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КИРИШ

Туцималарни тайёрлаш инсоннинг маънавий тарацциётида >
ме\наттоифаларини эгаллашда биринчи цацам сифатида курилади. 
Туцималарни тайёрлаш шундай мецнат тоифасига кирадики, улар 
инсон томонидан, унинг маънавий тарацциётидан биринчи цадам 
сифатида тан олинган. Пекин, инсоннинг туцимани цул билан 
уриш нинг эски усулидан ишлаб чицариш да, цувватли 
фабрикаларда цар хил хом ашёдан туцималарни куп цажмларда 
ишлаб чицаришнинг замонавий усулларига утиши учун минглаб 
йиллар талаб цилинди.

Дастлаб туцималарни тайёрлаш усули жуда секин тарзда тарацций 
этди. XVаср охирларида цул билан ишлатиладиган батан ва шодали 
механизми булган туцув дастгоцлари пайдо будни. 1773 йили цул 
усулли туцув дастгоцининг иш унумдорлигини бир неча марта 
ошишига олиб келган моки-самолёт ихтиро цилинди. Бироц бу цул 
усулли туцув дастгоцида ишлаш катта мацорат ва жисмоний кучни 
талаб этган. Шунинг учун механик тарзда царакат циладиган туцув 
дастгоцини ишлаб чицариш учун бир неча уринишлар цилинган.

Натижада 1786 йилда туцимани ш аклланиш ида содир 
этиладиган цамма жараёнлар махсус механизмлар воситасида .
царакатга келадиган механик туцув дастгоци ихтиро цилинган.

1796 йилдан бошпаб дастгоцни тухтатиш учун цимоя цилувчи 
цурилма ихтиро цилингандан сунг механик туцув дастгоцлари кенг 
тарзда тарацций этди.

1894 йилда арцоц найчасини автоматик тарзда алмаштириш учун 
махсус жицоз ихтиро цилиниб, автомат туцу*5 дастгоци ишлаб 
чицарилди.

XX аср бошларида туцимачилик саноатининг тайёрлов булимида 
ишлатиладиган машиналарни такомиллаштириш буйича куп ишлар 
олиб борилди.

Механик туцув дастгоцлари биринчи марта Россияда 1805 йилда 
пайдо булган. * j

XIX аср урталаридан бошлаб механик туцув дастгохдарида т^циш 
кенг ривожланиб, цул усулида туцишни урнини эгаллади. 1896 
йилда Россияда дастлабки автомат туцув дастгоцлари ишлаб 
чицарилди.
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1921-1922 йилларда туцимачилик саноатида ишлаб чицариш 
цажми муайян даражада ошди ва 1928 йилга келиб, пахта ва зш ир 
толали тузима ишлаб чицариш даражаси олдинги йиллардаги 
ишлаб чицариш даражасига нисбатан сезиларли даражада ошди. 
Кейинчалик жун ва ипакдан туцима ишлаб чицариш йулга цуйилди. 
Мамлакатни саноатлаштириш борасида цуйилган вазифалар амалга 
ошиши учун бир неча янги, йирик туцимачилик комбинатлари 
курилиб ишга туширилди. Бундан ташцари зеки корхоналарни цайта 
таъмир цилиш ва уларни янги жицозлар билан таъминлаш борасида 
катга ишлар олиб борилди.

Т уцим ачилик саноатин и нг ривож ланиш и, ж ум ладан, 
«ТУцувчилик» нинг ривожланиши, асосан Иккинчи жацон 
урушидан сунг руй берди. Туцималарни ишлаб чицаришни ошириш, 
янги фабрикаларни ва комбинатларни цуриш ва ишлаб турган 
корхоналарни реконструкция цилиш биргаликда олиб борилди. 
Эскирган жицозлар янги узлаштирилган, кувватли жи\озлар билан 
алмаш тирилди ва бир вацтнинг узида ишлаб чицариш  
автоматлаштирилди.

Фабрикалар ишлаб чицариш даражасини 1,5-2,5 марта ошишига 
имкон берадиган мокисиз туцув дастгоцлари билан таъминлана 
бошланди.

1974-80 йиллар мобайнида ишлаб чицариш цажми 35% га ошди. 
Д онецкда, Бухорода ва бошца шацарларда туцим ачилик 
комбинатлари ишга туширилди.

Собиц иттифоц даврида, пахта ва жун толали туцима ишлаб 
чицариш фабрикаларида 55 минг пневморапирали ва 16 минг 
пневматик туцув дастгоцлари урнатилди.

Мокисиз туцув дастгохдаринин г нисбий огарлиги пахта-ип газлама 
туциш саноатида 13,4% ни ташкил этди. 1985-95 йиллар мобайнида 
туцимачилик саноатида айрим корхоналарини цайта лойицалаш ва 
ишлаб турган корхоналарни моддий рагбатлантириш давом этди.

Енгил саноатта теги шли ишлаб чицариш корхоналарида 700 
мингдан оргиц янги жицозлар урнатилди. Туцимачилик корхоналарида 
ишлаб чицариш моциятини оширишда ишлаб чицариш 
илгорларининг, куп дастгоцлар билан ишлайдиган туцувчиларнинг 
ишлаши катга манба булиб хизмат цилди. Куп туцувчилар йиллик 
режани 2 ва ундан куп марта ошириб бажардилар.

Мокисиз туцув дастгоцлари билан биргалицда куп цомузали туцув 
дастгоцлари цам ишга туширилди. Натижада жицозларнинг
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унумдорлиги 2,4 ва ме\нат унумдорлиги 1,5-2 маротаба ошди. Ишлаб 
чицариш тез суръатлар билан ривожланди ва юцори сифатли 
ту к, и мал ар ишлаб чицарилди, уларнинг ассортимента оширилди. 
Айницса ишлаб чицариладиган мацсулотларни сифатини ошириш, 
уларнинг ассортиментини янгилаш сохасида илмий йуналишли 
ишлар олиб борилди.

Туцимачилик саноатининг юксак даражада тарацций цилиши, 
хусусан туцимачиликнинг ривожланиши цуйидаги вазифалар билан 
аникданади:

— халцнинг цар хил, ранг-баранг газламаларга булган эхтиёжини 
цондириш;

— газламаларнинг ассортиментный тузилишига асосланган холда 
такомиллаштири ш;

— янги артикулли газламалар ишлаб чицариш, ме\нат ва хом 
ашё харажатини камайтириш ва хоказо.

Бу вазифаларни амалга оширишда машинасозлик заводларида 
туцимачилик корхоналари учун юкори унумдорли янги русумдаги 
жицозлар ишлаб чицариш йулга цуйилди, жумладан мокисиз, 
пневматик (хаволи) ва гидравлик (сув билан) электрон бошцарувли 
тукув дастгохлари ишлаб чицарилди.

Туцимачилик саноатида ишлаб чицаришни юцори даражада 
автоматлаштариш туцимани шакллантиришнинг янги усулларини 
ишлаб чик,иш ва уларни тадбиц этилиши натижасида эришилди.

Туцимачилик корхоналарининг тайёрлов булимида замонавий 
цайта ураш автоматлари, юцори тезликли тандалаш, куп барабанли 
охорлаш ва тугун боглаш машиналари урнатилди. Мустацил 
мамлакатимизнинг асосий бойлиги булган пахта хом ашёсини цанга 
ишлаш ва ундан тайёр махсулот ишлаб чицариш, туцимачилик 
саноатини ривожлантириш ва бу саноат юртимиз ицтисодиётини 
ривожланиши учун етакчи урин эгаллаш вазифасини бажаришга 
йул очиб беради. Туцимачилик саноати олдига цуйилган вазифаларни 
муваффациятли бажаришда жихозларни ва ишлаб чицариш 
технологиясини юцори даражада узлаштирган, ишлаб чицаришни 
ташкил цилишнинг шпор усулларини ва мехнатни ташкил цила 
оладиган кадрларга булган талаб ошмокда.
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I  БОБ
ТУЦИМАЧИЛИК ИШЛАБ ЧИЦАРИШ 

ГУРРИСИДА УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

Оддий тукима матоси булган-газлама, нисбий ёнма-ён бир- 
бирига нисбатан перпендикуляр жойлашган икки системасидаги 
ипларнинг узаро урилиши натижасида косил булган максулотдир. 
Газламанинг буйлама йуналиши буйича йуналган иплар-танда, 
кундаланг йуналиши буйича йуналган иплар аркок деб аталади.

Туку в дастгокида газлама косил килиш куйидагича амалга 
оширилади. Танда иплари 2 (1-расм) тукув галтаги 1 дан ечилиб 3 
скалодан эгилиб утади, 4 ламел кузларидан, шода гулалари 5 
кузчасидан ва 6 thf тишлари орасидан утади. Шодалар танда 
ипларини аркок иплари билан маълум тартибда уралишини 
таъминлайди. Тик текислик буйича йуналиб, шодалар танда иплари 
орасида 8 комуза деб аталувчи бушлик косил килади ва бу бушликдан 
7 моки ёки бошка аркокдаш тури билан аркок ташпанади.

Цомузага утказилган ип 6 thf оркали 9 тукима бошига келтириб 
урилади. Бу вактда комуза ёпилиб янги комуза косил булади, 
шодаларга утказилган иплар уз колатини узгартиради, натижада 
аркок газлама бошига жипслаштирилади.

Кейинги комуза косил килинган янги аркок ипи Утказилади ва 
газдама бошига келтириб урилади ва газлама элементи косил килиш 
жараёни даврий такрорланади. Тукилган газлама секин-секин 10 
тортиш вали оркали тортилиб 11 мато вал и га уралади.

5
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Газлама х,осил к,илиш жараёни учун танда иплари маълум 
тарангликда булиши керак. Бу таранглик тукув дастгохида махсус 
механизмлар ёрдамида таъминланади. Таранглик катгалиги дастго\ 
бош валин инг \ар бир айланишида даврий уз га рад и. 2 а —расмда 
махсус асбобда ёзилган, тукув дастгохида танда иплари 
таранглигининг даврий узгариши графиги ифодаланган. Горизонтал 
укда вак,т бирлиги, вертикал укда К таранглик катгалиги 
жойлашган. Графикдан маълумки тукувчилик жараёнида танда 
иплари узгарувчан тортишиш кучлари таъсирида булади. Эгилиш 
узгаришини танда иплари хомуза \осил килиш жараёнида шодалар 
гулалари кузидан утганда, иш каланиш  таъсирини  скало 
харакатидан, ламеллар тешигидан, шода гулалари кузидан, тиг 
тишларидан ва арк,ок,ни газлама бошига келтириб ураётганда арк,ок, 
ипи билан узаро таъсиридан олади.

2-расм. 1 укув дастгохида танда иплари таранглигининг даврий 
узгариши ва газлама боши даврий харакати графиклари.

2 б расмда тукув дастгохи иш жараёнида махсус асбоб ёрдамида 
ёзилган газлама боши даврий харакати графиги курсатилган. 
Горизонтал ук буйича вакт бирлиги t , вертикал ук буйича газлама 
боши харакати S жойлашган. Ифодаланган графикдан куриниб 
турибдики, танда иплари тукув вактида даврий кайтма харакат 
килади ва унга таъсир этувчи ишкаланиш кучини оширади.

Танда иплари тз?кув дастгохи буйича йуналишида харакат 
килганда, юкорида таъкидланган кучлар бир неча маротаба таъсир 
этади. Танда иплари бу кучларга бардош бериши учун мустахкам, 
эгилувчан, ишкаланиш кучига чидамли булиши керак. Бундан 
ташкари етарли даражада те кис ва силлик, шунингдек боглик ва

К
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кабарик каби ну крон л ар булмаслиги керак. Бу хусусиятларга эга 
булмаган иплар тукувчилик жараёнида бузилади ва газлама ишлаб 
чикариб булмайди.

Тажрибалар шуни курсатадики, фак,атгица танда ипларининг 
чузилувчанлик хусусияти тукувчиликда уларнинг узилишга булган 
каршилигини пасайтиради. Узилишга булган кдршилик тукувчилик 
жараёнида фак,атгина емирилиш таъсирида камаяди. Емирилиш 
кучи эса к>>п маротаба чузилишдан ортади. Шундай дилиб, 
тукувчиликда танда ипларининг куп маротаба чузилиши, узилишга 
булган каршилигини ва уни емирилишга булган каршилигини 
камайтиради. Танда иплари тукув дастгох,идан оладиган механик 
таъсири натижасида узилишга булган муста\камлигига нисбатан 
емирилиш мустаккамлиги икки марта камаяди.

Аркок ипи тукув дастгокида ишлов берилаётганда танда иплари га 
нисбатан каршиликларга кам учрайди. Аркок ипи иш сокасига 
утаётганда йуналтирувчилар ва газлама бошига келаётганда танда 
иплари билан ишкаланади, газлама косил килишда ва аркок 
калавасидан ечилаётганда таранглик косил кил ад и. Аркокда таъсир 
зтувчи кучлар таъсири кам, улар ипга сезиларли таъсир этмайди. 
Шунинг учун кам аркок ипи мустаккамлиги танда ипига Караганда 
кам булиши мумкин, лекин етарлича эгилувчан булиши керак.

Кимёвий иплар ва табиий ипак тукув корхоналарида турли хил 
шакл ва улчамлардаги урамларда келади: найчаларда, кар хил 
шаклдаги калаваларда, галтакларда.

Тукув дастгокида ишлов бериш учун иплар маъдум шаклда, 
улчамда булиши керак. Танда ипларини махсус катга галтакни ифода 
этувчи тукув навойига олдиндан ураш керак. Навой у ёки бу 
газламани тукишга eraрли булган иплар сонини урашга таъминлан- 
ган булиши керак. Урам шакли цилиндрсимон булиши шарт; 
навойидаги иплар бир-бирига параллел жойлашиши шарт; эни 
буйича урам зичлиги узгармас доимий булиши керак. Бундан ташкари 
Камма танда иплари олдиндан ламелалар, шода гулалари кузларидан 
ва thf тишлари орасидан утказилиши керак. Бу жараёнларнинг 
Каммаси танда ипларини тукувга тайёрлашни талаб килади.

Аркок иплари мокили тукув дастгоклари учун найчаларда келади 
ва у моки улчамига мос булади, мокисиз дастгоклари учун эса 
калаваларда келтирилади. Агар аркок иплари бошка турдаги 
урамларда келса, ёки келтирилган ип сифати паст булса ва ураш 
нуксонлари куп булса, иплар кайта уралади.
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Танда ипларини тукувга тайёрлаш факатгина маълум шакл ва 
Улчамни олиш эмас, балки ипнинг физик хусусиятини \ам 
оширишдир. Танда ипларини тукувга тайёрлашнинг асосий 
масалаларидан биргг— тукув дастго\ида емирилишига чидамли, 
ута силлик,, текис ва мустаккам ип олишдир. Ар ко к, иплари эса 
купинча эгилувчанлигини ош ириш  учун намланади ёки 
эмульсияланади. Шу сабаб тукув корхоналарида иккита технологик 
будим, тайёрлов ва тукув булимлари мавжуд. Тайёрлов булимининг 
вазифаси — ипларни тукувга тайёрлашдир.

Тукув фабрикасига келадиган паст сифатли, куп нуксонли кичик 
улчамли йигирув урамларидаги ганда иплари калаваларга кайта 
уралиб, тандалаш жараёни учун кулай булган урам олинади. Кбайта 
ураш жараёнида ип чанг ва хас-чуплардан тозаланади, йутонлик, 
буртик каби йигирув нуксонлари \ам йукотилади.

К,айта уралган ва назоратланган танда иплари тандалаш 
булимига тандалаш машиналарига келтирилади. Тутри шаклли ва 
яхши сифатли йигирув бобиналарини кайта урамасдан \ам 
тандалаш булимига келтирилиши мумкин. Тандалаш жараёнида 
маълум сонли якка иплар маълум узунликда битта галтакка уралади.

Тандаланган иплар купчилик колларда окорланади ёки 
эмульсияланади. Бунинг натижасида иплар чидамли булади. Окорлаш 
жараёнида тукув навойи косил килинади. Окорлаш жараёнида иплар 
окор деб аталувчи махсус елимловчи таркиб билан шимдирилади.

Окорланган иплар утказиш булимида ламел кузларидан, шода 
гулалари кузидан, типишпари орасидан утказилади. Купчилик колларда 
ишлаб турган корхоналарда иплар тукув дастшкида янги олиб келинган 
тавда иплари эски ишлаб тугатилган иплар билан богланади.

Аркок ипларини тайёрлаш анчагина соддарок- Куп колларда аркок 
иплари тутри тукувга узатилади. Бу кол факатгина йигирув урами 
тукув дастгоки истеъмолиги мос булсагина юз беради. Агар ипларнинг 
чизикли зичлиги паст булса, у колда уларни намлаш ёки 
эмульсиялаш керак. Бундай ишлов бериш тукув жараёнида аркок 
узукларини камайтиради ва сифатли газлама тукишни кафолатлайди.

Агар келаётган аркок иплари урамлари шакли ва улчамлари 
тукувчилик жараёни технологии шартига мос булмаса, шунингдек 
ип сифати ва урам сифати паст булса, тукув жараёнига мослаш- 
тириш учун кайта уралади. Мокили тукув дастгоклари учун аркок 
ураш автоматлари ёки машиналарида моки улчамларига мос колда 
Кайта уралади, мокисиз т^кув дастгоклари учун эса ураш
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машиналари ёки автоматларида кбайта уралади. Натижада ип 
узунлиги ошади, урам зичлиги ошади ва урам шакли яхшиланади, 
бу эса т^кув дастгоки иш унумини оширади.

Тукув дастгоки да тукилган хом газламанинг сифатини назорат 
к,илиш ва \исоблаш булимида кулда ёки махсус сараловчи-улчовчи 
машиналарда сифати текширилади. Сунгра газлама тойларга 
жойлаштирилади ва ихтисосига караб кайта ишлов беришга, 
пардозлашга ёки истеъмолчига узатилади.

Баъзи колларда тукув жараёни бошкдча утим билан ишлайди, 
бу тукилаётган газлама ва ип турига ботлик- Масалан, ипак урами 
Кайта урашдан олдин кулланади, сикилади, титилади ва куритилади. 
Пишитилган иплардан, табиий ипак ва баъзи кимёвий иплардан 
газлама ту киш учун окорлаш жараёни — тандани тандалаш 
урамидан тукув навойига кайта урашдир.

Баъзи маиший техник ихтисосликдаги газламалар тукишда танда 
иплари тукув дастгокларига алокида урамларда (галтак ёки 
калавада) узатилиши мумкин. Бу колда окорлаш ва тандалаш 
жараёнлари кискаради.

Бирламчи иплардан пишитилган иплар олиш баъзи колларда 
тукув корхоналарида амалга оширилади, бу эса кушиш ва бураш 
утимларини тайёрлов булимига кушади.

Турли рангли иплардан газлама тукишда ипни тукувга тайёрлаш 
жараёнига ранглаш ва катор утимларни уз и га кушади.

\
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I I  БОБ.
ИПЛАРНИ КДЙТА УРАШ

Тукув фабрикаларига келадиган ипларнинг асосий цисми 
йигирув найчалари ва бобиналардан иборат. Табиий ва сунъий ипак, 
зирир ва буялган иплар, синтетик иплар купинча бобина ва 
галтакларда келади.

Тукув фабрикасига келадиган танда ипларининг бир к,исмининг 
шаклли ва улчамлари буйича тандалаш учун кулай эмас. Йигирув 
урамида и пн и нг узунлиги калта б^лганлиги учун танда 
машиналарини цайта т^лдиришга кетадиган вацт машинанинг 
бекор туриш вакдини купайтиради. Тукувчиликда узукдарга олиб 
келувчи йигирув нуксонлари олдиндан йуцотилиши керак. Ипни 
назорат к,илиш ва нуксонларни йукртиш, асосан кдйта ураш 
жараёнида анча самарали \исобланади.

Кдйта урашнинг асосий макдади: — кейинги жараён тандалаш- 
ни самарали амалга оширишда алохида ип 
у рам и тайёрлаб беришдан иборат. Шу билан 
биргаликда ^айта урашда ип улик толалар 
ва хас-ч^плардан тозаланади ва унинг 
йугонлиги назорат цилинади, узунлиги 
оширилади, шунингдек танда ипларидан 
йигирув нукдонлари (йугонлашув, ботик ва 
х.к.) олиб ташланади.

Танда ипларини кдйта ураш куйидаги 
талабларга жавоб бериши керак:

— Кдйта ураш вацтида ипнинг физик 
хусусияти (кдйишкок, чузилиши ва мустах- 
камлиги сакпаниши) ёмонлашмаслиги шарт;

— Урам тузилиши тандалаш жараёнида 
ипнинг бобинадан енгил ечилишини ва бу 
ж араён н ин г юцори тезликда амалга 
ошишини таъминлаши керак;

— Уралган урамда иложи борича куп 
узунликдаги ип жойлашиши керак;

— Ип охири туБри муста\кам тугун билан 
богланиши керак, у кейинги утимлардан

14



яхши утиб тукима ишлаб чикаришда газлама сифатига таъсир 
курсатмаслиги керак;

-  Ип таранглиги  бир меъёрда булиб, Ураш ш ароити 
доимийлигини таъминлаши керак;

-  Чикиндилар сони кайта урашда кам булиши керак;
-  Кдйта ураш жараёнинг иш унуми юкори булиши керак.
I-расмда ипларни кдйта Урашнинг умумий схемаси курсатилган.

Кайта ураладиган 2 йигирув найчаси 1 найча ушлагичга кузгалмас 
урнатилади. Найчадан ип эшилиб, йуналтирувчи 3 чивикдан 
эгилади ва 4 тарангловчи асбобдан, 5 назоратчи-тозаловчи асбоб, 
6 ип юргизгичдан утади ва 7 бобинага Уралади. Тарангловчи асбоб 
керакли тарангликни таъминлайди. Тозаловчи-назоратчи асбоб 
ипни йугонлигини назорат кдлади ва уни улик толалар ва хас- 
чуплардан тозалайди. Ип юргизгич Уралаётган бобина уки атрофидан 
илгариланма- кдйтма \аракат кдлади. Уралаётган бобина мажбурий 
айланма \аракат олади ва бунинг натижасида ипни узига урайди.

Агар 8 ип урамидан кайта ураладиган булса, унда уни махсус 9 
чархпалакда жойлаштирилади. Кдйта урашда ип урами чархпалак 
билан биргаликда айланади. Урамдан ип ечилиб йуналтирувчи 10 
чивикдан эгилиб назоратчи-тозаловчи асбоб, ип юргизгич оркдли 
утиб, 7 бобинага уралади. Керакли ип таранглигини таъминлаш учун 
чархпалак укдга камар ёки ип буйинчага юк осиб куйилади.

Кар бир кдйта ураш машиналарининг куйидаги асосий 
цисмлари, механизмлари ва курилмалари мавжуд: машина асоси 
-  *амма механизмларни урнатувчи юритма; ураш механизми — 
урамни айлантириш ва ип юргизгич харакати механизми; 
тарангловчи асбоб; назоратчи-тозаловчи асбоб; уралаётган урамни 
тутиб турувчи.

Асосий механизмлардан ташк;ари замонавий машиналарда бир 
к,атор кушимча механизм ва курилмалар мавжуд булиб, кайта Ураш 
жараёнини автоматлаштиради ва мукаммаллаштиради. Ип кайта 
Ураш вактида ураш урами юзасида винтсимон чизик буйича 
жойлашади.

Винтсимон чизикни кутарилиш бурчаги а урам юзасининг баъзи 
нукталарида ва нуктанинг айланма тезлигининг ип юргизгич 
тезлигига нисбати билан топилади. Агар Урам айланма тезлигини ,90,
ип юргизгич тезлигини ,9 н , урам нуктасида тезликни д. н деб 
белгиласак, у \олда

15



3
булади (2 . 1)tg а  = ~ з с

Агар винтеимон чизик, кутарилиш бурчат унчалик катта булмаса 
(10° дан кичик булса) бундай урамга параллел дейилади, агар 
кутарилиш бурчаги 10° дан катта булса, у холда бундай урамга 
крестсимон урам деб айтилади.

Ураш машиналари урам турига боглих холда параллел уровчи 
машиналар ва крестсимон уровчи машиналарга булинади. Ундан 
ташкари машиналар урамалар ураш ухининг жойлашишига, баъзи 
механизмлар лойихасига ва иш вазифаларининг автоматик 
бажарилишига кдраб хам синфланади.

2.1. КДЙТА УРАШДА ИП ТАРАНГЛИГИ

Кдйта Урашда ип таранглиги тухувчиликда жуда му\им урин 
эгаллайди. У урамнинг тугри тузилишини етарли халинликда 
уралишини таъминлайди. Аммо ип таранглиги узгармас булиши 
керак. Ортик,ча тарангликда ип чузилади ва 
газламанинг хайишхох узайиши йуцолади.
Ип таранглиги ошиши билан цайта урашда 
узукдар купаяди ва ипдаги тугунлар сони 
ошади, бу эса тухувда газлама нуксонлари 
Хосил кдлади.

Кузгалмас найчадан катта тезликда 
ипнинг ечилиши марказдан к,очувчи куч 
таъсирида найча укддан отилади ва бушлик, 
юзасига махсус шакл хосил хилади, бунта 
баллон деб аталади 4 - раем. Ип баллонда 
шаклан текис фазовий эгри эллипссимон 
чизихни ифодалайди. Бу ерда баллоннинг 
ип шакли ва баллоннинг шакли мураккаб 
динамик омиллар билан аникданади. Ип 
найчадан эшилиш жараёнида унинг \ар 
бир элемента мураккаб харакат хилади, 
ип ухи атрофида ва найча ухи атрофида 
айланма харакат хилади (4-расм).

К,Узгалмас найчадан хайта урашда 
умумий ип таранглиги хуйидаги омиллар 4-расм.

Баллон схемаси.
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билан аникданади: найча урамидан ипнинг ечилиши ва уни 
энерцион кдршилиги. урам ва найча юзасига эшиладиган бордам 
ишкаланиши, баллон х,осил килаётган ипга ва марказдан к,очувчи 
кучнинг ва ^авонинг царшилик кучи таъсири. ураш машинасидаги 
тарангловчи асбобнинг таъсири ва йуналтирувчиларнинг кдршилик 
кучи таъсири.

Баллондаги ип таранглиги катталиги \али урганилмаган цатор 
параметрларга борлиц. Шунинг учун назарий тенгламалар билан 
олинган таранглик катталиги амалдаги таранглик билан етарли 
мос келмайди. Масалан, тукимачилик машиналари цуриш 
лойи\алаш бюросинингформуласигаасосан иплартаранглиги Кх 
айланиш увидан узокдашган баллон нуцтасида куйидагича:

1 + К sin2 р  Н2
Кх = 2 Т ( ---------- — ----------) *92 10х (2.2)

Т -  ипнинг чизикди зичлиги, текс;
К -  эшилиш шартига боглик, булган коэффициент;
р -  найча ук,ига нисбатан ип богламининг эгилиш бурчаги;
Н -  баллон баландлиги, см;
г — эшилиш нуктасида баллоннинг радиуси. см;
>9 — цайта урашнинг чизикди тезлиги. м/с.
Ипнинг таранглик катталиги баллон тепалигида шу х,исоблар 

билан Кх пропорционал. Келтирилган формуладан маълумки, 
ипнинг таранглик каттачиги баллоннинг таъсири натижасида кбайта 
ураш тезлиги квадратига ва ипнинг чизикди зичлигига турри 
пропорционал ва баллон баландлиги квадратига боглик. Формулада 
урам элементидан ало^ида ипнинг бошланрич таранглиги \исобга 
олинмайди. Ип таранглиги х,исоби натижалари тадцикий сонлар 
билан отри келмайди. Тажрибавий сонлар шуни курсатадики, 
тезлик ошиши билан таранглик усади, тезлик квадратига 
пропорциона! эмас. Ип йуналтирувчи билан найча охири орасидаги 
масофани узгартириб баллон баландлигини ошириш ип 
таранглигини ошишига олиб келади.

Кузгалмас урамдан эшилаётган ипнинг физик шароити 
И П.Исаков томонидан олинган формулада баллондаги ип 
таранглиги \исоби акс этади. Баллоннинг баъзи нуцталарида ип 
таранглигининг катталиги
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Kx =  K oe^  + m c! + ( r H  R2) ш 9  У2 (2.3)

Ко — урамдан ипни ажралишидаги каршилиги;
/  — урам ва найма юзасига ип булагининг силжишидаги 

ишкдланиш коэффициента;
vy— эшилишда найчадаги ип булаги ва конус урами айланиш 

бурчаги
m -  маълум узунлик бирлигидаги ипнинг огирлиги, г;
с — ипнинг урамдан ечилиш тезлиги, м/мин;
9  — ипни кдйта урашнинг чизикди техчиги, м/мин;
г — ипнинг ечилиш нуцтасидан найчага уралиш радиуси;
R — х координатасида топиладиган нуктасида баллон радиуси.

Шундай к,илиб, баллондаги ип таранглиги учала ташкил 
килувчининг йигиндиси билан топилади. Биринчи тузувчи 
эш илаётган  ип элем ентининг урамга нисбатан  илашиб 
ажралишидаги ип таранг лиги ва уни урам ва найма юзасига булган 
иш каланиш и билан топилади. Иккинчи тузувчи инерцион 
кдршилик катгалиги ип элементини бир зумда узатиш тезлиги 
билан топилади. Иккала тузувчининг йигиндиси оркдли К1 =  Ко 
e/v + т с 2 урамдан ажралган ипнинг бошлангич таранглиги 
аникданади. Учинчи тузувчи ипнинг баллонда айланма ^аракати 
натижасида ип таранглигининг ошиши билан топилади.

Баллон тепасида К =  0 шароитда ипнинг энг катга таранглиги

К =  Ко e/y + т с 2 + т  ^  (2.4)

Н.П.Исаков уз формуласида баъзи соддалаштарилган шароитлар 
к>абул к,илди. Масалан, баллон косил цилувчи ип цийшик; тугри 
чизикдан иборат. Юкоридаги формулани амалда куллашдан олдин 
тадкдкдн Ко, /  ц/, олдиндан топилиши керак.

Тадкиций изланишлар шуни курсатадики, эшилишда ипнинг 
Кар бир кдтламидаги таранглиги даврий узгаради. Бу узгариш 
найчанинг конуссимон шаклида эшилиш бурчак тезлигининг 
узгариши билан ифодаланади. Бундан ташкдри ип таранглигининг 
узгариши бошлантач тезлигининг узгариши ва найчада богламнинг 
очилишидаги бошлангич таранглиги натижасида кам косил булади. 
Найчадаги ипнинг тугашидан олдин уртача ип таранглиги к,исман 
ошади. Хусусан ип урами тузилиши улчамига ва шаклига боглик,
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*олда найча тубидан эшилишда таранглик бирданига ошиб кетади. 
Найчадан ип эшилаётганда ип таранглигига баллон шакли таъсир 
курсатади. Таранглик камайса, ип кдвариб чикдди. У \одца ипнинг 
эшилиш шароити яхшиланади. Баллонда ип таранглиги ошса, 
баллон тораяди. Эшилиш шароити ёмонлашади — найча юзаси 
билан ипнинг камров бурчаги ошади, урам ва найча орасида катга 
ишкдланиш \осил булади.

Ип таранглиги секинлик билан Узгарса, баллон шакли х,ам 
узгаради. Одатда, ипнинг бошлангич эшилиш вакхида куп тулкинли 
баллон косил булади. Ипнинг эшилиш давомида баллон шакли 
узгаради, баллондаги тулкин сони камаяди, ип таранглиги ошади, 
балон бу даврда бир тулкинли ва тор булади.

Найча ва ип юргизгич орасидаги масофанинг катталиги туфайли 
куп тУлкинли баллон косил булади, аммо машинага хизмат 
курсатишда нокулайликлар косил булади.

Баллон шаклининг узгариши вактида баллон косил килувчи 
ип тулкинлари сони кам узгаради ва ип таранглигининг камайиши 
кузатилади.

Кузгалмас найчадан ип эшилаётганда каракат тезлиги узгармас 
бир текис паст булса, узукдар кам булади. Тезлик 800-1000 м/минутга 
кутарилиши билан узук ва бурамлар сони ошади. Хусусан, ип 
таранглиги ошиб кетади (3-4 марта) шу билан бир каторда ип 
узилиши ва найча асосига бурамлар сони кам ошади. Тажрибалар 
шуни курсатадики, 80% ипнинг узилиши найча асосидан ипни 
ечишда ва 70% кодисанинг сабаби бурам кисобланади. Найчанинг 
шакли ва асоси тузилиши шуни такдзо этадики, уни ечишда илашиш 
кучи ва ип урами ишкдланиши, найчага ипнинг ишкаланиш кучи 
бирданига ошади. Бу махсус найчаларни текширганда бошлангич 
конус билан найча учи конусининг мос келиши билан тасдикданади. 
Ип бунда найчага асоссиз уралади ва ураш бир хил куринишга эга. 
Бундай найчаларда ип енгил ечилади ва кам узукди булади.

Хозирги замонда баллон сундиргичли юкори тезликда ипни 
кайта ураш машиналари кулланилмокда. Баллон камайтиргич 
махсус шаклдаги йуналтирувчидан иборат булиб, баллон косил 
Килувчи ипнинг каракат йулида жойлашган булади. Баллон косил 
килувчи ип каракат давомида даврий равишда тусикка учрайди. 
Бунинг окибатида баллонда ипнинг тенглиги бузилади ва баллон 
куп тулкинли мураккаб шаклга эга булади, натижада ипнинг 
найчадан эшилиш шароити яхшиланади, найчадан ипнинг камраш 
бурчаги камаяди, ип таранглиги узгаради.
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Баллон сундиргичлар х,ар хил лойикада булади кутисимон, 
металл ёки шишадан айлана стержен шаклида, калка, айлана, 
цилиндрсимон валик ва коказо. Айлана баллон сундиргичлар 
тажрибада анча яхши натижалар курсатади. Шунинг учун куп чили к 
ураш машиналарида чивикди ва айланасимон баллон сундиргичлар 
Урнатилган. Чивикди баллон сундиргич металл чивик ёки айлана 
шиша стержендан иборат. Чивик баллон \осил к,илиш зонасида 
найчадан 50 мм дан узок булмаган масофада жойлашади. Чивик 
юзаси найча укига тегиб туриши керак. Ураш машинасига хизмат 
Килишда кулайлик булиши учун найча ушлагич конус шаклида
40-50 мм баландликда булади.

Ипни найчадан ураш шароитига найча улчами, шакли ва урам 
тузилиши катта таъсир курсатади. Цилиндрсимон урамдан иплар 
яхши эшилади. Бундай тузилишли урамлар бир хил, боптамлари 
мустаккам ва найчалардан ипни ечишда туганаклар косил булмайди. 
Аммо саноатда козиРча к^прок конуссим он Урамлар 
Кулланилмокда, чунки бу йигирув жараёни учун анча кулай.

Урамларда катлам кадами ошиши билан урам навбатлашади, 
Катлам кадами камайиши билан урам навбати ошади. Энг яхши 
натижа йигирув машиналаридаги халкали планкасининг юкорига 
тез каракати к°силасида уралган каватдир. Бу колда ураш 
машиналарида урам юкоридан пастга караб эшилади ва ечилаётан 
ипнинг бурчак тезлигининг камайиши натижасида бурамлар сони 
кескин камаяди.

Эшилиш шартига найча урамдаги конус бурчагининг катталиги 
катга таъсир курсатади. Агар конус бурчаги кагга булса, конус 
юзасига ип катламини ураш тенглиги бузилади ва бурамлар сони 
ошади. Урам конусининг баландлигига найча асоси диаметрининг 
нисбати 1:2 булмаслиги шарт.

Ковакли найчалардан ипни ечиш пайтида бурамлар сони 
купаяди. Урам зичлиги ошиши билан найчада бурамлар сони 
камаяди. Масалан, у рта чизикли зичликли пахта иплари учун 
найчага ураш зичлиги 0,55 г\см3.

Найча юзаси колатига юкори талаблар куйилади. Найча 
узунлигини ошиши билан ипда узукдар ва бурамлар сони ошади. 
Кузгалмас найчадан эшилиш шартини ёмонлаштирувчи асосий 
сабаблардан бири юкори тезликда кдйта урашда баллон косил 
Килаётган ипнинг катга бурчак тезлигидир. Шунинг учун кам баллон 
Косил килаётган ипнинг бурчак тезлигини камайтириш йулидаги
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изланишларни ип бурамлари ва узукдарни камайтириш туфисидаги 
изланишлар деб кам тушуниш мумкин.

Баллон косил килаётган ипнинг айланишига тескари йуналишда 
мажбурий айланма \аракат узатиш туфисида бир канча тажрибалар 
утказилган эди. Агар мажбурий айланаётган найчанинг бурчак тезлиги 
эшилаётган ипнинг бурчак тезлигидан кам булса, 1000 м/мин 
афофидаги тезликда ипнинг ечилиши меъёрида булади.

Эркин айланувчи найча ушлагичлар лойикаси ишлаб чикилган. 
Бу ерда енгил пластмасса найча ушлагичлар шарикли подшип- 
никларда эркин ва енгил айланади. Ипни найчадан ечилиши 
давомида ип таранглиги кия тузувчилари таъсирида найча укига 
нисбатан косил булган куч лахзаси уни айлантиради. Бу шароитга 
кура баллонланаётган ип бир томонга, найча найчаушлагич билан 
тескари томонга караб айланади. Баллонланаётган ипнинг амалий 
бурчак тезлиги со 6

“ б = ® - “ п (2.5)

аз — КУзгапмас найчада баллонланаётган ипнинг бурчак тезлиги;
оз п -  Найча билан биргаликда айланаётган найча ушлагичнинг 

бурчак тезлиги.
Эркин айланувчи найчаушлагичлар билан олиб борилган 

тажрибалар шуни курсатадики [1], ип таранглиги ошиши билан 
бурчак тезлиги усади. Найча асосидан ип ечилишида максимал 
тезликка эришади. Бунда, албатта баллонланаётган ипнинг бурчак 
тезлиги камаяди.

Кайта ураш жараёнида баллон каракатининг тезлиги ва урамдан 
узилгандаги каршилик кучлари билан шартланадиган ип 
таранглиги, керакли зичликда урам олиш учун етарли эмас. Шунинг 
учун кайта ураш машиналари махсус тарангловчи асбоблар билан 
жикозланган.

Тарангловчи асбобларга куйидаги талабалар куйилади:
— улар ипнинг бир текисда жойлашишини косил кили ши ва 

саклаб туриши керак;
~  улар, талаб килинган тарангликни урнатишда енгил 

бошкарилиши керак;
~  уларда улик толалар, хас-чуплар т^планиб колмаслиги ва иш 

Давомида эркин доимий тозаланиши керак.
~  тарангловчи асбобнинг иши ишончли ва чидамли булиши 

керак.
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Хамма турдаги тарангловчи асбоблар лойи\асида ипнинг 
Кушимча таранглиги ишкдланиш кучлари \исобига косил булади.

Тарангловчи асбобларнинг айрим лойи\асида ип тухтатувчиларни 
сиртлари орасидан утади (гилдиракли, доирали) ва бу сиртлар ипни 
маълум куч билан к^сади, бунинг нагижасида ип ва тухтатувчи сиртлар 
орасида ишкдланиш кучи косил булади. Тухтовчи сиртларни ипга 
к^силиши х,ар хил лойикали тарангловчи асбобларда турли хил: 
пружина ва огирлик кучи кисобида, доимий магнит ва электромагнит 
таъсирида, пневматик усудда, аралаш -  кар хил кучлар таъсирида. 
Бу турдаги асбобларда ип таранглигининг алмашиши, асбоб таъсирида 
бошлангич тарангликнинг дастлабки улчамига 6оелик- Бошкд лойикали 
тарангловчиларда ип таранглиги ипни эгувчи тухташ сиртига унинг 
ишкаланиши кисобига косил булади. Бу хилдаги асбобларда ип 
таранглиги, чик?пдцаги бошлангич тарангликка боглик,. Асбоб хдракати 
бошлангич ип таранглиги ни бир неча марта оширади.

Айрим лойикали асбобларда ип таранглиги тухтатувчи айланалар ёки 
шайбалар аралашма ишкдланиши ва уз каракатидд ипни эгувчи тухтатувчи 
юзаларнинг йуналишига ишкдланиши натижасида косил кщинади.

Ипга таъсир килувчи ишчи органнинг турига к.араб таранглов- 
чилар шайбали, гилдиракли, роликли, тарок,симон булади.
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5-расм (а)да шайбали тарангловчи асбоб ифодаланган. У чинни 
5 танаси ва 2 стержендан иборат. Стерженга 4 фибро шайбалар 
кийдирилган. Ип 1 фибро шайбаси ва танаси орасидан утиб 
асбобдан чикдди. Ипга ишкдланиши натижасида шайба айланма 
харакат олади ва танасидаги Улик толалар ва хас-чУпларни тушириб 
юборади. Фибро шайбасидаги тухташ кучини ошириш учун устига 
3 юк шайбалари куйилади. Ипнинг тухташ кучи юк шайбаларининг 
сони билан бошкарилади.

5-расм (б)даэса гилдиракли таранглаш асбоби ифодаланган. У 
иккита металл I ва 2 галтакдан иборат. Металл гилдираклар 3 
чивикда жойлашган. галтак 1 чивицца цотирилган 2 гилдирак эса 
эркин жойлашган. 2 гилдирак 1 гиддиракка 5 Урнатувчи халкдга 
тиралган спирал 4 пружина ёрдамида дисилади. Ип 6 к^гсилган 
гилдираклардан ишкаланиб Утиб, керакли таранглик олади. 
Таранглик катталиги 5 Урнатувчи \алкд ёрдамида бошкарилади.

5-расм (в) да М -150-1 ураш машинасининг ип тарангловчи 
гилдиракли асбоби ифодаланган. 1 металл Уада чинни 2 кувурча 
кийдирилган, у остки томони билан 3 фибро (букланадиган ва 
мустадкам босилган цогозли масса) шайбага те гиб туради. Шайба 
3 таянч \алкд 4 га Урнатилган чинни кувурчага 5 ва 6 металл 
гилдираклар кийдирилган, юкрридан 7 фетро (юпкд зичлиги юкрри 
кийгиз) шайба ва 8 юк шайбаси кийдирилган. 1 укнинг бошига 9 
калподча кийдирилган ва у юк шайбаларини тушиб кетишдан 
асрайди. Кдйта ураш пайтида ип гилдираклар орасидан Утади ва 
уларга ишдаланиши натижасида керакли таранглик олади. 
Таранглик катталиги юк шайбаларининг алмаштириш йули билан 
бошкдрилади, дар бир шайба огарлиги 8 г. Тарангловчи асбобнинг 
меъёрли ишлашида гилдираклар айланиши керак. Агар гилдираклар 
айланмай крлса, демак асбоб носоз ёки унга чик,индилар тикилиб 
Колган. Носозликни тахлаш учун унга тикдлиб калган хас-чуплардан 
тозалаш керак.

Шайбали ва гилдиракли тарангловчи асбобларда ип таранглиги 
ипнинг йуналтирувчиларга ишкаланиши ва асбоб ишчи органлари 
юзасига ишкаланиши натижасида топилади. Оддий х,олларда, агар 
ипнинг тезлиги ва тезланишини хисобга сшмасак, ип таранглиги ни 
КУйидаги тенгламада ифодалаш мумкин.

К = Ко е *  + AF (2.6)
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К — ипнинг асбоб олдидаги бошлангич таранглиги;
/  — асбоб  йуналтирувчиларига ипнинг иш халаниш  

коэффициента;
а — ипнинг йуналтирувчиларни к;амраш бурчаги;
Q — ипга таъсир этувчи шайба ва гилдиракнинг босим кучи 

йигандиси;
А — асбоб ишчи органларига ипнинг тормозланиш шартини 

аникдовчи коэффициент.
Формуланинг биринчи аъзоси асбоб йуналтирувчиларига 

иищаланиши натижасида ипнинг бошлангич таранглиги узгаришини 
топади. Катталик сингари, бу тузувчиларнинг уэгариши хам, кдмраш 
бурчаги га ва ипнинг бошлангич таранглик катгалигига ботик,.

Ипнинг найчадан ечилаётгандаги бошлангич таранглиги статик 
шароитда унинг чизикди зичлигига богяих, агар ошса кугарилади 
[1]. Найча асосидан и пни эшаётганда ипнинг бошлангич таранглиги 
теки марта ошади, таранглигининг тенгсиалиги хдм ошади. Бошлангич 
тарант ли книнг эн г капа катталиги найчанинг гадир-будир жойидан 
ип эшилишида хосил булади, ип те гиб эшилиш хийинлашади.

Асбоб йуналтирувчиларининг ип билан хамРаш бурчаги 
йигиндисининг катталиги бошлангич таранглик тенгсизлигини 
дархол оширади.

Формуланинг иккинчи аъзоси ип таранглигининг шайба ёки 
гаддиракка ишкдланиши натижасида ошишини аникдайди. Бу 
катталикнинг тузувчиси бошлангич тарангликка боплих эмас. Тенг 
ипларда бу тузувчи доимий сакданади ва умумий тарангликни 
баркарорлигини таъминлайди.

Асбобдан йутон ип Утиши билан таранглик дархол Узгаради, 
чунки хузгалувчан шайба ёки талдирак силжиб ипнинг тугри 
харакатига харшилик курсатади, хамда ишдаланиш кучи натижа
сида ипга таъсир этувчи босим кескин ошади. Йутон ип утаётганда 
умумий тенг шароитда ип таранглиги узгаришига шайба ёки 
гилдиракнинг юзаси, тарангловчи асбобнинг хаРакатланувчи 
Хисмларининг инерцион харашлиги, ипнинг харакат тезлиги ва 
унинг хайишк,окдик хусусияти таъсир курсатади. Агар шайба 
(гилдирак) профилининг кесимини юзаси силлик булса, ип 
таранглиги хам узгаради, чунки шайба силжиши секинлик билан 
амалга ошади. Агар юза бурамарок булса ип таранглиги ошади, ва 
баъзи холларда йугонлик тихилиб холиши мумкин. Асбобнинг 
харакатланувчи хисмининг (шайба ва юк) огарлиги ошиши билан

24



йурон ип утаётганда ип таранглиги купаяди. Умумий тенг шароитда 
тарангликнинг интилиши юк шайбали асбобларда к^п булади, 
пружина ва магнитли асбобларда кам булади. Йутон ип Угаётганда 
тезлик оширилса, таранглик узгариши \ам ошади. Аник шароит 
учун ипнинг кара кати тезлиги иложи борича чегараланади ва йутон 
ип утаётганда албатта узилади, ундан кутилиб булмайди.

Хулоса килиб шуни айтиш керакки, кали одций ва ишчи \олатда 
уз-узини бошкарувчи, олдиндан кисобланган тарангликни доим и й 
сакдовчи тарангловчм асбоб яратилган эмас. Замонавий шароитда 
ил ни кдйта ураётганда унинг таранглиги узгаради, бу эса тукув 
ишлаб чицариш жараёнига албатта билинади.

Чархдан ипни кайта ура ганда тарангловчи асбоб кулланилмайди. 
Талаб килинган ип таранглиги чархнинг тухташи натижасида косил 
булади. Бунинг учун чарх буйнига юкли чарм буйинбог осилади.

Чархдан ип э шил ганда ип таранглигининг катталиги куйидаги 
формула билан топилади:

Q — юк огарлигининг катталиги;
f  — буйинча билан елка орасидаги ишкаланиш кучи;
г — елка радиуси;
R -  ип эшилиш радиуси.
Чархни кэракатлантириш лакзасида ип тортилаётганда кУшимча 

К таранглик олади ва куйидаги формула билан топил ади:

=  (28)

I -  чархнинг кузталиш лакзаси;
Е — кара кат вакгидаги чархнинг тезланиш бурчаги;
R — ипнинг эшилиш радиуси.

Чархдан кайта уралаётган ипга динамик таъсирларни пасайтириш 
учун ураш машиналарида компенсатор урнатилган. Компенсатор 
пружинали чивикка урнатилган ип утказгичдан иборатдир. Ип 
таранглиги ошса, чивик, силжийди ва таранглик анча камаяди.

Кдйта урашда ип таран глининг катталиги га ипнинг физик хусу- 
сиятини Узгариши даражасига боглик: чузилиш ва буртиш,
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узайишнинг камайиши, мустазусамликни узгариши. Тадциций 
натижалар шуни кУрсатадики, чизикди зичлиги 25 текс булган 
пахта ипида таранглик 22 сН, унинг умумий узайиши кдйта 
Урашдан кейин 1% га камаяди, таранглик 35 сН булса -  7% га; 55 
сН булса — 16% ; 100 сН -  42% га камаяди.

Кдйта урашда ип камрод таранглик олса, узайиш сезиларсиз 
камаяди, мустазусамлик узгармайди. Агар таранглик юк;ори булса, 
толалар нисбий аралашиб ип таркиби узгариши мумкин. Бу 
шароитда ипнинг кайишкрк. узайиши йуколади ва муста зусамлиги 
камаяди. Шунинг учун \ам кдйта Урашда пахта иплари таранглиги 
унинг мустазусамлиги ва узилишидан 12 -5-  15%дан ошмаслиги 
керак, зирир толалари ипида —8 - 5-  10% ни ташкил этади. Табиий 
ипакни галтакка кэйта Урашда машиналарида рухсат этилган ип 
таранглиги 1,8 га, найчали бобинага кайта ураш машиналарида 
эса 3,6 Т (Т -  ипнинг чизикди зичлиги, текс).

Ишлаб чикдриш шароитида ипнинг таранглигини тензометр 
деб аталувчи асбоблар билан Улчанади. Уларнинг хилма-хил 
лойизушари мавжуд.

6-расм. Тензометр схемаси.

6 - раемда аникрок, улчовчи тензометр курилмаси курсатилган. 
Бу тензометрии ишлаш тартиби махсус датчик -  сезгичлар 
ёрдамида амалга оширилади Асбобнинг огозуинтирувчи кдсми 
икки куринишда ифодаланади.

Симли I сезгич 0,015 мм диаметрли узгармас симдан тайёрлан- 
ган, бир нечта хдлкд билан эгилувчан 2 пластинкага ёпиштирилган.
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Пластинканинг бир томони дастасига, иккинчи томони эса енгил 
шиша ип утказгич Зга урнатилган ва у ип босимини к,абул цилади. 
Сим таранглиги Узгарганда пластинка деформацияланади ва 
узининг «.аршилигини узгартиради. Бу Уитсон куприги тенглигини 
бузади, бир елкасига эса симли сезгич урнатилган. Тенгсизлик \осил 
булиши натижасида ток электрон кучайтиргич томон йуналади, 
сунг тебранувчи осциллографга боради ва бу ерда тебранишлар 
ёзиб олинади.

Бу асбоб ёрдамида \ам статик, \ам динамик юклар улчанади, 
чунки тебраниш частотаси 1000 тебраниш секундда ёзиш 
имконияти бор.

2.2. ИПНИНГ КДЛИНЛИГИНИ НАЗОРАТ 
К.ИЛИШ ВА К.АЙ ГА УРАШДА УНИ ТОЗАЛАШ

Ипни калинлигини текшириш ва уни улик толалар ва хас- 
чуплардан тозалаш учун назоратчи-тозаловчи асбобдан утказилади, 
купчилик лолларда тор йулакча шаклида булади. Ипга ёпишган 
улик толалар ва хас-чуплар асбоб деворига тегиб ажралади. 
Йугонлашган ва бурггиб чикдан жойлари ораликда тикдлиб узилади. 
Шундай килиб, ип тозаланади ва нуксонли жойлари олиб 
ташланади. Жуда кичик оралик; булгани учун, *атто озгина буртик, 
жойида ^ам ип узилади ва к;айта ураш жараёнида узукдар сонини 
купайтиради. Натижада ипда куп сонли богламлар пайдо булиб, 
тухув жараёнида куп сонли узукдар кузатилиши м ум кин. Оралик 
эни 2-2,5 ип диаметрига тенг булиши керак. Кдйта тараш 
йигирувидан олинган иплар учун 1,5-2 ип диаметригача 
камайтирилади.

Ип диаметри куйидаги формула билан топилади:

d -  ип диаметри, мм;
Т — ипнинг чизикди зичлиги, текс;
С -  узгармас коэффициент, пахта иплари учун -  0,040, жун 

иплари учун -  0,043, зигир иплари учун -  0,035 -г- 0 , 046;

d = C ^  (2.9)

С = (2. 10)
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у — тадкикий топиладиган, ипнинг дажмий огарлиги.
Ипак ипларини цайта урашда назоратчи-тозаловчи асбоблар 

кулланилмайди.

7-расм. Ураш машиналарининг назоратчи-тозаловчи асбоблари.

7-расмда баъзи лойихали назоратчи-тозаловчи асбоблар 
курсатилган. 7-расм (а) асбобда 1 пластина кар хил энли бир неча 
ораликдардан иборат. Иш ^олати талабига кура тугри келадиган оралик 
ишлатилади. 7-расм (б) да М -150-1 ураш машинасининг назоратчи- 
тозаловчи асбоби курсатилган. Бу асбобда оралик 1 ва 2 пластинкалар 
орасида косил килинади. Оралик эни 3 винт оркдли бошкарилади.

Охирги лойикадаги ураш машиналарида назоратчи -  тозаловчи 
асбоблар улик толалар ва хас чупларни тортувчи курилмалар билан 
жикозланган, бу иш шароитини яхшилайди ва ипни тозалаш 
сифатини оширади. М-150-2 ураш машиналарида шундай асбоблар 
урнатилган.

Назоратчи-тозаловчи асбоблар Ураш машиналарида тарангловчи 
асбобдан кейин урнатилади. Ип тортилган холда асбобдан утиб 
оралик уртасидан перпендикуляр текисликда пластиналарнинг 
олдинги киррасидан утади.

Назоратчи-тозаловчи асбобларда ип эгилиши мумкин эмас, 
чунки у тикилиб ипни узиши мумкин, хусусан катта тезликда.

Назоратчи-тозаловчи асбобнинг ишчи деталлари тез ейилиши 
сабабли мустаккам пулатдан тайёрлаш зарур. Ишчи деталларнинг 
юзаси текис гадир-будирсиз булиб ипга зарарсиз, таъсирсиз 
булиши керак. Ейланган деталларни уз вакгида алмаштириш шарт.
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Кбайта ураш жараёнида назоратчи-тозаловчи асбобда улик 
толалар ва хас-чУплар тупланиб колади. Улар уз вактида 
тозаланмаса, урамага утиб кетиши мумкин. Шунинг учун замонавий 
ураш машиналари махсус тукдан тозалайдиган курилмалар билан 
жихозланган ва шулар ёрдамида назоратчи-тозаловчи асбобларда 
улик толалар ва хас-чуплар тупланиб колишининг олди олинади 
ва ип тозалиги яхшиланади.

Оралицли назоратчи-тозаловчи асбоблар курилмаси оддий ва 
ишга чидамли. Аммо асбобларнинг кдтор камчиликлари мавжуд. 
Улар жорий йугонликларни назорат килади, оралик энигача булган 
цалинликларни ушлаб кололмайди. Бундай калинликдаги ипнинг 
кийналиб утиши асбоб оралитида ишкаланишни уйтотиб ип 
сифатини пасайтиради. Назоратчи асбоб \аракатидаги ип узилиши 
тарангликнинг ошиб кетишига сабаб булади ва узилиш жойида 
ипнинг физик хусусиятини пасайтиради.

Пластинкали назоратчи-тозаловчи асбобларнинг камчилик- 
ларини олдини олиш максадида охирги пайтларда ураш 
машиналарига электрон ва фотоэлектрон асбоблар урнатилмокда. 
Бу асбоблар кантактсиз асосда ипда нуксон аникданган жойини 
кесиб ип кесими катталигини назорат килиш имконини яратмокда. 
Электрон ип тозалагичлар калинлик ва узунлик буйича иккиламчи 
иплар ва бошка нуксонларни белгилаб тухтайди. Фотоэлектрик 
асбоблар.угаётган ип диаметрини назорат килади. Йутонлик юкори 
булган жойда асбобнинг электрон релесига ого* келиб, натижада 
махсус кдйчилар ипни кесади.

“Квалитекс” голланд фирмаси асбобида 7-расм (в) бошка 
принцип кулланилган: улчовчи конденсатор 2 ва 3 пластиналардан 
иборат. Пастки пластинката юкори частотали узгарувчан кучланиш 
улан тан. Назорат килинаёттан 1 ип тарангловчи асбобдан уттач 
конденсаторли пластинкалардан утади. Агар йутон ип утса, 
конденсатор хажми узгаради. Электрон реле хажмни узгартириши 
натижасида ток кучланиши хам узгаради ва кесувчи пичок 4 ипни 
кесади, 5 электромагнит кесилган учини ушлаб олади.

2.3. ИП УЧЛАРИНИ УЛАШ

Ипларни боглаш тукув ишлаб чикариш нинг купчилик 
жарёнларида мавжуддир. Ипни боглаш сифати жуда катга ахамиятга 
эгадир.
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Буш боЕланган бопгам кейинги жараёнларда узилади, узун цоддик, 
билан боглашан учлар кейинги жараёнларпан угмайди, туцув жараё1 шда 
зса кушни ипларни узилиишга олиб келиши мумкин. Хамма холатларда 
>;ам узукдар сони ортади на иш унуми ва ма\сулот сифати пасаяди.

Замонавий мокисиз ва автоматик тукувчиликда танда тайёрлаш 
сиф атига юк,ори талаб куйилади, чунки танда ипларида 
узут^ларнинг кам булиши туцув дастгохларидан туда унумли 
фойдаланишга ва ип унумининг юкори булишига эришилади.

Тандани тайёрлашда узукдар ни боглаш fra мухим рол уйнайди. 
Хусусан TyFpH таркибли боглашни танлаш ипнинг физик 
хусусиятига боглик, ва ишк,аланиш коэффициента, кдйишкокдик, 
ва эгилишига к,арши мустахкамлик хам катта таъсир курсатади. Бу 
ишлар устида М.В.Башкиров катта иш олиб борди. У янги ва хосила 
тугун боглаш турларини ва шунингдек турли хилдаги тугунлар 
турларини ишлаб чикди.

2.4. УРАМА ТУЗИЛИШИ ВА ШАКЛИ

Урамдаги бурамни хосил килишда унинг мустахкамлиги мухим 
урин тутади. Буни хар хил усулда олиш мумкин, лекин хамма 
урамларда таянч асос найлардир. Гардишли галтакларда ип 
бурамлари бир-бирига ёнма-ён жойлашган булиши натижасида, 
урам зичлиги нихоятда катта булади, лекин бу урамда галтак 
гардишлари булмаса, уз шаклини сакдамайди. Ишлаб чик,арилган 
урам хом ашёси ва ишлатилиш максадига к,араб, крестсимон 
урамлар хар хил шаклда булади (8-расм).

8-расм. Крестсимон Урамлар шакли.

1 — цилиндрсимон бобина;
2 — конуссимон бобина;
3 — биоконуссимон бобина.

Буларнинг барчаси бош томонидан ечилиши сабабли юцори 
ечилиш тезлигига эга.
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Биоконуссимон бобинани хосил килиш учун урам диаметри 
ошган сари ип уровчининг юриш йули камайиб бораверади. Бу 
усул ингичка ва силлиц ипларни урашда ишлатилади, аммо бу 
усул машинанинг техник харажатларини оширади.

9-расмда одций урам олиш тури курсатилган. п,. -  барабанчанинг 
айланиш частотаси бобина 1га узатилади, ип 3 ип юргизгичнинг 
харакатидан 1 бобинага уралади.

Бу ерда бобина узунлиги буйича ип юргизгичнинг юришини 
L билан белгилайди. Бобина d диаметри узгартириши ип юргизгич 
тезлигини узгартириши ёки узгартирмаслиги мумкин. Айланма 
тезлик V6 ва ип а  тезлиги орасида бурчак хосил булади.

Ип юргизгич VH тезликни беради. Натижада ип тезлигини 
куиидаги формула билан топиш мумкин:

формуладан шуни ук,иш мумкинки, ип юргизгич юриши бобина 
узунлигига мое келади.

5-расмга асосан

/
9-расм. Цилиндрсимон Урам олиш усули.

V = ( V  + V ’)'* (2.11)
Бу ерда

v 6 = 7td х п
Н

(2. 12)

(2.13)

tg а  = V „ / V 6= 21 6 п н (ял п 6) (2.14)
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Бобина диаметрининг ошиши билан огиш бурчаги камайиши 
мумкин ёки узгармайди. Урам кейинги утишларга цулай булиши 
учун цуйидаги талабларга эга булиш керак: барцарор, диаметри 
кичик, ипнинг узунлиги катга, енгил ечилиши. узгармас зичликка 
эга булиши керак.

2.4.1. ЦИЛИНДРСИМОН БОБИНА У РАШ НАЗАРИЯСИ

Цилиндрсимон бобиналарда цар бир цатлам диаметри 
узгармасдир. Ип цатлам и ип юргизгичнинг Н масофада царакати 
натижасида \осил булади па цатлам бобина узунлигига мосдир. 
Уралган ип г ради уел и цилиндрнинг бурама чизигида жойлашади. 
Цилиндр узунлигида ип бурами А кутарилишга xz те кисли гида. Р 
нуцга Ц= 2П бурчак асосида буралади. Р нуцтанинг умумий цолати 
цуйидаги параметрлар билан ифодаланади [3].

х = г cos ф 
у = Ь/(2л)ф. чунки

у/ф= И/(2л) (2.15)
Z = г sin ф

\ а р  бир цатлам учун h — const; г — const; V — const цабул 
цилинса. урама ип узунлиги dl = Vdt умумий куфинишга эга булади.

10-расм . Ц и л и н д р с и м о н  б о б и н а га  ураш  с х ем а си .
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Цилиндрсимон ЧИВИК учун бурам узунлиги
1 = V t (2.16)

h баландлик a ofhuj бурчакли чизилса, битта бураманинг
чуваланиши

1 = (4л2 г2 + h2) l/2 (2-17)
формуладан

y/h = Vt (4я2 г2 + h2) l/2 (2.18)
у = Vht (4я2 г2 + h2) '/ 2 (2.19)

Ип юргич тезлигини умумий шаклда Vh = dy/dt деб фараз 
*илсак, тенглама куринишида

VB = УЪ/(4л2 г2 + h2) 1/2 = V sin а  эга булади (2.20)

10- расмга асосан богланиш

tg а  = h/(2n г) куринишга келади (2 .2 1 )

Тезлик режасидан tg а  = Уя/У6 оламиз.
Бобинанинг айланма тезлиги (1) тенглама билан боглик; *олда

Ve = (V2 + V,2)2* (2.22)

(4) ва (12) тенгламаларни тенглаштириб (13) тенгламага куйсак

Ь/(2л г) = V, (V2 + V ,2) ,/2 (2.23)
tg a  = V JW +  V 2) '/ 2 (2.24)

а  кутарилиш бурчагини куй и да ги формула билан топамиз:

sin a  = —  = (4я2  Г2 + h2)l/2) (2.25)

Тенгламани бир минутдаги бурамалар сони квадратига купайтириб 
оламиз

V2 = 1ц(4я2 г2 + h2) (2.26)

бу ердан бурамалар сонини топсак:

h = V (4я2 г2 + h2) ,/2 (2.27)
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2.4.2. КОНУССИМОН БОБИНА УРАШ НАЗАРИЯСИ

Цилиндрсимон бобиналардан фарк«ли уларок, конуссимон 
урамаларда Н баландлик буйича радиус г0 ва R катталикда узгаради.

11 -раем. Конуссимон бобинага Ураш схемаси.
(R -  г ) (R -  г)

tg ,  = н  ° = 1 у —  = const (2.28)

1 1-расмда ифодаланган бобина учун

h0 = const -  ук атрофида бурам кутарилиши 
д. =  const — ипнинг каракат тезлиги.

Ф бурчак асосида xz текислигида айланаётган булса, кар бир 
бурам Р нукдаси куйидаги координатга эга булади [3].

ho у ho
h = 1 T W V  чунки = (2п) (2 .29)

г = V sin ф = (R -  у tg) sin ф
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Ф бурчак буйича (2.29) дифференциалланган тенглама 

xi = (ф sin sin — cos ф) — R sin ф (2.30)
Z 7Г

у 1= ~ т г  (2-31>
h tg 5

z1 = R cos ф — 2 л ' (ф cos ф + sin ф) (2.32) беради.

Шундай цилиб, Р нукта каракатини бобина уки й>?налишида 
хисоблаш мумкин.

А.Ф. Прошков формуласи асосида куйидаги тенгламани кабул 
К и л а м и з

у = $  sin р1 dt (2.33)

Эгри ип бурамига тегадиган Р нукта тенгламаси учун
X -  х = У -  у = Z — z

X 1 _  у 1 -  Z 1 (2.34)

бу ерда х, у, z Р нукта эгрига нисбатан координата;

X , У, Z жорий координатлар.
х1, у1, z' — xz текислигига иплар Уралишида тасвирланган Р 

нукта
Ф бурчакка нисбатан координатлари кос и л ас и.
У = 0 учун (З1 бурчакни кисоблаш мумкин.

Sm Р‘= (х 12+ у и + z i2)i/2 (2-35)

(2.33) формулани (2.35) тенгламага куйиб уни дифференциялаб

dy -  3  (х 12 + у 12 + z 12) ‘/2 yi dt (2.36) эта буламиз.

(2.36) тенглама Р нуктанинг дастлабки координатлари 
Косиласини квадратларини (2.30), (2.31), ва (2.32) тенгламаларга 
мос равишда к?йиб чикамиз

dy =
2 л [R2 + ho2

4 л 2

3  Ro dt
Rh0tg6 ho2 tg2S 

л 4 л 2
(1 + З 'у п

(2 .37)
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(2.29) тенгламадан

9  =
2  л у

— — катталикни (2 .38)

формулага цуйиб, бир вактда цуйидаги узгариш киритамиз: 

натижада

3  ho cos 5 dt =  [4л2 cos2 8  (R -  ytgS) 2 + ho2] l/2 dy (2.39) 

ёки ип жойлашиш тез лиги у ук,и буйича

dy _  ___________3  ho cos 8_________
dt ~  9 [4л2 cos2 8 (R — ytg8 )2 + h02] 1/2

(2.40)

(2.39) тенгламани чап томонини 0 дан t гача унг томонини 0 
дан t гача интегралласак t ни куйидагича ифодалаш мумкин

hot =  ytgS ~ R [4л2cos28 (R -  ytg8)2 + ho2]l/J + -------——  x
2  3  h° sin8  9  sin 8

x In {4nsin8 [(4л2 cos2 5 (R -  ytg8)2 + ho2)1/2~
R (4n2 R2 cos2 6 + he2)*/2

2л cos 8  (R -  ytgS) + 
ho

2  3  h0 sin 8

4л ,9 siii S cos 8  ln K4 " 2 R2 cos2 8  W )'»~  2лRcos8]} (2.41)

Тенглама буйича уни \исоблаш мураккаблиги туфайли (2.39) 
тенгламадан фойдаланиб ипларнинг оддий богаикдигини топамиз, 
у \олда (2.39) тенглама куйидаги куринишга эга булади.

3  ho cos 8  dt = 2л cos 8  (R -  ytgS) dy

Ушбу тенгламани 0 дан у гача интеграллаб куйидагини оламиз

Ry _  У2 tg8  =  3  ho t2 (2л)
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2 Ry
ёки tg8 - y 2 - y 2 -  A l ~  °  (242>

(ittg8)

квадрат тенгламани ечиб

у = ___________ 5 ___________  (2.43)

« s - ' t F s f W ' "
(л tg5)

(2.43) тенгламани дифференциялаб, «у» уки буйича t вакдда 
ип жойлашиши тезлигини хисоблаймиз

.q, =  & h° ________^ ________ (2.44)
2 л (R “  ytgS) 2я tgg {____ R2_____] 1/2

tgz8 — $  hot
(л tg8 )

1 1-раем асосида

sin а  =  ^ " (2.45)
9

ho cos 8
(2.46)[4я2 cos28  (R -  ytg2)2 + ho2]*/2

(2.42) ва (2.46) тенгламалар асосида кутарилиш бурчагини 
топамиз:

sin а  = _____ ^ _____  (2-47)
[2л ( R -  ytgS)]

(2.44) ва (2.47) тенгламалардан кУриниб турибдики, ип 
юргизгич тезлиги ва кутарилиш бурчаги ошиши натижасида ураш 
диаметри кичраяди ва катталашади.

Агар бу тенгламаларга «у» учун чегараланган капали гини куй сак 
(0 =у=н) бунда тезлик ва бурчакнинг чегараси узгаради.
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(2 .48)

(2.49)

у = Н Г = Го учун

(2.50)

(2.51)

(2.48) -5- (2.51) тенгламалардан куйидаги асосий формулага 
эга буламиз

Ип урамининг винтсимон чизикди бурчаги кичик (10 дан кам) 
булса, бу урамлар параллел Урамлар дейилади. Параллел урамларда 
ипюргизгич тезлиги катгалигининг ниобий кичиклиги туфайли косил 
булади.

Ип богламининг кесишиш бурчаги кичик булса, урам юзасига 
мустаккам жойлаша олмайди ва кичик механик таъсирлардан Урам 
бузилади. Шунинг учун кам параллел Урамлар галтакларга уралади. 
Гардишлар урамни сирпанишдан сакдайди ва урамга мустаккамлик 
багишлайди. Ралтаклар ёгочдан, пластмасса ёки енгил металл 
куймалардан ясалади.

Параллел Урамлар икки турга булинади: очик, ва ёпик-
Очик Урамларда ип боитмлари урам юзасига баъзи ораликдар 

билан жойлашади. Ёпик; Урамларда ипнинг винтсимон чизикди 
кадами ип диаметрига тент ва урам юзасига бирин-кетин тенг 
жойлашади. Шу \олатда Урам анча тугри уралган \исобланади. 
Бундай урам олиш учун ип юргизгичнинг тезлиги узгармас булиши 
керак:

п m ax  sin  a m a x  R
(2.52)

,9  я min sin a  min r0

2.5. ПАРАЛЛЕЛ УРАМЛАР
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«9„= п с л / г  (2 .53)

д  -  ипюргизгич тезлиги, м/мин; 
п -  галтакнинг айланиш частотаси, рад/сек;
Т -  ипнинг чизикди зичлиги, текс; 
с - ип тури учун узгармас сон.

Тукув ишлаб чикаришда турли шаклдаги галтакка уралган иплар 
ишлатилади. Ралтакдаги урам шакли, цайта урашда ипюргизгич 
Каракати тавсифига боглиц. Агар урама цалинлиги кар хил
булимларда баландлиги буйича 8 ,, S2, ......8 п ип юргизгич тезлигига
мос равишда 3 ,, &г, ....  булса, х,ар к,андай урам шакли учун
куйидаги тенглик адолатлидир [5].

,9 ,5 ,=  i9 252= .....= S A

Цилиндрсимон Урамда 8 , = 8 2 =  8 3 = .....  8 п шунинг учун
ипюргизгич тезлиги кам доимий булиши керак.

..... <9, (2.54)

Пахта ипи, жун ва зигир ишлаб чикаришда \озирги замонда 
галтаклардан тандалаш деярли кулланилмайди. Факатгина баъзи 
газламаларни ишлаб чикаришда галтакдан танда узатиш амалга 
оширилади. Ралтакдаги ип вазни 0,2-1,2 кг.ни ташкил килади. Ипак 
тукимачилик ишлаб чикаришда кам вазнли галтаклар ишлатилади, 
огирлиги 32-80 граммгача булади.

Урам кажмининг вазнига нисбати билан топиладиган параллел 
УРам зичлиги ип турига, ипнинг чизикди зичлигига, богламнинг 
кутарилиш бурчагига ва кайта урашда ипнинг таранглик 
катгалигига боглик. Катта зичликдаги силлик ип гадир-будир ва 
говак ипларга нисбатан катта зичликли урамни беради. Ипнинг 
чизикди зичлиги камайиши ва уни юзасидаги силликдик ошиши 
билан Урама зичлиги ошади, чунки ипнинг \амма буш ораликлари 
тулади ва бунинг натижасида тулдириш коэффициента ошади.

рам даги  кутари ли ш  б у р ч аги н и н г  к ам ай и ш и  б и л ан  Урам зи ч ли ги
ош ади.
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И пнинг таранглиги ошиши билан урам зичлиги ошади, 
кдйишкркдик натижасида ипга таранглик урамда уралиб булганда хдм 
таъсири давом этаверади. Шунинг учун галтакдаги *ар бир ип урам и 
пастда ётувчи кдтламнинг радиал йуналиши буйича таъсир кдлади.

Урамдаги ипнинг айрим богламлари солиштирма босими 
катталигини ва боглам босими йигиндисини В.АТордеев услубида 
аникдаш мумкин.

d = R d узунликда цилиндрсимон урама юзасида боглам булимини 
ажратамиз (12-расм). Ипнинг шу булагида охи рига ип таранглик 
кучи /таъсир кдлади. Шу кучлартаъсирида d Q богламнинг меъёрий 
босими хрсил булади ва урам маркази томон йуналади-

12-расм. Урамда ипларнинг босими 13-расм. Цилиндрсимон
схемаси. урамнинг айлана кдтламли

элементи билан кесилмаси.

Тенглик шартига кура боглам булагини
d О d ф d ф

— 2—  = t sin ( — 2—  ); dQ = 2 t sin ( — ^—  ) (2-55)

d ф бурчаги катталиги жуда кичик булса,

sin ( ^  -  ) = ■ де® ^а®Ул килиш мумкин (2.56)

d ф d ф
— = t d ф

Шунинг учун 

d О =  2  + sin 2 2
40
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Айрим богламнинг солиштирма катгалигини цуйидаги формула 
билан топиш мумкин:

d (  _  t d (р _  t
d p R d ф R ’ (2.58)

Шундай килиб, Урамнинг меъёрий зичлаштирувчи босими 
узунлик бирлигида ип таранглигига т>три пропорционал ва урам 
радиуси йуналишига тескари пропорционал.

Ани к Урам шароитида куп сонли ип богламлари меъёрий босими 
умумлаштирилади. Кичик чизикди зичликдаги ип урами меъёрий 
босимини топамиз. Бу к;атламнинг Уртача радиусини R, деб 
^исоблаймиз.

Д  R цалинликдаги берилган к;атлам кесимида \амма ипларнинг 
таранглиги йигиндисининг катгалигини топамиз:

К = ti (2.59)

t — айрим ип таранглиги; 
i -  кесимдаги иплар сони S, =  Н R майдонда. 
Цилиндрсимон *алк,а \ажми

А З  = 2 П Н R, AR (2.60)

Цилиндрсимон ^алкдцаги ипнинг огирлиги

AG = Д  £ j  = 2 П Hj R AR

J ~  урам зичлиги
Хар бир ип боглами узунлиги

е S 2  R

Хар бир ип боглами огирлиги

е т
1000

2 R, Т 
1000

(2.61)

(2.62)

(2.63)

Т ипнинг чизи1̂ пи>зичлиги, текс 
Кесимдаги иплар сонини топамиз
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(2 .64)l =
AG (2 П Rj R, AR) 1000 Hj AR

(2 П R, T) 
1000

Шунинг учун

К = t i =
1000 + Hj AR

(2.65)

Урам котлами босимининг умумий катталиги AR калинликдаги 
юзада S=R, A R d q> топилиши айрим боиам босимини топади.

1000 t Hj AR d ф
AQ = К d ф = ------------f ------------  (2.66)

A R калинликдаги урам катламининг солиштирма босими 
катталиги ни топамиз:

AQ 1000 t Hj AR d ф 1000 tj AR
Aq = (2-67)S (T R, H d ф) (T R,)

кар кдндай урамда кар бир хдтламнинг ростмана босими пастда 
ётувчи кдтламга узатилади, навбат билан кушилади ва урам 
марказита якинлашганда ошади. Бунда босимнинг ошиши бир хил 
б^лмай, балки ривожланади, чунки х,ар бир кдтламнинг солиш
тирма босими урам радиусига тескари пропорционал.

Урамнинг туда кдлинлиги буйича босим йитиндиси катгалигини 
топамиз. Хисоблаш учун куйидаги шаргларни кабул киламиз: ип ботлами 
урамнинг камма кдгламларида бир хил, хдмма кдгламларда солиштирма 
зичликдоимий. Кдлин цилиндрсимон урамга dp кдлинликда ипга )<длкдли 
кдтлам ажратамиз (13-расм). Кдтлам радиус и р .

Элементар кдтлам солиштирма босими dq куйидагича тасвирланади:
1000 t j d S

dq = ---- -----------  (2 .6 8 )

Урам босимини топиш учун урам асосига элементар кдтламлар 
босимини йитиш керак:

Г*: 1000 ty d S 1000 ty r*: d S 1000 ty 
8 (TS) ”  T S

T t  n ( A .
R,

)
(2.69)



Албатта, урам асосидаги ип урамининг солиштирма босими 
ип таранглигига пропорционал кдбул цилинган шароитда, урам 
асоси радиусининг урам радиусига нисбатининг натурал 
логарифмига ва ипнинг чизикди зичлигигатескари пропорционал.

Ташк,и катламларнинг босими таъсирида ички катламлар 
зичлашади ва урам марказита бир кднча аралашади. Бунинг натижасида 
катлам таранглити ички кдтламларда камаяди, бу эса урам асосида 
урамнинг умумий босими натижасини камайтиради. Уралган урамда 
факатгина урамнинг ташки катламлар ида боглам таранглити туда 
сакданиши мумкин ва бевосита урам асосига тегишли ички 
катламларда \ам сакданади. Шунинг учун \ам таранглик кисобида 
белгиланган че га рада урам зичлигини ошириш мумкин.

Параллел урамлар зичлиги пахта ипларда 0,5 0,6 г/см, зигир
ипларида -  0 ,6 -0 ,7 г/см га тенг булади.

Тукув ж араёнида параллел урамларни икки гардишли 
гаптакларда кайта ураш катор камчиликларга эта. Тандалашда ипни 
ечиш айланувчи галтакларда амалга оширилади, галтак айланиши 
эса таранглик кучи асосида булади, яхши марказлашмаган 
галтакнинг катта огирлиги, тандалаш тезлигини чегаралайди. 
Балтакни тезланишини ошириш учун тандалаш машинасини равон 
юритиш керак. Fa л та к айланганда катти к тебранади ва ип 
таранглигини узгартиради.

Буш галтакларнинг катта огирлиги фойдали урам \ажмини 
чегаралайди ва кушимча ташиш харажатларини косил килади. 
Тандалашдан кейин ип колдикларининг галтакда колиши 
тугалланмаган технологии жараёнда захирани орттиради.

Параллел уровчи Ураш машиналари жуда паст тезликда 
ишлайди.

Замонавий тукувчилик корхоналарида параллел уровчи ураш 
машиналари факат табиий ипак ипларини тандалаш учун 
ишлатилади. Тукув ишлаб чикаришнинг бошкд сокаларида параллел 
урам кулланилмайди.

2.5.1. ПАРАЛЛЕЛ У РАМ ЛАЕ1 ЗИЧЛИГИ

Визга маълумки, параллел урамда иплар катлами ёнма-ён 
жоилашиши туфайли катта зичликка эга булади. Бу урамларда 
кесишиш бурчаги шунчалик кичикки зичликни кисоблашда буни 

™  ^ИС га олмаслик мумкин. Уралаётган ипнинг таранглик кучи 
Р м укига перпендикуляр ёки юзасига тегиб таъсир килади.
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15-расмдан ипнинг доимий тарангликда F булиши курсатилган. 
Бундан ташкдри цилиндрсимон параллел урамларда бурамлар сони 
ва ради ал йуналишдаги бурамлар сони и узгармасдир. Бу шароитда 
урамдан ён к^ркими Д узунликда циркилади ва \исоблащ 
учун асос булади. Ён куриниш (9-расм) с/гкдлинликдаги сегмент, 
г радиус ва чегараланган бурчак d ф, натижа берувчи куч Fn 
таранглиги Е куиидаги шартга эта булади:

d Fm = Fr d<p со (г) 1 u (г) dr (2.70)

Натижа берувчи ип таранглиги куриладиган со^ада (15-расм) 
(2.70) тенгламани г, дан г2 гача интеграллаб

14-расм. Цилиндрсимон У рам га 15-расм. Урамнинг
ипнинг таранглик кучи. кундаланг кесими.

Fn = 1 dф J 2 F (г) со (г) и (г) dr (2.71) оламиз [5]. 

Потроннинг (найнинг) таъсири остидаги майдони 

А = 1б г, dф (2.72)

(2.71) тенгламани (2.72) тенгламага булсак потрондаги босимни 
топамиз

F 1
Р _  А -  V, £ 2 F (г) © (г) и (г) (2 .73)

44



Юкррида айтилганидек ш (г) ва и (г ) лар параллел урамлар 
учун узгармасдир. Ундан ташцари ипнинг таранглик кучини 
тарангловчи бошкдриб тури ши сабабли узгармас деб айтиш мумкин. 

Натижада (2.73) тенглама соддалашади.

Р =  Fco u ( ) (2.74)

Агар *ар бир к,атламдаги урамни (2.74) тенгламадаги най 
радиуси г, ни мос катлам радиуси билан алмаштирсак,

Р =  Fo> u ( ) (2.75)

(2.75) тенгламадан маълумки, кабул килинган шароитда урам 
диаметрининг ошиши билан гиперболик босим камаяди, максимал 
радиусда г =  г2 нолга тент.

Шундай кдлиб, цилиндрсимон параллел урамнинг ичкаридан 
ташка рига йуналиши енгиллашади.

1.6. КРЕСТСИМОН УРАМЛАР ЗИЧЛИГИ

Крестсимон урамларда кутарилиш бурчаги 0° дан катгалиги 
туфайли босимни топишда уни эсдан чикдрмаслик керак. Натижада 
ипнинг таранглик кучи Fa ; F,

Fa = F sin a  (2.76)
F, = F cos a  (2.77)

Найдаги босимни куйидаги формула билан \исоблаш мумкин: 

1
г, \2 F, (г) а, (г) и (г) dr > (2‘78)

F, ни F cos а  га алмаштириб

Р =
1

г, F cos а  (г) ев (г) u (г) dr (2.79)
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2.6.1. ОДДИЙ КРЕСТСИМОН УРАМ

Визга маълумки, бу урамдаги кдтламнинг кесишиш бурчаги урам 
диаметрининг усиши билан узгармайди. Шу сабаб кдтлам Урам 
улчамига (радиусига) ботик, \олда акциал йуналишда

1 1
со (г) = -g— = (2 ti г tg а) (2.80) тенглама билан ><исобланади.

(2.80) тенгламадан се (г) ни (2.79) тенгламага куйсак, (2.81) 
урам зичлиги катгалигини топамиз.

(2.81)

cos а  = (1 + tg а) га алмаштирибcos а  =

h, h2 -  урам радиусига ботик, *олда 
кутарилиш  ва г, г,, г2 -  урам 
радиуси; а  — кутарилиш бурчаги.

5

(2.82) тенгламага куйсак
(2.83) куринишга келади

16-расм. Крсстсимон урам 
ипларининг бир неча 

Катламларда жойлашиши.
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dr
(2.83)i9 8

P = “ 1 + Q-
2k f, « . ( " a f ' 1 »1'’

r ; —

F (r) — F =  const ва u (r) =  г =  const лолларда урам зичлиги 
F — i9 8 r2 dr

P = ---------------1 + g 2 ii } ( 2 84)
2 л г, .9,, ( £  § " ) 1/2

(2.84) тенгламани интеграллаб (2.85) куринишни оламиз [3].

Р =
F =  ^  5 1 п ( — ) 

1 + З 2
2 л г ^ ( - ^ ) -

(2.85)

Ушбу тенгламадан \амма параметрлар маълумлиги туфайли, 
оддий креспгсимон урамнинг асосдаги зичлигини х,исоблаш мумкин.

Ихтиёрий катламдаги урам зичлигини топиш керак булса, асос 
радиуси г, ни мос к,атлам радиуси г2 га алмаштирилади.

Р =
F со #  8 1 n ( - J — ) 

1 + Я 2
2- ,

(2.86)

Агар, ни^оят урам диаметри максимал катталикка, г, =  г2 тенг 
булса, у \олда

1 п ( -  ) = 0 .
А1

Бу эса ичкаридан ташкарига йуналишда крестсимон урамда 
юм шок, булади.

Утказилган аналитик тадк,ик,отлар курсатадики, цилиндрсимон 
Урамаларда урам зичлигинингтарк,алиши баъзи ноаникдик билан:

^  ~ F =  const u (г) =  u =  const, а  (г) ва ю (г) ^исобланган.
Шуни эътиборга олиш керакки а  (г) ва со (г) катталикларни 
-\исоблаш нули билан аниктопиб булмайди, чунки кдтлам узунлиги 
ип юргизгич йули улчамига тугри келмайди.
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Бундан ташкари котлам узунлигига урам шаклининг узгаришини 
таъсири бор.

Шундай килиб, ураш вацтида ип таранглиги баъзи таъсирларга 
эга. Шулардан энг асосийлари:

1. Ураш кучи. Унинг доимийлигини ип тарангловчилар билан 
сакдаш мумкин, аммо тебранишлари юк;ори техник харажатлар 
туфайлигина тулдириш мумкин.

2. Урам тезлиги. Бу таъсир факдтгина урамнинг доимий тезликда 
айланишидан к°сил булади, те зли к ошса, ип озгина узгаради ва 
ишцаланиш коэффициента \ам ошади.

3. Релаксация. Уралаётган ип релаксация натижасида вак;т 
бирлиги давомида ип таранглиги камаяди, шу сабабли урамдаги 
босим (зичлик) >̂ ам камаяди.

4. Ипнинг радиал гижимланиши, унинг таранглиги катта. Ураш 
натижасида кар бир кейинги катламидаги ипнинг чузилиши, остида 
ётган цатламдагидан сезиларли камаяди ва кисман тузатилади, бу 
таъсир урта ва ички кдтламларда, четки сокаларида узгартиришлар 
косил килиши мумкин.

5. Ипнинг кундаланг юки. Бу юк ипнинг устма-уст чатишган 
жойида \осил булади. Бу таъсирни кийматли топиш усуллари 
маълум эмас.

6 . У рам да тара нгл икни так,симлаш. Ички босим таъсири остида 
ипларнинг кесишиш жойида ишкаланиш кучи ^осил булади, бу 
урамга мустаккамлик кадя этади. Радиал йуналиш буйича каракат 
килувчи ташки кучлар ип элементи укига ва юзасига таранглик 
косил килади. Буни кисоблаш мумкин.

2.7. УРАШ МАШ И НАЛ АР И

Ураш машинасининг ишлаш асоси -  бобина юритмасидир. 
Айланма юритмада одатий, укли юритмада -  мураккаб урам 
урайди.

Ураш машиналари лойикаси куп томонламадир. Уларни лойика- 
ловчилар томонидан маълум сабаблар учун тайёрлайдилар, баъзи 
колларда бир максадли машиналар кам ясалади. Айланма юритмали 
Ураш маш иналарида ипни кар хил усулда жойлаштириш 
муваффакият козонмокда. Аммо калигача кесикли барабанча бу 
машиналарда ишлатиб келинмокда ва шунинг учун айн икса юмшок 
урам олишга ярокди кисобланади. Анча кенг кодда уйикди барабанча 
ишлатилади, чунки у ёрдамида уйикдар нечта булишига царамай,
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хил калин ли кдаги ипга ишлов бериш мумкин. Бу жараён, асосан 
кесишиб Ураш автоматларида куп рок ишлатилади.

Баъзи фирмалардаги ураш машиналарида булувчи ипюргиз- 
гичлар ишлатадилар. Бу, хусусан катта \ажмли бобина олиш талаб 
килинадиган лолларда ишлатилади.

у ^ и  юритмали кесишиб уровчи автоматларда фацат булиб 
уровчи ипюргизгичлар ишлатиш мумкин, чунки ип к,атламининг 
кутарилиши узгармас булиб крлиши керак.

Классик Ураш машиналари билан бир цаторда, урам олиши 
учун баъзи махсус машиналар \ам мавжуд, булар кичик улчовли 
урамлар олишга мулжалланган. Хамма таъкидланган машиналар 
укдн юритмага эта.

УРАШ АВТОМАТЛАРИ

! 4-
Айланма юритмали машиналар Укли юритмали машиналар

4- 4.
Ипюргачли кесикли барабанчали 

Ураш маншналари
Махсус кесишиб уровни 

машиналар
1 4.

Мпюргнчлм кесикли зшадиган- 
кушадиган ураш машиналари

Махсус уровчи параллел ура in 
машиналар

1 1
Ун шут и барабанчали кесишиб 

Ураш автоматлар
Арцоц ураш автоматлари

1 1
Ипни алангалаш цурилмали уршп 

машиналари
Махсус ураш маппшалар (клубок, 

калтак ва бошкалар)

17-расм. Ураш автоматлари ва машиналарининг турлари.

49



АЙЛАНМА ЮРТИМАЛИ КЕСИШИБ 
УРОВНИ ХОРИЖИЙ МАШИНАЛАР

1-.жадва.1

Ф и р м а  , Д а в л а т М о д е л У р а ш  л а р  с о н и М иб о ш ц ар у в ч п
S p a m  т е з л и г м  м / м  н и

Т о л а Ч н з н к л пЗ Н Ч Л Н П 1 ,т е к с
У’р п мт у р и

" M - I 5 0 - I Р о с с и я 4 0 .6 0 .  1 0 0 к е с н к л и  б а р а б а и -  ч а  у з у н . 1 5 0  м м
6 0 0 -- 1 0 0 0 п а х т а ,п а х т аС И М О Н .ж \ и

5 . 9 -1 0 0 к е с н ш н б  1 У р а л  г а  к  б о б и н а
М а ж е дл и р R Z  I I 1 6 . 3 2  4 8 .  6 4 к е с н к л и  б а р а б а н - ч а  у з у  и .  1 2 6  м м

3 0 01 2 0 0 п а х т а .п а х т аС И М О Н .ж у п ,ж у н с иМОН

5 . 9 6 4 к е с и ш и б  |У р а л г а нб о б и н а
' Т П л я ф -г о р с тГ е р м а н и я

B K N 1 2 0  т а  г а ч а У П н к л н  б а р а б а н -  ч а  у з у н . 1 2 7  м м
1 2 0 0г а ч а Т а б и и йв ак и м ёв и н

3 .3 .3  д а н  б о ш л а б к о н у г -с и м о нн а  к о с и - |ш и бу р а л г а нб о б и н аД  ’у л б о с  Б е л ь г и я T S 1 2  1 2 0 Х'й и К -ч п  б а р а б а н - ч а  у з у н .  1 2 5  в а  1 5 0  м м

1 0 0 0г а ч а Т а б н п й  в а  к и м ё -  п и й
У |г г н  iu i  к а т т а к о н у с -С И М О Нв а  к о с и -  п п г б  у р а л г а н  б о б и н аС а в и оИ т а л и я L S R 1 1 2г а ч а б ^ л у в ч нн ш о р г и ч 6 0 0  г а ч а Ж у п .п а х т ак п .м с в н Я

У р т а  в а  к н ч и к к е с и ш и бу р а л г а нб о б и н а
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2-жадвал

ЭШАДИГАН ВА КУШИБ УРАШ МАШИНАЛАРИ

Ф и р м а , 
Д а в л а т

Модел Ураш
д ар

СОШ1

Ип
юрлтгич

Тезлнк
М/М1Ш

Тола К^йиши
соки

У ром
тури

Икос
Югосла
вия

4049 30,42,
54,06.

78

Уйшупт 
барабан 
ча узун. 
165 мм

220-900 Пахта.
вискоз
аралашма

2-4 кесишиб
Уралган
бобина

М азсд
(ПНР)

RZ 10 24-72 кеснкли 
барабан 
ча д.85. 
90 мм 
узунл.

146,158

200-600 жун.
жунсимон,
пахта,
пахтасимон

2-4 1 (илнндр 
бобина 
кесишиб 
Уралган

Савпо
И талия

Csa 8 120 кеснкли 
ба|шбан 
ча 127- 
152 мм 
узун 
ликда

800
шах

пахта, жун 
аралашма

2 ва 3 кесишиб
уралган
бобина

Савпо
И тали я

Usa 0-72 булпб-
булиб
жойлаш
nipiiiu
ишорит

п п
узунл.

i 27 - 
178 мм

600
шах

пахта, жун 
кимёвпй 

аралашма

2-8 кесишиб
уралган
бобина

Х ар ы ь
бгргер
Германия

STdW 96
гача

б5*лнб- 
булнб 
жонлаш 
тириш 
шпорит- 
П1Ч узун. 
125-250 

мм

150 600 чегарялан-
маган

2 6 кесишиб
Уралган
бобина
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2.8. ПАРАЛЛЕЛ УРАШ УЧУН 
УРАШ МАШИНАЛАРИ

Параллел Уровни машиналар ураш ук,ига урамнинг жойлашиши 
буйича вертикал ва горизонтал жойлашган урчукди булади.

Горизонтал жойлашган укди параллел уровни ураш машиналари 
икки турга булади: урчукди ва урчуксиз. Биринчи турдаги 
машиналарда галтак урчукка кийгизилади ва \аракатни урчукдан 
ёки махсус \аракатл анувчидан олади. Урчуксиз машиналарда галтак 
икки гардишидан шпинделлар билан «.исилади ва улардан бири 
айланма харакат беради. Бу машиналарнинг \амма турлари чархдан 
ипни кайта Урашга мослаштирилган ва ипак тукув ишлаб 
ч и кар и ш да кулланилади.

Ипак хом ашёни ва катга нотекис рангланган ипакни купчилик 
холларда аввал галтакка кайта уралиб кейин тандаланади. Одатда, 
ипни чархдан кайта Урашда кичик таранглик билан уралади, 
галтакдан кайта ураш катта тарангликда амалга оширилади. 
Такрорий кбайта ураш ипни яхши назорат килиш имконини яратади 
ва галтакда унинг ураш сифатини оширади.

Саноатда урчукди Ураш машиналари сифатида МШ-1-2 ва МШ-3 
машиналари кулланилади. МШ-1-2 аралаш ва ипни чархдан галтакка 
кайта урайди ва галтакдан галтакка такрорий урайди. МШ-3 машинаси 
чархдан галтакка кайта урашга мослаштирилганга иккала машина хам 
икки кдватли чарх жойлашувига эга ва асосан бир хил курилмаларга 
эга булиб, аммо факдттина юритма механизмида фарк бор.

2.9. КРЕСТСИМОН УРАШ УЧУН 
УРАШ МАШИНАЛАРИ

Крестсимон урам уровни ураш машиналари урчуги горизонтал 
жойлашган. Купчилик холларда бобина айланувчи ураш валлари ёки 
барабани юзасига ишкаланиш \исобига айланма \аракат олади. Бундай 
машиналарда пахта, жун ва зигар иплари кайта Уралади . Синтетик 
ипларни кайта уровни ураш машиналарида, бобина урнатилган урчук 
Катти к узатмадан харакат олади. Дастлабки ураш машиналардан унинг 
фарки шундаки, бу машиналар бобиналидир. Хозирги пайтда бу 
машиналарда табиий ипакни кайта Урашда \ам фойдаланилади.

Крестсимон ураш машиналари хам параллел ураш машиналар 
каби ишчи кисмларга эга, аммо ипюргизгичининг тезлиги юкори.
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Дастлабки крест ураш машинасидан фаркди уларок, ипни кайта 
гпашда бир цатор иш жараёнлари автоматик тарзда бажарилувчи 

машиналар хам ишлатилади. Бу машиналар ураш авгоматлари дейилади.
Тукимачилик ишлаб чикаришда х,ар хил лойихали крестсимон 

ураш машиналари ишлатилади. Машинанинг ^улланилиш жойи 
ва ураш механизмининг курилиши ва бошка кисмларининг 
тузилиши уларнинг лойихавий фаркини белгилайди. Дастлабки 
крест уровни машиналар одций ривожсиз эди. Х,ар бир урчукнинг 
ипюргизгичи битта умумий планкага урнатилган булиб, машина 
буйлаб харакат к,илади. Планка илгариланма-кдйтма харакатни 
кулачокдан олади. Ипюргизгичнинг харакатланувчи планкасининг 
катта огирлиги купли урилишларга олиб келар эди. Бунинг 
натижасида механизм тез бузилиб, кулачок емирилади, машина 
иши давомида баланд шовк,ин кузатилар эди. Мукаммаллаштириш 
давомида хар бир ип юргизгич учун кулачоклар урнатилди, барибир 
кулачок тез емирилиш и давом этди ва тугри ураш шарти 
бузилаверди. Машина шовк,ин билан ишлаши давом этди. Ипни 
инерциясиз усулда жойлаштириш биринчи булиб уйикди барабанли 
ураш машиналарида кулланилди. Ураш механизми сифатида бу 
машиналарда уйикди барабанлардан фойдаланилади. У икки 
булакдан иборат булиб, улар орасида винтсимон оралик, хосил 
булади. Барабан юзасига ишкдланиш туфайли бобина айланма 
Харакат олади, ип эса оралик четларидан сирпанади ва бобина 
юзасига жойлашади. Ип юргизгич илгариланма-кайтма харакат 
килмайди, шунинг учун инерцион таъсирларга учрамайди. 
Механизм мустахкам па шовкинсиз ишлайди.

Машиналарнинг камчиликлари: барабан валига ип уралиб 
кегади; оралик четига ип ишкаланиши натижасида ипга шикает 
етказилади ва ораликка ипни жойлаштириш кийин кечади.

Кейинчалик канотли ипюргизгичли ураш машиналари ишлаб 
чикарилди. Бу машиналарда урам ураш валикдан ишкаланиши 
натижасида айланма харакат олди. Ип юргизгич иккита мухрланган 
галтакдан иборат булиб, у кия вал укига урнатилган. Ип гилдираклар 
орасидан утади. Билдираклар айланганида ип йуналиш девори 
томон сирпанади ва бунинг нагижада хосил булаётган бобина томон 
силжийди. Шунингдек ураш механизмида ипюргизгич оркага 
^аракат килиши мобайнида инерцион куч хосил булмайди ва 
^ашина юкори тезлик билан таъминланади. Аммо канотли ип 

Ргизч машиналар хам катор камчиликларга эга: ипнинг
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ишкдланииш таъсирида ипюргизгичнинг йуналтирувчи деворлари тез 
емирилади, тез-тез кднсггли ипюргизгич вали га ип уралиб коларди.

Кейинчалик эса крестсимон Ураш машиналардаги Ураш 
механизмининг ривожи натижасида ипни жойлаштирувчи 
арикчали цилиндрсимон барабанчалар яратилди. Бу лойи^али ураш 
механизмларда бобина барабанчалар юзасига ишцаланиши 
натижасида айланма харакат олади ва ип эса силлик йуналишда 
арикча деворига к,араб силжайди ва косил булаётган бобинага 
келади. Ураш механизмининг лойикасини оддийлиги ва юк;ори 
унумдорлиги туфайли кар хил турдаги иплар кайта ураш учун ураш 
машиналарида кенг барцарорлик топди. Аммо бу машиналарнинг 
кам камчиликлари мавжуд: катламларнинг тугри келиши 
натижасида чигаллашган иплар косил булади, чунки косил 
булаётган бобинада винтсимон ^аварицли ураш арикдасига тугри 
келиб колади ва бунинг натижасида бобина ва барабан ча орасида 
мустаккам узатиш нисбийлиги косил булади. Бу камчиликни 
камайтирувчи машинада махсус механизм мавжуд. Агар конуссимон 
бобина урами юзаси узок вакг давомида ураш барабанчаси нотекис 
юзаси ишкаланувчиси таъсирида булса, ип таркиби бузилади. 
Бундай кодисани огоклантириш нинг максади, машинада 
бобинадаги ипнинг узилиши ёки найчадаги ипнингтугаши билан 
бобинани огокловчи механизми мавжуд.

Климов заводининг М-150 ураш машинаси ураш барабанчаси 
-  77 мм, цайта Ураш тезлиги 800 м/мин эди.

К,айта ураш тезлигини ошириш максадида М -150-1 ураш 
машинаси ишлаб чицарилди. Бунда барабанча диаметри -  90мм, 
ураш тезлиги -  1000 м/мин. М -150-1 ураш машинаси М-150 
машинасининг мукаммаллаштирилгани.

М -150-2 машинаси Душанбе тукимачилик машиналари ишлаб 
чикариш заводида ишлаб чикарилади.

М -150-2 ураш машинаси хар хил толали ипларни йигирув 
найчасидан ва бобинадан кэйта ураш учун мулжалланган.

18-расмда М-150-2 кайта Ураш машинасининг кундаланг 
кесими курсатилган. Машинада найча ёки бобиналарни урнатиш 
учун бир шпинделли ёки куп шпинделли 1 найча ушлагич 
урнатилган. Найча 2 дан ечилаётган ип шарикли баллон сундиргич 
оркали ип буралиб 3 чивик калкасидан, 4 икки сох,али таран гловчи 
асбобдан, 5 назоратчи-тозаловчи асбобдан утиб огохловчи 
механизм чивикини эгади, 6 ураш барабанчаси арикчасидан утади
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ва 7 бобинага уралади. Бобина гилофи 8  урчуккд, урчук эса 9 
лриклонга урнатилган. Ураш барабанчалари икки томонидан ураш 
валига кртирилган булиб, шарикли подшипникларасосида айланма 
харакат к,илади. Ураш валлари электродвигателдан харакат олади.

18-расм. М-150-2 хайта ураш машинасининг 
кундаланг кесими схемаси.

Машинанинг юк,ори цисмида бобина куйиш учун 10 мослама, 
гида найчалар учун кути 11 урнатилган. Ураш барабанчалари 

ртасида тугун богловчи 12 механизм Урнатилган.
« раш машинасида узунлиги буйича утган J3  хаво йули 
тапаЭТИЛГаН б^либ’ ^  воронкали эгилувчан шланг 14 орхали 

нгловчи 53  назоратчи-тозаловчи асбоб билан богланган, чанг 
сУрувчи хурилма билан жихозланган.
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Хавони суриш шамоллатгич оркдли амалга оширилади. Хаво 
чициш жойида улик толалар ва чанглар учун камера Урнатилган. 
Бушаган найчаларни йигиш учун пилтали 16 транспортер бор.

18- расмда М М -150-2 ураш машинасининг кинематик схемаси 
ифодаланган. Иккита 1 элеюродвигателдан хдракат икки томондаги 
ураш барабанчаларига узатилади. 1 электродви гателдан камарли узатма 
оркдли Д,, шкивлар \аракат олиб, 2 вал га 3 ураш барабанчасига 
узатилади. ва шкиаларни алмаштириш нули билан кайта ураш 
тезлигини 500 дан 1250 м/мин гача узгартириш мумкин. Учинчи 4 
электродвигател хдракатни электр таксимловчига, транспортер 
бобинани автоматик тухтатиш механизми кулачогига узатади. 
Электродвигател 4 дан червякли узатма Z, Z,, Z2, Z3 ва Z4, Z5 оркали 
\аракат валга узатилади, унга 5 электротак,симловчи кулачок 
урнатилган. 5 кулачокка кузгалувчи контакт 6  таъсир килади ва 7

кузгалмас контакт 
билан даврий 
узилишда булади ва 
1 электродвигателга 
келадиган токни 
даврий узибтуради. 
Бир минутда
тахминан 19 та ток 
узилиши булади. 
Бунинг натижасида 
ураш барабанчапари 
даврий узгарувчи 
частотада айланиб, 
бобинани даврий 
а й л а н и ш и н и  
таъминлайди. Шу 
сабаб бобина
урамларнинг тугри 
келиш  вацтида 
баъзи нисбий
аралаш иш  \осил  
Килади, бу эса урам 
т у з и л и ш и н и н г  
т у г р и л и г и н и

19- расм. М-150 кайта ураш машинасининг таъминлайди. 
кинематик схемаси.
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Занжирли узатма йули билан Z2, Z3 10 вал ва унга урнатилган 
1 1 транспортёрнинг харакатланувчи шкиви харакат олади.

10 валдан занжирли узатма Z6, Z7 ва тишли Zg, Z, оркали 
бобинани каракатлантирувчи 9 экцентрик 8 вал билан биргаликда 
харакат олади. Ураш барабани, одатда пластмассадан, баъзи турдаги 
толалар учун металлдан тайёрланади. Барабан диаметри 90 мм, 

лиги -  173 мм. Ураш ариги 2,5 боглам. Боглам кддами, тахминан 
(7 2 ,5  ва 55,5 мм) ва ярим кадами -  23 мм.

Уртача калам

Юргизгичнинг тулик айланиш даври $фаш барабанчасининг беш 
марта айланишини ташкил этади. Бобина диаметри о шиши билан 
винтсимон калам кичраяди. Бу бобинанинг катга асосига урамни 
зичлаштириш учун ва ипюргизгич тезлигини камайтириб, катга 
сфераааги айрим бошамларни ташлаб кетишидан сакдаш учун килинган.

Ураладиган бобина ураш барабанчасига ётади. Барабанчанинг 
айланишидан ишкаланиб, керакли тезлик олади.

Шундай килиб, бу машинада барабанча ураш механизми ва 
ипюргизгич вазифасини утайди.

Ураш механизминингтуфи ишлаши учун ураш аригининг ишчи 
юзаси ута силлик булиши керак. Ундаги билинмас гадир -  
будирлик; кртишмалар, ёримар ипни тугри жойлашишига халакит 
беради. Агар арикча кир булса хам жойлашиш бузилиши мумкин.

h. (2.87)

6 s

20-расм. 
Урчукнинг 

кесим схемаси.9 в
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Конуссимон бобинани ураш конуссимон 1 картонли асосда 
амалга оширилади (20-расм). Асос 2 конусга кийдирилган булиб 
3 укда шарикли подшипник ёрдамида урнатилган конус асоси 3 
укка кия кесилган 4 втулка урнатилган ва 5 тишли учта булим 
билан камкорлик килади.

Урчук иш ксматида 4  втулка 6  пружина таъсирида энг охирги 
унг колатда булади, 5 тишли булим юзасини 1 асосга кисади ва 
уни урчукка маккамлайди. Иш цолатида урчук текис 7 пружина 
билан кайд килинади. Тулган бобинани олиш учун кутарилган 
приклондан урчукни 8 Укка нисбатан соат милига тескари 
айлантирилади ва 9 асос таъсирида 4 втулка чапга кара кат килади. 
Бунда 5 булим махсус пружина таъсирида урчук укига караб жилади 
ва асосни озод килади.

Урчук енгил айланиши керак. Марказий оралик 0,5 мм дан 
ошмаслиги керак. Урчукнинг ёпик каракатида бобина катта 
тебраниш олади ва ипга бирданига ишкаланиш кучи таъсир килади, 
натижада чигал урама косил булади.

Урчук укидаги ораликнинг катта булиши натижасида иш 
жараёнида бобина укида силжиш пайдо булади, бу эса сферада 
богламлар ташлаб кетилишига сабаб булади. Урчукни шаблон 
буйича шундай урнатиш керакки, унинг ук буйича горизонтал 
сояси ураш барабанчасининг уки бурчагини ташкил килсин. Бунда 
бобинага таъсир этувчи умумий ишкаланиш кучи урчук уки буйи 
й>Д1алишининг тузувчисини ташкил килсин.

Бу тузувчи бир вактда урчук конусини бобинани катта сфераси 
йуналишида кисади. Бобинага ураш давомида катта диаметрдаги 
ипнинг бурамалар сонини камайтириш максадида ва бобинадан 
ипни ечилиш шаро- 
итини яхшилаш учун 
унинг катта диамет- 
рига сф ерасим он  
шакл берилади.

Бун инг учун эги- 
л и ш - с ф е р а с и н и  
Косил килиш курил- 
масига эта. Эгилиш 1 
дастаси 3 ричакка 2 
болт ёрдамида кесик 
профилли 5 пласти- 21-раем. Кдйтаураш машинасининг 

эгилиш схемаси.
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ага урнатилган. Кесикка 4 палец (бармоц) кириб кузгалмас 
жойлашган. Дастак 1 кутарувчи ричаг 6  тешигига эркин жойлашиб, 
пичаг 3 билан биргаликда 0,0, ук,к,а нисбатан айланиши мумкин. 
Кутарувчи ричаг 6  укка эркин жойлашган. Урам диаметри ошиши 
билан бобина уз уки атрофида айланиб дастак ва кутарувчи ричаг 6 
билан сурилади. Бу харакат вактида палец (бармок) 4 пластина 
ёригига силжиб, дастакни 0 , 0 , уки атрофидан бир неча бурчакка 
айлантиради. Бунинг натижасида урам диаметри ошиши билан 
бобина уки бурилади, бобина эса катта диаметр томон жил ад и. 
Кейинги кдтламлар уралиб ва юза сферали шаклга эга булади.

2 2 -расмда ип узилганда бобинани тухтатиш механизми акс 
эггирилган. И пни кир булишидан сакдаш учун бу механизм кугида 
жойлашган ва ип найчадан узилганда бобинани тухтатади. Таранглик 
таъсирида харакатланаётган ип 1чивик 2  ук соат милига тескари 
атрофида бурилиб тушади ва шу холатда ипга таъсир этгунга кадар 
тухтайди. Ук 2 га огарликка карши 4 юк, 3 ричаг котирилган. 
3 ричаг, 5 тортгичлар оркали 6  ричакка таъсир килади. У 7 укка 
жойлашган 5 тортгични синишдан сакдаши учун 6  ричаг пружина 
ёрдамида таъсир килади. Кути остидан 8 валик угган булиб, доимий 
частотада узлуксиз айланади. Хдр бир кути остида валикка кулачок 
9 урнатилган булиб, 10 итаргичга илгариланма-кайтма каракат 
узатади. Итаргич 7 укйуналиши томон каракат килади. Ипни кайта 
ураш жараёни меъёрида булса, итаргич эркин харакат килади ва 
ричаг 6  га тегмайди, чунки ричаг унг томонга силжиган булади.

Ип узилганда ёки найчадаги ип тугаса, 1 чивик 4 юк таъсирида 
3 ричаг билан биргаликда соат мили буйича бурилади. Бунда 5 
тортгич 6  ричагни 10  итаргич \аракатй текислигига урнатиб, 6  
ричагни юкорига кутаради.

7 ук 6  ричаг 11 ричакка жойлашган булиб, 12 ук атрофида 
айланади. Ричаг 11 билан биргаликда у билан богланган 13 планкани 
кутариб, 14 штокни хам ушлаб кутаради. Штокнинг юкори кисми 
15 кулис ёрдамида 16 роликни силжитади. У 17 ричакка жойлашган 
булиб, 18 укка нисбатан айланади. 17 ричаг тешигига 19 дастак 
жойлашган у 2 0  бобинани 21 ураш барабанчасидан кутаради.

Бобинани бушатиш учун узгармас катгаликда кутарилади ва 
уни керакли холатда куйиш учун урнатувчи винт 2 2  билан 
бошкарилади.
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22-расм. М -150-2 кбайта ураш машинасининг бобинани тухтатиш 
механизми схемаси.

(Бобинани ишга тушириш учун иш хрлатига туширилади). Дастак 
23 босилганда 24 ук, унг томонга бурилади ва цоматли ричаг 25 
роликка таянч вазифасини утайди ва биргаликда айланади. Бунинг 
натижасида ричаг ролиги 1 ричаг 25 тепасидан пастга Утади, 
кутарувчи планка 13 шток Мни бушатади. Шток тушади ва бобина 
барабанча юзасига тушади.

Бобинанинг енгил тушишини гидравлик демпфер 26 таъмин- 
лайди. К,айта уралаётган ип бирданига керакли тарангликни 
олмайди ва кдйтадан бобина кутарилиши мумкин. Буни ого\лан- 
тириш учун 25 ричагни пастки елкасига 27 ролик воситасида соат 
мили йуналишида 28 икки елкали ричаг 29 укда нисбатан бурилади. 
28 ричаг, 3 ричакка 5 тортгичга таъсир к^либ, 6  ричагни унгга 
суради. Шундан сунг ип таранглиги меъёрли тарангликка эришади 
ва 30 текис пружина таъсирида 25 ричаг унг томонга 1 ричаг ролиги 
таянчига бурилади. Икки елкали ричаг 28 ва 30 пружина таъсирида 
чапга бурилади ва 3 ричагни бушатади. Бунинг натижасида механизм 
к,исмлари кейинги тухтатиш учун меъёрий \олатга тушади.
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Машинанинг чар бир ураш боши урнатилган улчамга етишига 
тухтатиш механизмига эта (23-расм). Бобина урами диаметри 

давомида приклон 1 тортгич 2 ни 4 укда эркин жойлашган 
бир елкали ричаг 3 томон унгга суради. Шу укда ричаг 3 пружина 6 
билан боманган бир елкали 5 ричаг жойлашган. Бобинага урашнинг 
бошлангич даврида пружина 5 ричагни кисади. Бобина диаметри 
ошиши билан 3 ричаг унг томонга сурилади, бунда пружина 
ричаглар орасидаги ук атрофида жойлашади, 3 ричагнинг кейинги 
силжишида 5 ричаг пружина таъсирида унгга 8 таянчгача силжийди. 
Бу л абзаца пичок 5 ричагга урнатилган ипни кесади ва узи тухтатиш 
механизми таъсирида бобина зухтайди.

Бобина диаметри нинг катталиги тортгич 2 узунлигини 9 то рту в- 
чи ёрдамида узгартириш билан урнатилади.

23-расм. М-150-2 Ураш машинасида бобина тулгач, 
уни тухтатиш механизми схемаси.

^Ртача цайта ураш тезлигини куйидаги формула билан топиш
мумкин:
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э  = f  9 г0 + Э l (2.88)

& o -  бобинанинг уртача айланма тепиги;
#„ = П Dm ц пм ; — ипюргизгичнинг уртача тезлиги;

■9Н=  hcP п„ ;
Dm — Ураш барабанчаси диаметри;
пы -  ураш барабанчасининг айланиш частотаси;
г) — бобина силжиши катталигини уртача тавсифловчи 

коэффициент;
М -150-2 машинаси учун т\ - 0,94 кдбул хилиш мумкин;
hcp-  ураш уйитини Уртача цадами.

Ш унинг учун Q. =  nu -yf (T\Du ц)2 + h2cp (2.89)
Бобинага ипни кбайта урашнинг амалий тезлиги хам да ипнинг 

\аракати тезлиги М -150-2 машинасининг таранглаш асбобида 
Узгарувчи катталикдир.

Ип \аракатинининг узгариши сабаблари хуйидагилар: электру- 
зувчи ишига ботик, бобина харакатининг узгарувчан бурчак 
тезлиги, ипюргизгичнинг узгарувчан тезлиги, конуссимон шакл 
натижасида бобинани Узгарувчан айланма тезлиги, бобина буйича 
ипнинг тескари харакатида тарангловчи асбобдан то ураш 
нухтасигача булган ип узунлигининг Узгариши ва ипнинг Ураш 
арикдаси билан кесишганда ураш барабанча юзасига даврий 
чициши.

М -150-2 машинаси 20 барабанчали кисмлардан иборат ва 
уларнинг хаР бири 20, 40, 60, 80, 100, 120 барабанча билан 
тайёрланиши мумкин.

Ип толаси турига ботик; холда бир неча хил туркумда ишлаб 
чицарилади. Булиши керак булган ипларни цайта ураш учун ММ- 
150-1 ва М-150-2 машиналари ишлатилади. Бу машиналарда 
цилиндрсимон юмшок, 2 0 0  мм диаметрли ва баландлиги 150 мм 
бобиналар Уралади.

Бобина цилиндрсимон k,o f o 3 найга трикотаж  пайпок 
киидирилиб уралади.

Буяшда пайпок, ип урамининг чувалаб кетиши ва бузилишидан 
сакдайди; най эса ипни олиб чикдди.

Баъзи корхоналарда ип цилиндрсимон тешикли мустахкам
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пулатдан ясалган найга уралади. Бу \олатда ип найнинг узида 
бУялади. Эгилиш вакдида урам кдлинлигининг усишини таъмин- 
лайди. Ураш арикчаси кддами узгармасдир. Кдйта урашнинг чизикди 
-тезлиги 370-470 м/мин. Бошкд хусусиятлари буйича ураш машинаси 
конуссимон ураш машиналаридан фарк, кдлмайди.

Крестсимон ураш сунъий ва синтетик толали ипларни кдйта 
урашда хам кенг цулланилади. Бу ипларга дархол таъсир этувчи 
механик идщаланиш кучига йул куйилмайди, шунинг учун \ам 
бу толали иплар бобина уровни машиналарда кдйта уралади, бунда 
урчук мажбурий харакат олади. 24-расмда бобина уровни машина 
схемаси ифодаланган. Ип 1 чархдан эшилиб ролик 2 компенсаторга 
эгилиб, 3 чинни йуналтирувчидан утиб, 4 эмулсияловчи валикка 
тегади, 5 йуналтирувчидан эгилиб, тарокди тарангловчи 6  асбобдан 
утади, кейин узукдш ишловчи оралихаан утиб, узи тухтатгич 
илмоги 8 ролигини эгади, ипюргизгичнинг чинни илмоги 8 дан 
утиб, конуссимон 10 бобинага уралади. Компенсатор 2 урчук,ни 
ишлатганда ва иш давомида ип таранглиги узгарса, ип таранглигини 
тенглаштириш учун хизмат хилади.

24-расм. Бобина ураш машинаси схемаси.
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Ипга силлицлик бериш учун ва ип элементларини елимлаш учуц 
у эмулсияланади. Эмулсияланган ип кейинги жараёнларда кам 
бурушади ва зарядланмайди. Эмулсияловчи валик эмулсия козонида 
жойлашган булиб, машина бош валидан мажбурий каракат олади 
Бобина найи 10 конуссимон урчуккд катгик, урнатилган ва у ^ам 
мажбурий *аракат олади. Машинанинг бош вали 1 электродви- 
гателдан шкивлар ёрдамида камардан \аракат олади. Машинанинг 
бош валидан 12 ва 13 фрикцион пищираклар ёрдамида \аракат урчуц 
вали 14 га узатилади, гилдираклар орасидаги богланиш 16 ролики и 
эгувчи узвий камар орцали амалга о шали. Ипюргизгич 14 урчу^ 
валидан *аракат олади. Тишли узатма Z,, Zv Zv Z4 дан 18 втулка 
(металли кувурча) \аракат олади, унга йуналишли кулачок 17 
урнатилган. Вал 14 втулка 18 дан эркин Утади. Кулачок айланиб 
ипюргизгичга илгариланма-^айтма ^аракат узатади.

Бобинанинг доимий айланма тезлигини саиушш учун Урам 
диаметри ошганда, машина урчук, айлантириш вали тезлигини 
узгартирувчи механизмга эга. Ипюргизгичнинг чинни учи 
илгариланма-^айтма каракат к,илиб, бобина урами юзасига тегиб 
туради. Урам диаметри ошиши билан ипюргизгич силжийди ва 
ричагли узатма 16 роликни укди аралашувини *осил цилади. Бунинг 
натижасида фрикцион гилдиракнинг кабул килувчи катталиги 
узгаради. Урчук,ни ишлатиш ва тухтатиш 13 галтак муфта 19 
ёрдамида силжитиш нули билан амалга оширилади.

Чунки бу машиналарда ипюргизгич тезлиги бобинадаги 
урамнинг диаметри ошиши билан камаяди, богламлар бурчаги 
кесишишида узгариш булади. Урамнинг диаметри ошиши билан 
кесишиш бурчаги камаяди. Уртача тезликни кайта урашда 
куйидагича топиш MyMjci^i:_ ^  ^

3 = -------------  (2.90)

3 , ва — ураш бошида ва охирида бобинага урашнинг уртача 
тезлиги.

t9 =  • /” (n D , n,,)J + ( 2 h n , /  (2.91)

i9 = (ПОг nji* + (2 h (2.92)
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О ва D ураш бошида ва охирида бобинанинг уртача диаметри; 
п ' ва о, _ ураш бошида ва охирида бобинанинг айланиш

частотаси,
h -  ипюргизгич кулочи.
п п, — ураш бошида ва охирида кулачакнинг айланиш частотаси. 
Кулачокнинг айланиш частотасини урчук,нинг айланиш 

частотаси билан ифодад^н^м^кин:
_ z4> (2.-93)

z, = 39; Zj = 48; z3 = 17; z4 = 64 тишга эга.

Бобинага урашда богламлар узаро тукдашмайди, чунки ураш 
механизми урамнинг силжиш бурчаги катталигини доимий 
сакдайди.

$  =  (z4 z2 (z3 zl) — n] 2П = [64x48/17x39—n] 2П =  0,633х2П 
= 1,266 рад.

n -  кулачокнинг бир айланишида бобинанинг тулии, айланиш- 
лари сони.

Боглам силжиш бурчаги катталигини тук,наштирмайди ва 
крестсимон урам тузилиши тутрилигини таъминлайди.

Алохдда лойщали чет эл Ураш машиналаридан “Шляфгорст” 
фирмаси (Олмония) BKN моделидир. Бу машиналарнинг Ураш 
механизми катга диаметрли винтсимон орал и кд и ципиндрсимон 
барабандан иборат. Машина ишлаётганда барабанча айланма ^дракат 
билан биргаликда илгариланма-кдйтма хдракат \ам кдпади. Бунинг 
натижасида тукдашувчи богламлар ва читал иплар х,осил булмайди, 
ортикда зичлашиш камаяди ва бобинанинг тугри шакли таъминланади.

«Мюллер» фирмасининг (Олмония) ураш машинасининг ураш 
механизми >дм катга диаметрли ципиндрсимон барабанчадан иборат. 
У икки булакдан иборат ва улар бошкд-бошкд ук,кд урнашган, аммо 
синхронли тенг тезликда айланади. Бу лойи^ада барабан булаклари 
орасидаги бушликда ук, булмайди.

«Майер» ф ирм аси (О лм ония) м аш иналарида ипни  
жоилаштириш винтсимон арикдали барабанчаси ёрдамида амалга 
°ширилади, бобина эса махсус ураш валидан \аракат олади.
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Франция, Олмония ва Италиянинг айрим фирмалари бобина- 
ракета уровни ураш машиналари ишлаб чикдради. Бобина-ракета 
урами диамегри 150 мм ва узунлиги 750 мм гача. Бундай бобинанинг 
огарлиги 4-5 кг га етади. Бу лойихалардаги машиналарда урчук, 
тик жойлашади.

2.10. УРАШ АВТОМАТЛАРИ

Ураш автоматлари 1930 йилдан маълум. Тукимачилик 
машиналари ишлаб чикдрувчи корхоналар кесишиб Уровни 
автоматларни хар хил лойи\ада ишлаб чикаради. Адабиётларда бу 
автоматларнинг синфланиши йук- Умумий килиб к,абул килинган 
ураш бошлари сонига цараб: куп бошли ураш автоматлари; кам 
бошли ураш автоматлари; бир урчукди автоматларга булинади.

Ураш бошларининг жойлашиши буйича автоматлар катор турган 
ва айланма автоматларга булинади. Урчукдари кдтор турган ураш 
бошлари бир-бирини ёнига жойлашган ва булар бир томонли ва 
икки томонли булиши мумкин. Бу автоматлар макрадли ва секцияли 
лойихдца ишлаб чикдрилади.

Айланма лойи\али автоматлар чегаралган сонли ураш бошига 
эга ва улар Карусел сингари айланади, кузгалмас улаш агрегата 
уларга хизмат курсатади.

Иккала лойи\али автоматлар хам юкрри техник курсаткич билан 
анча йиллардан бери ишлаб келмокда.

М аксимал тезлиги 1200 м /мин, баъзи лойихаларда 1400 
м/мин минимал ураш бошлари сони 8 тадан 32 тагача.

Ураш автоматлари иш тартиби, асосан ураш машиналарига ухшаш, 
истеъмол хом ашёси йигирув найчасида келади. Х,амма кдйта ураш 
жараёнлари найчани куйишдан тортаб бобинани алмаштиришгача 
автоматик бажарилади. Ураш машиналари ва автоматлари тезлиги 
бир хил булсада, автоматлаштириш сабабли хизмат кдпиш сохаси 
ошади. Уровчининг иш унуми машинадагига нисбатан бир неча 
баравар юкрри булади. Тозалаш натижасида узилган иплар автоматик 
богланади, шу сабаб ураш боши тухтаб турмайди.

Ураш автоматларида куйидаги жараёнлар автоматик бажарилади: 
Магазинни найча билан тулдириш; истеъмол найчасини урам учун 
урнатиш; узилган ип учини ёки найчадаги ип учини топиб 
богловчига узатиш; боглаш; ипни тарангловчидан ва ип 
тозаловчидан утказиш; ураш бошини ишлатиш; ишлаб булинган
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нани олиш ва янги буш найчани урнатиш; бобинани 
б° спортёр курилмасига куйиш, доимий чанг, хас-чуплардан 
ТР!Глаш ишлашни автоматик назорат цилиш.

3-жадвал
Ур а ш  а в т о м а т л а р и

Фирма Модм Ураш боши 
сопи

'Гезлнк
м/мин

Тола Чнаик- 
ли зич- 
лик.текс

Ишлаб
чицарнш

махсулотн
Э.пттекс
Чехия

2007.0 32(2x16) 
48(2x24) 
(катор ур- 
аутуш пккн 
томонли)

100-
1200

Пахта, жун, 
вискоза жун 
билан 
аралаш, 
кнмёвий

10-
62.5

Кесишиб 
у р ал и т  бобина 
узунл. 150мм 
д250-Б 100мм 
д180-Ь 150мм

Шляф-
горст
Германия

Ауто-
конер

10,20,30, 
40.50 катор 
урчукли 
(бир
томонли)

1200
гача

Пахта, жун, 
вискоза жун 
билан ара
лаш, 
кнмёвий

6-100 Кесишиб 
Фралган бо
бина
д320-Ь 150мм

Сявно
Италия

КАЯ15
RASI5L
RASI5
Ch

8-48 катор
урчукли
(бир
ТОМОНЛИ )

000-
1400

Пахта, жун. 
вискоза жуи 
билап 
аралаш, 
кнмёвий

10-100 Кесишиб 
урал пш 
бобина 
дЗООмм гача

Барбер-
колман
А1\Ш

с
сс

120-378
катор
урчукли

1200
гача

Пахта, жун, 
вискоза жун 
билан 
аралаш. 
кнмёвий

10-100 Текнс 
галта к

III вай- 
т**р 
Швей
цария

САН 10 айлана 
буйича 
жонлашган 
урчукли

600-
1200

Пахта, жуи. 
вискоза ясли 
бцдаи 
аралаш. 
кнмёвий

7.4-74

к

Кесишиб 
у р али т  бобина 
д280мм 
h-83 ;l27 ;150  
мм

Жпльбог
Бельгия

12.16,20. 
24 айланма 
урчукли 
кузгалмас 
богловчи

350-
1000

Пахта.жун.
вискоза
аралашма

5-330 Кесишиб 
уралган бобина 
ДЗОО
Ы 50;200мм

Мурата
Япония

N11
Мурата
Жнлбос

12,16,20. 
24 катор’ 
урчукли 
битта уму 
мни бог
ловчи

700-
1200

Пахта, жун.
вискоза
аралашма

5-166 Кесишиб 
^ратган бобина

АМ-150-
II
Рост И я

8.16.32.
48 айланма 
урчуцли 
битта 
ум ум и й 
богловчи

1200
гача

Пахта, жун.
вискоза
аралашма

5-500 Кесишиб 
$фалгсш бобина



Хар хил лойихали автоматлар иш жараёни деярли бир хил.
Хусусияти ва функционал элементлари. Ураш автоматларини 

куллашда хал килувчи масалани харажатлар ташки л кил ад и. Булар 
машина нархи ва автоматизацияси, иш хаки харажатларидир. Шу 
сабаб автоматларга куй ил га н талаб юкоридир.

Тадкикотлар шуни курсатадики, автоматлаштириш натижасида 
битта уровчининг иш унуми 5 марта купаяди, 70% найма урнатищ 
вакги 1 2% бобина урнатиш вакти тежалади (3-жадвал).

Ураш автоматларини куллаш катта технологик ва икгисодий 
самара беради. Одатдаги ураш машиналарида уровчи битта найма 
учун 10-12 с ваку сарфласа, автоматларда 2-2,5 с вацт сарфланади. 
Шу сабабли уровчининг иш унуми 5 марта ошади. Бундан ташкдри 
Ураш автоматларини куллаш натижасида иш шароити яхшиланади, 
богламлар сифатини оширади, бу эса тукув жараёнида узукларни 
камайишига олиб келади. Иш тартиби асосида ураш автоматларини 
турт турга булиш мумкин.

Биринчи турдаги автоматларга кузгалмас ураш бошларига битта 
Харакатланувчи боглаш механизми хамма бошларга хизмат курсатади. 
(“Барбер Кольман", “Фостер” фирмалари машиналари АКД11) Бу 
автоматларнинг дастлабки моделлари куп сонли ураш бошларига 
эга эди ( 1 0 0  ва ундан ортик), хамма ураш бошларига битта боглаш 
механизми хизмат курсатар эди ва купчилик ураш бошлари ишламай 
тухтаб колар эди ва унинг иш унуми паст эди.

Иккинчи турдаги автоматларда кузгалмас ураш бошларига битта 
кузгалувчи улаш механизми кичик гурухли (5-10) бошларга хизмат 
курсатади. Бу шароитда тухтаб колган бошлар сони камаяди ва 
уларнинг иш унуми ошади (“Шляргорст” фирмаси, Олмония).

Учинчи турдаги автоматларга айланма ёпик йулда харакатла- 
нувчи ураш бошларига бирин-кетин хизмат курсатувчи битта 
Кузгалмас улаш механизми киради. Бу турдаги автоматларнинг 
дастлабки моделлари куп сонли бошларга эга булганлиги учун 
уларнинг тухтаб колиши ошиб, иш унуми паст эди. Янги модели 
автоматларда ураш бошлари сони кам (8-32), бу эса тухтаб колишни 
камайтиради ва уларнинг иш унумини оширади. (АМК-150 Россия, 
“ Швейтер” Швейцария ва бошкалар).

Туртинчи турдаги автоматларда кар бир ураш боши алохида 
улаш механизми билан жихозланган. Бунда ураш бошларининг 
тухташи максимал кискаради ва уларнинг иш унуми ошади. Бундан 
ташкари богловчи бу шароитда механизмнинг кучланиши камаяди.
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.. ш автоматларни Ч ехиянинг “ Э литекс” фирмаси, 
Италиянинг “Савио”, АК.Ш “Лисон “фирмалари , “Шляфгорст” 
а! масининг “Аутоконер” моделини ишлаб чик,аради.

ЯСараён автоматлаиггирилиш даражасининг ошиши автоматнинг 
палаш усулда ишлашининг камайиши билан боглик; булиб, бу 

^кимачилик корхоналарининг жиддий камчилигидир. Бундай 
щароитларда тулик, автоматик ихтисослаштирилган машинани 
куллаш икгисодий жи*атдан анча калтис.

Шунта к,арамай, лойи^аловчи автоматларда уларнинг ало\ида 
тугунларини узгартириб аралаш усулда ишлашга эришган 
«Шляфгорст» фирмасида Аутоконер ураш автоматини яратилди. У 
10 та ураш бошчаси булинмалардан иборат булиб, умумий юритма, 
момик. пуфлагич ва ип Уралган найчали кутилар учун 
йуналтирувчилардан иборат. Хар бир булинмага унинг бир бошидан 
иккинчисига 9 та силжийдиган тугун боглаш аравачаси хизмат 
курсатади. Узилищда ёки бошларнинг биридан ип туш и шла аравача 
тухтаб, ипни борлашни ёки ишлаб булинган найчани алмаштириш 
ва ипни боглаш жараёнини амалга оширади. Ураш бошига хизмат 
курсатиш вак,ти 5 секундни ташкил этади. Бошчаларга хизмат 
курсатиш тезлиги барча турдаги хом иплар учун етарли, фак,ат 
энг купол, паст сифатли хом ипдан ташкдри, уни ураб олиш учун 
ипнинг найчадан тушиш вацти 3 минутни ташкил этади ва бир 
найчада 2 узилиш турри келади. Бундай шароитда, автомат ФВК и 
0 ,6  гача камаяди ва булинмада иккинчи тугун борловчини урнатиш 
зарурияти пайдо булади, \ар бир тугун богловчи беш бошга хизмат 
курсатади. Хом ипларнинг купчилиги учун тозалашнинг бир хил 
даражаларида, одатда, ФВК ни 0,7 дан юк,ори сакдаш мумкин, бу 
икдисодий чегара хисобланади. Магазинга ^алкали йигириш 
машиналаридан беш ип уралган найча жойлашиб, улардан ип 
учлари соплога сурилади ва муста\кам ушлаб турилади. Ип найчадан 
тушишида магазин айланади ва ишчи кетма-кетлигида туда ипли 
наича урнатилади. Янгидан урнатилган найчадаги ипнинг учлари, 
бобинадаги ипнинг учлари билан борланади ва ураш жараёни давом 
этади. Одатда, ипларни боглаш учун баликчилар тугуни кулла- 
нилади, бирок, зарур булганда, масалан трикотаж хом ип 25 тексдан 
кам булганда, тукувчилик тугуни кулланади. Тугунлар борлиги ва 
Уларнинг сони ЕКР электрон назоратчи томонидан текширилади. 

Харакатланишда ип баллон сундирувчи, тарангловчи мослама, 
алагич ва винтсимон уйикди ураш барабанчасидан утади. Ралтак
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ушлагич эгилишида тёбраниш аммортизатори булиб, торсион 
пружина галтакнинг барабанчага доимий ёпишиб туриш кучини 
таъминлайди, бу билан бобина огирлигининг ип Уралищ 
жараёнида ошишини бир меъёрда таъминлайди. Жихоз тозалигини 
осилган к.Узгалувчи момик пуфлагич ва юцоридан пастга 
харакатланувчи хаво ок,имини хосил килувчи найча ушлагичлар 
остидаги чузувчи курилма таъминлайди. Тугун боглагичнинг хар 
бир кареткасида тугунларнинг сони ва найчаларни алмаштириш 
сони хисоблагичлари бор. Шундай килиб, хом ипнинг \ак,икий 
узилишлар сони ураб олинаётган хом ип учун урнатилган 
тозаланиш чегаралари билан солиштирилади. Ип уралган найча 
вазни 100 г. булганда, бир найчага тозалаш натижасида 1,93 тугун 
турри келади. Агар, хисоблагич тозалаш натижасида \ар  бир ипли 
найчага 3 тугун турри келишни курсатса, демак ип тозалагичлар 
Коник;арсиз ишлайди. Буюртма б^йича автомат тузилмаси 
автоматик парафинловчи, калаваларни алмаштириш механизми, 
хампа таъминловчи, ипли найчаларни тайёрлаш булими, ва ипли 
найчаларни ураш бошлари буйича так;симлаш цурилмаси ёки 
магазинли найча ушлагичлар билан жихозланади. Бундай 
автоматларда ме\нат сарфи 84% га кам, жих,озга сарфлар тахминан 
RM автоматнинг асосий тузилмаси учун зарур булгандан 1,6 
мартага ортикущр. Автоматлаштирувчи курилмалар нархи ураш 
ускунасининг уз нархидан 9,5 марта ортик,. 1977 йилда 158-11 
модели чик,арилди, унинг хусусияти -  тугун боглагичнинг назорат 
к,илинувчи электрон бошчаси булиб, у биринчи муваффациятсиз 
харакатдан сунг цайта тугунни боглайди. 10 бошчали булимга 
иккита бундай тугун боглагич бир дак,ик,ада 1 ,6  тугуннинг 1 
бошчасида богланишни таъминлайди, бу хар бир бошга якка тугун 
борлагичли автоматларга нисбатан анча юк;ори ФВК ни беради.

«Савио» фирмаси RAS 15 ураш автомата, одатда, у бир чизикда 
жойлашган 56 ураш бошчасига эга. Автоматнинг афзаллиги -  юкрри 
ФВК га эгалиги хисобланади. Хатто, бир ип найчасига 10 узилишда 
\ам ФВК 1- ураш бошли тугун богловчили автоматлардаги 0,45 га 
нисбатан 0,775ни ташкил келади. Худди шундай натижаларни узилиш 
даражасида ва ураб олиш 1000 м/ мин тезливда «Мурато» фирмаси 
Мэч Конер 7-11 ураш автомата \ам намоён кдяди. Кичик гурух 
автоматлари билан так,кослашни бир ипли найчага 3 узилиш холатида 
утказиш керак, бу анча юк,ори курсаткични беради. Бу узилиш 
даражасида хар бир бошда якка тугун богловчили ураш автоматларида
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к  _ 0,878 ни, «Шляфгорст» фирмаси RM ураш авгоматида 10 
Хцичагш бир тугун богловчи -  0,786 ни ташкил этади. Бунда тугун 
Г* овчилар хизмат курсатиш сарфларининг камайиши, хар бир тугун 
богловчи Ю бошга гурухди тугун богловчига нисбатан 10 марта кам 
тезлик билан ишлайди.

«Шляфгорст» фирмаси ураш автоматларида ип тугри чизик 
бУйлаб найчадан баллон сундиргич оркали, тарангловчи курилма, 
автоматик парафинловчи ва ип тозалагич оркали утиб, винтсимон 
уйикди ураш барабанчасига келади. Одатда, тугунларни богпаш 
учун баликчилар тугун боглагичи ^улланилади, бирок тугун 
богловчи тУкувчилик тугунини кам бажара олади.

Тухтатиш пайтида сирпанишнинг олдини олиш учун барабанча 
ва калава мустакил тухтайди. Чуян барабанчалар полиэфир ва аралаш 
хом ипларнинг 1500 м/мин тезликда уралишини таъминлайди.

Барабанчалар учун максимал хом ип ураб олиш тезлиги 750 м/мин 
хдсобланади. Одатда, RAS 15 Ураш автоматларида хом ип захира учли 
ралтаги автоматик алмаштириш ускунаси билан таъминланади. RAS 15CL 
моделида хдмпа таъминлаш ва ипли найчаларни тайёрлаш, шунингдек 
уларни ураш бошларига автоматик таксимлаш кузда тугилган. Тулик 
автоматлаштириш мещат унумдорлигини 240-340% га ошишини 
таъминлайди. Худди шундай усул асосида «Карл Майер» фирмаси RC6 
ураш курилмаси ишлайди, у катга булмаган микдорда чикарилган. 
Автоматда яхши сифатли конуссимон бобиналар олинади. Ип ураш 
бошчасида тугри чизик буйлаб угади, бу эргономик нукдаи назардан бу 
автоматам фаркдайци. Кушимча афзаллши шундаки, автоматда зигир 
толали хом итши ураб олиш мумкин.

“Аутосук” ураш автомати 2005,0 модели алохида богловчи- 
тУлдирувчи курилмага эга, бу ип узукдарни боглаш ва ипи тугаган 
найчага болтан тухтаб колишларни максимал камайтиради. Автомат 
табиий ва кимёвий толали ипларни крестсимон урамда кай та ураш 
учун мослашган, бобина урами баландлиги 150 мм, бобина 
диаметри 280 мм.

Элитекс” фирмасининг “Аутосук” 2005,0 ураш автомати 32 та 
ошга эга ва улар икки томонга жойлашган. Хар бир ураш боши 

^ у р а ш н и  таъминловчи автоном гурух детал ва механизмларга 
га, обинага ураш автоматнинг иши давомида амалга ошири- 

и. Кайта ураш тезлиги 500 дан 1200 м/мин гача.
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“Аутосук” кайта ураш автомата куйидаги богловчи детал аа 
механизмлардан иборат: асос, бошкдриш жовони, пилтали 
конвейер, найча солиш кутиси учун арава, ураш бошидан иборат 

Асос Ураш бошини, конвейерни ва бошкд механизмларни котирищ 
учун мулжалланган. У бешта кунддланг ромдан иборат булиб, марказий 
вакуум кувурига бурчакли богламлар билан борлик,, араваларни 
йуналтириш учун ва ураш бошларини урнатиш учун хизмат килади 

Бошкдриш жавони ромга уланган булиб, ало\ида механизм 
ва курилмалар мажмуидан иборат. Ж овонда шамоллатгич 
электродвигател билан, фильтр, электровоситалар, ва бошкдрув 
бош маркази жойлашган. Шамоллатгич \аво тизимидаги хдвони 
кисиш доимийлигини, автоматлашган технологик жараёнларни 
ростмана утишини таъминлайди. Фильтр (тозалагич) борлаш 
жараёнида кесилган ип учларини, шунингдек \ар  хил хас- 
чупларни, ураш бошидан келадиган чангларни ва хас чупларни 
сакутаб цолади.

Пилтали конвейер буш найчаларни ва ишлаб булинмаган крлдикди 
урамларни машинанинг бош кисмида жойлашган кути га ташийди.

Ипли найчалар тула кути 
учун арава металл ромдан 
иборат ва автомат олдида кутини 
ташиш учун хизмат ^илади.

Ураш боши ипни крестсимон 
усулда бобинага кдйта урашга ва 
хдмма жараёнларини бажаришда 
автоматик хизмат курсатиш учун 
мослашган. У алохдда юритмали, 
Хар хил механизмлар жамланган 
мустак,ил тупламдан иборат. 
Асосдан йуналган автомат боши 
эркин урнатилади, бу эса 
автоматдан кушимча асбобларни 
ишлатмасдан бош ни ечиш 
имконини беради. Бош огирлиги 
80 кг. Бош электр занжирига 
иккита розетка ёрдамида уланади; 
розетка электродвигател истеъ- 
моли учун хизмат килади, 
иккинчиси бошк,ариш тармоги-

схемаси
25-расм. Аутосук автомати ураш
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истеъмоли учун хизмат килади, иккинчиси бошкариш тармоги 
ниН‘ (24В) розеткада штирлар жойлашиши турли хилдир.

ш боши куиидаги жараёнларни автоматик бажаради: ип 
пини найчадан богловчига автоматик узатиш; янги найчани найча 

°  лагичга узатиш; буш найчани ёки ту ли л ишланмаган найчани 
онвейерга узатиш; найча ушлагичга туда найчани узатиш; ип 
илганда учини топи б богловчига узатиш; узилган ипларни боглаш; 

ип крлдикдари ва чангларни тупланиб к,олган жойдан тозалаш; 
узилган ипни боглагандан кейин ишлатиш; агар биринчи уринишда 
ип богланмаса боглаш даврийлигини такрорлаш (агар иккинчи 
уринишда *ам богланмаса, бош тухтайди ва кизил чирок ёнади). 

Ураш боши иккита богланган ромдан иборат. Унга куйидаги 
асосий богловчи деталлар, механизмлар ва 
бошка деталлар урнатилган (25-расм): Таянч 
михлар I найча ушлагич 2  туртта захира 
найчали барабан туридаги 3 барабан; баллон 
сундиргич 4; дастлабки тозалагич  5; 
йуналтирувчи чивик 6 ; кузгалмас сургич 7; 
пастки сокада ип бор-йуклигини назорат 
Килувчи бармок 8 ; богловчига ипни узатувчи- 
утказувчи юзали ричаг 9; богловчи 10; 
назоратчи асбоб 1 ; кузгалмас сургич 1 2 ; 
парафинловчи 13; захира-конуссимон найча 
учун чивик И; ипни бобинадан богловчига 
олиб бориш учун вакуумли кувурча 15; тусгич 
16; кузгалувчан соябон 17; чегараловчи 18; 
барабанча 19; эгилувчан ром 20; булим 21; 
бобина огирлигини тулдириш учун пружинали 
ричаг системаси 2 2 ; ураш барабанчасини 
оркага айлантирувчи ролик 23; ёк/ш демпфер 
24; микроишлатгич 25; электродвигател 26; бош 
вал 27; кулачокли вал 28; бош вакуум 
кувурчаси 29; йуналтирувчи уйик 30; ого* 
чирокди бошкариш кутиси 31.

26-расмда ураш бошини ип билан тулди- 
ришнинг технологик схемаси курсатилган. Ураш 
бошининг пастки кисмида жойлашган найча 
ушлагичда Урнатилган 1 найчадаги ип ечилиб

тулдириш схемаси.
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баллон сундиргичдан утади. Баллон сундиргич найча охиридан 100- 
150 мм ораликда урнатилади. Кейин ип дастлабки тозаловчи 3 дан 
утади ва у бурамаларни ва катга йигирув нуксонларини ушлаб калади. 
Агар бу нуцсонлар тозаланмаса, назоратчи асбоб автоматикага 
кдршилик билдиради ва автоматик даврийликни тухтатади. Дастлабки 
тозаловчи оралига 3-4 ип диаметрига тент килиб урнатилади. Сунгра 
ип алмашувчи юкли-тароцли тарангловчи 4 дан утиб, назоратчи 
оралик 5 дан \ам утади. Бошнинг тепа кдсмида ип назорат килувчи 
сезтич 6  дан утиб, ураш барабанчаси уйиги оркали бобина 8 га уралади. 
Бобина конусеимон этик найча ушлатичга урнатилади. Ураш давомида, 
хусусан бошлантич саткда бобинанинг тебранишларини камайтириш 
учун ётли демпфер урнатилган. Бобина огарлиги ош ганда бобина ни 
Ураш барабанчасига босиб, к,исиб туриш учун чУзилувчан пружин али 
компенсатор билан жи\озланган. Белгиланган улчамга эта булгач, 
бобинага ипни урашни тухтатиш учун махсус эгиш цурилмаси 
урнатилган ва бу курилманинг шохчаси микро кбайта ёк^шга таъсир 
килади.

Ураш барабанчаси пласт вазнга тайёрланиб, 158 мм диаметрга 
эта. Ураш уйити узгармас кадамли 103 мм тент булиб , 1,5 ботам  
биттасига ва 1,5 ботлам тескари йуналишда булади.

Ураш барабанчасига \аракат камарли узатма орк,али электрдви- 
гатеддан узатилади. Электродвигател фрикцион шкив муфгасига 
ва у оркали ураш барабанчаси валига айланма даракат беради. 
Фрикцион муфтанингтуташиши ва ажрашиши бош ва кулачокли 
валларга урнатилган кулачоклар оркали бошкдрилади ва кисувчи 
ричаг муфтасининг кисувчи гиддирагига таъсири натижасида амалга 
оширилади. Иш жараёнида кисувчи гиддирак уч долатда булади:

-  Иш колати, фрикцион муфта туташади ва даракат шкиви оркали 
ураш барабанчасига бориб, меъёрий кайта ураш жараёни давом этади.

-  Фрикцион муфта ажралади ва ураш барабанчаси вали тухтаб 
узилган ипни боглаш ёки ипи тугаган найчани алмаштириш учун 
ураш барабанчаси дарх,ол тухтатилади.

-  Бетараф колат, фрикцион муфта туташган ва ураш барабан
часи тухтатилган колат, бунда барабанча узилган ип учини топиш 
жараёнини автоматик равишда кидириб топиш учун махсус 
механизм ёрдамида ураш барабанчаси оркага айлантирилади ва 
ип топилгач, богловчиги узатилади.

Чатишма урам косил булмаслиги учун фрикцион муфта бош 
валнинг кар бир айланишида 2 марта ажралиб кушилади. Фрикцион 
муфта ажралган пайтида унинг деталлари 0,5-0,8  сек. бетараф колатда
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фрикцион муфтанинг ажралиши ва кушилиш жараёнлари 
б^Лаваляаги махсус кулачок оркали амалга ошади. Фрикцион муфта 
бош пайтда ураш барабанчасига нисбатан бобина силжийди 
Ту1̂ л а м  чатишма урам косил кили ши огок этилади.
M Ураш бошининг назоратчи асбобида куйидаги вазифаларни 
бажарувчи курилма ва механизмлар урнатилган: Ипнинг борлигини 
°гох этиш ва узилганда автоматик даврийликни бошлашга огок 
этиш механизми; ип калинлигини текшириш вауни хас-чуплардан 
ва йирик йигирув нуксонларидан тозалаш; бобинада ипнинг етарли 
ураш зичлигини таъминлаш; автоматик дастур даврийлигини 
танлаш (найчани алмаштириш билан ёки алмаштирувсиз).

Ипни назорат асбобида бор-йукдигини назорат килиш пастки 
ва юкори сокаларда амалга оширилади. Ип булмаса, сокада назорат 
килишни сезгич текширади. Ип булмаса, найчани автоматик 
алмаштириш учун огок этилади.

Пастки сокада ипни назорат килиш автоматик даврийлик 
дастури учун керак ва назорат вилкаси (чоршаха) амалга оширади. 
Пастки сокада ип (найчадан то назорат вилкасигача) найчада 
ипнинг узилиши ёки найчадаги ипнинг тугаган вактида, иккала 
колатда кам найчани алмаштириш автоматик даврийлиги ишлайди.

Агар ип юкори назорат сокасида булмай, пастки назорат 
сокасида булса, у колда ип узугини бокпаш автоматик даврийлик 
системасида бажарилади.

Сезгич узлуксиз кайта ураш жараёнини назорат килувчи 
механизмдир. Ип назорат сокасида булмаса, сезгич огок этиб, 
ричаглар системаси дастлабки автоматик даврийликни ишга 
туширади, кейин эса кулачокли вални кам ишлатади. Дастлабки 
даврда ураш барабанчаси даркол тухтайди ва кулачокли вални 
ишга туширади. Асосий даврийлик ишлаганда узукдарни богааш 
жараёнлари ишга тушади ёки найчани алмаштиради.

Ипни бобинадан бопловчига узатишни катор механизмлар 
бажаради. Бу жараённи бажариш учун бобинадан ип учини топиб, 
керакли узунликни бобинадан ечиб олиб, ипни тортилган колда 
бошнинг пастки кисмига богловчи саткига узатиш, кейин эса 
богловчига узатишдан иборат. Боглагандан кейин кесилган ип 
Колдикдарини тозалаш керак. Бу жараённи ураш барабанининг 
реверсив (икки томонлама) каракат механизми бажаради ва у 

арабанни тескари айлантирганда пневмосистема ишга тушиб, 
обинадан ипни ечиб ураш бошининг куйи кисмига олиб келади.
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Ураш барабанчасига реверсии харакат роликдан узатилади 
ролик узлуксиз айланма харакатни камарли узатма оркали бош 
валдан олади. Роликни ураш барабанига к,исиш, кулачокли валга 
жойлашган махсус кулачок таъсирида амалга оширилади, уращ 
барабани орка йуналишда 6-7 марта айланиб, бобинадан 1 - 1,5 м 
ипни ечади.

Урам боши пневмосистемаси куиидаги вазифаларни бажаради: 
махсус хавосургич ёрдамида захира найчадаги ип учини маъдум 
тарангликда ушлаб туриш; назорат асбоби сохасидаги узилган 
ипнинг учини суриб олади, агар узук юкори сохада болтан булса, 
кузгалувчи сургич ипни боглаш сохасига узатади, агар боглашга 
булган биринчи уриниш  омадсиз тугаса; махсус сургич 
богповчидаги чанг ва ип колдикдарини тортиб олади; ипни ташувчи 
Кувурча бобинадан ечилган ипни богловчига боглаш учун узатувчи 
ричакка етказиб беради. С^ргичнинг бир кием и узлуксиз ишлайди, 
иккинчи кисми эса даврий марказий вакуум системасига автоматик 
даврийлик ишга тушганда ишлайди. Бу киемга ипни богловчига 
келтирувчи сургич киради.

«Аутосук» автоматларининг хар бир ураш боши алохида URA 
русумли богловчига эга. Урнатилган богловчи уралаётган ипнинг 
тури га ва унинг маълум чегарада чизикди зичлигига эга. Узук иплар 
колдикдари богловчи ёрдамида топилади ва 4-7 мм булиши мумкин. 
Найчани алмаштириш механизми ураш бош ининг асосий 
кисмларидан биридир. У кайта ураш технологик жараёни давомида 
найчани автоматик алмаштиришини таъминлайди. Найчадаги ип 
тугаганда ёки куйи кисмида ип узилганда механизмни назоратчи 
асбоб огохлантиради.

Алмаштириш механизмлари кисмлари шартли равишда уч 
гурухга булинади: найча алмаштириш механизмини ишлатиш, 
захира найчалар магазини ва найчаушлагич. Найчани алмаштириш 
механизми автоматик даврийлик дастурини танлашни таъминлайди 
(Найчани алмаштириш керакми ёки йукми).

Найчани алмаштириш механизми деталлари кайта ураш авто
матик даврийлик вактида икки холатдан бирини эгаллайди:

1. Агар ип назоратчи вилкада булса, автоматик даврийлик 
найчани алмаштирмайди.

2. Агар узилиш пастки сохада булса ёки найчадаги ип тугаса, 
автоматик даврийлик найчани алмаштиради.

Захира бобина магазини пластмассали каруселдан иборат булиб, 
турт булимига туртта йигирув урами сигади ва битта булими ишчи
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а учун буш хрлатда булади. Карусел ичи темир цобикда 
б°бИашган булади ва найчани алмаштирганда айланма харакатни 
Ж° И чокли валга урнатилган кулачокдан кадамли механизм оркали

°Ла̂ раш автоматида найча найчаушлагичга жойлашган булади. 
Найча ушлагич металл шпилкадан иборат булиб, у мураккаб \apa- 
ат кдпади. Иш давомида у соат милига тескари харакат килиб, 

йуналтирувчилар орасидан утиб найчани туширади. Кейин 
найчаушлагич соат мили буйича харакат килади ва янги найчани 
Кабул цилиб, яна оркага кайтиб найчани иш холатига урнатади.

у раш бошини бошкариш механизми куйидагиларни уз ичига 
олади: кулачокли вал, 
юритма ва т^хтатиш  
механизмлари. Автоматик 
системанинг хамма хара- 
катланувчи механизмлари 
кулачоклардан харакат 
олади. Кулачоклар бош ва 
кулачокли валларга жой
лашган. К улачокли вал 
тиш л и узатма оркали бош 
вал дан харакат олади ва унга 
хар бири би ри н -кети н  
жорий вазиф аларни 
бажарувчи 70 та кулачок 
урнатилган.

Ураш бош часининг 
юритмаси бош валга ва ураш 
барабанига, ишлатиш ва 
тухтатиш учун алохида 
элетродвигателга эга.
Эле ктродвигател ротор и га 
шкив урнатилган булиб, 
камарли узатма оркали ураш 
барабанига ва бош валга 
Харакат узатади.

Электровосита кучлани- 
Ши шамоллатгичнинг юрит- 
масидаги электродвигател- 27-расм. AM-150-К автоматида ураш

бошини ип билан тулдириш схемаси.

77



нинг куввати 7,5 Вт, алох,ида ураш бошчасининг электродвигате- 
лини куввати 180 Вт, конвейер электродвигателининг куввати 180 
Вт умумий урнатилган кувват 13,4 Вт га тенг.

AM К-150 ураш автомати

Ураш автомати марказий кисмдан, ураш бошчаси, боглаш- 
тулдириш станцияси, конвейер ва шамоллатувчи курилмалардан 
иборат. Автоматнинг марказий к,исми асос, ураш бошини 
Каракатлантирувчи занжир, юритма занжири, тухтатиш курилмаси 
учун занжир, электродвигател истеъмоли учун ток утказувчи 
гилдираклар ва уларни бошк,ариш систем аси, занжирни 
тарангловчи механизм, занжир ва ип учини бобинадан узатишдаги 
автоматик даврийликда ураш барабанини орцага айлантирувчи 
механизмлардан иборат.

Ураш бошчаси кайга ураш жараёни учун х;амма керакли механизм 
ва курилмаларга зга. Унга найча ушлагич, баллонсундиргич, кисувчи 
курилма, ип тарангловчи, ип кузатувчи, ураш барабани, ураш 
барабани юритмаси, урчук, тарангликни бошк,арувчи, урчук 
босимини бошкдрувчи курилма, талаб килинган бобина диаметрини 
урнатувчи курилма, ураш бошини ишлатувчи курилма, бошкдриш 
тизими ва огохдантириш курилмасидан иборат.

27-расмда АМК-150-К автоматида ураш бошчасини ип билан 
тулдириш схемаси курсатилган. Ип 2 найча I дан ечилиб баллон 
сундиргич 3 дан угиб к,иск;ич механизми 4, тарангловчи 5, 
тозаловчи 6 , ип назоратчиси 7, ураш барабани 8 улики орк,али 
бобина 9 га уралади. Баллонсундиргич кугисимон куринишда булиб, 
унинг кугсцич механизми узилган ип учини кузатувчидан пастга 
тушиб кетмаслиги учун ипни маълум \олатда ушлаб туради. У таянч 
1 0 , кронштейн пружина ости пластинасига ва электромагнит 12 
дан иборат. Ип узилганда электромагнит ишлаб, пластинани 
тортади. Пластина кутарилганда ипни таянчга к,исади.

Ип тарангловчи — ёми демпферли 13 тарок,симон туридир. Егли 
демпфер кузкалувчан тарокдаги тебранишларни су н дирад и. Ип 
таранглиги юк ричагига осилган юк 14 оркдпи бошкарилади. Ип 
тозаловчи -  оралик, ор^али назорат килади ва у иккита пластинадан 
иборат. Оралик, созлаш шкаласидаги винт орк,али бошкарилади.

Ип кузатувчи ипни бор-йукдигини назорат к,илади. Меъёрий 
шароитда кузатувчи ричаги 7 ни \аракатланаётган ип таранглиги
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ушлаб ту рад и. Ип узш! ганда 7 ричаг 15 юк таъсирида соат 
срдамида У ^pawcr килади, 16 микрокайтаёкишгатаъсир килади, 
>шлига ни ёпади. Урам бопш тухтайди ва чирок ёнади.
злектр заб банига бобина босимини ёки бобинага Ураш зичлиги 

гита 17 пружинани кдйта куйиш ва ураш дастасига урнатилган 
юкоркали бошкарилади.

УЪам диаметри 19 шкала оркали 2 0  микрокаитаекгични кронш- 
“нбиланалмашлабамалгаоширилади. Вазифалангандиаметрга 

^ишгач курилма урам бошини тухтатади ва кук чирок ёнади.
ЭР Барабанга тасодифий ип уралишдан сакдовчи урам бошидаги 
тухтатиш механизми шуп 21  дан иборат булиб, уни бир учи 
микрокайтаёкгич 2 2  га таъсир килади.

Ураш барабани конуссимон булиб, пластмассадан тайёрланади, 
катга ва кичик диаметри 100 ва 90 мм, узунлиги 173 мм.га тенг. 
Конуссимон ураш барабанини куллаш катор афзалликларга эга, 
чунки конуссимон бобина барабанга нисбатан катта ва кичик 
диаметрли жойларида кам сирпанади. Бунинг натижасида ип кам 
ишкаданади ва тиришади, устма-уст богламлар туши ши камаяди ва 
шунинг учун \ам бобинадан ипни ечилиши енгиллашади. Барабан 
погонали камарли узатма ёрдамида элекгродвигатеддан даракат олади.

Читал урамдан сакданиш учун токузгич курилмаси урнатилган 
ва у жараён давомида токни узлукли узиб туради.

Ураш автомати 2 0  бошчадан иборат булиб, 12,14,16,24,32 ураш 
бошчали дам булиши мумкин.

Боглаш-тулдириш станцияси дастурий курилмага, найчадаги 
ипни бор-йукдигини текширувчи механизмга, найчани алмашти- 
риш механизмига, тарангловчидан ипни етказиб берувчи, найча 
магазини, магазиндан ипни етказиб берувчи, найчани алмаш- 
тирувчи, богловчи, бобинадаги ип учини изловчи механизм, 
электромагнитли пичок, тарангловчини бушатувчи, йуналтирувчи 
йулаклар, алмаштирилаётган найчани тугиб турувчи, найча ушла- 
гични тайёрловчи механизмлар ва бошкдрув кутисига эга. Автоматик 
системанинг иш жараёни куиидагича:

Ипни назорат механизми найчага ип бор-йуклигини огок этгач, 
кулачокли вал электродвигатели ишга тушади. Кулачокли валнинг 
мос кулачоги маълум лакзада микроулагич ролигига таъсир килади.

икроулагич ролиги тусгичларни очади ёки ёпади. Магнитли 
тусгичлар каво босими билан пневмоцилиндрни бошкаради.

невмоцилиндр автоматик системаси мос ишчи механизмини 
Кара катга келтиради.
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Ураш автоматида узилган ипни узи богловчи курилма урнатилган 
Автомат 10-100 тексгача пахта ипларини, 15-200 тексгача булган 
жун ипларни кдйта ураш имкониятига эта.

Боглаш-тулдириш станциясининг \амма механизмлари ишини 
микроулагичлар назорат килади. Агар автоматик системанинг бирор 
бир механизми ишламай крлса, система тухтайди.

Агар, урам диаметри урнатилган улчамга эга булса, урам боши 
тухтайди, кук чирок ёнади ва урам алмаштирилади.

Ураш автоматида найчани алмаштириш, бобинадаги узилган 
ип учини излаш, ипни борлаш ва буш найчаларни ташищ 
жараёнлари автоматлаштирилган. Автоматлаштирилмаган жараён- 
ларга: найчадаги ип учини топиш, найчадан ипни ечиш, магазинни 
найча билан тулдириш, сурувчи огизга найчадаги ипни узатищ, 
туда бобинани олиш ва кугичага териш, урчукка найни урнатиш 
ва ураш бошини ишлатиш киради. Бу жараёнларни ишчи бажаради.

«Шляфгорст» (ГФР) фирмаси «Аутоконер 238» автоматнинг 
М-2М машинасига нисбатан афзаллиги

«Аутоконер 238» автоматининг М-2М машинасига нисбатан 
афзалликлари куиидагилардан иборат:

1) Автомат табиий ва кимёвий иплар, хом иплар ва улар 
аралашмаларини ураш га мулжалланган.

2) Ураб олиш га кетадиган харажатларни камайтириш макрадида 
автомат:

-  Ип уралган найчадан хом ипни ураб олишда тезликни 
камайтириш тизими билан жикозланган. Бу ипни 30% га одатдаги- 
дан ортик, ураб олишга ва ураш тезлигини ургача 23% га оширишга 
и икон беради;

-  ураб олиш тезлигини 500 дан 1500 м/мин гача боскичсиз 
тартибга солиш автоматик тизими билан жи\озланган;

-  ураб олиш \амма курсаткичларини марказлашган созловини, 
ип ишлаб чикдриш курсаткичларини руйхатга олиш, урамнинг 
бошлангич колати тахдили ва бузилишлар ташхисини таъминловчи 
микропроцессорли тизим билан жи\озланган;

-  уровчиларнинг ишчи жойига ип уралган йигириш найчаларини 
етказиб бериш, ип узилишини бартараф цилиш, ип уралган 
найчаларни алмаштириш, бобинани тула урамни буш най билан 
алмаштириш, ип уралган найчалар ва бобиналар найларини 
конвейерга юклаш каби жараёнларни автоматлаштириш;
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-  ТУГУН боглаш ёки иплар туташувини 7,5 секундда бажаришга 
н берувчи автоматик ускуналар билан жихозланган. 

ИМ|оамнинг юкрри сифатли булиши учун автоматнинг бобина
Латига беш асосий талабларни таъминлашга имкон берувчи 

куйидаги хусуиятлари оркали эришилади.
К Биринчи талаб: урам ураш ватузилиш зичлигинингдоимийлиги 

матнинг куиидаги цурилмалари билан таъминланади:
ЗВ 1) бобина уртаси ва четларида уралиш зичлигидаги фаркни 
камайтирувчи урам га нисбатан ураш барабанчасини силжитувчи 
курилма билан,

2 ) чигалли уралиш хосил булишининг олдини олувчи электрон 
курилма билан;

3 ) урам ва Ураш барабанчасининг биргаликда тухташи ва уларни 
равон биргаликда ишга туширилиши оркали уларниг бир-бирига 
нисбатан сурилишини олдини олиш;

4 ) ёми демпфер билан таъминланган бобинага ипни уралиши 
сайин урамнинг ураш барабанчасига босилишини узгартирувчи 
автоматик курилма билан;

5 ) иплар харакатига тескари томонга ликопчаларни мажбурий 
айлантирувчи ликопчасимон ип тарангловчи билан;

6 ) бобина конусини 0° дан 11° гача катгалаштиришга имкон 
берувчи курилма билан.

М-2М ураш машиналарида бундай курилмалар йук.
Иккинчи талаб: бобинада ипнинг берилган узунлигининг юкори 

аникдиги электрон улчаш курилмаси билан таъминланади, бу эса 
тандалаш жараёнида чикиндиларни 0,5% гача камайтиришга имкон 
беради. М-2М ураш машинасида уралган бобинадаги коддикипнинг 
узунлиги 2-3% га етади.

Учинчи талаб: бобинада берилган улчамларидан юкори тугун 
ва ташки камчиликларнинг йукдиги; хом ипнинг камчиликларини 
электрон ип тозалагич ёрдамида тозалаш; тугун богловчи урнида 
узилган иплар учларини пневматик курилма оркали улаш билан 
таъминланади. Бундай курилмалар М-2М машинасида йук.

'Гуртинчи талаб: автоматда 4 кг вазнгача урам ишлабчикариш 
ва урамда хом ипнинг максимал узунлиги таъминланади. М-2М 
машиналарда Уралган бобинадаги ипнинг вазни 2 ,5-2,9 кг.

Бешинчи талаб: бобинага захира ипни ураш, урамни бошида 
охирида хам амалга оширилади. М-2М машиналарда бобина- 

лаРДа захира ураш йук.



Купила «Шляфгорст» фирмаси Аутоконер RM ураш автоматида 
маълум хом ипнй ураб олишда бажариладиган алохида ишчи 
жараёнларига сарфланадиган вакгтугрисида маълум сгглар келтирилган

Бир дакикада ипли найчалар сони 
(захира Уралит узунлиги уртача 25 см)
Битга ип урамни магазинга юклаш вакти, мин 5,56
Бобина ташланишини бартараф килиш вакти, мин 0,28 

Йигириш бобинасидаги ипни тупик ишлатиш вакти, мин 5,84 
Бобинани алмаштиришга сарфланадиган вакти, мин 0,12
Бир талтакдаги ипли найчалар сони 12
Битта йигириш бобинасига тутри келувчи бобинани 

алмаштириш вакти, мин 1
Йигириш бобинасидаги ипнинг узилишлар сони 0,1
Автомат хатоларини бартараф килиш учун вакт, мин 2,2 
Битта бобинани тайёрлаш учун кетган вакт, мин 24
Ёрдамчи технологик вакт 7,3
Уз-узига хизмат вакти (4%) ва дам олиш (8 %), яъни 

ёрдамчи технологик вакгининг 12% 0 ,8 6
Мос келишлар учун танаффуслар, мин 0,14
Бобинага умумий вакт сарфи, мин 8,3

Маълумотлар кУрсатишига уровни 13% вактни ишланган 
бобиналарни алмаштириш учун ва 73% вактни бобиналарни 
тайёрлаш ва магазинга юклаш учун сарфлайди. Бу жараёнларни 
автоматлаштиришда Уровчига факат кузатиш ва автоматик 
хатоларини тузатиш колади.

2.11. КДЙТА УРАШДА УЗУКДАР,
ИП НУКСОНЛАРИ ВА ЧИКЛНДИЛАРИ

К,айта урашда узуклар иш унумига бевосита таъсир килади ва 
уз навбатида кейинги технологии жараёнларнинг иш унумига х,амуз 
таъсир курсатади. \ а р  бир узук урчукни тухтатиб куяди ва янги 
нуксонни олиб келади.

Тажрибалар курсатишича купчилик узукдар калинлиги буйича 
нотекислигида ва ипдаги майда хас чупларнинг куплигида, шунинг 
учун хам узукдарнинг 60 фоизи назоратчи тозаловчи асбобда булади.
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КФпчилик узукдар ип утказгич ва найма орасидаги масофанинг 
танланганлиги туфайли косил буладиган бурамалар 

Н°Тижасида, шунингдек ипнинг паст намлиги туфайли содир 
и Ипда меъёрий намлйкни саклаш учун нисбий намлик 

мборда 70-80%, Ураш б^лимида 65-70% булиши керак.
° Кайта урашда уртача узилиш катгалиги пахта ипи учун 1000 

якка ип учун 0,05-0,1 узукни ташкил килади. Меъёрий кайта 
ураш жараёнида ортикча узукдар жараённинг нотутри ташкил 
йпшнганлигидан далолат беради (Найма ва назорат оралити энини 
нотутри урнатиш, назоратчи-тозаловчи асбобни нотутри урнатиш, 
катга таранглик, намликнинг камлиги ва коказо).

К,айта уфаш жараёнида узукдарни камайтириш керак ёки 
факатгина кейинги жараёнларда узилшп эктимоли бор жойлар- 
нигина узиб ботлаш керак.

Кайта ураш жараёнида катор нуксонларга йул куйилади, бу 
эса кейинги утимлар ишига салбий таъсир курсатади. Уларга 
куйидагилар киради:

-  буш боманган иплар ёки узун уч билан ботланган тугунлар 
(буш ботланганлар эшилади, узун учли ботламлар тукувчиликда 
кушни иплар орасида црлиб, узукдар косил килади ва thf ва гулалар 
кузидан ёмон утади);

-  читал (уровни узилган ипни учини топмай истаган ипга ботлаб 
юборади);

-  тугунсиз (уровни узилган ипнинг учини ботамай ураб юборади);
-  икки учли ип (уровни кушни ип учини топиб битта урамга 

улайди натижада иккита ип уралади);
-  уровмининг эътиборсиз ишлаши натижасида хас-чуплар; 

чангларнинг тупланиши ва ип тозалагичда тикилиб колиши;
~ Кар хил номерли ва навли ипларни битта урамга ураш.
-  талтакка параллел урашда -  буш урам -  кайта урашда ип 

таранглигининг етарли булмаслиги туфайли гардишга нисбатан 
урамнинг нотутри жойлашиши ип юргизгич кулочининг етмаслиги 
еки битта гардиш томон силжиши натижасида косил булади.

~ бобинага крестсимон урашда — читал урам-катламларнинг 
устма-ует тушиши; конуссимон бобинанинг катга юзасига бир гурук 
Катламларнинг илашиши (бобинанинг уки силжиши натижасида 
\осил булади); урам шаклининг бузилиши ураш механизмининг 
носозлиги туфайли содир булади.

Кэйта ураш жараёнида купчилик нуксонлар уровчининг ва ураш
Ускуналарининг техник калатига бопгик.
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Кбайта урашдаги чикиндилар -  узилган ип учларини тугунлащда 
йукотиладиган иплар; бурамалари, бобина найчасида к,олгац 
колдик ип;. чикиндилар микдори йигирув урамаси каггалиги 8а 
ип узукдари сонига бовдик; урам катгалашса, узилиш кам бу;1са 
чикиндилар камаяди. Кдйта ^рашда чикиндиларнинг Уртача 
микдори Уралаётган ипнинг 0,1-0,5% ни ташкил килади.

Чикиндиларни камайтириш керак, косил булган чикиндиларни 
эса йигаб, кайта ишловга юбориш керак.

Ураш машиналарининг иш унуми

Ураш машиналарининг иш унуми маълум вак,т оралигида кайта 
Урал га н ипнинг огирлиги билан улчанади. Амалий кисобларда 
унумдорлик назарий ва хаки кий булиши мумкин. Назарий иш 
унумини хисоблаганда машинага тегишли булган \амма ишсиз 
тухтатишлар хисобга олинмайди. Жи\озни тозалаш, найча ёки 
бобинани алмаштириш, узукдарни улаш ва шунга ухшаш сабаблар, 
технологии жараёнларнинг жорий узилишига олиб келади. Ундан 
таш^ари уровни дам олиш вакди ва уз-узига хизмат курсатиши 
Кам инобатга олинади.

Битта урчукнинг назарий иш унуми куйидаги формула билан 
топилади:

Пн = ,9 t Т 106, кг

$  -  кайта урашнинг уртача тезлиги м/мин; t — \исобли иш 
вакти, мин;

Т — ипнинг чизикди зичлиги, текс.
Битта урчукнинг хакикий иш унуми:

П = Пг ФВК

ФВК -  фойдали вакт коэффициента , технологии тухташларни 
уз ичига олади.

Ураш машинаси ишсиз тухташларнинг бир кисми (масалан, 
бош таъмир, урта таъмир ва бошкалар) ФВК га таркибига 
кирмайди, режали ишсиз тухташлар сифатида эътароф этилади.

Хисобли вактда уровчини ишлаб чикдриш меъёри
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Н, = П i

; -  хизмат киладиган урчукдар сони. 
'j'yjisi ураш машинасининг иш унуми, кг

П„ = П т ,

т  -  машинадаги урчукдар сони.
Хар хил шароитда турли русумдаги машиналарда х,ар хил ипни 

цдита ураш тезлиги жадвали. .
4-жадвал

Ип Кайта фраш тезлигп м/иин

Пахта 270-1000
Жун

купол 200 600
нознк 250-800
кайта таралган 400-500

Итак (чярхдан Ураганна) 140 200
Зипш (чархлан Ураганда) 180 250

Одатдаги ураш машиналарида фойдали вакд коэффициента 0,7- 
0,85 ни, автоматларда 0,3-0,9 ни ташкил этади(автоматларда урам 
бошига тутри келадиган боглаш тулдириш станцияларга безлик). 
Битта боиам тулдириш станциясига куп сонли ураш бошчалари 
тугри келса, ФВК камаяди.

Доимий узук,булганда урчук, иш унуми тезликка прапорционал 
усади, уровнинг иш унуми узгармайди.

Иигирув урами узунлиги купайганда урчук, иш унуми сезиларсиз 
ошсада, кайта Ураш иш унуми деярли найчадаги ип узунлигига 
пропорционал ошади.

Одатдаги ураш машиналари урнига цузгалувчан ва кузгалмас 
ошли ураш автоматларини куллаш уртача улчамли ва узукпи 
игирув урамларини кдйта ураганда иш унуми 1,5-25 марта усади, 
усусан паст номерли кам узукди ипларни уртача иигирув урамидан 

Кайта ураш яхши самара беради.
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Назорат саволлари ва вазифалари

1. Кдйта ураш га кандай талаблар куйилади?
2. Кбайта урашнинг мак,сади ва мохияти нимадан иборат?
3. Ураш машинасининг йуналтириш ускуналарини айтинг?
4. Баллонсундиргичларнинг вазифаси нимадан иборат ва уларни 

Куллашда ип таранглиги кандай узгаради?
5. Баллонсундиргичлар турлари ва уларнинг к,айси бири 

замонавий ураш автоматларида кулланилади?
6 . Тарангловчи асбоблар турларини айтинг. Гардишли 

тарангловчи асбобларда кдйси куч ёрдамида таранглик косил 
килинади?

7. Ураш автоматларида канака ип тарангловчилар кулланилади?
8 . Пневматик ип тарангловчилар \аракати а\амиятини айтинг?
9. Механик иП тозалагичларнинг иш жараёни, афзаллик ва 

камчиликпарини айтинг?
10. Урамларнинг кандай турларини биласиз?
11. Ипни Урамга уралиш параметрларини санаб чик^шг?
12. Параллел ва крестсимон урамлар бир-биридан к,андай фарц 

килади?
13. Бобинада урам зичлиги цандай топилади? Конуссимон 

бобинада баландлик буйича зичлик кандай узгаради?
14. Параллел урамлар деб ни мага айтилади?
15. Бобинада урам зичлигини кандай узгартириш мумкин?
16. Ураш автоматларида канака технологии параметрлар 

кузатилади?
17. Кдйта ураш жараёнини мукаммаллаштиришнинг асосий 

йуналишларини айтинг?
' 18. Агар бобинадаги пахта ипнинг чизикди зичлиги 25 текс, 

бобина кажми 3500 см3, }фам зичлиги 0,39 г/см3 булса, урамдаги 
ипнинг узунлигини кисобланг?

19. Агар ипнинг вазни бобинада 1700 г, ип баландлиги 150 
мм, бобина диаметри 200 мм, асос диаметри 90 мм б^лса, 
цилиндрСимон бобинада ип урам и зичлигини топинг?

20. АМ-150-К Ураш автоматида тарангловчи асбоб косил килган 
таранглик кучини топинг. Формула ва параметрлар ихтиёрий 
танлансин?

21. Агар М -150-2 ураш машинасида 40 урчук мавжуд булиб, 
тезлиги 350 м/мин, солиштирма зичлиги 0,4 г/см3 ФВК 0,7 ва
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бобинадаги ипнинг *ажми 4000 см> бобинадаги ип узунлиги 47 ™  
булса, амалии иш унумини топинг. Етишмаган 4 7  М
тавсифномасидан олинг? 1арни машина

22. Агар “Аугосук” руоумли ураш автоматининг vnam ™
1200 м/мин, ипнинг чизи^ли зичлиги 25x2 текс тезлиги
бир с о а т д а т  иш унумини топинг ФВК 0 8  га тенг’
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I l l  БОБ.
ТАНДА ИПЛАРИНИ ТАНДАЛАШ

Узунлиги оширилиб кдйта уралган танда иплари бобина курини- 
шида тандалаш булимига олиб келинади. Тандалашнинг ма^сади- 
маълум сондаги ипларни белгиланган узунликда битта урамга 
урашдан иборат. Тандалаш жараёнида куп сонли кайта уралган 
бобиналардан бирта умумий Урам хосил кдяинади ва тукув галтаги 
хосил цилишнинг дастлабки босцичи бажарилади.

Танда ипларини тандалаш тУкувчиликда асосий жараён булиб 
унга куйидаги талаблар куйилади:

1. Бобинадан ечилаётган ипларнинг таран глиги тули тандалаш 
давомида бир хил ва узгармас булиши шарт. Бу шартга риоя 
килинмаса, тукув жараёнида узукдар кулаяди ва туциманинг 
тузилиши бузилади.

2. Тандалаш давомида ипнинг физик-механик хусусиятининг 
бузилмаслик шарти ва ипнинг муста\камлиги, чузилувчанлиги тула 
сакданиши керак.

3. Тандалаш урами юзаси текис, цилиндрсимон булиши шарт. 
Бунинг учун, ипларнинг бир текисда жойлашиши (зичлиги) бир 
хилда сакданиши лозим.

4. Тандалаш жараёнида аник, белгиланган узунликдаги ипни 
тандалаш лозим.

5. Тандалаш жараёнида ишлаб чикдриш унумдорлиги етарли 
даражада юкрри булиши шарт.

Тандалаш жараёнида танда ипларини тукувга тайёрлаш учун 
зарур ва масъулиятлидир. Турли таранглик, урамнинг нотекислиги 
каби камчиликлар кейинги жараёнларда тузалмас хисобланади ва 
тунув жараёни технологиясини мураккаблаштиради, газлама 
сифатини пасайтиради.

Хом, рангсиз иплар хам, рангли иплар хам танланади. Куп ч ил их 
Холларда танда урамлари о\орлаш учун узатилади, у ерда тукув 
галтаги \осил кдлинади.

Хар хил рангли ва чипор иплар ишлаб чикдришда танда иплари 
урами рангланади. Шу сабабли, танда урами аввал буяшга, кейин 
эса охорлашга узатилади.
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^олларда, (ипак тукимачилигида, кимёвий иплар 
чилигида, айрим холларда калин матолар ишлаб чицаришда 

т^КУ® итилган ипларни тандалаш) тандалаш жараёнидан тукув 
03 % „  олинади. Купчилик холларда эса, тандалашда кузгалмас 
НЗнуссимон ва цилиндрсимон бобиналар ишлатилади.
К° Баъзи техник газламалар ишлаб чикдришда иплар тандалаш 
ваетида газламанинг колдиц узайишини камайтириш максадида 
махсус чузишдан (3-4% ) утказилади. Бу эса тандалаш
технологиясига кушимча талаблар куяди.

Куп холларда тандалаш да кУзгалмас конуссим он ёки 
Ципи1Шрсимон бобиналардан фойдаланилади. Агар ипнинг сифати 
ва тузилиши меъёрида булса, тандалаш бевосита БД пневмомеханик 
йигирув машинаси бобинасидан амалга оширилади.

Танда иплари тандалаш машиналарида тандаланади. Хар бир 
тандалаш машинаси куйидаги ишчи хисмлар ва механизмлардан 
иборат: тандалаш энини таъминловчи тарокди кдтор; хисоблаш 
механизми-тандалаш узунлигини улчайди; узилганда ёки тандалаш 
узунлиги олингач автоматик тухтатиш механизми; галтак ёки 
бобиналарни урнатиш учун ромлар; юритма машинани ишлатувчи 
ва тухтатиш курил мае и; ураш механизми.

Бундан ташкдри, тандалаш машиналари ишлаб булинган урамни 
туширувчи механизм, чанг ютгич ва чанг кувгич каби механизмлар 
билан жихозланган.

Тукувчилик жараёнида ип тури ва кабул килинган технология 
буйича куйидаги 5та тандалаш тури мавжуд:

1. Гурухлаб тандалаш;
2 . Пилталаб тандалаш;
3. Секцияли тандалаш;
4. Либитлаб тандалаш  (хон-атлас ишлаб чикариш да 

ишлатилади);
5. Тулик тандалаш.

3.1. ТАНДАЛАШ РОМЛАРИ

андалаш ромлари тандаланадиган ипларни урнатиш учун 
^зм ат килади. Улар икки хил булади: Битшчиси -  айланма урамлар 
400М| с̂ иНЧ14С~ ~  к'Узгалмас УРамлар учун ишлатилади. Ромларга 
Охи 13‘бобиналарсигади ва ундан ортикхам булиши мумкин.

рги пайтда улкан хажмли ромлар ишлаб чикарилмокда.
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Айланма ромларга галтак, пошна ёки цилиндрлар урнатилал 
асосан ипак, кимёвий иплар тукувчилигида ишлатилади. И’ 

Уларда тарангловчи асбоб урнатилмайди, ип таранглиги галта 
втулкасининг тугнагичга ишкаланишидан \оси л  булади 
Тандалашда ромни галтак билан тулдириш бир вакдда амалга 
оширилиши сабабли, галтакка баъзи задира узунликда ип к,олади 
Тулдириш куп вакт талаб килади ва машинанинг тухташ вак,ти 
купаяди. Бу узлукли тандалаш турига киради.

Кузгалмас урамлар учун ромлар икки хил булади: узлукли 
тандалаш ва узлуксиз тандалаш ромлари.

Узлуксиз тандалаш турида 28-расм тандалаш ромига хисобдаги 
бобинадан 2 баравар урнатилади. Тандалаш дастлаб ишчи бобина 1 
дан сунгра эса захира бобинадан амалга оширилади. Ишлаб булинган 
бобинани машина иши давомида урнатувчи томонидан алмаштирилади 
ва ишчи бобинадаги ипнинг охирги учи билан урнатилган бобиладаги 
ипнинг учи богланади. Шундай кддиб машина гула бобинани урнатиш

28-расм. Узлуксиз тандалаш схемаси ва узлуксиз тандалаш учун ром.
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из тандалаш турида ШМ-432 ромидан фойдаланилади.
У1аци бобина ва 432 та захира бобина урнатилади, ишчи бобина 

432  Тч захира бобина ишлаб кетади. Унинг афзаллиги шундаки, 
дарзён тухтамасдан, узлуксиз давом этади, бобинада ортихча 
коллик ип колмайди.

Бобина ушлагичлар ромда тикка 75% огаш бурчагида Урнатилади. 
Ип утказгич бобина Укидан 10-15 мм баланд урнатилади. Зигир

арини тандалашда баллон учирувчи мослама билан жих,озланади 
вд тезлик ошганда ипларнинг чувалашиб кетишидан огохдантиради.

Камчилиги:
1 Ип бир бобинадан иккинчи бобинага утаётганда унинг 

таранглиги кескин узгариб, бу \ол баъзан, ипларнинг узилишига
сабаб булади.

2. Бобиналар диаметрлари \ар хил булганлиги учун ипларнинг 
таранглиги хам хар хил булади.

3. Ром цехдан кенг жойни эгаллайди.
Узлукли тандалашда замонавий машиналарда Ш-416, Ш-448, 

Ш-608, Ш-612, Ш-616-2 русумли ромлардан фойдаланилади. Бу 
ерда, 416, 448, 608, 616- булар бобина урнатиш жуфтликлари. Бу 
усулда тандалаш ромидаги бобина ипи тугаганда машина 
тухтатилади ва бобиналар захира бобиналарига алмаштирилади.

Ш-608 ромининг бобина ушлагичлари махсус кутармага 
жойлашган ва бобина алмаштириш вак,тида 180° га айланади. 
Бобина ушлагичлар ёгочдан ёки пластмассадан тайёрланган булиши 
мумкин ва томонли учбурчакдан иборат. Хар бир томонида бобина 
найчани мустахкам ушлаб туриш учун иккита ёйик; пружина 
урнатилган. Хар бир ишчи бобина ушлагич орхасида захира бобина 
ушлагич мавжуд буяиб, унга тандалаш жараёнида захира бобиналар 
урнатилади. Натижада бобинани алмаштиришда машинанинг буш 
вакди камаяди. Чинни ип утгазгич ва тарангловчи асбоб иккита 
КУвурсимон ромга урнатилади, бобина алмаштириш вактида ром 
сурилади ва у билан бобина ушлагич кутармаси орасида хизмат 
курсатиш учун йулак хосил булади. Ечилаётган ип йуналтирувчи 
кузлардан, тарангловчи асбобдан ва йуналтирувчи чинни кдтордан 
угади-да ва тандалаш машинасига боради. Ромнинг олд цисмида 
огохлантирувчи ромча мавжуд ва у ип узилганда узухни машинага 
огохлантирувчи хурилма урнатилган ва машинани тухтатиш 
механизмига огох беради, сунг огохлантирувчи чирох ёниб, хайси 

атордан ип узилганидан далолат беради.
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29-расмда бобина урнатиш учун тфгалмас укди узлукли тандалаш 
ромининг чизмаси курсатилган. Ром асоси 1 ва 2 таянчдан и борат 
булиб, улар бир-бири билан кундаланг ва буйлама боЕланган. Тик 
цузгалмас таянч 4 га бобина 5 куиилган бобина урнатгичлари 
Урнатилган, 6  ва 8 ромлар ечиш шартини яхшилаш ва баллон 
баландлигини узгаргириш учун юкрри кундаланг боглам 3 йуналиши 
буйича \аракат кил ад и. Ипдаги кар хил тебранишларни ва таран глик 
нотекислигини камайтириш учун бобина 5 ва таянч 6  орасига баллон 
чегараловчи 7 урнатилган булиб, тарангловчи асбоби ип йуналтиргичи 
ва ип уз ил ганда огоклантирувчи курилмаларидан и борат.

Ташувчи кисмли ромларда эса 4 кузгалмас таянчлар урнига 
Каракатланувчи араваси мавжуд булиб, иш жараёнида бу кисмлар 
алмаштирилиб турилади ва алмаштириш т^ла механизация- 
лаштирилган. Бу билан бобинани алмаштириш вацти камаяди ва 
тандалаш машинасининг иш унуми ошади.

29-расм. Узлукли тандалаш ромида бобиналарнинг жойлашиши.
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^ИпТаранглиги доимий булади;
2 Ром улчамлари анча кичик,
3 Узуцларни бартараф этишга кам вахт сарфланади;
4 Олинган урамнинг сифати анча юкрри булади;
Камчилиги:
1 Бобиналарни алмаштиришга куп вак,т сарфланади.
2 Бобиналарда цолдик, ип крлади.
3 Узлукли тандалаш усулида бобинадаги иплар бир хил 

узунликда булиши талаб килинади, агар ип узунлиги хар хил булса, 
бу \ол чик^ндини купайишига олиб келади.

Узлукли ва узлуксиз тандалаш турларининг солиштирма 
самарадорлигини текширганда хар хил чизикди зичликли пахта 
ипларида (10-50 текс) куй и да ги натижаларни курсатади. Ипнинг 
чизикди зичлигига ва тандалаш тезлигига кдраб узлукли тандалаш 
узлуксизга нисбаган тандалаш машинасининг иш унуми 14,6 -  64,5% 
га юкрри булади. 432 бобинани алмаштиришга кетадиган вахт узлуксиз 
тандалашда узлуклига нисбатан 1,59 марта ортах-1кг ипни тандалаш 
учун кетадиган вахгйигиндиси узлуксиз тандалашда 9,9 -  21,6 % га 
ошади (тандалаш тезлиги ва ипнинг чизикуш зичлиги асосида).

Узлукли тандалашга нисбатан узлуксиз тандалашдаги 432 бобинали 
ромлар узунлиги ва эгаллаган майдони 1,8-1,7 марта катта. Ч икдндилар 
микдори узлуксиз тандалашда узлуклига нисбатан 1,5-3 марта оргик,.

Узлукли тандалашда ип таранглигининг равонлиги тугилган 
тугуннинг сифати яхшиланади, тукув жараёнида узукдар камаяди 
ва газлама сифати яхшиланади. Узлукли тандалаш машинасининг 
иш унумдорлиги юкрри булади, тандалаш сифати эса яхши булади.3.2. ТАНДАЛАШДА ИПЛАР ТАРАНГЛИГИ

Тукувчилик ва тандалашдан кейинги тухувгача булган утимларга 
тандапанган иплар таранглиги жуда мухим урин тутади, чунки ип 
таранглиги маълум даражада тухилган мато сифатини белгилайди.

рти^ча таранглик ипларнинг чузилишига сабаб булади ва ипнинг 
мустахкамлигини камайтиради. Бир вакдда тандаланаётган хархил 

Рангликдаги иплар тукув навойига ураш пайтида хам шундай 
^акланади, натижада тукув дастгохида хар хил тарангликда 
^Хилади, бу эса мато сифатига салбий таъсир курсатади. Бу
7т,-,„ЧИ'™КНИ тандага ишлов беришнинг кейинги жараёнларида 
'узатиб булмайди.
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C ^ 3F b / ac 6 °6 V•v H r .1 acoo , Эбинадан тандаланаётган ип таранглиги баллон 
1 _ / |ч т л 'l!V ~ин^Чбоби каракати билан аникланади. КУшими* 

н а . Чплар машина ва ромнинг йуналтирувчи кисмлариг! al-‘ ' J f t a Q r j  r a p a H i латижасида олади. Ечилиш палласида и п н и н 3 
билан ‘Нгглиги куйидаги
,ан ип 'н  аникланади:

"У H r 11 *лашиу(*пларнинг бир- 
'  «мг8 ипнин J  иши, урамдан 

/Ч  Hr г,1' .чилиц ,Чнг ишкаланиши, 
инти^1 ш каршилиги, 

hvj . *аво ЦНлувчи кучлар 
/Ч г ^ 0 Г\Чказил1 каршилиги ва 

) чатадик^Чган тажрибалар 
' чнг о Чей [5], тандалаш

А
и ' !  К Н И Н Г

\1 натюка^
бшиши билан 

V* нотекислиги 
v - к'.'-' ^и 83 T;i, Vaa узуклар сони 

с\  Л<* ,яди. (Тандалаш сифати 
1ч̂ \д; тезлц Шунинг учун 
‘V .T 'a ,i эарча .*игини танлаш 
\т -и  11 ай ку^ технологии ва 
>за»ч'\  «иуии, ^рсаткичларни 
' ' 3 1' ч.>1ак- сунгра кабул

Нк^ 1мас
■%яуцО :а кера^ бобиналарни

J  рнатШ| кли тарангликни бошкариш учун тарангловчи

30-расм. Тандалаш 
машиналарининг таранглаш 

асбоблари.

Ие* _ .
^сцсс( .,|»ли(30, А а н  тарангловчи асбоб ш айбали (калкали)

гаркал, Уади.1 к,* «
*с 'С С ^  к ' » п  iayc

I >.бинада^и-расм).
£'н ц  ' ,!io цилИ|Лг очилиб йуналтириш кузи 2 дан утади чинни ук 5 

лраб к'(дрсимон йуналтирувчи 4 оркдли ромнинг олд 
V 4 4  v г0когоз,Лракат килади. Ук 5 га урнатилган прессланган 
1Р<ра • бошкдЛи шайба 7 ва металл и шайба 6 лар оркали керакли 

*<л айла(Лилади. Меъёрда ишлаётган калкдли тарангловчи 
т : 1\  г таран| 'ади.
:*р) р,, л кисобцЧювчи асбобда кузгалмас тарелка учун Е.Д. Ефремов 

PF Ни куйидаги формула билан аниклади.

(-S е/г(°н
\

Q2 (f2 + 0  ( е ^  + 1) е/>* 
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бУ 1 РДаг>англаш асбобигача булган дастлабки таранглик ;
J 4 . чиннига нисбатан ишкаланиш;
Ь хадкага нисбатан ишкаланиш;
1 п утказувчи ва курилманинг бошлангич ofhlli бурчаги; 
л -  чинни укнинг огиш бурчаги;

-  асбобдан чикишдаги йуналтиришнинг огиш бурчаги; 
п  -  калкаларнинг умумий огирлиги.
Соддапаштиришлардан сунг формула куйидаги хрлатга келади:

К = 3.9 К, + 0.754 Q (3.2)

Айланма шайбапи таранглаш асбоби учун Г.К. Понова куйидаги 
формулани топди:

К = К„ еЬ***» + - у -  (fj + Ri) (tb* + 1) tf>y (3.3)

(R , / F -  r2 + ^ r )
R = --------- — ----------------  (3.4)

< r  (  V F -  r 2  +  f  \ ) )

бу ерда R — асоснинг капкасимон девори радиуси,
г -  чинни укка нисбатан ипнинг ишкаланиши.
Кимёвий толаларни тандалашда икки тармокди (30, б-расм) 

ёки уч тармокди таранглаш асбоблари ишлатилади. Икки сосали 
гаранглаш асбобида ип 1 навбати билан икки жуфт гилдирак 2 
орасидан утади, шунингдек дисклар эркин турган укдан 3 эгилиб 
утади. Тарангликнинг умумий катталиги калкали юк 5 билан 
бошкарилади.

Баъзида тандалаш жараёнида ипнинг таранглигини текис 
таъминлащ учун тарокди тарангловчи асбоб кулланилади. 30-расм 
(в) да тарокли тарангловчи асбоб курсатилган. Конуссимон 
бобинадан 1 ип ечилиб 2 чинни ип утказувчидан, кузгалмас 3 
тарок тишлари ва \аракатчан 3 чинни тарок ораларидан утади. 
g. «"симон чивик 5 харакатланувчи тарокнинг айланувчан уки 
g ли хизмат килади. Чивикнинг букилган учи 5 симсимон тортгич 

оркали, поршень 7 га уланган. Поршень 7 цилиндр 8 ичида 
жоилашган булади.
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Ипнинг таранглиги узгарганда харакатланувчи та рок, силжий 
натижада ипнинг тарокх3 эгилиши ортади ёки камаяди. Шу »0л.Ди> 
ипнинг таранглиги тенглаштирилади. Тарок, силжиган пай ^  
демпф ер царш илик курсатади, бу эса тарокнинг ^уЛоДа 
катгалигини кичрайтиради ва унинг тебранишини йукртади И

30-расм (г,а) да тароцсимон тарангловчи асбобнинг бот* 
лойи\аси курсатилган булиб, бу асбоб сунъий ипларни тандадашл 
кулланилади. Ип бобинадан ечилиб чинни кронштейн 1 уйигиГа 
йуналади ва бурилиб кузча 2 дан утади. И пнинг устидан 
кронштейнга шарнирли кртирилган тарокримон пружина хопцогн
3 таъсир этади. Ип кронштейн ва цопкрк оралигида кисилади ва 
ишкдланиши натижасида маълум таранглик олади. Таранглик 
кучини кронштейнга урнатилган \ар хил баландликдаги к;озик,ча
4 лар (колушка) урнатилиб бошкдриши мумкин. К,озик,ча 4 лар 
к,опкок, 3 нинг буш томонига таъсир килади.

Американинг Фишер-Милс фирмаси томонидан гилдиракли 
электром агнитли  таранглаш  асбоби яратилди. Бу асбоб 
электромагнит таъсирида гилдирак ипни цисади. Сициш 
катгалигини хамма иплар билан бир вакдда бошкариш мумкин.

Швейцариянинг “Рюти” фирмаси пневматик таранглаш асбоби 
тузилмасини яратди. Асбоб ромда Урнатилган булиб, умумий \аво 
йули ва марказлашган бошцарувга эга.

Кузгалмас урамларда тандалаш бир цатор афзалликларга эга. 
Тандалаш жараёнини юк,ори тезликда амалга ошириш мумкин. 
Ипнинг ечилиш шароити машинани дарров тухтатиш ва баркдрор 
тезланиш олиш имконини беради. Бобина улчамларини анчагина 
катталаштириш мумкин. Шунинг учун, тандалашнинг бу тури 
ишлаб чикдришда кенг таркдлиб бормокда.

3.3. ГУР*%ЛАБ ТАНДАЛАШ

Гурухлаб тандалашда иплар параллел урам асосида махсус танда 
галтакларига уралади. Агартукув навойи кал таги га «М» ип булиши 
керак булса, ипларнинг сонини «п» тага тенг булакка булинади ва 
\ар бир булакка «т» тадан ип уралиши керак.

Тандаланган «п» та галтакнинг хар бирига «ш» тадан ип 
жойлашган булиб, бу гуру\ни ташкил килади ва М= п т  булганда 
тукув галтагидаги иплар сони \осил булади . Ипларни бирлаиггириб 
навойга ураш охорлаш ёки кушиб Ураш усули билан амалга 
оширилади. \ а р  бир танда галтагидаги иплар сони 400-600 тагача
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Оргик,булиши мумкин, гурухдаги галтаклар сони ромнинг 
ваундан I танда ипларининг сонига богли^ *олда 2-16 тагача 
сигнми мумкин х,озирги вактда тандалаш эни 1400, 1650, 1800 
бУлиШч;! кабул цилиняпти. Танда галтагидаги иплар сони тукув 
ММ TinVa нисбатан анча кам булиб, унинг вазни анча ofhp, 
НЗтпиги  15-30 бараваргача куп булади, шунинг учун хдм бир гуру\ 
танда галтагидан 15-30 гача тукув навойи олинади.

ГУру\лаб тандалаш машиналари икки хил турга булинади: 
барабанли ва барабансиз. Барабанли машиналарда танда галтаги 
барабан юзасига ишкдланйши натижасида *аракат олади. Барабансиз 
машиналарда танда галтаги юритмадан бевосита даракат олади.

3.3.1. ГУРУХЛАБ ТАНДАЛАШ МАШИНАЛАРИ

Гурухдаб тандалаш машиналарига С -140, С-740-1, С -180, СП- 
140. СП-180, СМ-165, СМ-140 каби машиналар мисол була олади. 
Бизга маълумки, тандалаш машиналарнинг С русумлиси ва унинг 
мукаммаллаштирилганлари барабанли, СП русумлилари эса 
барабансиздир.

Барабанли тандалаш машиналарида танда галтаги барабанлардан 
ишкаланиши натижасида хдракатни олади ва барабанлар эса 
бевосита электродвигател юритмасидан царакат олади.

С -140-1 тандалаш  маш инасида, барабанли тандалаш  
машиналарининг охирги русуми булиб, уртача чизикди зичликли 
пахта ипларини тандалашга мулжалланган. С -140-1 машинаси С- 
140 машинасининг мукаммаллаштирилганидир. 31-расмда С -140- 
1 машинасининг технологик схемаси курсатилган. Ром га урнатилган 
ип 1-бобинадан ечилиб, 2 ва 3 чивикдан эгилиб йуналтирувчи 
таро К 4 оркдли утиб, улчов галтаги 5 га бориб, цайрилиб танда 
галтагига 6 уралади. Танда галтаги урами танда барабани 7 нинг 
юзасига сикдпади ва ^осил булган ишкдланиш натижасида \аракат 
олади. Тандалаш барабани узгармас частота билан айланганлиги 
са абли галтак диаметри узгаришидан датъий назар, тандалаш 
_ злиги Узгармас булади. Танда галтагида тугри шаклни, керакли 
УРам зичлигини ва тезланиш вакдини цисдартириш мацсадида, 

Унингдек, машинани ишлатиш ва тузатиш учун машина асосида
сус сикувчи курилмалар урнатилган. Машинанинг икки 

у  ура ИДЗН к'увватловчи ричаг 8 занжир 9 оркдли 10 юкка богланган. 
кеоак НИНГ шаклини caiyiam учун бир томондан сик,иб туриши
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31-расм. С-140-1 гурухтаб тандалаш машинасининг 
технологик схемаси.

Машинанинг кинематикаси. 32-расмда С П -140-1 тандалаш 
машинанинг кинематик схемаси курсатилган. Электродвигатель 1 
тасм али  узатма 
оркали  d ва d, 
шкивлар харакатини 
учта тиш ли
тлдиракли тизим 2га 
узатади. Тизимдаги 
ш е ст ер и я л а р н и н г  
тишлари сони 23,36 
ва 31 та. Ш унга 
парал-лел булган вал 
Зга яна учта 63, 50 ва 
55 тишли галдираклар 
Каттих урнатилган.
Вал охирида хузга- 
лувчи шпонка билан 
иккита ф рикцион
гардиш, улар уртаси- 32-расм. С-140-1 машинасининг
да эса эркин шкив d кинематик схемаси.
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ган хдракат d шкивдан тасмали узатма оркали d шкивга 
й - и -  и d шкив 4 танда барабанига катти к урнатилган. Танда 
' ЗЗТИ'анидан харакат ишкаланиш оркали танда яалтаги 5 га 

япи. Танда иплари \аракатидан харакат олувчи улчов 
У33дираги 6 тишли узатма оркали кисоблагич 7 га узатилади. 
Ишлатиш механизми. Булувчи вал 2 га эркин жойлашган чап ва

унг товонларга ишлатувчи 
тепки 1 Урнатилган (33 — 
раем). Унгтовон 3 кулачокли 
муфта оркали  вал 2 ва 
шпонкага Урнатилган ричаг 
4 билан бокланган. Тепкини 
оёкбилан босганда 2 Уксоат 
милига тескари айланади ва 
ричаг 4 нинг унг елкаси 5 
тортгич оркали  юритма 
ф рикцион  м уф тасини 
Харакатга келтиради. 
Ф рикцион  м уф танинг 
туташуви натиж асида 
маш ина иш га туш ади. 
Тепкидан оёкни  олгач, 
маш ина иш холатида

______  туриши учун махсус
КУрилма Урнатилган. 
Машина ишлатилганда унг 

елкадаги махсус тишли ричаг 4 ролиги оркасига тушади ва 
машинани иш холатида сакдаб туради. Ричаг 6 тортгич 7 оркали 
тухтатиш электромагнит якорига боглик-

Нишон роми ёки кисоблагич ого\дан машина тухтаганда 
тухтатиш электромагнитининг электр занжири билан туташади.

лектромагнит якори узакни тортиб чикаради. Тортгич 7 кутарилади 
ва ричаг 6 ни богаащдан бушатади. Ричаг 4 пружина 9 таъсиридан 
озод булади ва олдинги \олатига кайтади (33-расм). Натижада 

шина тухтайди. Машинанинг механизмини кУлда тухтатиш учун 
 ̂а ста к 10 билан галтакни соатмили буйича айлантирилади. Бунда 

нэти^ИЧ ^  бурчакли ричагнинг бушатиш тугмаси 13 ни босади; 
К9лл “1а машинани электромагнит занжири туташмасисиз \ам 

Тухтатиш мумкин. Бунда дастак 14 билан тортгич 7 кутарилади.

33-расм. С-140-1 машинасининг 
ишлатиш механизми.



31-расм. С-140-1 гуру\лаб тандалаш машинасининг 
технологик схемаси.

Машинанинг кинематикаси. 32-расмда С П -140-1 тандалаш 
машинанинг кинематик схемаси курсатилган. Электродвигатель 1 
тасм али узатма 
оркали  d ва d, 
шкивлар харакатини 
учта тиш ли
гилдиракли тизим 2га 
узатади. Тизимдаги 
ш е ст ер н я л а р н и н г  
тишлари сони 23,36 
ва 31 та. Ш унта 
парал-лел булган вал 
Зга яна учта 63, 50 ва 
55 тишли тиддираклар 
каттик урнатилган.
Вал охирида цузга- 
лувчи шпонка билан 
иккита ф рикцион  
гардиш, улар уртаси- 
да эса эркин шкив d

32-расм. С-140-1 машинасининг 
кинематик схемаси.



урнатилган. \аракат d шкивдан тасмали узатма оркали d шкивга 
узатилади, d шкив 4 танда барабанига каттик урнатилган. Танда 
барабанидан харакат ишкаланиш оркали танда галтаги 5 га 
узатилади. Танда иплари ^аракатидан харакат олувчи улчов 
гилдираги 6 тишли узатма оркали хисоблагич 7 га узатилади. 
Ишлатиш механизми. Булувчи вал 2 га эркин жойлашган чап ва

г товонларга ишлатувчи 
тепки 1 Урнатилган (33 -  
раем). Унг товон 3 кулачокли 
муфта оркали  вал 2 ва 
шпонкага урнатилган ричаг 
4 билан богланган. Тепкини 
оёк билан босганда 2 ук соат 
милига тескари айланади ва 
ричаг 4 нинг Унг елкаси 5 
тортгич оркали  юритма 
ф рикцион  м уф тасини 
Харакатга келтиради. 
Ф рикцион  м уф танинг 
туташуви натиж асида 
маш ина иш га туш ади. 
Тепкидан оёкни  олгач, 
маш ина иш холатида 
туриши учун махсус 
Курилма урнатилган . 
Машина ишлатилганда унг 

елкадаги махсус тишли ричаг 4 ролиги оркасига тушади ва 
машинани иш холатида сакдаб туради. Ричаг 6 тортгич 7 оркали 
тухтатиш электромагнит якорига боглик.

Нишон роми ёки хисоблагич огохдан машина тухтаганда 
тухтатиш электромагнитининг электр занжири билан туташади. 
Электромагнит якори узакни торгиб чикаради. Тортгич 7 кугарилади 
ва ричаг 6 ни боглашдан бушатади. Ричаг 4 пружина 9 таъсиридан 
озод булади ва олдинги холатига кайтади (33-расм). Натижада 
машина тухтайди. Машинанинг механизмини кУдда тухтатиш учун 
дастак 10 билан галтакни соат мили буйича айлантирилади. Бунда 
тортгич 12 бурчакли ричагнинг бушатиш тугмаси 13 ни босади; 
натижада машинани электромагнит занжири туташмасисиз хам 
КУлда тухтатиш мумкин. Бунда дастак 14 билан тортгич 7 кугарилади.

33-расм. С-140-1 машинасининг 
ишлатиш механизми.
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34-расм. Ого\лантирувчи ром.

Натижада, ролик тиш билан 
Кушилган ричаг 4 дан чикдди. УНг 
товон 3 га бармок, 15 урнатилган 
у машинани ишла-тиш пайтида 
тугма 16 ни босади ва электр 
занж ирини  Учиради ва 
огозупантирувчи чиршугар упади.

34-расмда ип узилганлигини 
ого\ берувчи курилма схемаси 
курсатилган. Бу курилма ромнинг 
оддинги томонидажоилашган. Х,ар 
бир ип тандалашда та рок, 1 ва 
ипсимон \алка 2 дан утади. Ип 
тарант турганда \алца кутарилган 

\олда туради ва йуналтирувчи чивик&а сик,илади. Бу \олатда ^алкд 
контакт 5, унта утирган ук латун чивик; 4 билан ажратилган (I 
*олат).

Узилиш содир булганда \алк,а тушади, контакт 5 чивик; 4 га 
тегиб (II \олат) электромагнит тухтатиш занжирини туташтиради. 
Натижада, машина тухтайди. Шунинг билан биргаликда узилиш 
содир булганда тандалаш ромидаги опмугантириш чирош ёнади.

Тароцли кдтор танда галтагининг эни буйича ипларни текис 
тарк;алишини таъминлайди (35-расм). У игнасимон тарок 1 асоси 
2 пластинка 3 га 4 пластинка билан шарнирли богланган.

Пластинкалар параллелограмдай шарнирли занжир \осил 
кдлади, охири эса винт 5 га урнашган гайка билан унг ва чап 
томондаги кесилмаси билан ма^камланади. Энини тугрилаш учун 
машинанинг ён томонидаги дастак айлантирилади.

Узилиш содир булганда ипларнинг учини йукотмаслик учун 
машинани дар^ол тухтатиш керак. Шунинг учун машина-да 
тухтатиш  со^аси .
ишлаб туради. Махсус 
тухташ курилмаси 
ор^али бир вак,тда 
танда барабани, танда 
ва улчов галтаклари 
тухташи керак. С -140-1 
р у с у м л и 
машиналарида танда 
галтагини тушириш

35-расм. Тандалаш машинасининг 
йуналиш таро™.
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„4 VH алохида элекгродвигател урнатилган булиб, тишли-червякли 
УЧ>тоа оркали махсус кронштейндан харакат олади ва натижада 
^ д а  галтаги харакатланади. Механизм тугмали курилма оркдли 
харакатга келтирилади.

Гурухлаб барабанли тандалаш  маш иналари куйидаги
камчиликларга эта:

I Танда галтаги ни тухтатиш ва ишлатиш вакдида ип кдттик, 
механик таъсир олади.

2. Иш давомида танда галтаги тебранишини тухтатиб булмайди, 
бу эса галтакдаги ип урами шаклини бузилишига олиб келади.

3. Барабан ва танда галтагини тез ва синхрон тухтатиб булмайди.

3.3.2. “СП” РУСУМЛИ ТАНДАЛАШ МАШИНАЛАРИ

Барабансиз гурухлаб тандалаш машиналарида танда галтаги 
бевосита электродвигателдан айланма харакат олади, тугри 
цилиндрсимон урам шакли махсус галтак ёрдамида урамнинг танда 
галтаги юзасига хисиш билан берилади. Барабанли машиналарни 
барабансиз м аш иналар билан солиш тирганда цуйидаги 
афзалликлар кузатилади.

1. Ралтакнинг ип урамига таъсир этувчи жадал бузилиши 
иукрлади, хусусан машинани ишлатиш ва тухтатиш даврида;

2. Танда галтаги укининг мустахкамлиги сабабли галтакнинг 
тебраниши йуцолади, натижада урам шакли, сифати анча 
яхшиланади.

3. Машина тУхтатгичи анча яхши, шунинг учун хам машинани 
тухтатиш ва ишлатиш осон кечади.

Шундай килиб, барабансиз тандалаш галтагининг юритмаси 
машинанинг юцори те зли кл и тартибда ишлаш имконини беради.

СП-140 , СП-180 машиналарининг курилмаси ва механизмлари 
ир хил, факдтгина иш энига фарк, келади.

36-расмда барабансиз тандалаш машинасининг технологик 
схемаси курсатилган. Танда иплари 1 тарокди кдтор оркдли утиб, 
лчов галтаги 2 дан эгилиб утади ва танда галтаги 3 га уралади.

F да галтагиДаги Урамга тУгри шакл хосил кдалиш учун танда 
Зич ЭГИГа махсУс юк билан 4 зичловчи галтак ёрдамида сицилади. 
Диам°ВЧИ Ралтакнинг УКН кузатувчи аравага урнатилган ва урам 
бУйии^11 ошганда аРава билан биргаликда горизонтал текислик 

з зичловчи галтак харакат цилади.
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М а ш и н а н и н г  
кинематик схемаси 37- 
расмдан куринадики, 
электродвигател 1 дан 
тасма орк,али d ва d, 
танда галтаги шкивлари 
айланма \аракат олади.
Зичловчи ралтак 3 
^аракатни  танда 
галтагига ишкдланиши 36-расм. Барабансиз тандапаш
натижасида олади. машинасининг технологик схемаси.

Танда галтаги 4 ва 5
пинол орасида жойлашган булиб, уни к,исиб туради ва туширищ 
-  урнатиш вак.тида пиноллар у^ буйича ^аракатни махсус 
урнатилган электродвигател 6 дан олади. Пинолларга ^аракат 
электродвигателдан червякли узатма Z,, Z2> тишли узатма Z}, Z 
ва червякли бурама Z5, Z6 орк,али узатилади. Пинол танда галтаги 
билан пинол учидаги катга булмаган буртик, оркали танда 
галтагининг махсус валига муфта богланади.

37-расм. СП-180 барабансиз машинасининг кинематик схемаси.
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V чов галтаги 7 дан харакат Z7, Z, тишли узатма оркдли 
тахогенератор 8 га ва Z, Z|0 Z„ Z„ Z„ Z,4 оркдли сонли хисоблагич 
о гд узатилади.
* Харокли каторак илгариланма-каитма \аракат килади ва 
узунлиги 8 мм ни ташкил килади.
} Бутанца галтагидаги ип датламининг биртекисда жоилашишини 
•гаъминлайди ва урамга цилиндрсимон шакл беради.

Тарокди каторчага илгариланма-кдйтма харакатни пинолнинг 
чап кувурчаси узатади. Червякли узатма оркдли кривошип 12 харакат 
олади ва шатун 13 икки елкали ричаг 14 ёрдамида винт 15 га кдйтма 
харакат беради. Шу билан бирга датор 16 \ам харакат олади.

Ишлаб чидарилган танда галтагини олиш ва янги буш танда 
галтагини машинага урнатиш реверсив электродвигател 10 орцали 
Z Z червякли жуфтлик, бир томонга айланувчи Z 17 червякдан 
вал 1 га урнатилган Z тишли сектор ёрдамида амалга ошади. Вал 
11 га урнатилган иккита кронштейн танда галтагини ташиш учун
мулжалланган.

Электродвигател 10 машинанинг икки ёк^ш тугмасидан бири 
ёрдамида ишлатилади: улардан бирини босганда буш галтак 
кутарилади, иккинчисини босганда туда галтак тушади.

Чизикди тезликнинг доимийлиги тандалашда тахогенератор 8 
ёрдамида бошцарилади. Тахогенератор ишлаб чикдрган ток кучи 
бурчак тезлигига пропорционалдир. Танда галтагидаги $>рам 
диаметрининг сезилмас усиши хам ип чизи!дш тезлигини оширади, 
бир вактда улчов галтагининг айланиш частотасини хам оширади. 
Натижада, тахогенератор ротори тез айланиб ток кучининг ишлаб

ч и ц ар и л и ш и  
купаяди.

Тахогенератор 
и ш л а б  
чикдрган ток 
кучи магнитли 
к у ч ай т и р ги ч  
ориали утиб 
электродвигател 
1 дан ток 
к у ч и н и 
камайтиришига 
олиб келади ва38-расм. Ралтакни етакловчи механизм схемаси.
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электродвигател шкиви айланиш частотасини пасайтиради. щ  
сабабли танда галтагининг бурчак тезлиги камаяди. Ушбу КУрилма 
тандалаш чизикди тезлигининг доимийлигини саклаши керак 
аммо машина ишлаётганда тезликдан баъзи узгаришлар сезилади

38- расмда етакловчи галтак 1 айланувчи шарсимон подшипник 
укига урнатилган булиб, галтакнинг ишчи кисми укда урнатилган 
кдтламланган кргоз кувурчадан иборат. Балтах танаси ичида машинани 
тухташ учун махсус тухтаткич урнатилган. Fanrax етакловчи кузгалмас 
арава 2 га Урнатилган, танда галтаги урами 3 нинг диаметри ошса 
горизонтал йуналиш буйича ролик 4 реле устидан каракатланади.

Етакловчи галтакни танда галтаги урамига к;исиш, юк 1] 
ёрдамида амалга оширилади. Юк 11 блок 6 ва занжир 10 билан 5 
УКК9 котирилган. Шу укдаги 7 шестерня, тишли рейка 8 ва арава 2 
билан туташган. Машина тухтатилганда ишлатиш ва тухтатиш 
механизми билан боглиц тортгич 12 оркали тухтатиш курилмаси 
13 га каракат узатиб, галтак етакловчиси ту5<татилади.

39- расмда тандалаш машинасининг ишлатиш ва тухтатиш 
механизми курсатилган. Машинани ишлатиш тепки 1 ни босиш 
билан бошланади. Бунда так,симловчи вал 39 ва унта урнатилган 
ричаг 38,40 лар соат милига тескари, тортгич 37 кутарилиб, уч 
елкали ричаг 29 ва ук, 27 соат мили буйича буралади. Ричаг 29 нинг 
юкори елкаси охирги ёндиргич (1ВК) шток 25 ни босади ва

39-расм. Тандалаш машинасини тухтатиш ва ишлатиш механизми.
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явигател I ишлайди. Ёпгич 31 ва 28 кучукча ричаглар тизими 
401°29 ни туширади ва тепки 1 \ам шу \олатда булади.

38у  гичнинг чап елкаси ва электромагнит ишга тушади, якорь 
ь рига силжийди, ёпгичнинг чап елкасини кутаради, натижада 

30 куЧукча 28 билан богланишдан узилади ва ричаг 29 ни 
бушатади, пружина 2 тепки 1 ни кутаради, ричаглар 38,39 соат 
° гаи буйича бурилади, тортгич 24 ричаг 29 ни соат милига тескари 
бурайди, пружина остидаги шток 25 ни бушатади, охирги ёкгич 
26 ни учиради, узгармас ток электродвигатели ишламайди ва 
машина тухтайди.

Машинани тезда тухтатиш учун танда галтагига улчовчи ва 
зичловчи ваяла рига икки томонлама тухтатиш курилмаси урнаталган.

Машинани тухтатганда тепки 1 ва вал 39 соат мили буйича 
бурилади, валга кртирилган ричаг 41 тортгич 45 ускунасида, 
пружина 17 тухтатиш ричаги 16 ни бурайди. Ричаг билан биргаликда 
кулачок 9 тухтатиш муфтаси 7 ни ички юзасига кисади.

Машинани тухтатишда барча боск,ичлар тескари харакат цилади. 
Кулачок махсус тухтатгични бушатади, улар эса пружина 6 
таъсирида танда галтаги 8 тухтатиш муфтаси 7 дан к,очади. Fan так 
етакловчиси тухтатиш курилмаси тепки 1 ни кутаришда \ам 
иштирок этади. Бунда ричаглар 38, 36 ни соат мили буйича бурайди, 
ричаг 36 тортгич 33 ни кутади ва 21 тухтатиш ричаги 21 ни планка 
22 босимидан кутка рад и. Пружина таъсирида ричаг 20 юкорига 
силжийди ва махсус тухтатиш курилмаси 19 зичловчи галтак 
етакловчиси 18 ни тухтатади. Танда галтагини тухтатиш учун ричаг 
16 юкорига силжийди, тортгич 15, ричаг 14, кулачок 11 махсус 
тухташ курилмаси 12 дан бушатилади, пружина 10 улчов галтаги 
13 тухтаткич сиртига кисилади ва уни тухтатади.

3.4. ЮМШОК, ТАНДАЛАШ УЧУН 
ТАНДАЛАШ МАШИНАЛАРИ

Чипор кар хил рангли газмол ишлаб чикаришда иплар баъзи 
Холларда танда иплари галтакларида рангланади. Бунинг учун, танда 
^лтакларининг Уки шахмат усулида тешиклардан иборат булади. 
g тешиклардан буёкдаш мосламалари ёрдамида буёк киритилади. 
бУт^НИНГ иплаР °Расига яхши кириши учун иплар унча катта 
щц. аГаН зичликда ~  0.38 г/см3 уралади. Тандалашнинг бу тури 

°К тандалаш дейилади.
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Иплар кичик бурчак буш босим остида крестсимон тарзда 
уралади. Крестсимон ураш ипларнинг говаклигини оширади 
Буялган урамлар ох,орлаш машиналарига узатилади.

Юмшок, тандалашда барабансиз СМ -140 ва СМ-165 русумли 
гурухдаб тандалаш машиналари кулланилади. Бу машиналарда танда 
галтаги \аракатни бевосита юритмадан олади, танда галтагидаги 
урам диаметри ошиш пайтида тандалаш теалиги иккита конуссимон 
бара банта тасмали узатманинг барабан юзасига ^аракати натижасида 
тенглаштиришга эришилади. ИГу сабабли тандалашнинг бурчающ 
тезлиги аста-секин камаяди, айланма тезлиги эса деярли узгармайди.

Танда галтагидаги крестсимон урам эса тарокди кдторчанинг 
илгариланма-кдйтма ^аракати натижасида \осил булади. Тарокди 
кдторча махсус эксцентрикли механизм ёрдамида 4-12 мм масофада 
каракат кдпади. Тандалаш машинасининг уртача тезлиги 200 м/мин.

С М -140 машинасининг танда галтаги цуййдаги Улчамларга 
эга: ук; диаметри-310 мм; гардишлар диаметри-660 мм; гардишлар 
орасидаги масофа-1400 мм; СМ -165 машинасида эса шу улчамлар, 
фацат гардишлар орасидаги масофа-1650 мм б^лиши билан 
фаркланади, холос.

Гуруклаб тандалаш машинаси технологиясини 
ва лойикасини мукаммалаштириш асослари

Бошка турдаги тандалаш усулларига нисбатан гурухдаб тандалаш 
кент таркалтан усул булиб, бу тандалаш усулида юкори сифатли 
танда олинади, иш унумдорлиги яхши ва тукувчиликнинг камма 
турларида уз урнини топган.

Гуруклаб тандалашнинг мукаммаллаштириш асослари куйидаги 
йуналишларда амалга оширилмокда:

— Айрим ипларнинг тарантлигини тенглаштириш, ромнинг 
баландлиги буйича гурук ипларнинг таранглигини бошкариш;

— Бобина ва танда Галтаги вазнини ошириш;
— Ромга куйиладиган бобиналар сонини купайтириш;
— Танда галтагидаги урамларнинг сифатини, урама зичлигини, 

шаклининг бир хиллигини ошириш;
— Окорлашда нотекис ечилиши натижасида чикадиган 

чикиндиларни камайтириш ва танда иплари узунлигини улчашда 
бир хил аникликка эришиш;

— Машинани ишлатиш ватухтатиш вактида иплар таранглигини 
бир хил сакдаш;
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—Тандалашда хисман ёки туда бобина алмаштириш жараёнини 
1атпяштириш натижасида тандалаш, иш унумини ошириш. 

u T° 3 irvpW ia6  тандалаш машиналари “Шляфгорст”, “Хакоба”, 
"Беннингер”, “Текстима” нинг куйидаги афзалликлари апохида
таъкидланади.

-  Тандалаш машиналарининг ишлаши мустахкам ва ишончли;
-  Фацат барабансиз гурухлаб тандалаш машиналар ишлаб

чикарилади;
-  Курсаткичларни бошхаришда гидравлик, пневматик ва 

электрик тизимлар кулланилади;
-  Машинани енгил юритиш, танда галтагини, етакловчи ва 

улчовчи валларини тез ва бир текисда тухтатиши таъминланган;
-  Машина тезлигини назорат хилувчи, етакловчи вал босимини 

улчовчи, гурухтанда иплари таранглигини назорат хилувчи, момик, 
тозаловчи асбоб ва механизмлар билан жихозланган.

3.5. ПИЛТАЛАБ ТАНДАЛАШ

Пилталаб тандалаш жараёнида танда иплари пилта шаклида 
булаклаб тандалаш барабан ига уралади. Агар тукув навой ида «М» 
дона танда ипи булса, барабанга Уралган хар бир пилтада 
ш = М/n дона ип булади. Пилталар кетма-кет билан барабанга 
уралади. М = m*n дона ип барабанга уралгач, хаммаси жамланиб 
тукув навойига кдйта уралади. Танда барабандаги пилталар эни тукув 
навойига ураладиган танда энига тент. Шу сабабли барабандаги хар 
бир булак иплари зичлиги тукув навойидаги иплар зичлигига тенг. 
Шундай цилиб, пилталаб тандалаш икки жараёндан иборат: пилтани 
кетма-кет тандалаш барабанига ураш ва ундан хамма пилталарни 
бирлаштириб тукув галта гига дайта ураш. Бу турда ги тандалаш га 
куп вакд сарфланади, натижада тандалаш иш у ну ми пасаяди. Гурухдаб 
тандалашга нисбатан ипнинг таранглиги хам ноте кис.

Пилталаб тандалашнинг афзаллик томони шундаки, чихинди 
кескин камаяди ва тайёр тухув галтаги ишлаб чихарилади. Бир 
ГУРУХ танда галтагини хУлламасдан тукув галтагига куп сонли танда 
ипларини ураш мумкин.

Пилталаб тандалаш  усули ипак, мовут тУхувчилигида, 
шунингдек кимёвий толаларнинг хар хил турида ишлатилади.

УКУВчиликнинг бошха сохаларида, баъзи холларда фахат мураккаб 
Расмли рангли тандалар олиш учун кулланилади.
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Пилталаб тандалаш фак,атгина пилталаб тандалаш машинал 
рида амалга оширилади. Тандалашни галтаклардан ёки конуссимо 
бобиналардан амалга ошириш мумкин. Хамма пилталаб тандала Н 
машиналарида барабанга ураш учун зарур кисмлардан ташкап 
тукув галта гига \амма пилталарни кетма-кет бирлаштириб кдйта 
^ровчи курилма билан жих;озланган.

40-расм. Танда барабанига уралган пилта кесими схешаси.

Пилталаб тандалаш машиналарида пилталар паралле-лограмм 
кесимдаги барабанга уралади. Хамма пилталар ураб булингач урам 
цилиндрсимон булиши учун пилтанинг конус бурчаги барабан 
асосининг конуси бурчагига тенг булиши керак.

40-расмда танда барабанига уралган пилта кесими схемаси 
курсатилган. Пилтанинг кесим майдони куйидагича топилади:

Бу ерда а — пилта эни, см; 
b -  пилта урами калинлиги, см;
Н -  пилтани тулик, тандалашда суппорт \аракати катгалиги, см; 
а  — пилтанинг конус бурчаги.
Уралган пилта \ажми

S = a * b  = a*  Htg ос (3.5)

V = Sjt D = aHnDytga,r/cM3 (3.6)

бу ерда D -  Урам диаметрининг уртача к,иймати, мм 
Пилта вазни:



q = V * Y = aHnDytga, кг (3.7)

У -  урам зичлиги, г/см3
5 итга катламдаги урамнинг уртача вазни

g
яШ"
1000“

, кг (3.8)

т  -  ипнинг чизикди зичлиги, текс
\ а м м а  пилтадаги ипларнинг цатламлари сони

G 1000 а  На Dy tga 1000 а  Ну tga- -  тК = g aD T (3.9)

Бошка томондан пилтадаги бурамлар сони кесимдаги иплар 
сони га тент, уни

К = naP (3.10)

формула билан топамиз.
п -  пилтани тандалаш вакдида барабаннинг айланишлар сони; 
а -  пилта эни , мм
Р -  пилта зичлиги (1см даги иплар сони)
Тенг катталикларни тенглаштириб:

1000 а  Ну tga 
nap =  —

np =

т—
1000 Ну tga

(3.11)

(3.12)

Хамма пилталарни тандалаш да суппорт силжиш катталиги:

Н = hm
Бу ерда h — барабаннинг бир марта айланишида суппорт 

силжиши. Ушбу катталикни олдинги тенгламаларга куйиб:

пр = 10 0 0  hny tga 
Т (3.13)

1 0 0 0  hy tga
(3.14)р Т

ь — рТ
(3.15)10 0 0  у tga
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Шундай к,илиб, барабаннинг бир айланиш вакдидаги суппорт
силжиши ипнинг чизикуш зичлигига ва пилта зичлигига 
пропорционал, пилтанинг урам зичлигига ва барабан конуси 
бурчаги тангенсига тескари пропорционал.

Агар барабан конусининг бурчак катгалиги узгармас булса-

h = ср1 р — Т <р, = 1/1000 h а (3.16)

Узгармас катталикда барабан конуси суппорта \аракати 
куй и дата а  = arctg (ф2рТ) тенглама билан топилади, бу ерда

1000 ¥ Г  (317)
Ишлаб чикдришда куй и да ги пилталаб тандалаш машиналари 

ишлатилади.
— Барабан конуси узгармас ва суппорт \аракати тезлиги 

бошк.арилувчан;
— Суппорт \аракати тезлиги узгармас ва конус бурчаги катгалиги 

Узгарувчан.
— Суппорт ва бурчак катгалиги Узгарувчан. Юкррида олинган 

Конуниятлар шундай кулайликлар яратадики, *ар бир машина учун 
пилтанинг тугри шаклини ташкил килиш учун бошкдрувчи омиллар 
курсаткичлари катталигини етарли аникдикда \исобланади.

3.5.1. СЛ-250-Ш ПИЛТАЛАБ 
ТАНДАЛАШ МАШИНАСИ

СЛ-250-Ш машинаси аппарат усулида йигирилган жун иплари ва 
кдйта тараш усулида олинган пахта ипларни тандалаш учун баъзи ходларда 
бошкд турдаги ипларни тандалаш учун хам ишлатилади. Машина 288 та 
бобина урнатиладиган ром билан жщрзланган. Ромларнинт хдр бир булими 
3 та бобина урнатгичига эга. Урам шаклини тугри олишга эришиш учун 
танда барабани асосининг конуси хдм, суппоргн инг силжиш катталигини 
Хэм бошкэриш имконини бериши керак.

41-расмда пилталаб тандалаш машинасининг умумий схемаси 
курсатилган. Конуссимон бобинадан йуналтирувчи чивик, 1 лаР 
оркдли ип эгилиб, ажратувчи кдтор 2 орк;али суппорт кдтори 3, 
йуналтирувчи чивик. 4 лардан эгилиб, улчов галтаги 5 дан утади ва 
танда барабани 6 га уралади. Булувчи к,атор йуналтирувчи аъзо
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41-расм. Пилталаб тандалаш машинасининг умумий схемаси.

хисобланиб, ипларни ажратади ва ажратувчи богичларни ташлаш 
учун хизматкилади. Суппорт кдтори 3 пилта эни буйича ипларнинг 
бир хил таркалишини таъминлайди, пилта энини аникдайди ва 
барабанга ип урамини бир хил тарцалишини таъминлайди. Улчовчи 
ралтак 5 тишли узатма оркдли ун сонли хисоблагич билан борлик; 
булиб, пилта ураминингузунлигини улчайди. Машина узунлигини 
улчовчи х,исоблагичдан таш^ари, барабан айланишлари сонини 
хисобловчи курилмага эга. Х,аР бир урапаётган пилта айланиш 
\исоблагичи х,исоби билан амалга оширилади. Шусабабли пилталар 
хар хил узунликда тандаланмайди. Йуналтирувчи чивик, 1 , 
ажратувчи кдтор 2 , йуналтирувчи чивик, 4 ва улчовчи ралтак 5 
цисоблагичга суппорт столчаси 7 оркдли кртирилган. Пилтани 
барабанга ураш пайтида суппорт столчаси \амма булаклари билан 
бирга юрувчи винт 8 ёрдамида эркин хдракат цилади. Бу билан 
пилта кдтламлари ва урам шакли тугри уралиши таъминланади. 
Суппорт \аракати тезлигини ипнинг чизикди зичлиги ва тури 
орцали бошкдриш мумкин. Барабан периметри 4 метр, иш эни 
2500 мм, асос конусининг силжиш бурчаги 0° дан 27° гача, 
барабандаги пилталар тупламини тукув ралтагига ураш учун кбайта 
Ураш механизми билан жихрзланган. Танда иплари барабандан 
ечилиб, бир ёки иккита чиви^ скало 10 оркали тукув галтаги 11 га 
УРалади. Ип барабандан маълум таранглик остида ечилади. Тухтатиш 
83 юритиш вакдидаги ип таранглигининг катгалиги барабаннинг 
тухташига кдраб урнатилади. Пилтани тукув ралтагига ураш вактида 

мма Уровни механизмлар бир-бирига нисбатан мос *аракат
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нинг \аракати махсус юрувчи винт оркали бошкарилади.
42-расмда танда барабани юритмаси ифодаланган. Электро 

двигател 1 дан тасмали узатма оркали d, d2 шкивлар харакатн' 
шпонка оркали иккита жуфт шестерня z, z3 урнатилган вал 2 га 
узатади. Вал 3 га эркин урнатилган Zj z4 шестернялар жуфти ва ищ 
холатидаги фрикцион муфтанинг ташки шкифи 4 махкамланган 
Фрикциони z,Zj билан z3 z4 иш холатида булиши мумкин. Иккаламчи 
шестернялар z, z4 ни вал 3 оркали, танда барабанига харакат узатади 
Шкив d ни ва унга тегишли шестерняни алмаштириш нули билан 
тандалаш тезлигини 150-400 •м/мин гача ошириш мумкин.

Тандалаш барабани юритиш ва тухтатиш тепкиси оркали, тугма 
восита оркали амалга оширилади. Ип узилганда ёки тандалаш 
тугаганда ромнинг огохлантирувчи чироклари ёнади, машина 
автоматик равишда тухтайди. Тухташ ускунаси икки томонлама 
кучли махсус тухтатгичдан иборат механизми билан жихозланган. 
Алохида электродвигател роторига фрикцион дойра урнатилган.

43-расмда суппортга ва кдйга ураш аравасига харакат узатиш чизмаси 
ифодаланган. Ушбу механизмларга тандалаш барабанилан харакат 
узатилади. Барабан валидан шестернялар z, z2z3z4Ba тезлик кутиси 5 
харакатни вал 2 дан олади. Вал 2 шарнирли 3 оркдли кия вал 4 билан 
бокиих- Харакат вал 4 дан шестерня Zj ва z6 оркали суплоргнинг 
юритувчи винтига узатилади. Вал 2 дан эса г, ва Zj шестернялар ёрдамила 
ара ван инг юрувчи вал ига узатилади. Бу узатмалар факдтгина барабандан 
танда ни тукув галтагига ураш учун хизмат кушади.

3 z.z4 4 d}
42-расм. Танда барабани 

юритмаси схемаси.
43-расм. Суппортга харакат узатиш 

механизми схемаси.
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/лпяпаоини тандалаш да СЛ-140-Ш русумли пилталаб
ИПЗК 1 машинаси ишлатилади. Бу машина хам СЛ-250-Ш 

тандалаш гари 6ир к,исмлардан иборат. Факдтгина умумий
машинаси схемасида баъзи узгаришлар бор. Чет эл пилталаб 
кинемати машиналари 0расида эътиборга лойик,, “Беннингер” 
тандалаш Бу машинада танда барабани алмаштирилади,
машинас ■ кетадиган вак,т тежалади ва машина ишнатижадакаиш
унумдорлиги ошади.

3.6. СЕКЦИЯЛАБ ТАНДАЛАШ

Секциялаб тандалаш усули куринишидан гурухдаб тандалашга 
Ухшайди Газлама тук,иш учун керак болтан М ипларни п тенг 
булакка булиб, \ар бир булакка m тадан ипни кичик улчамдаги 
танда галтакларига уралади. Танда М = ш*п иплар сони йигилгач, 
хаммаси жамланиб тукув галтагига кайта уралади. Тандалашнинг 
бу тури рангли танда олиш учун ишлатилади, аммо бу усулнинг 
иш унуми паст, шунинг учун хам секциялаб тандалаш усули 
бизнинг тутдимачилик саноатимизда ишлатилмайди.

Туцу* ишлаб чицариш технологик жараёнида тукувчилик 
махсулотларнинг зарядланишини сундириш

Табиий ва кимёвий толалар ишлаб чикдриш технологии 
жараёнида механик ишлов бериш натижасида узига электр заряди 
олади. Хусусан, ацетат, капрон, лавсан, нитрон, хлорин ва шу каби 
толали иплар кучли зарядланади. Ишлов бериш жараёнида 
зарядланишга харши махсус воситалар хУлланилади, чунки толанинг 
кучли зарядланиши технологик жараённи бори ши га халахит беради.

Кучли зарядланиш натижасида урамда бурамлар (йигирув 
найчасида.бобинада, аркрк, найчасида) сони купаяди, уралиш пайтида 
иплар бурами нотугри жойлашади, узилиш содир булганда иплар учи 
узоцлашиб кетади, деталларда магнит торгиш кучлари пайдо булади, 
епишиб к,олади; тУхув жараёнида хомуза хосил хилишни 
мураккаблаштириб, мато \осил кцлиш жараёни бузилади. Капрон 
матоларни хирхиш машиналарида кучли зарядланиши туфайли 
ишчютарнинг шикастланиш холлари хам юз бериши мумкин.

Тухимачилик махсулотаарининг зарядланиш даражаси махсулот 
толаси тури, механик таъсирларнинг жадаллиги, машина ишчи 
Кисмларининг материали ва булимдаги хаво намлигига бомих-
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Куп колларда табиий тукимачилик толалари кам зарядланади 
Ундан ташкари бу толаларнинг купчилик кис ми намни узига яхщи 
Кабул килади ва намлиги 60-65% га етганда узидан электр токини 
бемалол утказади. Шунин г учун кам технологии жараёнлардан 
олинган зарядлар енгил зарарсизланади.

Купчилик кимёвий толалар, шу жумладан гидрофоб, кучли 
зарядланиш хусусиятига эга. Шунинг учун кам ишлаб чикарищ 
хонасида юкори намлик булса кам, токни ёмон утказади.

Стати к зарядланиш га карши жорий ва актив усуллар ишлатилади 
Жорий усулга -  машинани ерга улаш, кавонинг нисбий намлигини 
ошириш, толани кимёвий антистатик воситалар билан ишлов 
бериш, ип уттазичларни тугри танлаш киради. Актив усулга кавони
ультра-бинафша нур билан ионлаш, юкори кучланишли электр 
майдони косил килиш, нурланиш ёрдамида юкори ёки саноат 
частотаси косил килиш киради. Машинани ерга улаш унинг 
деталларига заряд тупланишидан сакдайди ва ерга утказиб юборади. 
Фабрика булимларида 65% намлик пахта, жун ва катто вискоза 
толали ипларга ишлов бериш пайтида тола $/з таркибига 
анти стати кни шимийди, тола юзасига коплам косил килинади ва 
зарядланишдан сакдайди. Капрон штапел толалар учун ОС-20, 
рацинокс-20 ва ёгловчи К -160 тавсия этилади.

Хавони ионлаш юкори кучланишли электр майдони таъсири 
осгида амалга оширилади. Юкори ва кам частоталар, ультрабинафша, 
рентген ва гамма нурланишлар, юкори карорат, альфа ва бета 
нурлан и шли радиоактив изотоплар таъсирида амалга оширилади.

Саноатда тандалаш машиналари учун плутонли ионизатор- 
ларнинг бир неча турлари ишлаб чикариляпти.

Ионизаторларни ишлатиш учун радиоактив моддаларни барча 
техника хавфсизлиги коидаларига риоя килган колда амалга 
ошириш керак.

3.7. ХОРИЖИЙ ДАВЛАТЛАР ИШЛАБ ЧИКАРИШИДА 
МАВЖУД БОЛТАН ВА ЗАМОНАВИЙ ТАНДАЛАШ 

МАШИНАЛАРИ

К^згалмас бобинадан ипни ураб олиш усули биринчи марта 
«Барбер-Кольман» фирмаси юкори тезликли тандалаш машинасида 
кулланган эди. Гардишлар орасидаги масофа 137 см ни, гардишлар 
диаметри -  76.2 см ни ташкил этарди. Тандалаш найчаси чексиз
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билан урнатилган куёшсимон галтакдан 550 м/мин тезликда 
заНЖИР ан эди. Машиналар кдрийб 25 йиллик тандалаш ускунатари 
^ГКаЗИлаэнгяхшиси кисобланарди. Уларкозирги вакдда \ам зарур 
уртаснд урИлМалар: узилган ип учини йуцотишнинг олдини олувчи 
« * * * "  тизими, каторча, бошлангич тезланиш назорати 
Т̂ ХТлмаси, галтаклар уралиши зичлигининг узгариши, тулик 
курикларнй олиш ва бушларини жойлаштириш курилмаларига 
^ ^ у л г а н .  Иш сифати юкори булган, уралиш тулкинлашуви 
ЭГ*айли вискоз-пахта толадан ипларни тандалашдаги ало\ида 
кийинчиликларни \исобга олмаганда, тандалашнинг бу камчи лиги 
^ашинанинг барабанли юритмаси хусусияти билан боглик. Уралиш 
тулкинлашуви машина тезланиш даврида пайдо булади. Муаммо 
машинани ишга туширишда галтакка босимни камайтириш ва 
тандалашнинг тулик тезлигини аникдаш вактини ошириш учун 
баркарорлаштирувчи пружиналарни урнатиш билан ечилди.

«Барбер-Кольман * фирмаси тизими С турдаги ураш автомата ва 
у\у тандалаш маши насини уз ичига олган. Бобинада ва галтак ип 
узунлиги шундай танланганки тахминан, 500 бобина куйилганда икки 
галтак сшиниб ва бобинада капа б^лмаган крлдик ип булган. Барабанли 
юритмаси маълум даражада тандалаш тезлигини 600 м/мин чегаралар 
ва вални тухтатиш учун кучли тизим зарур булган. Тугри ёки 
барабансиз юритгич барча айланувчи массаларнинг синхронли 
тухтатишига ва тиристорлар билан бошкдрилувчи сикувчи вали икки 
контакли электр юргизгичга эга булишига, тандалаш тезлигини 1000 
м/мин, гардишлар диаметрини 100 см га етказишга имкон берди. 
Тулик тандалаш вали гардишлари диаметри 76,2 см га тенг булганда, 
тандалаш тезлиги 230 мин 1 тезлик билан айланган, замонавий 
тандалаш валида эса гардишлар 100 см, 1000 м/мин тандалаш 
тезлигида айланиш тезлиги 315 м и н 1 тенг. Замонавий тандалаш 
машиналарида гардишлар орасидаги масофа 160-180 см, галтаклар 
огирлиги 2 марта куп булади.

Куйидаги жадвалда барабанли ва замонавий барабансиз 
тандалаш машинасининг таккослаш тавсифи берилган.

КУрсаткичлар номи Барабанли
машина

Барабансиз
машина' зр.и.чмар диаметри, см 

Тандалаш тезлпп», н/мин 
> 'а валда аНтаниш тезлиги, мин 1 
• такнинг макси мал огирлиги, кг

76.2 
550 
230

362.2

101,6
1006
315
681
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Ромдан тандалаш маш>шаспга<1а булган
масофа, м 3,66 3,66
Галтакнинг тухтатилиш к акта, сек 0,8 0,44
Тандалаш ралтагининг тухтатилнши вактида
унинг анланишлар сони 1,53 1.15
Бурчакли сскинлашиши, рад/с2 30 75
Айланнш радиуси, м 0,268 0,36
Тухташ лахзаси, Нм 780 6616---------- ---

«Беннингер» фирмаси ZDA/GCA барабанли тандалащ 
машинаси 600 м/мин тандалаш тезлигига, 800 мм диаметрли 
гарди шларга эга.

1000 м /мин тезликдаги тандалаш жараённинг тухталиши 
вактида 0,7 м ипнинг тандалаш ралтакка келиши ва 1,4 м ипнинг 
тухтатиш вактида уралиши аникданган.

«Барбер-Кольман» фирмаси OR тандалаш машинасида тургга 
пневматик тухтатгичи кулланади. Иккитаси тандалаш галтагида, 
биттаси айлантириб берувчи валда ва биттаси йуналтирувчи 
роликларда. Иккита дисксимон тухтатгич тандалаш ралтагининг 
гардишлари диаметрини узгартириш кузда тутилган. Лойи\аланган 
дастурда харакатли тухташларни жорий цилиниши тухташ 
лахзасини тандалаш рал таги массасига, у рал и ш радиуси квадрата 
ва бурчак секинлашувига бевосита борлик,урнатишга имкон бсради. 
Агар тандалаш вали 162,5 см гардишлар оралиги ва 100 см 
гардишлар диаметрига эга булса, ураш боши ва охирида тандалаш 
ралтаги огирлиги 120 ва 600 кг ни ташкил этади. Тандалаш галтаги 
у^и 40 см диаметрида буш ва тула тандалаш ралтаги ураш радиуси 
15 ва 35 см да талаб этиладиган тухтатиш лахзаси рал так ишланиши 
вактида тахминан 10 мартага ошади. Тандалаш ралтагининг тутри 
юритмаси яна бир неча жараён такомиллашувига имкон берди. 
Барабанли юритмада жараён самарадорлиги иищаланишига борлик- 
Бунинг натижасида ипнинг физикавий-механик хусусиятлари, 
айницса кичик чизикди зичликдаги иплар, ёмонлашади. Тандалаш 
ралтаги кенглиги буйича иплар таранглигининг катта ф арм 
кузатилиб, натижада галтакнинг урта цисмида таранглик четларига 
нисбатан анча куп эди. Бу таъсир тандалаш машинаси кдторчасига 
ипларнинг нотурри терилиши натижада содир булади.

Ип узилиши паст булганда тандалаш тезлиги катта а\амият касб 
этмайди. 1 млн м ипга 144 узилиш тугри келади, шу сабабли тухташ
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161,2 мин гача ошади, машинадан самарали фойдаланиш 
вакП 17%’гача пасаяди, бунда тандалаш тезлиги 270 мин.га мувофик, 

Тандалаш машинаси 400 м/мин тандалаш тезлиги ва 1 млн.м 
К̂ а j ’g кол узилишида худди шундай унумлорликка эга булади. 
поо м/мин тезликли тандалаш машиналари эксплуатацияси учун 

к^ндай ишлаб чицариш шароитлари \ам тугри келавермайди. 
&тшайтезликка эга булган купгина тандалаш машиналари купинча 
500 м/мин тезликли машиналарда ишлатиладиган ипларга нисбатан 
арзон ёки ипларнинг кичик гурухдарида ишлайди.

Гуру*лаб тандалаш машиналари учун тузилмаларнинг 
эргонометрик аспектлари, ип узилишини бартараф килиш вацги 
айникса мухим. К.атор тандалаш машинапарида бу вакд 1,1 дан 1,2 
мин гача ташкил этади. «Беннингер» фирмаси ZDA/OCA тандалаш 
машинасида узилишни 0,7 мин.да бартараф этиш мумкин, 650000 м 
•ганда иплари узунлигида гурухдаги \ар бир галтакда 420 бобина 
урнатиш учун 2,5 соат вакд тежапади. Бундай вакдни ип кесиш учун 
курилмани куллаш, бобина ва тандалаш машинаси уртасидаги 
минимал масофани, муваффациятли лойи^аланган ва кулай 
жойлаштирилган бошкдрув тизимини куллаш туфайли тежашга 
эришиш мумкин.

Тандалаш ж араёнини  мукам м алаш тириш нинг асосий 
йуналишларидан бири электрон курилмалар базасида автомат- 
лаштириш ва микропроцессорли техникада бошкдришни амалга 
оширишдир. «Элитекс» концерни (Чехия) билан \амкорликда 
юк;ори иш унумига эта булган 2207-Ш1-МПУ русумли тандалаш 
машинаси яратилди (44-расм). Бу тандалаш машинаси кимёвий 
комплекс ипларни ва \ар хил чизикди зичликли ипларни тандалаш 
учун мулжалланган.

Машина 672, 874 ёки 1056 та бобинани урнатиш учун 
автоматлаштирилган ром билан жи^озланган. Бобиналарни 
жойлаштириш секцияларда таш иладиган араваларни ва 
механизациялаштиришни талаб цилади

КЭритма ва ромни бошцариш тизими урашлар тарангловчи 
с дар орасидаги масофани узгартиришга ва ипларни механиза- 

а к т 1аШГаНк^С̂ ЛДа кесишга имкон ярагади. Иплар таранглигини 
тик J ° f iK ®°шх,ариш УПУ» Ром алох,ида узук,ни огох, этади ва ромда 
топи^0^ 3111̂ ” 0Г05у1антиРУвчи гуру\ мажмуаси узилган ипни 
олпии НИ енгиллаш™ради. Ром кдторлари статик зарядланишни 

и олувчи мажмуа билан жицозланган.
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44-расм. 2207-Ш1-МПУтандалаш машинасининг 
технологик схемаси.

1-силликдовчи вал; 2-Jpam кдсми; 3-танда галтаги; 4-улчовчи вал; 
5-силжувчи тарок,; 6-эмульсияловчи курилма; 7-дифектоскоп; 8-узукди

гуру\ли сезгичлари; 9-кучланишли сезгичлар; 10-булувчи тахта;
11 -тарангловчи; 12-узук учун алохида сезгич; 13-ташувчи секция;

14-кдйчилар; 15-микропроцессорли ботцарув кутиси.

Ромдан келадиган ип булувчи доскадан тарангликни йигиш 
сезгичидан утиб, оптик дефектоскоп, фотоэлектронли гуру\ли 
сезгич ва эмульсияловчи курилмадан утади, сунг машинацинг ураш 
к,исмига боради. Машинанинг бу к,исмида ганда ипларини ёпишкок, 
пилта билан елимловчи, улчовчи ва силликлаш  валлари, 
механизациялаштирилган курилма мажмуи ва танда галтагини 
тушириш, бош юритма, тухтатиш мажмуи ва машинани бошкариш 
майдони жойлашган.

Ураш кисмида кузгалувчан катор ёрдамида берилган зичлик ва 
танда эни урнатилади. Гардиш диаметри 1015 мм .ли вал ишлатилади.

Машинани бошкариш микропроцессорли бошкаруви ёрдамида 
амалга оширилади. У куйидаги жараёнларни бажаради:

-  Датчик ва курилмалардан келадиган огокларни автоматик 
йигади ва улар дастлабки ишлов беради;

-  Машинанинг бошкарув кутисидаги ахборотларга тезда ишлов 
беради;

-  Тандалаш жараёнининг асосий технологии омилларини
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ган ва *акик,ий цийматлар рак,амли ахборотини сонли 
дисплейда тезда тасвирлайди;
дв _  БоШКаРиШ мажмуи-кисмлар ва сезгичлар созлигини 
ташхисловчи автоматик назорат килади;
Г -  ТЖБМА ва ИЧБМА -  юк,ори сат\даги бошкдриш мажмуи 
ЭХМ билан богланиб, ахборотларни узатади.

Туплам ижрочи механизмга эга булган курилма ёрдамида 
микропроцессорли мажмуа, ип таранглиги, тандалаш тезлиги, урам 
зичлиги, белгиланган урам узунлиги автоматик бошк,арилади.

3.7.1. ПИЛТАЛАБ ТАНДАЛАШ МАШИНАСИ

Пилталаб тандалаш мураккаблаштирилган найчалар талаб 
этмайди, чунки жараённинг юцори унумдорлигига эришиш масаласи 
куйилмайди. Одатда, тандалаш машинасини бобина магазини билан 
бирга кулланади, баъзан икки бобина параллел урнатилади ва 
ипнинг катта булмаган гуру\ларида фойдаланилади. Агар бобинани 
алмаштиришда куп вацт сарфланмаслиги учун икки параллел 
урнатилган бобинанинг кулланиши ицтисодий самара беради.

Пилталаб тандалаш машинаси икки асосий кисмдан иборат: 
тандалаш барабани ва ипнинг тукув галтагига ураш учун курилма. 
«Хакоба» фирмаси USK машинаси электрон бошкдрувга эга. Ип 
найчадан ба^оли ва суппортли тиглар оркдли цилиндрсимон бир 
учида конуссимон асоси булган барабандан утади. Баъзи машина- 
ларда, масалан «Хакоба» фирмаси USK машинасида барабан асоси- 
нинг конус бурчаги муайянлаштирилган, бошцаларида, масалан 
«Беннингер* фирмаси ZA машинасида барабан асосининг конус 
бурчагини узгартириш мумкин. Конуснинг узгарувчан бурчакли 
барабан ни нг афзаллиги суппортли тиг конуси энг кичик бурчагида 
тишлар сонини ишлатиш имконига эга булиб, у катламлар 
силжишисиз пилта уралиш муста\камлигини таъминлайди. Бу х,олда 
конус баландлиги танда иплари чизикди зичлигига мувофик, келади.

«Хакоба» фирмаси USK машинасида ба\оли ва суппортли тиглар 
Кузгалмас, барабан эса пилта уралишида силжийди. Пилталарнинг 
*УКУв галтагига уралишида барабан тескари йуналишда силжийди, 
■Укув галтак эса жойида крлади. «Беннингер» фирмаси ZA машинасида 
™  галтаги барабандаги пилталарга нисбатан галтак гардишлари 
н и ^  ^олатини сакдаб к,олиб, кузгалмас конуссимон барабанга 

атан силжийди. Тандалаш машиналарининг купчилигида
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Лойи\анинг хусусияти — узилган ип учларигача ураш олдини 
олиш учун барабаннинг самарали тухтатиш тизими билан 
тулдирилган тез харакатланупчи тухтатиш курнпмасидир. Узилган 
ип учини топиш учун ёки барабаннинг тескари айланишини, ёки 
пилталарнинг барабандан галтакга к;айта урашда оператор 
диктата ни жал б кдаувчи рангли «кргозчалар» к^лланади. Тандалащ 
машиналарининг купчилиги урапиш жараёнида суппорт силжиши 
ёки конус бурчаги талаб этиладиган катталиги аникданадиган 
«Синов жадваллари» билан чицарилади. «Беннингер» фирмаси ZA 
тандалаш машинасида куп йиллардан бери пилта калинлигини 
аникдовчи кУлланади. Ипларнинг маълум тури ва чизикди зичлиги 
уларнинг таранглашуви, пилта зичлиги ва мувофик суппортли 
тигдан утиб уралган пилта калинлиги автоматик аникданади. ZA 
машиналари вазифаси — охорлаш учун якка ёки куш тукув 
галтаклари олиш, ип газлама ишлаб чик,аришда тукув дастгохида 
бевосита улаш учун галтаклар, тукув дастго\ида момик, сочикдар 
ишлаб чик,аришда тук танда ипи учун галтаклар, намлаш учун 
ингичка нейлон ипли тафта ишлаб чикдришга мулжалланган 
галтаклар ишлаб чикариш. Махсус курилма ёрдамида пилта 
узунлиги улчанади ва шу туфайли барабанда \амма пилталарнинг 
Каттик назорати амалга оширилади. «Хакоба» фирмаси USK 
машинаси электрон бошкдрилади ва куйидагича ишлайди. Суппорт 
силжиши аник, катталиги пилтадаги ипларнинг чизикди зичлигига 
боглик- Улчов курилмаси 1м диаметрли барабаннинг биринчи 100 
айланишида уралган ип узунлигини улчайди. Ипларнинг бу 
узунлиги пилталарда ип узунлиги ва ураш диаметрини электрон 
бошкариш учун асос булади. Электрон курилмалар ёрдамида 
биринчи пилтанинг аник жойлашуви ва кейинги пилталар 
уралишида суппорт столчасининг ён томонга силжиши назорат 
килинади. Тандалаш машиналарининг купчилиги кузгалувчан 
барабанли килиб таёрланади. Бундай машиналарнинг асл мисоли 
«Беннингер» фирмаси машинаси х,исобланади. У пилталарнинг 
барабандан галтакка ураши учун оддий курилма таъминланиши 
мумкин. Ш унингдек, барабанини йуналтирувчилар буйлаб 
силжитиш ва уни о\орлаш машинаси ёнида жойлаштириш хам 
мумкин. Охорлаш машинасида махсус курилма пилталар очилишига 
караб барабаннинг ён силжишини таъминлайди. Бу курилманинг
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тандалашда катга майдон талаб этади ва унда тандалаш 
,д?ллани пасайтириш зарурати тугилади. Одатдаги шароитда 
тезлигин барабандан ралтакка Уралиши машина иш вакдининг 
^ и н и  ташкил килади, бирок тандалашнинг паст тезлиги талаб 
20/0 самара анча сезиларли булади. Бу машиналарда тандалаш 
ЭТИЛСри одатда 800 м/мин ташкил этади. Ипнинг пилтадаги 

тандалаш галтаги гурукидагидан анча кам. Узилган 
ишшрни ба\оли ва суппортли тиглардан утказиш зарур, шунинг 
М vh гуру^лаб тандалашдагига Караганда машинани фойдали 
' Ч'ллаш вакти анча кам. Агар тандалашнинг биринчи жараёнида 
машинани фойдали ишлатиш вакти 30% ни ташкил этса ва 
барабанда узилган иплар булмаса, икала жараён учун фойдали 
ишлатиш вакти факат 27% ни ташкил килади. Бу ерда тандалаш 
тезлиги гуруклаб тандалашга Караганда кам, чунки тезликни 25% 
га ошириш ишлаб чикаришни факат 5% га оширади. Олинувчи 
барабанни ишлатишда шу шароитларда ишлаб чикаришнинг 
катталашуви 6% ни ташкил этади. Куп хрлларда пилтали тандалашда 
биринчи жараёнда машинани фойдали ишлатиш вакти 30% дан 
паст ва иккинчи жараёнда 100% дан паст булади, шунинг учун 
машинани фойдали ишлатишнинг умумий вакти 27% дан юкори 
деб кисоблаш керак. 10-15% кийматлар амалий маълумотларга я кин 
булиб, биринчи пилтани урашни бошлашдан, то тайёр навойни 
олишгача вактни уз ичига олади.

3.7.2. БАРАБАН СИБИМИ ВА БАЛТАК ГАРДИШЛАРИ 
ДИАМЕТРИ УРТАСИДАГИ БОБЛАНИШ

Барабан chfhmh билан тукув галтагидаги гардишларнинг 
максимал диаметри уртасида богпикдик бор. Ураш кажмини 
КУйидаги формула буйича аникдаш мумкин.

v  = 2  \ s  (D+d) 1 sin Q = ^  7toS 1 sin Q (d+d+2 1 sinQ) = ^  

".S 1 sinQ (2d+21sinQ) = tidS 1 sinQ (d+lsinQ)

бу е рда> n  _  1ти л т а л а р  с о н и  П = Ю ;

^  суппорт силжиши, S=17,8 см;
тандалаш барабанида ураш диаметри, см;
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d -  тандапаш барабани диаметри, d»75.5 см;
1 -  конус узунлиги, 1=85 см;
Q -  конус бурчаги, Q=15,6°

Тенгламага сон кийматларини кУйиб чик,иб, V= 1067000 с i 
ураш дажмини хосил диламиз.

Ип ураш х,ажмининг бу цийматини Дг гардишлар диаметри d 
УК диаметри, ва W гардишлар утказилиши билан тенглаштирам'из* 
у бу холда 178 см га тенг.

'Л л (Д2г- d y  W= 1,067

Дг=  7(0,7632 + d j  )

Туку в галтаги ук диаметри, одатда 18 см га якинни ташкил 
килади. Бу ердан

Дг 70,7956 = 80,2 см

Шундай килиб, барабандан ипни ураб олиш учун 900 мм дан 
кам булмаган галтак гардишлари диаметри талаб этилади. 
Замонавий тандалаш машиналарида гардишлар диаметри 1000 мм 
ни ташкил этади.

3.7.3. ПОЛИОЛЕФИН ПИЛТАЛАР УЧУН 
ТАНДАЛАШ МАШИНАЛАРИ

Бу машиналар гиламлар учун асос (илдиз) танда ипини, 
шунингдек ураш материаллари, махсус техник матолар ишлаб 
чикдриш учун кулланувчи полиолефин пилталарни тандалаш учун 
мулжалланган. Полиолефин пилталарни тандалашга икки талаб 
куйилади. Биринчидан, пилталар га ран глиги тандалаш галтагининг 
бутун ишлаш вакти давомида доимий булиши керак ёки баъзи 
колларда махсус курилма берилган катталикларнинг бошидан 
охиригача тарангликни автоматик камайтириши керак. Иккинчидан, 
пилтачаларни тандалаш гаптагига шундай ётцизиш керакки, ураш 
чизинада уларнинг буралиши булмасин. Бу икки талаб турли йуллар
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бажарилади. «Лисон» фирмаси машинасида бирннчи талаб 
била метр билан боглик махсус галтакча ёрдамида бажарилади. 
Т Н зометр сигнали электрон корпараторга узатилиб, унда оператор 
йепувчи таранглик билан таккосланади. Агар пилталар таранглигини 

1яайтириш зарур булса, таранглашув узгариши чегаралари 
у^натилади, орали* кийматлар эса потенциометр ёрдамида автоматик 

аникданади. «Хакоба» фирмаси машинасида тандалаш ралтаги 
пилталар бошланрич таранглигининг 10% га пасайиши 

хаъминланади. Кисувчи вал \олатини узгартирувчи махсус мослама 
ёрдамида пилталар буралишига йул цуйилмайди ва уралит диаметри га 
борликбулмаган \одда пилталар юзасига бир хрлатда ёндашиб туради. 
«Хакоба» фирмаси «ВИВ» русумдаги машиналарда кисувчи вал 
пастда. тандалаш вали оркасида жойлашади.

«Уилсон» ва Лонгботтем» фирмасида пантограф « k ,o f o 3  

юргнзувчи» деб аталувчи махсус валик билан алмаштирилган 
гиламдаги илдиз тандаларини тайёрлаш учун эни 540 см, таранг- 
лиги 16 кН гача булган пилталарни тандалаш машиналари 
чикарилади, уларда купинча икки томонлама юритма цулланади. 
Адабиётларда купинча икки полотноли гилам тукишда илдиз 
тандалари учун икки галтакдан ипларни бушатиш шартларидаги 
фаркдар туфайли тугри келмайди деган таъкидлашлар учрайди. 
Олимлар тажрибаси буни рад этади. Маълум шароитларда гилам 
илдиз тандасини 330 см кенгликдаги тукув дастго^и учун 150 см 
кенгликдаги тандалаш машинасидан икки галтак куринишида ёки 
540 см кенгликдаги тукув дастгоки учун 270 см кенгликдаги 
тандалаш машинасида тайёрлаш мумкин. Агар гиламнинг илдиз 
танда ипини тандалаш машинасининг ало\ида ягона вазифага 
мулжалланган булмаса, у колда уни икки полотноли тукиш учун 
танда тайёрлашда куллаш мумкин. Акс \олда ишлаб чикариш 
майдонига к,араб тукув дастгоки нинг урнатиш кенглигига мувофик, 
келадиган тандалаш машинасини куллаш керак. Полиолефин 
пилталарни тандалаш машиналарида купинча тацсимловчи 
КУрилмалар булмайди, бирок таксимловчи сифатида машина бош 
Кисми оркасида полотно тукиш учун мувофик гула кузчали икки 
шодалар билан жойлаштириш мумкин. Шодаларни кутариш ва 
тушириш тишсимон рейка ва электрюргизгич шестерняси билан 
огланган шестерня ёрдамида амалга оширилади. Пилталар 

гулаларнинг алокида кузчаларидан утказилади, таксимловчи 
вирча эса тукув дастгох,ида тандани урнатишда учларни автоматик
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б о т а т  учун ётк,изилади. Гардишлардиаметри 1000 мм диаметрли Tfenn, 
галтакларини куллаш яхширок^ чунки тукувдастго\ида 1 см.даги апк^ 
ипларига 4 та гидам илдиз ганда ипи тугри келади. Мах,сулот и ц ^ с  
чикдрищда тандднинг мавойдан чикишида йукртишларни тУкув галтаги 
сигимини ошириш ва эски танда учларини янги танда учлари 
тугунлашни куллаш б план камайтириш мумкин.

3.8. ТАНДАЛАШ ХИСОБИ

Хар бир янги газламани ишлаб чикаришдан олдин унинг 
курсаткичлари \ар бир жараён учун алохида хисоблаб чик,илади

Тандалаш жараёни учун танда галтаклари сони, хар бир калтакдаги 
иплар сони, тандаланган иплар узунлиги хисобланади. Хисоблаш 
учун асослар: танда иплари сони ва ипнинг чизикуш зичлиги 
ромнинг хажми, танда галтаги улчамлари, урамнинг солиштирма 
зичлиги, тукув галтагидаги иплар узунлиги, охорлашдаги ип 
чикиндиси узунлиги.

Гурухдаги танда галтаклар сони

бу ерда М — танда иплари сони, к — ром хажми.
Танда галтагидаги иплар сони

m = М/п (3.19)

Гурухдаги хар бир танда галтакда иплар сони, ипларнинг 
чизикди зичлиги бир хил булиши керак, агар булмай колса, зичлик 
хар хил булади. Хамма шароитда хам, умумий иплар сони тукув 
галтагидаги иплар сонига тенг булиши керак.

Танда галтагидаги ип хажми, см3.

V = (D f -  D j ), см3 (3.20)

бу ерда, Н -  гардиш орасидаги масофа, см.
D2 — танда галтаги ук,и диаметри, см;
D, -  тула урам диаметри, см. (одатда гардиш диамметридан 2- 

3 см кам кабул килинади).
Танда галтагидаги ип огирлиги, кг.
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_ солнштирма зичлик, г/см3 
Тандалашда ипнинг мувофиц узунлиги, м

Gy
ц  = т Т

(3.22)

х  -  ипнинг чизикди зичлиги, текс.
Хисобли ип узунлигини шундай кабул килиш керакки, гурухдаги 

тулик.сонли танда галгакларидан тулик, тукув галгаклари сони топилсин: 
Хукув галтаклар сони:

п = — ~  (3-23)
ц

Бу ерда Ц  -  тукув галтагидаги ипларнинг хакикий узунлиги 
Танда галтагидаги ипининг какиций узунлиги, м

L. = Ц  п + К  (3.24)

Lu] -  охорлашда йуколадиган ип узунлиги, м

Тандалашда ипнинг хакикий узунлиги охррлаш машиналаридаги 
чузилишни \исобга олиб топилади, м

1_  *  100
Lp= 100 + Ч " (3 25)

бу ерда Ч -  охорлашда ипларнинг чузилиши, %.
Танда галтагидаги ипларнинг хакикий огирлиги, кг.

G p = Lp шТЮ'6 (3.26)

Узлуксиз тандалашда галтак ёки бобинадаги иплар узунлиги 
\исобланади. Кдйта ураш урамидан танданинг аниктула галтаклар 
сонини олиш учун ип узунлиги етарли булиши керак ва 5% 
микдорда бобинада задира урам кабул цилинади.

Рангли тандалар хам рангсиз тандалар каби хисобланади, лекин 
Хисоблашда ипнинг рангли раппорти назарда тутилади, ранг 
монераси ва ундаги иплар сони гурухдаги хамма галтакларда бир 
хил булиши керак. Пилталаб тандалашда пилталар сони, пилта



эни ва тандалаш узунлиги топилади. Хисоб учун керакли сои 
Куйидагича: тандадаги иплар сони, ромда жойлашган бобинал^ 
сони, tmf буйича газламанинг тулдирилган эни, тукув галтагидаЭР 
иплар узунлиги. 111

3.8.1. УРАМ КАТЛАМЛЛРИ ХИСОБИ

'П'КУВ галтакларга Урашда купчилик лолларда, хусусан 
тандалашда ва бевосита урашда ип таранглиги доимий булади 
Аммо, кдтлам \осил килувчи ипнинг радикал таранглиги урам 
радиуси ошиши билан камаяди.

45-расмда курсатилган урам элементини ва ?раш жараёнида 
ип таранглигининг пухта харакатини учбурчаксимон пропорция 
асосида келтириш мумкин [3].

d&K 1
Fq dx ~  х (3.27)

5К -  ради ал таранглик;
F -  хар бир ип таранглиги;
q — 1 см2 }фам катламидаги иплар сони, урам радиуси.

/ СМ

45-расм. Урам элементи кучларининг таъсири.

Радиал тарангликнинг ошиши, хар бир ип таранглигини х°сИЛ 
кддади ва урам радиусига тескари пропорционал булади.
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dS* — x---- dx
Fq

(3.28)

У'згарувчи босим таъсирида урамдаги катлам зичлиги урам 
оадиусига боглик, чунки S„ * q.

1Биринчи яцинликда зичлякни чизикди деб кабул килиш мумкин. 
Аммо, бу фацатгина ип таранглигининг шундай катталигида юз 
берадики, качонки тукув навойи уци буйича урам кдтламининг 
силжипги ахами яте из булса (46, а-расм).

Агар катлам силжиши V пораболада хосил булиб V дан кичик 
булса, унда функция хам турри кабул килинади (46, б-расм).

1
Рмс ----

I

I **" "“«Ч,N

ва

*/м

I

5
Х1 Xj хг X

г

46-расм. Тайер урамнинг зичлик графиги.

А г а р  Э Н Г  Ю К О П И  СШГЖИПГ V  1^ЯТТЯ гтм ь 'Ь 'я  Л1ПТ4Г111/-С1 гКзги lx mm OTIII гг» ж тт ж
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Урам кдтламлари толали материаллари зичлигидан ташкдри то
МП лпалыпагм С л л 'п  I I  mil/UU лпиппи оимпш/ . . .ва ип орасидаги бушликди хисобга олувчи зичлик хам мухим упи 

тугади. Бу Урам зичлиги SK деб белгиланади ва босим, матога Н 
зичлик коэффициента К орцали унинг толали мато зичлигига 
богликдиги топилади. Чизикди зичлик Т ни хисобга олган холла 
куйидаги богликдикни тузиш мумкин [3]:

q — 1 см2 урам цатламидаги иплар сони; X -  чузилищ 
коэффициента.

Функция зичлиги сифатида бундан кейин qx функциясини к,абул 
Хилишга турри келади, чунки х -  хар кдндай радиуси 
сантиметрлардадир. Навой улчамлари асосида 46-расм буйича

do — тукув навойи укд диаметри. d2 — тукув навойдаги урам 
диаметри. (3.33) ва (3.34) тенгламалар ралтак гардишлари туда 
фойдаланилгандагина уринлидир. Акс холда d2 паст кдйматларга 
эга булиши мумкин.

(3.30) тенгламадаги К, агар тола кесими айлана, аммо цатлам 
юкрри босим асосида булса, Кп -  зичлик коэфициенти хал кдлувчи 
рол бажаради [3].

Зичлик коэффициента Кп цуйидагича топилади (47-расм буйича):

А -  битта ипнинг кундаланг кесими, мм2. А,, -  урам зичлиги 
энг юк,ори булганда кундаланг кесим юзаси.

(3.29)

К = (3.30)

q = S кД (3.31)

(3-32)

(3.33)

(3.34)

(3.35)
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47-раем. Урам майдоннинг кундаланг кесиш майдони 
билан таедослаш назарияси.

мм2 (А = г2 я, А,, =  2 73 г2)', г ~  ип радиуси.
К0 катгалиги ташк;и Урам к,атлами зичлигига тугри келади. Ко -  

катталиги асосида урам уртасида керак булувчи босим катгалиги 
(0,4 -  1 Мпа) ётади.

X = 0,25 (<Ц + d0)

(t,) тенгламадан маълумки

Ч, = - V  <з.эб)

46-раемга асосан турри чизикди икки нук,та тенгламасидан 
КУиидаги тенгламани тузиш мумкин:

~  Чс q -  q„
•Д  + (xl + х2) = (3-38)

2

J » * » *  галтак УФ1 оралири борликдигида ип зичлигининг узгари- 
и тенгламаси \осил булади.

4 (х) =  2 ( ^  — q^) + сц (3.39)
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(3.40)

(3.36) ва (3.37) тенгламаларни *исобга олиб 

q (х) =  [2 (К0 -  Кс) ^  + Ко] - | -

Бу тенглама урам зичлиги фунциясининг як^нлашганидир.

3.8.3. #РАМ УЗУНЛИГИ

Агар урам элемента айлана радиуси , кдлинлиги ва эни 1 см 
Кабул килинган б$лса (45-расм). а -360° айланса, унда у q (х) А = 
qx 1 см dx ипни ташкил этади. Агар бу сон D иплар сони булса, урам 
элемента сони келиб чихдпи. Натажада, бу каггаликларни 2 айланма 
элементга купайтариб элемент узунлиги досил килинади[3):

2 л
dL = р- х q (х) dx, (3.41)

Тенгламани интеграллаб х, дан х2 гача \амма йигиндини оламиз:

L =  £  xq(x)dx (3 .4 2 )

Агар q (х)

L =  _2rtS  ̂ Г х [2 (К„ -  Кс) + Ко] dx (3.43)
DT 3 лг л1

Натажада, ушбу ечим куйидаги тенгламани олади

L =  [2 (К - К 0) (х * +х, Xj-2x f ) + ЗКо (х \ - х  f )]; (3.44)

ёки узгармас зичлик учун тенглама куйидагича булади: 

d^ — dg
L = ~ 4 W * SK« (345)
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3.8.4. УРАШ ВАКТИ

формула
чикади:

У’раш вакги узгармас булганда L = формула уринли (3.42) 
асосида белгиларини урн и га кУйсак ураш вацти келиб

t = J  д-  [* xq (x)d x  (3.46)(3.46)

^  -  ураш тезлиги.

Уровни курилманинг доимий айланиш частотаси дифферен- 
цияли бах,они талаб цилади:

Радиус г айланиш частотаси п буйича функция тезлигини 
хисоблаш мумкин.

(3.41), (3.47) ва (3.48) тенгламаларни бирлаштириб оламиз.

9  (х) = 2х яп (3.48)

(3.49)

ёки t = q(x)dx  (3.50)

Ураш вакгини куйидаги тенглама билан *исоблаш мумкин

Интеграллагач оламиз:
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Соддалаштирсак:
S

t -  ( ^ —xj) Kc (3.51) оламиз.

Ушбу ^олатда функция зичлигининг усиши ураш вакдига боглик 
эмаслигини кал кил ад и.

3.8.5. ТАН ДАЛ АШДА ИПЛАР 
ХУСУСИЯТИНИНГ УЗГАРИШИ

Тандалаш жараёнида иплар зурициш натижасида бир о3 
чузилади. Бунинг натижасида эса ипнинг чизикди зичлиги камаяди 
мустаккамлиги ва узайиши пасаяди. Ипнинг фойдали хусусияти 
тандалаш давомида кам узгариши учун таранглик катталиги бир 
хилда тури ши керак.

К^узгалмас конуссиМон бобинани танадалашда ип таранглиги 
биринчи навбатдатаранглаш асбобининг Урнатилишига бсжлик ва 
уни бошкариш мумкин. Кузгалмас бобинадан тандалашда ип 
тебраниши бир оз уз га ради. Битта урам ечилганда буралиш бир 
марта ошади. Буралишнинг ошиши богламнинг узунлигига боглик 
Бобина диаметри камайган сари буралиш сони ортади.

Купчилик колларда тандаланаётган айрим ипларнинг умумий 
физик хусусияти узгариши сезиларсиз, факатгина амалий гадкикрт 
килингандагина билиниши мумкин. Кейинги жараёнларда 
тандаланаётган ип таранглигининг тенглиги ва урам шаклининг 
тугрилиги му\им акамиятга эта.

Ип таранглигининг нотекислиги барча кейинги технологик 
жараёнларда тузатиб булмас колдир. У тукув жараёнида кам уз 
таъсирини курсатади ва тукув дастгокининг бир хил ишламаслигига 
сабаб булади. Ушбу натижалар урам шакли нотекислигида кам яккол 
билинади. Урамдаги кич кина калкасимон калинлик ёки диаметри 
кичиклиги ипларнинг кар хил узунликда уралганлигидан далолат 
беради ва тукув жараёнида айрим ипларнинг нотекис таранглигига 
сабаб булади. Бу камчилик купинча кам чузилувчи ипларга купрок 
билинади. Масалан, зигир, шиша тола, ипак ипларида.
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3.9. ТАНДАЛАШ НУКСОНЛАРИ, 
ЧИКИНДИЛАР ВА УНУМДОРЛИГИ

Т а н д а л а ш д а  цуйидаги нуксонлар мавжуд:
Майда тахламалар -  узилган ип учини танда калтагидаги бошца 

ип учига боглаш.
Чатишма -  узилган ип учини танда галтагидаги ин учига 

богланмай бошкд ипга чатиштириб юбориш. Чатишма ва майда 
гахдамчалар охорлаш пайтида танда калтагида читал иплар \осид

ла'ди. Бу нуксонлар тандаловчининг эътиборсиз ишлаши ёки 
^статиш механизмининг бузилиши натижасида хосил булади. 
Натижада, тандаловчи узилган ип учини топа олмайди ва ёнидаги 
ипга улаб юборади.

Ралтакдагн йиртик, -  гурух ипларнинг узилиши ва чатишма 
ботлаш. Бу нукрон тандаловчининг эътиборсиз ишлаши натижасида 
содир булади.

Урам шаклининг нотекислиги -  бу нукрон тарокди кдторчада 
ипларни нотугри жойлаштириш ва тароцлар оралигининг 
нотугрилиги натижасида хосил булади.

Чета пинг бушлиги -  танда галтагига танда барабанининг нотекис 
к,исиши ёки сикувчи валнинг (барабансиз машиналарда) нотекис 
кисиши натижасида хосил булади. Бу нукрон, шунингдек танда 
барабанининг нотугри шаклдан ёки кдсувчи ричагларнинг нотугри 
урнатилишидан хосил булиши мумкин.

Танда галтаги четидаги ипларнинг кесишиши -  танда галтаги 
гардишларига нисбатантарокди кд торчании г нотугри урнатилиши, 
гардишнинг буш к,отирилиши ёки гардишнинг нотекислиги 
натижасида хосил булади.

Тандалаш узунлигининг нотугрилиги -  хисоблагични ноаник, 
Урнатиш ёки унинг носозлиги, улчов галтагини тухтатишни нотугри 
бошхариш, улчов галтагини мовут билан нотугри коплаш 
натижасида хосил булади.
„ Нуксонларга, шунингдек, катта узуздар, чикиндиларнинг 

тупланиши, битга танда галтагига бир неча чизикди зичликли 
ипларни Ураш каби нукронлар хам киради. Тандалаш жараёнида 

ихиндилар узух ипларни боглаш, янги урамни урнатиш ва цайта 
Урнатиш натижасида хосил булади.

злуксиз тандалашда чикдшдилар микдори куйидагича 
гопилади:
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(3.52)
а  + L Q) 100

Y = 3 ^ -------- , %

L6 — бобинадаги ипнинг мувофик, узунлиги, м;
!, -  бобина алмаштирилганда уларни улаш учун кетадиган иплар 

узунлиги,м;
lj -  узу1ушрни бартараф этишда сарфланадиган ип узунлиги м-
Q6 -  бобинадаги узилишлар сони.
Узлукли тандалашда чикдндилар микдори куйидагича топилади:

(1. +  L, Q e; +  1, t
Y = ~ — — ~  100 % (3.53)

13 -  бобинани алмаштириш жараёнида колдик иплар узунлиги, м.
Чициндилар микдори тандалаш турига ва ипнинг чизикди 

зичлигига цараб 0,02 -0,05% ни ташкил этиши керак.

3.9.1. ТАНДАЛАШ МАШИНАСИНИНГ ИШ  У НУ МИ

Тандалаш машиналарининг иш унуми килограммда танда 
галтаклари сони билан, тукув галтакларида \исобланади.

Маълум вацт оралигида гуру\лаб тандалаш машинасининг иш 
унуми:

Пх =  Vtm Т 10-6 ФВК,

V -  тандалаш тезлиги, м/мин; 
t — тандалаш машинаси иш вакди, мин; 
m — бир вацтда тандаланаётган иплар сони;
Т -  ипнинг чизикди зичлиги, текс;
ФВК -  фойдали вакт коэффициента (0,4-0,5).

Пилталаб тандалаш машиналари унумдорлиги 
V V n Т 60

\  = (v '  + “kx V ) 1Q6 ФВК’ кг/0037

VT -  тандалаш тезлиги, м/мин;
V. -  к,айта ураш тезлиги, м/мин;
Кд -  пилталар сони; 
пт — танда иплари сони;

(3.54)

(3.55)
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т  _  ипнинг чизикди зичлиги, текс;
ФВК -  фойдали вак,т коэффициента (0,25-0,3)

Тандалаш тезлиги куйидаги формула билан аникданади

VT = я (D„ + D /2 ) п6 (3.56)

р  - тандалаш барабани диаметри, м; 
р б — урама диаметри, м;
n j барабаннинг айланишлар сони, айл/мин.

Танда ипини тукув галагига к,айта ураш тезлиги

\ = п  (D, + D J7)  Iv  (3.57)

D. -  тукув галтагидаги урама диаметри, м;
-  тукув галтаги узаги диаметри, м; 

и -  тукув галтагини айланишлари сони.

Тандалаш машинасининг технологик тухташларига куй и да г ил ар 
киради: танда галтагини алмаштириш вахта, танда галтагини 
урнатиш ва олиш, узукдарни олиш вакди, узлукли тандалашда 
бобиналарни алмаштириш учун вакт сарфланмайди, лекин 
узукдарни олиш вак,ти купаяди. Умумий шароитда ФВК танда 
галтаги улчамига б о ти к . Танда галтагининг chfhmh ошиши билан 
алмашинишлар сони камаяди, шу сабабли тухташлар \ам камаяди.

Пилталаб тандалаш машиналарининг фойдали вак,т коэффи
циента гурухдаб тандалаш машиналарига нисбатан сезиларли кам. 
Тезлиги паст б^лган пилталаб тандалаш машиналарида ФВК ипак 
тукувчилигида уртача 0,33 ни, тезлиги юк;ори булган машиналарда 
эса 0,23 ни ташкил этади. Пилталаб тандалаш машиналарининг 
иш унумини ошириш учун ишлаб чикаришда алмаштирувчи 
барабанли пилталаб тандалаш машиналарини куллаш зарур.

Замонавий гурухдаб тандалаш машиналари нисбий юкори иш 
Унумига эга: 1та машина уртача 500 та тукув дастгохига хизмат 
курсатади. Тандалаш машиналарининг иш унумини бундай ошириш 

ракли натижани бермайди. Айни пайтда тандалаш сифати куп 
МашИ Т̂ ув дастг°Хининг ишига хам таъсир кдлади. Натижада янги 
6алкН1~ЛарНИ яРатишда факдтгина иш унумини ошириш эмас,

тандалаш сифатига хам эътиборни караташ керак.
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1. Тандалаш жараёнига куйилган талабларни санаб чик,инг?
2. Гуруклаб ва пилталаб тандалаш жараёнларини кулланилищ 

сокаларини айтинг?
3. Узлукли ва узлуксиз тандалаш ромлари бир-биридан кандай 

фарк килади?
4. Ипларни ромга тулдириш тартибини айтинг?
5. Гуруклаб тандалаш кандай афзалликларга эта?
6. Гуруклаб тандалаш машиналарининг тезлиги пилталаб 

тандалаш га нисбатан нима учун катга?
7. Тандалаш учун кандай урамлар кулланилади?
8. Гурухлаб тандалаш машинасининг технологик схемасини 

чизинг?
9. Пилталаб тандалаш машинасининг технологик схемасини 

чизинг?
10. Туку в навойи, танда галтаги канака улчамларга эга?
11. Гурукдаги танда галтакларига ипларнинг нотекис узунлиги, 

чикиндилар сонига кандай таъсир килади?
12. Тандалаш чикиндиларини камайтириш йулларини айтинг?
13. Тандалашда узилиш сабабларини ва уларни камайтириш 

йулларини санаб чикинг?
14. Тандалаш машинасининг энг яхши параметрларини 

урнатганда кандай курсаткичга эга булади?
15. Тандалаш тезлигини бошкаришни назорат усулларини 

айтинг?
16. Тандалашдан кейин танда ипларининг кандай хусусиятлари 

топилади?
17. Танда галтаклари сифати кандай акамиятга эга?
18. Тандалашда иплар таранглиги кандай улчанади?
19. Тандалашда ип таранглигининг нотекислигини кандай 

камайтириш мумкин?
20. Пилталаб тандалаш машиналарида эмульсиялаш кандай 

акамиятга зга?
21. Таранглаш асбоби юк калкаларига боглик К0ЛДа узгариш 

графигини чизинг. Формула ва параметрларни ихтиёрий кабул 
Килинг.

22. Агар умумий иплар сони 3060 та, шундан 60 таси милк 
иплари булса, гуруклаб тандалаш машинаси танда галтаклари

Назорат саволлари ва вазифалари
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буйича рангли ипларни булиб чицинг. Рангларнинг булиниши 
m/йидагича: кизил-35 та, ок-26 та, кук-21та, ок-18 та. Ромнинг 
максимал с и т м и  616 бобина?

23. Агар пилта зичлиги 1 см да 20 та ип ва 1 см 30 та ип булса 
ва шу катталикларда суппорт силжиши ва ипнинг чизикди зичлиги 
буйича барабаннинг конус бурчаги 40° ташкил этганда пилталаш 
машинасининг конус бурчагини топинг?

24. Пилталаб тандалаш машинасининг иш унумини топинг. 
Тандалаш тезлиги 320 м/мин, пилтадаги иплар сони 500 та, 
уэилиш тезлиги 40 м/мин, ипнинг чизикди зичлиги 15,4 текс, 
фойдали факт коэффициента 0,27.

25. Агар танда галтагидан ип вазни 240 кг, танда галтагидаги 
иплар сони 416 та, ипнинг чизикди зичлиги 25 текс, тандалаш 
машинаси ФВК-0,6 тандалаш тезлиги 500 м/мин булса, гуруклаб 
тандалаш машинасида танда ипни галтаги ураш вактини топинг?
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ГУ БОБ.
ТАНДА ИПЛАРИНИ ОХ.ОРЛАШ

4.1. ОХ.ОРЛАШ ЖАРАЁНИ ТУБРИСИДА У МУМИЙ 
ТУШУНЧАЛАР

Тукув дастго^ида ишлов бериш жараёнида танда иплари юцори 
ишкдланиш ва чузувчи кучларнинг доимий таъсири остида булади 
Натижада иплар бушашади, баъзи иплар узаро чатишади, газлама 
ишлаб чикдришни дийинлаштиради, толалар аралашиб узилищ 
\оллари купаяди.

Бунинг олдини олиш мак,садида купинча тандалар махсус 
ишловдан утказилади, яъни иплар ёпишк^ок, таркибли-о*орга 
шимдирилади. О*ор ипнинг таркибига кириб булинган толаларни 
елимлайди, ипларни юпка к,обик; билан урайди, ипларнинг 
мустаккамлиги ва сирпанчикдиги ошади. 0\орланиш  о\орлаш 
машиналарида бажарилади. О^орлаш машиналарида керакли танда 
валиклари жамланади, иплар бирлаш тирилиб, окорланиб, 
Куритилади ва тукув навойига уралади. Агар танда пилтали 
машиналарда тайёрланса, о\орлаш машинасига шу машина на войн 
ёки алмашувчи барабанларига узатилиб, танда окорланиб, кури- 
тилиб тукув навойига уралади.

Кимёвий толали ва табиий ипак ипларидан ташкдри деярли 
барча иплар ох,орланади, баъзида пишитилган иплар ва штапель 
иплар о^орланади, лекин аппарат йигирувдан чикдан жун иплар 
о^орланмайди.

0\орлаш машиналаридан махсус колатларда бошк,а максадларда 
*ам фойдаланиш мумкин. Масалан, тукув дастго\ларида кимёвий 
ипларни (капрон) туки ганда зарядланиши купайиб кетади, буни 
олдини олиш мадсадида (агар жараён тандалаш машиналарида 
бажарилмаса) окорлаш машиналарида эмульциялаш мадсадга 
мувофикдир.

О^орлаш -  танда ипларини тукувга тайёрлашдаги энг асосий 
ва нозик жараёндир. Окорлашда озгина булса кам йул куйилган 
хатолик тукув дастгохдарида ипларнинг ошикча узилишига сабао 
булади, бу эса тукув дастгохдарининг иш унумини пасайтиради-
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4.2. ОХ.ОРЛАШ МАХСУЛОТЛАРИ

Ох0рлаш физик-механик жараён кисобланади, чунки бунда 
иплари танда валикларидан тортилиб ечилади, окорга 

ботирилиб елимланади, иплар сидилади, куритилади ва тукув 
навойига уралади.

Охор куйидаги хусусиятларга эга булиши шарт:
_  юзасида факатгина силлик, добик, доплабгина колмасдан, 

балки кисман сингдирилиши, ичига сурилиши керак: бунинг учун, 
охор бир хил таркибли, етарли ёпишкок, маълум даражада 
шилимшик ва куриганда каттик кобик косил кил и ши керак.

-  Тукилиб кетмаслиги, танда ипи кам эгилувчан ва синмаслиги 
керак.

-  Ип хусусияти бузилмаслиги ва рангли танда буёгини узгар- 
тирмаслиги керак.

-  Иплар намликни \аводан кабул килиши учун, етарлича сув 
утказувчан булиши керак.

-  К,обик антистатик хусусиятга эга булиши, яъни ишкаланиш 
жараёнида толада стати к зарядлар косил килмаслиги керак.

-  Антисептик хоссалари, яъни ип чиримаслиги ва уз 
хусусиятларини йУкотмаслиги керак.

-  Рецептда арзон ва ноозик-овкат максулотлари булиши керак.
-  Окор газмол таркибидан енгил кучиши шарт, чунки пардозлаш 

корхонасида хдм газмол га давомий ишлов бериш учун окор халакит 
беради, шунинг учун окор махсус окор ювиш жараёнидан утказилади.

4.3. ЕЛ ИМ МАХСУЛОТЛАРИ

Окор тайёрлаш учун жуда хилма-хил максулотлар ишлатилади. 
Окорнинг асосий таркиби айрим толаларни елимловчи ва ипга 
Кобиц косил килувчи елимлаш максулотларидир. Шунингдек, 
елимлаш максулотидан окорланган ип сирпанчик ва мустаккам 

^лади- Елимлаш максулоти сифатида, асосан табиий ва кимёвий 
полимерлар ишлатилади.

Якин кунларгача елимлаш максулоти сифатида купинча озик- 
°вкдт максулотлари-крахмал (картошка, бурдой ва К-к ), ун (бурдой, 
Орунч, маккажухори ва к к ), турли хил жонзот елимлари (суяк

\-к.) ишлатиларди. Кимё саноатининг ривожланиши туфайли
иий полимерлар Урнини козирги кунда кимёвий полимерлар
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эгалламокда. Кимёвий полимерлар охор тайёрлашда, баъзида tv 1 
баъзида эса к,исман алмаштирилади. УЛИк»

Тухув корхоналарида елимлаш ма\сулоти сифатида асос 
иоливинил спирта, карбооксиметилцеллюлоза, полиакрила\|СаН 
оксиэтилцеллюлоза, полиакрилонитриллар хулланилади. Кимён**» 
полимсрларни елимлаш махсулоти сифатида хулланилган 
табиий полимерларга нисбатан танда ипларининг ута мустахкам’ 
лиги, ипни уровчи к,обик,нинг юмшок^лиги, оформи куп муддат 
сакдаганда, уз хусусиятини узгартирмаслиги, тухув булимида 
нисбий намлик пастрох булганда ишлаташ имкони борлиги 
пардозлаш корхонасида ох,ор хобитадан осон тозалаш мумкинлиги 
озих-овхаг махсулотларининг тежалиши, охор тайёрлаш осонлиги 
ва дастгохда узилишнинг камайиши билан фарх хилади.

Охор тайёрлашда ишлатиладиган баъзи елимлаш махсулот- 
ларини хисхача тавсифлаймиз:

Поливинил спирт (ПВС) — синтетик полимер, полипинил- 
ацетатни метанол билан аралашмасидан хосил булади. 5 % намликка 
эга булган ох ёки крем рангли кукун совух сувда эримайди, 
лекин хиздирилганда тез эрийди. Тулих эриш 70-75 С да хосил 
булади. ПВСнинг сувдаги эритмаси рангсиз. Охорлаш махсадида 
ишлатиладиган ПВС полимерланиш хатори паст.

Карбооксиметилцеллюлоза (КМЦ) — целлюлоза эфирли сувда эривди. 
Пахтасимон донадор крем рангли. Сувда тез ва енгил эрийди. КМЦнинг 
сувдаги эритмаси узгармас, давомий сакданса, уз хусусиятини 
узгартирмайди. КМЦ таркибида намлик ва эфирдан ташхэри тузлар 
Хам мавжуд. Шу сабабли, охорлаш машиналарининт металл хисми 
емирилиши мумкин. Емирилишнинг олдини олиш махсадида, 
машинанинг охор билан тукдашадиган хисмлари тобланган пулатдан 
ясалади ёки эпосит хопламаси х°планади. Охорлаш махсадида 
КМЦнинг 85/350 ва 75/400 техник русумлари хулланилади.

Полиакриламид (ПААМ) — акрил амид н и ет калий гидросуль-фати 
асосида полимерланган махсулоти. ПААМ сувда секин эрийди, 
крахмалли охорга енгил хушилиб, бир хил таркиб хосил хилади. 
ПААМ тухув ишлаб чихариш корхонасида хисман крахмал 
захираси сифатида ишлатиш мумкин ёки туда ПААМ елимловчи 
махсулот сифатида ишлатилади. Ип газлама тандалари 30-35% 
крахмални ПААМ билан алмаш тириш  мумкин. Умуман, 
тухимачилик саноатида ПААМнинг Б русуми ишлатилади. Кимевии 
елимловчи махсулот сифатида, шунингдек, аксиэтилцеллюлоза,
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_un „a полиметакрил кислотаси ва турли хил полимерларполиакрил

И̂ ™ и ^ о р х ° налаРда эса охор тайёрлаш учун елимловчи махсулот 
г!тиДа табиий махсулотлар крахмал махсулотлари ва тирик 

сИ(Ра изм елимлари тула ва кимёвий елимловчи махсулотга хушимча 
° С л о т  сифатида ишлатилади.

Крахмалнинг мураккаб формуласи (С6 Н]0 Os)n + Н20  булиб, 
пда«п» крахмал турига боших- Крахмал дони совух сувда яхши 

°Уимайди. лекин 50-80° С хиздирилган сувда купиклайди хуюх 
Эрахмалли хоришмага айланади (дон хажми тахминан 125 мартага 
ошади). Крахмалли эритманинг хамма хисми хам сувда бир хил 
эпимайди, нисбатан пиших йигирилган ип таркибига сингмайди 
ва силлих кобих хосил хилмайди. Шунинг учун хайнатиш пайтвда 
крахмалга махсус кимёвий реагентлар-аралаштирувчилар билан 
ишлов берилади ва шундан кейин крахмал елимловчи махсулот 
сифатида ишлатилади.

Х,айвон елими-юхори елимлаш хусусиятига эта. У ипак ва жуп 
тандаларини охорлаш учун ишлатилади. Алсхида ёки бошха хил 
елимловчи махсулотларга ёрдамчи сифатида хуйидаги хайвон ели ми 
ишлатилади. Желатин (ёш хайвон суякларидан тайёрланади) мездр 
елими хайвонлар териси чихиндиларидан тайёрланади.

АРАЛАШТИРУВЧИЛАР. Крахмал махсулотларини сув билан 
аралашуви ва крахмал макромолекулаларини маълум даражада 
юмшатиш учун аралаштирувчилар ишлатилади. Аралаштирувчилар 
сифатида кислоталар (сульфат, хлорид ва Х-к), иш хорд ар (натрий 
эритмаси, кальцийли сода ва х к.). хдр хил тузлар (натрий селикати) 
ва турли хил препаратлар ишлатилади. Крахмални аралаштириш 
хиздириш й^ли билан , механик майдалаш ва биологик 
аралаштириш йуллари билан хам амалга ошириш мумкин. Лекин 
Хамма аралаштирувчиларнинг кимёвий таъсири бир хил эмас.

Аралаштирувчиларнинг вазни, харорати ва таъсир этиш 
Даврийлиги охор таркибига ва ипга бевосита таъсир курсатади. 
Охирги вахтда ачитхи (окислитель) аралаштирувчилар кенг 
тархалмохда, шу жумладан хлорамин.

Хлорамин ишлатилганда крахмалнинг хуввати йухолмайди, 
кимёвий таркибини узгартирмайди, крахмал доначаларини бир 
кил аралаштиради ва бир вахтда хосил хилинган охор юхори 
СГ1ИФ^°К' Даражали ва чидамли булади.

п Е И Т Р А Д Л О В Ч И Л А Р .  Аралаштирувчиларнинг охор тайёрлаш 
раенида уз ишини бажариб булгандан сунг уларнинг таъсирини
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йукртиш учун нейтралловчилар кушилади. Агар аралаштируВЧи 
кислота булса, нейтралловчи -  ишкрр булади ва аксинча д  ~~ 
аралаштирувчи сифатида хлорамин ёки хлор коришмаси ишлати^ 
ган булса нейтралловчи восита ишлатилмайди. Чунки м '  
аралаштирув давомида сурилиб кетади. Ишк,орлар аралащтирув°Р 
сифатида ишлатилганда кисман нейтраллаштирилади, чунк 
Кол ган кисми крахмал билан кимёвий бирикиб кетади.

ЮМШАТГИЧЛАР. Крахмалнинг кислота ёки ишкор билан 
аралаштирганда кисман глюкоза косил булишини кузатиш мумкин 
Бу колатда ип юзасига косил килин ган кобик, КУРУК ва катгик 
булиши мумкин. Окор таркибига кушиладиган юмшатгичлар деб 
аталувчи ёгли бирикмалар кобикни анча юмшатади ва окорни 
шимиш кобилиятини оширади. Юмшатгичлар сифатида усимлик 
ёки жонивор ёглари ишлатилади (пахта ёги, суяк ёги, олеин
кислотаси, стеарин, глицерин, суюк совун, ва к-к )-

Агар крахмал бир хил кушилмаса кам ёгли кушимчалар кушиш 
мумкин, чунки яхши кушилмаган крахмал доначалари окорлаш 
машинаси барабанларига ёпишиб колади ва ипни узига ёпиштириб, 
узилишга сабаб булади.

Ёгли кушимчалар эса ипнинг барабанларга ёпишишдан сакдайди. 
Баъзида эса, улар окор кдйнатиш козонларида ва окор ваннасида 
кулик косил булишини оддини олиш учун кам ишлатилади. Ёгли 
кушимчалар окорнинг елимлаш фаолиятини пасайтиради, шунинг 
учун кам уни окорга кушиш 0,1-0,15 r/л  микдордан ошмаслиги ва 
юкорида курсатилган коллардагина ишлатилади.

АНТИСТАТИКЛАР. Антистатиклар окорлаш жараёни давомида 
тола ва ипларда косил буладиган зарядланишни йукотиш учун 
ишлатилади. Антистатик сифатида ОС-20; ОП-20, стереокс-6, 
алканол ОС-2 каби кимёвий моддалар ишлатилади. Окор таркибига 
эса 0,1-0,2 г/л кушиш мумкин.

ГИГРОСКОПИК МОДДАЛАР. О корланаётган  ипларни 
тетиклигини ва намликни кабул килиш хусусиятини ошириш учун 
окорга гигроскопик моддалар кушилади. Хозирги пайтда 
гигроскопик моддалар жуда камдан-кам ишлатилади. Гигроскопик 
моддалар сифатида ош тузи, глицерин, кальций хлорни ишлатиш 
мумкин. Т ан дан ин г доимий нам лигини  саклаш , туКУв 
булимларидан оладиган намликни, окорлаш тезлигини бошкаРиШ 
ва куритиш кароратини бошкариш билан таъминланади.

АНТИСЕПТИКЛАР. Крахмал ва оксиллардан тайёрланган окор 
микроорганизмлар усиши учун кулай. Окорланган тандани ёки
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газламани узок муддат саклашда, газлама хидланмаслиги учун 
Х°М Гептиклар кушилади. Антисегттиклар сифатида мис купороси, 
aH™on бор кислотаси ва бошка шунта ухшаш хусусиятли моддалар 
ФлсН°'а^и. Агар ишкорли аралаштирувчилар ёки хлорамин кушил- 
^антисептиклар ишлатилмайди.
са' £yg  0 \ор  тайёрлашда сув крахмал махсулогларини ёки кимёвий 
е-имлаш махсулотларини эритувчи сифатида ишлатилади. Охорлаш 
учун хар хил кальций ва магний тузлари бул маган тоза таркибли 
оддий сув ишлатилади.

4.4. ОХОРЛАШ ОМИЛЛАРИ

Туйинганлик, ёпишкоклик, слимлаш

Барабанли машиналар ёрдамида охорлаш жараёни бир кдрашда 
оддий куринсада, бирок бажарилиши жуда мураккаб. Охорнинг 
сувли эритмаларида елимловчи модда ва намлаш хусусиятлари 
маълум туйинганликка эга. Куп холларда охорлаш материаллари 
иаълум даражада намликка эга булади. Ип хам гидрофил булиб, 
маълум даражали намликка эга. Охор ипга киска мудцатли козонда 
чуктириш билан шимдирилади ва ортикча охор сикувчи ваплар 
тизими билан сикиб ташланади. Маълум даража намликгача 
ХУритиш пар ёрдамида иситилувчи барабанлар билан амалга 
оширилади. Елимлаш даражаси куп омилларга боглик, бирок асосан 
охорнинг туйинганлиги ва ёпишкокушги, сикиш, сикиш тури ва 
охорлаш тсзлигига боглик булади. Охорлаш жараснида хакикий 
елимлашни назорат килиш керак. Бир елимлашнинг узини турли 
курсаткичлар бирлиги билан аникдаш мумкин: охор туйинганлиги 
ва ёпишкоклиги, сикув валлари катти кдиги ва сикиш.

Раем. Охорлаш жараёнида дастлабки тенгликнинг Санки диаграммаси.
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48-расмда Санки диаграммаси курсатилган булиб, у 60 м/мин 
тезликда одорланувчи 50 тексли иплардан далдасимон йигирув 
машинадан намни сингдириш микдори тасвирланган. Одорлащ 
материалларининг намлиги номаълум. Одор туйинганлиги 12,5% 
ни ташкил дилади, сидишгача куринувчи елимлаш 120% 
Диаграмманинг бошланиш дисмида дар дадидада 16,48 кг куру^ 
ип 1,22 кг долдид нам ва 2,47 кг дуруд одор, сидиш паридан 
чидишда 17,31 кг сув билан Узаро богпанган. Диаграмманинг 
охирида Уша 16,48 кг курук ип 1,22 кг долдид нам билан, одорнинг 
курук долдиги 2,47 кг ва у билан б о т и к 0,2 кг намлик ифодаланган. 
Натижада ту дув галтагига Уралган 20,37 кг одорланган кондицион 
ип олинадиган ва 17,11 кг микдорда намлик бугланиб кетади. 
Хисоблашда эса одорнинг дадидий туйинганлиги фойдаланилади, 
бирок анча аник кисоблар шуни кУрсатдики, конденсион дисоб- 
лашда одорни дадидий туйинганлигининг камайишини дисобга 
олиш керак булади.

КУринишли елимлашни а;гикдаш анча мураккаб. Туйинганликни 
Узгартиришда ёпишкокдик дам узгаради, елимлаш эса иккала 
курсаткичлар билан тугри ва бевосита богликдир. Агар сикишдан 
кейин кУринишли елимлаш билан дадидий елимлаш уртасидаги 
богликдик маълум булса, уч квадратли гриф ёрдамида маълум

49-расм. Пневмомеханик усулда йигирилган 
36 тексли ип учун одорлаш диаграммаси.
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гуйинганлили о\ор учун хакикий елимлаш катгалигини олдиндан 
айтиш мумкин. 49-расмда пневмомеханик усудда йигирилган 36 
тексли ип учун охорлаш диаграммаси курсатилган, у оксидланган 
картошка крахмали билан о\ор туйинганлиги 0 дан 12% гача, 
ёпишК°Клиги 0 дан 120 сП гача, намлиги сикишдан кейин 100 
дан 220% гача булганда одорланган.

К.айд этиш керакки, пневмомеханик усулда йигирилган ип 
махсус сикувдан сунг намликка зга булади, бирок бу ерда маълум 
шароитлар учун о \о р  туйинганлиги ва ёп и тц окли ги н и н г 
богликлигини курсатиш зарур. II, III, IV квадрантлардаги чизицлар 
крахмал парчаланиши даражасининг, одорнинг туйинганлиги ва 
ёпишцокдиги, куринувчи ва хакикий елимлашни тавсифлайди; 
штрихли чизикдар ёпишкокдиги паст ва модификацияси юкори 
булган крахмал га мувофиц келади, тулик чизицлар — деструкцияси 
паст даражали юкори ёпишкок крахмалга хос. Сикишдан кейин 
бир хил куринувчи елимлаш катталигидаги фарк аник кУринади.

Сикдш катгалиги ва сикиш валлари каттикдигининг таъсири 
жуда муким, чунки энергияни тежаш билан боглик кдттик сикишга 
купрок эътибор берилади. Сикишни 6 мартага оширишда о\ор 
туйинганлиги 75% булган и да куринувчи елимлашни сикишдан сунг 
икки мартага кискартириш мумкинлиги исботланган, бунда 
хакикий елимлаш олдинги \олатда колади. Куринувчи елимлашни 
сикишдан кейин охорлаш материаллари тавсифларидаги 
фундаментал узгартириш лар ва механик си ки ш н и  
интенсификациялаш билан камайтириш мумкин. 25% туйинган 
акрилполимердан эмульсия билан ишланган текстурланган 
полиэфир иплар учун куринувчи елимлаш сикишдан сунг 90 дан 
110% гача Узгаради. Х°зирги вактда юкори туйинган полимер 
дисперсиялар ишлатилади. Уларнинг айримида 65% КУРУК модда 
булади. Уларнинг ишлатилиши уша хакикий елимлашда куринувчи 
елимлашни сикишдан сунг 40% пасайтиришга имкон беради.

4.4.1. АДГЕЗИЯ

Хдтто энг яхши шароитларда хам охорнинг бир кдсми охорлаш 
мацшнасининг ажратиш чивигида ёки тукув дастгохида тукилади. 

' ратиш чивигида тукилувчи охорга эътибор бермаслик мумкин, 
ИР°К ТУКУВ дастгохида у 20-25% га етиши керак. Химоя копламидан
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ташкдри ёпиштирувчи модда тола орасидаги богчанишни ва ипн 
узилиш юкини оширади. Охорлаш материалларининг ёпищти НГ 
имконини ва уларнинг ип узилиш юклатишга таъсипРИЩ 
бахолашнинг оддий усули, толалар тортилиши билан аж па. Hr 
турувчи пиликни охорлашдан с$>нг охорланган намунани 
хисоблашда узунлик ва пиликнинг максимал штапель узунлигидан 
устун булган узунликда синашдан иборат.

50-расмда икки охорлаш материалларини синаш натижаси 
курсатилган. АР адгезия кучи пиликнинг узилиш юки намунанинг 
икки \исоблаш узунлигида нисбатли куринишида берилган. О 7 
нисбат, одатда яхши хисобланади.

Охорнинг тушишида кдсман дастгохнинг иш курсаткичлари 
пасаяди. Охор ва у билан боншк момик, механизмларга тушиб 
уларни бузилишига олиб келади, шунингдек матога илашиб, унинг 
сифатини ёмонлаштиради. Ха во ифлосланишини регламентловчи 
стандартлар мухим ахамиятга эга, ха вода чанг ва момикнинг 
микдори ип тури, тухиш усули ва вентиляцион ускуналарга боглик, 
Холда узгаради. Хавода чанг ва момик,нинг микдори билан тукув 
дастгохи унумдорлиги уртасида анихбогликдик мавжуд. Агар тукув 
дастгохи унумдорлиги автоматик дастгох унумдорлигидан 3 ёки 4 м 
ортиги билан ишласа, демак хавода тахминан шунча марта чанг 
ва момих микдори ошишини кутиш мумкин. Одатда, автоматик 
дастгохлар билан жихозланган тукув цехларида хаводаги чанг ва 
момих микдори 0,9 дан то 3.5 мг/м5 гача булади, мокисиз дастгохлар 
билан жихозланган цехларда эса — дан то 7,5 мг/м3 гача. Елимлаш
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„тишида охор учиб тушиши ошади, лекин момик, ажралиши 
oÛ anM иккала катталиклар йигиндиси эса бир текис камаяди. 
М тгикан. минимал момик, ажралишига мувофик келувчи е.лимлаш 

•кишда минимал узилиш и га мувофик булади, деб фараз килиш 
Бирок, текширишлараа будоим шундай эмаслиги исботланди 

ва одатда тукиш учун оптимал елимлаш момикнинг минимал 
ажралиши ни таъминловчи елимлашдан пастлигини курсатди.

4.5. ОХОР ТАЙ ЁРЛА! И УЧУН ВОСИТАЛАР

Охор -  тукув корхонасининг махсус хонасида, яъни охорхонада 
кдйнатилади. Охор кдйнатиш овал ва айлана козонларда, ёки махсус 
курилмаларда бажарилади. Козонлар ёгочдан ёки мисдан, охирги 
вактларда тобланган пулатдан ясалган булиб, хажми ЮООлитргача 
ситимга эта булади. 51-расмда овал формасидаги охор тайёрлаш 
козони курсатилган.

51-расм. Охорни кайнатиш 52-расм. Термомеханик усулда охор 
козони схемаси. тайёрлаш аппарата схемаси.

ао *5°зон ичига аралаштиргич урнатилган булиб, у охорни 
К0н;!.т и р и ш  учун хизмат Килади. Улар электродвигателдан 
минутая зп Ш.е5 ге„рнялар Z | ва Zj оркали тескари йуналишда 
амалга ^  аиланма харакат олади. Кайнатиш 6yF ёрдамида 
тешикп°ШИРИЛаДИ’ ЯЪНИ 6yF буг Утказувчи оркали илонсимон 

арга узатилади. Сув 3 жумракчага узатилади. Тайёр охор 1
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пуфлагич ёрдамида 2 утказувчи жумрак йули оркали так,исмлоВчи 
к,о зон га ёки окорлаш машинасига кайдалади. Крзонни ювищ Ва 
тозалаш учун 6 цувур урнатилган. Крзоннинг копкогадан елим 
максулотлари, окор компонентлари солинади, кдйнаши кузатилади 
Козон ичида термометр булиб, у окор кароратини улчайди 
урнатилган улчагич ёрдамида окор сатки ва кажми аникданади' 
Козон ташки томондан асбест ва керамика плиткалар билан 
копланади ва кар хил куйишлардан огоклантирилади.

Крзонда окор босим остида кайнатилади. К,озон зич ёпиладиган 
Калин деворли ш арсимон шаклдаги деворга болт билан 
котириладиган ечиладиган копкокди идишдир. Автоклав ичида 
аралаштиргич жойлашган. Сувга яхшилаб аралаштирилган окорлащ 
максулотлари автоклавга узатилади, кдйнатиш 6yF орцали босим 
таъсири остида амалга оширилади. Босим остида кайнатганда окор 
тайёрлаш вакти тезлашади, агарда окорлаш максулоти крахмал 
максулотларидан булса, у колда аралаштирувчилар кушилмайди, 
чунки юкори босимда крахмал донлари етарлича кушилади.

К^пгина корхоналарда крахмал максулотлари кимёвий 
аралаш тирувчилар билан бир каторда керакли даражада 
ёпишкокдикни камайтирувчи гомогенизатор-курилма ёрдамида 
механик аралаштирувчилар ишлатилмокда. Крахмалли окор юкори 
босим остида тор тешикдан окор бакига утади. Тешик оркали 200 
м/с тезликда кара кат килиб тусикка урилади хамир булиб колган 
колдикдар майдаланади. Механик гомогенизаторлар билан бир 
Каторда ультратовушли (гидравлик огок) гомогенизаторлар кам 
кулланилади. Ультратовушли гомогенизаторда катта тезликда окдб 
келувчи окор сикими тебранувчи пластинага келиб урилади. 
Тебранувчига зарба кисобидан ва ултратовуш таъсирида крахмал 
донлари аралашади.

Айрим корхоналарда окор тайёрлашда крахмал донлари 
термомеханик усулда аралаштириЛади (52-расм). Термомеханик 
аппарат В.В. Копитин томонидан ишланган. Аппарат 3 корпусга 
жойлашган 9 калкдли пуркагичли айланиш 5 трубаси (6yF йули, 
кувур ичидан бут узатувчи) дан иборат, 4 вал га 2 винт шнек шаклида 
8 турбина катти к килиб котирилган. Вал 7 эле ктродви гателдан 
айланма каракат олади. Барча аралашмани тез кайнатиш учун аппарат 
тубида 1 барбартер жойлашган, бу кам шу йулдан бут кабул килади.

Аппарат куйидагича ишлайди: Сув тулдирилган 3 acocia 
копкокди дакна оркали окор компонентлари солинади. 1 борбартер 
6yF узатилади ва аппарат сув билан керакли саткда тулдирилади.
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аратнинг 7 двигатели ишлагач айланма кувурдаги \амма 
\^гичларга 6yF узатилади. Винт 2 насос каби \аракат килиб 

ПУРКац1мани аппарат тубидан 8 турбинага узатади. Турбина катга 
ЭРжик билан айланиб, натижада косил булган марказдан кочувчи 

аралашма ичмдаги майда гувалалар окимини асос девори 
г̂омон йуналтиради. Винт ва турбина жадал аралашувни амалга 

оширади ва окор компонентларини механик майдалайди, 
шунингдек аппарат атрофида максимал айланишни таъминлайди. 
Айланма 5 кувурга 9 калкали пуркагич оркали келаётган 6yF узининг 
иссикдик ва кинетик энергияси билан каракатланувчи оким 
булакларига таъсир килади ва кувурнинг кичик кажмида окорлаш 
максулоти донларини майдалайди. Чунки аппаратда окор 
хажмининг утиш даври айланма кувур оркали киска вакт ичида 
амалга ошади, максулот кувур оркали бир неча марта утказилгач 
кам таркалган бир хил таркибли компонентлари юкори даражада 
аралаштирилган окор аралашмасини косил килади.

Термомеханик усулда тайёрланган окор компонентлари юкори 
даражада таркалган (аралашиш даражаси 90-95%) меъёрий 
ёпишкок ва елимли юкори сифатли окор олишни таъминлайди: 

Юкори сифатли охорни крахмал махсулотларининг кимёвий 
елимлаш максулотлари аралаш маси каби о зи к -о вкат  
максулотларини алмаштирувчи -  тоза елимлаш максулотларидан 
кам тайёрлаш мумкин. Бундай охордан фойдаланилганда 
т^кувчиликда танда иплари узукдари, кимёвий аралаштирувчилар 
кушилиб тайёрланган окор билан окорланган ипларга нисбатан 
анча камаяди. Охирги пайтларда купгина корхоналарда 
компонентларни тайёрлаш ва охорни кайнатиш жараёнлари 
автоматлаиггирилган окор кайнатгичлардан фойдаланилмокда. 
Елимлаш максулотлари махсус туплагичларда сакланади. 
интсимон конвейер оркали елимлаш максулоти автоматик 

тарозига узатилади. Етарли вазнгача елимлаш максулотлари сув 
туда бакка солинади. Аралаштирув вакт рельеси билан 

шкэрилувчи белгиланган вакт оралигида амалга оширилади. 
^фалаштирувчи ишлаб турган колатда коришма кайнатиш бакига 
Ластлт ош^ариш механизми назорати сатхигача куйилади. 
ЗДадю б°ШКарув окор кайнашини берилган дастур асосида 
Кизил Т М Ва̂ Тга риоя Килишни таъминлайди. Кайнатиш тугагач 
мос Чиро^ ^ нади 83 ° \ор  карорати автоматик равишда сакдашга 
°\оплаи кел™рилади- Тайёрланган окор диафрагмали насос билан 

• Машинаси тогорасига узатилади. Окор кайнатиш дастурини
149



урнатиш учун дастлабки бошлантач х,арорати, кдйнатиш харопя 
ва о\орни сакдаш \арорати белгиланади. Шу мацсадда хозонТИ 
керакли вахт ва \ароратни назорат цилувчи мослама урнатилад^ 
Дастурли бошкдрув билан охорни кдйнатиш охорнинг сифаТл 
булишини таъминлайди, ишлаб чикаришда иш унумдорлИг-И 
ошади. 1 и

4.6. ОХОР РЕЦЕПТИ ВА ОХОР ТАЙЁРЛАШ УСУЛЛАРИ

Охор таркиби жуда куп омилларга ботик,, толали махсулотнинг 
навига, охорланаётган ипнинг чизикди зичлиги ва пишикдигига 
ишлаб чикдриладиган газлама киришишига, зичлигига ва \оказо' 
Охорланадиган махсулот сифати ва турига ботик, холда о\ор 
таркиби узгартилириши мумкин.

Охор таркибига кирувчи махсулотлари номи ва \ажми махсус 
рецептларда курсатилади.

Хар бир материалнинг умумий \ажмга нисбатан фоизи шу 
материалнинг охорга т^йинганлиги дейилади. Тукувчилик 
саноатининг барча со\аларида кимёвий полимерлардан иборат 
елимлаш махсулотлари рецептини ишлатиш кенг тархдлмокда. Пахта 
ипи, вискоза, штапел ва жун танда ипларини охорлашда елимлаш 
махсулоти сифатида поливинил спирт кенг кулланилмокда.

Куйидаги жадвалда ПВС охор рецепта курсатилган:

Махсулот
Тандя ипларн

Пахта 18,5 текс U 1тапел ь-пискша 
25 текс

Таза жун 
19,2x2 текс

ПВС, кг 30 16 40
Глицерин, л - -
Тайёр охор, л 1000 1000 1000

ПВСни куллаб охорни кдйнатиш куйидагича амалга оширилади. 
Бакда 900 л сув солинади. Навбати билан ПВС солиниб 5-10 минут 
аралашма аралаштирилади, 6yF очилади ва аралашма цайнатилади. 
Кейин 1000 л хажм олингунга кдцар сув кушилади ва беш дахиха 
аралаштирилгандан сунг охор фойдаланиш учун тайёр булади. 
Утказилган тадхйх°тлар буйича П В Сдан оптимал туйиниш, пахта 
илларида 2-3%, штапел вискоза ипларида 1,25 -  2%ни ташкил этади.

Штапель пахта ва жун ипларини охорлаш учун елимлаш 
махсулоти сифатида карбооксиметилцеллюлоза (КМЦ) ишлатилади.
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)КадваЛда K M U  охорининг рецепти курсатилган:
Т н д  а и п п

Материал
Вискоза Хайта та рал- П ахта или П ахта или Ж ун

гаи пахта или М1ГГК. учуй 6  уз учун

2 5  текс 1 5 ,4  текс: 1 8 ,5  текс 2 5  текс 2 5 x 2  текс

кмГГ^ 2 8  3 0 5 0 4 5 4 0 2 5

Уксус 1 ,2 5**в хар и ,л
3 ,0

ГлицеринЛ
1000___ 10 0 0 1 0 0 0 1000 1 0 0 0

КМЦ билан охор тайёрлашда бакка 500 л сув куйилади ва 60- 
65° С хароратгача кдйнатилади. Ишлаб турган аралаштиргичларга 
майдаланган КМЦ препарата сувга солинади. Аралаштириш 
б^лакчалар эриб кетгунича ва бир хил таркибли куюкрок, булган 
масса олингунча давом этади. Кейин керакли хажмдаги охорни 
олгунга кддар сув солинади. Аралаштарилгач 10 минутдан сунг о\ор 
тайёр холга келади.

Полуакриламиддан охор таркиби рецепта куйидаги жадвалда 
келтирилган:

Материал П ахта ими 
миткнл учун  

1 8 ,5  текс

11 Ггапель-вискоза 
или

2 5  текс

В и ск оза  или  

1 6 ,7  текс
I Поли-крах мал и, кг 54 2 6 -
ПАЛМ аралашмцги 
8% ли, кг 25 14 5 0
Хлорамин, г 2 10 100 -
Пахта ёто , г 4 0 0 4 0 0 -
Желатин, кг - 15

ПААМ билан охор тайёрлашда 600 мин 1 айланиш тезлиги 
айланувчи парракли аралаштирувчи билан жихозланган махсус 
Хозонда ПААМ пастаси сувга кушилади. ПААМ сувга секин 
аралашиши сабаб, хозонда ю хори тезликда айланувчи 
аралаштиргич бор. Одатда хозонда крахмал охор тайёрланади. Тайёр 
крахмалли охорга 8% ли ПААМ аралашмаси кушилади. Сунгра 
керакли михдорга эга булгунча сув хушилади ва 10 дахиха 
ХЭЙнагач, охор тайёр булади. ПААМ дан тайёрланган охор анча 
£уюк> булади ва ип таркибига т^лих сингдирилмайди. Шу сабаб, 

°шха елимлаш материаллари урнига хисман алмашувчи 
воситасида ишлатилади.



ТУкув корхоналарида охор тайёрлашда елимлаш м а\СуЛо 
сифатида кимёвий полимерлардан ташкдри табиий полимерла™/1* 
фойдаланилади ва биринчи навбатда крахмал махсулотла^ 
ишлатилади. ' ри

Куйидаги жадвалда хлорамин аралаштирувчи ва крахмал 
махсулотидан охор тайёрлаш рецепти курсатилган:

Материал Т а и д а И П И ------------------
Пахта или 18,5x25 текс Зирир linn Гоза ж ун
I рецепт II рецепт 45.5-83,4  текс

Крахмал, кг 
картошка 65-80

*
53 57ДОН - 65 80 -

Клим, кг - - . 4
Хлорамин 130-160 315-400 70 10
Совун - 2,65
Глицерин - - 2,65 7,5
Тайёр о*ор 1000 1000 1000 1000

I ва II рецептларда \ар хил туйинган крахмалли охорланган 25 
- 18,5 текс чизикди зичликли иплардан турли хил структурали 
газлама ишлаб чикдриш мумкин. Крахмал ва хлорамин ишлатиб 
тайёрланадиган охорни кайнатиш куйидагича булади. 25-30° С 
иситилган сувга крахмал солинади ва 5-10 дакик,а кушиб 
аралаш тирилади. Кейин 3-5 литр илик, сувга (30-40° С) 
аралаштирилган хлорамин солинади. Киска вахт аралаштирилгач, 
бут очилади ва хлорамин реакцияси тугагунча кдйнатилади (40-45 
мин). Агар охорга калий йод крахмалли цогоз ботирилса, у хлорамин 
булса кукаради, агар булмаса — ранги узгармайди. Хлорга нисбатан 
реакция йуцолса, охор фойдаланиш учун тайёр цисобланади.

Модификацияланган крахмалдан тайёрланган охор тури ва 
таркиби жуда оддийдир. Чизикди зичлиги 25-18,5 тексгача ипларни 
охорлаш да 1000 литр тайёр охорга бор-йуги  45-60 кг. 
модификацияланган крахмал кушилади. К,озонга 400-500 л сув 
КУйилади ва аралаш тиргич иш латиб талаб цилинган 
модификацияланган крахмал солинади. Аралашма 10 минут 
аралаштирилади. Хамирчалар йуколгач, керакли хажмда сув 
куйилади. ByF очилиб, 95° С хароратда киздирилади, кайнатгандан 
кейин, 1-2 минут уггач, кайнатиш тухтатилади -  охор фойдаланиш 
учун тайёр хисобланади.
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О х о р н и  кар хил рецептлар билан цайнатиш да охор
°  н е н т л а р и н и н г  \ажмига, \арорат режимига ва кайнатиш 

компо ни^оятда риоя килиш шарт. Тайёр охор таркибида 
ВаКишШИган максулотлар сифати катта таъсир курсатади. Шунин г 
C°vh о\ор т а й ё р л а ш д а н  олдин барча махсулотларнинг асосий 
Успсаткичлари теюиирилиши керак. Агар курсаткичлар стандарт 
талабига жавоб бермаса, материални махсус курикдан сунг 
ишлатиш м у м к и н .

4.6.1. СУВЛИ ОХОР

Сувли охор кенг кулланилади. Сувли о\ор таркибига елимловчи 
модла, мулойимлаштирувчи ва одатда кушимча компонентлардан 
бири антикупикловчи, эмульгатор, гигроскопик ёки антисептик 
модда киради. Баъзан таркибига ПВС ли модификацияланган 
крахмал, бирон хил ёг тури ва бошкд компонентларнинг катта 
булмаган кУшимчалари кирувчи универсал охор тайёр аралашмаси 
цулланади. Охорнинг бошк,а тайёр аралашмаларида ПВС ва акрил 
сополимерлар — япон тукимачилик корхоналарида куп кулланувчи 
комбинация ишлатилади. Тайёр охор аралашмаларини чикдриш 
максади компонентларни аралаштиришда хатоликларни ва уни 
тайёрлаш вакдини, шунингдек охор турли компонентларини олиб 
келиш учун харажатларни кискартириш. Охор нархининг баъзи 
холларда ошиши ундан олинадиган Самара билан бир хил эмас, 
бирок тайёр аралашмаларни куллаш етарли малакага эга булмаган 
техник хизматчиларда фойдали булиши мумкин. КМЦ натрий тузи, 
асосан пахта толалар иплар учун ишлатилади. У крахмал билан 
крахмалнинг массасидан 3/1 кием микдорда кУлланади. КМЦ ни 
рангли тандалар, айникса тук тусдаги, шунингдек якуний 
пардозлашдан утмайдиган мато тандалари учун жуда фойдали.

Юмшатувчи модданинг вазифаси — ипларнинг скалодан матонинг 
бошигача булган хдракатида ишкаланишини камайтириш. Иплар 
УРтасидаги Узаро ишкаланишнинг камайиши аркок ипи урилишини 
®ашшайди ва комуза косил булишда момик ажралишини камайтиради. 
Юмшатувчи модда сифатида, одатда ёг, спермацет ёки стеарин 
ИШлати л а д и , баъзан эса эмульсион ёг ёки эрувчи минерал ёглар хам 
ишлатилади. Ёглар ва стеарин суюк ходда, улар эриш хдроратидан 
ирмунча юкори кароратда сакданиши лозим. Бунда эримайдиган 
РДяашмалар чукмага тушади. Юмшатувчи модданинг микдори, одатда
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елимловчи модданинг массасидан 5 дан 10% гача ташкил этади. Купинча 
яхши натижалар 7,5% юмшатувчи массасида олинади. Маълум мулжадт. 
охор рецептини танлаш кдгор шаргларнм куриб чикцшни талаб зтдщ,.

1. Охор рецептига тола турига мос келувчи елимловчи модп 
кириши керак. Гидрофия ва гидрофоб толали аралашмалард3 
бикомпонентли елимловчи модда талаб этилади.

2. Охор тукишда маълум матолар ва тукув дастго\лари тури учун 
минимал узилишни таъминлаши керак.

3. Мокисиз тукув дастгохлари механизмларининг си калган хаво 
ёрдамида уларни тез-тез тозалаб турил и ши заруриятисиз муспцкам 
ишлашини таъминлаш учун чанг ажралиши минимал булиши керак

4. Охорлаш материаллари нархини, тукув ускуналари 
унумдорлигини, охорни тайёрлаш нархини хисобга олган \олда 
ипларни охорлаш нархи минимал булиши керак.

5. Компонентлар, TOFopa, кувурлар, насослар ва охор к,озонлари 
контакт юзаси тайёрланган материалларга мувофик, булиши керак. 
Масалан, акрил кислслгали охорни куллашда хамма контакт юзалар 
зангламас пулатдан тайёрланган булиши керак. Тукув жихозлари 
тугрисида хам унутмаслик керак.

6. Агар мато якунловчи пардозлашдан утмаса, охор тиник, булиши 
ва харорат ёки ёрурликнинг узок вакт таъсирида рангини 
Узгартармаслиги керак.

7. Охор ёпишкокдиги юкори булмаслиги ва пардозлашда енгил 
ювилиши керак.

8. Материаллар захарли булмаслиги ёки сапоматликка зарар 
етказмаслиги керак.

9. Елимлаш минимал булиши керак (иложи борича), айникса, захира 
деталпар сарфини камайтириш ва тукув галтагида танда или узунлигини 
ошириш хдмда калин матоларни ишлаб чикэриш учун керак.

10. Хамма охор махсулотлар сувда осон эриши керак. Кдйд этиш 
керакки, охорнинг бирон рецепта бу шартларни бир вактда 
бажарилишини таъминлай олмайди. Умумий самарага эришиши 
учун маълум моддаларда сарфларнинг бирмунча ошувига йул 
куйиш мумкин. Масалан, пардозлашда катга самарага эришишда 
тукув ускунаси унумдорлигининг пасайиши, табиий крахмал 
урнида сувда эрувчи крахмални куллаш. Аксинча, ПВС ни крахмалга 
кушиш тукув саноатида куп рок самарага олиб келиши мумкин. 
Одатда, тукимачилик саноатида техник муаммоларнинг купчилиги 
оптимал ечимга факат тукимачилик корхоналарида эга булади, У 
ерда хом ашёларни ишлаш ахамиятсиз кийматга эга.
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4.6.2. ЭРИТУВЧИЛИ ОХОР

Танланган эритувчи билан мос келувчи охорлаш ма\сулотлари 
и \ам  урганиш нинг илк бок,ичида. Улар хлорланган 

^ е в о , д о р о д л а р  билан т>три келиши ва охор олинишидан кейин 
У171 _ ,вчи регенерациясидан сунг куп марта ишлатилиши керак. 
Рдимловчи модда сифатида энг куп полистирол ишлатилган, бунда 
айта ищлатишда 80 % охор кулланган. Одатда, эритувчи сифатида 

п е п х л о р э т и л е н  ишлатилади. Каннен полистирол модификация- 
ланган крахмалдан ва ПВС билан аралашмалардан киммат булса 
хам эритувчилар билан охорлаш умумий киймати сувли охорни 
куллаш билан охорлаш цийматидан 27% га паст. Афсуски, 
эритувчилар билан охорлашда бевосита харажатлар жуда катга. 
Изланишлар натижасига кура эритувчили охорни кУллашда
узулишлик Усади. 30 текс ипдан енгил полиэфир ип газламани 
мокисиз тукув дастгохларида бош валнинг 220 мин 1 айланиш
тезлигида ишлаб чикаришда 1000 танда иплари ва 10000 аркок, 
ипида 0,3 узилиш холати олинди. Бу 1 дастгох-соат вактда дастгохни 
60% фойдали ишлатиш вактига 2,65 узилиш мувофиккелади. Аркок 
ва танданинг узилиши одатдагига нисбатан тухталишларнинг 
умумий сони 3,5 бир дастгох -  соатда тукувчи хизмат кУрсатиш 
меъёри саккиз дастгохдан ошмаслигини англатади. Худди шундай 
шароитларда сувли охорни куллашда 1 дастгох-соатда факат 0,9 
узилиш руй беради. Полистирол елимловчи модда сифатида 
танланди, чунки уни ювиш осон угади. Бирок, кайд этиш керакки, 
куп корхоналардаги мавжуд ускуналар полистиролли охорни 
ювишга тугри келмайди. Бошка материалларни куллашга харакат 
Килишлар лаборатория тажрибалари боскичида булади. Бирок 
эритувчилар билан охорлашга кизикиш доимий усмоцда. Янги 
елимловчи материаллар пайдо булиши ва охорлаш жараёнининг 
имкониятлари кенгайишини кутиш мумкин.

«Зульдер» фирмаси 388 см энли дастгох ва 218 см энли 
кулачокяи хомуза хосил килувчи механизмли «Пиканоль» фирмаси 
мокили дастгохлар ишлатилди. Хамма тандалар якка охорлаш 
Козонида куш ботириш ёки кУш козонда алохида охорлаш билан 
83 танда нимталарини уч цилиндрларда куритиш билан охорланади.
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«Зульцер» фирмасп дастгохида ншланган
1. Вискоза или учуй охор рецепти
Сув
Модификацияланган кара хм ал

матолар

полотно

Полиакрил кислота 
Стеарин

2. Полиэфнр-ипли газлама ип учун охор рецепти.
Сув • полотно
ПВС/ модификацияланган крахмал
ПВС
Стеарин

3. Техник ип газлама матолар учуй охор рецепти.
Сув атлас 5/2
Акрил сополимери 
Модификацияланган крахмал

4. Ип газлама матолар купчилиги учун охор рецепти.
Сув полотно
Модификацияланган крахмал 
Полиакрил кислота 
Стеарин

«Пиканоль» фирмаси дастгохида ишлаб чицилган матолар.
1. Полиэфир — ип газлама матолар учун охор рецепти
Сув полотно
Модификацияланган крахмал
ПВС саржа 2/1
Стеарин

2. У рта ва калин ип газлама матолар учун охор рецепти.
Сув саржа 12/2
Модификацияланган крахмал атлас 5/2
Акрил сополимер саржа 2/1
Стеарин атлас 5/2
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Пхорлаш курсаткичлари тукув ускунаси каби му\им а\амиятга 
Уларга о\орга ботиришда танда полотноси зичлиги, танда 

ЭГЗ ифлари, охор ёпиш коклиги, сикиш шартлари киради. 
гт^вмомеханик йигирув усулида олинган ип шу чизикли 
^ячликдаги халКасимон йигирув машиналарида олинган ипга 
ЗИЧбатан 15% га куп охор шимади. Елимлашга танда полотноси 
НИадиги анча таъсир курсатади. Танданинг катга зичлигида елимлаш 
™ ипларда уларнинг охорга ботирилишдаги холатига цараб 
Узгариб туради, бунинг натижасида паст урта елимлаш \сюил булади. 
£ лас 5 /2  уралишли мато танда буйича 1 см га 37 ипга эга. Елимлаш 
козонида 1 см га 36 ип тугри келади. 50 текс ип 0,4/ 101 см 
диаметрга эга, бу 36 ип учун 0,52 см ни ташкил этади. Бундай 
шартлардаохор эритмасини алохида иплар орасига сингиши кийин. 
Иплар уртасидаги идеал масофа тахминан ип диаметрига тенг 
булиши керак. Бу холда охорлаш талабга жавоб бериши учун танда 
полотносини икки цисмга булиб эришиш мумкин.

Ип газлама ип эгаллайдиган умумий жой танда полотноси 
буйича вал кенглигининг 50% ини, полиэфир -  ип газлама ип эса 
-  67% ни ташкил этиши керак. Химоя цопламини самарали 
копланишидан кейин тандани шу даражада дастлаб куритиш 
зарурки, иплар у'заро ёпишмасин. Одатда, танданинг икки ярмини 
алохида икки ёки уч барабанларда, сунг колганларида бутун 
тандани куритилади. Купинча бир танда ярмини биринчи елимловчи 
цурилмадан кейин дастлаб уч кушимча барабанларда, танданинг 
иккинчи яримини -  туккиз барабанли машинанинг уч орка 
барабанида куритилади, колган олти барабанда эса бутун тандани 
якунловчи куритилиши амалга оширилади. «Целл* фирмасининг 
«Синкро-4» махсус курилмасини куллаш анча кулай булиб, у 
елимловчи курилмалар ва турт барабандан иборат куритувчи 
Курилма орасида урнатилади. Булинган танда дастлаб икки 
барабанда куритилади, сунг эса одатдаги куритиш амалга оширилади. 
Баъзилар алохида дастлабки куритиш алохида охорлашдан мухимрок 
ахамиятга эга, деб таъкидлашади ва шунинг учун купинча «Синкро- 
4» якка охорлаш козони кулланилади. Тажриба курсатадики, иккала 
сндошиш хам бир хил мухим ва охорлаш ж араёнини 
такомиллаштиришда катга кадам касб этади. Сикиш валларининг 
Хаттиклиги ва материали елимлаш катталигига катта таъсир 
«Урсатади, бирок бу ерда богланишлар жуда мураккаб ва 
аникданиши кийин. Одатда, анча катти к валлар юмшокларга кура
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ката  елимлаш беради. Бирок, валлар сиртини урашга мулжалланган 
материал хам мухим ахамиятга эта. Шорнинг аникдашича [5] 55-60 
бирлик катгикликдаги валлар коницарли хисобланади, анча кд-ггик 
валларни факдг баъзи махсус доллар учун тавсия килиш мумкин. 
Сикиш кучланиши ва елимлаш Уртасидаги богланиш т^гри 
пропорционал. Машинанинг секин юришида паст елимлашни 
компенсациялаш учун сицишнинг автоматик тартибга солувчилари 
кулланади. Машина тезлигининг тушишида сикиш кучланиши 
камаяди. 53-расмда назорат авоматик тизими учун секин юрищда 
охорлаш тезлиги ва сикиш кучланиши уртасидаги богланиш 
курсатилган.

53-расм. Назорат автоматик тизими учун охорлаш тезлиги 
ва сикиш кучланиши уртасидаги богланиш.

1,2,3-сикиш валларида сикиш кучланишининг имкониятли 
вариантлари; 4-сикиш вали косил киладиган копламлар учун сикиш 

кучланиши чегараси.
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н юришда сикиш кучланиши 1,5 кН ни, машинанинг 
имал тезлигида эса 120 м/мин — 7 кН ни ташкил этади. Икки 

маКСИа кийматлар уртасида тартибга солишни чизикли ёки 
46-поненциал конун буйича амалга ошириш мумкин. Чизикди 
богланиш куйидаги куринишга эга булади:

Р= 1,5+0,046

бу ерда Р -  сикиш кучланиши, кН;
$  -  охорлаш тезлиги, м/мин.

0 \ор ёпишкрК™гини тахминан 2 мартага ва сикиш кучланишини 
10 мартага ошириш мумкин, бу танда узунлиги бирлигидан 
бугланувчи намлик мивдорини икки мартага камайтиради. Бирок 
мавжуд ускуналар бундам сикиш даражасини олишга имкон бермайди. 
Бунинг учун махсус конструкцияланган елимлаш курилмалари талаб 
этилади. «Вест Пойнт» фирмаси 789 елимловчи аппарата 90,8 кН 
сш^ш кучланишгача ёки 0,5 кН 1 см танда полотносига сикиш вали 
кенглиги 183 см да бир сикиш жуфтига эга. Охорнинг ёпишкокдиги 
елимлаш катгалигига куп таъсир курсатади.

4.7. ОХО Р СИФАТИНИ АНИКДАШ УСЛУБЛАРИ

Охор таркиби унинг ташки куриниши ва физик-кимёвий 
таркиби билан аникданади. Ташки куринишидан окор бир хил 
елимли ва хамирсиз булиши керак. Физик-кимёвий хусусияти 
буиича окор елимлаш материалига туйинган ёпишкок булиши керак. 
Крахмал елимлаш максулотлари ишлатилганда крахмалнинг 
Кушилиш текислиги \ам текширилади.

О\орнинг ёпишкокдиги унинг кароратига, туйинганлигига ва 
окорловчи модда турига боглик У охорланган ипнинг технологик 
хусусиятига бевосита таъсир этади, чунки ёпишкокдик натижасида 
ипга охорнинг киришиши аникланади. Танда ипига охорнинг 
сингиши хамда узига олиш кобилияти охор ковушкокдиги (В) 
Дейилади ва уни вискозиметр ёрдамида аникданиб, бунда охор окиб 
кетиш вакгини сув окиб кетиш вактага нисбати билан ифодаланади:

1»х Ковушкокдикни аниклаш идишидаги охорнинг окиб 
кетиш и учун кетган вакт, сек;
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t -  шу \ажмдаги сувнинг оциб кетиши учун кетган вакт с*

Охирги вакгларда купинча охорнинг нисбий шилимшикдиги 
топилмокда. Нисбий хуюхлик вискозометрик воронкадаИ 
фойдаланиб топиш мумкин, аммо Энглер вискозометри анч 
аницликда топади. Нисбий кую клик 1,1-5 атрофида булади, лекин 
бу о*ор хароратига елимлаш ма*сулоти туйинганлигига, о\орлана 
диган ипнинг турига ва чизи*ли зичлигига, елимлаш ма*сул0 
тига ботих-

Фабрикаларда купинча охорнинг кую*лигини топишда П.д 
Ивановнинг ЭВИ-57ПЛ электровискозометри хам ишлатилади. Бу 
асбобда о*ор куюкдиги сантипаузаларда улчанади, махсус о\орли 
ста канта ротор ухи бопгирилади. Элекгровискозометр ЭВИ-57ПЛ нинг 
ишлаш принципи куйидагича. 0 *орга айланиб турган ротор укдни 
ботирганда охорнинг куюкдиги туфайли тухташ вужудга келади. 
Фазовий силжиш *осил булиб, у электрон чизмада улчанади. 
Потенцометр шкаласида курсаткич ш булиниш сони ни курсатади.

Куюкдик сантипаузада:

П =  а * m (4.2)

а — берилган диапазон курилмаси учун шкаланинг булиниш 
ба*оси.

Елимлаш мадсулоти туйинганлигини топиш уни кдйнатиш 
вацтида пиш иш ини тугрилигини анихлайди ва охорлаш 
машинасининг о\ор тогорасидаги тулдириш даражасини анихлайди.

Елимлаш махсулоти туйинганлигини текшириш учун (2 г 
атрофидаги) о*ор куритилиб курух холдиги аникданади. Хозирги 
замон елимлаш махсулотлари рецептида 100% атрофида ХУРУК о\ор 
моддалари ташкил хилади, шундай хилиб ХУРУК о*ор холдикдари 
охордаги ХУРУК елимлаш моддалари таркибига мос келади. Курух 
о*ор холдиги 6  % ни топиб, охордаги елимлаш моддасига 
туйинганликни аникдаймиз, 1 0 0 0  л охорда килограмм хисобида

G * 1000
К ~  100 -  W ' (4  3)

W -  елимлаш моддасининг намлиги %.
Охорлаш машинасида ва елим хозонидаги куюхбхор х0 ЛДигиНИ 

топиб тогорада конденсат билан аралашув даражасини аникдаш
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Агар аралашув 5% дан ошса кайнатишда туйинганлик

у/зарарсизлантиришга тугри келади.
Крахмални аралаштириш тенглиги куйидаги усул билан 

аникданади. 500 мл сувга 5-6 г охор куш ил ад и. Охорнинг куюкдиги 
бузилиб кам аралашган ва ofhppok крахмал булакчалари тубига 
чукади, майда булакчалар сувга кушилади, дисман осилган холатда 
колади. Бу майда бушакчаларни шартли равишда крахмалга 
кушилган кисобланади, крахмалнинг аралашиш даражаси билан 
характерланади. Охорлаш машинаси охор тогорасидаги хлораминли 
охорнинг крахмал билан кушилиш даражаси 90-95% б$шиши шарт. 
Бу охор катгалиги буйича крахмал донларининг бир хиллигидан 
далолат беради ва кушилиш тенглигига гувохлик беради.

Охорнинг дисман тола таркибига сингиши ва ип юзасига доплам 
хосил дилиши натижасида, охорланган ипларнинг вазни ошади. 
Вазннинг ошиши юмшод тандага нисбий фоизларда ифодаланиб 
охорланиш микдори деб аталади. Охорланиш микдори икки хил 
булади: куринувчан (П^ ва дадидий (Пх).

Куринувчан охорланиш  деб охорланган и пларни н г 
охорланмаган ипларга нисбатан вазни фарди булиб, хисоблаш 
пайтида намлик эътиборга олинмайди. Куринувчан охорланиш хар 
бир тукув навойи учун хисобланади.

бу ерда, Р -  навойдаги охорланган ип огирлиги кг;
P ~ бир б^лак газлама учун кетадиган юмшок ип вазни. 
п -  навойдан олинадиган газлама булаклари сони.
Хамма гурухдан олинадиган танда учун куринувчан охорланиш 

куйидаги формула билан топилади

мумкин 
ошганли,нлигини билдиради. Охор реакдияси зарарсиз булиши керак. 

ай оХ°Р садлашга чидамли булади. Усимликлар оиласига мансубБундай о т
толалардандан олинган танда ипларини охорлашда кам ишкорли 

[ жуй тандалар ва табиий ипак тандаси учун камнордон 
тавсия этилади. У холатда хам бу холатда хам охорни

реакция.
реакция

4.7.1. ОХОРЛАШ МИВДОРИ ВА У НИ АНИЩ1АШ

(4.5)

(4.6)
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Бу ерда Р, — гурувдаги о^орланган ипларнинг вазни , кг;
Р2 — елимланган учлар вазни , кг ;
Q — бир гурух танда галтаклардаги иплар вазни, кг; 
g - юмшох танда учлари вазни, кг.

Охорлашда о\орлаш махсулотлари харажати хакикий охорланищ 
микдорида намликни хисобга олиб аникданади:

WK -  танда ипларнинг охорлашдан кейинги намлиги
Wo — танда ипларининг охорлашдан оддинги намлиги

Охор микдори толали материал турига, ипнинг чизикди 
зичлигига ва унинг тобланишига, газламанинг киришишига ва 
зичлигига, нихоят охорлаш материалларига боглик.

Тукув дастгохида ип кднча куптаъсир олса, охорланиш микдори 
фоизи шунча куп ип юзасида хоплама хосил килиши керак. Ип 
кднча ингичка булса, охорланиш микдори шунча куп, тобланиш 
к^п булса охорланиш микдори камаяди, газлама зичлиги ошиши 
билан охорланиш микдори купаяди.

Хдр хил иплар учун куринувчан охорланиш микдори, %;
Пахта иплар:

Бирламчи -  5 -  10
Пишитилган — 2 — 4

Жун хайта таралган иплар:
Бирламчи -  6  -  11
Пишитилган -  2 -  5
Жун аппарат -  2 — 5

4.7.2. (ДОРЛАШНИНГ ИП ХУСУСИЯТИГА ТАЪСИРИ

Охорлаш жараёнида ип хусусияти узгаради; охорланиш 
натижасида ип огирлиги ошгач, унинг чизикди зичлиги хаМ 
узгаради; алохида толаларнинг ёпишиши сабаб, ип мустахкамлиги 
ошади ва чузилиши камаяди, чунки айрим толаларнинг ёпишиши

(4.7)

Зигир
Штапел вискоза 
Табиий иплар

- 4 - 1 0
- 4 - 7
- 2 - 5
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нгЖИНгаг1акликхУсУсиятини йукотади, бир-бирига нисбатан 
гирпанчик булади.
СИ1' ай мустахкамлик о\орлаш дан кеиин пахта ва жун ипларида 
п 9 5 % зигир ипларида 12-25%, кимёвий толали ипларда -  40% 

2°' „щади, чузилиши пахта ипларида 25-30%, кайта таралган 
Г3̂  иплар -  10-16% зигир иплар -  4-10% камаяди.
* 0 \орланган иплар хомуза хосил кдлиш жараёнида хосил булувчи 

шкалаНИШ' УзгаРУвчан юклар, чузилувчанлик каби харши- 
аикларга бардош бериши учун, улар етарли микдорда силлик, 
юмшох ипга нисбатан мустахкам, етарли чузилувчан, керакли 
намликда ва охорланган булиши керак.

4.8. ОХОРЛАШ МАШИНАЛАРИ 
ВА УЛАРНИНГ СИНФЛАНИШИ

Охорлаш машиналарининг турлари хилма-хиддир, аммо уларнинг 
туддириш чизмалари бир хилдир. Танда ипларининг куритиш усулига 
хзраб, охорлаш машиналари бир неча турларга булинади.

1. Барабанли;
2 . Камерали;
3. Аралаш;
4. Махсус.

Барабанли куритиш усулида танда иплари барабаннинт иссих сирт 
юзасидан те гиб утиши хисобита хуритилади. Бу усулда ШБ- 3/140, 
ШБ-9/140, ШБ-9/180, ШБ-11/180, Ш Б-13/140, ШБ-13/180 (суратдаги
рахамлар куритиш барабанлари сонини махраждаги эса машинанинг 
ишчи энини билдиради) русумли машиналар ишлатилади.

Камерали усул — асосан буялган ва жун ипларини охорлаш 
махсадида хУлланилади. Бунда охорланган иплар камераси ичидаги 
иссиххдвохиеобига хуритилади, Бундай машинатарга ШКВ-180, ШКВ- 

машиналари ва уларнинг мукаммалаштирилганлари мисол булади. 
ралаш усул ипакчиликда ишлатилиб, танда иплари хам 

би ^ ^ав°, *ам барабанлар ёрдамида хуритилиб, икки хил усул 
барга ■Фшанилади ва Ш Б-155-И русумидаги машиналарда 

арилади (И -  харфи сунъий ипак толаларига тааллукди 
эканлигини билдиради).
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54-расм.О\орлаш машинасининг умумий технологик схемаси
Махсус усулда танда иплари инфракизил нурлар, хаво -  газли 

системалар ёрдамида куритилади. Бу усул кали ишлаб чикаришда 
кУлланилмаган. Хдр бир машина лойихаси куйидаги асосий 
кисмлардан иборат:

— танда галтаклари учун тирговучлар;
— ипларни окорловчи охорлаш аппарати, охор тогораси ва 

сикувчи валлардан иборат;
— куритиш аппарати, охорга чуктирувчи ва сикилган иплардан 

ортицча намликни туширувчи;
— ажратувчи чивикдар ёрдамида, иплар ёнма-ён ёпишишидан 

ажратилади ва навойга уралади, баъзи \олларда танда га кушимча 
ишлов берувчи эмульсиялаш цурилмаси урнатилади;

— юритма механизми;
— охорлаш жараёнини назорат кдлувчи курилмалар.
Бундан ташкари ипларни сифатли охорлаш ва охорлаш

режимини бир хилда таъминлаш учун охорлаш машинасига хар 
хил автоматик ростлагичлар урнатилган.

1. Тукув галтакларига танда ипларининг бир хил тезлик ва зичлик 
билан уралишини таъминловчи тенглаштирувчилар.

2. Охор сатхини назорат кдлувчи.
3. Охор хароратини сакдаб турувчи.
4. Намликни ростловчи автомат.
Бизга маълумки хамма машиналарнинг умумий технологик 

схемаси бир хил. 54-расмда курсатилгандек тирговучларга 
урнатилган 1 танда бир гурух галтакларидан 1 танда ипларини 2 
ботирувчи вал охор тула TOFopara ботиради. Охор тогорасидан 
чик,кдн ипдаги охор ортикдалари 4 кисувчи валлар ёрдамида сикдб 
олинади. Кейин иплар 5 куритиш кием и га келади. Куритилган иплар 
ажратувчи 6  чивикдар оркали утади. Ажратувчи чивикдар хар бир 
галтакдаги ипларни ажратади ва 7 ажратувчи тарок танда иплари
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цлигини ва энини таъминлайди. Тортиш вали 8 ипларни тортиб 
qtW b навойига урайди.
У Танда иплари таранглигини меъёрлаштириш максадида танда 
-иггаклари кутармага х,ар хил жойлаштирилади (55-расм).
№ Бир каторли жойлаштиришнинг афзаллиги уни лойихасининг 
плийлиги ва кулайлиги булса, катта жойни эгаллаши эса, хар 

? галтакдаги иплар таранглигининг нотекислиги унинг 
камчилигидир. Икки каторли жойлаштиришда кам жойни 
эгаллайди, лекин галтакдаги иплар таранглиги хар хил булади. 
Танда ралтакларини кия жойлаштириш билан тарангликни 
равонлаштиришга эришилади, бирок танда ралтакларини 
жойлаштиришда нокулайлик тугилади.

Танда галтакларидан ажралиб чикаётган ипларнинг таранглиги 
бир хилда булмаслиги ипларнинг хар хил чузилишига олиб келади, 
бу хол эса танда галтагидаги ипларни бир вактда тугаб крлмаслигига 
олиб келади.

Натижада танда иплари сифати пасайиб чикинди купаяди.

55-расм. Танда ралтакларини кутармаларда жойлашиши. 
а-бир каторли; б-икки каторли ; в-уч каторли.

4.8.1. БАРАБАН Л И ОХОРЛАШ МАШИНАЛАРИ

Барабанли охорлаш машиналари тукув ишлаб чикаришнинг Хамма сохасида кулланилади. Бу турдаги охорлаш машиналари икки 
барабанли ёки куп барабанли булиши мумкин. Икки барабанли 
охорлаш машиналарини Иванова тукимачилик машиналари ишлаб 
чикариш заводи ишлаб чикаради. Куп барабанли охорлаш 
маишналарни Вичуг тукимачилик машиналари ишлаб чикариш 
эаводида ишлаб чикарилади.

Барабанли охорлаш машиналарининг куритиш имконияти 
арабаннинг иссик сиртига тегиб турувчи танданинг узунлигига 

ва арабандаги бурнинг босимига боглик- Агар барабандаги 6yF °сими юкори булиб, барабаннинг иссик сиртига тегувчи ип



узунлиги цанча узун булса, машинанинг охорлаш тезлиг 
шунча ортади. и

«Вичуг* тукимачипик машиналари ишлаб чикдрувчи заводи 1400 
мм ва 1800 мм иш энига эга булган 9 ва 11 барабанли, пахта, 3hfhd 
ва уларнинг кимёвий толалар аралашмасидан, штапел, шунингдек 
кимёвий толали ипларни о\орловчи машиналар ишлаб чикаради 
Завод Ш Б-11/140-1; Ш Б-11/140-2; Ш Б-11/140-Л-1; Ш Б-11/140-Л- 
2, ШБ-9/140-ШЛ-1; ШБ-9/140-ШЛ-2; ва шуларга Ухшаш 1800 мм 
иш энили Ш Б-11/180-1 ва \оказо, машиналарни ишлаб чикаради 1 
ва 2 рацамлар бир кдватли ва икки цаватли тирговучли, ёнидаги 
\арфлар эса кдйси со^ада мулжалланганлигини билдиради. Масалан 
Ш Л-1 кимёвий толали ипнинг пилталаб тандалашдан олинган била 
навойни охорлайди, 111Л-2 гурухлаб тандаланган гурух танда 
галтакларини (2-16 гача) охорлайди. Куп барабанли машиналарнинг 
КУритиш цобилияти соатига 500 кг гача намни куритади, яъни 
16-80 ва 30-150 м/мин тезликда ишлаш имкониятига эга.

Энди бу машиналарнинг имкониятларини куриб чикамиз. Бу 
машиналарга диаметри унча катга булмаган барабанлар урнатилган 
570 мм, бу ипларнингсирт буйича равон эгилишини таъминлайди, 
бунда танданинг чузилиши камаяди, сиртга тегувчи ип узунлиги 
ортади (икки барабанли машиналарда 7,6 м ташкил этса, 9 ва 11 
барабанли машиналарда 14,8 ва 18 м.ни ташкил этади). Барабандаги 
6yF босими 58,9 Па сигимгача чидамли, бу эса сиртдаги хароратни 
150° С ва ундан юцорига кутариши мумкин. Хар бир барабанда 
хароратни бош^ариш мумкин, яъни биринчи барабан хароратини 
юкори, иккинчи барабанникини сал пасайтириб ва хоказо 
Хароратни равонлаштириш мумкин. Бундай курнтиш унинг 
жадаллигини таъминлайди. Олдинги барабанлар сиртидаги 
антигедизион копламалар танданинг барабан сиртига ёпишишдан 
саклайди. Ишчи органларга харакат узатиш доимий ток билан 
ишловчи икки двигателли узатма ишлатилади, бу охорлаш 
тезлигини кенг бошкариш имкониятини беради ва равон 
ишлатишни таъминлайди. Машинанинг 3-4 сохаларида охорлаш 
жараёнида ипнинг таранглигини бошкариш шароити мавжуд. Куп 
барабанли машиналарда технологик жараённи назорат килувчи 
автоматик асбоблар урнатилган. Ш Б-11/140-1 машинасининг 
тулдириш схемасини куриб чикамиз (56-расм). Танда иплари 2 
тирговучларга урнатилган 1 танда галтакларидан ечилиб 8 тортувчи 
вал оркали машинанинг охор туда охор тогорасига узатилади. Танда
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гидан бирлаштирилган иплар 3 чивикда эгилади ва 4 хизмат 
раЛ акчасидан утади. Йулакча машинага хизмат курсатишни 
ЙУги ллаш тиради  ва у томондан бошк>а том онга утишни 
еН0нпаштиради. Танда иплари чивик 5, танда таранглиги валик- 
°атчиги 6 ва 7 чивицлар оркали 8 тортувчи вал тортади. Тортувчи 
вап м аш инанинг бош валидан \аракат олади. Сунгра танда 
ботирувчи вал ёрдамида TOFopara ботирилади. Бу вал диаметри 130 
мм булиб, тобланган пулатдан ясалган, рейка ёрдамида кутариш 
ва тушириш мумкин, у силжувчи подшипникка урнатилган.

Елимланган танда или 10 сикувчи валлар ёрдамида сикдлади. 
Улар икки жуфт. Юкори сикувчи валлар пулат кувурлардан ясалган 
ва резина копламага эта. Бу валлар сициш механизми ричагига 
подшипник оркдли урнатилган. Сициш механизми босим таъсирида 
булади. Пасти пУлат сикувчи валлар узатма оркали каракат олади. 
Окор тогораси варакли тобланган пулатдан тайёрланган ва 200 л 
кажмга эга (1800 мм энли 250 л).

Елимланган ип 11 чивикдан утиб, навбат билан куритиш 
барабанлари 12 дан эгилиб утади. Барабанларнинг иш сирти-пулат 
варакдан тайёрланган ва эллипссимон тагликка ёпиштирилган. 
Тагликка цапфа котирилади. Чап цапфа оркали б>т узатилади ва 
конденсат чикариб ташланади. Хамма барабанлар занжирли узатма 
оркали мажбурий айланма каракат олади. Машинанинг куритиш 
кисми ва о\ор тогораси тепасида соябон урнатилган булиб, бу 
ердан намланган \аво суриб олинади.

Куриган танда ипи машинанинг олд кием ига утади, бу ерда 
навбати билан валик-датчик 13 эгилиб, чивик 14, эмульсияловчи 
курилма валиги 15, чивикдар 16 ва 17 ва 18 ажратувчилардан утади. 
Ажратувчилар ёпишган ипларни бир-биридан ажратади. К,атор 19 
тишлари орасидан утиб танда иплари олдинги улчовчи валикка 20 
боради, чикарувчи резинли вал 21, танда таранглигини бошкарувчи 
22 валик-датчик, валик 23 оркали утиб тукув новойи 24 га уралади.

/? 3 '! 5  6  7 8  9  W
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56-раем. ШБ-11/140-1 охорлаш машинасининг т^лдириш схемаси.

Узгармас ток истеъмол килувчи машинанинг хамма кисмлари 
иккита электродвигателдан харакат олади. Улардан бири 7(N = 6 
квт) (56-расм) икки ёкламалик редуктор 10 орцали занжирли 
узатиш 9 билан тУкув калтаги 8 га харакат беради. Редуктор 
галтакнинг бошлангич диаметрида (100 ёки 140мм) ишга тушади. 
Танланган тезлик диапазонига боглик холда (16-80 ёки 30-150м/ 
мин) узатма алмашувчи юлдузеимон шестернялар мавжуд.

Иккинчи электродвигатель 4 (N2 =14 квт) кара кати и икки 
ёкдама цилиндрсимон редуктор оркали бош валга узатади, бу хам 
танланган тезлик диапазонига ботик, \одда занжирли узатма оркали 
амалга ошади. Бош валдан тишли ва занжирли узатмалар ёрдамида 
харакат машинанинг асосий ишчи цисмларига - тортувчи вал 1, 
сикувчи валлар 2, куритиш барабанлари 3 ва чикдрувчи вал 6 га 
узатилади. Харакат узатишда 12 ва 14 редукторлар \ам кушилади.

Машинанинг иш кисмлари тезлигини, айрим бушмидаги танда 
чузилишини бошкдриш максадида узгартириш м ум кин. Бунинг учун 
машинада учта тенглаштирувчи механизм урнатилган. Орка 
тенглаштирувчи механизм 15 тортиш ва сикиш валларидаги 
чузилиш ва тарангликни бошкаради, урта 13 сикувчи вал -

57-расм. ШБ-11/140 машинасининг кинематик схемаси. 
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итиш барабани, олдинги 11 куритиш барабани -  чицарувчи 
сохасидаги ч^зилиш ва тарангликни бошцариб туради. 

Тенглаштирувчи вални ишлатиш натижасида танда ч^зилиш 
апазонини 0,3 -  3,5% гача узгартириш мумкин, бу ипнингтурига 

вд чизицли зичлигига бопгик.
5 7 -расмда Ш Б -Н /180-1  маш инасининг тенглаш тириш  

механизми схемаси ифодаланган. Бу дифференциал механизмда 
узатувчи вал 5 дан занжирли вариатор ва планетар узатиш оркали 
цабул килувчи вал харакат олади. Вариаторнинг конуссимон 
айланаси 3 ричаг, 1 винт ва 2 маховик оркали ук, атрофида хар хил 
йуналишда силжийди. Шу пайтда узатувчи ва кабул килувчи 
айланалар радиус и узгариб туради. Натижада вариаторнинг узатувчи 
вали айланиш частотаси равон узгаришига вариатор йул КУОДИ. 
Вариаторнинг узатувчи валидан харакат Z6, Z7, Z8 шестернялар 
оркали планетар узатишга утади. Z6 шестерня бошкарувчи 
хисобланиб 5 валга эркин жойлашган. Шунингдек, 6 валга Z4 
шестерня хам эркин жойлашган. Бу шестерняларни бопювчи укга 
планетар харакат килувчи Z2 ва Z3 шестернялар урнатилган. 
Шестерня Z3 шестерня Z5 билан богланиб 6 валга урнатилган. 6 
вал Z, шестернядан, Z6 ва планетар шестернялар Z2 ва Z3 дан 
кушма харакат олади.

Тенглаштириш механизми бошкариш диапазони

D =
(i max -  i min) 100 

i min (4.8)

бу ерда i max ва i min -  тенглаштириш механизми макси мал ва 
минимал узатиш нисбийлиги.

Уз навбатида

1 max =  -
К ~  ' + n6mu, O-i)]

(4.9)

п5 — тенглаштириш механизмидан чикиш айланиш частотаси, 
яъни Z шестерня ва 5 валнинг айланиш частотаси;

1 ~  бошкарув тухтаганда планетар узатманинг нисбий узатиши; 
n« пбтш~ тенглаштириш механизми 6 валининг максимал ва 

минимал айланиш частотаси.
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58-расм. УМ-Зтенглаштириш механизмининг схемаси.

Бу Уз навбатида

i
z, z, 

-  z2z5
30.24

— 27 33 — 0,808

ns уГ  D*.p Z* n5 лГ 4’5 X 33
n3 max x 53

n5 Z8 _  n5.33

n6rata ” z, " >T4>5-33

0,808

DMp — вариатор бошкдруви диапазони.
Сонларни урнига куямиз imai = 1,185 п5 ва imin =  1,031 п5

(1,185 -  1,031) 100
D = 1,031
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тенглаштириш механизми 0,3 -  3,5 % чузилишга йул 
ишловчи ва чикарувчи валлар тезлиги орасидаги фарк 15% 

ку" ц«зилишни амалга ошириш мумкин экан. Тукув галта гига 
^алаётган танданинг бир хил таранглигини сакдаш учун галтакдаги 
^ 7  диаметри ошиши билан двигателнинг айланиш лахзаси 
пропорционал ошиши керак.

V Двигател валининг ла\заси.

М = СМФ (I — 10) (4.11)

С - двигателнинг механик доимийлиги;
ф '-  магнит майдони кузгалиши;
I — тарангликка сарфланадиган двигател энергияси;
1 — двигателнинг юритмага узатиш ва механик йукртишларга 

сарфланадиган энергияси.
Двигател валининг ла\засини бошкача килиб куйидагича 

ифодалаш мумкин.

<4 12>

К -  ип таранглиги;
D -  галтакдаги танда урами диаметри;
i -  узатиш нисбийлиги;
Мо — механик йукртишга кетган сарф кучи лахзаси.
(2) формуладан келиб чикддики, танда таранглиги К ни 

доимийлигини к у д л а т  учун урам диаметри ош иш ига 
пропорционал \олда двигател вали лахзаси ни ошириш керак.

(4.1) формуладан маълумки двигател вали лахдасини ошириш 
учун доимий окдмдаги двигател токини, ёки двигателнинг узгармас 
токдаги кузгалиш окдмини узгартириш керак. Машин ада иккинчи 
усул — узгармас токли двигателнинг кузгалиш оциминининг урам 
диаметрига пропорционаллигини бошкдриш усули кулланилган.

Агар I(i токни тулик узлаштирилган деб кдрасак

KD
2 т

Агар См 2т I = С деб белгиласак
СФ

= С . 1Ф

К = D (4.13)
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Демак Ф : D нисбийликни кувватласак, унда танда и 
таранглиги доимийлиги сакданади. Пи

Ралтак двигатели тезлиги унинг диам етрига теска 
пропорционал 4 ри

I
15“ =  п (4.14)

п -  роторнинг айланиш частотаси
(4.3.) формула куйидаги куринишга эга булади.

К s  С п Ф

Чунки двигател ЭЮК Е = п Ф  хотимада.

К s  С Е

Демак, урам диаметри ошаётганда бир хил тарангликни сакдаш 
навой учун двигател ЭЮК ни доимий сакдаши лозим.

Валик-датчик ричакка жойлашган подшипникка урнатилган 
булиб айланади. Тарангликда турган валик-датчик, таранглик 
узгарганда ричаглар оркдли куч улчовчи датчикка таъсир курсатади 
ва ундан бошкдриш системасига импульс боради. Танда таранглиги 
доимийлиги сакданади.

Охорлаш машинасида тукув навойини урнатиш ва тушириш 
механизми мавжуД. У махсус электродвигателдан \аракат олади ва 
урнатилган тукув навойини насади, шунингдек т^лган наюйни ечади

4.8.2. КАМЕРАЛИ ОХОРЛАШ МАШИНАЛАРИ

Камерали о\орлаш машиналари жун, зигир ва пахта толали 
рангли ипларни охорлаш учун ишлатилади. Куритиш к^смидан 
ташцари цолган хамма механизмлари барабанли охорлаш 
машиналарига ухшаш.

Бу машиналарнинг куритиш хисми булган камераларда тандани 
куритиш иссиц ха во ёрдамида амалга оширилади. \озирги  замон 
ф абри каларида хар хил лойихали маш иналар: куритиш 
камерасидаги танда узунлиги 32 м гача булган Ш К русумдаги ва 
унинг мукаммаллаштирилгани ШКВ (камерали охорловчи, юкори 
тезликли) 140,180 ва 230 см иш энли машиналар ишлатилмокда.
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Машиналар бир, икки -  ва уч цаватли тирговучлар билан 
vmBaHraH б^лиши мумкин. Охорлаш тезлиги ШКВ-140 

ЖИщ инасида 20-100 м/мин гача Ш КВ-180 ва Ш КВ-230 
машиналарида 20-80 м/мин гача булиши мумкин.

<< У

и  и  и  Ю 9

59-расмда ШКВ машинасининг КУРитиш камераси.

Охорланган ва сикдлган 1 танда иплари навбати билан 2 пастки 
ва 3 юкрриги кувурчасимон ва силлик, 5 роликлардан эгилиб Угади. 
Камерадан 6 оралик оркали утиб йуналтириш 7ролиги машинанинг 
одд кисмига узатади. Харакатланаётган танда 4 сопло (к,издирилган 
Хавони сикувчи -  узатувчи махсус кувур 13 куш оркали иссик хаво 
таъсирида булади. Танда соплодан 20 мм ораликда булади ва хаво 
Харакати таъсирида тебраниб курийди, натижада бир-бирига 
ёпишмайди. Бу чивикдарга ипларни ажратишни анча енгиллаштиради.

Куритиш камерасининг пастки кисмвда 11 иситиш курилмаси ва 9 
шамоллатгич жойлашган булиб, улар электродвигателдан хдракат олади.

Ишлатилган ва тоза хаво аралашмасини 9 шамоллатгич суриб, 
10 сузгич ва 11 иситиш курилмаси оркали утади ва у ерда 80-120С 
иситилади.

Машина энига караб 2 тадан 8 тагача иситиш курилмалари 
Урнатилади. Иситилган хаво 12 куги оркали 13 тик кутиларга ва 4 
сопло оркали танда ипига таъсир этади. Намланган хаво сурувчи 
шамоллатгич оркали с$>риб олинади.

Танда ипларининг чизикли зичлигига караб уларнинг туддириш 
чизмасини узгартириш мумкин. Шу максадда, камерадаги танда 
Узунлиги 5 роликлардан утказилиш сонига караб белгиланади.
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Куритиш камерасининг буклатиш кобилияти соатига 250300 
намликни ташкил этади [1]. Кг-

Машинанинг иш кисмлари узгармас ток билан ишловчи икки 
электродвигателдан хдракат олади. Улардан бири тукув навойиг^ 
иккинчиси бошца иш кисмларни х,аракатга келтиради. Маишнада 
ип таранглиги беш уринда бошкдрилади. 1) танда галтаги, биринчи 
тортувчи вал — танда талтакларининг дискли тухтатгичлари- 21 
биринчи тортувчи вал ва биринчи жуфт сикувчи валлар орасида 
орка тенглаштирувчи механизм; 3) иккинчи жуфт сикувчи валлар 
ва куритиш камерасидан кейин урнатилган иккинчи тортувчи 
валлар орасида -  орка тенглаштирувчи механизм; 4) иккинчи 
тортувчи вал ва чикариш вали орасида — олд тенглаштирувчи 
механизм; 5) Чикариш вали ва тукув навойи — тукув навойни 
узгармас ток билан таъминловчи двигател.

4.8.3. АРАЛАШ ВА МАХСУС 
ОХ.ОРЛАШ МАШИНАЛАРИ

Арал а ш окорлаш машиналари олдинги иккита турни бирлаш- 
тиради: барабанли ва камерапи. Бу машиналар баъзи ипак тукув 
фабрикаларда ишлатилади.

ШБ-155-И машинасида аввал танда иплари камерада енгил 
Куритилади, сунгра бешта куритиш барабанларига узатилиб тула 
КУритилади.

Куритиш камерасида \ароратни 90°С атрофида терморегулятор 
таъминлайди. Камера остида иситиш курилмаси ва Укли 
шамоллатгич бор. Куритиш камерасида 20% намлик куритилади. 
Тула куритиш барабанлари сиртида амалга оширилади. Барабанлар 
узатмалар оркали мажбурий каракатга эга булиб, 6yF билан 
киздирилади, босим ипларнинг турига караб бошкарилади.

Окорлаш жадаллиги кар хил турдаги кимёвий иплар учун бир 
хил эмас.- Окорни ипга сингдиришни икки хил усули мавжуд. 
Биринчи усулда иплар “жало” усулида ботирувчи вал га келиб окорга 
туйинтирилади, иккинчи усулда танда иплари ботирувчи вал 
оркали окорга ботирилади. Вискоза ипларини окорлаш учун (ипга 
намликни сингдиришни жадаллаштириш) окорга ботирмасдан 
шимдириш усули билан амалга оширилади.

Штапел тандаларни ёки юкори зичликдаги ацетат тандаларни 
окорлаш учун танда окорга ботирилади, чунки бу иплар окорни
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секин шимиб олади. Намликни йукотиш сикиш валларидаги 
йЗИимни узгартириш натижасида амалга оширилади. 
“°Сц 1б _155-И -1  машинаси гуруклаб тандаланган танда ипларини, П 1Б - 155-И-2 машинасида пилталаб тандаланган ипларни окорлайди 
*булар Иванова тукимачилик машиналари ишлаб чикариш заводида 
^ т а б  чикдрилади. ШБ-155-И-1 машинаси алокида курилмага эга, 
булар торговучлар, ажратувчи t h f  ва богач ташлаш механизми.
У Танда иплари орасига ташланган богичлар танданинг навой га 

"пашда чувалашиб кетишини огоклантиради ва тукув дастгокида 
и д ьтаган д а танда ипларининг ечилиши осонлашади. Тандани навойга 
урашда богичлар ураш бошланишида ва охирида ташланади.

ШБ-9-140-ШЛ-2 окорлаш машиналарида туккизта куритиш 
барабанлари урнатилган, шунинг учун камера урнатилмаган. Бу 
машиналар танда галтакларидан кимёвий ипларни окорлаш га 
мужалланган ва ипларни ажратувчи ва улар орасига богичлар 
ташловчи курилмалар билан жикозланган.

Махсус куритувчи окорлаш машиналари ишлаб чикаришда кенг 
куллашга тадбик этилмади. Унинг ишлаши куйндагича. Агар 
окорланган танда ипини бир-бирига параллел жойлашган иккита 
юкори частотал и электр майдони орасидан утказилса, танда иплари 
дарров курийди. Электр майдони таъсирида ипнинг куриши ички 
толалардан бошланади. Юкори частотали ток ишлатилганда ип дарров 
Курийди ва куритиш га сарфланадиган вакт анча кискаради.

Инфракизил нурлар ёрдамида куритиш учун 250, 500 1000 Вт- 
кувватли электролампалар ишлатилади, бугаинг сарфи камаяди, 
аммо электр энергияси сарфи анча ошади. Нурланиш камераларида 
ойна ва каво айланиши йулга куйилса, намлик бугланиши 
жадаллашади ва окорланган ипни куритишда энергиянинг 
сарфланиши 50-60% га камаяди.

4.8.4. ЭМУЛЬСИЯЛАБ ЖАМЛАБ УРОВНИ МАШИНАЛАР

Танда иплари окорланмайдиган, танда галтакларидан тукув 
навойи олишда эмульсиялаб ж амлаб-уровчи м аш иналар 
ишлатилади. Юкори чизикди зичликдаги пишитилган пахта ипи 
гуруклаб тандалангач тукув навойи олишда П К П -185 жамлаб ураш 
машинасида уралади. Бу машиналар зигар тукув корхоналарида 
Урта чизикди зичликдаги иплардан танда олиш учун окорлаш 
машиналари урнига ишлатилади ва ипларни парафинлаш ва
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эмульсиялаш амалга оширилади. Жамлаб ураш машинаси тезлиги 
70 м/мин гача. МПЭ машинаси анча такомиллашган жамлаб 
эмульсияловчи машиналар туркумига киради ва 180-230 см Иш 
энига эга. Бу машиналар бир-икки- ва уч цаватли танда галтаклари 
учун ёки пилталаб тандалашда тукув новойи учун тирговуч билан 
жихозланган. Агар пилталаб тандалашда новой учун тирговуч 
урнатилган булса, бунда машина МПЭ-180-3-1 русуми кулланилади 
Бу машиналарда ип танда галтакларидан ёки тукув новойидан 
тортувчи вал оркали машинанинг олд кисмига узатилади ва у ерда 
юзаси эмульсияланади. Эмульсиялангач тандадаги намлик 15-30% 
ни ташкил этади. Кейин иплар богичларда ажратилади тишли катор 
орасидан утади, чицарувчи вал оркали тортилиб тукув новойига 
уралади. Жамлаб ураш тезлиги 80 м/мин.

4.9. ОХОРЛАШ МАШИНАЛАРИ 
ИШ  ТАРТИБИНИ АВТОМАТЛАШТИРИШ

Охорлаш машиналарининг охирги ишлаб чикарилганлари 
автоматик ва назоратчи асбоблар билан жихозланган, технологик 
жараённинг меъёрлилигини ва сифатли танда ишлаб чикаришни 
таъминлайди. Бу асбобларни зеки лойихали охорлаш машиналарида 
\ам куллаш м ум кин.

Уралиш тезлигини ва зичлигини таъминловчи ростлагич. Тукув 
ралтагига танда ипини ураш вацтида тезликни доим бир хилда 
сацлаб туриш учун охорлаш машинасига автоматик бошцарувчи 
ростлагич урнатилган. Ростлагич тахогенераторига уралиш 
зичлигини таъминловчи (60-расм) ростлагичнинг икки елкали 
ричагига жойлаштирилган Z,, Z2 тишли гилдираклар оркали 
харакат берилади ва тахогенератор электродвигателни тукув 
навойдаги урам диаметрига мос холда айланишини таъминлайди.

Тукув навойида ураш зичлиги диференциал механизмдан 
ташкари зичлаш ростлагичи ёрдамида ураш давомида бир меъёрда 
саклаб турилади.

Чикарувчи валнинг тезлиги куйидагича аникпанади:

V = nDB пв = const (4.15)

Танда ипининг тукув галтагига уралиши давомида ураманинг 
диаметри купайиб боради. Ипнинг чизикди тезлиги куйидагича булади:
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v  =  * D „  n. (4.16)

n  -  Укув ралтагидаги урам диаметри; 
n -  ралтакниниг айланишлари сони.

формуладан куриниб турибдики, уралиш тезлигини доимий 
аш учун урамнинг диаметри ошиб борган сари навойнинг 

айланишлари сонини камайтириш лозим.
Ростлагич куйидаги тартиб б^йича ишлайди. ралтак диаметри 

оргиб борган сари скало 5, рычаг 6 ва Z,, Z2 тишли рилдираклар 
оркали тахогенератор валини 7 маълум бурчакка буради. 
Тахогенератор эса кучлантирувчи оркали доимий ток двигателининг 
чулгами билан богланган булиб, натижасида урам диаметри ортган 
сари, электродвигателга берилаётган кучланиш камайиб боради, 
шу сабабли двигателни айланишлари сони хам камаяди ва бу хол 
тут<ув навойининг айланишлар сонини камайишига олиб келади.

Шундай килиб, тукув навойидаги уралиш тезлиги доимий 
сакдаб коли—

ЦрВО

60-расм. Уралиш тезлиги ва зичлигини таъминловчи ростлагич. 
■танда ипи; 2-чикарувчи вали; 3-таксимловчи вал; 4-тукув галтаги; 

-зичловчи скало; 6- икки елкали ричаг; 7-тахогенератор вали;
8-пневмоцилиндр.

^  Уралиш зичлиги, скалонинг 5 навойга сикилишини узгартириш, 
Р°сТланадМ° ЦИЛИНДРДаГИ ^ ®осим кучини узгартариш йули билан
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Охор тогорасида о\ор х,ароратини автоматик ростлаш. Mi 
тогорасидаги ох,ор х,арорати автоматик харорат ростлагич томони1*”8 
бир хил сакданади. ан

61 -расмда охор \ароратростлагичи чизмаси курсатилган. 3 ох 
торораси тешигида дилатометрик жезл куйилган, у 2 латун кувурчР 
ва системаси \ароратростлагич чизмаси ва 1 инвардан ясалган 
ички стержендан иборат. Кувур катга, стержен эса кичик 
Харорат чизикди кенгайтириш коэффициентига эга. Стерженнинг 
чап учи кувурча билан, унг учи эса 4 ричакка мустахкамлащад 
Ричаг охири 5 сув куйиш тешигини беркитиб туради. Харорат 
узгарганда латун кувурча ч^зилади ёки тизимидаги харорат- 
ростлагич схемаси кискдради, 4 ричаг силжийди, натижада 5 
куйиш тешиги узгаради. 6 кувурчада сув босими узгаради ва 7 
мембранали ростловчи тусгич тогорага 6yF киришини камайтиради 
ёки купайтиради. Ростлагичга сув урн и га бугни \айдаш учун 
босимли хаводан фойдаланиш мумкин. Иссик хароратнинг 
тебраниши \ароратростлагичида ± 2°С атрофида булиши керак.

61-раем. Охор харорати ростлагичи схемаси.

Куп барабанли охорлаш машиналарида охор цозонида хароратни 
бошцариш учун ЭРА-М автоматик хароратростлагич урнатилган. 
Хароратни сезувчи сифатида В кдршилик харорат улчагичи хизмат 
Килади. Датчикдан келадиган электрон огохлантириш хар°Рат
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чиси p j_ i  га келади ва пневмосистемали ростлагич 
б° и1Кчига узатилади. Бу тусгич охор козон и га кучли босимда 6yF 
Т̂ СГИЦ1 йулига жойлашган. Огох, кайд этилгач бут очилади ёки 
У32 и ростлагичнинг хамма элементлари ва кисмлари битта 
епИ га Жойлашган: юкорида эса огох лампаси, ростлагич 
Кяпорати нукгасини курсатувчи дастак, маълум ораликааги охор 
^роратини урнатувчи дастака. Хамма шкала учун хатолик даражаси 
1% дан ошмайди.

Охор сатхини автоматик ростлаш. Охорлаш машиналарида охор 
идти ва охорланган иплар хусусиятининг доимийлигини 

бакатгина охор тогорасидаги охор сатхининг бир хиллиги 
натижасида эриш иш  мумкин. Ш унинг учун, охорлаш  
машиналарида охор тогорасидаги охор сатхини бир хил ушлаб 
турувчи сатх ростлагичи урнатилган.

Ишлаб чикдрищда кенг кулланилаётган сатх ростлагичи бу РУ-3 
(62-расм)дир.

62-расм. РУ-3 сатх бошкдрувчиси схемаси.

Охорлаш тогорасининг деворида 1 метал скоба кайрилган 
туртбурчаксимон метали тутгич котирилган ва унда 2 чинни 
WMoa хам котирилган. Химоя оркали 6 латун стержен-электродлар 
Утади. Электродлар учи охор сатхига мослаштириб биринчи 
электрод учи иккинчига нисбатан 3 мм паст кдлиб урнатилади.
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Электродлар 3 электрон реле билан боманган 1 скоба эса си 
оркали ерга уланган. Реле занж ир билан реверсив 4 
электродвигателга уланган ва у ох,ор куювчи 5 жумрак билан 
богланган.

Агар охор сатх,и пасайса, электродлардан бири ох,орга тегмай 
Холади. Электр занжир узилади ва 3 реле электродвигател занжирига 
туташма беради, 4 электродвигател 5 жумракни охор идиши тулганча 
очади. Идиш тулгач иккала электрод охорга тегади ва туташма беради 
электродвигател жумракни ёпади. Идишдаги охор сатхи 3 мм баланд 
паст тебранишида булади. Агар охор бакдан даврий ишловчи насос 
билан узатилса, охор сатхи ростлагичи насос двигатели билан 
уланади. Бу холда сатх ростлагич релеси магнит ростлагичи билан 
боманали. Агар 5 жумрак очилса, насос хам ишга тушади ва у битга 
машинанинг жумраги очик, булса хам очих булади.

Охирги чик,ариладиган охорлаш машиналарда РУ-ЗЭ сатх 
бошцаруви автомата урнатилмокда. Бу бошхарувчи хам илгариги 
каби реле ва ижрочи механизмдан иборат. Датчик 4 стержен 5 учлик, 
3 химоя, 2  гайка ва 1 химояланган резинли калпокчадан иборат.

Охор TOFopacnra урнатилган иккита датчиклар охорнинг охор 
торорасида хохлаган сатхда тулишини таъминлайди. Агар сатх 
белгиланганидан ортих булса, юхори учлик охор тогорасига охор 
узатишни тухтатади. Агар учлик сатхдан охор пастга тушса учлик 
охор ж^мрагини очилишига огох беради ва охор TOFopara хуйилади 
ва бу жараён узлуксиз давом этади. Асбобга реленинг урнатилганлиги 
билан ижрочи механизм -  реверсив электродвигател ва охор йул 
жумрагининг ишлаши ва тухташини таъминлайди.

Куритиш барабанларида бут босимини автоматик бошкариш. 
Куритилаётган танданинг намлиги бир хидда сакданиши керак. 
Барабанли хуритиш машиналарида 6 yF босимининг нотекислиги 
туфайли барабан сиртидаги харорат узгариб туради, натижада 
хуритиш даражаси ва охорланган танда намлиги хам узгариб туради. 
Барабандаги 6yF босимини доимий сахааш учун 6yF босимини 
автоматик бошхарувчи хурилмалар ишлатилади. (63-расм)

Бошхарувчи 1 6yF йул ига урнатилади. ByF йули 6  хувурча орхали 5 
босим камерасйга борланган. ByF босими узгариши 4 менбрана 
ростлагичига билдирилади, унинг таъсирида 3 шток ёрдамида хопхок 
кутарилади ёки туширилади, барабанга 6yF кириши хам узгаради. ByF 
босими узгариши 8 ричагда урнатилган 7 ва 9 юклар ёрдамида амалга 
ошади. Юк вазнинйнг ёки юкнинг ричагда жойлашишини узгаргириш 
натижасида 6yF босими катталигини хам узгаргириш мумкин.
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Машинани тухтатганда барабан сиртидаги танда куй и б кетиши 
Буни барабанга 6yF узатувчи 6yF йулини огохлантириш учун 

МУМ)!итик 6yF узатувчи клапан мавжуд. Бу клапан мембранага ухшаш, 
унинг штоги пружина оркдли электромагнитга боглиц. Ма1шша 

тУхтаганда электромагнит занжири узилади ва пружина шток орцали 
капании бут узатишдан тухтатади.

63-расм. Барабанлардаги 6yF босимини бошхариш схемаси.

Машинани ишлатганда шток кутарилади, клапан очилади, 6yF 
барабанга узатилади.

Куп барабанли охорлаш машиналарида барабаннинг сиртидаги 
Хар бир сохаси хароратни ДТВ-018 датчиги орхали улчанади. 
Хароратни улчаш диапозони 30-150°С гача. Барабаннинг иш 
сиртидаги харорат контакт усули билан аникданади (63-расм).

Барабаннинг сирщда емирилишга чидамли ва ток утказувчи иссихкэ 
барцош берувчи пластинка хопланган. У тулдирувчи йул билан богланган 
Дзтчиклардан огохлантирувчи хрроратбошкдрувчисига келади ва доимий 
ростловчисини ишга туширади, барабанга 6yF узатиш узгаради.

Охорланган танда намлигшга ростлаш. Тухув дастгохида тандани 
тухимага ишлатишда намлик мухим урин тутади. Агар танда 
намлиги купайса ёки камайиб кетса, тухувда узухларнинг 
купайишига сабаб булади. Намлик камайганда ип юзасидаги охор 
Х°пламининг эгипувчанлиги ва хайишхокдиги йухолади, купайган- 
Да танда ипларининг бир бирига илашиши купаяди. Шундай кдтоб,
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танда намлиги оптимал булиши керак. Иплар намлиги куйидя 
жадвалга к^рсатилгандек булиши керак. аги

Ип турларн
Пахта ипи 
Зиш р ипи

Намлик. % ' ----
8 - 1 0  — —■ 

10 -  14
Вискоза ва пггапел ип 1 0 -  11
Ацетат ип 5 - 7
Жуй ипи 12 -  14

Н амликни топиш учун махсус аникдовчи асбоблардан 
ф ойдаланилади . Танда намлигини аниклаш да энг куп 
кулланиладиган, танда электр утказгичлилигини улчаш услубидир 
Кднча намлик куп булса ипдан ток утказиш каршилиги шунча куп 
булади. Намликни бошкариш ва назорат цилишда о\орлащ 
маш иналарида электрон ростловчи ЭРВО-2М  курилмаси 
урнатилган (64-расм). 0\орлаш машинаси 1 й^налтирувчи валидан 
эгиб утувчи тандага нисбатан 8 ролик-датчик цисилади. Ролик 7 
укда эркин айланади. скоба 6, тутиб турувчи 5 ва х,амут 4 \имоячи 
Зга урнатилган. Химоя шкиви сим арк,онча ёрдамида 2 чивикбуйича 
\аракат к.илади, натижада тандалаш эни буйича ^ар бир кисмидан 
намликни текшириш мумкин.

64-расм. ЭРВО-2М намликни ростловчи датчигининг схемаси.
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Намликни ростловчиларнинг 3 тури мавжуд:
1) тезлик вариаторлари урнатилган ростловчилар окорлаш

машиналарида урнатилади,
2) бу турдаги ростловчилар угармас текли электродвигателдан 

харакатолувчи юритма ишлатилади. Бу икки турдаги ростловчиларда 
танда харакати тезлиги машина томонидан бошкдрилади;

3) бу турдаги ростловчиларда намлик машинанинг куритиш 
кисмига бут узатиш кисобига узгаради.

Бошкарувчи датчик, бошкарув ва бажарувчи механизмлардан 
иборат. Бошкарувчи манбаига танда намлиги узгариши асосида 
токнинг у'тиш каршилиги узгаради.

Ток кучи унча катта булмаганлиги туфайли бажарувчи механизм- 
ии бошкдра олмайди. Шунинг учун, бошк,аришда, бир томонида 
датчик карш илиги Урнатилган карш илик купригидан 
фойдаланилади. Агар намлик меъёрида булса, каршилик куприги 
тинч туради. Намликнинг узгариши натижасида куприк уз 
тинчлигини йукотади ва унинг занжирида косил булган ток танда 
намлигини кутаради ёки туш и ради. Ток таъсирида реле ишлайди, 
бажарувчи механизм электродвигатели чап ёки унг томонга 
айланади. Бажарувчи механизм вариатор доирасини силжитади ва 
Узгармас ток электродвигателига таъсир этади, унинг ротори 
айланишини узгартиради. У ёки бу колатда кам танданинг силжиш 
тезлиги машинада Узгаради. Учинчи турдаги ростловчилар-да 
бажарувчи механизм, 6yF босимини ростлашига таъсир килиб 
машинанинг куритиш кисмига бут узатишни узгартиради. Танда 
намлиги берилган вазифага тенглаштирилади.

ЭРВО-2М намлик ростлагичи 6-10% пахта ипи 8-12% штапел 
или намлигини ростлаш учун ишлатилади. Зигир, кимёвий, пахта 
ипи ва бошка тандаларни о\орлашда намликни кайд килувчи 
кварцли КВ-1 универсал намулчагич урнатилган.

Замонавий окорлаш машиналарининг кушимча автоматик 
асбобларн: Окорлаш машинаси кисмларида ип таранглигини улчаш 
учун ИРТ-2М асбоби урнатилган. Унинг икки хил тури мавжуд. 2,5 
ва 4,0 кН датчикка тушадиган юки. Танда таранглиги чикарувчи 
валда, тукув новойида, куритиш кисми-урта тортувчи валда ва 
танда галтаги -  орка тортувчи вал кисмларида назорат килинади. 
Асбоб таранглик кучини кабул килувчи куч улчовчи транзисторли 
Датчиклар ва датчиклар урнатилган жойдаги танда таранглигини 
назорат килищ учун кузатиш блокини Уз ичига олади. Шу блоклар-
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1инг панелли шкаласида ип таранглиги курсатилади. Машинал 
анда ипининг чузилишини аникдаш учун 1 УВУ курса^и^ 
Улланилган. Асбоб иккита ДИ-1 импулс датчиги, кузатиш И 
•ошкдриш блоклари билан жихозланган. Импульс датчикла ^  
дцинги ва орк,а улчов валикларидан \аракат олади. ЧУ™*,,„ __ ЦЩ
ортувчи ва чикдрувчи валлар орасида улчанади. Кузатиш блокидаги 
ниб турган рацамлар шу булимдаги чузилишни курсатади.

Навойдаги танда иплари умумий узунлигини, газлама булагидаги 
анда узунлигини, булаклар сони, хдсоби ва Улчов механизмига 
гок бериш учун машинада дастурланган танда кисоблагичи 1 СПТ 
рнатилган. У кузатувчн ва бошцарувчи камда Д И -1 импулс датчиги 
>илан жихозланган. Хисоблагичда булакни Улчаш диапазони 0,1 м 
никдикда, 1 м дан 999,9 м гача урнатилади. Кузатиш ва бошкдриш 
локи панелида узунлик ва булак сонларининг кисоблагичи, белги- 
анган дастурда хисоблагични ишлатувчи курилма жойлашган.

4.9.1. АВТОМАТИК РОСТЛАГИЧ АСБОБЛАР

Елимловчи курилмаларнинг ростлагичлари. Одатда елимловчи 
;озонда окор даражаси ва кароратини, шунингдек ишчи ва секин 
зришда сикиш кучланишини росгловчилар булади. Окор даражаси 
•остлагичи икки турга булади. Биринчи турдаги ростлагич очиц-ёпик 
артиби буйича ишлайди. Иккинчи турдаги ростлагич иш тартиби 
чУиидагидан иборат. 0\орнинг катта булмаган ок,ими окор крзонига 
ухтовсиз келади, асосий окдм эса -  даражали тартибга солувчининг 

сигнал и буйича ростланади. Иккинчи турдаги ростлагичларнинг 
'.фзаллиги шундаки, уларни куллашда кувурларда окорнинг к,отиб 
колиши олди олинади. Терморегуляторлар воситасида клапанлар 
:лимлаш крзонига 6yF юборилишини бошкдради.

Намлик ростлагичи. Окоряанган танда намлиги датчик ёрдамида 
/лчанади. Жорий киймат берилган билан тацкрсланиб, зарур 
5улганда танда кара кати тезлиги Узгаради. Узгаришлар тезлиги ва 
коррекция катгалиги ростланиши керак. Танда намлиги даражаси 
олали материал тури ва машинанинг буглантириш кувватига 
юглик,- Буяш билан бирга окорлашнинг бориши учун икки датчик 
трур. Биринчиси окорлаш тезлигини ростлаш учун кулланади, 
гккинчиси буяш ва окорлаш крзонлари уртасидаги куритиш 
>арабанларида 6yF босимини бошцаради.
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Чузнлиш ростлагичи. Улар жуда мухим курилмалар хисобланади. 
КироК окорлаш машинаси зоналари буйича тенглаштирувчилар 
булмаса, уларнинг самараси кам. Юпка тексли комплекс ипларни 
о^орлаш'да чузилиш ростлагичи айницса зарур.

Изо*: Барабан ЛЪ1 ели мл а  ш колони оркасида жойлашган.

Барабанларда бут харорати ростлагичи. Датчиклар микдори 
толали материал турига боглиц. 9-ёки 11 куритиш барабанли 
машинада штапел толали иплар учун 6yF магистрали учун уч 
букланишли уч гурух датчиклар зарур. Окорлаш машинасининг 
куритиш к,исмида комплекс иплар учун \ар бир барабанда якка 
тартибдаги датчиклар кулланади.

Жадвалда туккиз барабанли машиналар учун характерли 
барабанлардаги 6yF харорати келтирилган. Баъзи \олатларда 
барабанларда буг \ароратини пасайтириш керак. Масалан, жуда 
кам ишлатиладиган тандаларни охорлашда намликни тартибга 
солувчини тугри Урнатишда машина тезлиги 120 м/мин га етиши 
мумкин. Бунда танадани кузатиш , машина олд кисмида 
вазифаларни бажариш ва тандалаш валларини назорат цилиш 
Кийин булади. Машина тезлигини назорат килиш имконини сакдаб 
Холиш учун бир ёки икки барабанларни тулик учириш зарур 
оулиши хам мумкин. Барабанларда хароратни доимий текшириш 
заРУР- Хамма барабанларда термометрлар урнатилиши керак, улар 
курсаткичлари даврий назорат кдлиниши лозим. ByF сифати катта
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ахамиятга эга, чунки барабанлар ичида \аво ва сув иссиклт, 
утказувчанлиги жуда паст. Америкалик олим Лайл ишларида дИК 
1% масса буйича х,аво булишида иссикдик узатиш 24% га камайии^ 
курсатилган [4]. Лайл харорат ички юзада \аво  ва конденс ** 
хосилалари серияси ва барабаннинг устки юзасида сувнинг катлам ? 
хосил булиши натижасида пасайишини курсатди.

Б араба млн цуритиш дя турли югща к;атламлир хосил 
булиш и натижасида х,ароратнинг пасаГшши

К атлам  тури Цатламлар кш п тли гн , мм Х а р о р а т т т г
наган  шин, °С 
(121 °С ;тн >

Х аво 0 ,2 5 4 2 2 ,4  "
Конденсат 0 ,2 5 4 1,3
П улат 6 ,3 5 0 ,4
А ж рвлма катлам лар 0 ,2 5 4 2 ,3
Сув 0 ,2 5 4 1,3
Х.нммаси: 27,7

Барабан материали иссикдик каршилиги хаво к,атлами ва 
ажралмас к,атламларга нисбатан жуда кам. Барабанлар учун 
материал танлаш фак,ат материалнинг механик хусусиятлари ва 
унинг о\ор билан тутри келишига боглик

Охорлаш машинасини назорат цилиш ва бошкариш тизими.

Охорлаш машинасини бошкариш тизимида компьютер ёрдамида 
беш асосий кисмга ажратиш м ум кин:

1) компьютер;
2) компьютерга электр сигналлар юборувчи датчиклар;
3) компьютердан электр сигналларни механик харакатга 

айлантирувчи, бажарувчи механизмлар(масалан, клапанни очиш 
ёки электр двигателни ёкиш);

4) маълумотларни компьютерга киритиш курилмаси;
5) жараённи бошкариш учун маълумотларни босмалашга 

чикариш курилмаси.

Танда гурухи тугрисида маълумотларни киритиши билан 
компьютер барча назорат килинувчиларни: машина зоналари 
буйича таранглик, барабанларда 6yF харорати ва охор хар°Рати’
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олаШ тезлиги ва охор рецепти буйича асосий курсаткичларни 
« ади- Елим пиширишда экранда охорнинг хамма асосий 
беРпонентлари ва уларнинг зарур микдори пайдо булади. 0 \о р  
К°мпонентлари автоматик улчанади, хатолар эса экранда 
К"псатилади. Аралашма тайёрлангандан кейин мувофиц клапанлар 
''чилади ва автоматик назоратда о\орни цайнатиш бошланади. 
Компьютер назорати остида охорнинг мувофик машиналар ва 
захира козони буйича такдимланиши, шунингдек охорнинг танда 
гурухига сарфланиши бошкарилади.

Куиидаги курсаткичлар муайянлаштирилади:
-  тандалаш валлари хаволи тизим босимида тухташи;
-  козонда о\ор харорати;
-  козонда охор даражаси;
-  сикиш кучланиши;
-  танданинг сикиш вали — барабанлар вали зонасида танда 

таранглиги;
-  куритиш барабанларининГ чикариш вали тезлигига нисбатан 

тезлиги;
-  барабанларда 6yF харорати, охорланган ип намлиги;
-  танданинг навой ва чикариш вали, уртасидаги таранглиги;
-  навойни кисиш курилмасидаги юк.

Хамма ахамиятли статистик маълумотлар:
-  охорланишнинг уртача тезлиги;
-  тухталишлар сони ва бошкалар йигалиб, технологик шартлар 

картасида босмаланади ва тукув дастгохида келувчи хар бир навойга 
илова килинади.

4.10. ОХОРЛАШ НУКСОНЛАРИ ВА ЧИХИНДИЛАРИ

Тандани тукувга тайёрлашда охорлаш жараёни жуда катта 
ахамиятга эга. Чунки, ипни охорлаш сифати тукув дастгохининг 
ишлашига боглик-

Ох°р кайнатувчининг ёки охорловчининг ёмон ишлаши, 
меъёрий иш режасига риоя килмаслик ёки охорлаш машинасининг 
айрим механизмларининг носозлиги ёки автоматик асбобларининг 
носозлиги, ш унингдек, ипларнинг ёмон тандалаганлиги, 
о\орланган иплар нуксонларини хосил кил ади ва албатта, тукув 
Дастгохида юкори узукдар булиши га олиб келади.
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Охорлашда асосий нуксонлар куйидагилардир:
Ком охАрланган танда -  ох,ор сифати цоництирмаслик 

сатхининг пастлиги, катгик, кисиш натижасида хосил булади ^°Р
Куп охорланган танда -  о\орни ёмон цайнатиш, буш киси 

ёки ох,ор тогорасига ипни чу кур чуктириш натижасида хосил булад!^
Куримаган танда -  ощзланиш тезлиги оишши ва куритиш харопэти 

пастлиги натижасида хосил булади. Куп куритилган танда -  охорлани 
тезлигининг пастлиги, охорлаш вакдида машинанинг уаоц тухтдб 
туриши ва куритиш аппаратида хароратнинг юхорилиги натижасида 
хосил булади. Танда кундалангида ортикча елимланиши, машина узок 
тухтаганда юкори кисувчи вални кутармаслик ёки цисувчи валлап 
орасида бетона предмет колиши натижасида хосил булади.

Нотекис елимланиш -  цозонда охорни нотекис кайнаши, уни 
кдтгик, босимли 6yF билан бушатиш, охорни нотекис узати'щ ва 
Хисувчи валлар босимининг нотекислиги.

Чатишма танда -  иш жараёнида ипни уз вакдида кдторда 
ташламаслик, буйинчаларни нотугри ва вацтида хисмаслик 
натижасида хосил булади.

Новойга нотугри ураш — к,атор тишлари орасида ипларни нотугри 
жойлаштириш натижасида хосил булади. Кисувчи механизми 
меъёрсиз ишлаши натижасида танда иплари жуда буш ёки жуда 
таранг уралади, натижада тукув дастгохларида узукдарни купайи- 
шига сабаб булади.

Танданинг нотугри узунлиги — газлама ва елимланиши хисобини 
мураккаблаштиради. Бу улчаш механизмининг носозлиги ва уни 
нотугри урнатиш натижасида хосил булади.

Тандада дог -  охор тогорасини ва машинанинг бошкд цисмла- 
рини ёмон тозалаш натижасида хосил булади ва газлама сифатини 
пасайишига сабаб булади.

Танда чузилишининг ошиши — танда галтакларининг хаддан ортах 
тухтаб колиши, тенглаштириш механизмининг нотугри ишлаши 
ёки машина иш хисмларининг тугри келмаслиги (бир-бирига мос 
эмаслиги) натижасида хосил булади. Чузилишнинг купайиб кеташи 
охорлаш жараёнида ва тукувчиликда узукдарнинг купайишига сабаб 
булади.

Охорлашда чициндилар -  охорланган ва юмшох иплар ва 
буйинчаларни кесиш натижасида хосил булади. Машинани 
тулдиришда бир ханча узунликда танда охорлакиб, куритилиб 
кесилади ва уни охорланган танда ипининг охири (L) сифати да
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.шкиндига толширилади. Гу рухни ишлаб булгандан кейин тандалаш 
чИшИнасининг хисоблагичини ноаних ишлаши натижасида ва 
ма злаш, охорлаш машинапарида тарангликнинг \ар хиллиги 

танда галтаклари бир хил бушамайди. Ралтакдан маълум 
микдордаги танда иплари ечиб олинади ва юмшоц охири (L,) 
сифатида чикдндига топширилади.

Охорлашда чихиндилар фойизи У охор -  куйидаги формула 
билан топилади:

[L. + L, (1—К 1)]У„*,р = —----г ---- — 100 % (4.17)
L -  танда калтагидаги ипнинг хакикий узунлиги;
К — гурухдаги галтаклар сони.

Ипак тухима ишлаб чикдришда тандани охорлаганда чихинди 
деярли булмайди, чунки пилталаб тандалашдан фойдаланади ва 
б уни шундай изохлаш мумкинки, уралган навой ишлаб булингач 
унта янги танда иплари богланади.

Охорлаш жараёнида чихиндиларни камайтиришнинг асосий 
тадбирлари танда галтакларининг тухташини бошдариш, охорлаш 
ва тандаш маши нал ари хисоблагичларининг ишини даврий назорат 
хилиш, тандалаш машиналарини охорлаш машиналарига 
беркитишни хУллаш, юхори малакали охорловчилар иш 
услубларидан фойдалан и шдан иборат.

4.11. ОХОРЛАШ ТЕЗЛИГИ ВА ОХОРЛАШ 
МАШИНАЛАРИНИНГ ИШ УНУМИ

Охорлаш тезлиги охорланаётган ип тури, унинг чизикди зичлиги, 
тандадаги иплар сони, цисиш даражаси ва машинанинг хуритиш 
апнаратининг хобилиятига боглих- Охорлаш тезлиги эмприк формула 
ёки корхона тажрибасига асосан тандаланади. Охорлаш тезлигини 
танлаш камчиликсиз охорланган тандани олишга асосланади. Охор
лаш тезлиги бутинг сарфланишига, танданинг охор билан туйиниш 
сифати га ва машинанинг иш унумига таъсир хилади.

Q * 106
VoW = ~п « Т * а * 60 м/мин- (4‘ 18>ЮТ ЮТ

~  охорлаш тезлиги
Q ~  ХУритиш хобилияти, кг/соат,
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пИ11 — танда ипларининг сони;
— ипнинг чизикди зичлиги, текс;

А — сихиш даражаси.

Охорлаш машин аларининг иш унуми охорланган ипнинг огирлиги 
охорланган танда галтагининг гуру\лари сони, маълум вахт оралигица 
ишлаб чикдрилган новойлар сони билан ифодаланади.

Машинанинг амалий иш унуми куйидаги формулага асосан 
маълум вахт орал и гида ишлаб чихарган махсулот огирлиги билан 
Улчанади.

Пф = И, 1 = ^ tm  ТЛ 10-‘ (4.19)

Пт -  назарий иш унуми;
,9 -  фойдали вахт коэффициента;
V -  охорлаш тезлиги, м/мин;
t -  машинанинг ишпаш вахта, мин;
ш — танда иплари сони;
Т -  ипнинг чизикди зичлиги, текс.
ФВК охорлаш машинасида ишсиз тухташларига: гурух билан 

тулдириш, новойни алмаштириш, узукдар излаш, буйинчаларни 
кесиш вахта билан боглих- ХаР хил лойихали охорлаш машиналари 
учун фойдали вахт коэффициента 0,6 дан 0,85 гача атрофида булади. 
Машинанинг техник холати кднчалик яхши булса, охорловчининг 
малакаси ханчалик юхори булса, фойдали вахт коэффициента 
шунчалик юхори булади ва машинанинг иш унуми яхши булади.

Охорлаш машиналари иш унумига яна урам ( танда галтаги ва 
тухув навойи) улчамларини хам таъсири бор. Урам улчами ханча 
катта булса машинанинг тухташи шунча кам булади, хайта 
тулдириш вахта хисхаради ва машинанинг иш унуми ошади.
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Позорат саволлари ва вазифалари

1 Охорлаш жараёнининг мацсади ва мохияти?
2 Охорлаш жараёнига хандай талаблар куйилади?
3 Охорга хандай талаблар куйилади?
4 Охорлаш жараёнида адгезия “ёпишиш” хандай содир булади?
5 Охорланган ипларни физик-механик хусусияти хандай

Уз га ради?
6. Охор махсулотларини айтинг?
7 Крахмал, ПВС ва КМЦ махсулотлардан тайёрланган охорнинг 

афзаплик томонларини айтиб беринг?
8. Аралаштирувчилар, юмшатувчилар, антисептиклар , 

антистатиклар, нейтрализаторлар хандай вазифани бажаради?
9. Охорнинг ёпишхохлиги нима ва у хандай топилади?
10. Охорнинг туйинганлиги деб нимага айтилади ва у хандай 

топилади?
11. Ёпишиш деб нимага айтилади?
12. Охорлаш машинасининг лойихавий хисмларини айтинг?
13. Ёпишиш хандай параметрларга богаих?
14. Ипларнинг физик-механик хусусиятига чузилиш хандай 

таъсир этади?
15. Охорлаш машиналарининг турларини айтинг?
16. Охорлаш машинасининг лойихавий хисмларининг вазифаси 

нимадан иборат?
17. Охорлаш тезлигини танлашда хайси омил хал хилувчи 

Уринни тутади?
18. Охорлашда чузилиш хандай бошхарилади?
19. Тукув навойига танда ипларининг уралиш зичлиги нима 

ёрдамида таъминланади?
20. Охорлаш параметрлари хайси асбоблар ёрдамида назорат 

Хилинади ва бошхарилади?
21. Агар бир хил вазмдаги ипларнинг охорланмасдан намлиги 

6%, огирлиги 1,5 кг, охорлангандан кейин намлиги 8%, огирлиги 
1,17 кг булса куринувчан ва хахикий ёпишхокдигини топинг?

22. Агар ёпишхокдик 6,5% хайнатиш вахтида ва охорлаш 
машинасида йухотиш 7% ташкил этса, 3 тонна ип учун охорлаш 
махсулотлари сарфини топинг?
„ 1000 л тайёр охорга 80 кг крахмал хушилса, охорнинг

туйинганлигини топинг?
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24. Бир сменада о\ор  цайнатиш сони топилсин: Берилган 
Кайнатиш козон и *ажми 1000 л, смена (8 соат) да 5,5 тн ид 
окорланади, ёпишкокдик 7%.

25. Агар окорлаш машинаси куритиш кисмида буглатищ 
кобилияти 120 кг/с, намлик вазнини сикишдан кейинги ип вазнига 
нисбати 1,43 танда иплари сони 3000 та, ипнинг чизикди зичлиги
18,5 текс булса, окорлаш машинасининг тезлигини топинг?

26. Агар окорлаш тезлиги 30 м/мин, танда иплари сони 2800 та 
ипнинг чизикли зичлиги 25x2 текс, ФВК=0,8 га тенг булса, 
о\орлаш машинасининг иш унумини топинг?

27. Агар окорлаш тезлиги 40 м/мин, танда иплари сони 4215 та, 
ФВК 0,84 булса чизикли зичлиги 18,5 тексли 8,5 тонна ипни смена 
(8 соат) да окорлаш учун ишлайдиган машиналар сонини топинг?
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У Б О Б .
ТАНДА ИПЛАРИНИ УТКАЗИШ ВА УЛАШ

Охорлаш, жамлаб ураш ёки пилталаб тандалаш машинасидан
нган ту куп галтаги тукув дастго\ида газлама тУкишдан олдин 

борлаш ёки ажратиб олиб утказиш каби охирги ишлов бериш 
жараёнига утади.

Танданиулаш — бу — тугаган эски ишлатилган танданинг охирги 
учларини кайта тайёрланган янги танданинг учлари билан тугун 
куринишида боглашни билдиради. Улаш айнан тукув дастгохида 
ёки тукув фабрикасининг махсус тугунлашдан утказиш булимида 
амалга оширилиши мумкин. Баъзи \олларда, улаш урнига танда 
ипларини тукув дастго\и анжомлари ламел, шода ва thf тишлари 
орасидан утказилади.

У т казиш  -  танда ипларини ажратиб олиб уларни кетма-кет 
тарзда тукув дастгохининг анжомлари-ламел, шода ва thf тишлари 
орасидан утказилишини билдиради.

Танда ипларини улаш махсус тугун тугиш машиналарида амалга 
оширилади, утказиш эса асосан хул усулда бажарилиб, айрим 
холларда ярим механикавий ва механикавий усулларда бажарилади.

Тандани улаш ва утказиш куп мехнат талаб килинадиган жараён 
Хисобланади.

5.1. ТАНДА ИПЛАРИНИ УТКАЗИШ

Ишлаб чикарилаётган ассортимент узгартирилса, шода ва тигдан 
ипларнинг утиш тартиби узгарса, thf, шода синганда ёки 
ейилганда янгиси билан алмаштирилса танда ипларини куйидаги 
усул билан утказиш мухим хисобланади.

Тукув дастгохининг анжомлари -  ламел, гула ва thf -  куйидаги 
хурилмалардан иборат.

Ламел -  бу танда ипларини назорат килувчи хисобланиб, танда 
ипи узилганда дастгохни тухтатиш учун хизмат хилади. Ламел 
узунчок юпха п^латдан тайёрланган булиб, иккита(айлана, 
т^фтбурчаксимон) тешиклардан иборат. Айлана тешигидан танда 
ипи утказилиб, туртбурчаксимон тешигидан танда назоратчи рейка 
кийгизилади. Ламелнинг улчами ва огирлиги танда ипнинг чизикди
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зичлигига боглик булади. Чизикди зичликнинг ошиши била 
ламелнинг \ам массаси ориррок, кабул килинади.

Ламеллар тукимадаги ипнинг чизикли зичлигига караб 
танланади ва танда иплари сонига тенг булади. Ламеллар рейкаларга 
урнатиб, рейкаларнинг сони лаМелалар зичлигига богликдир

Ламеллар сони:
„ п. =Ламеллар зичлиги:

рл = п» / в „.р. т л.р. * [PJ. лам/см;

пя -  ламелаларнинг сони;
т л р -  рейкаларнинг сони;
В -  ламел рейкаларнинг эни, см;
[PJ — рухсат этилган ламеллар зичлиги, танда ипларининг 

чизикди зичлигига караб танланади.

Танда назоратчи механизмининг лойи\асига караб ламелалар 
кам кар хил шакпда булади.

Гула — алокида шодаларга терилган булиб, танда ипларини урта 
колатдан кутариб-тушуриш, яъни комуза косил килиш учун хизмат 
килади. Шода гулалар кийгизилган рамкадан ташкил топган. Куп 
Колларда тукув дастгокида металли планка шода рамалари 
кулланилади, зеки конструкцияли дастгокларда эса ёгоч планкалар 
урнатилган булади.

65-раем. Шодалартури.
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Метал гулали шодаларнинг тузилиши. Метал гулали шодалар 
.^ у в  дастгокининг турига караб \ар хил булиши мумкин. Мокили 

УКУВ дастгокларида асосан 6fo4 п лан кали , метал ва 
дюралюминийдан тайёрланган рамкалар ишлатилади (65-расм,
а,б,)- тх »Ё к я  планкали шода рамкасининг тузилиши. Икки егоч планка
бир-бири билан метал ёнчалар ёрдамида маълум ораликда 
маккамланади. Метал ёнчалар иккитадан булиб, ички ёнчаларига 
иккита метал чивик урнатилади. Бу чивииугар метал гулалар 
кийгизиш учун ишлатилади (65-расм, б).

Ёгоч планкалар, метал ёнчалар ва чивиклар тугри, текис ва 
силликбулиши керак. Ёнчаларда тешик булиб, бу тешикларга чивик 
урнатилади, чивикдарнинг учлари \алк,а билан ма\камланади.

Дюралюминий шода рамкаси. Бундай шода рамкаси бир неча 
хил булиб, улар пулат ёнчалар билан бириктирилади. Ёнчаларга 
иккита чивик Урнатилиб, бу гула териш учун ишлатилади. Чивикдар 
хомут ёрдамида планкада ушлаб турилади. Уларга Урнатилган метал 
гулалар пулат симдан тайёрланган булиб, кузчаларининг эни ва 
баландпиги танда ипининг чизикди зичлигига боглик- Гула 
тайёрлаш учун шода сими ишлатилади, бу симларнинг диаметри 
0,24*0,8 мм булиши мумкин. Гула кузчалари унинг Уртасида 
жойлашади ва гуланинг кулокчасига нисбатан 45° га бурилган 
булади. Бу тукувчига танда ипини утказишида кулайлик яратиш 
учун килинади (66-расм).

Гула икки кават симдан ясалади ва унинг икки учида чивикдарга 
урнатиш учун икки кулокда ва марказида кузча косил килинаДи.
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Гулалар кузчаси кдлайланган ва буралган булиши мумки 
Гулалар эса кар хил узунликда, яъни 265-355 мм булиши мумки»

Кейинги вактда шода симлари урнига пулат пластинкадаН 
тайёрланган гулалар ишлатилмовда. Бу гулалар пишикдиги «я 
юпкдлиги симдан гайёрланган гулаларга нисбатан афзал буяиб 
к^лга чидайди. Бундай гулалар асосан мокисиз тукув Дастгокларил 
кулланилмокда.

Метал шода рамка ва метал гулалар ип шода рамка ва гулаларга 
нисбатан куйидаги афзалликларга эга:

— метал шодаларнинг чидамлиги юк,ори;
-  метал гулалар кар бири алохида булгани учун уларнинг сонини 

узгартириш ёки алмаштириш кулай. Шунинг учун, хозирги ва^гда 
туцувчилик корхоналарида асосан метал шодалар ва гулалар 
ишлатилмокда.

Шодаларни тахлашдаги гулалар сони:

Г = пИП

Гулалар зичлиги

Р, = -z  <: [Р,], гула/см.
Ш III

Ъш — тахтлашдаги шодалар сони;
Вш -  шодаларнинг эни, см.

Тит — танда ипларини тукиманинг эни буйлаб бир текисда 
жойлашиши, танда буйича зичлигини таъминлаши ва аркрк, ипини 
тукиманинг четита жипслаштириш учун хизмат кдлади. Т hf мокининг 
Комузадан учиб утиши учун йуналтирувчи булиб кисобланади.

Куйма ва пайвандли тирлар мавжуд. T hf номери деб, 1 
дециметрга тугри келадиган тишлари сонига айтилади ва 
куйидагича топилади:

N „  = Рт 0  “  aT/100)Ziin, ип/дм;

Рт -  тукимани танда буйича зичлиги, ип/дм;
ат -  танда буйича кискдриши, %;
z m  — бир thf тишидан утакзиладиган иплар сони.
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Тиг номери шунингдек

NT =  (Шф/вф + тж1/ ъж,)

формула билан *ам ани^ланиши мумкин.
Бу ерда шф -  танда фон иплари сони; 
в -  thf тишлари оралигига териладиган фон иплари сони; 
m -  танда ми лк иплари сони;
£ -  тишлар орасидан утказилган иплар учун thf эни, см.
Thf тишлари орасида утказиладиган иплар сони ишлаб чикдлаётган 

маю туз ил иш ига боглик, Кенг энли матолари учун одатда бирдан 
тургагача иплар утказиш (кунинча фа^ат 2-3 ип) куллаггилади.

Ь/-расм. Утказиш машинасидан танда ипларни утказиш.
1-тукув FairrarH, 2-танда ипи, 3-йуналтирувчи вал, 4-ламел, 5- гула,

6 - t h f , 7-пассет, 8-пружина, 9-тепки.

Ипларни утказиш кулда бажарилиб, 2-та ишчи (ажратиб берувчи 
ва утказувчи) ишлайди. Янги дастго* урнатилганда, ассортимент 
тури узгарганда, авария \олларида ёки жуда куп иплар узилганда, 
дастго\ жихозлари ишдан чиккан лолларда ип утказиш кулланилади.

Тукув цехига келтирилган тукув навойларини бутун \ажмидан 
факдт 10-15% фоиз тукув навойлари утказилади, колган эса уланади.

Хозирги пайтда утказиш автоматлари (68-расм) \ам мавжуд 
булиб, «Барбер-Кольман; (АКШ) фирмаси томонидан яратилган 
бу автомат ёрдамида соатига 8000 тагача ип утказиш мумкин.

Ламел, гулла ва thf винтли вал ёрдамида дастур буйича, дастгох 
анжомларини игнани ишлаш йулига урнатади.
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68-расм. Утказиш автоматларидан ипларни утказиш схемаси .  
Балтак, 2-кискич, 3-винтли вал (ип ажратгич), 4-юмшок кискич, 

5-тукув дастго^и анжомлари, 6-игна.

5.2. ТАНДА ИПЛАРИНИ УЛАШ

Янги танда иплари учларини ишланган танда иплари учларига 
улаш тугун тугиш машиналари билан амалга оширилади, улар 
куйидаги белгилар буйича тавсифланади; куллланиш усули буйича 
— кузгалмас, Кучма ва аралаш (универсал); ип ажратишни куйидаги 
усуллари мавжуд: -  игнали, чуткали ва пневматик.

Кузгалмас тугун тугиш машиналарда тандаларни утказиш 
булимларида богланади. Тандани ишлаш пайтида тукув 
дастго\ларидан ламеллар, шодалар ва thf ва ишланган танда учлари 
билан бирга ечилади. Иплар ечилган ишчи анжомларидан чикиб 
кетмаслиги учун к,арама-к,арши томондан 10 см кенгликдаги мато 
тасмаси ^олдирилади. Ишланган танда учларини асбоб билан бирга 
утказиш цехига тугун тугиш машинасига юборилади. Бу ерда 
ишланган танда иплари учи янги танда иплари учи билан богланади 
ва тугунлар дастго\нинг олинувчи анжомлари орк,али утказилади.

Коломен o f h p  дастго^созлик заводида УС-100 ва УС-175 
кузгалмас тугун тугиш машиналари чицарилади ва улар факат 
кенглиги билан фаркданади.

Кузгалмас тугун тугиш машинаси куйидаги беш асосий 
Кисмлардан иборат:
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_  янги тандани улаш учун мулжалланган икки каракатланувчи 
давача. Тандани тайёрлагандан сунг аравачалардан бири тугун 
тувчи дастгок олдига келтирилиб, ипларни тугунлаш амалга

и рил ад И. Тугунлангандан сунг биринчи аравача тукув галтаги 
билан, терилиш ва тугаб колган танда учларини тугунлаб нарига 
сурилйб, унинг урнига иккинчи аравача узатилади. Шундай килиб 
икки аравачанинг борлиги машинанинг тухтаб туриш вадтини 
к,искартиради. Биринчи аравачани нарига суришдан сунг тугунлар 
оста-секин ораликдардан тортиб утказилади ва кейинги тандани 
тайёрлаш бошланади:

-  тайёрловчи дастгох, -  юкладгич, кесилган ишлаб тугатилган 
тандани улаш га тайёрлаш, дискет чларда ипларни параллелаштириш 
ва мустадкамлаш учун мулжалланган;

-  юк,ориги х,аракатланувчи аравача - тайёрлаб куйилган ишлаб 
тугатилган тандани цисиш ва уни конвейерда дастго^га кучириш 
учун хизмат к,илади;

-  асосий тугун тугувчи дастгок - ипларни тугунлашни амалга 
оширувчи тугун тугиш механизми йуналтирувчи буйлаб силжийди;

-  тугун тугиш механизми — ишлаб тугатилган ва янги танда 
иплари учларини ажратади ва тугунлайди.

Кузгалмас тугун тугиш машиналари кенг куллланиш га эга эмас 
ва ф акат алокида ф абрикаларда иш латилади. Бундай 
машиналарнинг урнатилиши учун кенг майдон талаб этилади ва 
дастго\ларга ускуналарнинг тукув галтаги билан бирга олиб 
келиниш анча к,ийин кисобланади.

Кузгалувчан тугун тугиш машиналари ишлаб тугатилган танда 
иплари учларини янги тукув галтагидаги танда иплари учлари билан 
тугунлашни бевосита тукув дастго\ида амалга оширади. Тукув 
фабрикаларида турли русумдаги кузгалувчан тугун тугиш 
машиналари ишлатилади. Бу машиналар тугунланаётган танда 
кенглигига караб фаркданади.

КУзгалувчан тугун тугиш машиналарига ипларни ажратиш 
усулига караб улар игнали ва чуткали булади. Игнали ажратиш эса 
~ бир рангли ва рангдор тандаларни тугунлашда ишлатилади.

Игнали ва чуткали усулда ипларни ажратувчи УП русумдаги 
\аракатланувчи машиналар турли энли ишлаб чикарилади (125, 
180,200 ва 250 см). Биринчи русумдаги машиналар пахта ип газлама 
саноатида, иккинчиси -  ипакчилик, шунингдек пахта ип-газлама 
83 жун саноатида рангли тандаларни улашда кулланади.
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Ипларни игнали ажратувчи УП -125 тугун тугиш машинасининг 
тугун тугиш механизми, дастгох ёнига олиб келувчи махсус аравачага 
ва иплар учун кискичли кузингувчан таянчдан иборат. Тандани туяик 
ишлаб тугатилгандан олдин тукув дастгохидаги шодалар бир садда 
Урнатилиб тукув галтаги ёнидан танда иплари кесилади. Кесилган 
ганда учлари ламел механизмига ёткизилади. Буш галтак урнига янги 
танда иплари уралган навой Урнатилади. Янги танда ипларининг 
учлари ёгоч планкалар билан кесилади. План кал ар скало устидан 
тахминан 0,7 м га кутарилади. Ишлашга тайёрланаётган дастго\ 
скал оси ёнига кузгалувчан кискичли пештахта олиб келинади.

Кузгалувчан тугун тугиш машиналарида к,исцичларни ишга 
тайёрлаш куйилагидан иборат.

Кузгалувчан пештахтанинг кискич кутиларидан галтагидаги 
тандани (69-расм) ма\камлаш учун хизмат цилувчи кисцичлар 1 
ва 5 чикарилади. Иплар кискич кутиларига перпендикуляр 
ёткизилади ва 1 кискич билан махкамланади. Ундан сУнг танда 
учлари таралади ва чуткада 6 махкамланади. Кискич 5 билан иплар 
Унт кискич кутида махкамланади. Махкамланган танда устидан сим 
3 тортилади, у ипларни улашдан сунг сакдаб туради. 1 ва 5 кискичлар 
орасида танда дастакни 8 айлантириш билан тарангланади. Сунг 
иш лаб тугатилган  танда (Д) ипларни  д и к тат  билан 
параллелаштириб, кисиш кутиларда 2 ва 4 кискичтар билан иплар 
кисилади. Иплар махкамлангандан сунг дастакни 7 айлантириш 
оркдли ишланган танда тортилади. Танда кутиларга перпендикуляр 
жойлашиши керак, кийшайиш 8 мм дан ортик, булмаслиги лозим. 
Ипларнинг сезиларли циишайиши кискичлардан унг томонда 
жойлашган дастакни айлантириш билан бартараф кили над и.

Тандани тугунлашга тайёрлашдан сунг кискичлар ку™сига 
электрдвигателдан харакат олувчи тугун тугиш механизми 
урнатилади. Тугун тугиш механизми галтак ва ишлаб тугатилган 
танда ипларининг навбатдагисини ажратиш, уларни кесиш, 
тугунни улаш ва тортишини амалга оширади. Барча тандалар 
тугунлангандан сунг, тугун тугиш механизмини кискичлардан ечиб 
олинади. Скало уясига урнатилади ва танда навойга уралиб 
тарангланади. Усто ёрдамчиси узукдарни богловчи билан тугилган 
тугунларни тарок билан тараб thf тишлари орасидан утгунча 
назорат килиб тандани ишлатади.

Кузгалувчан тугун тугиш машиналарни ишлатишда пештахта
нинг кискичлар билан эркин харакатланиши учун скало орка 
томонидан утиш пайти 600 мм дан кам булмаслиги керак.
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А р а л а ш  тугун тугиш машиналарини аник, ишлатилишига кдраб 
к у зг а л у в ч а н  ва кУзгалмас сифатида куллаш мумкин. Бу машиналарга 
УП-125-2М машинаси киради. Бу тугун тугиш машинаси икки кисиш 
пештахтаси билан жихозланиб, утказиш булимида тандаларни улаш 
v4yH у ^узгалмас каби ишлайди. Икки пештахтанинг борлиги тугун 
т у г и ш  бошчасини анча самарали ишлатилишига имкон беради. 
Б и р и н ч и  пешгахтада ипларни улаш амалга оширилса, июсинчисида 
навбатдаги тандани улашга тайёрланади.

69-расм. Кузгалувчан тугун тугиш 70-расм. Сараловчи игна (а) ва УП
машинасидаги кисгичларни 125-2М машинасидаги и гнали

тУддириш схемаси. сараловчи механизм схемаси (б).

Биринчи пештахтада ипларни тугунлаш тугагач бошча 
иккинчисига кучирилади. Шундай килиб тугун тугиш бошчаси 
унумдорлиги оширилади. Зарурат тугилганда бу машина ипларни 
бевосита тукув дастго\и ёнида тугунлашда кузгалувчан сифатида 
ишлайди. Юкорида кайд этилгандек, ипларни ажратиш усулига 
кура тугун тугиш машиналари ипларни игнали, чуткали, пневматик 
ажратишга булинади. Игнали ажратиш машиналарида иплар 
игналар билан аж ратилади (70-расм ,а). И гна улчамлари 
тугунланаётган иплар чизикди зичлигига кдраб танланади. Заусенд 
(игна сиртида тик жойлашган учлар) -  чикишлар улчами куйидаги 
формула билан аникланади:

А = Б = 2/3 d = 2/3 с

бу ерда А -  заусенц кенглиги, мм; Б -  заусенц баландлиги; d -  
богланаётган хом ип диаметри; с -  хом ип турига богликдоимий 
коэффициент; Т -  хом ип чизикди зичлиги, текс.

Формуладан келиб чикадики, заусенцлар ажратишда ипларни 
2/3 диаметрга тутиб олади, ва ипни иккиталаб узатишга йул
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куймайди. Заусендлар улчамига кдраб игналарга номерлар куйшт 
булади (7 дан 100 гача). Вдгад

Танловчи игна номери заусенц катталигининг Юо 
купайтирилган кийматига тенг: га

N, = 100 А = 200/ЗС

УП-125-2М машинада ипларни игнали ажратиш механизми 
тузилишини куриб чикамиз ( 70-расм, б).

Игнали ажратишда иплар ажратиш рамкаларда 1 винт билан 
кисилган 3 ва 4 игналар билан амалга оширилади. Юкоридаги игна 
4 ишлаб тугатилган танда ипини (Д), пастки эса 2 -  янгисини 
ажратиб олади (Н). Игналар ромлари ричагларда 6 мах,камланган, 
улар шатунлар 7 ёрдамида эксцентриклардан тебранувчи \аракат 
олади. Эксцентриклар бир бирига нисбатан 180° га айлантирилган, 
бунинг натижасида ричаглар 6, игналар \ам 2 ва 4 бир бирига 
караб силжийди ёки аксинча. Игналар заусенцлари навбатдаги 
ипларни ушлаб олиб, уларни бошцалардан анча нарига суради.

Ажратиш ж араёнида иплар ричагларда 5 жойлашган 
тарангловчилар 3 хисобига зарур булган таранглик билан таъминла- 
нади. Тарангловчилар ипларнинг баъзан ёйилишини ва уларни 
заусенцлар билан ушлаб олиниш кулайлигини таъминлайди. 
Игналар билан ажратилган иплар кабул вилкасига узатилади, у 
иплар билан назорат ричагларини насади. Агар игналар фак,ат бир 
ипни ажратган булса кабул вилкаси механизми машинани учиради.

Кабул килиш вилкаси ипларни олдинги кушувчи ричагларга 
узатади. Сунг иплар кескич орк,али орка кушувчи ричагларга ва 
Кисиш механизмига узатилади, у ипларни кесиши тугун тугиш 
механизми тумшукчаси билан ушлаб олиш вактини белгилаб олади 
(70-расм). Тугун тугиш механизми тумшукчаси 1, муфтага 2 
урнатилган булиб узатишда айланиб \аракатланади. Тумшукча 1 
ипни ушлаб олиб уларни трубкага 3 атрофида ураб илмок косил 
килади. Тумшукча ипларни ушлаб олиш пайтида улар кайчилар 
билан кесилади,илмок эса кесилган иплар учини ажратиш 
м еханизм идан  узоклаш тиради. М уф танинг 2 олдинга 
каракатланишида иплар тумшукчалар билан тортувчи игнага 4 
узатилади. Игна каракатланиб иплар учини найча ичига тортади ва 
уларни кисади. Икки илмокди тугун косил булади. Найчада косил
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булган тугун тугун ташловчи 5 ва ташловчи илмок ёрдамида 
ташланади. Шундан сунг тугунланган иплар сим 3 га ёткизилади.

Чуткали ажратишда янги ва ишлаб тугатилган тандаларнинг 
навбатдаги иплари икки механизм -  чугкали му\им симлар ажратиш 
таксимловчилар ва ажратувчилар биргаликдаги \аракати кисобига 
ажратилади. Ипларни ажратиш чутка оркали амалга оширилади. 
Чуткалар кулачоклардан каракат олувчи ричагларга 2 маккамланган. 
Муким симлар найча 3 ичидан утади. Найчалар мураккаб каракат 
олади. \ар  бир найчалар жуфти кулачокдан 6 ричаг 5, шток 7 ва 
>^лкэ 4 оркали навбат билан шнур учларини силжитади (бир юкорига, 
бир пастга). Бир вакгнинг узила найчалар уз Уки йуналишида силжийди. 
Найчаларнинг мураккаб каракатлари натижасида саралаш учун 
мулжалланган иплар ажратилиши руй беради. Бу иплар чуткалар 1 
билан ажратиб олинади, ушлагичлар билан назорат механизмига ва 
сунг тугун косил килиш цисмига узатилади.

Пневматик ажратишда янги ва ишлаб тугатилган асослар 
навбатдаги иплари бошкдлардан кавосуриш натижасида ажратилади. 
Машинада танланган ипларнинг тугунланиши узитортилувчи тугун 
билан амалга оширилади.

Замонавий тугун тугиш машиналари бир минутда 300-400 
ипларни тугунлайди. Машинапарнинг какикий унумдорлиги янги 
ва ишлаб тугатилган тандаларни тугунлашга тайёрлаш билан бопик, 
машинапарнинг тухтовига боглик. Танда турига, иплар чизикди 
зичлиги ва уларнинг тандадаги сонига караб кузгалмас ва арапаш 

тугиш иашиналарининг кацикий унумдорлиги соатига 5000- 
00 атрофида тугун тугилади. Кузгалувчан тугун тугиш 

машиналари унумдорлиги пастрок, соатига 3000-8000 тугун 
тугилади.

71-раем. Тугун бопигичнинг умумий схемаси (а) 
ва унинг кесими (б).
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5.3. УЛАШ МАШИНАСИНИНГ УНУМДОРЛИГИ

Тугун бомовчи механизм битга тугун боглаши асосий валнин 
икки марта айланиш вакдига т-угри келади.

1. Улаш машинасининг бир соатдаги унумдорлиги:
п * 60П ХУ 2 - ФВК, ип/соат
п * 60

6> П" =  2 п т - G*<pBK, кг/соат

ипларни утказишда ПС-140, ПСМ-240 дастго\лари кулланиланиб 
унумдорлик ишчи малакасига кдраб 1000-2000 ип/соатни ташкил 
этади.

5.4. УТКАЗИШ ВА УЛАШ ЖАРАЁНЛАРИДАГИ 
ЧИК.ИНДИЛАР ВА НУКСОНЛАР

У'тказиш жараёнидаги чик;инди куйидаги формула билан 
аникутнади:

1
У = г 100 %

1 -  чик;инди иплар узунлиги, (0,4-0,6 м);
L ,.- ту!<ув галтагидаги ипнинг мувофик, узунлиги, м.

Улаш жараёнидаги чик,ицдилар

У =  (1, + 1, + 13) 100 /Ln %

1, — улагандан кейинги колдик иплар узунлиги, (0,2 м);
L, -  кискичдаги ип узунлиги, (0,5 м);
13 -  тугунларни утказишдаги иплар узунлиги, (1,2 м);
Lw -  тукув галтагидаги ипнинг мувофик; узунлиги, м.

«Штоубли» (Швейцария) фирмаси «Топматип-ПС» 
тугун тугиш машинасининг таърифи

1995 йилдан илгари «Устер-Целъвегер» Швейцария фирмаси 
чикдрувчи тугун тугиш машиналарини «Штоубли» Швейцария 
фирмасининг француз филиали томонидан чикдрилади. УП-6М
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н тугиш машинаси билан киёслаганда «Топматик-ПС» 
м^шинаси анча кенг ассортиментлар учун имкониятларга эга: - 
богланувчи иплар диапазони 500 дан 0,8 тексгача; - барча табиий 
ва синтетик, якка ва эшилган иплардан ташкдри машина фасонли 
ва юкори эластик ипларни боглайди; - машина 400 см гача 
кенгликдаги тандаларни боглайди. Танданинг сифатли богланишга 
эришиши учун «Топматик-ПС* машинаси куйидаги хусусиятларга 
эга: -  ипларни нотугри танлашда индикатор кдйси тандада -  
юцорилагига ёки пастдагига хатога йул куйилганлигини курсатади; 
- ипларни такрорий танлашда тугун боглаш тезлигининг автоматик 
пасайиши руй беради, бу сифатли богланишни оширади.

«Штоубли» швейцар фирмаси «Дельта-200* утказиш автомати- 
нинг таърифн.

«Штоубли» фирмаси француз филиали «Устер-Цельвегер» 
(Швейцария) фирмаси лицензияси буйича утказиш автомати 
чикаради.

«Дельта» автомати ПА-250 автоматидан куйидаги хусусиятлар 
билан фарк килади.

Ассортимент имкониятлари анча кенг:
-  thf номерлари диапазони 20 дан 350 гача;
-  терилаётган иплар чизикди зичлиги диапазони 330 дан 3,5 

тексгача;
-  шода ромлари микдори чегараланмаган;
-  автомат пахта ип газлама, жун, ипак, зигир хом иплари ва 

уларнинг аралашмалари, комплекс синтетик иплар, юкори 
эгилувчан, пишитилган, фасон ва шиша толали иплардан хом 
ипларни тера олади.

-  Утказиш бир *амда икки туцув навойидан 400 см гача 
кенгликдаги тандада амалга оширилиши мумкин

-  Автомат махсус гулалар ва ламеллар талаб этмайди ва саноатда 
таркалишга эга булган турли ламеллар, гулалар ва типтрдан 
утказишни амалга ошира олади. Танданинг утказилиши юкори 
сифатли дискетага ёзилиб автомат бошкарув микропроцессорлари 
пульсига киритилувчи тахтлаш расми ёрдамида таъминланади.
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1. Утказиш мак.сади ва мо^ияти кдндай?
2. Боглаш мак,сади ва мо^ияти кдндай?
3. Шода, ламел, гулаларнинг тузилиши ва мацсадини айтин ■>
4. Утказиш автоматининг афзаллиги нимада? г
5. Боглаш машинаси турларини санаб чик,инг?
6. Тит номери кдндай топ и л ад и?
7. Бир рангли пахта, ипак, жун танда ипларини боглаш V4vh

боглаш машинаси кдндай танланади. у ун
8. Ипларни утказиш усулларини аникданг?

Назорат саволлари ва вазифалари
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VI БОБ
АРКОК ИПЛАРИНИ ТУКУВГА ТАЙЁРЛАШ ЖАРАЁННИНГ 
А МАКСАДИ ВА ИШЛАТИЛИШИ.

Аркрк, иплари тукув фабрикасига \ар хил урамларда келади: 
найчада, чархларда, галтакда, бобинада. Бу урамлар хамма вахт 
\ам тукув дастгохи истеъмолига мос эмас. Шунинг учун архох 
ипларини дастгох мокиси истеъмолига мос шакл ва улчамларга 
келтириш учун хайта уралади.

Мокили тукувчиликда купинча найча урами ишлатилади. Тукув 
дастгохида найча мокига жойлашади ва моки харакати давомида 
найчадан ип ечилиб хамузага ташланади. М окисиз тУхув 
дастгохларда аркок ипи сифатида бобиналардан фойдаланилади, 
аркок ипи бобинадан ечилиб кичик улчамли кистиргичлар, махсус 
кисгичлар, рапира ёки бошха усуллар билан хамузага утказилади. 
Балтаклардан эски лойихали пилта тукувчи дастгохларда 
фойдаланилади.

Бурамалар ва аркох узукдарини камайтириш учун тухув 
жараёнидан олдин баъзи холларда архоц иплари намланади ёки 
эмульсияланади.

Шундай хилиб, архох ипини тухувга тайёрлаш жараёни иккита 
шарт булмаган жараёндан иборат -  архох ипини хайта ураш хамда 
уларни намлаш ва эмульсиялаш. Агар архох ипи тукув дастгохига 
Хулай урамда ва етарли намликда булса, уни хеч кдндай тайёрловсиз 
Хам тукув дастгохига узатиш м ум кин.

6.1. АРКОКНИ КАЙТА УРАШ.

Мокили дастгохлар учун архох ипини найчага хайта ураш архох 
Уровчи машиналарда ёки автоматларда амалга оширилади. Агар 
архох ипи бобиналарда истеъмол хилинса, бу урамлар танда хайта 
Ураш машиналари ёки автоматларидан хам олинса булади.

Архох ипларини хайта ураш, танда ипларини хайта ураш каби 
Хисман йигирув нухсонлари йухотилиб, хас-чуплардан тозаланади, 
архох буйича узукдар камайиб, ипнинг технологик хусусияти 
яхшиланади, бу эса тукув дастгохининг иш унумини оширади. 
Архох ипини хайта ураганда солиштирма зичлиги 20-50% ошади, 
натижада найчадаги ип узунлиги хам ошади.
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Моки л и дастгоклар учун ар ко к, купчилик колларда ёгоч 
найчаларда баъзида kofo3 найчаларга уралади. Юк,ори чизикди 
зичликдаги аркрк, иплари (зигир, каноп ва чицинди иплар) асоси 
Катти к, булмаган кувурчасимон найчаларга уралади.

ТУкувчиликда ишлатиладиган найчалар кар хил шакл ва 
Улчамларда булади. Улчам ва шакллар мокили дастгоклар 
мокисининг улчамига караб танланади.

Ар ко к урами конуссимон шаклда олинади, чунки ип бундай 
колатда енгил ечилади. Иплар уз-узидан ечилиб кетавермаслиги 
учун конусли уровчи маълум а бурчак асосида уралади.

Ип тур лари а  бурчак катталиги
Пахта ипи 30 “
Ш тапел 26
Жуп 24-26
Мовут 28-30
Зотир

Куруц йишриш 23
Хул йнгириш 18 20

Урам катламларининг жойлашиши параллел ёки крестсимон 
б^лиши мумкин.

Купчилик колларда крестсимон урамлар ишлатилади, чунки 
найчадаги ипнинг ечилиши осон кечади.

Найчадаги ипнинг конуссимон сиртидаги катламлар сони ип 
юргизгичнинг найчадаги ипнинг у четидан бу четигача кара кати 
давомида найчанинг айланишлар сони билан топилади. Урамдаги 
Катламлар сонини умумий куринишда

i = t п га тенг.

t -  ип юргизгичнинг найчадаги ипни у четидан бу четигача 
Каракатига кетган вакги;

п - найчанинг t вактда айланишлар сони.
Катламлар устма-уст тушмаслиги учун катлам чизикли булиши 

керак ва урчуцнинг ип юргизгичга нисбий каракат узатиши мос 
танланиши керак.

Найчадаги ип юзасига катламларнинг жойлашиши, мм

а  = г <р
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х — найчадаги ип радиуси, мм 
Ф — силжиш бурчаги, градус.
Замонавий арк,ок,-ураш автоматларида ип юргизгич ёки урчукдд 

илгариланма-кдйтма \аракат узатилади. У урама маркази атрофида 
цатламларни бироз аралаштиради. Бунинг натижасида 
^нглаштирилган урамнинг катта зичлиги, алохида кдтламларнинг 
бопланиши, урамнинг цилиндрсимон к,исмини конуссимон холатга 
тугри утиши, туку в дастго\ида ишлов берганда к,атламларда 
бурамлар сонининг камайишини таъминлайди.

Аркок ипини найчага Ураш учта харакатнинг бирлашиши 
натижасида амалга ошади: айланма \аракат-ипни найчага ёки асосга 
ураш учун; илгариланма-кдйтма харакат-урам кдтламини тугри 
жойлаштириш учун; илгариланма харакат-урам уки юзасига кдтламни 
жойлаштириш учун. Бу \аракатлар уровчи урчук; , жойлаштирувчи 
ип юргизгич ёки найма томонидан амалга оширилади. Бу цурилмалар 
ёрдамида у ёки бу хдракатларни амалга оширишга боглик, \олда аркрк, 
уровчи машиналар уч гурухга булинади.
Гурухдар Машина Харакатнн амалга ошир'д о т  кием

маркаси Айланма Илгарилма-
кайтмн

Илгарилма

I
II
III

УП
ATI I 290 
УА-300, 
Хакоба ва 
боища

Урчук
Урчук
Харакат
узатувчи
шпиндел

Урчук
Ип юргизгич 
Ип юргизгич

Ип юргизгич 
Найма
Ип юргизгич

Шу билан бир цаторда аркоцни цайта уровчи машиналар
Куйидаги сабаблар билан \ам синфланади:

— Ишлаб чикдрилган найма урамларини алмаштириш урчуга 
турига кдраб арцоц уровчи машиналарга ва автоматларга булинади: 
арк,ок; Уровчи автоматлар туда ип уралган бобинани олиш, буш 
найчани урнатиш ва унга ип охирини, уровчи ёрдамисиз Ураб 
юбориш вазифаларини бажаради. Арк,ок, ураш автоматларини 
Куллаш уровчи иш унумини оширади.

— Илгариланма-кдйтма хдракат тезлиги натижасида цатламдаги 
ип, урам конусига ёнма-ён параллел ёки бурчак асосида жойлашади. 
Арк,ок,-ураш машиналари хам танда уровчи машиналар каби 
параллел ёки крестсимон уровчи машиналарга булинади.

— Урападиган урам турига нисбатан-найчага уровчи ёки асосга 
Уровчи машиналарга булинади. Найчага уровчи машиналар ёгоч
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ёки K.OF03 найчага аркок ипини урайди. Найчага уровни машина 
ларда ип урчукка урнатилган найчага уралиб, сунгра урчукдан 
олинади. Бир хил улчамли мокилар учун кувурчасимон найчанин 
кдттикасоси й^кдиги сабабли урам зичрок, уралади ва 1,5-2 бараваГ 
узун ип жойлашади. р

-  Найчани урнатиш тури га нисбатан -  урчукди ва урчуксиз 
булиши мумкин. Урчуксиз машиналарда аркок найчаси шпинделга 
кисилади. Улардан бири каракатлантирувчи, кейингиси цувватловчи 
Шпинделлар найчани муста^кам ушлайди ва юк,ори частотада 
айланганда тебранишдан ого\ этади.

-  Урчук ва шпинделларнинг жойлашишига кдраб ураш найчаси 
УКИ тик ва ётиц жойлашган машиналарга булинади. Хозирги замон 
аркок ураш автоматларининг хаммаси ётик урчуклидир.

-  Бир вакдда Ураш бошчасидан ураладиган найчалар сонига 
Караб битга, иккита, учта ёки туртта шпинделли булиши мумкин.

6.2. а р к о к  Ур о в н и  а в т о м а т л а р

Ипни тукувга тайерлашдаги аркок ипини кбайта ураш жараёни 
анчагина автоматлаштирилган утимдир. Тукув корхоналарида 
купинча аркок Ураш автоматларидан фойдаланилади, чунки 
аркокни цайта ураш анчагина мураккаб жараёндир.

Аркок ураш автоматларининг асосий вазифаси тозаланган 
конуссимон ёки цилиндрсимон бобинадан мокига уралиш 
тузилиши ва улчамлари билан мос келувчи аркок найчасига ураб 
олишдан иборат. Урам тузилиши моки тухташида ипли найчанинг 
баркарорлигини таъминлаши керак. Мокининг тухташи унинг 
Каракат тезлиги максималнинг 80% ни ташкил этганда бошланади. 
Меъёрий шароитларда 30 г массали найча тухташи урашга таъсир 
этувчи 50 Н дан ортик куч таъсир этади, бу уралишнинг нотугри 
тузилишида иплар урамининг тушиб кетиши учун етарли. Баъзи 
дастгокларда бу кучлар яна \ам  купрок- Мокида найчанинг 
жойлаштирилиши жуда му\им. Аркок найчаси моки деворидан 
зарур масофада булган максимал диаметрга эга булиши керак. 
Автоматнинг турли бошчаларида ишланаётган найчалар диаметри 
узгариб турса, диаметрни тартибга солиш механизми шундай йулга 
КУйилган булиши керакки, катта четга чикишларда уралиш 
диаметри талаб этилган узунликни таъминласин. Бу эса, найча- 
ларнинг купчилиги мумкин булган улчамлардан кичик булади.
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л коК'УРаш автоматларида найчалар диаметри доимийлиги бир 
АР ада ^ам, бошчалар о рас ид а хам таъминланиши керак.

Найма дастгох кенглигидан катта ип узунлигидаги захира 
ралишга эга булиши керак. Ипнинг юкориги учини уровни 

томонидан осон топилиши керак, акс холда катта чизикли 
знчликдаги хом ипни ишлашда унумдорлик 20% га ва кичик 
чИЗикли хом ипни ишлашда 10% га пасаяди. Кутили аркок, 
хаъминловчига эга булган тУкув дастго\ларида пастки захира 
уралишдан ташкари юкори захира уралиш хам зарур. Буш найчалар 
билан автоматик таъминланиш кузда тутилган булиши керак, 
нихоят тайёр найча кутига тугри ёткизилиши керак. Туплам иплар 
найчаларни улар орасидаги алокани бартараф этувчи игнали 
тахгага урнатилишини талаб килади. Баъзи турдаги хом иплар учун 
туда найчаларни куйиш учун новапи курилмапар кузда тутилган. 
Аркок билан кутили таъминланувчи тукув дастгохлари учун тугри 
параллел найчаларни жойлаштирувчи махсус кутилар ишлатилади. 
Аркок-ураш автоматларига куйиладиган асосий талаблар мана 
шулар. Жараённинг баъзи технологик тавсифларини куриб чикдмиз:

Уралишнинг зичлиги ва тенг отрлиги. Хом ипнинг тент огирликли 
уралишини икки курйлма таъминлайди: биттаси хом ип 
таранглигини даврий ип найча асосига ёткизилишида оширади, 
бошкаси уралиш урамларини дифференциал ёткизилишини 
таъминлайди. Уралиш баркарорлигини таъминловчи хом ип 
минимал таранглашувини урганишда 18 см узунликдаги найчага
1,5 текс ацетат ипи ва 16,5 текс вискоз ипини ураш ва 
дифференциал урашни куллашда таранглашувни 36 дан 26 сН ва 
62 дан 50 сН гача камайтириш мумкин. Ёткизилиш йули ошса 
Урамнинг тенг огирлиги хам ошади, аммо маълум диаметрда ип 
узунлиги камаяди. Баъзи автоматларда жойлашиш йули узунлиги 
доимий ошади. Ип таранглигининг ортикча даражаси матонинг 
йул-йул булишига олиб келади.

Уралиш диаметрининг доимийлиги. Уралиш диаметри доимийли- 
гига эришишнинг оддий усули -  ип ёткизилиш механизмини 
назорат килувчи ураш ролиги ёрдамида амалга оширилади. Уралиш 
диаметри доимийлиги хом ип чизикди зичлигининг бехосдан 
узгаришида хам таъминланади. Алока роликлари булмаган ураш 
автоматлари мавжуд булиб, катламларнинг урам уки буйлаб 
еилжиши эса олдиндан урнатилган тезлик билан амалга оширилади.

Уралиш цатламида ип узунлиги. T h f h m h t  турли кенгликдаги 
Дастгохларда мато ишлаб чикариш учун катламда ип узунлиги
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тартибга солиниши керак. Одатда, катламда ип узунлиги 5-15 м ни 
ташкил к,илади. Кенг тукув дастгокларида катта чизшуш зичликдаги 
хом ипларни ишлатишда катламда ип узунлигини «торгаш» учун 
мослама булишини кузда тутиш керак.

Юцориги ва пастки задира уралиш. Бу тавсифлар куювчилар 
иши унумдорлигига анча таъсир этади. Ипнинг юкориги учи калта 
ва тугриланган, пасткиси эса — узунликда минимал юзага 
чикарилган булиши керак. Тенг огирликли ипларнинг бурамларга 
мойиллиги сабаб юк,ори задира ипни урамасак кам булади.

Урчуцлар айланиш тезлиги. Хозирги вактда 1200 мин 1 айланиш 
тезлиги бир меъёрда кисобланади. Бирок айланиш тезлиги катламда 
урамлар сони билан боглик булиб, ип ёткизувчи кайтма- 
илгариланма каракати чегараси борлигини кайд этиш лозим. Баъзи 
машиналарда 1200 мин-' урчуклар айланиш тезлигига катламда 
ипнинг урами 13 тага, бошкдларида -  урам 10 тага эришиш мумкин. 
Кдтламда урамлар сони 6 дан 13 гача Узгариши мумкин, бирок 
баъзи машиналар учун 7 киймати стандарт кисобланади. Ип 
ёткизилиш узунлигини 6 см гача узгартириш мумкин, бирок 
ёткизилиш узунлиги L ва диаметр D (L=l,6  D) уртасидаги кабул 
килинган нисбатни \исобга олган \олда ёткизилиш узунлиги 3,75 
см га тенг булади.

Айланиш йуналиши. Урчукнинг соат милли га тескари айланишда 
уралган найчадан ипни укди ураб олишда хом ип 9 га эшилиш 
беради. Агар хом ип Z эшилишли булса , хом ип эшилиши камаяди. 
30 тексли хом ип 1 см га 7 эшилишга эга. Урчукнинг айланиши 
хом ипга 1 см га 0,3 эшилишни беради ёки уни очади, бу натижада 
1 см га 6,7 ёки 7,3 эшилишни беради. Шундай килиб, талаб 
этиладиган урамда хом ип 1 см га 6,7 эшилишга эга булиш керак.

Автоматлаштириш даражаси. Ишлаб чикариш ма\сулотлари 
ассортимента чегараланган корхоналарда кар бир 10-30 бошдан 
буш найчалар билан кампа таъминлаш ва тула найчаларни 
автом атик ж ойлаш тириш ни куллаш аф залрок- Ишлаб 
чицариладиган максулот ассортиментининг катталигида турли буш 
найчали кар бир бош учун якка магазинлар максадга мувофик 
Автомойлаштиришнинг кар кандай даражаси ишлаб чикариш 
шароитларидан келиб чикган колда кулланиши керак. Акс колда, 
киска муддатли иш даври ускуналарни кдйта созлашга кетадиган 
узок муддатлар билан навбатлашади. «Швейтер» фирмасининг кенг 
таркалган MSL 40 аркок ураш автомата кар бир ураш бошчасига
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буш найчаларни автоматик узатиш ва туда найчаларни параллел 
жойлаштириш билан ишлайди.

6.2.1. УА-300 АРКОК УРАШ АВТОМАТИ

Тукув корхоналарида аркок ураш 
автоматлари кенг кулланилади. Каменск 
машина созлик заводининг УА-300, УА- 
300-3, УА-ЗОО-ЗМ русумли ва шунга 
ухшаш автоматлар мисол була олади.
Булар бир томонли найча узунлиги 160 
дан 210 мм гача булган аркокни цайта 
уровчи ип ю ргизгичли аркок-ураш  
автоматларидир. Автоматларда урчуклар 
орасидаги масофа 300 мм. Автоматлар \ар 
хил турдаги иплар учун баъзи 
узгартиришлар билан ишлаб чикарилади.
Масалан, ипак тукувчиликда УА-300- 
ЗМШЛ, жун тУкувчиликда УА-ЗОО-ЗШ 
автоматлари ишлатилади. Дастлабки УА- 
300 автоматларида Ураш боши 
магазинини буш аркок найчаси билан 
Кулда тулдирилар эди, УА-ЗОО-ЗМ автоматларида эса \ампа 
(бункер) мавжуд булиб, буш найчалар автоматик равишда ураш 
боши магазинига бориб тушади.

УА-ЗОО-ЗМ а в т о м а т -б и р  томонли урчуксиз, икки булимли, 
Кар бир булимда о лги та Ураш бошчали машинадир. Хар бир ураш 
бошчасида махсус куги булиб кара кати и муста кил олиб ишлайди. 
Найча иккита шпиндел ёрдамида кисилиб, каракатланувчи шпиндел 
найчанинг бош кисмида булади. Горизонтал жойлашган найча иш 
давомида айланма кара кат олади, ип юргизгич эса илгариланма- 
КДЙтма ва илгариланма кдракат олади. Авгоматнинг каракатлантирувчи 
шпиндели 6000-12000 айл/минуг частота билан айланади. Кдйта ураш 
тезлиги кайта уралаётган ипнинг чизикди зичлиги ва турига кдраб 
белгиланади. Иш давомида УА-ЗОО-ЗМ автоматида (72-расм) бобина 
урнатгичга урнатилган бобинадаги ип 1 баллон чегараловчи калка 2 
оркдли утиб, гардиш тарангловчи куРи-г,ма 3 узи тухтатиш механизми 
•Фи 5, йуналтирувчи куз 6, ип юргизгич илмоги 7 дан утиб 8

72-расм. УА-ЗОО-ЗМ 
автоматининг тулдириш 

схемаси.
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, .........."фмажбурий \аракатни йунатгирувчи 4 роликлан тншли \ затма оркд1и
олалм. Тухтатувчи гардншларнинг мажбурий \аракатн унинг
ифлосликларнинг тикилиб кол га ни дан далолат бералн.

Хар бир ураш бошчасига уаракат узатиш умумий электродви-
гателдан 2 амалга оширилади (73-расм). Электродвигателдан
камарли I узатма о р кал и автоматнинг бош 3 вали айланма чара кат
олади. Бош валдан \аракат алочида ураш бошларига узатилади.

73-расм. УА-ЗОО-ЗМ автомат ураш бошининг кннсматнк с чем ас и

Камарли узатма 4 ва шестерня Z, Z, Z. Z, лар орцали уаракат 
урчук вали 5 га ва шпинделга узатилади. Оралицдаги вал 7 дан Z, 
Z„ шестсрнялар оркали эксцентрикли вал 8 \аракат олади. Валнинг 
кузталувчан шпонкасига 9 эксцентрик жойлашган. Эксцентрик 
айланиб 10 ип ю ргизгичнинг \аракати н и  таъ.минлайди. 
Эксцентрикли валга урнатилган Z, шестерня \аракатни Z, 
эксцентрик юзалй шестерняга узатади. 11 бармок юзага кириб 
шестерняга укди \аракат беради. Кривошип ёрдамида 13 тортгич 
ва 14 ричаг 15 кучукча ёрдамида \аракат Z„ шестернядан Z4 
храповикка узатилади. Храповикдан ZItl ва Z,, шестернялар орк^ти 
уаракат 16 нинтга узатилади.

Винг 17 ром билан богланган булиб 9 эксцентрикка ва ип 
юргизгичга кайтма уаракатузатади. Ип юргизгич роми д а с т а с и н и н г  
винт билан боглаииши ярим гайка орцали я Мал га оширилади. 16
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винтнинг узатиш кдцами, уралаётган аркок ипининг чизикди 
зичлигига ботлик. Автоматларда цадам 2;3 ва 4 мм килиб 
урнатилиши мумкин.

Тенглаштирилган урам хосил цилиш учун 16 винт ва ип 
юргизгич Z,, шестернянинг ва Z8 халка тиркишли шестернянинг 
харакати хисобидан (±2,5 мм) илгариланма-к,айтма харакат олади. 
16 винтнинг айланиш частотаси узгариши билан ип юргизгичнинг 
кдйтма харакати хам уз га рад и, шу билан бирга найчага уралаётган 
ип диаметри хам камаяди; ип юргизгичнинг к,айтма харакати кднча 
кичик булса цатламлар шунча кам булади, найча диаметри ошади. 
16 винтнинг айланиш частотасини махсус тусгич 12 оркали 
бошкарилади ва кучукчанинг иш йулини узгартиради. Хар бир ураш 
бошчаси Урам диаметрининг ростлагичи билан жихозланган. 15 
кучукча 13 тортгичнинг ва 14 ричагнинг тебранма харакати туфайли 
доимий харакатда булади. 12 тусгич храповик тишларининг цисмини 
кучукча таъсиридан сакдайди. Храповикнингтиши кднчалик тусгич 
билан ёпиц булса, храповикнинг харакат узатиши шунча кичик 
булади, ип юргизгич харакати камаяди, найчадаги урам диаметри 
ошади. Тусгични бошлангач урнатиш махсус дастак ёрдамида олиб 
борилади. Дастакнинг соат мили буйича харакати урам диаметри 
ошишига мос келади.

УА-ЗОО-ЗМ автоматида найча конуссимон кдтламининг 6 o f - 

ламлар сони:
05xZ .xZ , 05x14x81 

1 = (Z5xZ 4) = 51 х 14 = 7’936

К,атламнинг силжиш бурчаги:

v(/ = 2п (п -  п,) = 2л 0,872 = 5,48 рад

Ип узилганда ёки калавадаги ип тугаганда найчанинг 
айланишидан узи тухтатгич механизми таъсирида тухтайди, 
камарли узатма 4 иш шкивидан буш шкивга угади.

74-расмда Узи тухтатгич механизми ифодаланган. Ип 1 чинни 
куз 2 дан утиб, чивик; 3 ни чегараловчи 4 га кисади. Бунда дастак 5 
итаргич 6 устига кутарилган холатда туради ва тебранма харакат 
келади. Ип узилганда ёки бобинадаги ип тугаганда чивик, дастак 
билан биргаликда О укка нисбатан буралади ва дастак тиши 6 
итаргич тиши рупарасида тухтайди. Итаргич, дастакга таъсир килиб,
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вилка 7 ни бурайди. Бунда циркам 8 чивикни харакатга келтип-п 
9 илмокни кутаради ва 10 бармокни ва 11 юргизиш дастагин 
бушатади. Пружина таъсирида юргизиш дастаги буралиб камарн 
вилка 18 (73 раем) оркали суриб ишчи шкивдан буш шкивга 
утказади. Юритувчи шкив 19 тухтатгич оркали тухтатилади

Итаргичга харакат цуйидагича 
амалга оширилади. (73-раем) 14 
ричакка 15 собачка А бармок; вилкага 
киради. Ричагнинг тебраниши 
давомида бармок вилкани каракат- 
лантиради ва оралиедаги шестерня 
ва тортгич итаргич укиОга тебранма 
каракат узатади.

Найчани автоматик алмаштир- 
ганда, (73 раем) электродвигател 2 
дан камарли узатма 21 ва 
шестернялар Z)2 — Z l7; вал 20 ва 
шестернялар Z lg Z19 оркали \аракат 
олувчи махсус (кулачокли) вал 
22 найча ва каракатлантирувчи 
шпинделни тухтади; ип юргизгични 
дастлабки колатга кайтаради, 

найчани кисиб турувчи шпинделдан бушатиб, буш найчани 
шпинделга урнатади, ипни найча боши билан шпинделга кисади, 
пастдан киркиб, юритувчи шпинделни ишлатиб, задира урам 
урайди ва ип юргизгични меъёрли найчага катламлар урашни 
таъминлайди.

Кулачокли вал 22 га Zl9 шестерня жойлашган ва I -  IX булган 
туккизта кулачок \ам урнатилган. Кулачокларнинг навбат билан 
ишлаши натижасида найчани автоматик алмаштириш жараёни амалга 
ошади. Кулачокли вал ни ишга тушиши ип юргизгич оркдли амалга 
ошади. Урнатилган узунлик буйича ип уралгач, ип юргизгич 1 (75 
раем) ишлатиш чивик 2 ни босади. Бунда урнатувчи халка 3 ричаг 4 ни 
босади ва уни силжитади. Урнатувчи хдлкд 2 чивик \олатини узгартириб 
найчадаги ип ура ми баландлигини бошкаради. Ричагнинг 4 пастки 
елкаси 7 муфта 5 тиргагични бушатади. Тиргак 5 пружина 6 таъсирида 
буралиб ун икки болт 8 лар хдракати йулидан битгасига тушади.

Х,аракат шестернядан муфта оркали кулачокли валга узатилади 
ва у бир марта айланади. Ричаг 4 тиргак 5 ни итариб -  муфтани 
ажратади, бу вактда эса ип юргизгич дастлабки холатга кайтади.
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Найча алмашиш ва^тида шпинделни буш ва.\ти 

60/пы = 60/8 = 7,5 сек

п =  8 -  кулачокли валнинг айланиш частотаси, мин-1 
“ Тула найчани алмаштириш юритувчи шпиндел тухтаган пайтда 

амалга ошади (76 раем) I кулачокка 1 ролик кисилади. Текисловчи 
шпиндел 2 Укка урнатилган. Шу Укка 3 ричаг *ам кртирилган. I 
кулачок айланганда текисловчи билан туташиш радиуси камаяди. 
Бу 3 ричагни 6 пружина таъсирида соат милига тескари 
йуналтиради ва 4 бармокда таъсир килиб юритгич 5 ни бурайди.

Камар ишчи шкивдан буш шкивга утади ва урчукнинг харакат- 
лантирувчи шпинделни тухтатади.

75-расм. Эксцентрик вални 76-расм. Найча алмашиниш вакдида 
ХЭракатга келтирувчи муфтанинг етакловчи шпинделнинг ёк,иш ва 

схемаси. учириш механизми схемаси.
Харакатлантирувчи шпиндел тухтагач, кувватловчи шпиндел 

тортилади ва уралган найча бушатилади. 77-расмдаги III кулачокдан 
1 ричаг \аракат олиб, 3 пружина каршилигини цайтаради, 
Кувватловчи 4 шпинделни кисиб уралган найчани бушатади.
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Шпиндел то янги буш найма урнатгунга кддар к,исилган \олатда 
туради. Узукни олганда найчани кулда алмаштирганда 5 даста 
кисилади, 2 ролик 1 ричагни тортади ва шпинделни кувватлайди 
Юритувчи ва кувватловчи шпиндел орасидаги масофани найчанинг 
узунлигига кдраб бошкдрилади.

Найма бушатилгач ип юргизгич узилиб дастлабки \олатига
Кайтади.

VI кулачокка 1 ричаг пружина 2 ёрдамида кисилади (78-расм) 
Кулачокнинг кичик радиуси тортгич 3 га таъсир этганда 7 

чивикни бушатади. Чивикдастак 6 нинг юкори елкасини босади 
ва 5 ярим гайкани 4 винтдан ечади (73 расмда 16 билан белгиланган). 
Бир ураш вакгнинг узида чивик 7 ип юргизгич бармоги 10 ни 9 
эксцентрикдан ажратади. °

Ип юргизгичнинг дастлабки холатга кайтиши V кулачок оркали 
амалга ошади, чунки ричаглар системаси ип юргизгични танага 
цараб кисади ва уни дастлабки колатига кайтаради. Аркок ипи бу 
пайт каракатлантирувчи шпиндел олдида туради. Шундан кейин 
дастлабки колатга кайтгач, буш найчани урнатувчи механизм ишга 
тушади ва у VII кулачокдан харакат олади. Навбатдаги буш найма 
пружина остидаги ричагларнинг махсус кучучалари ёрдамида 
шпинделга олиб келинади. Бу пайтда аркок ипи шпиндел ва найма 
бошчаси орасида булади. Найчани шпинделлар кисади ва 
механизмнинг \амма кисмлари дастлабки холатга кайтади.

77-расм. Кувватловчи 
шпинделни силжитиш.

78-расм. Ип юргизгични тухтатиш 
механизми схемаси.
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] \ i.i найма w rit ип учи к\ згалу вчан ва к> я ал мае кричи ерлами i.i 
. |П :и и. IV кулачокниш  кичик радиус» таъсир этганла ричаг. 

п руж и на. гортгич ва вилка ёрламила кайчи очилади. Янги найма 
т п и н л е л л а р  ёрламила цисилгач кулачок IV катта радиус и билан 
тлъсир этиб каичини спали ва ип циркилади.

Ип циркилгач ишлаб чицарилган аркок  урами ураш бош часи 
остилаги кугига автоматик тарлла тушади. Бир катор газламаларни 
Т\к и ш д а  автом атик туку в дастго \ида ту к» б ч и кари шла ар к о к  
со щичидан фойдаланиш нинг сабаби. найчага за*ира аркокбулиш н 
ш арт. Аркок урам нинг бу тури газлама урилиш ининг раппорти 
бузилиш идан саклайди. Агар найчани задира иписиз аркок  сезгич 
алмаштирса куп ип чикиндиси колаяи. Загира ипнинг узунлиги 
напчада 3-5 \ам узадан моки утишига етарли булиши керак. УА- 
ЗОО-ЗМ автом атларида за \и р а  урам олиш  учун ш пиндел  ип 
ю рпигичдан анчаолдин  айланиш ни бошлайди. II кулачокка 

7 сектор урнатилган булиб. у ролик 1ни кисади. С ектор \олати  
| Bii | |  кулачокларга нисбатан узгарнб\аракатлантирувчи ш пиндел 
ишлаш ла\засини  бошкарали ва за\ира ипи уралади. Ип найчанинг 
бир жойига ип юргизгични ишлатувчи механизм ярим гайка 5ни 
пинт 4 билан ва ип юргизгич барм ош  10 эксцентрик 9 билан 
боглангунча урайди.

79-расм. Найчани узатиш 
ва \a\ina схсмаси.

80-расм. УА-ЗОО-ЗМ 1-ЛЯ 
автом ат» h u h  г найчани  терш и 

м еханизм» схсмаси.



УА-ЗОО-ЗМ аркрк-УРаш автомата \ар бир ураш бошчаси учун 
буш найча магазинини автоматик тулдирувчи механизм бшг 
жихозланган. Машина ёнига хампа жойлашган, унта 250-350 бу Н 
найча сигади. Хампадан вилка найчани ушлаб (79-расм) 3 занжиШ 
ёрдамида тик 4 кугаргич оркали найча кугарилади. Найчани яхщцроР 
ушлаш учун \ампа ичидаги тахтача 2 найчаларни аралаиггириб тур;1ди 
Юкорига кутарилган найчалар 6 туширувчи ёрдамида кия тещик 
нова 5 га тушади, бу ерда тупланади. Нованинг охирида тик ликобча 
ва туширувчи механизм булиб, горизонтал конвейернинг уяларига 
найчани туширади ва конвейер хар бир ураш бошчаси магазинига 
етказади. Хампа иш унуми минутига 24-26 найча.

Зигир ипларини найчага ураш учун УА-ЗОО-ЗМ 1ЛЯ арк,ок,-уращ 
автоматидан фойдаланилади. Бу лойихали автоматлар одатдаги 
автоматлар иш жараёнларидан ташкари найча учига кушимча 
захира ура иди ва туда найчани куга га биртекисда те ради. Кушимча 
захира ипни мо кича га утказиш ва ишлатиш учун керак. Кушимча 
захира ипнинг узунлиги 0,5-2 м гача кабул килинади. Уни найчага 
тула урамдан сунг 8 мм дан кейин жойлашгириш амалга оширилади. 
Захира урамнинг ечилиб кетишидан сакдаш учун ипнинг охири 
богланади. Бу куйидагича амалга оширилади. Найчага керакли 
узунликдаги ип уралгач аркок ипи аралаштирилади ва шпиндел 
ёрдамида бир неча кдтлам уралади. Ип дастлабки холатига кдйтади, 
найчанинг айланиши тухтайди, махсус метал кувурча катламни 
шпинделдан найча охирига суради ва ип охири богланади.

Кутидан аркок истеъмол килувчи автоматик тукув дастгохлари 
кутиси (Я З-195) хажми 30 мм, урам диаметри 80 мм булган найча 
сигади, аркок ураш автоматида ураш бошчасининг остига 
урнатилади. Навбатдаги найчани ураб булгандан кейин, урчук 
тухтайди ва бушатилган найчани кутига жойлаштириш механизма 
ишга тушади.

80-расмда УА-ЗОО-ЗМ 1 ЛЯ аркок-ураш автоматининг кутига 
найчани жойлаш тириш  механизми иф одаланган . Найча 
шпинделдан бушагандан кейин найча бошчаси билан нова 3 нинг 
юкори копкок 4 га тушади. Тортгич 5 юкори копкок 4 ни новадан 
чикаради ва найча нованинг пастки копкоги 2 га тушади. Шу пайт 
юкори копкок дастлабки холатига кайтади ва найчани горизонтал 
холатга жойлаштиради ва кейинги найча ишлангунча копкок У3 
Холатини узгартирмайди. Найчани алмаштириш лахзасида пастки 
копкок очилади олдинги найча жойлаштириш хампаси 6 га тушади.
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Цгаргич 1 тортгич оркдли найчани кути 7 га итаради. Бу \олат, 
^ути тулгунча давом этади, кейин эса узи тухтатиш механизми 
^раШ бошчасини ишдан тухтатади.

6.3. *ОРИЖИЙ АРКОК УРАШ АВТОМАТЛАРИНИНГ 
АЙ РИМ КУЛ АЙ Л И КЛАРИ

Арцок, ипини найчага ураш жараёни мураккаб жараён булиб, 
мокили датго\ларни газ лам а тукиш жараёнида эхтиёж катталигини 
эътиборга олган \олда, аркок ураш машиналарини яратувчилар 
бу жараённи автоматлаштиришга интилмокдалар.

Автоматлаштириш куйидаги йуналишда амалга оширилади.
Аркок ураш автоматларини, уралган найчани кутига, касетага 

автоматик териш механизмлари билан жи\озланади.
Закира аркок, ташиш вакдида учи очилиб ва чатишиб кетмаслиги 

учун учини бошаш керак. Бун и «Уайтин» (АК.Ш) фирмаси ип охирини 
закира ип остига тикади, «Шляфгорст» (Германия) фирмаси 
автоматларида эса иккинчи закира учи калкд килиб богланади.

Кузгалмас ураш бошлари билан бир каторда аркок-ураш 
автоматларининг айланма каракат килувчи турлари мавжуд. 
Масалан, Американинг «Эббот» фирмаси айланма каракат килувчи 
автомат яратди. Ураш бошларинингтула айланишдаврида найчага 
ип туда Уралади. 12 ураш бошли чархпалаксимон автомат 
Япониянинг «Исикава Сейсакусе» киссадорлик жамияти 
томонидан яратидди. \ а р  бир ураш бошчаси найчани алмаштириш 
механизми олдида тухтайди ва колганлари урашни давом этгиради, 
ураш бошчаси каракатини алокида электродвигател бошкаради.

6.4. КАЙТА УРАШ ТЕЗЛИГИ ВА АРКОК УРАШ 
АВТОМАТЛАРИНИНГ ИШ УН УМ И

Аркок иплари найчага уралиши давомида мураккаб каракат 
Килади: Найчага уралади ва найчага равон жойлашади. Аркок-ураш 
автоматларида ип тезлиги икки хил тезликдан косил булади — 
айланма & (ва алмашувчи # 2 тезликлардан. Шунингучун

3 , = яёп, $ ,  = 2 h n,
4 & dn\ ?  + (2 й л а) 2
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d — найчадаги ип урамининг уртача диаметри, м; 
п, -  урчукнинг айланиш частотаси, мин 
h -  урчукнинг Укай силжиши ёки ип юргизгич узунлиги, м- 
пэ — бир минутдаги укди силжишлар сони.

Аркокни кайта урашда автомат тезлиги найча диаметрига боглик 
Колда узгаради. Тезликни ^исоблашда уртача диаметр d кабул 
килинади.

D — найча диаметри, м; d, — урам асосидаги найча диаметри, м; 
dL — урам юкорисидаги найча диаметри, м;
Ураш автомата лойикасига, турига ва уралаётган аркокипининг 

чизикди зичлигига боглик холда *ар хил тезликда ишлайди. 
Аркок ураш автоматларининг амалий иш унуми

9  -  аркок ипини кайта урашдаги уртача тезлик, м/мин; 
ш -  машинадаги урчукдар сони; 
t -  машинанинг иш вакти, мин;
Т -  ипнинг чизикди зичлиги, текс;
Л ~  ФВК.

Фойдали вакт коэффициента (ФВК), тулган найчани алмаш- 
тириш, буш найчани урнатиш, узукдарни олдини олиш, бобинани 
алмаштариш ва шунга ухшаш машинанинг ишдан буш \олатини 
\исобга олади. Уралаётган урамда аркок ипи узунлиги канча куп 
б^лса, уровни иш усулларини канча тез бажарса ва узук канча 
кам булса ФВК куп булади ва машинанинг иш унуми \ам ошади.

Аркок ?раш автоматларини ишлатганда, найчани алмаштариш 
автоматик амалга ошиши туфайли урчукнинг буш вакти кискаради. 
Илгор уровчиларнинг иш услубини куллаш натижасида аркок -  
ураш автоматларининг иш унумини ошишига асос була олади.

d = [0,5 (d, + d2) + D]/2 =
(d, + dj + 2 D) 

? '

Кувурли найчанинг Уртача диаметри
D

d = - т —

П, = 3  t m Tr| 10-6 ФВК, кг
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6.5. АРКОК ИИИНИ ПБАЙТА #РАШДА НУТСОН ВА 
ЧИВДИНДИЛАР

Аркок-ураш автоматларининг айрим механизмлари носозлиги 
ва уровнининг ишга эътиборсизлиги туфайли, аркок ипини кайта 
урашда нуксонлар косил булиши мумкин.

Аркокни кайта урашдаги асосий нуксонлар:
-  Аркок найчасининг шакли ёки улчамлари нотуфилиги - узукди 

олгач ип юргизгични нотутри урнатиш, урам диаметрини бонщариш 
механизмининг нотутри созланиши, тарангловчи асбобнинг 
носозлиги сабабли косил булади. Найчага катталашган диаметрда 
ип Уралса тУкув дастгокида ишлатиб булмайди. Нотутри шаклли 
аркок ипини дастгокга ишлатса аркок ипининг узилиши купаяди.

-  закира урамнинг булмаслиги -  закира ураш механизмининг 
нотутри созланиши натижасида ёки кесилган ип учи янги найчани 
урнатганда шпиндел ушлаб колмаса, нуксон косил булади;

-  юмшокёки катти к урамлар — тарангловчи асбобнинг нотутри 
созлаш натижасида косил булади;

-  чатишган ва ифлосланган аркок найчалари — буни дастгокга 
ишлатиш мумкин эмас, чунки газлама нуксонли булади;

-  кесилмаган ип — ип Урамини алмаштирганда ип кесувчи 
пичокнинг носозлиги туфайли содир булади.

Аркокни кайта Ураш жараёнидаги чикиндиларга -  узукни 
улашдан сунг коладиган ип учлари, йигирув нуксонларини олиб 
ташлаш учун кетадиган иплар, бобинада ишламай колган ип 
чикиндиси киради. Чикиндиларнинг куп булиши максулот 
таннархини пасайтиради, шунинг учун уни кискартириш  
чораларини доимо излаш керак.

6.6. АРКОК НАЙЧАСИНИ ТОЗАЛАШ УЧУН МАШИНАЛАР

Бир катор газламаларни автоматик тукув дастгокларида ишлаб 
чикарганда аркок найчасида закира ип колдик булиб колади. 
Найчани тозалаш -  куп мекнат талаб киладиган жараён. Бу жараён 
махсус машина ва агрегатларда амалга оширилади.

И.М. Карасева ва М.М. Рублева аркок найчасини тозаловчи 
агрегат лойихасининг иш жараёнини куриб чикдмиз. (81-раем). Куги 
1, чивик 2 ва двигателдан иборат кутариш курилмаси ёрдамида 3 
Кампани аркок найчасидан тулдиради. кампага 18-20 мингта найча 
ситади. Пештахта 4 оркали найча автоматик истеъмолчи 6 ва кампа
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5 га тушади. Автоматик истеъмолчи иккита конвейер 7 га эта ва у 
найчани 8 кассе тага узатади. Конвейерлар илгичли камарлардан 
иборатбулиб, найчаларни бошидан ушла иди. Найчаларни конвейер 
оркдли равон узатиш махсус йуналтирувчилар ва узатувчилар оркдли 
амалга оширилади. Кассеталар каварик, куги шаклига эга, ичида 
найча бошини йуналтирувчиси мавжуд булиб, кассета 9 автоматни 
узлуксиз ишини таъминлайди. Навбатдаги найча кассетадан автомат! а 
туш га ч задира ура мд а н резина дастаклар билан кисилади. Махсус 
итаргич найчани биринчи жуфт кискичлар томон итаради. Шу 
Колатда задира урам тахминан найча уртасигача сурилади. Су игра, 
биринчи кискичлар бушатади, иккинчи жуфт кискичлар найчани 
ушлаб туда тозалайди. Тозаланган найчалар йуналтирувчи ёрдамида 
куги 10 га ташланади, кол ган чи кинди иллар эса махсус чикинди 
йигтичига ташланади. Автомата и нг иш унуми соатига 5000 та найча 
тозалайди. Агрегата и бир киши бошкаради.

А в т о м а т и к

<(, 9 о 7 . С 5  4 r J

\  \ М /  \  \ \ 2

\  ) X 1шЛ
81-расм. МШО-1 найчани тозалаш 

агрегати схемаси.

истеъмолчини агрегат 
тозалаган найчаларни 
а р к о к - У р о в ч и  
автоматларга узатувчи 
сиф атида \ам
фойдаланиш м ум кин.
Автомат тепасига 
за\ира найча кассетаси 
урнатилади. Хар бир 
а р к о к - У р а ш
автоматидаги алмашинувда пластинкасимон конвейер буш найчани 
батареяга узатади.

Айрим корхоналарда найчани тозалашда барабанлардан 
фойдаланилади. Барабанга 1200тагача найча жойлаштирилади. Барабан 
ичига эса конус ёки чархпалак урнатилган булади. Харакат двигател- 
дан конус ва чархлалакка узатилади. Барабан 120 м/мин, конус 
250 м/мин айланиш частотаси билан айланади. Барабан айланиб 
найчани конусга ташлайди. Ипнинг буш учи илинади ва айланиш 
давомида тозаланади. 8-10 минут утгач тозалаш тухтатилади ва 
тозаланган найчалар ва чикиндилар бушатиб олинади. Найчалар 85- 
90% туда тозаланади. Иш унуми соатига 4000 та найчани тозалайди.

Баъзи корхоналарда МШО-1 машинасидан закира урамни 
тозалаш учун фойдаланилади. Юкоридаги агрегатлар сингари бу
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машинада чам найчалар чампага солинади, у ердан узатувчи 
механизм ёрдамида улар булувчи новага узатилади. Кейин найчалар 
истеъмол конвейеридан найча тозалаш конвейерига тушади. 
Конвейерда найча боши текис камарлар билан кисилади. 
Пуркагичдан чикаёттан сикдпган чаво ёрдамида, ип учи капрон 
жилвир ёрдамида ушлаб олинади, жилвир ва чархпалак бир-бирига 
кдрши айланиши натижасида ип ечилади. Электромеханик сезгич 
найчани навларга ажратади. Тозаланган найчалар кути га ташланади, 
тозаланмаган найчалар кдйтадан чампага ташланади. Машинанинг 
иш унуми соатига 9200 найча тозаланади.

Барабанни ишлатганда найчадаги лакнинг тушиши, четлари- 
нинг бузилиши, металл кулокчаларини тушиши ва чатго найчалар- 
нинг синиши кузатилади. МШО-1 машинасида бу камчиликлар 
булмайди. Учта утимдан кейин тула тозаланган найчалар 98% 
ташкил кдлади.

6.7. АРКОК ИПИНИНГ НАМЛИГИНИ САКДА111

Етарлича гигроскопик булган аркок ипи, шароит узгарганда намли 
таркибини тезда узгартиради. Ип етарлича намликка эш булмаса, тукув 
жараёнида бурамлар сони ошади ва узукдар купаяди. Агар намлик 
ошса алочида богламларнинг ила шиши ошади, ипнинг муетачкамлиги 
камавди ва моки кузидан ёки ташлагичлар оркдли утганда ишкдланиш 
коэффициента ошади, ип юк,ори тарангликда чикдди. Намлик меъёрцда 
булса, бурамлар ва илашиш минимал булади.

Шуни алочида таъкидлаш керакки, намлик купайиб кетса ипнинг 
физик-механик хусусияти узгаради, газлама юзасига сарик, йуллар чосил 
булади. Пахта иплари учун чэчикдй намлик 8-9% ни ташкил этади.

Агар арчрк ипи намлиги етарлича булмаса, у дастгочга узатиш 
олдидан намланади. Асосан пахта, зигир, пишитилган жун иплар, 
табиий ипак (креп, муслин) шунингдек сунъий креп ипак иплари 
намлашдан угказилади.

Аркрк, ипларини намлашнинг учта тури аникданган:
Камерали, арцоч ипи камераларда, махсус хоналарда ёки юк,ори 

нисбий намликка эга булган ергулаларда намлаш; аркок, иплари козон 
ёки аппаратларда буглаш йули билан намлаш; махсус намловчиларни 
КУллаш, бунда аркок или махсус аппаратларда чулловчи аралашмага 
аралаштирилган совук сув билан ишлов берилади.
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К ам ерали усулда 
арцок, иплари юцори 
намликка эга булган 
махсус ер туда ёки 
кам ераларда кутига 
солиб сак;ланади. 
Ю цори намлик 
пуркагич ёрдамида сув 
пуркаш йули билан 
\о си л  килинади. Бу 

усулни куллашда кенг бино ва задира ип талаб кдлиниши сабабли, 
*озирги вакдда цулланилмайди.

Арцок илларини бутлат йули билан намлаш, махсус аппаратларда 
хдрорат 40-50рС сакданади. Агар \арорат ошиб кетса ип хусусияти 
узгаради, найча шакли узгаради ва унинг буёги юмшайди.

82-расмда УА русумли намликни таъминловчи аппарата схемаси 
ифодаланган. Ип 1 истеъмолчи панжарага терилади ва у оркдли 2 
конвейерга туш ад и, конвейер камера ичида жойлашган ва истеъмол 
панжарасида 2 марта тез \аракат к,илади, натижада урамлар юпкд 
кдтламда жойлашади. Камерада бешта 3 пуркагич сув пуркайди. 
Тешикли 5 кувурлар оркдли 6yF узатилади, у конвейер панжараси 
орцали утиб ипга.таъсир курсатади. Шундай килиб аркок, ипига 
сув ва 6yF таъсир цилади. Намланган ип конвейердан кутига ёки 6 
аравага тушади. Камерадаги хдроратни улчаш учун 5 термометр 
урнатилган, пахта ипини намлашда 45°С гача, жун ипларини 
намлашда 50°С \арорат сакданади. Истеъмол панжараси тезлиги 
0,5-1,25 м/мин, конвейер тезлиги эса 1-2,5 м/мин ва алмашинувчи 
шестернялар оркали бошкарилади. Аппаратнинг ишлаб чикариш 
унумдорлиги соатига 280-350 кг арцоц ипи.

Айрим корхоналарда аркок, ипини буглаш учун 
автоматлаштирилган вакуумли-тулдирувчи козонлар ишлатилади. 
Махсус аравага бир неча кдватда кугиларга найча солинган \одда 
жойлаштирилади. Арава крзонга киритилади. Иш унуми 280-350 кг/ 
соат аркрк, ипи. Крзондан \аво сурилиб, бут юборилади ва ип билан 
киришади. Буглаш бир неча минут давом этади, сунгра, бут узатиш 
тухтатилади, \ароратни тушириш учун козонга совуксув томчиланади. 
Вакуум усули ипни намлаш ни иш унумини сезиларли оширади.

И пларни вакуумли буглаш учун АШ Р-ЗМ  ва М ИР-2М  
камераларидан \ам фойдаланилади, буглаш даври 6-15 мин. Бир 
соатда 500-1000 кг ипни намлайди.
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факатгина> aPKPK. ипини рангланмаган асос ёки лакланмаган 
найчаларда намлаш тавсия этилади, чунки рангланган найчалар 
gyf ва нам таъсирида яроксиз \олга келиб цолади. Найчалар халкдси 
зангланмайдиган металлдан ясалиши керак.

Арк°Кипини намловчилар (ёглар) ишлатиб намлаш, совук сувга 
ёрлар кушиб ишлов бериш, калин урам орасига намни тезда ва 
текис киришишини таъминлайди ва ипдан намни кочишини 
камайтиради. Намловчи сифатида ализарин ёга, Т контакти, никел 
аралашмаси каби моддалар киради. Баъзи ёглар рецептини мисол 
килиб курсатамиз:

1) совук сувга Т контакт аралашмаси (1л сувга 25 г Т контакт).
2) совук сувга ализарин ёги аралашмаси (1л сувга 2,5 г алезарин 

ёги).
3) совук сувга КУРУК никел аралашмаси (1 сувга 2,5 г никел).
4) совук сувга алезарин ёии ва минерал ёги аралашмаси.
Юкорида курсатилган намловчилар билан ишлов берилган аркок

иплари, урам калинлиги буйича тенг таркалган намликни узок 
вакг сакдайди. Намлашда ёгли намлаш пахта зигир ва жун ипларида 
Кулланилади.

УА русумли машинасида иплар ёгли намланади. Иш конвейерида 
аралашаётган ипга ёгли нам 5 та пуркагич ёрдамида сепилади. 
Камерада иплар аралашаётганда, унинг намлигини 2 минутда 
10-12% га к^тариш мумкин.

Баъзи корхоналарда аркок-ураш машиналари узида намлашга 
Утилмокда. Бу иктисодий тежаш курсаткичига эта булиб, намликни 
9-10% га, дастгокга аркок узукларини 1 м газлама хисобига 0,1- 
0,2 марта камайтиради.

ЮНИФИЛ УРАШ БОШЧАСИ

1975 йилда тукимачилик машинасозлиги мавзуларида аркок-ураш 
автоматлари кдраб чикилмасди, факат автоматик тукув дастго\ларида 
УРаш бошчалари таърифланган. Бу уша даврда таркалган автоматик 
тукув дастгокпари учун «Лисона» фирмаси аркок тайёрлаш тизими 
Кулай, яъни Юнифил ураш бошчаларини куллаш, деган фикрни 
тасдикдайди. Буюк Британия тукимачилик Кенга ши маълумотида 
Курсатилишича, чойшаб пол относи ишлаб чикдришда Юнифил ураш 
бошчалари билан жихрзланган автоматик тукув дастгохдари «Зульцер» 
Фирмаси тукув дастго\ларига нисбатан тежамлирок- 1950 йилда 
биринчи марта таклиф килинган тукув дастгокининг ураш бошчаси
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билан жихозланган анча катга ахамият касб этади. Албатта, найма 
диаметрини ва моки баландлигини камайтириш хисобига хомуза 
баландлигини имкони борича камайтиришга харакат хилиш керак. 
Бу танданинг кам узилишини таъминлайди ва мокининг анча утищ 
тезлигини оширади. Замонавий 280 см кенгликда мато ишлаб 
чикдрувчи тукув дасггохи минутига 170 архох тезлиги билан ишлайди, 
бу архох ташлаш тезлигини 475 м/мин.га ошириш мумкин.

Найчада хом ипнинг минимал михдори 25 г, ипнингтушиши
3,6 мин руй беради, бу ураш бошчасида 700 м/мин ураб олищ 
те зли гида 25% архох захирасини таъминлайди. Бундай шароитларда 
кичик хомуза ва жуда енгил моки чойшаб полотноси ишлаб 
чихариши махсадга мувофихдир. "Ишлаб чихарилишида ураш 
бошчаси тухув дастгохлари рапирали дастгохлар ва кичкина 
мокичали дастгохлардан анча афзал булган матолар бор, айнихса 
аралаш иплардан юпха матолар туки б чихаришда. Бирох, бу сохада 
«Рюти» фирмаси Те Стрейк пневматик тухув дастгохининг 
муваффахияти бу холни узгартириши мумкин. Ураш бошчаси тухув 
дастгохларининг муваффахиятли ишлатилиши учун ураб олишда 
узилиш пастбулиши керак. Аппарат усулида йигириб олинган ипни 
Ураб олиш талайгина ипларнинг юхори узилишлиги ва найчада 
ипларнинг юхори булмаган узунлиги билан боглих муаммоларни 
келтириб чихаради. Электрон тозаланишдан утган ёки аралаш 
ипларни ураб олишда узилиш жуда кам. Ураш бошчасининг бир 
меъёрда булиши учун 14 найча етарли. Юнифил ураш бошчали 
дастгохда шикастланган найчани топиши осон. Найчалар хам анча 
тежалади, чунки оддий дастгох учун 400 га яхин найча керак. Бу 
холда, шубхасиз, чихиндилар микдори камаяди ва мато сифати 
яхшиланади. Бундан ташхари баъзи архох-ураш автоматларида 
учрайдиган ураб тугатилмаган найчалар булмайди. Архохни 
мойламаслик мумкин. Турт рангли Юнифил МС ураш бошчаси 
тухувчиликнинг анча мураккаб муаммосига альтернатив ечим 
беради. Бу турт рангли архох билан матолар ишлаб чихаришда 
рангли архохнинг куп захираси ёки дихкат билан хисоблаш ва 
ураш урчукдарининг тез-тез хайта созланиши зарур. Юнифил МС 
ураш бошчаси матога рангли архох зарур нисбатини сакдаб холади, 
фа хат конуссимон рангли ип галтакларининг кичик захирасини 
сакдаш талаб эталади. Ураш бошчаларини хуллашда найчаларда 
иплар захираси тулих тугатилади, бу купинча ипни конуссимон 
галтакларда химматтурувчи найчалар етишмаслиги сабабли хайта
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урашни талаб этади, бу эса ипга кушимча тугунлар киритади ва 
унинг ишлаш нархини оширади. Хозирги вакд-да куп рангли 
тукимачиликда энг самарали ускуна тури бу рапирали туцув 
дастгоклариди Р-

6.8. ПНЕВМОМЕХАНИК УСУЛИДА ЙИГИРИЛГАН 
АРКОК ИПИНИ КАЙТА ?РАШ

Пневмомеханик йигириш машиналаридан ипни ураб олиш анча 
вацтдан бери мукокама килинади. Олдин бу ипни кайта урашда 
«тозалаш керак» деб кисобпанар эди. Хозирги вакрда пневмомеханик 
йигириш ишлаб чикдришида 30 тексгача ип ва баъзи шароитларда 
42 тексгача ип икдисодий фойдалидир. Бундай ипдан одатда 
сиф атига ю кори талаб булмаган матолар тайёрланади . 
Пневмомеханик йигириш усулида ишлаб чикдриладиган иплар 
одатда поплин, перкаль ва плашбоп матолар учун одатда иктисодга 
т>три келмайди. Сифатига юкори талаб килинади ган матолар учун 
юпкд ипларни пневмомеханик машиналарда ишлаб чихаришда 
кайта Ураб олиш талаб этилмайди, агар бу машиналарда ипни 
тозалаш ва улаш учун кушимча курил мал ар - «Сойсен фирмаси 
Аутокора» кабилар урнатилган булса. Бундай ип курсаткичлари 
буйича кар кдндай таралган, тозалашдан утган ипдан колишмайди, 
шунинг учун сифатига юцори талаб куйиладиган матолар учун 
ипларни доим кайта ураш керак деган ф икр нотугри. 
Пневмомеханик йигириш усулида ишлаб чикариладиган самарали 
чизикди зичликдаги ипнинг экстремал кийматини икки хол 
чегаралайди. Биринчидан, бу ипнинг чизицли зичлигини 
пасайтиришда капитал киримларнинг ошиши 60 тексли ип учун 
капитал киримлар 4,9 % ни, 16 тексли ип учун эса 70,7% ни ташкил 
этади. Энергия киймати кам пневмомеханик йигиришда юкори 
чизикли зичликдаги ипларнинг кулланилишининг максадга 
мувофиклигини курсатади. Тажриба кУрсатадики, пневмомеханик 
йигириш машиналардан чиккан аркок ипи кайта урашни камдан- 
кам талаб этади. Ник узининг тадкикотида [4] 16 дан 150 тексгача 
аркок ипининг кайта иШланишини караб чикди, бунда унинг 
Калкасимон йигириш  маш иналаридан ипларга нисбатан 
узилишининг озгина ошишини кайд этди. Бирок тукимачиликда 
цилиндрсимон 128 мм баландликдаги бирламчи галтакларнинг 
КУлланишида бирон-бир кийинчилик булмаган. Бу Хиблом айтган
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нукгаи назарни тасдиклайди [4], унинг фикрича «ураш купчилик 
жараёнларга мувофик, келади», шунинг учун ипни кайта Ураш 
жараёнини кискартириш мумкин. (36 тексдан 200 тексгача). R U ll 
«Ингольштад» фирмаси машиналарида ишлаб чик.илган ипларни 
ишлатиш тажрибасида, «Зульцер», «Дорнье», «Сомет» ва «Рюти» 
фирмалари турли турдаги тукув дастгохдарида ишлашда бирламчи 
урамдан ип ураб олишда \еч кандай кийинчилик тугилмаганини 
курсатади. Барча лолларда пневмомеханик йигириш машинасидан 
бирламчи галтак танда иплари узилиши «Шляфгорст» фирмаси 
Аутоконер ураш автоматида электрон тозалашдан утган ипли 
галтаклардаги узилишлардан паст булди. Ипда тугунлар сонининг 
*амда юпка жойлар камайиш билан фаркданиши тушунтирилади 
. Урганилган матолар ичидан деним, чойшаб полотноси, гул 
босилган газлама бор эди. Айник,са, юк,ори чизикди зичликдаги 
ипларни  иш лаб чик,ариш афзал булиб к,олди. Ип 
микропрокладчикли тукув дастго\ларида (200 тексгача) ва 
рапирали тукув дастго^ларида (450 тексгача) муваффак,иятли цайта 
иш ланди. П невмомеханик йигириш ининг узлаш тирилиш  
Кийинчилиги, шундай килиб, мато сифати ипни тайёрлаш 
булимида кайта ишлаш хусусиятлари билан ботлик эмас, сабаби 
куринищдан калкасимон йигириш курсатадиган тескари чвъсирида 
булса керак. Хозирги вактда куп урчукди ип найчаларини авто 
ташувчи машиналар бор. Урта ва паст чизикди зичликдаги иплар 
учун автоматлаштиришнинг учинчи даражали ураш автоматлари 
куп йиллар давомида ракобатбардош булиб колмокда. Пневмоме
ханик йигиришдаги ип тежамли булган жойда машиналар 
автоматлаштириш даражаси ураш автоматлари учун булган каби 
омиллар билан аникданади.
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1. АркрКиттини тукувга тайёрлашнинг максади ва мо^ияти нима?
2. Аркок ни кайта урашга кандай талаблар куйилади?
3. Аркок ура ми кандай омиллар билан тавсифланади?
4. Аркок или урамида юкори ва пастки за\ира урами кандай 

а\амиятга эга?
5. Аркок, урашнинг тезлиги кап дай омилларга бошик?
6. Аркокни кайта ураш автоматлари кандай синфланади?
7. Аркокни кайта ураш автоматларида ипни таранглиги 

нималарга богаик?
8. Ип тарангловчиларни а\амияти кандай?
9. Аркок — Ураш урчуганинг кам чилиги ва афзаллигини айтинг?
10. Аркок ипини кайта урашда чизикди тезлиги кандай омил

ларга бокпик?
11. Аркок ураш автоматлари ип унуми канака омилларга боглик?
12. Аркокни урашга тайёрлашнинг канака усуллари мавжуд?
13. Нам билан аркок ипига ишлов берганда ип хусусиятига 

Кандай таъсир килади?

Назорат саволлари ва вазифалар



VII БОБ.
ГАЗЛАМА, УНИНГ ТУЗИЛИШИ ВА ХОССАЛАРИ 

7.1 Газлама тушилииш хакдда тушунча

Тукима (газлама) тукув дастгощца и к к и  системадаги ипларнинг 
Узаро урилишидан косил булади. Тукиманинг узунлиги буйича 
жойлашган иплар танда ёки танда иплари, тукимада кундаланг эни 
буйича жойлашган иплар аркок ёки аркок иплари дейилади.

Тукиманинг ташки куриниши, хоссалари ва вазифаси унинг 
тузилиши хамда физик-механик хоссаларига боглик.

Тукиманинг тузилишига уни \осил киладиган ип турлари, танда 
ва аркок ипларнинг зиЧлиги, Урилиш турлари таъсир к,илади.

Юкори сифатли иплардан маълум тузилишли тукима тукиш 
мумкин.

ТУкимада танда ва аркок иплари сийрак ёки зич жойлашган 
булиши мумкин. Унинг танда буйича зичлиги, аркок буйича 
зичлигидан фарк, килинади.

Тукиманинг 10 см энига тугри келадиган танда иплари сони 
унинг танда буйича зичлиги, 10 см узунлигига тугри келадиган 
аркок, иплари сони унинг аркок буйича зичлиги деб аталади.

Тукувчилик урилишлари \ар хил булиб, тукиманинг тузилиши 
ва хоссаларини белгилайди. Тукима юза сиртидаги гул ва тукима 
сиртининг \арактери, рёльефлилиги ёки силликдиги, кундаланг 
ва буй лама йуллари бор йукдиги, товланиб туриши, танда ва аркок, 
ипларнинг урилиш турига боглик, булади. Тукувчилик урилишлари 
газламанинг пишикдигига, чузилувчанлигига, к,алинлигига, 
ситилувчанлиги ва кдтгикдигига, киришиш ёки чузилишига камда 
бошца хоссаларига таъсир килади.

Тукувчилик Урилишлари турт синфга: бош (силлик) урилиш, 
майда гулли урилиш , мураккаб урилиш ва йирик гулли 
Урилишларга булинади. Хар кайси тукувчилик урилишида танда 
буйича ва аркок буйича раппортлари булади. Танда буйича раппорт 
— танда йуналишида тасвирнинг такрорланишигача булган танда 
иплари сони, аркок буйича раппорт — аркок йуналишида 
тасвирнинг такрорланишигача булган аркок иплари сони.

Тукувчилик урилишлари ичида энг кенг таркалган урилиш бош 
урилишдир.
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Бош Урилишга полотно, саржа, атлас ва сатин урилишлар 
киради-

Бу урилишларда кар цайси танда ипи раппортда аркркипи билан 
фак,ат биР маРта урилишади; кар доим танда буйича раппорт 
аркок буйича раппортга тент булади.

Полотно урилишда танда ва аркок иплари навбатма - навбат 
келади: тукиманинг юза сиртида бир гал танда ипи, бир гал аркок 
ипи та кади (83-расм). Полотно Урилиш раппорта танда ва аркок 
буйича икки ипга тенг. Полотно урилишда тукилган тукиманинг 
сирти ва тескариси бир хил ва текис булади. Полотно урилишда 
тукилган газлама энг пишик, зич тукилганда эса анча мустаккам 
булади. Агар полотно урилишда танда аркоккд Караганда йугон булса, 
тукимада кундаланг йуллар, аркок йугон булса, буйлама йуллар 
косил булади. Бундай тукималар турли ре пели деб кам аталади. Чунки 
ташки куринишидан репс урилишли тукимага ухшайди.

Саржа урилишли тукиманинг узига хос томони шундаки, унда 
тукима диагонали буйлаб кетган йуллар булади. Саржа Урилишли 
тукиманинг юза сиртида, одатда йуллар чапдан унтта караб, пастдан 
юкорига, баъзан унгдан чапга караб кетади. Саржа урилишда 
раппортда иплар сони энг камида учта булади. Хар гал аркок ипи 
ташланганда якка к°плаш бир ипга силжийди.

1 2  3 4

84 раем. Саржа 3/1 урилиш

4Ra = R , = 2  

S =  1
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85 - раем. Сатин 7/3 урилиш

Ra=*i =7 
S = 3

86 - раем. Атлас 7/2 урилиш

R a = R , = l  
S =  2

Саржа урилиш каср (масалан, 2/7) билан белгиланиб, суратда 
\ар кдйси раппорт кдторидаги тан да коплашлар сони, махражда 
эса аркрк, крплашлар сони курсатилади (84-раем). Саржа раппорти 
сурат ва махраждаги рацамлар йигиндисига тент. Саржа 
раппортидаги иплар сонига \амда танда ва арцокнинг зичлигига 
караб, саржа урилишидаги йулларнинг циялик бурчаги \ар хил 
булиши мумкин. Саржа урилишли тук,ималар эластик, майин, 
лекин пишикдиги, полотно урилишли ту кд мага Караганда п астро к 
булади. Саржа урилишида сийракроц тукилган туцималар диагонал 
буйича чузилувчан булади. Саржа урилишла 2 хил булади: аркркди 
ва тан дал и.

Сатин ва атлас урилишли тукиманинг юза сиртида чизик, 
Коплашлар булади. Шунинг учун тукиманинг юза сирти, одатда, 
силлик, булади ва товланиб туради. Атлас Урилишдан сатин 
урилишнинг фарк,и шуки, сатиннинг сиртида аркрк, иплари, 
атласнинг юза сиртида эса танда иплари куп чикдди. Сатин ва 
атлас урилишлар раппортида камида бешта ип булиши ва крплаш 
силжиши иккидан кам булмаслиги керак. Етти ипли сатин 
урилишда (85-раем) раппортда кар кдйси танда ип фа цат бир марта 
тукдма юза сиртида чикади, сунгра олтита аркрк, или тагига утади.

Сатин урилишида аркрк, крплашлари чузикрок; булганлиги учун 
тукимани аркрк, буйича жуда зич туцишга имкон тугилади. Аглае 
Урилиш (86-раем) сатин урилишга ухшайди, лекин етти ипли атлас 
урилиш раппортдаги кар кдйси танда ип олтита аркрк, ипи устидан
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ва битта аркок тагидан утади. Атлас урилишли тукиманинг юза сирти 
танда игшаридан и борат булади. Сатин ва атлас урилишларда тукилган 
газламалар ишкаланишта чидамли, лекин ситилувчан булади.

7.1. Тукиманинг асосий хоссалари

Ч и зш у ш  улчамлари. Тукимачилик саноати маълум узунликдаги 
туп газламалар ва якка буюмлар ишлаб чикаради. Бир туп 
газламанинг узунлиги, газлама турига ва ундан кандай буюмлар 
тикилишига боглик булиб, 50—150 метрни ташкил кил ад и. Газлама 
эни \ам унинг вазифасига боглик булиб купинча, 80—140 см ни 
ташкил килади. Тукилган газламаларнинг эни 30 см дан кам булса, 
улар тасмалар учун ишлатилади. Бундай газламалар махсус тукув 
дастго\ларида ишлаб чикарилади.

Газлама калинлиги, тол ал и материалнин г турига, танда ва аркок 
ипларининг чизикди зичлигига, урилиш турига, танда ва аркок 
буйича зичлигига ва газламани пардозлаш усулларига ботик-

Газлама калинлиги махсус калинлик улчагичлар ёрдамида 
улчанади. Енгил куйлаклик газламаларнинг калинлиги 0,1 — 0,14 
мм, костюмлик газламаларнинг калинлиги 0,7—1,9 мм, пальтолик 
газламаларнинг калинлиги 1,5—3,5 мм булиши мумкин.

Тукиманинг сирт зичлиги, 
яъни 1 м2 газламанинг огирлиги (г/м2)

Газламалар хнлн Сир тки зичлиги, г/м2
Енгил газламалар У рш газламалар Ошр газламалар

Ип -  газламалар 100 100 200 200
Жун 1азлама; 

Юпкд жун
газламалар

Даталйутн
300 300 -  500 500

газламалар 400 400 - 600 600
'Габи ий и пак 50 50 100 100
газламалар
Кимёвий тола- 

лардан тукилган 
гааламалар

50 50 • 100 100
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Газламанинг зичлиги. Газламанинг зичлиги аркокбуйича па танда 
буйича зичликларга булинади. Газламанинг аркокбуйича зичлиги 
деганда унинг 1 ёки 10 см узунлигига тутри келадиган арк,ок, иплари 
сони, танда буйича зичлиги деганда эса 1 ёки 10 см энига тутри 
келадиган танда иплари сони тушунилади.

Кушни иплар оралиги битга ип диаметридан катта газлама 
сийрак газлама деб, куш ни иплар оралиги ип диаметрига теНг 
газлама цалинлиги уртача газлама деб, кушни иплар оралиги ип 
диаметридан кичик газлама калин газлама деб аталади.

Танда ва аркок буйича зичлиги бир хил булган газлама 
мувозанатлашган ёки бир хил зичликдаги газлама деб, танда ва 
аркок буйича зичлиги кар хил булган газлама мувозанатлашмаган 
газлама деб аталади.

Газламада ппларнинг киришиши. Танда ва аркок иплари узаро 
урилиши натижасида улар газламада тулкинсимон шаклда жойпашади. 
Маълум узунликдаги тукима олиш учун шу узунликдан купрок танда 
ипи сарф булади. Сарф булган танда или узунлиги билан ундан 
ту килта н газлама узунлиги орасидаги фаркни ифодаловчи микдор 
танда киришиши дейилади. Газламадаги аркок ипи кам эгилиб, унинг 
эни кам кискаради. Устки ва остки иплар орасидаги \омузадан 
утказилган аркок ипининг узунлиги билан косил булган газлама эни 
орасвдаги фарк аркок ипнинг киришиши дейилади.

Танда киришишини фоиз кисобида куйидаги формуладан 
аникдаш мумкин.

Бу ерда: LK — газламадан тортиб олиб текисланган узунлиги; мм 
LT — газламанинг узунлиги, мм 

Аркок киришиши кам шу усулда аникланади.
Газламанинг физик - механик хоссаларига пишикдик, узайиш, 

пластиклик, катгикдик, драпланувчанлик ва бошкалар киради.
Пишицлик газламанинг чузилишга каршилиги, яъни унинг 

ташки кучларга чидамлилиги. Маълум улчамдаги газлама булагини 
узиш учун етарли минимал куч узувчи куч деб аталади. Пишикдик 
тукимада танда буйича кам, аркок буйича кам аникданади. Бунинг 
учун 5x20 см намуна булагини узиш маш иналарида узиб 
аникданади. Газламаларнинг узилишга чидамлилиги уларнинг 
толавий таркибига, танда ва аркок ипларининг йугонлиги, 
зичлиги, урилиш тури ва бошкаларга бопшк.
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Узайиш -  узиш машинасида газлама намунасига чузувчи куч 
таъсир этганда унинг узунлигини ортиши. Узайиш мм да (абсолют 
узайиш) ёки намунанинг дастлабки узунлигига нисбатан фоизда 
(нисбий узайиш) ифодаланади.

Г а з л а м а н и н г  у м у м и й  у з а й и ш и  к^айишкрк,, э л а с т и к  ва п л а с т и к  
у з а й и ш л а р д а н  и б о р а т  б у л и б , у л а р  к у п  ж и \а т д а н  г а з л а м а  с и ф а т и н и  
б е л г и л а й д и .

Ч узувчи  к у ч н и  о л и ш  б и л а н  ш у о н д а  йухоладиган  у за й и ш  цайишцок 
у з а й и ш  д е й и л ад и . Эластик узайиш д е б  чузувчи к уч  о л и н г а н д а н  су н г  
м аълум  в а х т  у ти ш и  б и л а н  й у х о л у вч и  у зай и ш га а й т и л ад и .

КАпипицлик -  газламанинг уз шаклини узгартиришга кдршилик 
хилиш хусусияти. Газлама учун эгилишга харшилик курсатиш 
хусусияти энг мухим. Эгилувчанлик кдттикдикка тес кари хиймат булиб, 
газламанинг $>з шаклини осонгина узгартириш хусусияти га эга.

Драпланувчанлик — газламанинг чиройли думало^ бурмалар 
хосил хилиш хусусияти. Драпланувчанлик аввало газламанинг 
эгилувчанлигига боглих, эгилувчан газлама яхши драпланади.

Рижимланувчанлик -  \ар хил кучлар таъсирида газламанинг 
букилган жойларида бурмалар хосил булиши. Рижимланмайдиган 
газламалар одатда бежирим булади. Рижимланувчанлик тухиманинг 
толавий таркибига, танда ва архох ипларининг й^гонлигига, 
газламанинг зичлиги ва пардозланишига боглих-

Чидамлилик -  газламанинг ундан тикилтан кийимни кийганда 
вужудга келадиган емирувчи таъсирларга чидаш хусусияти. 
Чидамлиликни бахолаш учун об-хаво шароити, тозалаш, ювиш ва 
бошкд омилларнинг таъсири хисобга олинади. Газламанинг бу хосса- 
си ундан тихилган кийимни маълум вахт кийиб юриб аникданади.

Хозирги вахтда ип газлама саноати куплаб хар хил газламалар 
ишлаб чихармокда. Соф пахта ип газламалар билан бирга пахтанинг 
кимёвий толалар билан аралашмасидан газламалар ишлаб чихариш 
тобора купаймокда.

Ип газламаларини икки катга гурухга булиш мумкин: турмушда 
ишлатиладиган ва техник газламалар. Турмушда ишлатиладиган 
газламалар бир неча синфларга: ич кийимлик, чойшаблик, жилдлик, 
уст кийимлик, мебелбоп - декоратив газламаларга ажратилади. Энг 
типик ип газламалар ичида чит (миткаль), буз, сатин, дигональ, 
молескин, шотландка, вельвет, духоба кабилар таркдлган.

Хар бир газламанинг уз рахами (артикули) ва хатъий белги- 
ланган хоссалари (тулдириш омиллари): эни, зичлиги, квадрат
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метрининг массаси (ёки сирт зичлиги), урилиши, пишиклиги 
булади ва ^оказо. Бундай тартибдаги газлама ишлаб чицаришни 
осонлаштиради ва сифатини оширади.

7.3. Танда ва аркоц ипларига куйиладиган асосий талаблар

Тузима ту киш учун ишлатиладиган танда ва арк^ок, иплари 
сифатли булиши лозим.

Тукув фабрикаларида ишлатиладиган танда ва аркрк, иплари 
чизикди зичлиги, пишикдиги ва узайиши, нотекислиги ва бошка 
хоссалари билан белгиланади.

Ипнинг чизикди зичлиги деб ип массасининг (г да) узунлигига 
(км да) нисбатига айтилади ва тексда улчанади, яъни

бу ерда; g -  ипнинг массаси, г ёки кг; I -  ипнинг узунлиги, км ёки м.
Аввал ипнинг чизикди зичлиги урнида ип номери (N) — ип 

узунлигининг массасига нисбати ишлатиларди. Чизицли зичлик 
номер билан куйидагича боглик:

100

Ипнинг пишиклиги ва узайиши. Ипнинг узилишга пишикдиги 
унинг сифатини ифодалайдиган энг му\им курсаткичлардан 
биридир. Ипнинг узилишга пишикдиги деганда унинг ташки 
кучларга чидамлилиги тушунилади. Пишикдик иборасининг урнида 
купинча узувчи куч ибораси ишлатилади. Маълум узунликдаги ипни 
узиш учун етарли минимал куч узувчи куч деб аталади ва Ньютон 
(Н) да улчанади. Узувчи кучни аникдаш учун ипнинг узиш 
машинасида узиб куриш керак.

И пнинг пиш иклигини ифодалашда абсолют ва нисбий 
микдорлардан фойдаланилади. Якка ёки бир нечта (пасма) 
ипларнинг узувчи кучи -  абсолют микдор, километрдаги узувчи 
узунлик эса нисбий микдордир.

Узувчи узунлик (км) пиш икликнинг чизикли зичликка 
нисбатига тенг:

Р
L = - j -  (сн/текс).
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У зи ш  м а ш и н а с и д а  и п н и н г  п и ш и х д и г и н и  а н и к д а ш  б и л а н  б и р г а  
у н и н г  у з а й и ш и  х а м  а н и к д а н а д и . У з и л и ш  п а й т и д а  н а м у н а  у за я д и . 
У з и л и ш д а г и  у з а й и ш и  м м  л а р д а  (аб со л ю т  у з а й и ш )  ё к и  н а м у н а н и н г  
д а с т л а б к и  у з у н л и г и г а  н и с б а т а н  ф о и з л а р д а  ( н и с б и й  у з а й и ш , Е) 
и ф о д а л а н и ш и  м у м к и н .

Е =  *' i 'г • 100 %

бунда: /, — намунанинг дастлабки узунлиги, мм;
I -  н а м у н а н и н г  у з и л и ш и  п а й т и д а ги  у зу н л и г и , м м .
Т у х у в ч и л и к д а  и ш л а т и л а д и г а н  и п л а р н и н г  ч и з и к д и  з и ч л и г и  

б у ту н  у зу н л и ги  б у й и ч а  б и р  хил  б у л и ш и  к е р а к , а к с  х о л д а  у л а р д а н  
т у х и л а д и г а н  т у х и м а  с и ф а т с и з  ч и х а д и .

Тухувчиликда ишлатиладиган ипларга хуйиладиган талаблар ип 
учун Давлат стандартида белгиланган. Ипнинг нави унинг 
пишикдиги ва бир те кисли гига кдраб аникданади; тозалигига хараб 
эса у синфларга ажратилади. Стандартга мувофих, масалан, 
пахтадан йигирилган ип юхори, биринчи, иккинчи, учинчи ва 
туртинчи навларга ажратилади. Стандарт жадвалларида ипнинг 
хоссалари буйича нотекисликларга йул хуйиладиган хийматлар 
курсатилган булади. Агар ип хамма хоссалари билан стандат 
талабларига туда жавоб берса, у олий сифатли ип хисобланади.

Газламада ипларнинг цисцариши. Танда ва архох иплари газламада 
бир-бири билан урилишиб эгилади ва тулхинсимон шаклга киради. 
Маълум узунликдаги газлама олиш учун тандани хар доим уэунрох 
олиш керак булади. Танданинг узунлиги билан ундан тухилган 
газлама узунлиги орасидаги фарх танданинг хисхариши дейилади. 
Тухувчиликда архох иплари хам эгилиб газламанинг эни буйича 
кдсхаришига сабаб булади. Устки ва пастки иплар орасидаги 
бушлихха утказилган архох узунлиги билан газлама эни орасидаги 
фарх архохнинг хисхариши дейилади.

Ипларнинг хисхариш катталиги фоизда ифодаланади ва 
ХУйидаги формуладан анихланади:

бу ерда: LT~  газламадан сугуриб олинган текисланган танда ипининг 
узунлиги; L -  или сугуриб олинган газлама булагининг узунлиги, см.
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Мисол. Газлама булагининг узунлиги 20 см, шу газлама 
булагидан сугуриб олинган танда ипининг узунлиги 21 см. Ипнинг 
киришиши куиидагига тенг:

21 -  20 
21 100 1 • 100 

21 = 4,76 %

Аркрк, буйича цисцариш хам худди шу усудда аницланади. 

Назорат саволлари ва вазифалар

1. Тук,има ними?
2. Бош Урилишга канака урилишлар киради?
3. Тукиманинг канака асосий хоссалари мавжуд?
4. Саржа 3/2, 2/3 урилишларини чизинг.
5. Сатин 8/3, атлас 7/4 урилишларини чизинг.
6. Урилиш раппорти деранда нимани тушунасиз?
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VIII БОБ.
Т^КУВЧИЛИК

8.1. Т)?кув дастгохининг турлари

Барча тукув дастгохлари тухиманинг хосил булиш жараёнига 
хараб узлуксиз ва даврий дастгохларга булинади. Узлуксиз 
дастгохлар куп хомузали ва айлана булиш и мумкин. Айлана дастго\- 
ларда копсимон тухималаргина тухиш мумкин. Куп хомузали 
дастюхлар тузилиши мураккаб булганлиги ва туциладиган 
тукималар тури чекланаганлиги учун тукувчилик саноатида кенг 
кулланилмайди. Тухима даврий шаклланадиган тукув дастгохлари 
архох ташлаш усулига ха раб куйидагиларга булинади. Мокили, 
кичкина улчамли мокичали, пневматик (хаво ёрдамида), гидравлик 
(катта босимдаги 6yF ёрдамида), рапирали ва пневморапирали 
дастгохлар.

Тухиладиган тухиманинг энйга хараб, тухув дастгохлари энсиз 
(эни 100 см гача) ва энли (эни 100 см дан ортих) булиш и мумкин.

Мокилар сонига хараб, дастгохлар бир ва куп мокили булиши 
мумкин. Гулли тухималар тухиладиган куп мокили дастгохларда 
Хар хайси турдаги архох иплари алохида-алохида мокига 
урнатилиб, маълум такрорланишда хомузага ташланади.

Дастгохларда урнатилган хомуза хосил хилиш механизмининг 
турига хараб кулачокли, кареткали ва жаккард дастгохларга 
булинади.

Кулачокли хомуза хосил хилиш механизми оддий булиб, 
полотно, саржа Урилишли тухималарни тухишда ишлатилади.

Кареткали хомуза хосил хилиш механизмлари мураккаб 
Урилишли тухималар тухишда фойдаланилади.

Жаккард машиналари йирик гулли урилишли тухималарни 
тухишда ишлатилади.

Тухувчилик саноатида ишлатиладиган дастгохлар хуйидаги 
РУсумли булади:
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Мокили дастгохлар: АТ-100-5М, АТ-120-6М, АТМ-175;
Мокисиз дастгохлар: СТБ-180, СТБ-220, СТБ-2-250, СТБ-3- 

330; (архох ипи хомузага кичик улчамли мокичалар ёрдамида 
ташланади).

Пневматик тукув дастгохлари: P-150, P-I25 ва хоказо;
Пневморапирали тукув дастгохдари: АТПР-100, АТПР-200 

АТПР-200-2У;
Рапирали тукув дастгохлари: СТР-190, Зульцер-Рюти G-6100, 

Заурер-500.

8.2. Чет эл фирмаси мокисиз тукув дастгохлари

1962 йилда Мончестр университети к,ошидаги технология ва 
фан институтида «Тукув жи\озларининг замонавий ривожланиши 
тенденциялари» мавзусидаги $>тган симпозиумда мокисиз 
тукувчиликнинг истицболи ва х,олати масаласи куриб чикилган 
эди. Симпозиумда автоматик тукув дастгохларининг тутган урни 
Куйидагича эътироф этилди.

Кутил га ни дек тукув жи^озларини ривожлантиришда асосий 
эътибор аркокди автоматик алмаштирувчи курилмали, традицион 
мокили тукув дастгохлари ни мукаммаллаштиришга кдратилган.

Тан олиш керакки, тукув ривожланишининг асосий магаи охирги 
50 йилда худди шундай, кар к,андай шароитда ишловчи тукув 
машиналари яратишга кдратилган махсус газламалар ишлаб чикдриш 
бундан мустасно. Бугунги кунда автоматик дастгохлар алмаштириляпти. 
Бу фак,ат уларнинг иш унуми мукобиллиги, хизмат курсатиш 
кулайлиги ва газлама ишлаб чикдриш диапазони-нинг кенглиги, 
газлама сифатини яхшилиги билан асосланади.

Уша пайтларда ута консерватив \исобланган 6v гоялар узини 
окдаганлиги хозирги вакддатан олинади.

«Зульцер» фирмаси кичик мокили т^кув дастгохлари 
мувофак,ияти, пневматик ва гидравлик арцокдовчи дастгохлар 
теж амкорлиги уз самарасини бераяпти ва бу дастгохлар 
тукувчиликнинг чегараланган сохаларида ишлаяпти. Винсент 
усулида хомузани архокдаш ва чизикди гинераторли, двигатели, 
мокили Лейтвейт усулида архокдаш тугрисидаги янги фундаментал 
фрикцион аркокдовчи дастгохлар йуналиши тугрисида башорат 
Хилди ва бу башоратлар ишлаб чихаришда урин топа олмаган 
булсада, Винсент усули уз системасида бир ханча мамлакатларда 
патент олди.
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Махсус ходисалардан мустасно холда «Зульцер» мокисиз тукув 
дастго\лари ичида ба\осиз энг яхши деб тан олинди. Дастгох амалда 
архохни автоматик алмаштирувчи дастгохлар сингари универсал 
булди. Иш унуми анчагина ошди, хомузадан архох утказиш тезлиги 
30 — йил ичида 60 % га кутарилди. Шундан ярми охирги йилларга 
тугри келади ва бу унинг универсаллиги туфайли эришилди.

Афсуски кичик мокили дастгохлар иш жараёни куп рангли ва 
илмокди газламалар ишлаб чихариш ечимини бермайди.

Турт рангли механизмдаги «Зульцер» фирмаси дастгохларининг 
яратилиши, барча механик масалаларни, куп рангли механизмдаги 
дастгохнинг бир томонидан навбатма- навбат аркркдашни хал 
Хилгандай эди. Ofhp хутилар урнига енгил архохха хайтувчилар 
алмашди, бунда дастгох тезлиги бир мунча ошди.

Аммо хомузага архохни утказиш иш унумдорлиги юхори ва арзон 
механизмлар булган рапирали дастгохлар жуда усди. Рапирага архох 
узатиш кичик мокига узатишга нисбатан анча сода, турт ва олти 
рангли тухувчилик харажатлари сезиларли кам. Илмокди тукувчиликда 
Хам, рапирали дастгохларни ишлатиш махсадга мувофих булди. Эни 
280 см булган F 2001 «Рюти» фирмаси рапирали дастгохларида 
архохни утказиш тезлиги 784 м/м и нутн и ташкил этади.

К,атор мокисиз тухув дастгохлар кичик мокили «Зульцер» 
фирмаси дастгохларига нисбатан афзалликка эга, аммо улар 
универсал эмас турли хил ассортиментлар ишлаб чихариш учун 
жихоз танлаётганда икки йуналиш урганилиб чихилади. Х,ар бир 
турдаги газлама ишлаб чихариш учун оптимал дастгох танлаш, ёки 
баъзи бир гурух газламаларни ишлаб чикдришда паст курсатгич билан 
ишловчи «Зульцер» фирмаси дастгохларини урнатиш мумкин.

Эхтиёж хисмларини тежаш, транспорт йуналишларини ва 
технологик режаларни мукамаллаштириш каби мухим омиллари 
аралашма дастгохлар паркини куринарли ихтисодиётга олиб келди. 
Чет элдаги катга тухув корхоналари уз ичига 4 та асосий гурухни 
олувчи ишлаб чихариш дастурига эга булди: Силлих ва чорхона 
поплин, кучайтирилган полиэфир иплардан тухилган газламалар 
ва юпха вельвет корд.

Хар бир гурух газламалар 100 -  200 та дастгохга тухилади. Бу 
газламалар учун техник ихтисодий курсатгичларга хуйидагича 
дастгохлар танлаш мумкин.
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Чорхона поплин 
Силлик поплин 
Кастюмбоп ва шим 
Юпца «Вильвет корд»

F 2001 «Рюти» фирмаси 
кичик мокили «Зулцер» фирмаси 
L 500 «Рюти» фирмаси 
кичик мокили «Зулцер» фирмаси

Агар факатгина «Зульцер» фирмаси дастгохлари кабул килинса 
албатта ишлаб чикариш каражатларини хисобга олиш керак, аммо 
ухшаш каражатларни бахолаш мураккаблашади.

Махсус т$т<ув корхонани бошкариш енгил. Сочик газламалар, 
поплин, перкал ва хоказо газламалар ишлаб чикариш учун 
дастгохлар универсал ва киммат кичик мокили дастгохлар билан 
беллашиши мумкин.

8.2.1. «Зульцер» фирмаси кичик мокили тудув дастгохлари

Ф актгина «Зульцер» фирмасининг кичик мокили т^кув 
дастгохлари саноатда кенг кулланилмокда, аммо «Рекуэлл - 
Драйпер», «Омитан ва Нотекс» фирмалари дастгохлари техник 
хусусияти тавсифи ундан колишмайди.

Хозирги кунда 1 000 000 дан ортик «Зульцер» фирмаси 
дастгохлари ишламокда.

Автоматик тукув дастгохдаридан «Зульцер» фирмаси дастгохлари 
икки жихатидан фарккилади: аркокни хомузадан утказиш ва батан 
механизм и харакати йуналиши. Х°муза хосил килиш, танда ва 
товар бошкарувчи механизмлари ухшаш.

Иш тажрибаси:

Милк хосил килиш: Дастлабки йилларда буклама милкни 
дастгохларга куллашга куп кдршилик мавжуд эди. 50 йилларда 
буклама милкни тан олиш учун дастгох ижодкорлари роса тер 
тукишди. Хусусан куйлакбоп газламалар ишлаб чикаришда КУЛ  

келди. Бунга пардозловчиларни ишонтириш анча кийин кечди.
Савдо ходимлари эса газламани сотишда милк энини хисобга 

олмадилар.
Баъзи турдаги газламаларни ишлаб чикаришда буклама милклар 

одатий милкга нисбатан анча кулайдир. Сатин газламалар учун 
газлама урилишига яширинади. «Зульцер» фирмаси дастгохларида
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одатда икки томонда кар бирининг эни та\минан 14 мм тенг булган 
буклама милкли газламалар ишлаб чикдрилади.

Баъзи лолларда буклама милкка ишлов берилади. Масалан: газламани 
пардозлашда киришишига кдрши ёки милкни ва урамни танлашда.

Якка ипдан туки л га н юпкд поплин милки тулк.инсимон булади. 
Шода гуласидан утказилган пишитилган иплардан ярим репс 3/1 
урилишда тукиш яхши натижалар беради. Милкдаги пишитилган 
ип н инг чизикди зичлиги фондаги якка ипнинг чизицли зичлигидан 
20 % кам булиши керак. Фланелда ва пахта ипидан тукилган мато 
репс 2/2 урилишда булса, шу урилишни тескари диагонадца куллаш 
керак. Агар газлама саржали урилишда булиб, милк урилиши ва 
тулдириш коэффициента нотугри танланса пардозлашда анча 
кийинчиликларга дуч келиши мумкин. Саржа 2/2 газламани тукиш 
учун милк урилиши репс 2/2 ёки ярим репс 3/1 урнатилса, 
флоретин ёки саржа 3/1 газламаси учун репс 2/2 урилишли милк 
билан ишлаб чикдрилади. Иккала колатда кам милкдаги танда 
зичлиги фонта Караганда 35% кам кабул килинади.

Дастгохда милкни косил килиш учун буклама милк косил кдлувчи 
механизм мавжуд ва унга аркок ипини бир кисмигина иштирок эпгади. 
Натижада милк зичлиги фон зичлигидан фарк килади. Танда 
ипларининг сони милк учун урнатилган шодаларга боглик булади.

Агар урилиш полотноли булса, кар иккинчи ип буйлаб милк косил 
килинади ва милкдаги аркок ипи зичлиги 50 % га ошади. Хосил 
булган битта милк тозаловчи билан киркиб ташлаш мумкин.

Техник иктисодий курсатгичлари

Мокини ишлатмасликни ижобий томонлари билан бир кдторда 
камчиликлари кам бор. Хомузанинг кичиклиги ва комуза косил 
килишда вактнинг озлиги, комуза тозапигини урнатиш учун ип 
юкори тарангликда булиши талаб килинади. Бу илмокди газламалар 
тукишда муким урин тутади. Thf кадами 2 марта камаяди. Демак 
мокили тукув дастгокдарига нисбатан ипнинг ишкаланиши 30 % 
га камаяди. Щунингдек ишкаланиш табиата кам узгаради. Мокили 
тукув дастгокларида комузанинг пастки кисми тивдан угади.

Агар мокисиз тукув дастгоклари яхши техник иктисодий 
курсатгичларга эга булмаса, унинг барча афзалликлари ракобатсиз 
булади. Газлама эни 160 см, бош вал айланиш частотаси 200 мин'1 
автоматик тукув дастгокларини куриб чикамиз. Танданинг бир 
соатда 1,5 узилишига аркокни соатига 0,75 марта деб кабул кдламиз.
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Агар тукув дастго\и 130 айл/минут билан ишласа, 1 кг танда ва 
аркркни узилиши узгармай цолса, 1 дастго* соатига узилиши 2,3 
марта ошади. Бу шароитда т^кувчи факдтгина 7 ёки 8 та дастго\га 
хизмат курсата олиши мумкин.

«Зульцер» фирмаси кичик мокили туцув дастго\ларида баъзи 
газламаларнинг техник икдисодий курсатгичи.

Курсатгмчлар Вискоза штаиел Понлнн Перкаль 'Гоплнн
таза газламаси

Двстгохни тулдириш энп 330 388 388 330
Бош волпинг айланпш частотасн 
пйл/мин

225 210 210 225

Гаалама эни, см 3x102 , 3x122 2x185 2x155
Танда нпларшшг 1 см д а т  сони 24 53 32 32
Танда Вискоза шпансл Полиэфир по пахта толаси или

тола нп
Танда нинг ч и щ л п  тсэлпгп. тскс 25 13 18 15
Умумпй нплар сонн 7344 19398 11870 16120
Аркок, нпларннинг 1 см д а т  со-нн 24 30 30 30
Арцок Вискоза шпанел Полиэфир ва пахта толаси пли

тола пп
Аркок ипининг чизиклп ЗНЧЛЦП1, гене 25 15 15 15
Пирс буйича тулдириш коэффн- 24.5 32.1 26 32.4
циснтп
Урмлиш Полот» юли
1 минута дастгохдн Шилов 
берпладигян нп узунлнгн. м 
Танда 720 1360 830 1258
Аркок 720 коо 815 732
Жами 1440 2160 1645 1990
Танда нпларннинг узилиши
1 дастгох, соатида 0.66 2,32 1,68 1092
Аркоц шишрннннг узилиши 
1 дастгох соатида 0,39 0.82 0,96 0,82
1 дастгох учуй ёрдамчи техноло гик 
вакд

0,86 2.73 2.16 2,33

Дастгохнинг нкки т^хта нп орасида 
и шлптпладшин на УЗУИЛИП1. мм

82280 41270 37386 43576

Хизмат к^рсатнш сохасн (Оорупа 
шароитидп)

32 14 1C 16

Фойдали вакт коэффициент 90 89,2 92.3 88.7

Пневмомеханик ипларни о^орлашда охррланиш 17% ни ташкил 
этади. Деним, тик ва чойшаббоп газламаларни ту^ишда пневмоме
ханик йигирилган танда иплари мувофак,^иятли ишланмокда. 
Узилишлари \алкдли йигиришдагига нисбатан 20-30% дан кам. Барча 
\олатларда танда иплари кенг кулай кдлиб о\орданади. Бун и олинган 
натижалар тасдикдайди.

Газлама сифати. Х,ар кдндай мокисиз тукув дастго^и мокили 
туцув дастгохдарига нисбатан афзалликларга эга. Мокили тукув
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дастгох,ида ту^иманинг сифатига боглик булган иккита муаммо 
мавжуд: газлама уртасида арк,ок, ипининг узилиши ва тикилиб 
к,олиши. Шпарутка цайчисини ишига ва ого\лантирувчи кдйчисига 
етарли эътибор берилса, кУпчилик газламаларни тУк,ишда 
к,иск,аришини олдини олиш м ум кин. Дастго\нинг стандартлашган 
цисми бу икки томонида урнатилган электрон арцок, назоратчисидир.

Кичик мокили дастго\ларда муаммо булган бир масала тигнинг 
очилишидир.

Мокили тукув дастгохдарида илмокди юзани олиш осон.чунки 
танда иплари таранглиги паст ва \омуза хосил к,илиш фазасини 
бошкариш че га рас и кенг. Мокисиз тукув дастго\ларида \омуза аник, 
булиши шарт. Акс х,олда танда ипларининг узилиши, кушилмапар 
ёки мокига тушган ёгдан газламага aof \осил булади. Шароитни 
тузатиш учун кулачок юкррисини катталаштириш керак, юк,ори 
номерли тигдан фойдаланиш керак ва thf тишлари орасига утадиган 
иплар сонини ошириш керак.

Асосий масалалардан бири булиб цолган сабаб мокисиз тукув 
дастго\ларида ёг насоси ишлаши натижасида х,осил буладиган с т и  
доглар бир неча йиллар давомида пластмасса утказгичларда 
фойдаланиш учун таддикотлар олиб борилди, аммо улар тез ишдан 
чикди. Шерли институтидаги тадцикртлар шуни курсатди 34,8% 
нукдонларга кетган \аражатлар таннархи факдтгина уни олдини 
олиш усуллари топилган кир ва мойли догларга сарф булган.

Хозирги вакдда уни олдини олиш усуллари топилган «Зильцер» 
фирмаси мойлашни янги EGS системаси тавсияси кичик мокили 
ёгланишни олдини олади, шу билан бирга арк,ок, ипини хдракат 
кдлиши технологик жараённинг яхшиланиши натижасида газлама 
нуцсонлари анча камайди.

Тукувчиликда асосан 2 та тукув навой билан ишлашда ва тоц 
сонли полатнолар тукдшда маълум кдйинчиликлар вужудга келади 
ва бу муаммолар новойлар уртасини богланишини ва полотнолар 
орасини очиш билан боглик,-

Муаммолар икки новойдаги ип хусусияти билан хосил булиши 
охорлаш жараённинг баъзи узгаришлари билан богликдир. Асосан 
бу буяшдан кейин маълум булади. Шуни тасдикдаш мумкинки ип 
хусусиятидаги озгина узгариш \ам  тУк;ув дастго^ига танда 
бошкдруви дифференциал механизми ишига таъсир килади, 
хусусан гилам тукишда политропилен пилта асоси гиламлар 
тукдшда якдол билинади. PS фирмаси электрон курилмаси билан
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жикозланган танда бошкаруви механизми нуксонли газлама ишлаб 
чик,ариш олдини олади.

PS русумли дастго\лар ишида баъзи муаммоларга дуч келинади, 
хусусан кенг энли икки тизимли арцоеда ишловчи, чизикли 
зичлигида фарк килувчи дастгокларда куринарли булади. 
Кийинчиликлар утказгич кискичи аркокни танлашда иккала ипни 
яхши кисиши билан богликдир. Баъзи турдаги газламаларни 
тукишда йуналтирувчи тарок, кийинчиликлар косил килиши 
мумкин. Масалан: ингичка иплардан газлама тукишда.

8.2.2. Раппрали тукув дастгоклари

Арцокни комузага рапира оркали утказиш тукувчилик 
жараёнининг анча мукаммаллаштирилган турига киради ва бу 
усулида ко муза га илмок ёрдамида утказилади. Бу аркок Утказиш 
усулини дастлабки мокисиз тукув дастгокларида ишлатилар эди. 
Мокисиз тукув дастгоклари туррисида Хонтон унча катга булмаган 
бобдаги китобида Габлер тукув дастгокининг икки томонлама 
рапиралар билан арцоклаш усулига изок берган эди. Хамма 
рапирали тукув дастгокларини рапира турига караб куйидагиларга 
булиш мумкин: каттик рапиралар, эгилувчан ва телескопии 
рапиралар билан ишловчи дасггоклар. Аркркни утказиш тури буйича 
икки тури мавжуд, Девас ва Габлер.

Габлер усулида аркокловчи дастгоклар бир томонли ва икки 
томонли булиши мумкин. Девас усулида аркок ипи комузага ажратиб 
утказилади, газламанинг икала милки мустасно колади. Габлер усули
да аркокдовчи дастгокларни «Драйпер» (ДБЬ модели) «Гюскин» 
ва «Десви» фирмалари дастгок ишлаб чикаради. Девас усулида 
аркокловчи дастгокларни эса «Дорные» SACM (модел MAU) 
«Гонне» «СМИТ» «Сомет» ва «Рюти» (модел F 2001) фирмалари 
ишлаб чикаради. Кдттик рапирали дастгокларни «Дорнье» ва «SACM» 
фирмалари, эгилувчан рапирали дастгокларни «Пиканол» (модел 
PGM) «РЮТИ» «Сомет», «Смит» ва «Дидерекс» (модел Версомат) 
ва «Заурер» (модел 400) фирмалари ишлаб чикаради ва «Рюнние» 
фирмаси ва «SACM» (модел DN) фирмаси дастгоклари иккита 
рапира билан ишлайди. Чунки бир вактда икки полотно устма — уст 
жойлашган колда тУкилади.

Агар дастгок эни 200 см ли текис рапирали булиб, 230 мин-1 
билан ишласа, косил булган максимал тезланиш 330 м/см2 ни
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ташкил килади. Рапира узунлиги шу лахзада 55,9 см ва вазни 0,16 кг, 
тезлантирувчи куч 53 Н ва тобланишни йухотиш учун (EI) 674, 7 
Н мм2 минимал мустахкамлик кучи керак. Агар рапиралар 
кучайтирилган пластикдан ясалган булса, пилта мустахкамлигини 
шундай к,абул к,илиш керакки, рапиранинг эгилиши мустасно 
булсин ва рапира барабанидаги пилта кераксиз кучланишга 
учрамасин. Пластикни кучайтириш учун пилта учун материалнинг 
эгилиш хаттихлиги 21,5 Н мм2 сифатга эга. Бундай рапира 
тезланувчан кучга чидамсиз ва унга эгилувчанлик кУшилади. 
Шунинг учун рапиранинг бош шакли мухим урин тутади. Куриниб 
тур и бди ки тезланиш вазни камайиши билан тунга пропорционал 
Холда эгилувчан кучлар \ам камаяди. Шунинг учун баъзи рапира
нинг бош вазни сезиларли камайтирилган.

Масалан: «Заурер» фирмаси дасггохи рапира бопги бор йуги 40 г.
Дастгох эни ошиши билан рапирани эгилиши масаласи хосил 

булади. Эгилувчи юктезланишли харакатлантирувчи рапира узунлиги 
квадратига боглик,- Шунинг учун 340 см энли рапирали дастгохдар 
йуналиштирувчи рапирага эга. Бунга «Смит» фирмаси дастгохдари 
ёки «Дорнье» фирмасининг каттик рапирали дастгохлари мисол 
булади. Бундай энли дастгохларнингтезлиги кичик ва thf эни ошиши 
билан хомузага аркок утказиш сезиларсиз ошади.

«Рюти» фирмасининг Те Стрейк дастгохлари ва «Цудакома» 
фирмасининг ZA 280 см энли дастгохларида хомузага аркок Утка
зиш ишлаб чикдриш майдонига нисбийлигига нисбатан 3 -4  марта 
катта. Телескопик рапираларни ишлатиш ишлаб чикариш 
майдонига булган талабни камайтиради.

«Версамат» 26 «Дидрикс» фирмаси ва «Зауер» фирмасида телеско
пик рапирали дастгохлар ишлаб чикдрилади ва thf энини дастгохнинг 
умумий энига нисбати 0,5, «Дорнье» фирмаси дастгохларида эса 
0,43, «Тканап» фирмаси PGW дастгохларида 0,52 га тенг.

8.2.3. «Зульцер Рюти» тукув дастгохининг жараёни

Архоцни утказиш «Зульцер Рюти» дастгохларида каттик рапира 
ёрдамида булиб Девас усулида архокдайди, рапиралар харакатини 
иккита пастки тишли шестерналардан олади. Тик ва горизонтал 
йУналишдаги харакат роликка кдраб йуналади.

Рапира склизга урнатилган махсус кузгалмас йулакдан олдинга ва 
оркдга кдраб хдракат кцлади. Архокцинг аних угказилишини таъминлаш
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учун батан opiga кодатда булади, бунда бош валнинг айланиш бурчаги 
250° С да булади. Батан кулачокларидан \аракат олади.

Дастгокнинг махсуслиги аркокни позитив усулда аркоклащ 
билан ажралиб туради. Ип узатувчи рапирадан кабул килувчи 
рапирага узатилади, кискичларнинг очилиши ва ёпилиши кула- 
чоклардан каракат олувчи позитив ричаглар оркали назорат 
Килинади. «Зульцер Рюти» дастго\ларида аркокипининг утказиш 
юкорида кафолатланган. Унг милкда кистдич кулачок ёрдамида 
очилади, сунгра ип милкка кисилади, кейин милк кесилади. 
К^сздичлар кафолатли ишлайди ва енгил узилиш юкли ипларни 
ишлатганда кам кийинчилик тувдирмайди. Рапира бошининг бундай 
кафолатли иши ва курилмаси кар бир аркок ипининг турли чизикди 
зичликда ва бошка аникликда б^лиши мумкин эканлигини 
таъминлайди. Маълум рангдаги аркокни узатиш \омуза косил килиш 
кареткасидаги перфолента оркали амалга оширилади. Аркокдаш 
механизми саккиз рангли аркок билан ишлаш имкониятини беради. 
Рапирали дастгокларда тутдиш кулай ва у арзон нархли жараёндир. 
Аммо мокили тукув дастгоклари сингари бу ерда кам чегара 
мавжуд. Куп ранглилик, аркок буйича ипни ажратиш механизми 
учун иш йуналишини маълум микдорда чегаралайди.

Милк хрсил килиш. Милк тукишда урилиш узгартирилиши мумкин. 
Милкни кесиб ташлагич газлама четида 3*4 мм ли пупаги колади. 
Газлама чети очилиб кетмаслиги учун милк икки томонида даспокпа 
ттдилади ва у милкнинг мустаккамлигини оширади. Х,ар кдндай куч га 
бардош беради. Одазда милкка пишитилган иплар тавсия элгилали. Кесилган 
милклар мажбурий олиб ташланади. Ишлаб чикдриш шароитида 210 см 
энили дастгокларда аркок чикиндилари 5% дан кам булишига эришиш 
Кийин, агар дастгок эни 340 см булса 3% гача рухсат этилади. Фирма бу . 
курсатгични 2-4% атрофида тавсия этади. Иккала томондаги милкка 24 
тагача ганда иплари утказиш мумкин. 210 см энли дастгокларда газлама 
ишлаб чикдришда 4 % гача чикднди чикдриш тавсия этилади.

Агар дастгокда илмоксиз газлама ишлаб чикарилса, буклама милк 
Косил кшгаш имконияти бор ва дастгокда мил косил килувчи цурилма 
урнатиш керак. Милк косил килувчи курилма хизмат курсатиш 
учун кулай ва арзон нархлидир. Чунки бу ерда механик курилмалар 
булмай милк косил килиш игнаси аркокни киодиштар билан кисади. 
Шундай килиб аркок чикиндисига милкдаги жуфт аркокдар киради 
ва бунга кушимча равишда кесилган милк олиб ташланади.

Батан каракати. Аркок ипини утказиш батан тик турган колатда,
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бош валнинг 2/3 айланишида бажарилади. Батан харакатни мокили 
тукув дастго\ига нисбатан 2 баробар ортик, ва кам вакт талаб 
цилади ва батан уриши ва кдйтиши кугилганидек импулсив эмас. 
Шунинг учун *ам кинематик богликдиги кичик мокили тукув 
дастго\ларига ухшашдир. Батан ^аракатини икки ёнидаги 
синхронлаштирилган юритма кутисидан олади.

Синхронлаштирилган ён томонидаги юритма кутилари thf ва 
рапира харакатини синхронлаштириб, ранга и танлаш механизмига 
товар ва танда бошкдрувига ва рапира кискичларига харакат узатади. 
Юкори вал ха ра кати и кулачоклар жуфтлашидан олади ва узатиш 
цисми оркали батанга харакат узатади.

Ю кори вал ёнидаги  кулачоклар рапирага харакатни 
шестернялар ва рейкадан иборат тишли узатма оркали узатади. Бу 
мураккаб харакат кулачокдан тишли сигмент жуфт кия тишли 
шестернялардан узатилади. Агар дастгох эни тула ишланилмаса 
силжитувчи ричаг шундай бошкариладики, рапира харакатни 
уша орали кдан бошлайди ва унинг эни га ботик эмас. Бу эса дастгох 
тезлигини ошириш имкониятини беради.

Масалан: Агар тула thf эни 220 см ишлатилганда рапира бош 
валнинг 220 мин 1 харакатила 1115 мм йул босади. Рапиранинг 865 
мм силжишида айланиш частотасини 245 мин 1 га ошириш мумкин, 
агар 715 мм булса айланиш частотаси 260 мин 1 булади ва милк 
хосил килиш механизмини урнатиш шартлаштириб куйилади.

8.2.4. «Зульцер Рюги» дастгохларида иш тажрибаси

«Зульцер Рюти» фирмасининг G-6100 тукув дастгохининг енгил 
газламадан огиригача булган кенг диапазонли матоларни ишлаб 
чикаришга мулжалланган.

«Зульцер Рюти» дастгохларида тукиладиган тукима турлари.

ГизлимяТу|)И Даст-ГО \ЭНИ
1 см лз нпхэр сонн

Тандат у р и Аркок
тури

Ипппнг чтапклп
ЗНЧ.ТМП1, текс

У рн -Л ИШ И
Юза

солиш-
тирмаЗКЧЛИП1Такжз Аркок танда Аркок

Н.1М ОКЛИ
соп ик 220 26 19 Пахта

или
Пахта
ипи 25x2 25x2 Полу-

репс 475

Костюм-
бои 340 33.5 24.8 П/эфпр

вискоза
11/эфпр 
вискоза 25x2 107x2 полот

но 192

П /э
вискоза 340 33.5 ш . з П/зфкр

вискоза ппларм 40 4 полот
но 2 1 0

Юбка
-"-Ун 210 45 20.8 П/эфпр

аралпш
П/эфир
иралши 40x2 167 Саржп

3/1 450



Жадвалдан куриниб турибдики, бу дастгохдарда эни 210 см дан 
340 см гача булган газламаларни 92-95% фойдали пакт коэффициент» 
билан туциш мумкин. Бу газламаларни баъзиларини мокили тукув 
дастгохдарида туки ш да баъзи кийинчиликларга дуч келади.

Юбца ва полиэфир вискоза газламаларини бошка дастго\ларда 
яхши техник иктисодий курсатгичлар билан жихознинг кескин 
емирилишисиз тукиб булмайди.

«Зульцер Рюти» тукув дастгохларида шунингдек, техник 
газламаларни турли аркок иплари билан (шишасимон иплар 3,3 
тексдан 2250 текс комплекс иплар) ва турли урилишлар (уч кдватли 
газламалар) туциш мумкин.

«Зульцер Рюти» тукув дастгохларй учун танда ва аркок тайёрлаш 
катга ишлаб чикдриш харажатлари талаб килади, шунин г учун бу 
дасттохларда ишлаб чикдриш дастурлари тез-тез узгариб турувчи юкори 
сифатли кимматбако газламалар ишлаб чикдриш тавсия этилади.

Бу дастгоеда бошка дасттохларда ишлаб булмайдиган аркокдар 
билан ишлаш имконияти бор. Дастгоада 210 см дан 340 см гача 
булган паст сиф атли полиэф ир иплари, 450 текисли 
пневмомеханик йигирув чикиндилари иплари, тараш ва саваш 
жараёнларидан чиккан чикиндилардан косил килинган аппарат 
ипларидан хам фойдаланиш мумкин.

Дастгокда 2,5 мм энли полипропилен пилтани 200 текисли 
нейлон комплекс ипларини хомузадан утказиш тажрибаси килиб 
курилган. Бир корхонада эни 220 см газлама, мебел учун ва 
пардабоп газлама ишлаб чикаришга ихтисослашган, «Зульцер 
Рюти» даспохида 200 та турли чизикди зичликли аркок иплари 
ишлатиб курилган. Жадвалда курчатилган газламалардан ташкари 
дастгохда юза зичлиги 90 г/мг эга булган куйлакбоп газмоллар 
пахта ипли Батист, чорхона газламалар, танда ва аркок ипларининг 
1 см зичлиги 70 та ипгача булган акрил ипларидан костюмбоп 
Понама газламаси ва плаш учун Поплин газламаси тукиш мумкин.

Ипларнинг узилишлари мокисиз тукув дасттохчари билан деярли 
бир хил, шу сабабли кулочли даетгохпардай, хомуза улчамлари, танда 
иплари таранглиги, танданингтитдаги ишкдланиши деярли бир хил. Аммо 
аркок узилиши сезиларли паст. Ишлаб чикдриш тажрибалари шуни 
курсатадики «Дорнье» дасттохтарида аркок узилиши 1/3 га тент. «Зульцер 
Рюти» дасттохлариоа эса 1/6 га тент, яна аркок урамаси турига талаблар 
кам куйилади. Дастгохнинг пневматик дастгохларга ва мокисиз тукув 
дастгохларига нисбатан юкори иш умумига эга булишидан ташкари, 
рапирали дасттохларнинг узукдар камлиги алохида эьтиборга эга.
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Дастгох юкори сифатли газлама ишлаб чикдришни кафолатлайди. 
Рапиранингмойгабашрилмаслига-ёрличалмак,ёгли газлама нукронларини 
йуцслади. Аркок или таранглигининг пасглиги ва уни электрон наэорат 
кили ниши аркоксизлик нуксонини йукргади. Чунки аркок автоматик 
бошкарилади. Шунинг учун сарфлаш хдражати \ам пасщир.

8.2.5. «Зульцер Рюти» тукув дастгоки тулдириш схемаси 
ва тулдиркшда таъснр этувчи омиллар

«Бухоротекс» \иссадарлик жамиятидаги G-6100 «Зульцер Рюти» 
фирмаси тукув дастгохларй асосан илмокди сочик ишлаб чикдришга 
мулжалланган. Дасттохда иккита тукув новойи урнатилган булиб, 
пастдаги тукув новойига асос илдиз иплари уралган, юкори новойга 
эса илмок учун танда иплари уралган. Асос (илдиз) ва илмок танда 
иплари тукув дастгохининг асосий ишчи анжомлари ламел, шода 
гуллари ва t h f  тишлари орасидан утади. Ламел дастгохида хар бир 
алохида танда ипи узилганда тукув дастгохини автоматик тухтатиш 
учун хизмат килади. Шодалар баланд ва пастга кдраб харакат килиб 
танда иплари орасига хомуза деб аталувчи бушлик хосил килади ва 
бу хомузадан момиксочикхосил килишда хомузага утказилган аркок 
ип газлама бошига гула келтирилмайди. Чунки момик хосил килиш 
жараёни тигнинг мураккаб харакати билан богликдир. Илмок хосил 
килиш дасттохларда икки хил усул билан амалга оширилади, а) 
дастлаб 3 ёки 3 аркок ипи тукима боши якинига келтирилади, 
качонки 3 ёки 4 аркок или угказилгандан сунг хдмма аркок иплари 
тукима бошига келитириб урилади. Натижада илмоадар хосил булади. 
Илмок хосил килиш мураккаб жараёндир. Одатда асос иплари 
таранглиги дасттохда бир хидда бошкарилади.

Илмок танда иплари таранглиги буш сакданади, качонки ох ирги 
ип хомузага утказилгач хамма аркок тукима четига келтириб 
урилади. Илмокди ип сирпаниб асос ипига нисбатан илмок хосил 
Килади. Ип таранглиги дасттохда махсус механизм оркали хосил 
килинади. Таранглик катгалиги бош валнинг хар бир айланишида 
даврий алмашинади.

87-расмда Зульцер-Рюти G-6100 тукув дастгохида шодаларни 
Харакатга келтириш механизмининг схёмаси курсатилган.

«Зульцер Рюти» фирмасининг G-6100 тукув дастгохи хомуза 
Хосил килиш механизми икки кугарма очик хомуза хосил килади. 
Бу кареткаларда турли хил гуляй сочикдар тукиш мумкин. Каретка 
24 шода га мулжалланган ва унда майда гулли тукималар ишлаб
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а 6

88-расм. Зульцер-Рюти G-6100 
тукув дастгохининг 
технологик схемаси.

1-асос ипи, 2-скало, 3-ламел, 4- 
илмок ипи, 5-йуналтирувчи 

валиклар, 6-шодалар, 7-елка, 
8-вален, 9-йуналтирувчи валик. 

10-товар вали

87-расм. Зульцер-Рюти G-6100 
тукув дастгохида шодаларни 

Харакатга келтириш 
механизмининг схемаси. 

1-тиргак, 2,3-ричаг, 4-икки 
елкали ричаг, 5-хомут, 6-шода, 

7-илгич.

чи^ариш  мумкин. Унинг 
эксцентрикли \омуза \осил 
К.ИЛИШ механизмидан фарки 
шундаки, кареткали механизм- 
да игнадан харакат бошланади. 
Ш одаларнинг кутарилиб 
тушиши алохида механизм 
оркдли амалга ошади. Карет- 
канинг туда харакати даври 
дастгохнинг икки марта иш 
бажаришидан хосил булади. 
Каретка дастгохининг чап 
томонида урнатилади. Шодалар
нинг кутарилиб тушиш и таргиби 
махсус картон оркдли амалга 
ошади. Хрмузанинг тозалигини
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аншдташ учун шодадан тукима бошигача булган масофа тент булини 
керак. Х,омуза хосил кцлиш кареткаси майда гулли расмлар хосил 
цилганда ишончли ишлайди.

88-расмда Зульцер-Рюти G -6100 тукув дастгохининг технологик 
схемаси курсатилган-

«Зульцер Рюти» G-6100 туцув дастгохининг даврий \аракати

Механизм лар Бош валнинг 
анланиш 

градусларн

Мехаинзмларнинг колатн

I .  Х,а.муза хосил кшшш 
механизм и

65-175 
175 245 
245 65

Х^музаиинг очнлиш» 
Хамузянннг очнк холда турииш 

Х,амузанинг спнлншн
2. Зарб механизм»

(ропнраларшшг хяракати)
175-198
198-250

Рдиирзларюшг учрзшиши 
Раииряларнинг тнркалиши

3. Батан механизм» 200-250 
260 332

Батяпнинг аркокни жинслаштир»»»! 
Батан орка холатда

4. Тапдан» бушатиш ва 
тухтатиш

250 320 
320-30 
30 250

Танданн бушатнлииш 
Тандани харакатдан тУхтатнш T V x T a u i

5.Аркокн»»г тарангли- 
пши таъминловчи

П О 198 
198 250 
250 110

Тарангловчн мосламатшг кутармдиш» 
Тарангловчн мослама юцори хплатда 

Мосламанинг настки халат».
6. Архок кисгпчп 165-255

255-315
315-165

Киспгг юкорип! холати 
Цисшчшшг пастга харакат» 
Кнспгшпнг пастги холатп

«Зульцер Рюти» G-6100 туцув дастгохининг техник тавсифи

Тавсифнома Бирлигн КУрсатгнч
С-6100

аЙЛЛбШ 460

ММ 1250
мм 25
н 220-4550

кярсткали

мм 3075
мм 2010
мм 4900

КВТ ___________*2 t

Дастгох, русумп 
Бош м л  анланиш частоте» 
Туцув галтакн улчамлари: 
Гардиш диаметр»
Болтан у»и диаметр»
Танда итш т а р а н т и т  
Х,омуза хосил кнлшп 
механизм»
Габарит улчамлари: 
Баландлил!
ЭииБуЛи
Электродвигател куввати

8.3. Тукув дастгохининг асосий механизмлари

8.3.1. Хомуза хосил цилиш механизмлари

Тукув дастгохида тузима хосил хилиш учун танДа иплари икки 
Хисмга булинади, улардан бири урта холатдан юкррига кутарилса,



иккинчиси пастга тушади. Ипларнинг кутарилиши ва тушиши 
шодалар ёрдамида бажарилади. Шодалар ёрдамида танда иплари урга 
Холатдан юкорига ва пастга харакатланганда хосил булган оралик 
Хомуза (зев) дейилади. Хомузага аркок ими ташланади. Аркрк, ипи 
ч^кима бошига урилади ва тукима элемента хосил булади.

Тапда ипларини икки к,исмга булиш хомуза хосил килиш 
жараёни дейилади. Шодаларга харакат узатувчи механизмлар хомуза 
Хосил килиш механизмлари деб аталади.

Хомуза хосил килиш механизмлари т^хув дастгохида икки 
вазифани бажаради!ТУхомуза хосил килиш ва 2) шодаларни маълум 
тортибда кутариш ватушириш билантукимада урилиш хосил килиш. 
Хомуза хосил килиш механизмлари уч гурухга булинади:

-  кулачокли хомуза хосил килиш механизмлари;
— шода кутарувчи кареткали;

89-расм. Хомуза улчамлари:
А-тукима чети, С-танда кузатгич жойи, О-гулаларни урга Урн и, В, D- 
кУтарилган ва туширилган танда иплари Урни, а -  хомуза олд бурчаги, 

Р -  хомузанинг орка бурчаги, Н -  хомузанинг умумий баландлиги, 
h -  битга хомуза баландлиги, L -  хомуза узунлиги, -  хомуза олд 

узунлиги, 13 -  хомуза орка узунлиги,
АОС -  танда ипларнинг урга холати.

Кулачокли хомуза хосил килиш механизмлари кичик раппортли 
(раппортида иккитадан саккизтагача танда ипи булган) урилишли, 
тукималар учун ишлатилади.

Шода кутарувчи кареткапар, раппортида 8 тадан 34 тагача танда 
иплари булган урилишли тукималар учун ишлатилади.
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Жаккард машиналари йирик гулли урилишли тукималар учун 
ишлатилади.

Хомуза турлари, шакли, улчамлари. Хомуза косил килиш жараёнида 
танда иплари урга колатидан кутарилиши ва тушиши кисобига синик 
чизик косил булади. Хомузанинг чегараси бир томондан тукима боши 
булса, иккинчи томондан танда кузаткич билан чекланади (89- 
расм). АОС чизига ипларнинг урта колати дейилади.

Хомуза улчамлари. Тупик очилган комузанинг юкори ва пастки 
тармоклари оралигига комузанинг умумий баландлиги (Н) 
дейилади. Битта комуза тармогини кутариш (ёки тушириш) 
киймати Н билан белгиланади.

Тукима четидан танда кузаткичигача булган ораликка комуза 
узунлиги L дейилади.

Хомуза узунлиги икки кисмдан иборат: олд узунлиги ва орка 
узунлиги. Хомузананг олд узунлиги деб, тукима бошидан шодагача 
булган ораликка айтилади. Орка узунлиги 12 — шодадан танда 
кузаткичгача булган оралик, комуза бурчаги D билан белгиланади.

Хомуза улчамлари тукувчиликда катга акамиятга эга. Бу улчамлар 
танда ипларининг таран гли гига ва уларнинг уз или ши га таъсир этади, 
чунки комуза косил килиш вакгида танда ипларининг таранглиги 
купаяди. Тарангликнинг купайиш киймати комуза улчамларига 
боглик- Хомузанинг баландлигини камайтириш ва узунлигини 
купайтириш йули билан тарангликнн узгартириш мумкин.

90-расм. Хомуза шакллари:
А -  танда кузаткич жойи, О -  

тукима боши, 
а — комуза олд бурчаги,
Н -  комузанинг умумий 

• баландлиги, h — комуза 
баландлиги,

а -  тулик комуза, б — юкори 
ярим тулик комуза, 

в -  пастга ярим тулик комуза.
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Хомуза баландлиги арлок ипи ташлагич деталь (моки, рапира ва 
бошлалар) улчамларига боглил Хомузанинг узунлигини узгартирищ 
эса дастгол улчамини купайтиришга ламда ломузанинг олд ва орла 
улчамлари нисбатини узгартиришга олиб келади. Купинча, ломуза 
олд узунлиги орк>а узунлигига нисбатан камрол булади.

91-раем. Хомузанинг 
турлари:

а-ёпил ломуза, б -  
очил ломуза в -  

яримочил ломуза.

92-расмда саржа 2/3 урилиш учун очил, ярим очил ва ёпил 
Ломузанинг циклли диогарммаси курсатилган.

Хомузалар шаклига кз?ра тулил ва ярим тулил хилларга 
булиниши мумкин (90-расм). Тулии, фмузада ламма танда иплари 
урта лолатдан юлорига чилади ва пастга туш ад и.

Ярим тулии; хрмузада урта лолатдаги танда ипларининг бир лисми 
фалат юлорига чиллднда ёки пастга туш ганда лосил булади. Шунинг 
учун ярим т^лил ломузалар икки хилга: юлори ярим тулил ва пастки 
ярим тулил хилларга булинади.

Юлори ярим тулил ломузада танда ипларининг бир лисми урта 
Лолатидан фалат юлорига кутарилади, иккинчи лисми эса урта 
Лолатида лолади.

Пастки ярим тулии;, ломузада танда ипларининг бир лисми урта 
Лолатидан фалат пастга тушади, лолган лисми эса урнида лолади.

Тулил ломузалар марказий (ёпил), очил ва ярим очил (91-раем) 
булиши мумкин.

Марказий (ёпщ.) ^омуза — бош валнинг лар бир айланишида 
Ламма танда иплари урта лолатидан юлорига ва пастга ларакатла- 
нади, кейин яна урта лолатига лайтади.
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KJKKfi'*  t x
92-расм. Саржа 2/3 Урилиш учун очик, 

ярим очик; ва ёпик хомузанинг цикли диогарммаси.

Марказий хомузанинг афзаллик томони шундаки, дамма иплар урта 
Холатига кдитади. Бу эса танда ипларининг бирдай тарангликда булишига 
имкон беради, тукувчининг узилган ипни угказишига кулайлик т>тдиради.

Лекин танда ипларининг \ам м а вахт харакатда булиши 
ипларнинг ишк,аланиши ва узилиши купайишига олиб келади.

Очик, хомузада ипларнинг бир хисми дастгох бош валининг хар 
бир айланишида урта холатига кдйтмайди, тухима урилиш турига 
к,араб бир хисм иплар юкрри ёки пастки холатда холиши мумкин.

Урта холатга факат Уз жойини юхоридан пастга ёки пастдан 
юк,орига алмаштирувчи иплар келади.

Очик, хомузанинг афзалликлари: ипларнинг бир хисми харакатда 
булмаганлиги учун, улар камрох ишцаланади ва хомуза тузиш 
жараёнига камрох энергия сарф этилади; мокининг хомуза ичидан 
утишига яхшироц шароит туги л ад и, чунки бош валининг хар бир 
айлаиишида ипларнинг бир хисми харакатда булмайди.

Очих хомузанинг камчиликлари: танда ипларининг таранглиги 
Хар хил, узилган танда ипини утказиш хийин, чунки иплар бир 
те кис жойлашмаган булади.
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Ярим очих хомузада бош валнинг хэр бир айланишида факдт жойини 
узгартирувчи танда иплари урта холатга келади, «.олганлари, яъни 
пастки \олатда колувчи танца иплари эса уз жойида колади. Юк,ори 
\олатдаги танда иплари бир оз тушади ва шу \олатда кутарилаётган 
танда иплари келгунча тухтаб туради. Сунгра кутарилаётган танда иплари 
билан бирга яна юкрри \олатга кутарилади.

Ярим очик хомузада хам очик \омузанинг афзалликлари ва 
камчиликлари бор, лекин танда ипларининг таранглиги бир мунча 
кам булганлиги сабабли, тузима хосил килиш жараёнига яхши 
таъсир этади, танда ипларининг узилиши камаяди.

Равон ва норавон, хомузалар. Урияиш раппортига кдраб дастгоада 
урнатилгап шодалар сони хар хил булиб, улар тукима четидан хар 
хил масофада урнатилади.

Хомуза т^лик, очилган вактда кутарилган ва пастга тушган 
шодалар ва улардаги танда ипи хар хил жойлашиши мокининг 
Хомуза ичидан утишига таъсир этади.

Равон хомузада (93-расм) хомуза ту ли к очилган пайтда пастдаги 
ва юкоридаги танда иплари бир хил текисликда жойлашган булади. 
Бунинг учун тукимадан узокда жойлашган шодалар олдидагиларга 
нисбатан куп рок, микдорда тик йуналишда харакатланади. Равон 
хомузада мокининг утиши анча енгиллашади.

Норавон хомузада хомуза тулиц очилган пайтда юк.орига 
кутарилган ва пастга тушган шодалардаги танда иплари хар хил 
текисликда жойлашади ва мокининг тугри утишига халакдт беради.

Аралаш хомузада юкоридаги танда иплари хар хил текисликда,
пастдаги танда иплари эса бир хил текисликда булади.

Равон хомуза хосил килиш^учун орцада жойлашган шодалар 
олдингисига нисбатан куп рок микдорда харакатланиши, яъни 
тукимадан канчалик узокда урнатилган булса, у шунга нисбатан 
купрок микдорда тик йуналишда харакатланиши керак.

Шодаларнинг хар хил цийматга кутарилиши танда ипларининг 
Хам хар хил тарангликца булишига олиб келади.

Айникса, шодалар сони кУпайиши билан бу холатнинг таъсири 
ошади. Шунга карамай равон хомузада моки тугри утади ва танда 
ипларининг ишкаланиши камаяди.

Хомуза хосил килиш фазалари. Х°мУза хосил килиш жараёнида 
танда иплари эгаллаган уринлар хомуза фазалари (холатлари) 
дейилади.
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6 8
93-расм. Равон (а), нормал (6)

300° -  ^рта фаза, 300°+55° — хомуза 
очилиш фазаси, 55°+185°— тур тун 
фаза, 185°+300°- ёплиши фазаси.

ва аралаш хомузалар (в).

Танда иплари урта х°латда булганда уни урта фаза (заступ) 
дейилади (94-расм).

Танда ипларининг юхорига ва пастга харакатланиши хомузанинг 
очилиш фазаси булиб, тулик, очилгунча давом зтади. Шу вак,тдан 
бошлаб аркрк, ипи ташланиши бошланади. Моки ёки ташлагичларга 
яхши шароит яратиш учун хомуза очилгандан сунг шу холатда 
маълум вахт тухтатиб туриши керак. Шунга тургун фаза дейилади. 
Бу вахт бош валнинг 90° дан 180° гача айланиш даврига тугри 
келиши мумкин. Тухув дастгохининг кенглиги ошган сари тургун 
фаза хам узаяди.

Тургун фазадан сунг ганда иплари урта холатига кдйта бо шла иди. 
Унга ёпилиши фазаси дейилади. Бу фаза танда ипларининг урта 
фазасигача давом этади. Сунгра хомуза хосил хилиш яна 
Хайтарилади.

Хомуза %осил хилиш даври деб танда иплари биринчи холатга 
Хайтгунча бош валнинг айланиш сонига айтилади. Бу давр тухима 
урилишининг архох ипи раппортига тент булади.
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8.3.2. Кулачоклари нчки жойлашган 
х,омуза х,осил цилиш механизма

Ички жойлашган кулачколи \омуза хосил кдлиш механизмлари 
АТ ва СТР тукув дастго\ларида урнатилган.

95-расмда АТ-120-6М тукув дастго\ининг кулачоклари ички 
жойлашган хомуза косил килиш механизми курсатилган. Тукув 
дастгокининг урта вали 5да бир жуфт кулачок 7 жойлашган булиб, 
у урта вал билан бирга айланади. Кулачокларнинг иш юзасига 
роликлар /тегиб туради. Роликларнинг ухи пастки ричаглар 11 га 
урнатилган. Пастки ричаг уз ухи 10 атрофида айланиши мумкин. 
Бу yjyiap кронштейн 9 нинг цулокчаларига урнатилган булиб, 
кронштейн тУхУВ дастго\ининг кетинги к,исмига махкамланган 
Ричагларнинг учида тишлар булиб, уларга осма 2 кийгизилган. 
Хар бир осма темир илгак ва ёгоч тахтачадан (планкадан) иборат. 
Ёгоч тахтачалар арцон ёки тасма ёрдамида шодаларнинг пастки 
тахтачалари билан богланган.

Шодаларнинг юк,ори тахтачалари роликлар 4 ва 5 оркдли 
утказилган тасмалар билан богланган. Бу роликлар жуфт булиб, 
шода кутариш ухи 12 га махкамланган. Ук, уз навбатида

кронш тейнлар  6 нинг 
подшипникларида айланади.

Урта вал 8 айланганда унга 
бир-бирига 180°да карама- 
царши махкамланган кулачок- 
лар хам бирга айланади ва катга 
ради ус и билан ролик 1 га тегиб

11

95-расм. Кулачоклари ички 
жойлашган хомуза хосил килиш 

механизми: 1-ролик, 2-осма, 
3-шодалар, 4,5-ролик, 6-кронш
тейн, 7-кулачоклар, 8-урга вал,

9-кронштейн, 10-Ух, 11,12- 
ричаг.
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ричаг 11 ни уз Уки 10 атрофида айлантиради, натижасида у осма 2 
оркали шода 3 ни \ам пастга туширади.

Шода уз навбатида тасма орцали роликни айлантиради ва 
иккинчи шоданинг тасмаси роликка уралиши кисобига шода 
ю цори га кутарилади. Бир шода пастга туш ганда иккинчи шода 
кутарилади, натижада комуза косил булади.

Урта вал бир марта айланганда икки марта ком уза косил булади, 
чунки урта вал бош валга нисбатан икки марта секин айланади.

Хомузаларнинг очилиш бурчаги бир хил булиши учун кейинги 
шода олдинги шодага нисбатан купрок катталикка кутарипиши ва 
тушиши керак. Бунинг учун кейинги шода кулачоги каттарок, 
эксцентриситетли килинади, шунга мос равишда ролик диаметри 
кам каттарок килинади. Бу эса равон комуза косил килади.

Моки тугри утиши учун комуза косил булганидан сунг шодалар 
маълум вакг тухтаб туриши керак. Бу вакг кулачокли комуза косил килиш 
механизмларида бош валнннг 1204130° айланишига тугри келади.

Бош валнинг кар бир айланишида кугарилган ва пастга тушган 
шодалар яна урта колатга кдйтади. Бу колатга танда ипларииипг урта 
урни (заступ) дейилади. Бундай колатда кулачоклар роликларга урта 
радиуси билан таъсир этади, ричаглар кам бир хил колатда туради.

Механизмни созлаш. Ричагларга урнатилган роликлар кулачоклар 
билан бутун юзаси буйича бир хилда тегиб туриши керак. Кейинги 
шодалар тасмаси катта роликлар билан, олдинги шода тасмаси 
эса кичик роликлар билан богланиши лозим. Шода уки осон 
айланиши учун унинг уки тирсакли валга нисбатан параллел 
урнатилади. Батаннинг кейинги колатида унинг юкори учи билан 
шодалар орасидаги масофа 10+15 мм булиши керак.

Хомуза баландлигини узгартириш учун ричагларнинг тишлари 
буйича осмаларни силжитиш керак. Агар комуза баландлигини 
купайтириш керак булса, ричаг елкасини купайтириш, яъни османи 
ричаг айланиш укидан узокдаштириш керак. Тасмаларни шундай 
тортиб боглаш керакки, кулачоклар билаи роликлар юзаси орасида 
купи билан 2 мм оралик булсин; бу шодалар каракатини яхшилайди.

Шодалар кийшик урнатилса, комуза кам кий шик, косил булади, 
бу эса моки утганда ипларнинг узилишининг купайишига сшиб келади.

Хомуза косил к,илиш вактида шодалар батан поводогига 
тегмаслиги керак. Ипларнипг урта колатида (заступда) шода 
тахтачалари параллел ва бир хил баландликда булиши лозим.

Хомуза ипларининг пастки кием и билан батан йуналтирувчиси 
(склизи) ораси дастгок эни буйича бир хил булиши ва 1+2 мм ни
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ташкил этиши керак. Бу оралих батаннинг кейинги холатида 
текширилади. Агар иплар йуналтирувчига тегиб турган булса, 
ипларнинг ишкдланиши ва узилиши купаяди. Аксинча, иплар 
юк,орирок урнатилган булса, моки \омузага кираётган вак,тда унинг 
йуналишини узгариши ва \омузадан чихиб кетиши мумкин. Хомуза 
баландлиги мокининг олд деворидан 1,5^2 мм юхорида булицщ 
керак. Агар ундан паст булиб, мокининг деворига тегиб турса ёки 
юхори булса, иккала холда хам ипларнинг узилиши купаяди.

Бош валнинг 115° айланиши даврида шодалар кугарилади ва 
130° айланиш вахтида тухтаб туради, яна 115° айланиш вахтида 
урта холатта кдйтади. Шодаларнйнг харакат хонунията кулачоклар 
юзасига боюгах булиб, шодаларнйнг равон \а  ра катла н и ши га олиб 
келиши керак. Агар шодалар бирданига тез харакатланадиган булса, 
ипларнинг таранглиги хам бирданига ошиб кетиб, узилиш 
купайиши мумкин. Шунинг учун шодалар равон тезлашиб, равон 
секинлашгани маъкул.

Хомуза равон булиши учун кулачокларнинг улчамлари 
куйидагича булиши керак: агар олд шода учун кулачокнинг катта 
радиуси R =  101,5 мм ва кичик радиуси г — 46,5 мм булса, бу вадтда 
эксцентриситета Е=  101,5—46,5=55 мм булади. Кейинги шода учун 
эса эксцентриситета 109,5 — 38,5 = 71 мм булади, чунки кейинги 
шодага катта эксцентриситетли кулачокдан харакат узатилади.

Полотно урилишли тухималар иккита шода билан тухилса, 
бошкд тухималарда танда иплари зичлиги куп булган такдирда 
туртта ёки олтита шода ишлатиш мумкин. Бундай холда шодалар 
иккитадан ёки учтадан бирга богланиб, битта шодадек ишлайди.

Танда ипларининг урта урни ва уни танлаш. Танда ипларининг 
урта урни (0°) момента ва катгалиги (мм) фарх хилинади. Танда 
ипларининг хомуза учун харакат бошланиш вахта урта урни пайти 
булади. Урта урин катгалиги эса шу пайтда батан тага билан тухима 
чета орасидаги масофа билан улчанади (ёки заступ хиймат дейилади).

Тухималар хосил хилишда хар хил Урта урни катталиги 
ишлатилади, чунки урпга урни тухимадаги танда ва архох ипларининг 
бир-бирига таъсирини уз гарта ради ва биртекис тухима олишга имкон 
беради. Урта уринсиз ишлаш усули сийрак хамда бир хил ипак 
тухималар учун мокили дастгохларда кулланилиши мумкин. Урта урин 
катталиги тухима урилиши, зичлиги, танда ва архох ипларининг 
тури ва бошхаларга борлих- Полотно урилишли тухималар учун бу 
катталик бошкд Урилишли тухималарга нисбатан куп булади.
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Урта уринсиз ишланганда танда иплари билан арк«к иплари 
бир-бирига узаро кам богланади, танда ипларининг таранглиги 
бир хил булиб, тукима бир хил чикмайди ва танда ипларининг 
оркага силжиши купаяди. Бу силжишни жипслашиш чизиги 
(силжиши) дейилади. Бу танда иплари узилишини купайтаради.

Шундай килиб, урта урин ва унинг микдори катта акамиятга 
эга булиб, тукув жараёнига таъсир этади ва уни яхшилаш учун 
хизмат килади.

Хомуза очилгандан кейин шодаларнйнг тухтаб туриш вак,ти 
мокининг ри ш  тезлигига ва тукув дастгокининг иш энига б о т и к  
Тукув дастгоки канчапик кенг, моки тезлиги канчалик кичик булса, 
шодаларнйнг тухтаб туриши купайиши керак, чункн бу мокининг 
учиб утиш вакри билан боглик- Шунинг учун кам тукув дастгокининг 
иш эни 175 см булганда шодаларнйнг тухтаб туриши бош валнинг 
180° гача бурилишига тугри келади.

Ташки жойлашган кулачокли ко муза косил килиш механизмлари. 
Ташки жойлашган кулачокли комуза косил килиш механизмлари 
АТП Р ва СТБ тукуи дастгокларига урнатилган. Ушбу механизмларда 
каракат каттик звено оркали узатилиб, шодалар мустакил 
каракатланади.

Хар иккала дастто\даги комуза косил килиш механизмларининг 
тузилиши ва ишлаши бир-бирига жуда ^хшаш.

АТПР-100 ва АТПР-120 тукув дасггокдари олтита асосий ва иккита 
милк иплари учун шодалар билан жикозланган булиб, улар ёрдамида 
полотно, саржа ва бошка бош урилишли тукималар тукиш мумкин.

СТБ тукув дастпщарида саккизта асосий ва иккита милк иплари 
учун шодалар урнатилган булиб, улар ёрдамида танда ипларининг 
раппорта 8 тагача булган Урилишли тукималар тукиш мумкин.

Хар иккала тукув дастгокида кар бир шода учун кулачок ва 
контркулачок кулланилади. Бундай механизм шодаларнйнг 
кутарилиш ва тушиш каракатларининг аникдигини таъминлайди. 
Шунинг учун бундай механизмларни юкори тезликда ишлайдиган 
тукув дастгокларида куллаш мумкин.

8.3.3. СТБ тукув дастгокининг кулачокли 
комуза косил механизми

СТБ тукув дастгокининг кулачокли комуза косил килиш 
механизмида кар бир шода учун алокида-алокида кулачок ва контр
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кулачок урнатилган. Бу эса шодаларни пружиналар ишлатмасдан 
пастга ва юкорига аник каракатлантиришга имкон беради.

СТБ дастгокининг комуза косил килиш механизми тукув 
дастгокининг ён валидан занжирли ва тишли узатмалар оркали 
каракатлантирилади.

Механизмнинг тузилииш ва ишлаши. Шода кутарувчи (96-расм) 
кулачоклар 1 ни йигаш вакгвда улар тумбага буш урнатилади. Тумба 
уртасида ук 2 учун тешик колдирилган. Кулачокларни тугри 
урнатгандан сунг, улар туртга болт 3, гайка 4 ва шайба 20 билан 
маккамланади. Йигилган кулачоклар тумбаси билан мой куйилган 
кути 21 га урнатилади. Кулачоклар ричаг 17 иинг юкори 18 ва пастки 
19 роликларига тегиб туради. Ричаг 17 нинг юкори учига хомут 6 
урнатилган булиб, у болт 5 ёрдамида маккамланиши мумкин.

96-расм. СТБ дастгокининг кулачокпи комуза косил килиш механизми: 
1-кулачоклар, 2-Ук> 3, 5, 8-болт, 4-гайка, 6-хомут, 7-шарнир, 

8,9-тортки, 10-ук, 11-икки елкали ричаг, 12-тортки, 13-йуналтирувчи, 
14-шода, 15-бурчакли ричаг, 16-тик торки, 17-ричаг, 

18-юкориги ролик, 19-пастки ролик, 20-шайба, 21-кути.

Хомутни ричаг елкаси буйлаб юкорига ва пастга суриб комуза 
баландлиги узгартирилади. Хомут шарнир 7 ёрдамида тортки 9 
билан бириктирилган. Тортки узунлигини болт 8 ёрдамида 
узгартириш мумкин. Тортки билан ук 10 даги икки елкали ричаг 
11 билан шарнирли бириктирилган ричагнинг пастки елкасига 
тортки 12 га кулф оркали маккамланган. Штанга бурчакли ричаглар 
15 билан бириктирилган. Бурчакли ричагларнинг горизонтал
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елкалари тик тортцилар 16 билан ма\камланган булибгулар уз 
навбатида йуналтирувчи ёрдамида цулф оркали шодалар 14 билан 
богланган. Шодаларнинг ён томонига йуналти-рувчи колодка 13 
тиралган.

Тумба айланганда кулачоклар 1 ричаг 77ни каракатга келтиради 
ва тортки 9 икки елкали ричаг 11, горизонтал штанга 12 бурчакли 
ричаг 15 ва тик торткига 16 оркали шодаларга каракат узатади.

Агар кулачок юкори ролик 18 га катга радиуси билан таъсир 
этса, ричаг соат стрелкаси йуналишида айланиб, горизонтал 
штангани тортади. У уз навбатида бурчакли ричагларни соат 
стрелкаси йуналишида айлантириши натижасида вертикал 
штангалар юкорига йуналади ва шодалар кутарилади.

Аксил кулачок эса катта радиуси билан пастки ролик 19 га 
таъсир эттанда шодалар пастга тушади. Равон комуза косил булиши 
учун икки елкали ричаг 11 ларнинг пастки елкалари кар хил 
узунликда булиб, улар шодаларга кар хил каракат узатади.

Урнатиш ва созлаш. Механизмни тУкув дастгокига Урнатишда 
комуза бурчаги 2 10—23° килиб ростланади (бу комуза бурчаги энг 
макбул кисобланади). Бунинг учун ричаг 17 учидан хомут 6 нинг 
устки кисмигача булган оралик 35 мм ни ташкил этиши керак.

Батанга урнатилган ип ташлагични йуналтирувчи тарок 
тишларига нисбатан комузани туфи урнатиш учун тортки 9 нинг 
узунлигини узгартириш керак. Хомузани тишларга нисбатан туфи 
Урнатиш учун тортки билан хомугнинг унг учи ораси (торткининг 
йугонлашган жойигача) 12 мм булиши керак. Хомут ёрдамида комуза 
бурчагини 16° дан 26° гача узгартириш мумкин. Хомут кднча юкорига 
силжитилса, комуза бурчаги шунча катгалашади ва аксинча.

Хомузанинг урта урни СТБ дастгокпарида thf билан тукима 
боши оралиги билан улчаниши ёки бош валнинг градусида 
белгиланиши мумкин. Хомузанинг Урта урни бош валнинг 345° 
дан 40° гача урнатилиши мумкин. Хомуза урта колатини урнатиш 
учун бош вал керакли колатга куйилгандан сУнг етакланувчи 
юлдузчани шестерня билан маккамловчи болтлар бушатилиб, 
кулачоклар айлантирилади ва шодалар урта колатга келгандан сунг 
болтлар яна маккамланади. Бу вактда бош вал айланиб кетмаслиги 
учун албатга тормозлаб куйилиши керак.

Тукима урилиши узгарса, кулачоклар ва аксилкулачокларни кам 
Узгартириш керак. Бунинг учун тУкув дастгоклари кар хил 
кулачоклар тУллами билан жикозланган булиши мумкин.



Кулачокли жуфтлар (кулачок ва аксилкулачок) кандай 
раппортга мулжалланганлиги \амда кайси тартибда шодаларни 
кутариши ва тушириши аксилкулачокнинг ён томонида рак,амли 
каср аломати билан белгиланади. Каср сурати кулачокларни нг катта 
радиус сонини, махражи кичик радиус сонини, яъни сурати, 
шодаларнинг кугарилишини, махражи тушиш тартибини курсатади. 
Кулачокли жуфтларни тескари куйиш нули билан урилишинииг 
тескари раппортини олиш мумкин.

Тукув дастгокларида кулачокли жуфтлар тукима урилишинииг 
аркок раппорти буйича куйидагича булиши мумкин:

4 ипга 1/1; 1/1; 1/3; 2/2
5 ипга 1/4; 2/3; 1/1 + 1/2.
6 ипга. 1/5; 2/4; 3/3; 1/2+1/2; 1/2 + 2/1; 2/1 + 2/1.
8 ипга 1/2+1/4; 2/2 + 2/2; 2/3 + 2/1 ва *оказо.
Кулачокли жуфт 173 колатига урнатилгаи булса, тукув дастгокида 

173 саржа урилишли тукима тукиш мумкин. Агар кулачок тумбага 
тескари урнатилса, тукима 371 саржа уршшшида булади. Кулачокли 
жуфтларнинг сони тукима урилишидаги танда ипларининг 
раппортига тенг булиб, шодалар сонини билдиради.

Аркок иплари раппортига ва урилиш турига караб, кулачоклар 
жуфти бир-бирига нисбатан кар хил бурчакка силжитилади.

Мисол учун арцок раппорти 4 ипга тенг булганда (171 + 1 /1; 
2 72; 1 73) кулачоклар бир-бирига нисбатан 90° ёки 180° га, 6 та 
ипли раппортда эса 60° силжитилиши керак ва хрказо.

Кулачокларни урнатиш, уларнинг тартиби, силжиш бурчаги 
ва каракат тезлиги урилиш тури, раппорти ва танда ипларини 
утказиш тартибига боглик-

Механизмда куйидаги нуксонлар булиши мумкин:
1. Хомузанинг нотугри колати; бунга сабаб — занжирнинг 

бушлиги, юлдузчанинг яхши мах,камланмаганлиги, кулачокларни 
бир-бирига нисбатан нотугри куйилганлиги.

2. Харакат узатиш кисмларида буш орал и кл ар косил булса, 
шодалар каракати ва комуза баландлиги $Ьгаради. Булар 
шодаларнинг силкиниб, кескин каракат килишига ва иплар 
узилиш ининг купайишига олиб келади. Бу колда ейилган 
анжомларни алмаштириш керак.

3. Кулачоклар жуфти туфи терилмаса ёки туфи танлаб олинмаса, 
урилиш тури бошкача чикади ва тукимада нуксон косил булади.
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Шода кутариш кареткалари урилиш раплортида танда ва аркок 
иплари куп булганда \омуза косил цилиш учун ишлатилади. 
Кареткалар бир ва икки кутарилишли булади. Бир кутарилишли 
кареткаларда асосий иш кисмлар (пичоклар) х,аракат даври бош 
валнинг бир марта айланишига, икки кутарилишли каретка эса 
бош валнинг икки айланишига T^FpH келади. Бир кутарилишли 
кареткаларда асосий иш кисмлари икки кутарилишли кареткаларга 
Караганда икки марта тезрок ишлайди. Ш унинг учун бир 
кутарилишли кареткалар кенг ва секин ишлайдиган тукув 
дастгокларида, икки кутарилишли кареткалар юкори тезликда 
ишлайдиган тукув дастго\ларида кулланилади.

Х,амма кареткалар очи к, ёпик ва ярим очик, \омузали булади. 
Илгакларнинг жойлашиши буйича эса бир ва икки каторли булиши 
мумкин.

Кареткага урнатилиши мумкин болтан шодалар сони 8, 12, 14, 
16, 20 ва 34 тагача булиши мумкин.

АТ-120-5М дастго\ларида икки кутарилишли, ярим очик; 
комузали ва икки катор илгакли РК-12 кареткалари урнатилади.. 
Бундай кареткалар тукув дастгокининг унг ёки чап томонига 
урнатилади; улар ихчам, кулай, уларни тезда бошкд урилишга 
алмаштириш мумкин.

РК-12 кареткаси юкори каретка, пастки каретка шодаларнинг 
каракатини бошк,арувчи механизм, гул механизми ва Урта 
кареткадан иборат.

Ю кори каретканинг тузилиши. Каретканинг асоси икки ён 
рамалардан иборат булиб, улар болтлар ёрдамида кронштей 1 га 
(97-расм) ма\камланган.

Кронштейн тукув дастгоки рамасининг юкори кисмига 
мах,камланади. Кареткалар камма вакт утиш йули томонига 
урнатилиши керак. Каретканинг ён рамаларига болтлар билан 
иккита богловчи 2 маккамланган. Каретка рамалари чуяндан 
куйилган, кронштейн га ма\камлашни кулайлаштириш учун пастки 
томонида \ар бир рамада иккитадан асос бор.

Каретка тукув дастго\ининг у рта вали Здан кара кат олади. У рта 
валнинг ташки учига болт билан кривошип 4 ва шпиндель 5 
маккамланган. Шпииделга каллак 6 буш урнатилган булиб, у тортки 
7билан богланган. Торпугнинг иккинчи учи каллак 8 ва шарнир 9

8.3.4. HI ада кутариш кареткалари
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ёрдамида крестовина (уч елкали ричаг) 10 нинг горизонтал елкаси 
билан богланган. Ричаг ук,и вал 11 га кдтгик ма\камланган булиб, 
рамаларга жойлаштирилган подшипникларда урнатилган. Валнинг 
иккинчи учига икки елкали ричаг 12 (98 раем) мазусамланган. 
Ричагнинг иккала елкасида узунчок, тешиклар булиб, уларга болт 
13 втулка билан урнатилган ва втулкага муфталар 14 кийгизилган. 
Х,ар бир муфтага торт^и 15 урнатилган булиб, уларнинг иккинчи 
учида хомутчалар 16бор. Бу хомутчаларга пичоклар) 7 нинг учлари 
кириб туради. Пичоклар 17 ва 18 (97-расм) ён рамаларнинг кия 
кесилган йуналтирувчилари 19 да жойлашган.

У рта вал 3 айланганда кривошип 4 ёрдамида тортк,и 7 оркдли 
крестовина 10 уз ук,и атрофида тебранма *аракатланади. 
Крестовинанинг калта елкалари билан богланган тортцилар 15 
оркали пичокдар 17 ва 18 йуналтирувчи буйлаб илгарилама - кдйтма 
\аракатланади. Агар юк,ори пичок, 17 чапга ^аракатланса, пастки 
пичок, 8 унгга \аракатланади.

97-расм. Юк;ори каретка.
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Пичокдарнинг битта тулик харакат даври урта валнинг бир 
айланишига, бош валнинг эса икки айланишига туфи келади. Шу 
вак,т ичида икки марта хомуза хосил булади.

Юкори пичок 17 устида юцориги илгаклар 20, пастки пичок 18 
устида пастки илгаклар 21 катор жойлашган илгакпарнинг иккинчи 
учлари ричаг 22 нинг юкори ва пастки учлари билан богланган. 
Юкори катордаги илгакларни тик урнатилган игналар 23 ушлаб 
туради. Игналарнинг пастки учи икки елкали мувозанатловчи 24 
нинг калта туфи елкасига тегиб туради. Пастки катор илгаклар 21 
ни эса учи кайрилган мувозанатловчилар ушлаб туради. Хар бир 
ричагининг урта кисми шаклдор ричаг (журавлик) 25 нинг 
бармокчаси 26 оркали бириккан. Шаклдор ричаг икки елкали ричаг 
булиб, тик елкасида катор тишлари бор. Бу тишларнинг бирига 
хомут урнатилган; бу хомутга нугой симдан килинган чивик 
махкамланади. Тортки тасма оркали шода билан бириктирилади. 
Шаклдор ричагнинг харакатини чеклаш учун унинг пастки кисмида 
узун тешикчадан ук 28 утказилган. Бу ук шаклдор ричагни айни 
вактда ушлаб турувчи асос вазифасини хам утайди. Шаклдор 
ричагнинг айланиш уки 27 ён рамаларга махкамланган.

Хар бир шодага биттадан шаклдор ричаг, биттадан ричаг, 
иккитадан илгак (юкори ва пастки) ва мувозанатловчилар тугри 
келади.

Шаклдор ричагларнинг тик туриши ук 27 га урнатилган иккита 
ярим шаклдор ричаглар билан тугриланади. Ярим шаклдор ричаглар 
ён рамаларнинг ички томонларига биттадан урнатилади ва улар 
рамаларга урнатилган болтлар билан ростланади. Бу болтлар 
шаклдор ричагларни укда силжищдан сакдайди. Мувозанатловчилар 
24 ук 29 га буш урнатилган булиб, икки елкали ричагдек ишлайди. 
У ларнинг чап елкаси  унг елкасига нисбатан огир. 
Мувозанатловчилар Ук 29 га битта эгилган учли ричаг ва битта 
учсиз ричаг тарзида кетма-кет терилган. Ук 29 буйича силжимаслиги 
учун шу укка иккита халкд махкамланган. Ундан ташкари, чап 
елкалари йуналтирувчи тарок 30 га жойлашган. Бу йУналтирувчи 
тарок ён рамаларга махкамланган. Хар бир илгакка биттадан 
мувозанатловчи туфи келади. Ён рамалар орасига иккита панжара 
31 махкамланган. Панжара тарокдари илгаклар учун мулжалланган 
булиб, игналар 23 учун тешиклари хам бор, улар йуналтирувчи 
хизматини бажаради. Мувозанатловчиларнинг киска елкаларида 
ётган пастки ва юкориги катор илгаклар хамда уларнипг игнапа-
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ри чап елка огир булганлиги учун кугарилган ходца булади ва пичок 
Уз харакати вак,тида илгакларга таъсир эта олмайди. Кдйси бир 
илгак пичокнинг харакат йулига тушса, у вактда пичок илгакни 
узи билан \аракатлантиради ва ричаг 22 ва шаклдор ричаг 25 орцали 
шодани кутаради. Илгакни пичок, йулига тушириш учун 
мувозанатловчииинг чап елкаси кутарилса, унг елкаси пастга 
тушади, шу билан бирга, игна ушлаб турган илгак хам юкори 
пичок йулига тушади. Агар мувозанатловчи кайрилган учли булса, 
у холда пастки катордаги илгак пастки пичок йулига тушади.

Саккиз циррали призма 32 мувозанатловчииинг чап елкасини 
кутариш учун хизмат килади. Призма саккиз киррали ёгоч цилиндр 
булиб, унинг кирраларига карта урнатилади. Призма вал 33 га 
кийгизилган булиб, ён рамаларга махкамланган туткичларга 
Урнатилган ва мувозанатловчиларнинг чап елкалари тагида 
жойлашган. Призмага урнатилган карталар алохида ёгоч планка 34 
дан иборат; улар бир-бирларига халкачалар  ёрдамида 
бирлаштирилган булиб, узлуксиз занжир хосил килади. Х,ар бир 
картада икки катор тешикчалар бор. Бу тешикчаларга урилиш гули 
ва утказиш тартибига мувофик козикчалар 35 к°килади.

Агар призма 32 ва унга урнатилган карта 34 айланса, у вактда 
кокилган козикча 35 ёрдамида мувозанатловчииинг чап елкаси 
кутарилади. Шу билан бирга, унг елкаси пастга тушиши хисобига 
игна ва илгаклар хам пастга тушади.

Юкори илгак 20 пастга тушди, деб фараз килайлик. Бу вактда 
тушган илгак ташкари томонга харакатланаётган пичок 17 йулига 
тугри келади ва пичок уни узи билан бирга тортади, бу эса ричаг 
22 нинг юкори елкасини чапга силжитади. Ричаг унинг урта нукгаси 
атрофида айланади. Бу харакат ричагнинг паст елкаси каретканинг 
орка богаовчиси 2 га теккунга кадар давом этади. Пастки елка 
богловчига тегиши билан ричагнинг харакати энди шу пастки елка 
атрофида давом этади, чунки пичокнинг харакати хали тамом 
булгани йук. Ричаг энди бир елкали ричаг тарзида пастки елкаси 
атрофида айланиши хисобига унинг урта кисми хам чапга 
Харакатланади. Бу эса урта нуктада бириккан шаклдор ричаг 25 ни 
тортади ва шаклдор ричаг хам уз уки 27 атрофида айланади. 
Шаклдор ричаг айланганда унга урнатилган халкача билан чивик 
(тортки) чап томонга силжийди ва шода кутарнлади. Шундай 
килиб, агар картада козикча булса, демак, бу шода кутарилади.

Картанинг хар бир катор тешикчалари битга хомузага тенг.
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Призманинг уци 33 га кУлда айлантириш учун маховикча 36 
урнатилган, ундан ичкарирокка эса саккиз тишли храповик 37 
ма\камланган. Xpanовиклан ичкарирокда саккиз киррали юлдузча 
38 жойлашган. Юлдузчанинг киррасига пружина 39 (98-расм) 
таъсирида икки елкали ричаг чеклагичи 40 нинг бир учи сикилиб 
туради. Ричагнинг узи ук 29 га урнатилган. Ричаг ва юлдузча 
призманинг аник, бурчакка айланиши учун хизмат килади. Бу 
козикчаларни мувозанатловчиларга нисбатан тугри жойлашишини 
таъминлайди. Икки елкали ричаг 12 нинг пастки елкасидаги 
йулчасига шпиндель 41 куйилган булиб, унга кучукча 43 нинг асоси 
42 маккамланган. Кучукча ва асос бир-бири билан пружина 44 оркдли 
бириккан. Бу призманинг бир текис айланишини таъминлайди, 
призма айланмаган такдирда эса уни синишдан сакдайди.

Пастки пичок оркага кетиш вактида кучукча 43 храповик 37 
тишига таъсир этиб, уни айлантиради. Храповикнинг бир тишга 
айланиши урта валнинг бир айланишига тугри келади.

Кареткалар унг ва чапки булиши мумкин. Унг каретка 
дастгокнинг чап рамасига урнатилади. Агар дастгокнинг олд 
томонидан кдралса, шаклдор ричаглар унг томонга кдраган булади, 
призма соат стрелкаси йуналишида айланади. Тукувчи томонда 
дастлаб учи кайилган мувозанатловчи куйилган булиб, охирига
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эса учи кайилмагани цуйилган. Чап каретка дастгокнинг унг 
рамасига урнатилади. Бунда шаклдор ричаглар чапга цараган булиб, 
призма соат стрелкасига кдрши айланади; биринчи мувозанатловчи 
учи кайилмаган, охиргиси эса учи цайилган булиши керак. Чап ва 
унг кареткалар алохида-алох,ида ишлаб чикарилмайди. Бирини 
иккинчисига айлантириш учун крестовина ва икки елкали ричаглар 
Хамда призма айлантириб куйилади.

Пичоцлар орка га кайтиш вацтида илгакларни бушатади ва 
шодалар пастга тушади. Бу вазифани пастки каретка бажаради.

99-расм. Пастки каретка схемаси:
45-асос, 46-боглагич, 47-рама, 43,49-укдар, 50,51-тишли ричаглар,

52-ук, 53-пружина, 54-тасма, 55-укдар, 56-копкок

Пастки каретка. Пастки каретка фа цат шодаларни тушириш учун 
хизмат килади. Бу каретка шодалар та гида жойлашган. Кареткан инг 
асоси 45 (99-расм) дастгокнинг пастки олдинги бирлаштирувчи 
богловчи 46 га мадкамланган. Асосга иккита рама 47 урнатилади. Унда 
эса иккита ук, жойлашган. Бу укдар 48 ва 49 га тишли ричаглар 50 ва 
51 эркин урнатилтан. Бу ричаглар узаро тишлашган. Натижада кар 
иккала ричаг бир хил ва бир вактда \аракатланади. Тишли ричаг 50' 
олтита ва тишли ричаг 51' еттита тишли булади. Бир жуфг ричагларнинг 
сони юк,ори кареткадаги шаклдор ричагларнинг сонига тенг.

Ричагининг узун елкалари пружиналар таъсирида пастга 
чекловчи ук 52 гача тушишга харакат килади. Тасма 54 бир учи 
билан ричагларнинг узун учларига богланган булиб, иккинчи

5 4 ^__ # *8  5 У ___ % Л
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юкрри учи эса шодаларнинг пастки планкасига богланади. Агар 
шода кутарилса, тасма оркали ричагларнинг узун учлари 
кУтарилади ва пружиналар чузилади.

Ричагларнинг бир хил \аракати шодаларнинг огмай тугри 
кутарилиши ва хомузани бир хилда булишини таъминлайди. 
Шодаларнинг кутарилиши рамаларга урнатилган ук 55 билан 
чекланади. Пичок оркага кайтганда чузилган пружина хисобига 
ричаглар оркали шодалар пастга тортилади. Шода билан бирга 
шаклдор ричаг ва илгаклар уз жойига кдйтади. Пастки каретка 
Коп кок 56 билан беркитилган.

Карта тайёрлаш. Шодаларнинг кутарилиш ва тушиши карта га 
боглик- Хар бир картада шахмат шаклидаги икки кагор тешикчалар 
бор. Пастки пичок оркдга кайтаётган ва шодалар пастга тушаётган 
пайтда карга планкаси алмашинади. Шодаларнинг ток кутарилишлари 
пастки пичок ёрдамида бажарилади, яъни токтаргибли аркок иплари 
пастки пичок ташкил этган хомузага ташланади. Карталарнинг 
биринчи кдтор тешикларига кокилган козикчалар (карта каракати 
буйича) учли мувозанатловчиларга (яъни пастки илгакларга) таъсир 
этади. Карталардаги \ар бир горизонтап кагор тешикчалар битта 
комузага туфи келади. Агар козикча коцилгаи булса, шода кутарилади, 
козикчалар булмаса, шода пастга тушади.

Тукув дастгохида 12 тадан кам шода Урнатилган булса, 
козикчаларни кокиш унг каретка картасининг унгтомонидан чапга 
караб бажарилади. Бу холда карталарда шодалар сонига караб 
тешикчалар хисобланади.

Чап кареткалар учун козикчаларни кокиш чапдан унгга караб 
бошланади. Картада теш и кл ар сони шодалар сонига караб, унгдан 
чапга хисобланади. Биринчи картадаги биринчи катор тешикчалар 
биринчи ташланадиган аркокка, иккинчи катор тешикчалар эса 
иккинчи ташланадиган аркокка туфи келади.

Карта тайёрлаш урилиш гули буйича бажарилади. Унда урилиш 
тури, ипларни утказиш ва шодаларнинг кутарилиш тартиби 
курсатилган булади. Масалан, саржа урилиш 212 (100-расм) 
берилган булса, унг каретка учун козикчалар куйидагича кокилади. 
Бнринчи хомузани хосил килиш учун биринчи ва иккинчи шодалар 
кутарилиши керак. Бунинг учун биринчи картадаги биринчи 
горизонтап катордаги биринчи ва иккинчи тешикпарга козикчалар 
Кокилади. Иккинчи хомузани хосил килиш учун иккинчи ва учинчи 
шодалар кутарилиши керак, бунинг учун козикчалар биринчи
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100-расм. Урилиш гули буйича карта тайёрлаш схемаси.
картадаги иккинчи кдтор иккиичи ва учинчи тешикларга кокилади. 
Кейинги карталарга *ам козикчалар шундай тартиб билан кокилади.

Чап каретка учун карта тайёрлаш тартиби \ам  шундай, лекин 
бунда козикчалар чапдан унгга караб кокилади. Призма саккиз 
киррали булгани учун карта планкалари сони саккизта ёки ундан 
куп булиши ва урилиш раппортига туйри келиши керак. 
Келтирилган мисолда аркок буйича урилиш раппорти туртта ипга 
t^fpm келади. Шунииг учун бу Урилиш учун иккита карта тугри 
келади. К,олган олтита картага козикчалар олдинги иккита картага 
кокилган тартибда кокилади ва карта призмага урнатилгач, унинг 
бошланиши ва охири богланади.

Кареткаларни созлашда куйидагиларга эътибор бериш керак.
Пичок маркази билан ричаг Уки марказигача 100 мм ни ташкил 

этиши керак. Пичокдар \аракат вакгида кия кесмаларнинг охирига 
5 мм дан 8 мм гача етмаслиги лозим.
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Тик йуналиш буйича пичок билан илгаклар ораси 4—5 мм 
булиши керак. Шаклдор ричаг ва ярим шаклдор ричаглар рамага 
нисбатан тугри урнатилиши ва Уз уки атрофида бемалол 
каракатланадиган булиши керак.

Йигилган каретка туку в дастгокига урнатилади. Кареткага 
призмани урнатишда призмага кийгизилган карта планкаси ва 
мувозанатловчи орасидаги масофа 5 мм булиши керак. Карта 
горизонтал булиши ва козикчалар мувозанатловчиларнинг урта 
Кисмига те тиши шарт. Бош валнинг энг орка вазиятида чекловчи 
ричаг юлдузча чукурчасининг уртасида булиши керак.

Икки елкали ричагга- урнатилган кучукча храповикни битта 
тишга айлантириши керак. Пичоклар энг четки вазиятда булган 
вактда кучукча билан храповик тиши орасида 2—3 мм оралик 
булиши керак.

Шодаларнинг пастки колатида тишли ричаглар 10̂ -12 мм кугарилган 
булиши керак. Шодалар тик урнатилган булиши ва уларнинг ораси 12- 
мм булиши лозим. Пастки каретка горизонтал урнатилади. Унинг 
пружиналари бир хил чузилиши ва кискариши керак.

Агар олтитадаи куп шода ишлатиладиган булса, урта каретка 
Урнатилади. Бу равон комуза косил булишига имкон беради.

Тукима таркибига караб ипларнипг урта урни 30 дан 70 мм 
гача урнатилиши мумкин, чунки танда ипларининг урта урни 
технологик жараённинг тугри боришини таъминлайди.

Ип тукима (газлама) тукишда ипларнинг урта урни 40-50 мм 
дан ошмайди, купинча 20ч-30 мм булади. Урта урин катгалиги \амма 
шодаларда бир хил булиши ва уларнинг фарки 5 мм дан ошмаслиги 
керак.

Танда ипларининг урта урнини куйидагича тугрилаш мумкин. 
Моки чап кугичада булган вактда шодалар бир хил баландликда 
булиши ва кривошип 4 (97-расм) горизонтал колатида тукув навойи 
томонга караб туриши керак. Бу вактда крестовина 10 нинг узун 
елкаси горизонтал \олатда булиши, пичокдар 17 ва 18 бир тик 
чизикка тугри келиши керак.

Ричак 22 тик \олатда туриши керак. Агар тугри булмаса, у вактда 
шодаларни богловчилар ёрдамида тугрилаш мумкин. Бу колатда 
шодаларнинг гулалари кузидан утказилган иплар бир текисликда 
булиши керак.

П ичокларнинг \аракат катталиги комуза баландлигини 
узгартиради. Хомуза баландлигини купайтириш учун пичокдарнинг
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Каракатини купайтириш керак. Бунинг учун торгуй 7 ни кривошип 
4 буйича урта вал 3 дан узокрок урнатиш, яъни кривошип 
радиусини купайтириш керак. Комузанинг баландлигини 
камайтириш учун тортци 7 урта вал 3 томонга кривошип 4 буйича 
силжитилади. Агар тортци 7 нинг юкори учи крестовина 10 нинг 
узун елкаси айланиш Уки 11 томонга сурилса, комуза баландлиги 
кУпаяди, укдан узоклаштирилса, комуза баландлиги камаяди. 
К рестовина 10 нинг калта елкалари оркали \ам  комуза 
баландлигини узгартириш мумкин. Агар пичок, поводоги 15 ричаг 
10 уки вал 11 дан нари силжитилса, комуза баландлиги купаяди, 
я кин келтирилса — камаяди.

Равон комуза косил булиши тУкувчиликда асосий талаблардан 
бири булиб, шода канча булиш ига карам ай , бу талаб 
таъминланиши керак.

ТУкима бошига якин шодаларнинг кутарилиш каракати камрок 
булиб, шодалар кднчалик узок булса, уларнинг кутарилиш микдори 
шунча купайиб боради. Шунинг учун шаклдор ричаглардаги тишлар 
12 та булади. Тукимадан энг узоктурган шодаларни богловчи чивик 
хомута энг юкори тишга урнатилади. Тукимага канчалик якин 
булган сари хомутлар биттадан тишга пастга Урнатилиб борилади. 
Агар 12 та шода ишлатиладиган булса, охирги шоданинг чивиги 
ва унинг хомути шаклдор ричагнинг энг юкори ташига, яъни 12 
тишга, иккинчи шода хомути 11 тишга, 3 шода хомута 10 тишга 
Урнатилади ва хрказо. Урнатиш улчамлари \омуза баландлигининг 
зарур катталигини ва равонлигини таъминлайди. Бу эса ипларнинг 
узилишини камайтаради, иш унумдорлигини оширади.

Шода планкалари \аракат вакдида бир-бирига тегмаслиги керак, 
боглагичларни жуда тортиб богламаслик лозим. Пастки каретка 
пружинасинингтаранглиги шундай булиши керакки, танда иплари 
тортилган вакгда иплар билан батан йуналтарувчиси орасида 1+1,5 
мм масофа булсин.

Тукув дастгокининг ишлаши жараёнида шода кареткасида 
Куйидаги бузилишлар булиши мумкин. Шодаларнинг кутарилиш 
тартиби бузилган такдирда тукимада урилиш тартиби \ам бузилади. 
Бу бузилиш тукиманинг бутун эни буйича ёки айрим жойларида 
юз бериши мумкин. Буларга сабаб: призма бушашиб колиши ва 
унинг бир томонга силжиб кетишидир, бу вактда козикчалар 
мувозанатловчи ричаг марказига тугри келмайди, битга уринга 
иккита мувозанатловчи ричагни кутариши мумкин.
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Агар козикдалар нотугри кокилган ёки урнатилган булса, бу 
синишга олиб келиши мумкин. Бунга сабаб карта планкалари 
мувозанатловчи ричагларга якин (5 мм дан кам) жойлашганлиги 
ва мувозанатловчи ричагнинг чеклагичи паст урнатилганлиги 
булиши мумкин. Крзикча синган ёки тушиб кетган такдирда 
тукимада урилмаган аркок ипи косил булади, бу маълум 
микдордаги аркок ипларидан кейин кайтарилиб боради. Бундай 
нуксонга сабаб игна синиши, козикчанинг устки кисми текис 
булмаслиги ва пичок ёки илгаклар ейилиб кетишидир.

Пичокдарнинг синишига сабаб уларнинг рамага зарб билан 
тегиши ва пичок торткисининг бушаб кетиши мумкин. Шаклдор 
ричагларнинг синиши; бунга сабаб уларнинг кдйшик урнатилиши, 
каретканинг орка богловчисининг нотугри урнатилиши ёки 
ричагнинг тикилиб коли ши кисобига мувозанатловчи ричагларнинг 
кийшайиши, тикилиб колиши, панжаранинг кийшайиши ва 
ифлосланиб колиши кам сабаб булиши мумкин. Илгак, игна ва 
мувозанатловчи ричагларнинг тугри ишлашини куйидагича 
текшириш мумкин. Пастки илгакларнинг каммасини пастки 
пичокда илинтириб, пичок энг чекка вазиятга куйилади. Бу вазиятда 
камма шаклдор ричаглар бир хилда кутарилган булиши керак. 
Сунгра призмани кулда айлантириб, юкоридаги илгак, унга 
тегишли мувозанатловчи ричагларнинг тугри ишлашини текшириш 
керак. Бундай текшириш карталарнинг каммаси утгунча килинади. 
П астки катор илгакларнинг ишлаши кам шундай усулда 
текширилади. Тикилиб колиш, кийшикдик, ифлосланганлик 
аникданганда улар даркол бартараф этилади.

Тукима милкининг нуксонли урилиши купинча танда ипларининг 
урта урн и (заступ киймати) нотуфи Урнатилганда (моки комузага эрга 
ёки кеч кириши кисобига) косил булади. Хомуза бир текис косил 
булмаслиги — пастки каретканинг пружиналари буш, танда ипларининг 
таранглиги ошикча булса ва кар бир шоданинг урта урни бир-биридан 
купрокфарк кдлса, ейилган илгак, пичок ва мувозанатловчи ричаглар 
вакдида алмаштирилмаса, бундай нуксон учрайди.

Каретканинг каракат узатувчи кисмлари бушаб кетганда 
каретканинг камма кисмлари нотугри ишлайди.

Шода кутариш кареткаларини ишлатиш коидаларига эътиборсиз 
Караш ва уларни бажармаслик каретканинг бузшашига ва тукимада 
нуксонлар пайдо булишига олиб келади.

Танда ипларининг узили ши каретканинг куйидаги бузилишлари 
Кисобига купайиши мумкин: шодаларнинг текис кутарилмаслиги,
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Такрорлаш учун саволлар

1. Хомузага аркок ипини ташлаш турлари.
2. Зарб механизмлари кандай классификацияланади?
3. У рта зарб механизм кандай тузилган ва кандай ишлайди?
4. СТБ дастгокининг зарб механизми кандай тузилган?
5. Зарб кучи кандай узгартирилади?
6. Хаво ердамида аркок ипи ташлашнипг мокияти.
7. Аркок ипини улчаш механизми кандай ишлайди?
8. Компрессорнинг тузилиши ва ишлашини айтиб беринг?

8.5. Аркок ипини тукима четига уриш

Хомузага ташланган охирги аркок ипи олдинги аркок ипига 
нисбатан бирмунча нари ётади. Охирги ташланган аркок ипининг 
танда ипларига нисбатан сурилиб, олдинги аркок ипига келиб 
урилиши аркок ипини уриш деб аталади. Аркок ипини уриш тукима 
элементини косил этишнинг охирги технологик жараёни кисоб- 
ланади. Танда ипларининг тукимага утиш чизига тукима чети деб 
аталиб, у охирги урилган аркок ипи билан белгиланади. Урилаётган 
аркок ипларининг бир-бирига нисбатан жойлашиши тукиманинг 
аркок иплари буйича зичлигини белгилайди.

Арк°к ипини тукима четига уришнинг кенг таркалган усули тиг 
ёрдамида уриш булиб, унда тишлари комузадаги аркок ипини суриб 
бориб тукима бошига уради. Ушбу усулда аркок ипи тукиманинг 
бутун эни буйича бир вакгда урилади; бунта фронтал уриш дейилади.

Бундан ташкари, аркок ипини айрим-айрим колда кам уриш 
м ум кин: унда thf ролини махсус шаклли дисклар бажаради.

Аркок или куйидаги боскичларда урилади:
1. Аркок ипини комуза ёпилиш фазасидан то тулик ёпилгунча 

сурилиши. Бунда аркок ипи комузанинг пастки кисмида thf 
ёрдамида эркин сурилиб, THFra катга каршилик курсатмайди.

2. Аркок ипининг комуза ёпилгандан сунг сурилиши. Бунда 
танда иплари бир чизикда жойлашиб, уларнинг орасида аркок 
ипи тукима четигача thf ёрдамида сурилади. Бу боскичда аркок 
ипининг thf каракатига каршилиги бирмунча ортади, чунки аркок 
ипи билан танда иплари уртасида ишкаланиш кучи купаяди.
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3. Аркок ипининг тукима боши билан биргаликда сурилиши. 
Бунда аркок, ипи тукима боши билан учрашгандан с^нг кам t h f  уз 
каракатини давом эттириб, уни яна маълум масофага суради. 
Натижада аркок ипининг тигга курсатадиган каршилиги ошади. 
Бу эса тукима таранглигини камайтириб, танда иплари таранглиги 
ошишига олиб келади.

Шундай килиб, аркок ипини тукима бошига уриш ва янги 
тукима элементини косил этиш мураккаб жараён булиб, танда ва 
аркок ипларининг бир-бирига нисбатан ишкаланиши, эгилиши 
ва силжиши натижасидир.

Аркок ипини тукима бошига урувчи асосий орган кисобланган 
t h f  батан механизми тусинига урнатилади. Шу сабабли, аркок 
ипинн урувчи механизмлар батан механизмлари деб аталади.

118-расм. АТ-120-6М русумли тУкув 
дасгокининг батан механизми:
1-батан ости вали, 2-тирсак, 3-- 

куракча oeFM, 4-каллак, 5-бармок, 
6,7-поводок, 8-бош вал, 9-винт,

10-вершник, 11-thf,
12-ёгочли колодка, 13-швеллер.

8 .5 .1 .  Б а т а н  м ех ан и зм л ар и

Тукув дастгокларида батан 
механизмининг вазифаси факат 
аркок ипини уриш булибгина 
колмай, моки бир кутидан 
юскинчисига учиб угаётганда уни 
йуналтирувчи, моки кутига 
кираётганда уни тухтатиш, аркок 
ипи урилаётганда мокини узида 
саклаб турувчи, т^килаётган 
тукиманинг тулик таъминоти 
буйича энини ва ундаги танда 
ипларининг зичлиги-ни 
аникловчн вазифаларини кам 
угайди.

Ш унинг учун батан 
мехализмининг каракат конуни 
мокининг ва комузадаги танда 
ипларининг каракатига боглик 
б^либ, куйидаги талабларга 
жавоб бериши керак:

танда иплари t h f  тишларига 
ишкаланиб титилмаслиги учун 
батаннинг кулочи иложи борича
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кичик булиши; арцокни уриш жараёни бир 1 текис, зарбасиз 
бажарилиши; 1 мокининг \аракати пайтида батан бирмунча 
вакр тинч \олатда ёки секинланувчи \аракатда булиши; унинг 
массаси унчалик катта булмай, кераклича булиши керак.

Дастгох бош валидаги айланма ха ра катни батан механизмига икки 
хил усулда: кривошип - шатунли ха мд а кулачокли механизмлар 
ёрдамнда узатиш мумкин. Шунинг учун батан механизмлари \ам 
кривошип-шатунли ва кулачокли хилларга булинади.

АТ т^кув дастгохдарига кривошип-шатунли батан механизми 
урнатилади. 118-расмда АТ-120-6М русумли автомат тукув 
дастгохининг батан механизми схемаси келтирилган.

Кривошип — шатунли батан механизмларининг хдракат цонуни 
гармоник цонуниятта як,ин булганлиги сабабли ю^орида цуйилган 
талабларга тула жавоб бера олмайди. Ушбу механизмлар кривошип 
айланиш укининг вертикал буйича жойлашишига к,араб, аксиал 
ёки дезаксиал булиши мумкин.

Аксиал батан механизмларида кривошипнинг айланиш ук,и 
батан куракчасидаги бармок; чизган ёйнинг бош ва охирги 
нукраларидан утказилган тугри чизикда ётади. Аксиал батан 
механизмлари хам уз навбатида уч турга булинади.

Агар кривошипнинг узунлиги / нинг шатун узунлиги / га

Г 1
нисбати, яъни у  ^  — булса, бунДай механизмлар узун поводокпи

г 1 1
батан механизмлари деб аталади; агар -  = — • • • • -  булса, урга пово/ 6 3

г 1
докли ва у  ^  — булса, к ал та поволокли булади.

Батан ости вали 11 га (118-расм) иккита куракча оёги 10 
урнатилган булиб, уларга батан тусини 8 махкамланган. Х,ар кдйси 
батан куракчаси пулат оёк, 10 ва чуян каллак 9 дан иборат. Батан 
тусинининг юза, яъни иш кдсмига силлик, ёгоч-пластинкадан 
тайёрланган склиз 12 урнатилган булиб, у мокининг хомузадан 
утишида йуналтирувчи вазифасини утайди. Батан тусинида эса 
уйилган жойи булиб, унда thf 7 урнатилади ва юк;ори кисмидан 
вершник 6 билан к^сиб .куйилади.
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Батан куракчаларида махсус тешик булиб, унга бармок, 5 орхали 
йитма поводоклар 4 урнатилган. Поводок хисмлари винт 3 ёрдамида 
бирлаш тирилган. Харакат бош вал 2 дан тирсак 1 орхали 
поводокларга узатилади.

Батан тусигининг икки ён хисмига моки кугилари Урнатилади. 
Ундан ташцари тусиннинг остки хисмига кулф механизми 
урнатилган.

Дастго\ ишлаётган пайтда бош вал 1 айланма харакатланади. 
Ундан харакат тирсак 2 орхали поводокларга утади. Натижада 
бармох 5 батан ости вали 11 га нисбатан тебранма харакатга келади.

8.5.2. СТБ ва АТПР дастгохларннинг батан механизми

Мокисиз СТБ ва АТПР тукув дастгохларида батан механизми 
архох ташлагичлар ёки рапиралар хомуза орхали аркрХ ипи 
ташлаб утаётганда йуналтирувчи, х°музага ташлангай ипни 
тухимага урувчи, thf ёрдамида танда ипларининг тухи^ада бир 
меъёрда тахсимловчи ва тухима энини анихловчи вазифаларини 
бажаради. Ушбу дастгохларда батан механизминин^г харакат 
Хонуни мокили дастгохларникига хараганда тубдан фарх килади. 
Батан харакатни кулачоклардан олганлиги сабабли унинг харакат 
хонунияти фахат кулачок шаклига боглих холос. 119-расмда СТБ 
дастгохининг батан механизми схемаси келтирилган. Дастгохнинг 
бош вали 1 да кулачок 2 ва аксил кулачок 3 урнатилган. 
Кулачоклар юзасида айланувчи роликлар 4 ва 5 булиб, улар батан 
вали 6 га хуйилган икки елкали, ричаг 7 га урнатилган. Шу 
батан валига бир неча калта куракчалар 13 хам махкамланган. 
Куракчаларнинг тепа хисмига алюминийдан тайёрланган турт 
бурчакли батан тусини 8 урнатилган. Батан тусини 8 да уйих 
булиб, унга thf 9 сихувчи болтлар ёрдамида хисиб хУйилган. 
Батан куракчалари бир нечта булиб, уларнинг сони дастгохнинг 
энига боглих: СТБ-175 дастгохида— 8 та, СТБ-250 да 10 та ва 
СТБ-330 дастгохида 12 та булади. Батан тусинининг олд 
том онидан винтлар ёрдамида архох таш лагичлар 10 ни 
йуналтирувчи 12 га Урнатилган.

Батан механизмини харакатлантирувчи кулачоклар ва роликлар 
битта хути 11 га жойлаштирилиб, унинг ичига мой хуйилади. 
Дастгохнинг энига ха раб, ушбу кутилар сони икки ёки учта булиши 
мумкин.
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Дастгох бош вали 1 нинг айланиши натижасида кулачоклар 2 
ва 3 хам айланма \аракат цилади. Уларнинг юзасида айланувчи 
роликлар 5 ва 4 икки елкали ричаг 7 га урнатилганлиги сабабли, 
батан ости вали 6 га тебранма харакат бериб, унга урнатилган 
батан куракчаларини хам тебрантиради. Натижада батан 
куракчаларининг говори к,исмига урнатилган тусин тебраниб, тигга 
\ам тебранма харакат узатади. Бунинг натижасида tmf хомузага 
ташланган аркох ипини тухима бошига уради. Батан узининг орха 
холатини эгаллаганда тусинга Урнатилган йуналтирувчи хомузага 
кириб, архох ташлагичларни йуналтиради. Бу пайтда батан 
хузгалмайди. Хомузага архох ташланиб булгандан сунг батан

олдинга томон харакатланиб, 
йуналтирувчилар танда 
ипларида сирганган холда 
тухима чети остига тушади. 
Ташланган архох ипи эса thf 
тиш лари ёрдам ида аста- 
секин суриб келиниб, тухима 
бошига урилади.

батан механизми:
1-бош вал, 2-кулачок,

3-аксил-кулачок, 4,5-ролик, 
6-вал, 7-икки елкали и ричаг, 
8-тусин, 9-thf, 10-ташлагич,

11-кути, 12-йуналтирувчи
халцалар, 13-куракча.

Такрорлаш учун саволлар

1. Батан механизмининг вазифаси нималардан иборат?
2. Батан механизми хандай турларга булинади?
3. Батан механизми хандай хисмларга булинади?
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4. Кривашип-шатунли батан механизмларининг тузилиши ва 
ишлаш принципи.

5. Кулачокли батан механизмининг тузилиши ва ишлаши.
6. Ташлагичлар кутиси ва кабул цутисининг вазифаси ва 

ишлаши.

8.6. Тукимани тортиш ва ураш

Тук,имани тортиш ва ураш механизмлари товар ростлагичлари 
дейилади. Товар ростлагичлари тукилган тукимани тортиб, товар 
валигига ураш учун, тукимадаги аркок ипларининг зичлигини ва 
танда иплари билан узаро жойлашишини таъминлаш учун хизмат 
Кил ад и. Товар ростлагичларида асосан тукима товар вал ига Урал ад и, 
айрим колларда эса яшикларга йуналтирилади.

8.6.1. Аркоц ипларининг тукимада жойлашиши

Тукимада аркок иплари назарий жихатдан икки хил жойлашиши 
мумкин. 120-расмда тукимадаги аркок ипларининг кундаланг 
кесими берилгал.

Агар икки аркок ипига утказилган уринма орасидаги масофа а 
узгармас булса, яъни: а, = а2 =  а3 =  ... ап бундай жойлашиш бир 
текис тацсимланган жойлашиш дейилади. Бир те кис таксимланган 
жойлашишда тукиманинг аркок иплари буйича зичлиги узгармас 
булиб, агар аркок ипларининг йугонлиги бир хил булса, унда аркок 
иплари орасидаги масофа в \ам тенг булади, яъни: в; = в2 — в3 =вя

Бу колатда тукима аркок иплари билан бир хил тултазилган 
булиб, иплар орасидаги бушликдар тенг ва бир хил булади.

Агар аркок ипларининг йугонлиги хаР хил булса ва улар 
тукимада бир текис таксимланса (120-расм, а) унда аркок иплари 
орасидаги ва уларнинг Уклари орасидаги масофалар кар хил булади. 
Расмда куриниб турганидек, тукиманинг аркок ипи билан 
тулгазилганлиги унинг камма кисмида бир хил булмайди. Ингичка 
аркок ипи жойлашган кисмларда оралик катта, йугон иплар 
жойлашган кисмида эса кичик булиб, тукилган тукиманинг ташки 
куриниши бузилади. Ушбу колларда аркок ипларини бошкача 
жойлаштириш керак булади.

Аркок ипларининг тУкимада иккинчи хил жойлашиши 120 - 
раем, б, да келтирилган.



120-расм. Арк,ок ипларининг тУкимада жойлашиш схемаси: 
а-бир те кис тацсимланган; б-бир текис урилган

Бу холатда арк.ок, иплари орасидаги масофа арцок ипларининг 
йугонлигига ботик, булмаган холда узгармас, яъни:

а, =  а, = аз =  ... ап
в, = вг = в3 = ... вп булади.

Арк,оц ипларининг тук^мада бундай жойлашишини бир текис 
урилган жойлашиш дейилади. Бу хил жойлашишда туциманинг 
ташци куриниши бир текис булишига дарамай, унда аркок, иплари 
орасидаги масофалар бир-бирига тенг, аммо уларнинг укдари 
орасидаги масофалар эса \ар хил булади. Бунинг натижасида 
тукдоманинг аркрц иплари буйича зичлиги узгарувчан булиб, йутон 
иплар жойлашган ерда оз, ингичка иплар жойлашган ерда эса куп 
булади. Бир текис урилган усулда тукдтган тукиманинг юза тулалиги 
бир текис булади. Тукйманинг ташк,и куриниши бир текис булиб, 
унинг тузилиши бир хилга ухшайди.

Шунинг учун ушбу усулдан йугонлиги нотекис иплар (аппарат 
системасида йигирилган жун, каноп толали иплар ва хоказо)дан 
тузима тукдшда фойдаланилади.

Бир текис тацсимланган жойлашишда аркок, ипларининг 
йугонлиги иложи борича бир хил булиши керак. Масалан, пахта 
толаси, таралтан жун толаси, сунъий ипак ва бошкдлар.
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121-расмда аркок ипларини тукимада бир текис жойлаштирувчи 
механизмнинг схемаси берилган. Арк.ок, иплари / тиг 2 ёрдамида 
тукима четига урилган дан сунг янги тукима элементи \осил булади. 
Тук,илган тук,има 3 курак 4 ни айланиб утиб, юзаси юцори 
ишкаланиш коэффициентига эта булган вальян 5 га келади. Вальян 
тукимани тортувчи асосий орган булиб, унинг усти махсус резина 
ёки тишли лента билан копланган.

121-раем. Арк,ок; ипларини тукимада бир текис 
жойлаштирувчи механизм схемаси.

1-аркок иплари, 2-thf, 3-тукима, 4-кукрак, 5-вальян, 6-валик, 
7-тукима валиги, г-шестерня, а-арк;оклар оралиги.

ТУхиманинг ишкаланиш юзасини ошириш учун йуналтирувчи 
валик 6 Урнатилган. Тухима валиги 7 вальян 5 га хисиб Урнатилган- 
лиги учун ундан х,аракат олиб, тУхимани узига Урайди.

Тишли гилдирак Z вальян ухига хУзгалмас урнатилганлиги учун 
дастгох бош валидан маълум узатиш сони орк,али вальянга айланма 
Харакат узатади. Натижада дастгох бош вали бир марта айланганда 
вальян хам маълум бурчакка айланиб, узи билан маълум узунликдаги 
тухимани тортади. Ушбу жараён узлуксиз давом этгани учун дастгох 
бош валининг хар бир айланишига узгармас а микдорга тент булган 
тухима элементи тухима вали га уралаверади.
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Шундай к>илиб, аркок. иплари тукимада бир текис жойлашиши 
учун асосан тукима ростлагичи узлуксиз равишда узгармас 
узунликдаги тукимани ураб туриши керак экан. Ушбу усулда 
тукилаётган тукималарда аркок зичлигини а масофа белгилайди. 
Шунинг учун бундай тузилишдаги тукималар тукилаёттанда а 
микдор бир-бирига тенг булиши керак. Бунин г учун эса аркок 
урилаётганда танда иплари орасидан эркин сурилиши лозим.

Технологик жараёнда аркрк, или урилаётганда тукдма боши аркок, 
ипи ва t h f  билан бирга маълум масофага кукрак томонга силжийди.

122-расм. Аркок ипларини тукимада бир текисда урилиш механизми:
1-аркок иплари, 2-кукрак, 3-вальян, 4-ричаг, 5-кучукча, 6 - t h f ,

7-кучукча, 2-храповик, К-танда иплари таранглиги,
Т-тУкима таранглиги, G-юк.

T h f  оркдга кетаётганда эса унинг оркасидан аркок ипи оркага 
кетади. Ушбу кол «урилиш чизига» деб агалиб, кар хил тукима 
учун силжиш катталиги кар хил булади. Ушбу колнинг содир 
булиши ва аркок ипларининг йугонлиги бир текис булмаганлиги 
тукиманинг аркок иплари буйича зичлигининг кар хил булишига 
олиб келади. Урилиш ч и з и р и н и н г  микдори комузадаги танда 
ипларининг таранглигига ва урта урни микдорига боглик-

Шунга карамай, тукимадаги аркок ипларининг уртача зичлиги 
узгармас булади. 122-расмда аркок ипларининг тукимада бир текис 
урилиш механизмининг схемаси келтирилган.
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\ а р  хил чизикди зичликдаги аркок иплари 1 тукима четига thf 
6 ёрдамида урилиб, косил булган янги тукима элемента вальян 3 
га Уралиши ^ам, уралмаслиги кам мумкин. Ушбу товар 
ростлагичининг ишлаш жараёни куч таъсирига боглик булиб, товар 
валиги мажбурий каракатланмай, унинг укига урнаталган ричаг 4 
даги юкнинг вальянни айлантириш кучига боглик- Бу товар 
ростлагичида тукима кукрак 2 ни айланиб утаб, вальян 3 нинг 
узига уралади. Вальянга тукима уралиши тигаинг кодатага боглик, 
яъни, агар комузага ингичка аркок ипи ташланса, thf уни тукима 
четига тула уриши натижасида танда ипларининг таранглиги К ва 
тукима таранглиги Гбир-биридан кам фарк килгани учун вальян 
укига урнаталган юк ричагининг мувозанати бузилмаслиги мумкин. 
Агар комузага йугон аркок ипи ташланса, thf тукима четани куп рок 
масофага силжитади. Бунинг натижасида эса танда ипларининг 
таранглиги ортиб, тукима таранглиги камаяди (К>Т); вальян 
укидаги юк ричаги унга урнаталган юк 0 нинг огирлиги таъсирида 
пастга тушиб, кучукча 5 оркали вальянга урнаталган храповикни 
айлантиради. Шу пайт вальян \ам айланиб, тУкимани урайди, 
кучукча 7 вальянни оркага айланиб кеташидан сакдаб ту рад и.

Тукимада аркок иплари бир текис жойлашиши учун туки мага 
огирлик оркали таъсир этувчи куч Т, аркок урилаётган пайтдаги 
танда иплари таранглиги К дан кичик булиши керак,

Агар тагнинг аркок ипини уриш кучини Pi билан белгиласак 
унда Pt = Kt -  Tt булади.

Шундай килиб, ушбу турдаги ростлагичларда вальяннинг тукима 
ураш шарти тУкима таранглиги Т билан танда таранглиги К 
уртасидаги фаркка боглик.

Дастгок бош валининг кар бир айланишида Ураладиган тукима 
узунлиги бу ростлагичларда кар хил булиб, у аркок ипининг 
чизикди зичлигига боглик- Агар комузага йугон аркок или ташланса, 
ростлагич купрок, ва аксинча, аркок ингичка булса, кам рок тукима 
урайди. Бирор сабабга кура комузага аркок ипи ташланмаса, 
ростлагич тукимани Урамайди. Ш унинг учун бу типдаги 
ростлагичларда тукимадаги аркок иплари орасидаги масофа бир 
хил булиб, уларнинг зичлиги эса узгарувчан булади, яъни йугон 
аркок иплари жойлашган ерда зичлик оз булиб, ингичка иплар 
жойлашган ерда куп булади. Аркок ипларини тукимада бу усулда 
жойлаштириш учун тукиманинг аркок иплари буйича зичлиги 
маълум даражада юкори булиши шарт.
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Юцорида айтилганлардан шундай хулосага келиш мумкин: 
ростаагичлар ишлаш жараёнига кдраб мажбуран \аракатламувчи, куч 
таъсирида каракатланувчи, компенсацияли ишловчи хилларга булинади.

Бундан ташкари, ростлагичлар тукилган тукимани ураш усулига 
кдраб бевосита ва билвосита ростлагичларга булинади. Билвосита 
ростлагичларда вальян факдтгина тукилган тукимани горгиб берувчи 
орган булиб, тукима товар валитига уралади ёки яшикка тушади. 
Бевосита ростлагичларда эса тукилган тукима тутри вальян га уралади

Такрорлаш учу if саволлар

1. Тукимани тортиш к,айси механизм ёрдамида бажарилади?
2. Ар кок иплари тукимада кандай колатда жойлашади?
3. Аркок ипларини тукимада бир тексда урилишини тушунтириб 

беринг?
4. СТБ тукув дастгокида нима максадда тукима оркага 

Кайтарилади?
5. СТБ дастгоки товар ростлагичи кандай ишлайди?
6. Тукиманинг аркок буйича зичлиги кандай узгартирилади?

8.7. Танда ипларини узатиш ва таранглаш

8.7.1. Тукув навойи. Танда нпларининг таранглиги

Тайёрлаш цехида охорланган танда иплари махсус катта галтак- 
тукув навойларига уралиб, тукув цехига келтирилади. Тукув галтаки 
(навой) асосан цилиндрик металл кувур булиб, икки томонга диск- 
гардишлар урнатилган. Балтакга уралган танда ипларининг сони, 
уларнинг узунлиги ва Урамлар зичлиги тукиладиган тукима 
тузилиши ва таркибига боглик-

Тукув навойи танда узатувчи ва тарангловчи механизмнинг асосий 
Кием и булиб, унга уралган иплар сифати, галтак кисмларининг 
яхши колатда булиши иш унумдорлигин и оширишда капа адамиятта 
эга. Навойга иплар кдтьий цилиндр шаклида уралиши, урамларда 
эзилган ва туппайиб чиккдн жойлар булмаслиги керак.

Навой гардишлари орасидаги масофа махсус андазалар ёрдамида 
текширилиши керак. Гардишлар, шестерняларнинг кузгал-мас 
урнатилганлигини кам текшириб куриш керак, акс колда улар танда 
ипларининг узилиши купайишига сабаб булиши мумкин. Айрим
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кимматбахр танда ипларини навойга урашдан аввал ип учлари махсус 
фартукга бодаанади, натижада танда чикиндилари камаяди.
) Дастгодаа урнатилган навойдан туциманинг бир элемента косил 

булишига сарфланадиган танда ипи маълум тарангликда узатаб 
турилади. Танда ипларининг таранглик даражасини тукима 
таркибига караб тугри танлаш, навойдаги иплар урамининг 
диаметри камайса дам тукима буйича таранглик бир хил булиши 
иш унумдорлигини оширишда катта адамиятга эга.

Танда таранглиги тукима тури га дараб дар хил булииб, бу катгалик 
тажрибадан аникданади. Ипларнинг таранглиги етарли булмаса, 
тукимада аркок иплар буйича зичлик дам етарли булмай колиши 
мумкин. Танданинг таранглик даражаси ипларнинг узилишига 
бевосита таъсир килади: узилишлар сонининг купайиб кетишига сабаб 
тарангликнинг ортиши дам, камайиши дам булиши мумкин.

Таранглик камайиб кетса, комуза косил килиш жараёнида дар 
хил шодалардаги танда иплари бир текисликда булмаслиги 
натижасида моки ёки боища аркок ташлагичлар таъсирида, 
узилиши мумкин; таранглик даддан ташдари ортиб кетса, танда 
иплари таранглик кучи таъсирида узилиши мумкин.

Тукув навойида танда иплари сарф булиши билан урам диаметри 
камая боради, натижада таранглик узгариши ва тукима сифатига 
таъсир кили ши мумкин. Таранглик ошса, тукимада аркок иплари 
буйича зичлик ортади, таранглик камайса, тукима тузилиши ва 
таркиби нотекис булиши мумкин. Тукима косил булиши билан 
сарф булаёттан танда ипларини маълум бир тарангликда узатиш 
вазифасини танда узатувчи ва тарангловчи механизм бажаради. Бу 
механизмлар ишлаш жараёнига кура танда ростлагичлари ва танда 
тухтатгичларга ажратилади.

Танда ростлагичларида танда узатиш учун тукув навойига 
дастгокнинг бирор даракатланувчи кисмидан даракат узатилади. 
Танда таранглиги эса махсус мослама ёрдамида \осил килинади.

Танда тормозида навой танда ипларининг таранглиги таъсирида 
айланма даракатга келади, таранглик маълум катталикда булиши 
учун навойнинг айланищига махсус мослама даршилик килади.

8.7.2. Танда ростлагичлари

Танда узатувчи ва тарангловчи ростлагичлар кулланиладиган 
узатмаларнинг турига караб уч хил: планетар, червякли ва 
фрикцион булади.
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Танда ростлагичлари негатив ва позитив ростлагичларга 
булинади. Негатив ростлагичларда дастго* бош валининг \ар  бир 
айланиш ида узатиладиган танда ипининг узунлиги унинг 
таранглигига боглик, булган таранглик ошса, к$шроц танда 
узатилади, таранглик камайса, камрок, узатилади. Позитив 
ростлагичларда бош валнинг *ар бир айланишида олдиндан 
белгиланган узунликдаги танда ипи узатилади.

СТБ ва АТПР дастгохдарида (123-расм) фрикцион танда 
ростлагичи урнатилган булиб, бу ростлагич \ам танда узунлигини 
тарангликка цараб узатади. Танда ипи 1 тукув навойи 2 дан чик,иб, 
скало 3 дан утади ва тукув зонасига узатилади. Скала 3 нинг ук^ 
икки томонидан подшипниклар 4а» эркин урнатилган. Подшипник 
4 да уч елкали ричаг 5 урнатилган, ричаг 5 нинг тик елкаси пружина

123-расм. СТБ-тУкув дастгоэршинг 
фрикцион танда ростлагичи:

318



6 билан бириккан. Подшипник 4 ричаг 5 ва пружина 6 иккитадан 
булиб, дастго^нинг икки томонига урнатилган. Ричаг 7 нинг 
бармоги 8 тортци 9 нинг махсус арик,часига кириб туради ва икки 
томондаги болтлар 10 ва / /  билан маълум масофада урнатилади. 
Бу масофа \исобига ричаг 7 танда ипларининг таранглиги таъсирида 
скало 3 билан биргаливда тебранма \аракат кила олади. Торпдя 9 
нинг пастки кисми кулиса 12 билан богланган, кулиса 12 да у к, 
кириб туриши учун арик,ча булиб, у шу Укк,а нисбатан  
каракатланиши мумкин.

Кулисанинг ук,и 0 эса ук,и 0} атрофида бурила оладиган ричаг 
13 га урнатилган. У к, 03 га ричаг 14 урнатилган булиб, бу ричаг 
учида етакчи диск 15 нинг кия чизигига тегиб турувчи ролик 16 
урнатилган.

8.7.3. Танда тухтатгичлари

Айрим тукув дастгохдарида танда ипларини узатиш ва таранглаш 
жараёнини танда тухтатгичи бажаради. Танда тухтатгичи урнатилган 
тукув дасптмушрида тукима косил килиш учун танда ипи сарфланиши 
билан иплар таранглиги даражаси тукув навойининг айланишига 
каршилик курсатаётган кучлардан куп б^лганда навой айланиб, 
керакли узунликдаги танда ипларини тукув зонасига узатади.

Танда т^хтатгич карш илик курсатиш  усулига кура, 
ишкаланишли, юкли, пружинали ва аралаш булиши мумкин. 
И ш каланиш ли танда тухтатгичларида тукув навойининг 
айланишига ишцаланиш кучи каршилик килса, юкли ва пружинали 
тухтатгичларда юк ва пружина кучлари каршилик курсатади.

Аралаш танда тухтатгичларида навойнинг айланишига бир вактда 
Кам ишкаланиш кучи, \ам юк ёки пружина каршилик курсатади.

Замонавий пневматик тукув дастгокига урнатилган танда тухтатгичи
124-расмда курсатилган. Танда иплари 1 тукув навой 2 дан чикиб, 
скало 3 оркдли тукув зонасига узатилади. Скало 3 дастгок чап ва унг 
рамаларига урнатилган икки елкали ричаг 4 нинг юкори елкасига 
жойлашган. Ричаг 4 нинг пастки елкаси пружина 5 билан богланган.

Дастгок чап томонида урнатилган икки елкали ричаг 4 нинг 
пастки елкаси бошка икки елкали ричаг 6 нинг вертикал елкасига 
таъсир этиши мумкин. Ричаг 6 нинг пастки елкасига урнатилган 
тухтатиш колодкаси 7 тухтатиш шкиви 8 га тегиб туради. Тухтатиш 
шкиви 8 шестерня zs, z4, Zj, Zj, z, лар оркали тукув навой 2 билан
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борланган. Танда ипларининг таранглиги тухтатиш колодкаси 7 
билан тухтатиш шкиви 8 даги ишк,аланиш кучига боглик, бу эса 
пружина 5 билан танда ипларининг таранглиги тент таъсир этувчи 
куч айирмаси билан аншушнади.

Таранглик купайиб кетса, скало 3, икки елкали ричаг Шоркали 
ричаг 6 таъсири камайганда колодка 7 нинг шкив 8 га таъсири кам 
камаяди, тукув навойи куп рок айланиб, иплартаранглигини зарур 
микдорга келтиради. Танда ипларининг таранглиги камайиб кетса, 
пружина 5 таъсирида ричаг 6 соат стрелкаси йуналиши буйича 
бурилиб, колодка 7 ни шкив 8 га купрок куч билан босиб, тукув 
навойининг айланишига каршилик микдорини купайтириб, танда 
иплар таранглигини керакли микдорга етказади. Шундай килиб, 
танда ипларининг таранглиги пружина 5 нинг таъсир кучига, ричаг 
4 ва 6 ларнинг елка узунликларига ва z4, zv  zv  z, ва z 
шестернялар орасидаги узатиш сонига боглик-

Тухтатиш шкиви билан тукув навойи орасида уч жуфт шестер
нялар урнатишдан максад колодка билан шкивлар орасидаги 
ишкаланиш кучини камайтиришдир.

J

124-расм. Пневматик дастго\ининг танда тормози
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Танда тухтатгичларининг бузилиши натижасида пайдо буладиган 
тухима нуксонлари ростлагич нотугри ишлагандаги нух-сонларга 
ухшайди. Танда тухтатгичларидаги айланма \арахат хилувчи 
хисмлардан бирортаси хийинлик билан айланса, танда ипларининг 
таранглиги ошиб кетиши мумкин.

Тухтатиш колодкаси ва шкивлар орасига ёг тушиб к,олса, танда 
ипларининг таранглиги бушашиб кетади. Танда тухтатишларидаги 
ричаглар уз ук>г атрофида енгил харакат хилиши керак, акс холда 
танда узатиш жараёни бузилиши мумкин.

Такрорлаш учун саволлар

1. Тухув навойнинг вазифаси ва тузилиши.
2. Тукув жараёнида танда ипларининг таранглигини тугри 

урнатишнинг тухима сифатига ва мехнат унумдорлигига таъсири.
3. Танда узатувчи ва тарангловчи механизмларнинг к,андай 

турлари бор?
4. Танда ростлагичларида скало хандай вазифани бажаради?
5. Фрикцион танда ростлагичларида кулиса хандай вазифани 

бажаради?
6. Танда тухтатгичларининг ростлагичлардан фарци нима?
7. Пневматик тукув дастгохининг танда тухтатгичида куп 

погонали тишли узатмалар кулланишдан махсад нима?
8. Танда тухтатгичларида иплар таранглигини хандай хилиб 

узгартириш мумкин?
9. Танда узатувчи ва тарангловчи механизмларнинг нотугри 

ишлашн натижасида тухимада хандай нухсонлар пайдо булиши 
мумкин?

8.8. Тухиш жараёнида хосил буладиган газлама нухсонлари ва 
уларнн бартараф этнш йуллари

Хар хил тУхиш дастго\ларида тухилган хом газламалар сифати 
УзРСТ-695-95 асосида акикданади. Газламанинг эни, пишикдиги, 
зичлиги ва бошха физик-механик кУрсаткичлари, шунингдек 
ташхи куринишдаги нухсонлар текширилади.

Газламаларни физик-механик хоссалари фабрика лабораториясида 
маълум система буйича текширилади, ташхи куринишдаги 
нухсонларни эса хисоблаш — навларга ажратиш булимининг
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назоратчилари хам да газламаларни куздан кечириб текширишади. 
Тармок, стандарта га кура газламаларни нг барча нукронлари маълум 
баплар сони (жарима бирликлари) билан бадоланади.

Тукималарнинг куйидаги нукронлари мавжуд: туцимада 
нукронлар асосан тукув дастго^и механизмларининг бузилиши, 
ипдаги нуцсонлар ва уларни нотугри тайёрлаш, ипларнинг 
узилиши, тукувчининг эътиборсизлиги натижасида пайдо булиши 
мумкин. Тук,ималарда асосан куйидаги нукронлар учрайди.

Тандасизлик (близна) тукима узунаси буйича битта ёки бир неча 
танда ипи (125-расм) йукдиги сабабли йул \осил булиши. Тук^има 
ташци кУриниши хунуклашади ва пишикдиги камаяди.

125-расм. Тандасизлик.

127-расм. Аркрк зичлиги. 128-расм. Аркок етишмаслиги.

129-расм. Милки ёмок тукима нуксони. 130-расм. Аркок халкдлари.
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Кушилиб урилиш (подплетена) -  узилган ипларнинг учлари 
бошка иплар билан чалкашиб кетиши сабабли Урилишнинг 
бузилиши. ТУкимада урилмаган жойлар юзага кёлади (126-расм).

“Аркок зичланиш (забоина) — газлама энида аркок буйича 
зичлигининг ортиши натижасида йулчалар косил булиши (127- 
расм).

Аркок етишмаслиги (недосека) — тукиманинг эни буйлаб косил 
булган аркок йукпиги (128 - раем).

Милки ёмон газлама — тишеимон, тулкинсимон, зич ёки буш 
тузилишли, шикастланган милклар (129-расм).

Аркок калкалари ва тупламлари — тугри тушмаган ёки тугун ва читал 
булган аркок иплари тукима юзасига чикиб крлиши ( 130-расм).

Сакраб кетишлик — аркок иплари киска масофада Урилмай 
тукима юзасига чикиб колиши ( 131-раем).

Урилмаган танда иплари — аркок иплари билан киска ёки узун 
масофада Урилмаслик.

Сийраклик — аркок иплари буйича зичлиги камайиб кетган 
юзалар (132- раем)

Жуфтлик — гула кУзидан битта танда ипи Урнига иккита 
угганлиги сабабли кар хил урилган жуфт танда иплари.

Бузилган нак,ш -  урилиш тартибининг тукима эни буйича 
бузилиши;

Нотекис тукима -  кар хил аркок ипи зичлиги кайтарилувчи 
йулчалар.

Хар хил аркок ~  адаштириб юборилган хил аркок иплари 
кисобига косил булган йулча.

Тешилиш -  шпарутка игналари ёки вальян кисобига тукимада 
пайдо булган тешиклар.

131-расм. Урилмаган танда иплари 132-расм. Сийраклик.
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Tuf билан силжиш -  тукиманипг узунасига thf т и ш и н и н г  

эгилиши хисобига хосил булган йулча.
Йуюи ва ингичка иппар — танда ва аркох ипларини яхши ажратиб 

турган ftfroH ва ингичка жойлари хисобига газлама юзасининг 
нотекис булиши.

Ифлос ёки мой доглари -  тукув дастгохини созлащ ва мойлашда 
эътиборсизлик хисобига тухимада ифлос ёки мойлик доглар хосил 
булиши.

Етмаган арк,ок, ипи -  тук,има эни буйича охирига етиб бормаган 
архок иплари хисобига бузилишдари ва бошха нуксонлар.

8.8.1. Хом газламаларни хисобга олиб бориш ва текшириш

Туку в дастгохларида тухилган хом газлама хисоблаш-навларга 
ажратиш булимига юборилади. Бу ерда у навларга ажратилади, 
улчанади, тарашланади, тозаланади ва пардозлашга жунатиш учуй 
тайёрланади.

Хом ип газламаларнинг сифати (нави) УзРСТ 695-95 асосида 
текширилади ва бахоланади. Бундан ташхари, техник ва махсус 
газламалар .сифатини бахолаш учун хам стандарглар мавжуд. УзРСТ 
696-95 га мувофих барча ип газламалар хуйидаги турт гурухга 
булинади:

I гурухга хайта тараш системасида калава ипдан тухилган газ- 
газламалар, миткаллар, сатинлар, молескинлар, кийимлик ва 
куйлаклик газламалар, гулдор газламалар, кийимлик ва куйлаклик 
саржалар, трико, мебелбоп-декоратив газламалар киради;

II гурухга буз, гринсбон, полотно, фланель ва байкалар киради;
III гурух типидаги газламалар, паст навли пахтадан тухилган 

газламалар, тушаклик ва жилдлик тиклар, астарлик газламалар 
киради;

IV гурухга хирхма илмохли газламалар киради.
Газламалар сифати уларнинг физик-механик хоссаларйи

меёърида булишига ва ташки куринишидаги нухсонларга хараб 
бахоланади. Бунда газламаларнинг икки нави (биринчи ва иккинчи) 
белгиланади.

Газламаларнинг ташхи куринишидаги нухсонлар газламанинг 
маълум чекланган жойларидаги нухсонларга (доглар, сийраклик, 
чала Урилиш, забойна) ва бутун газлама тупига ёйилган нухсонларга 
(кирланганлик, йул-йуллик, хар хил туслилик) булинади.
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Газлама сифатини ба\олаш, яъни навини аникдашда балли 
сисгемадан фойдаланилади ва у физик-механик хоссалари \амда ташки 
куринишидаги нукронлар буйича балларнинг умумий йигондиси билан 
аникданади. I нав учун газлама тУпининг шарт узунлигига йул 
куйиладиган энг куп баллар сони — 10, П нав учун — 20.

Газлама тупининг куйидаги шартли узунлиги кабул килинган: 
эни 90 см гача булган хом ип газламалар учун 40 м; эни 90 Дан 
110 см гача булганлари учун 30 м; 110-см дан ортик энли булган 
газламалар учун 23 м; киркма илмокли газламалар учун 20 м.

\исоблаш  — навларга ажратиш булимида газламалар улчанади 
ва тукилган газламаларнинг умумий микдори, шунингдек кар бир 
тукувчи тукиган газламалар микдори кисобга олиб борилади. 
Газламаларни У л чаш ва айни вактда навини аникдашда БУ-2 
машинасидан фойдаланилади.

БУ-2 машинасида газламанинг каракатланиши схемаси 133- 
расмда курсатилган. Туп 7 дан чувалаётган газлама йуналтирувчи « 
роликлар 2 ва к°биргали таранглаш валиклари 3 орцали куздан 
кечириш столи 5 га келади. Бу столнинг вазиятини Узгартириш 
мумкин. Валиклар -/газламани биртарангликда тутиб туради. Куздан 
кечириш столица н кейин тортиш вали газламани тахлаш курил мае и 
7 га узатади.

Газлама тУпи Улчаб кирцилгандан кейин унга махсус талон 
ёзилади. Бу талон газламани \исобга олиб бориш учун дастлабки 
дужжат дисобланади. ТУкувчилар тУкиган газламанинг умумий 
микдорини аникдашда шу талонга асосланилади. Талонга 
газламанинг нави дам ёзиб куйилади.

Газлама тупи СД-110 тозалаш-тарашлаш машинасига ёки СВ- 
110 тарашлаш машинасига, ёки булмаса универсал тарашлаш- 
тозалаш машинасига келтирилади (134-расм), Бу машиналар 
момикни тарашлаш ва газламани иплар, тугунлар, момик, ва бошкд 
бегона нарсалардан тозалаш учун мулжалланган.

УСД машинасида ишлов беришда газлама 1 йуналтириш валиги 
2, компенсацияловчи таранглаш валиги 3 ва махсус мослама 4 
оркали бу ерда эни буйича те кис ёйилади ва керагича тарангланади. 
Кейин газлама устки 5 ва пастки 6 йуналтириш валиклари, 
тухтатиш валиклари 7, йуналтириш валиги <? дан утади ва камера 
77 га киради. Бу ерда унинг сирти ва тескариси тУртта думалок, 
чутка 10 билан тозаланади. Чуткалар газлама харакатига тескари 
йуналишда айлангани учун у яхши.тозаланади. Камерада газлама
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5

133-расм. БУ-2 навларга ажратиш-\исоблаш машинасининг схемаси.

134-расм. Тарашлаш-тозалаш машинасининг схемаси.

бегона нарсалар, момикдан тозаланади, газ лама сиртидаги чициб 
колган иплар, тол ал ар, тугунлар кухарил ад и.

Газламадан ажралган бегона нарсалар, момиц, чанг суриш 
вентилятори ёрдамида кувур 9оркдли чикдриб ташланади. Кейин 
газлама й^налтириш валиклари 12 ва 13 ни айланиб $тиб, вертикал 
текисликда жойлашган туртта тарашлаш мосламасидан иборат
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тарашлаш мосламасига боради. Хар бир тарашлаш мосламасида 
айланувчи цилиндр 14 булиб, унинг сиртига 24 та thf, ясси пичок 
15 ва пичок> 16 маккамланган. Пичок 16 газламанинг бошка 
томонида жойлашган.

Иккита тарашлаш мосламаси газламанинг сиртини, иккитаси 
тескарисини тозалайди. Газлама тарашлаш аппаратидан угаётганда 
сиртидаги чикиб ко л га н иплар, тугунларнинг учи киркилади ва 
суриш вентилятори ёрдамида кувур 17 дан чикариб ташланади. 
Тарашлаш аппаратидан чиккан газлама йуналтириш валиги 18нч 
айланиб утиб, иккита ясси чутка 19 орасидан утади, улар 
газламанинг сирти ва тескарисини тозалайди. Ажралган чанг ва 
ифлосликлар суриш вентилятори ёрдамида труба 20 оркдли чикариб 
ташланади, газлама эса тортиш валиклари 21 орасидан утади. Бу 
валиклар етакчи валиклар кисобланади ва газламани маълум 
тезликда каракатлантиради.

Шундан сунг газлама йуналтириш валиги 20дан утиб, тахлагич 
24 валиги 23 га келади, у газламани узунлиги 0,9 м ли тахламлар 
тарзида тахлайди. Охирги участкада тортиш валиклари 21 дан кейин 
газлама валиклар 25 ва 26 ёрдамида каракатланади.

Тарашлаш машинасига газлама бериб туриш учун газлама 
туплари ёки рулонлари бир-бирига тикилиб, узлуксиз полотно 
Косил килинади. Уланган туплар (рулонлар) нинг калин лиги ва 
эни бир хил булиши керак, чунки тарашлаш аппарата маълум 
Калинлик ва кенгликдаги газламага мослаб урнатилади.

8.9. Трикотаж ва нотукима материаллар 
ишлаб чицариш как,ида тушунча

8.9.1. Трикотаж ишлаб чикариш какида тушунча

Газлама ишлаб чикаришнинг трикотаж усули, тукувчилик 
усулига Караганда анча унумли булиб, трикотаж буюмлар купгина 
Кимматли истеъмол хоссаларига эга.. Бирок трикотажнинг баъзи 
камчиликлари кам бор, масалан, чузилиб кетади, бир хил улчамли 
ва бир хил максадга мулжалланган тукилган газламаларга Караганда 
трикотаж буюмларга куп рок калава ип сарф булади.

Трикотаж буюмлар тайёрлаш учун кар хил толалардан, шу 
жумладан, пахта толаларидан йигирилган калава иплар 
ишлатилади.
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Хар к^андай тузилишли трикотаж тукиш нули билан олинади. 
Тукдшни куйидаги урилишлар гурухига б^лиш м ум кин: кулир ва 
танда тукиш, якка ва куш, асосий, \осила ва накшли Урилишлар.

Кулир ёки кундаланг тукиш Урилишларида \ар  кайси цатор 
халкалари битга ипни эгиб хосил килинади (135 - раем, а).

Танда тукиш урилишларнда битга ип дар кайси кдторда бита, баъзан 
иккита хдлкдни хосил кдлади. Бунда хшщалар устунчалари куш ни 
устунчаларнинг халкалари билан богланади (135-jmcm, б, в). Шундай 
кдлиб, кундаланг тукиш трикотажида бутун полотнони бита ип, танда 
тукиш трикотажида эса танда иплари сиетемаси хосил кдлади.

135-расм, а, б, в да курсатилтан урилишлар якка урилишлар 
Хисобланади. Уларда трикотаж сирги тескарисидан фарк кдлади. 
Куш Урилишда трикотаж сиртидаги халк,а устунчалари хар кайси 
томонда тескарисидаги халкд устунчалари билан гапма-гал келади. 
Бундай Урилишга ластик урипиши киради (135-расм, г ).

135-расм. Трикртаж урилишларйнинг асосий хиллари.

Бундан таш хари, бир хил халкалардан таш кил топтан 
урилишлар асосий урилишлар деб аталади (135-расм, а ва г). Крлган 
барча урилишлар шу урилишлар асосида хосил кдлинади. Бир нечта 
асосий урилишнинг хушилишидан хосила урилиш хосил булади. 
Бунда хар хил урилишлар устунчалари галма-гал келади. Масалан, 
уч игнали трико бунга мисол була олади (135-расм, д).
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Рангли иплар кушиш ва \ар хил ранг эффектлари косил к,илиш 
хисобига асосий урилишларни узгартириб накшли урилишлар 
Косил килинади. Бунга мисол килиб прессли урилишни курсатиш 
мумкин (135-расм, е)

Трикотаж буюмларнинг, хоссалари уларни тайёрлашда 
ишлатилган калава ипнинг хоссалари, буюмнинг зичлиги 
(калинлиги) ва урилиш тури билан белгиланади. Трикотаж канча 
Калин ва калава ид канча пишик булса, трикотаж буюм шунча 
пищик чикдци. Бирок трико, ластик ва бошка урилишларда зичлиги 
бир хил булгани колда узунлик буйича пишиклиги эни буйича 
пишиклигидан юкори булади. Трикотажнинг кайишкоклиги куп 
жихатдан урилиш турига боглик булади. Ластик урилишнинг 
кайишкокдиги энг юкори.

Трикотажнинг ч^зилиш хоссаси \ам унингтузилишига боглик- 
Зичлиги, кайиш кокдиги ва иплар орасидаги иш каланиш  
коэффициента катта булса, трикотаж камрокчузилади. Айтилган 
курсаткичлар бир хил булгани колда ясси осонрок чу зил ад и, косила 
урилишлар кийинрок чузилади. Трико ва ластик тукилишга тескари 
йуналишда чузилади, бирок трико халкд кдторлари буйлаб кам 
чузилиши мумкин.

Трикотаж машиналарининг асосий иш кисмларига и г н а - 
л а р ,  п л а с т и н а л а р  ва и п  т о р т к и ч л а р  киради.

И г н а л а р тилчали, илгакли ва турткичли булади. Дастлабки 
икки типи энг куп таркалган.

Тилчали игналарда бикр илгак 1 (136- раем, а) ва ук 3 атрофида 
осонгина буриладиган тилча 2 булади. Тилча бурилганда ва илгакка 
якинлашганда илгак талчадаги чукурчага киради.

136-расм. Трикотаж навлари. 137-расм. ХалКЭ косил булиш жарасни.



Илгакли игналарда эгилувчан илгак 7 (136-расм, б) булиб, у 
чукурча 2 га ботиб; берКилиши мумкин.

П л а с т и н а  л а р  хдр хил шаклдаги юпкд пластинкалар булиб, 
тухиш пайтида улар игналар орасидан утади ва ипларни \алкд цилиб 
букиш ва \алкдаарни хдракатлантириш учун хизмат кдпади.

И п  у т к а з г и ч л а р  ипларни тухиш игналарига утказади.
Трикотаж тайёрлаш, яъни тухиш жараёнлари бир-биридан иш 

хисмларининг ишлаш жараёни, лойихаси ва буюмнинг урилуши 
билан фарк килади, лекин урилишнинг \амма турлари учун асосан 
бир хил булади. . „

Масалан, бош трикотаж урилиши — ясси (135-расм, а) илгакли 
игналар ёрдамида тухилади ва куйидаги операцияларни уз ичига опади.

Дасглаб сшдин тукдпган трикотаж хдлкдлари I уларнинг асосига суриб 
куйилган игналарда осилив туради (137-расм, а). Кейин игналарга янги 
ип 2 угказилади. Бу ипни пластиналар стрелкалар А буйича букиб янги 
хдлкд \осил килади (137-расм, б). Бужараён кулирлаш дебаггалади. Шундан 
кейин буцилган ип илгак 7остидаги игнанинг учи га сурилади (137-расм, 
в) ва чикдди. Алохида пластина (пресс) игна илгагини стрелка Б буйича 
босиб (137-расм, г) беркитади. Кейин пластиналар зеки халкдлар 7 ни 
стрелка В буйича игналар учи га суради (137-расм, д). Шунда халкдлар 7 
илгакларга кийилади, кейин зеки халкдлар 7 янги \алкдлар 2гатуташади, 
хдлкдлар 7 илгаклардан чикдди, халкалар 7 иплар 2 га кийилади ва янги 
хдлкдлар хосил булади. Тухилган полепнони чузиш вахгида янги хдлкдлар 
хосил булиши тугалланади, (137- раем, е).

8.9.2. Нотухима материаллар ишлаб чицариш ха к, ид а тушунча

Тухимачилик буюмлари ишлаб чихаришнинг умумий хажмида 
нотухима тухимачилик материаллари деб аталадиган материаллар 
тобора купайиб бормохда. Классик усуллар, яъни тухувчилик ва 
трикотаж ишлаб чихаришларидан фаркди уларох, буюмларни 
нотухима усулда тайёрлаш куйидаги афзалликларга эга: паст навли 
хом ашёдан (калта толалар, йигирилмайдиган чихиндилар ва 
хоказодан) фойдаланиш мумкин, жихозларнинг иш унуми юхори, 
ишлаб чихаришдаги технологик утишлар хисхаради ва хоказо.

Нотухима материаллар ишлаб чихаришнинг мохияти шундаки, 
бунда тухимачилик материаллари (толали холст, ип хатлами, 
газлама, трикотаж) нинг бир неча хатлами ёки уларнинг полимер 
плёнкалар ва бошха нотухима материаллар билан аралашмасининг 
бир неча хатлами махсус усулда бирлаштирилади.
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Нотукима материаллар (полотнолар) халк, х^лсалигининг турли 
тармокдарида, асосан, техник, турмуш ва медицина буюмлари 
тайёрлашда ишлатилади. Нотухима полотнолардан фильтрлар, 
транспортёр ленталари, брезентлар, аргиш, изоляциялаш, ураш ва 
бошкд материаллар тайёрланади. Турмушда нот$тдша полотнолар 
кийим, pjbrop буюмлари тайёрлашда, шунингдек сунъий чарм учун 
асос сифатида ишлатилади. Медицинада улародн хирургия ва акушерлик 
томпонлари, халатлар, кургкалар, салфеткалар, сочикдар тайёрланади.

Нотукима материаллар механик ёки кимёвий технология асосида 
ишлаб чихдрилиши мумкин. Мамлакатимизда нотухима полотнолар 
тайёрлашнинг механик усуллари — тук^ша — тикма, босма — намат, 
игна санчиш усуллари кулланилади. Нотукдма материаллар кимёвий 
технология асосида дастлабки хом ашёнинг айрим компонент- 
ларини ёпиштириб тайёрланади.

Нотухима полотноларни ип газлама саноатида энг кенг 
тархдлган тукима-тикма усулда ишлаб чикдрищда тараш-тукиш 
агрегатидан фойдаланилади. Бу агрегат тараш машиналари 1 (138- 
расм), тарандини узгарткич 2, кундаланг транспортёр 5 дан, галтак 
5 ли ва товар валик 6 ли тукиш(тикиш) машинаси 4 дан иборат.

Толалар тараш машиналарига, у ердан эса узгарткичга тушади. 
Узгарткичда таранди кдтламлари бир-бирининг устига тушиб зарур 
цалинликдаги те кис хдтлам косил килади. Транспортёр 1 (139- 
расм) холстни тикиш машинасига келтиради. Иш зонасида пастдан 
цатламни пастки пластиналар 2 тутиб туради, юкрридан эса устки 
пластиналар 3 босиб туради.
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Машинага ипли галтаклар 4 урнатилади. Иплар галтакдан 
чувалиб скалко 5, ип ажраткич 6 орцали утади ва кулокуш игналар 
7 га келади. Туташгиргич Рли тукушг игналари 8 кдтламни тикади. 
Тицилган полотнони вал 10 суради ва у туп 11 тарзида уралади.

Таранди кдтламини тУкишнинг бутун жараёни танда тУкиш 
трикотаж маш инасида халца хосил бУлиши жараёнидаги 
фаолиятларга булинади. Толали холст икки томондан богловчи 
иплар: сиртидан хал^алар остови, тескарисидан тортцилар билан 
богланааи, натижада холст пишикдашади.

Тукиш-тикиш машинасини агрегатдан ажратиб ишлатиш хам 
мумкин. Масалан, холст Урнига газлама ёки иплар тушамаси 
ишлатилганда шундай кдлинади. Бу холда АЧВ агрегатлари ва 
Россияда ишлаб чицарилган ВП ёки Чехословакияда ишлаб 
чикдрилган (Арахне) ёки Германияда ишлаб чикдрилган (Маливат) 
тукиш-тикиш машиналаридан биргаликда фойдаланилади.

Бошкд сохаларда нотУкима материаллар тайёрлашнинг босма- 
намат ёки игна санчиш усуллари кулланилади. Бунда жун толаларга 
механик таъсир кУрсатилганда уларнинг босилиш хоссасидан 
фойдаланилади.

Тафтинг гиламлар хам нотукима усулларда тайёрланади. Бу 
усулда каркас газламага илмок иплари кийдирилади ва халкдлар
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Кирхилиб илмок, ^осил килинади. Тескари томони латекс 
ёпиштириб ёки бошка усулларда мустахкамланади.

Нотукима буюмлар ассортимента тобора кенгайиб бормокда.

Туку в дастгохининг унумдорлиги 
ва тукиш жараёнилаги чикиндилар

Тукув дастгохининг унумдорлиги маълум вахт давомида ишлаб 
чикарилган тукима узунлигига айтилади. Унумдорлик хисобли ёки 
хакдкий булиши мумкин. Тукув дастгохининг хисобли унумдорлиги 
ФВК ни хисобга олмаган холда тонилади.

Тукув дастгохининг хисобли (назарий) унумдорлиги, м/с.

Пн = п 1 /(Р а -100)

Бунда п -  дастгохоаги бош валнинг айланишлар частотаси, мин*1;
t -  вахт, мин
Ра -  аркок. буйича тукиманинг зичлиги, 1 см.даги иплар.
Тукув дастгохининг хакикий иш унумдорлиги, дастгохнинг 

тухташлар вактини хисобга олган холда топилади:
Тукув дастгохининг хаки кий иш унумдорлиги, м/с.

П х =  п • t • ФВКДРа • 100) = NH ФВК

ФВК -  тукув дастгохи ишининг фойдали вахт коэфициенти.
Хар хил энли т^хув дастгохларининг унумдорликларини 

анихлашда, унумдорликни метр квадратда аниклаш  хулай 
хисобланади.

Тукув дастгохининг хакикий иш унумдорлиги, м2/с.

Пм2 =  n t • ФВК • В /  (Ра • 100)

Бунда В -  тукиманинг эни, м.
Тукув дастгохининг унумдорлигини метр архокда хам аниклаш 

мумкин:
Пм.ар. = a-1 • В ФВК

Тукишдаги чикиндилар танда ва архох иплари чикиндиларининг 
йигандисидан ташкил топади.

Танда иплари чикиндиси, %.
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чт = (l, + g  ioo/LTH

Бунда 1( — тукишдан сунг тукув навойнинг охирида цоладиган 
тан да ипларининг узунлиги х (1, =  1,5 + 2,0 м);

Ц -  узукдарни боглашга, янги тули^тукув навойи урнатилгандан 
с^нг уланган-фойдаланилмаган ипнинг узунлиги (12 =  0,4 0,6 м.).

Lt.h . — тукув навойидаги ипнинг рухсат этилган узунлиги, м.
Арцок, ипи чикдндиси, %.

Ча = (1, + 12 К + 13 К, К + 14) 100/L6.

Бунда I, -  туцув дастго^ига аркрк, ипини тугри урнатилганда 
бабинани алмаштиришга сарфланадиган ипнинг узунлиги (1, = 
1+3 м);

12 — узилган ипларни боглашга сарфланадиган ипнинг узунлиги 
(12 =  0,5+1,5 м);

13 -  бабинадаги ип ишлангандан сунг янги бабина урнатишга 
кетадиган ипнинг узунлйги (13= 1+2 м);

14 — ишлангандан сунг найчага крладиган ипнинг узунлиги (14 
=  2+4 м);

L0 — бобинадаги ипнинг узунлиги, м;
К — битта бобинага тугри келадиган ипнинг узулишлар сони;
К, -  айрим ^олатларни \исобга олган \олда узилган ипнинг 

нуксонли урни (К =  0,05+0,2).

Назорат саволлари ва вазифалар

1. Трикотаж урилишининг асосий турлари?
2. Нотукдманинг тук^мадан фарк,и кдндай?
3. Газлама нуксонлари турлари цанак,а?
4. Тукув дастго\ининг иш унумдорлиги кдндай аникданади?
5. Тук^1 шлаги чи^индилар кдндай топилади?
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ХУЛОСА

Дарсликнинг кириш кисмида дастлабки туцималарни тайёрлаш 
усуллари, кейинчалик тукимачилик саноатининг ривожланиб 
бориши ва ишлаб чикдришдз замонавий усулларга утиш учун 
минглаб йиллар талаб этилганлиги, тук,и мачиликтукималари н и н г 
ишлаб чикдриш тарихи баён этилган.

Ушбу дарсликда танда ва арк;ок ипларини тукувга тайёрлаш 
жараёни, эришилган янги техника ва технологиялари талабларини 
Урганиш учун тук^мачилик саноатида мавжуд булган ва янги ишлаб 
чикилган хорижий жихозларнинг ишлаш жараёнлари назарияи, 
юцори тезликни кбайта ураш автоматлари, замонавий тандалаш 
машиналари, куп барабанли охорлаш машиналари, замонавий 
рецептлари, тайёрлаш усуллари, янги хорижий тукув дастго\лари 
курсатилган ва трикотаж, нотук,има материалларини ишлаб 
чикдриш тутрисида тушунча берилган.

Дарсликда тукувчилик технологиясининг хар бир булими 
ж араён лари ни н г мохияти ва мак,сади, бу ж араёнларга 
кулланиладиган жихозлар технологияси, иш жараёни, унинг иш 
унуми, улардан чицадиган чициндилар ва шу жараёнда содир 
буладиган нукронлар, уларни олдини олиш тутрисида маълумотлар 
курсатилганки, талабалар хамда тутушачилик саноати мухандис- 
техник ва илмий ходимлари нуксонсиз матолар ишлаб чи^ариш 
ва чициндилар фоизини камайтириш йулларини урганади. Бу эса 
уларнинг илм ий-техник жихатдан малакасини ош иш ига 
кумаклашади ва ижобий натижаларга эришиш учун ёрдам беради.
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