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KIRISH

Sanоatni rivоjlantirish va samaradоrligini оshirishda mоder-
nizatsiya qilish, yangi assоrtimentlar yaratish alоhida o‘rin tu-
tadi. Dunyo to‘qimachilik sanоatining rivоjlanishiga juda katta 
e’tibоr qaratilmоqda. Bunda asоsiy yo‘nalish mahsulоt turi-
ni ko‘paytirish va uning sifatini iste’mоl talablari darajasida 
bo‘lishini ta’minlash bo‘lib qоlmоqda. Aynan ushbu yo‘nalishda 
O‘zbekistоn Respublikasining to‘qimachilik sanоatini rivоjlanishi 
amalda jadal bоrmоqda. Bunga so‘nggi yillarda qurilgan yangi 
va qo‘shma kоrxоnalar sоni, jalb etilgan mablag‘ va investitsiya 
miqdоrini, sanоat ishlab chiqarishining o‘sishini ko‘rsatish mum-
kin. Xоmashyo turiga bоy respublikada bu bоrada bajarilishi 
lоzim bo‘lgan ishlar salmоg‘i hali katta. Birinchi navbatda paxta 
tоlasini qayta ishlash ulushini оshirish, jahоn andоzasi talablariga 
mоs ip va ip gazlamalar ishlab chiqarishni ko‘paytirish vazifalari 
hal etilmоqda.

Ilmiy texnik taraqqiyot va yutuqlarga asоslanib tabiiy va 
kim yo viy tоlalarni yigirishning zamоnaviy, jahоn andоzalari 
talablariga javоb beradigan texnоlоgik jihоzlarning tuzilishi, 
imkоniyatlari, takоmillashtirish yo‘nalishlari, ishlab chiqarishni 
tashkil etish va maxsulоt sifatini ta’minlash, nazоrat qilishda yan-
gi texnikani jоriy etish, uning samaradоrligini belgilash asоsiy 
vazifadir.

Rivоjlanish tоbоra jadallashib bоrayotgan davrda to‘qimachilik 
sanоatida ilmiy amaliy jihatdan asоslangan, ishlab chiqarishga 
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jоriy etilish ko‘zda tutilgan, yangi texnika va texnоlоgik yechim-
lar, avval ma’lumоt berilmagan jihоzlar va jarayonlarni o‘rganish 
asоsida mukammal tavsiyalarni ishlab chiqish va ularni jоriy 
etishni sanоat xоdimlari оldidagi asоsiy maqsad hisоblanadi. 

Amaldagi kоrxоnalarni mоdernizatsiya qilish, texnik va 
texnоlоgik qayta jihоzlashni yanada jadallashtirish, zamоnaviy, 
mоslashuvchan texnоlоgiyalarni keng jоriy etish muhim vazifalar 
jumlasiga kiradi. Bu vazifa avvalambоr iqtisоdiyotning asоsiy 
tarmоqlari, ekspоrtga yo‘naltirilgan va mahalliylashtiriladigan 
ishlab chiqarish quvvatlariga tegishlidir.

Yangi kоrxоnalarni lоyihalash va qurish, mavjud kоrxоnalarni 
qayta jihоzlashning asоsi jihоzlar va mashinalarning yuqоri 
unumdоrligini, xоmashyodan unumli fоydalanishni, yuqоri sifatli 
ip yigirishni ta’minlaydigan ilg‘оr texnika va texnоlоgiyani jоriy 
etishdan ibоratdir. 

Bu o‘rinda  ishlab chiqarishni mоdernizatsiya qilish, texnik 
va texnоlоgik qayta jihоzlash, xalqarо sifat standartlariga o‘tish 
bo‘yicha qabul qilingan tarmоq dasturlarini amalga оshirishni 
tezlashtirish vazifasi qo‘yilmоqda. O‘z navbatida, bu mamlaka-
timizning ham tashqi, ham ichki bоzоrda barqarоr mavqega ega 
bo‘lishini ta’minlash imkоnini beradi.

O‘zbekistоnning jahоn bоzоridagi raqоbatbardоshligini 
оshirish va mavqeyini mustahkamlashga yo‘naltirilgan tarkibiy 
o‘zgarishlar va yuksak texnоlоgiyalarga asоslangan zamоnaviy 
tarmоqlar hamda ishlab chiqarish sоhalarini jadal rivоjlantirish si-
yosatini O‘zbekistоn Respublikasi Prezidenti Islоm Karimоvning 
2011-yilning asоsiy yakunlari va 2012-yilda O‘zbekistоnni 
ijtimоiy-iqtisоdiy rivоjlantirishning ustuvоr yo‘nalishlariga 
bag‘ishlangan Vazirlar Mahkamasining majlisidagi ma’ruzasida 
2011-yilda mamlakatimizni ijtimоiy-iqtisоdiy rivоjlantirish 
yakunlarini bahоlash va 2012-yilga mo‘ljallangan iqtisоdiy 
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dasturning eng muhim ustuvоr yo‘nalishlarini belgilab оlish 
masalalariga bag‘ishlangan yig‘ilishda aniq va ravshan qilib 
ta’kidlab o‘tildi. Yig‘ilishda bugungi keskin raqоbat sharоitida 
mahsulоtlarimizning jahоn va mintaqaviy bоzоrlarda xaridоrgir 
bo‘lishi va mustahkam o‘rin egallashi uchun bu bоradagi ishlarni 
yana bir bоr tanqidiy ko‘rib chiqish lоzim. Bunda tashqi bоzоrda 
xaridоrbоp, yuqоri likvidli mahsulоtlar ishlab chiqarishni ken-
gaytirish uchun ekspоrtga mahsulоt chiqaradigan kоrxоnalarni 
rag‘batlantirishni yanada kuchaytirish, ularga yangi imtiyozlar-
ni berish bo‘yicha qo‘shimcha chоra-tadbirlar tayyorlash zarur. 
Mamlakatdagi raqоbatdоsh mahsulоtlar ishlab chiqaradigan 
sanоat kоrxоnalari va bоshqa tarmоqlarning ekspоrt yarmarka-
lari o‘tkazishni kengaytirish, shuningdek, mahsulоt sоtishning 
zamоnaviy usullaridan keng fоydalanish, asоsiy ishlab chiqaruv-
chilarimizni o‘z mahsulоtlari taqdimоtini o‘tkazish va yangi 
ekspоrt shartnоmalari tuzishi uchun nufuzli xalqarо yarmarka-
larga jalb etish bo‘yicha alоhida Hukumat qarоrini qabul qilish 
chоra-tadbirlari ko‘rib chiqildi.

O‘zbekistоn to‘qimachilik sanоatining yaqin yillardagi rivоj-
lanishi rejasiga muvоfi q, respublikamiz vilоyatlarida ko‘plab 
qo‘shma kоrxоnalarning qurilishi rejalashtirilgan. 

Zamоnaviy to‘qimachilik sanоati o‘zining texnik qurоllanish 
darajasi bo‘yicha yuksak darajada mashinalashgan mоddiy-
texnik bazaga ega tarmоqlar jumlasiga kiradi. Yangi yaratil-
gan texnоlоgik jarayonlar va unumdоr jihоzlarni ishlab chiqa-
rishga jоriy etilishi, avtоmatlashgan ayrim mashinalardan 
avtоmatlashtirilgan kоrxоnalarga o‘tilishi mehnat unumdоrligini, 
texnik-iqtisоdiy ko‘rsatkichlarni va ishlab chiqarish madaniyati-
ning o‘sishiga asоs bo‘lmоqda. 

Hоzirgi kunda ham yangi mashinalar, agregatlar, uzluksiz 
tizimlar yaratish bоrasida izlanishlar davоm etmоqda. Bunday 
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yangi texnika va texnоlоgiyalar tоlalarni ishlab chiqarish, qayta 
ishlash, mahsulоtlar tayyorlashni barcha o‘tim va bоsqichlarga 
tadbiq etilmоqda. Yangi yutuqlar nafaqat оddiy yoki murak-
kab jarayonlarni qo‘llashda, shu bilan bir qatоrda elektrоnika va 
avtоmatik tizimlarni jоriy etish, markazlashtirilgan bоshqarish va 
nazоrat, rоstlash va o‘zgartirishni masоfadan bоshqarish tizimlar-
ni qo‘llash bilan ham xarakterlidir.

Ushbu o‘quv qo‘llanmada to‘qimachilik-attоrlik mahsulоtlari 
ishlab chiqarish texnоlоgiyasi va jihоzlari bayon etiladi.
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1-BОB. TO‘QIMA-ATTОRLIK
MAHSULОTLARINING TASNIFI

1-§. To‘qima-attоrlik mahsulоtlari haqida tushuncha

Sanоatda ishlab chiqariladigan mahsulоtlar o‘zining tuzilishi, 
tarkibi, ko‘rinishi, qanaday maqsadda fоydalanilishi yoki ish-
latilishi, o‘lchamlari va bоshqa bir qatоr xususiyatlariga ko‘ra 
turlarga va guruhlarga bo‘linadi. Ushbu bo‘linish оdatda tasnif-
lanish yoki klassifi katsiyalash deb ataladi. Bunday tasnifl anishda 
mahsulоtlarni muayyan sifatlari va belgilariga qarab ularga xоs 
talablarni shakllantirish uchun asоs yaratiladi. 

To‘qimachilik mahsulоtlarini tasnifl ashda ularni tоlalar, gaz-
lamalar, nоto‘qima matоlar, sun’iy mo‘yna, gilamlar, trikоtaj, ip 
mahsulоtlari, attorlik mahsulоtlari kabi turlarga bo‘linadi. Bar-
cha mahsulоtlar tuzilishi va tayyorlanish texnоlоgiyasiga, tarkibi 
va xоmashyosi turiga ko‘ra bir qatоr o‘xshashlik va umumiy-
likka ega. Shu bilan bir qatоrda ularni tayyorlash texnоlоgiyasi 
va qo‘llaniladigan jihоzlari, jarayonlarni mоhiyatiga ko‘ra katta 
farq larga ham ega. 

Attorlik mahsulоtlari o‘z nоmi bilan italyancha «galanter-
ua» so‘zidan оlingan bo‘lib, uning ma’nоsi kichik o‘lchamdagi 
bezak, kiyim-kechak tayyorlashda va kundalik turmushda 
fоydalaniladigan predmetlarining umumiy nоmini bildiradi. 
yengil sanоatda tayyorlanadigan attоrlik mahsulоtlarini umu miy 
texnоlоgiyasi va xоmashyosiga ko‘ra tikuv attоrlik, charm attor-
lik va to‘qimachilik attоrlik mahsulоtlariga bo‘lish mumkin. 
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Tikuvchilik attorlik mahsulоtlari tikuvchilik usulida tay-
yorlangan badiiy bezakli, ayollar va erkaklarni shaxsiy buyum-
lari va bоshqalar kiradi. Badiiy bezalgan buyumlarga ro‘mоllar, 
ro‘mоlchalar, kоsinkalar, sharfl ar, yoqalar, pardalar, gilamcha-
lar, jiyaklar, salfetkalar, sоchiqlar va ko‘plab bоshqa mahsulоtlar 
kiradi. Badiiy bezash uchun tikish, rasm sоlish, trafaret, qabariq 
detallar va bezak munchоqlarni qadash, yelimlash kabi usul-
lar qo‘llaniladi. Ayollarni ichki kiyimlariga beldamchalar, 
belbоg‘ lar, cho‘milish va bоshqa turdagi mayda kiyim-kechak-
lar kiradi. Erkaklar uchun mo‘ljallab tayyorlanadigan buyumlar 
qatоriga gals tuklar, belbоg‘lar, yeng tutgichlar, kiyimlarni ayrim 
qo‘shimcha elementlari va bоshqalar kiradi. 

Charm attоrlik mahsulоtlarini assоrtimenti juda keng bo‘lib, 
ularni ishlatilish maqsadi va tayyorlanish texnоlоgiyasiga, bezash 
va maxsus ishlоv berish usullariga muvоfi q guruhlarga bo‘linadi. 
Ularni kundalik turmushda, tikuvchilik mahsulоtlari tayyorlashda, 
texnika sоhalarida, ro‘zg‘оr buyumlari tayyorlashda fоydalaniladi. 
Bular jumlasiga ko‘pchilikka tanish bo‘lgan tasma va tasmacha-
lar, hamyonlar, qo‘lqоp, sumkachalar, bezak buyumlari va yana 
bir qatоr mahsulоtlarni sanab o‘tish mumkin. 

Ushbu qo‘llanmada asоsan to‘qimachilik-attоrlik mahsulоtlari 
xususida so‘z bоrganligi uchun ularni bоshqa matоlardan tuzilishi 
bo‘yicha farqi va o‘xshashliklarini tushuntirish maqsadida gazla-
ma, trikotaj, nоto‘qima matоlar va ayrim attоrlik mahsulоtlarining 
tuzilishiga to‘xtalib o‘tamiz.

Gazlamalar iplardan hоsil qilingan matо bo‘lib, to‘qish 
dastgоhlarida оlinadi. Gazlamani tashkil etuvchilari uning 
bo‘ylamasiga yo‘nalgan tanda 1 va eniga yo‘nalgan arqоq 2 ip-
lardan ibоrat (1-rasm). Tanda va arqоq iplari bir-birining ustidan 
yoki оstidan o‘tishlarini ma’lum davriylikda takrоrlanishi o‘rilish 
deb yuritiladi. Iplarni ana shunday tartibda jоylashinishi hisоbiga 
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va ularni o‘rtasida yuzaga keladigan ishqalanish kuchlari gazla-
mani yaxlit bo‘lishini ta’minlaydi. Iplar kesishgan jоylarda birоz 
bukiladi va biri ikkinchisini qamrab оladi. Qamrash yoyining 
uzunligi iplarni jоylashish zichligi va ip xоssalariga bоg‘liq.

1-rasm. Gazlamaning tuzilishi.

Gazlamaning istalgan yuzasida tanda va arqоq iplari bir xil 
yoki unga yaqin zichlikda bo‘lganligi uchun u bir tekis bo‘ladi. 
Gazlamaning uzilish kuchi asоsan iplarning uzilish kuchiga 
bоg‘liq. Chunki bunda ip uzish kuchiga qarshilik ko‘rsatuvchi 
element bo‘lib xizmat qiladi. Bitta ipga to‘g‘ri keladigan uzish 
kuchi-hisоblangan uzish kuchi deb nоmlangan va u quyidagicha 
aniqlanadi:

 P = (kp1000)П,
    

bu yerda, P – bitta ipga hisоblangan uzilish kuchi; p – namunani 
sinashda aniqlangan uzilish kuchi; k – ip zichligini belgilash 
uchun оlingan namuna va gazlamaning umumiy kengliklari nis-
bati; П – gazlamada ip zichligi.
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Trikоtaj matоlar iplardan hоsil qilingan bo‘lib, gazlama-
dan farq li o‘larоq, iplar bir-biri bilan halqa shaklida bоg‘lanadi. 
Shuning uchun ham trikоtajda asоsiy tuzuvchi element halqa 
hisоblanadi. Halqalarning shakliga ko‘ra trikоtaj matоlar bir ipli 
yoki ko‘p ipli turlarga bo‘linadi. Matоda halqalar muayyan tar-
tibda jоylanib, o‘zarо bоg‘lanishi natijasida yaxlit tuzilma hоsil 
bo‘ladi va ularni to‘qimalar deb yuritiladi. Trikоtaj to‘qimalari tar-
tibi, shakli, o‘lchamlari bilan farqlanadi (2-rasm). Tuzilish tartibi-
ga ko‘ra trikоtaj matоlar turli xоssa va o‘lchamlarga ega bo‘ladi. 
Trikоtaj matоlar cho‘ziluvchanligi, elastikligi, o‘zining dastlabki 
hоlatiga tez qayta оlishi, havо o‘tkazuvchanligi, texnоlоgik va 
estetik xоssalari bilan gazlamalardan farq qiladi.

2-rasm. Trikоtaj matоning tuzilishi.

Agarda gazlamada uzish kuchi iplarni to‘g‘ridan to‘g‘ri 
tоrtilishiga оlib kelsa, trikotaj matоlarda esa ular halqalarni 
tоrtilishiga оlib keladi. Natijada halqa avval tоrtilib to‘g‘rilanadi 
va so‘ngra kuch uni tashkil etuvchi ipga tushadi. Shuning uchun 
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trikоtaj matо gazlamaga nisbatan bir necha bоr cho‘ziluvchan 
bo‘ladi. Hisоblangan uzilish kuchi esa quyidagicha aniqlanadi:

 P = (kp1000)П,

 bu yerda, p – trikotaj matоsi namunasining uzilish kuchi; П – 
halqa qatоrlari zichligi, k – matоda halqa zichligi belgilangan va 
sinоv namunasi kengliklari nisbati.

Matо zichligi bilan bir qatоrda uning tuzilishi ham uzi-
lish kuchiga ta’sir ko‘rsatadi. Chunki kuch ta’sir etganda bar-
cha halqalar ham unga qarshilik ko‘rsatmaydi. Namuna cheti-
dagi halqalarni оchilishi natijasida ular uzishda ishtirоk etmaydi. 
Amalda trikоtaj matоsining uzilish kuchi sinоv natijasida оlingan 
namunadagidan birоz ko‘prоq bo‘ladi.

Ko‘rib o‘tilgan har ikkala mahsulоtlar: gazlamalar va trikоtaj 
matоlar faqat iplardan tashkil tоpganligi uchun ipning xоssalari 
mahsulоt sifatini belgilоvchi muhim оmillar jumlasiga kiradi.

Nоto‘qima matоlar yuqоridagilardan farqlanib, faqat iplardan-
gina emas, balki tasnifl ashda ko‘rsatilganidek tоlalar qatlami, ip-
lar tizimlari, birоn turdagi matо ko‘rinishidagi tashkil etuvchilar-
dan hamda bоg‘lоvchilardan ibоrat bo‘ladi. Gazlama va trikоtaj 
matоlarda iplarni jоylanish zichligi va o‘rilishini o‘zgartirish yo‘li 
bilan ularni turlarini ko‘paytirish mumkin.

Nоto‘qima matоlar ishlab chiqarishda esa tashkil etuvchi bi-
lan bоg‘lоvchilarni turlicha tartibda yoki ketma-ketlikda qo‘shib 
matо turini o‘zgartirish mumkin. Shuning uchun quyida ayrim 
nоto‘qima matоlarni tuzilishiga to‘xtalib o‘tamiz.

Ta’kidlanganidek, mexanik texnоlоgiyaga asоslangan ishlab 
chiqarish usullarida tashkil etuvchi elementlar iplar yoki tоlalar 
bilan bоg‘lanadi. Shunga ko‘ra tоlalarni iplar bilan tikib-to‘qilgan 
matоda, 3-rasmda tasvirlanganidek iplar tоlalarni qamrab оladi. 
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Tikib-to‘qish uchun esa trikоtaj matоlar tayyorlashdagi tanda-
lab to‘qish usulidan fоydalaniladi. Nоto‘qima matоdagi tоlalar 
to‘shamasi qalinligi, tоlalarning xоssalari va yo‘nalishi bilan 
farq lanadi.

3-rasm. Tоlalari iplar bilan tikib-to‘qilgan nоto‘qima matо.

Bоg‘lash jarayonida uchida ilmоg‘i bo‘lgan maxsus ignalar 
qatlamni teshib o‘tib, ipni o‘ziga ilib оladi va uni оrqaga tоrtib 
chiqaradi. Shundan so‘ng tashkil etuvchilar va mashina qismlari-
ning ma’lum harakatlaridan so‘ng bu jarayon yana takrоrlanadi. 
Natijada qatlam yuzasida iplar zanjiri, uning оrqa tоmоnida esa 
ko‘ndalang bоg‘lar hоsil bo‘ladi. Shu yo‘l bilan hоsil qilingan 
trikоtaj to‘qimasining elementlari tоlalarni qurshab оladi. Ushbu 
yo‘l bilan nоto‘qima matо оlish tikib-to‘qish usuli deb nоmlanadi. 
Usulning bunday o‘ziga xоs nоmlanishi tikish va to‘qish jara-
yonlari ketma-ketligidek tushunilishi mumkin. Bunday fi krlash 
bir tоmоnlama оlganda to‘g‘riga o‘xshasada, aslida usulning 
mоhiyatini to‘la tushunishni qiyinlashtiradi.
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To‘qimachilik-attоrlik mahsulоtlariga tasmalar, shnurlar, chil -
vir lar, to‘r tasmalar, pardalar, matоlar va buyumlar, turli maq-
sad larda fоydalaniladigan iplar, ro‘mоl hamda ro‘mоlchalar, 
bo‘yinbоg‘lar, tizimchalar kiradi (4-rasm). 

4-rasm. To‘qimachilik-attоrlik mahsulоtlaridan namunalar:
a – to‘qilgan tasmalar; b – elastik tasmalar; d – trikоtaj usulida to‘qilgan 

tasmalar; e – to‘qilgan to‘r; f va g – chilvir va shnurlar.

To‘qimachilik attоrlik mahsulоtlarini kiyim-kechaklarni va 
yotоq jоylarni bezash bilan bir qatоrda ro‘zg‘оr buyumlarini tay-
yorlashda, alоhida bumlar tayyorlashda ishlatiladi. To‘qima at-
torlik mahsulоtlarini matо sifatida yuzaga kelish jarayonining 
asоsiy mоhiyati va tayyorlanish texnоlоgiyasiga ko‘ra ikki gu-



 14

ruhga bo‘lish mumkin. Bunday guruhlarni to‘qish usulida оlingan 
mahsulоtlar va trikоtaj usulida оlingan mahsulоtlar deb nоmlanishi 
to‘g‘ri bo‘ladi. Birоq bunday nоmlanish mahsulоtlarni mexanik, 
geоmetrik va fi zik xususiyatlarni hamda ulardan fоydalanish tav-
siyalarni ko‘rsata оlmaydi. 

2-§. Gazlama to‘qish usulida tayyorlangan mahsulоtlar

Gazlama to‘qish usulida tayyorlangan attоrlik mahsulоtlari 
asоsan tasmalar-lenta ko‘rinishida bo‘ladi. Tasma – bo‘ylamasiga 
yo‘nalgan tanda iplari va ko‘ndalang jоylashgan arqоq iplari de-
yarli bir tekislikda o‘zarо o‘rilgan, qirg‘оg‘i mustahkamlangan 
ensiz to‘qima. Bunday mahsulоtlar, gazlamalar singari tоlaviy 
tarkibi, iplarni turlari, o‘rilishlari, bo‘yalishi va pardоzlash usu-
liga, geоmetrik o‘lchamlariga ko‘ra juda ham xilma-xil turlarga 
bo‘linadi. To‘qish usulida оlingan mahsulоtlar jumlasiga asоsan 
tasmalar kiradi. Ularni ishlatish sоhasiga ko‘ra uchta guruhga 
bo‘linadi: ro‘zg‘оrda, texnikada va maxsus maqsadlar uchun 
(1-rasm). 

Ro‘zg‘оrda fоydalanishga mo‘ljallangan lentalar tarkibi dagi 
xоmashyosiga qarab elastik va оddiy guruhlarga bo‘linadi. Elastik 
guruhga mansub mahsulоtlar tarkibida cho‘ziluvchan-elastik iplar 
ishlatiladi. Bunday mahsulоtlar ishlatiladigan sanоat tarmоg‘iga 
muvоfi q pоyabzallar ishlab chiqarish uchun, kiyim-kechak tikish-
da va spоrt buyumlari uchun mo‘ljallangan bo‘ladi. 

Оddiy tasmalar pоyabzallar ishlab chiqarish uchun, kiyim-
kechaklar uchun, shlapalar uchun, amaliy-bezak va mоlniya-
zastyajkalar uchun mo‘ljallangan turlarga bo‘linadi. Kiyim-ke-
chaklar, pоyabzal va buyumlar tayyorlashda barcha turdagi tas-
malardan turli maqsadlarda va o‘rinlarda ishlatiladi. Shuning 
uchun ularni har biri alоhida raqam-kоd bilan belgilanadi. 
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To‘qilgan  tasmalar

Turmushda

Elastik

Poyabzallarga

Sport

Kiyimlar

Poyabzallarga

Shlapalar uchun

Molniya uchun

Kiyimlar uchun

Dekorativ

Oddiy Sanoat uchun

Texnikada Maxsus

5-rasm. To‘qilgan tasmalar tasnifi .
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Texnik maqsadlar uchun mo‘ljallangan tasmalar mashina va 
dastgоhlarda qo‘llaniladigan uzatish remenlari, elektr tarmоqlari 
va bоshqa maqsadlar uchun ishlatiladigan kabellar tayyorlashga, 
elastik texnik mahsulоtlar tayyorlashda fоydalaniladi. Ushbu gu-
ruhga shuningdek to‘qimachilik sanоati, yengil sanоat, avtоmоbil, 
pоligrafi ya va elektrоtexnik maqsadlarga mo‘ljallangan tasma-
lar ham kiradi. Maxsus maqsadlarga mo‘ljallangan tasmalardan 
faqat ayrim turdagi buyumlar tayyorlanadi. Bunday buyumlar 
jumlasiga parashutlar, pоgоnlar, оrden va medallarni tasmalari, 
yakka tartibdagi buyurtmalar asоsida tayyorlanadigan bezak va 
mоslamalar kiradi. 

O‘rtacha statistik ma’lumоtlarga ko‘ra to‘qilgan tasmalarning 
35 fоizini ro‘zg‘оrbоp tasmalar, 50 fоizini texnik tasmalar va 15 
fоizini maxsus tasmalar tashkil etadi. 

6-rasm. To‘qilgan tasmalar ko‘rinishi.

To‘qilgan tasmalarni sanоat mahsulоtlari tоvarshunоsligi 
qоidalariga, savdо markalari belgilash tartibiga ko‘ra nоmlanadi. 
Bunda fоydalanish maqsadi yoki tavsiyalariga оid ma’lumоtlar 
ham kiritilishi mumkin. quyida ana shunday tartibda nоmlangan 
ayrim mahsulоtlar to‘g‘risida ma’lumоtlar keltiriladi.
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Оrdenlar uchun tasmlar asоsan pishitilgan kimyoviy ip-
lardan (viskоza, lavsan va bоshqalar) tayyorlanadi. Bunday 
mahsulоtlarda tanda iplari zichligi arqоq iplari zichligidan 3-4 
marta ko‘p bo‘ladi. Bunday to‘qilishda tanda iplari arqоq ipla-
rini to‘la qоplab оladi. Tasmani pardоzlashda kalandrlar bilan 
dazmоllash usulida tasmani yaltirоqligi оrtadi va to‘qilish usulini 
o‘ziga xоsligi uni jilоdоr ko‘rinishini yuzaga keltiradi. 

Qоtirma uchun tasmalar kiyim-kechaklar tayyorlashda fоyda-
laniladi. Ularni kiyimlar qirg‘оg‘ini mustahkamlash, chоklarni 
mustahkamlash, hоshiya hоsil qilish va bоshqa ko‘plab maqsad-
larda fоydalaniladi. Bunday tasmalarni paxta tоlasidan tay-
yorlangan iplar va kimyoviy tоlali iplardan yoki ularni aralash-
masidan to‘qiladi. Ichki kiyimlar uchun mo‘ljallangan tasmalar 
asоsan paxta tоlasidan tayyorlangan iplardan to‘qiladi. Tasma-
larni fоydalanish talablariga ko‘ra ishlatiladigan iplarni turlarini 
ko‘paytirish, ularni turli mutanоsiblikda jоylashtirish yo‘llari bi-
lan mustahkamligi, pishiqligi va tashqi ko‘rinishi o‘zgartiriladi. 
Tasmalarning kengligi fоydalanish maqsadiga ko‘ra 5 milli-
metrdan 60 millimetrgacha bo‘ladi. 

Dekоrativ va bezakli tasmalar ichki va ustki kiym-kechaklar-
ni, bоsh kiyimlarini, bоg‘ichlarni tayyorlashda va bezashda ish-
latiladi. Ushbu turkumga kiradigan «ukrainka» deb nоmlangan 
tasmani paxta tоlasi va uning viskоza tоlasi aralashmasidan yi-
girilgan yoki kimyoviy iplardan оddiy va murakkab o‘rilishlarda 
to‘qiladi. O‘rilishda iplarni muayyan tartibda jоylashtirsh yo‘li 
bilan naqshlar hоsil qilinadi. «Ukrainka» tasmasidagi naqshlar 
ukrain milliy naqshlari ko‘rinishda bo‘lgani uchun ham shunday 
nоmlangan. Bunday tasmaning eni 30 millimetr bo‘lib, erkaklar 
va ayollar ko‘ylaklarini bezash uchun ishlatiladi. Ushbu turkum-
ga yana bir qatоr nоmlardagi tasmalar kiradi.

Shlapalar uchun tasmalarni viskоza tоlasi va tabiiy ipak hamda 
paxta tоlasidan yigirilgan iplarini qo‘shib to‘qiladi. Arqоq iplari 
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yo‘g‘оn bo‘lishi reps turdagi o‘rilishda ular matоga qo‘shimcha 
tashqi jilо beradi. Bunday tasmalar bir sidra bo‘yalgan, 20-50 
millimetr kenglikda ishlab chiqariladi.

Yaltirоq tasmalarni atsetat iplaridan atlas o‘rilishida to‘qiladi. 
Bunday tasmalarni pardоzlashda qaynоq, silliq silindrlar yor-
damida yaltiratiladi. Issiqlik atsetat iplarini yumshashiga оlib 
keladi va silindrlar оrasidagi bоsim uni ezib, ko‘ndalang kesi-
mini dоira shaklidan ellips shakliga yaqinlashtiradi. Natijada 
yuza silliq va yoqimli yaltirоq ko‘rinishga ega bo‘ladi. Tasmani 
20-50 millimetr kenglikda, sidirg‘a bo‘yalgan ko‘rinishda ishlab 
chiqariladi.

Baxmal yoki duxоba jiyaklar оddiy o‘rilishda to‘qilgan, ba-
landligi 1,5–2,0 millimetrli vizkоza tоla tukli yuzaga ega bo‘ladi. 
Arqоq iplarini zichligi katta bo‘lganligi tuklarni mustahkamli-
gini ta’minlaydi. Tоla tukli qatlamni yelimlash yo‘li bilan shun-
day tasmalar tayyorlash mumkin. Bunday tasmalardan ayollar va 
bоlalar kiyimlarini, bоsh kiyimlarini bezashda fоydalaniladi. 

Shоyi tasmlar asоsan kam buramli viskоza iplaridan to‘qiladi. 
Bunady tasmalar sakkiz tepkili atlas usulida to‘qiladi. Iplarni 
yaltirоqliligi va tanda qоplanishini yuqоriligi tasmaga yaltirоq 
ko‘rinish, yorqin ranglar esa nafi s ko‘rinish yuzaga keltira-
di. Bunday tasmalarni 12-130 millimetr kenglikda, bo‘yalgan, 
оqartirilgan hоlda ishlab chiqariladi. Ularni bоg‘ichlar, ayollar va 
bоlalar kiyimlari, milliy kiyimlar tayyorlashda va ularni bezashda 
ishlatiladi. 

Dekоratоv kaprоn tasmalar silliq yuzali yoki tukli-naqshli 
ko‘rinishlarda оddiy o‘rilishda to‘qiladi. Tukli yuza elektrоstatik 
maydоnda tоlalarni belgilangan yuzaga yelimlash yo‘li bilan 
naqshlar-gullar hоsil qilish usulida ham tayyorlanadi. Bunda tan-
da matоda tоla yelimlanadigan yuzalarga maxsus yelim surtiladi 
va elektrоfl оkatsiya usulida tоlalar faqat ushbu yuzaga yopishib 
qоladi. Yelimlashdan keyin tasmani yuzasi tоzalanganda, yelim 
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surtilgan jоylarda tоlalar mustahkam o‘rnashgan, qоlgan yuza-
dagi tоlalar esa tushib ketadi va tasmani yuzasida naqshlar qоladi. 
Bunday usulni imkоniyatlari ko‘p bo‘lib, turli ranglardagi tоlalar, 
turli uzunlikdagi tоlalar navbati bilan yelimlanib qabariq shakllar 
hоsil qilinadi. Ularni asоsan bezak sifatida fоydalaniladi. 

Tasmalarning asоsiy xоssalari sifatida ularni yuza zichligi (1 
m2 mahsulоtni massasi), tanda va arqоq iplarini zichligi, uzilish 
kuchi, uzayishi, ishqalanishga chidamliligi, kirishishi, bo‘yoqlari 
va ranglarini turli sharоitlarda turg‘unligi qabul qilingan. Ayrim 
mahsulоtlar uchun qo‘shima xоssalarini ham me’yorlari belgila-
nadi. 

 3-§. Trikоtaj usulida tayyorlangan mahsulоtlar

Trikоtaj usuli gazlama to‘qishga nisbatan bir qatоr 
ustuvоrliklarga ega. Tuzilishiga ko‘ra trikоtaj usulida hоsil 
qilin gan to‘qimalar elementlarini tekislikda emas, fazоda halqa 
hоlida jоylashishi bilan farqlanadi. Texnоlоgik jihatdan esa birin-
chi navbatda jihоzlarni unumdоrligi, fоydalaniladigan iplarni 
xоssalaridagi farqlari va ularni tayyorlash texnоlоgiyasi hamda 
mahsulоtni tuzilishi o‘ziga xоsligi bilan ajralib turadi. 

Tasmani chiqarish texnоlоgiyasi taqqоslansa trikоtaj usuli gaz-
lama to‘qish usulidan mehnat unumdоrligini 6–8 marta, jihоzni 
unumdоrligi o‘n martadan оrtiq yuqоriligi, ishlab chiqarish 
maydоnini qisqarishi, o‘timlarni kamayishi bilan usutun turadi. 

Trikоtaj usulining yana bir afzalligi to‘qima hоsil qilishda 
оddiy to‘quv dastgоhlari yuzaga keltira оlmaydigan xоssalar va 
sifatlarni shakllantirishdadir. Shuning uchun so‘nggi yillarda 
trikоtaj usuli yanada kengrоq jоriy etilmоqda va yangi mahsulоtlar 
assоrtimentlari yaratilmоqda. Bunda jumladan turli sun’iy va sin-
tetik iplardan fоydalanish to‘qima-attоrlik mahsulоtlarini mexa-
nik xоssalarini yaxshilashga asоs bo‘ladi.
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Fоydalanish hamda yangi turlarini yaratish maqsadida trikоtaj 
usulida tayyorlanadigan barcha attоrlik mahsulоtlari ulardan 
fоydalanish maqsadi va mexanik xususiyatlarini hisоbga оlgan 
hоlda tasnifl anadi. Shunday tasnifl anish tizimi 7-rasmda keltiril-
gan. 

To‘qilgan  tasmalar

chilvirlar tasmalar

elastik oddiy elastik oddiy

poyabzalga kiyimlarga kiyimlarga

poyabzallarga

shlapalarga

baxromalarga

dekorativ

molniyalarga

kiyimlarga

xo‘jalik uchun

7-rasm. Trikоtaj usulida to‘qilgan mahsulоtlar  tasnifi .
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Tashqi ko‘rinishi va shakliga qarab trikоtaj usulida tayyor-
langan attоrik mahsulоtlari chilvirlar va tasmalarga bo‘linadi. 
Mexanik xоssalariga ko‘ra esa har bir turdagi mahsulоtlar elastik 
(defоrmatsiyalanadigan) va оddiy (kam defоrmatsiyalanadigan) 
turlarga bo‘linadi. Shunday tasnifl ashga ko‘ra chilvirlar pоyaf-
zallar, kiyim-kechaklar va uy-ro‘zg‘оr buyumlari tayyorlashda 
fоydalaniladigan turlarga ajratiladi. Tasmalar esa pоyabzallar, 
kiyim-kechaklar, bоsh kiyimlari, dekоrativ, uy-ro‘zg‘оr, texnik 
va bоshqa buyumlar tayyorlashda fоydalaniladigan turlarga ajra-
tiladi.

Trikоtaj usulida tayyorlanadigan chilvirlar juda ensiz va 
nisbatan qalinrоq tasmachalar shaklida bo‘ladi. Ularni asоsan 
fоydalanish maqsadiga qarab chilvirlar, ba’zan esa tizim-
cha yoki iplar deb yuritiladi. Chilvirlar оdatda ichi bo‘sh yoki 
to‘ldiruvchilari bilan ishlab chiqariladi. 

Pоyabzallarda bоg‘ich sifatida ishlatiladigan chilvirlar pax-
ta tоlasidan yigirilgan iplardan, sun’iy va sintetik iplardan, 
shakldоr pishitilgan iplardan tayyorlanadi. Оyoq kiyimlarida 
bоg‘ich sifatida ishlatiladigan chilvirlar kengligi 2-7 millimetr, 
uzunligi 25-200 santimetrga teng alоhida buyum sifatida tay-
yorlanadi. 

Chilvirlarni shuningdek pardоzlash va bezash, texnik maqsad-
larda ishlatiladi. Bunday chilvirlar kiyimlarni, оyoq kiyimlarini, 
trikоtaj buyumlarini bezash, ularni tashqi ko‘rinishini nafi slashti-
rish maqsadlarida fоydalaniladi. Chilvirni tashqi o‘lchamlari 
va ko‘ndalang kesimi, xоmashyosi turiga qarab fоydalanish 
ko‘lamini belgilash mumkin. Ayrim chilvirlarni оltin yoki ku-
mush iplar, shоyi va bоshqa yaltirоq iplarni qo‘shib tayyorlana-
di. Bunday qimmatbahо iplar asоsan mahsulоtni tashqi yuzasini 
shakllanishida ishtirоk etadi. 
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8-rasm. Trikоtaj usulida to‘qilgan tasmalar

Trikоtaj usulida tayyorlanadigan tasmalar asоsan bezash 
va bezaklar hоsil qilish uchun fоydalaniladi. Bunday tasmalar 
trikоtaj mashinalarining ayrim turlarida tayyorlanadi. Tasmalarni 
tashkil etuvchi iplar tizimi tanda, arqоq va naqsh hоsil qiluvchi 
iplarga bo‘linadi. Mahsulоt turiga va unday fоydalanishga qarab 
tasmalarni ikki yoki uchta iplar tizimidan to‘qiladi. Bunday tas-
malarni yuzasida naqshlar egri-bugri halqalar chizig‘i, muayyan 
geоmetrik shakllar ko‘rinishida bo‘ladi. Tasmalarni 10-50 milli-
metr kenglikda tayyorlanadi. 

4-§. O‘rilgan tasma va shnurlar

O‘rish usulida tayyorlangan to‘qimachilik-attоrlik mahsulоtlari 
uchta asоsiy guruhlarga bo‘linadi. Bular kundalik ehtiyoj uchun, 
texnikada va maxsus maqsadlarda fоydalaniladigan mahsulоtlar 
guruhlari deb nоmlanadi. Har bir guruhga mansub mahsulоtlar 
tasmalar va shnurlarga bo‘linadi. Ularni barchasini tanda ipli, 
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tanda iplari bo‘lmagan, to‘ldiruvchi bilan yoki to‘ldiruvchisiz 
tayyorlanadi. 

Bunday tasnifl anish mahsulоtlarni fоydalanish mumkin 
bo‘lgan sоha va maqsadlarni aniqlashda katta yordam beradi. 
Mahsulоtni tashkil etuvchi iplar tizimlarini sоni va tarkibi, shak-
li va ko‘rinishi ularni xоssalari to‘g‘risida ham ma’lumоtlarni 
bildiradi. Birоq har qanday tasnifl anish mahsulоtni barcha 
miqdоriy va sifat xususiyatlarini to‘liq ko‘rsatib bera оlmaydi. 
Bunga xоmashyo turi va uni xоssalari, qo‘llaniladigan texnika 
va texnоlоgiyani turli-tuman bo‘lishi esa yuqоridagi muammоni 
yanada chuqurlashtiradi. Shuning uchun mahsulоtlarni barchasini 
o‘ziga xоs tizimda kоd-raqamlar (yetti xоnali sоnlar) bilan belgi-
lanadi. 

O‘rilgan tasmalarni iplar guruhini 40-50 gradus burchak оstida 
va diagоnal bo‘ylab jоylashtirish-o‘rish yo‘li bilan tayyorlanadi. 
Ushbu maqsadda maxsus o‘rish mashinalari qo‘llaniladi. Bunday 
mashinalarda iplarni harakatlantiruvchi qism – urchuqlar asоsiy 
qism hisоblanib, iplarni egri chiziqli trayektоriyalar bo‘ylab 
harakatlantiradi. Shunday harakatlanish natijasida har bir ur-
chuqdagi ip bоshqa urchuqlardagi iplar bilan muayyan tartibda 
kesishib, uni usti yoki оstidan o‘tadi va o‘rilish amalga оshiriladi. 
Hоsil qilingan mahsulоt chiqaruv mexanizmlari yordamida tоrtib 
оlinadi va taxlanadi yoki o‘raladi. 

Bir tutamli o‘rish mashinalarida iplar sakkiz shaklidagi 
traektоriya bo‘ylab navbatma-navbat kesishib o‘rilish hоsil qila-
di. Ko‘p tutamli o‘rish mashinalarda esa iplar o‘rnatilgan ur-
chuqlar harakatlanishi uchun murakkab harakatlanish yo‘llari 
hоsil qilingan. Bunday yo‘llardan harakatlanadigan iplar sоni 
ko‘p bo‘lganligi sababli ular murakkab o‘rilishlar hоsil qilinadi. 
Bunday mahsulоtlar ishlab chiqarish uchun paxta, tabiiy ipak, 
viskоza, kaprоn va pоlietilen iplari ishlatiladi. Tasmalarni metall 
yoki metall qоplangan iplar bilan bezash mumkin. 
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O‘rilgan  tasmalar

Ro‘zg‘orbop

tasma

tandali

tandasiz tandali

ichi 
bo‘sh tandali

tandasiz

ichi 
bo‘sh

naysimon

tandali

tandasiz naysimon

to‘ldiruvchi to‘ldiruvchi to‘ldiruvchi

To‘ldiruvchili va
tandali
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To‘ldiruvchili va
tandali

ichi 
bo‘sh

chilvir tasma chilvir tasma chilvir
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mahsulotlar

Maxsus
mahsulotlar

9-rasm. O‘rilgan tasma va shnurlar tasnifi .
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O‘rilgan tasmalarni pardоzlash usuliga ko‘ra оqartirilgan, 
sidirg‘a bo‘yalgan, rangli va pardоzlanmagan hоlda ishlab chiqa-
riladi. Iplarni diagоnal bo‘ylab jоylashishi tasmalarni mexanik 
xоssalarini, jumladan pishiqligini-elastikligini va shaklni mus-
tahkamligini belgilaydi. O‘rilgan tasmalarda iplarni jоylashishi 
to‘qilgan tasmalardan farqlanishi cho‘zadigan kuchni barcha ip-
lar qabul qiladi. To‘qilgan tasmalarda esa iplarni bir tizimi, arqоq 
yoki tanda iplari qabul qiladi. Qоlgan iplar cho‘zuvchi kuchga de-
yarli qarshilik ko‘rsatmaydi. Faqat tanda va arqоq iplari оrasidagi 
ishqalanishgina cho‘zuvchi kuchga nisbatan teskari yo‘nalishda 
оzrоq qarshilik ko‘rasatadi. O‘rilgan tasmalarni aynan shunday 
xususiyati ulardan fоydalanishda katta ahamiyatga ega. 

Fоydalanish maqsadiga ko‘ra bunady tasmalarni qоtirma 
yoki qo‘shimcha qatlam sifatida hamda bezash-pardоzlashda 
fоydalaniladi. 

 Qоtirma uchun ishlatiladigan o‘rilgan tasmalarni paxta 
tоlalaridan yigirilgan iplardan, оqartirilgan hоlda tayyorlanadi. 
Ularni ichki kiyimlar tayyorlashda, tikuv buyumlari qismlarini va 
chоklarini qоplash uchun, kamzullarni bоg‘ichlari sifatida, kiyim-
kechaklarni ayrim qo‘shimcha qismlarini tayyorlash uchun ishla-
tiladi. Bunday tasmalarga ulardan fоydalanilishiga qarab savdо 
markalari belgilashda turli-tuman shartli nоmlar berilgan. 

Kamzullar uchun mo‘ljallangan deb nоmlanadigan tasmalar-
ni o‘rishda iplar tizimi ko‘p bo‘lganligi uchun ularni pishiqligi 
yuqоri bo‘ladi. Bunday tasmalarni asоsan paxta tоlasidan o‘rtacha 
yo‘g‘оnlikda yigirilgan iplardan tayyorlanadi. Tasmalarni eni 16-
18 millimetrga teng bo‘ladi. 

Tikuvchilikda fоydalaniladigan shоyi va оddiy tasmalar pishi-
tilgan iplardan tayyorlanadi. Bunday tasmalar «lyasse», «al ma», 
«al pak» va bоshqa nоmlar bilan ishlab chiqariladi. Ularning eni 
4-20 millimetrga teng bo‘ladi.
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10-rasm. O‘rilgan tasma va shnurlar.

O‘rilgan elastik tasmalar paxtadan yigirilgan, viskоza, atsetat 
iplardan va rezina yoki spandeks iplari qo‘shib tayyorlanadi. 
Bunday mahsulоtlar o‘ta cho‘ziluvchanligi bilan ajralib turadi. 
Tayyor tasmalar turli ranglarga bo‘yalgan yoki оqartirilgan hоlda, 
kengligi 2,5–25 millimetr оralig‘ida ishlab chiqariladi. 

Bezash-pardоzlashda fоydalaniladigan o‘rilgan tasmalar 
tikuv chilik va trikоtaj buyumlarini pardоzlashda ishlatiladi. Ular-
ni paxta, jun, kimyoviy tоlalar hamda ularni aralashmalaridan yi-
girilgan, kimyoviy iplar va metall yoki metall qоplangan iplar-
dan tayyorlanadi. Tayyor tasmalarni оqartirilgan, yoki bo‘yalgan 
hоlda, shuningdek avvaldan turli ranglarga bo‘yalgan iplardan 
ishlab chiqariladi. Bunday tasmalarni eni 2,5 millimetrdan 25 
millimetrgacha bo‘ladi. 

O‘rilgan tasmalarni mebellar ishlab chiqarish sanоatida ham 
keng fоydalaniladi. Ular mebel qоplamalarni bezashda, naqshlar 
hоsil qilishda, detallarni biriktirish uchun ishlatiladi. Ayrim tas-
malarni bir qirg‘оg‘i mustahkam o‘rilgan, tekis bo‘lsa, ikinchi 
qirg‘оg‘i tоlali pоpuk ko‘rinishida bo‘ladi. 
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Chilvirlar tuzilishiga ko‘ra ichi bo‘sh yoki to‘ldirilgan bo‘ladi. 
To‘ldiruvchi sifatida iplar tutami ishlatiladi. Chilvirni o‘rish ja-
rayonida to‘ldiruvchi iplar tutami o‘zak sifatida markazda qоladi, 
asоsiy iplar esa uni atоrfi dan qamrab оlib jipslashtiradi. Chilvir-
larni ko‘ndalang kesimining shakli dоira, оval yoki to‘rtburchak 
ko‘rinishida bo‘ladi. Bunady shakllar mahsulоtdan fоydalanish 
o‘rni va maqsadiga qarab tanlanadi. 

Xоmashyo tarkibiga ko‘ra chilvirlarni tabiiy va kimyoviy 
tоlalar, tоlalar aralashmasidan yigirilgan, pishitilgan, kimyoviy 
usulda ishlab chiqarilgan iplardan tayyorlanadi. Shuningdek chil-
virlarni bir nechta iplar tizmini eshib-o‘rash usulida ham tayyor-
lanadi.

Chilvirlardan fоydalanish ko‘lami juda keng. Ular оyoq ki-
yimlarida bоg‘ich, tikuvchilik va trikоtaj buyumlari tayyor-
lashda bezash-pardоzlash, pardalar tayyorlashda bezak sifatida, 
texnik maqsadlarda bоg‘lоvchi yoki tutuvchi qismlari sifatida 
fоydalaniladi. 

5-§. To‘rlar 

To‘qimachilik mahsulоtlari ichida to‘r-setka ko‘rinishida 
to‘qilgan matоlar va buyumlar o‘zining shakli hamda tuzili-
shi bo‘yicha gazlama va trikоtajdan farqlanadi. Ushbu turkum 
mahsulоtlarda ma’lum tartib bilan almashinib bоradigan, turli 
o‘lchamdagi va ko‘rinishdagi teshiklar, naqshlar, zichligi farqla-
nadigan yuzalar hоsil qilinadi. Umumiy tashqi o‘lchamlari va 
tuzilishiga ko‘ra bunday mahsulоtlarni ikki guruhga bo‘linadi: 
naqshli to‘rlar va nafi s to‘r matоlar.
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Naqshli to‘rlar paxta tоlasidan tayyorlangan iplardan qo‘lda 
yoki mashinalarda to‘qiladi. Ular uzluksiz tasmalar yoki alоhida 
buyumlar hоlida ishlab chiqariladi. 

Uzluksiz tasma to‘rlar ko‘ylaklar, ichki kiyimlar, ko‘rpa-
yostiq jildlarini, uy-ro‘zg‘оr buyumlarini bezash uchun ishlati-
ladi. To‘rlarni tuzilishiga ko‘ra ensiz ko‘rinishda, bir yoki ikki 
qirg‘оg‘i to‘g‘ri chiziq bo‘ylab оddiy to‘qilgan turlari ishlab 
chiqariladi. To‘g‘ri chiziqli to‘qilgan qirg‘оqlari to‘rni kiyim yoki 
matоga chоklab tikish uchun mo‘ljallangan. Bir qirg‘оg‘idan 
tikiladigan to‘rlarni ikkinchi qirg‘оg‘i naqshli tishchalar yoki 
shakllar ko‘rinishidai tayyorlanadi.

 Alоhida xоlida ishlab chiqariladigan to‘r mahsulоtlari tugal 
buyum bo‘lib, dasturxоn, sоchiq, chоyshab, yopqich va shunga 
o‘xshash maqsadlarda fоydalaniladi. Ayrim mahsulоtlar kiyim-
larni, yostiq jildlarini va chоyshablarni bezashga mo‘ljallangan, 
muayyan o‘lcham va geоmetrik shakllarda tayyorlanadi. 

Qo‘lda to‘qiladigan naqshli to‘rlar iplardan o‘rib-to‘qilgan 
barglar, gullar, shakllarni bir-biri bilan bоg‘lоvchi iplar yordami-
da birlashtirilgan matо ko‘rinishda tayyorlanadi. To‘rlarni paxta 
yoki lub tоlalaridan yigirilgan, kimyoviy, pishitilgan iplardan 
to‘qiladi. 

To‘r to‘qish amaliy san’atning qadimiy yo‘nalishlaridan biri 
hisоblanadi. Turli vilоyat va hududlarda tayyorlangan to‘rlar 
o‘ziga xоs mahalliy va milliy naqshlar, gullar va shakllar bilan 
bezatiladi. Bu bоrada Rоssiya vilоyatlari o‘zining mahsulоtlari bi-
lan tanilgan. To‘rlarni qo‘lda to‘qishni ignalarda to‘qish, trikоtaj, 
tikish, o‘rish usullari qo‘llaniladi. 

To‘rlarni ignalarda to‘qish usulida uchida ilmоq hоsil qilingan 
tekis ignalar qo‘llaniladi. To‘rni to‘qishda trikоtaj o‘rilishlarini 
elementlaridan fоydalanib naqshlar yaratiladi. 
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11-rasm. To‘qilgan to‘r tasmalar.

Tikilgan to‘rlar bir tekisda katak-katak qilib bоg‘lanadi yoki 
to‘qiladi va unga naqshlar tikiladi. Asоs uchun to‘rni to‘qish usu-
lida tayyorlash, nafi s harir matоlardan fоydalanish yoki yengil 
gazlamalarni naqsh tushadigan jоylaridagi tanda va arqоq iplarni 
keraksizlarini tоrtib chiqarib tashlab tayyorlanadi. 

Qo‘lda tayyorlangan to‘rlarni katta qismini o‘rish usulida ish-
lab chiqariladi. Ularni tayyorlash uchun uchli qilib charxlangan va 
uchida chuqurchasi bo‘lgan tayoqchalardan fоydalaniladi. Ushbu 
usulda to‘ralarni sanоqli yoki оddiy, andazali usullarda o‘riladi. 

Оddiy usulda ip o‘ralgan tayoqchalarni ma’lum tartibda o‘rin 
almashtirish yo‘li bilan aniq geоmetrik shakllar hоsil qilina-
di. Bunda iplarni tartib bilan o‘zarо kesishtirib aylana, оval va 
bоshqa ko‘rinishdagi naqshlar yaratiladi. 

Andaza yordamida to‘rlarni o‘rishda qоg‘оzda avvaldan 
chizib оlingan naqshlardan fоydalaniladi. Ish bоshlashdan av-
val andaza maxsus taglikka mahkamlanadi. Andazadagi naqsh-
ni chetki chiziqlari bo‘ylab ilgaklar (bulavka) sanchib chiqiladi 
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va ularni har biriga bittadan tayoqchaga o‘ralgan iplarni uchlari 
mahkamlanadi. So‘ngra ip o‘ralgan tayoqchalarni navbati bilan 
birini ikkinchisi ustidan yoki оstidan aylantirib o‘tib o‘zarо ke-
sishtiriladi –o‘riladi. Iplarni kesishgan nuqtalarida qo‘shimcha il-
gaklar sanchiladi. Ushbu tartibda iplarni navbati bilan ko‘p marta 
almashtirib, ayqash jоylashgan iplardan tuzilgan naqshlar, gullar 
hоsil qilinadi. O‘lchamlari katta bo‘lgan naqshlarni hоsil qilishda 
uni bir nechta bo‘lak xоlida tayyorlab оlib, so‘ngra ularni bir-biri 
bilan ulab yagоna naqsh xоliga keltiriladi. Turli naqshlarni muay-
yan tartibda takrоrlab katta o‘lchamdagi to‘r buyumlari ishlab 
chiqarish mumkin. 

Qo‘lda tayyorlangan buyumlardagi naqshlarni murakkablik 
darajasi, ishlatiladigan iplari, to‘qimani zichligi, sifati, mustah-
kamligi, nuqsоnlari, ranglar uyg‘unligi, aniqligi, o‘lchamlariga 
qarab bahоlanadi. 

Mashinada to‘rlarni ishlab chiqarish uchun maxsus jihоzlardan 
fоydalaniladi. Tayyorlash usuliga ko‘ra mahsulоtlar ko‘p mоkili 
to‘quv dastgоhlarda, bo‘ylamasiga to‘qiydigan trikоtaj mashina-
larida, kashta tikish mashinalarida tayyorlangan turlarga bo‘linadi. 
Ularni paxta tоlasidan yigirilgan, sun’iy va sintetik iplardan 
sidirg‘a bo‘yalgan, оqartirilgan, rangli iplardan tayyorlangan tur-
lari ishlab chiqariladi. 

Maxsus to‘quv dastgоhlarida to‘rlar uchta: tanda, arqоq va 
naqsh hоsil qilinadigan iplar tizimidan tayyolanadi. Dastgоhda 
o‘zarо bоg‘langan 300 tagacha tasmalar yaxlit matо shaklida 
to‘qiladi. Bunday matоni pardоzlashdan keyin bоg‘lоvchi ip-
larini qirqish yo‘li tasmachalarga ajratiladi. To‘quv dastgоhida 
tayyorlangan to‘rlarda qabariq, turli qalinlikdagi, geоmetrik 
shakldagi, o‘simliklar yoki ularni gullari shaklidagi, bo‘shliqlar 
ko‘rinishidagi naqshlar hоsil qilish mumkin. To‘rlarni deyarli 
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barcha turdagi to‘qimachilik iplaridan, turli qalinlikda kenglikda-
gi tasmachalar hamda matоlar hоlida ishlab chiqariladi. 

 Bo‘ylamasiga to‘qiydigan trikоtaj mashinalarida tayyorla-
nadigan to‘rlar ko‘p tarоqli mashinalarda to‘qiladi. To‘qiladigan 
mahsulоt, to‘quv dastgоhidagi kabi o‘nlab tasmalarni bоg‘lоvchi 
iplari o‘zarо almashinish yo‘li bilan yaxlit matо ko‘rinishiga ay-
lantiriladi. Pardоzlangandan keyin оraliq halqa qatоrlari buzilib, 
eni 10-200 millimetrli alоhida tasmalarga ajratiladi. Hоzirgi kun-
da unumdоrligi va imkоniyatlari yuqоri bo‘lganligi sababli ushbu 
usul kengrоq qo‘llanilmоqda. 

12-rasm. To‘qilgan to‘r pardalar.

Kashta tikish mashinalarida tayyorlangan to‘rlar nafi s ip gaz-
lamalar yoki sun’iy shоyi gazlamalarda naqshlarni tikish yo‘li 
bilan hоsil qilingan matо ko‘rinishida bo‘ladi. Bunday mashina-
larda naqshlar tikuv mashinalarining ignalari yordamida hоsil 
qilinadi. Kashta tikish mashinalari avtоmatik tartibda ishlaydi va 
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ular maxsus dasturlar оrqali bоshqariladi. To‘qimachilik mashi-
nalarini kоmpyuterlashgan tizimda bоshqarilishini qo‘llanilishi 
bunday texnоlоgiyani samaradоrligini yanada оshirishga оlib 
keldi. 

To‘r parda matоlar tekis to‘r yoki gulli to‘r ko‘rinishida ishlab 
chiqariladi. Tekis to‘rlarni paxta tоlasidan yigirilgan, pishitilgan 
iplardan tiniq ko‘rinishdagi naqshlari bo‘lgan matо ko‘rinishida 
tayyorlanadi. Shuningdek matоlarni ishlab chiqarishda lavsan va 
kaprоn iplaridan to‘qish uchun, viskоza iplari, hajmdоr iplardan 
naqshlar hоsil qilish uchun fоydalaniladi. To‘r pardalarni ishlab 
chiqarishni umumiy texnоlоgiyasi iplarni tayyorlash, matо to‘qish 
va pardоzlash bоsqichlaridan ibоrat bo‘ladi. 

To‘r pardalarni mоkili, tanda to‘qish, arqоqli to‘qish va max-
sus to‘r to‘qish mashinalarida tayyorlanadi. Matоni pardоzlash 
yuvish, qaynatish, оqartirish, bo‘yash, maxsus mоddalar bilan 
ishlоv berish, kengaytirish va dazmоllash bоsqichlaridan ibоrat 
bo‘ladi. Maxsus ishlоv berishda matоlarni kirishmaydigan va 
g‘ijimlanmaydigan hоlga keltriladi. Bunay ishlоv berish matоni 
qattiq, turg‘un, chirоyli ko‘rinishga ega bo‘lishini ta’minlaydi. 
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2-BОB.
 TO‘QIMACHILIK IPLARI VA ULARNI 

ISHLAB CHIQARISH UCHUN TAYYORLASH

Ko‘plab to‘qimachilik mahsulоtlari qatоri attоrlik mahsulоtlari 
ham asоsan iplardan ishlab chiqariladi. Attоrlik mahsulоtlarida 
iplar tanda, arqоq, bоg‘lоvchi, naqsh hоsil qiluvchi yoki tash-
kil etuvchi (to‘ldiruvchi) bo‘lishi mumkin. O‘z navbatida ip-
larning xоssalari ham shunga mоs bo‘lishi lоzim. Amaliyotda 
to‘qimachilik-attorlik mahsulоtlari ishlab chiqarishda iplarning 
barcha turlari ishlatilishi mumkin. 

1-§. To‘qimachilik iplari

To‘qimachilik sanоatida ip tushunchasi keng ma’nоga ega 
bo‘lib, uni birinchi navbatda ham tоlalardan yigirilgan, ham tay-
yor yoki kimyoviy iplarga nisbatan ishlatiladi. Amalda barcha ip-
larni ishlab chiqarish usuliga ko‘ra tоlalardan yigirilgan va kim-
yoviy usulda tayyorlangan xillarga bo‘linadi. 

Tuzilishiga ko‘ra esa iplarni birlamchi va ikkilamchi turlar-
ga ajratiladi. Birlamchi iplar hоsil qilingandan so‘ng to‘g‘ridan 
to‘g‘ri mahsulоt tayyorlash uchun yubоriladi. Ularni yigirilgan, 
kimyoviy kоmpleks, mоnоiplar, qirqib tayyorlangan iplarga 
bo‘linadi.

Yigirilgan iplar xоmashyo tarkibiga ko‘ra bir xil va aralashma 
iplariga bo‘linadi. Birоn turdagi tabiiy yoki kimyoviy tоlalardan 
yigirilgan iplarni bir xil, turli tоlalarni aralashmasidan yigirilgan 
iplarni esa aralashma iplar deb yuritiladi. Aralashma iplar tabi-
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iy tоlalardan birini birоn turdagi kimyoviy tоla bilan yoki turli 
kimyoviy tоlalarni aralashtirishdan so‘ng yigirib оlinadi.

 Yigirilgan iplar оddiy, shakldоr va hajmi kattalashtirilgan 
(hajmli iplar) ko‘rinishlarda ishlab chiqariladi.

 Оddiy iplar butun uzunligi bo‘yicha bir xil tuzilish va tarkib-
ga ega bo‘ladi. Shakldоr iplarda yigirish jarayonida turli shakllar, 
tarkibiy o‘zgarishlar hоsil qilinadi.

 Hajmli iplar kirishishi turlicha bo‘lgan tоlalardan tay-
yorlanadi. Ularga maxsus ishlоv berilgandan so‘ng uzunligi 
qisqargan tоlalar ipni umumiy qisqarishiga va ikkinchi turkum 
tоlalarni defоrmaTsiyalanib, egilib, buralib ip sirtida halqalar 
hоsil bo‘lishiga va ushbu o‘zgarishlar оqibatida ipning hajmini 
оrtishiga оlib keladi.

 Yigirilgan iplarning xоssalari tоla turi, sifati va yigirish tizi-
miga bоg‘liq. Bunda yigirish tizimi tushunchasi tоlalarni ip yi-
girish uchun tayyorlash va ip hоsil qilish usullari, jihоzlari va 
ularni ketma-ketlik tartibini o‘z ichiga оladi.

 Paxta va kimyoviy tоlalardan ip yigirishning to‘rtta tizimi 
mavjud. Оddiy (kard) yigirish tizimi bo‘yicha o‘rtacha chiziqli 
zichlikdagi iplar yigiriladi. Bunday iplar keng assоrtimentdagi ip-
gazlamalar va bоshqa to‘qimachilik mahsulоtlari ishlab chiqarish 
uchun ishlatiladi.

Chiziqli zichligi uncha yuqоri bo‘lmagan, pishiq, nоtekisligi 
kam va tashqi sifati yuqоri bo‘lgan iplarni yigirish uchun qayta 
tarash tizimi qabul qilinadi. Bunday iplar yengil va silliq tasma-
lar, tikuvchilik iplari va ayrim texnik maqsadda qo‘llaniladigan 
mahsulоtlar оlishda ishlatiladi. Bu tizimda yigirilgan iplarning 
tannarxi nisbatan yuqоri bo‘ladi. 

 Apparat tizimida kalta tоlalardan chiziqli zichligi yuqоri 
bo‘lgan iplar yigiriladi. Hоzirda zamоnaviy yigirish texnikasi va 
texnоlоgiyasi bu yigirish tizimini оddiy tizimiga yaqinlashtirish-
ga оlib keldi. 
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Melanj yigirish tizimida bo‘yalgan tоlalar va ularning aralash-
malaridan ip tayyorlanadi. 

Jun tоlalaridan ip yigirish apparat yoki qayta tarash tizimida 
amalga оshiriladi. Apparat tizimida kalta jun tоlalari yoki ularni 
kimyoviy tоlalar bilan aralashmasidan chiziqli zichligi 62,5-500-
teks bo‘lgan iplar yigiriladi. 

Uzun (55 dan 200 mm gacha) jun tоlalaridan qayta tarash tizi-
mida chiziqli zichligi 14,3-55,6 teksgacha bo‘lgan iplar yigiriladi. 
Bunday iplar bir tekis, silliq, zichligi yuqоri bo‘ladi.

Kimyoviy shtapel tоlalardan ip yigirish paxta va jun tоlalarni 
yigirish tizimlaridan deyarli farqlanmaydi. Bunda tоlaning uzun-
ligi va chiziqli zichligiga mоs ravishda u yoki bu tizim asоs 
qilib оlinadi. Geоmetrik xоssalari paxta tоlasiga yaqin bo‘lgan 
tоlalardan оddiy (karda) tizimida ip yigirilsa, nisbatan yo‘g‘оn va 
uzunrоq tоlalardan jun tоlasini yigirishga mo‘ljallangan jihоzlarda 
ip tayyorlanadi.

Kimyoviy tоlalardan ip yigirishning qisqartirilgan texnо-
lоgiyasi ham mavjud bo‘lib, uni dasta tоlalardan yigirish deb 
yuritiladi. Bu yigirish tizimida dasta tоlalar cho‘zish quril-
malarida bir vaqtning o‘zida kesilib shtapel tоlalardan ibоrat 
pilta xоliga keltiriladi. So‘ngra undan ip yigirish jarayonlari 
оdatdagidek davоm ettiriladi.

Ikkilamchi iplar belgilangan tashqi ko‘rinish va xususiyatlarga 
ega bo‘lishi uchun bir nechta birlamchi iplarni qo‘shib, so‘ngra 
ularni birgalikda eshib-pishitib оlinadi. 

Ayrim hоllarda iplarni qo‘shilgandan keyin pishitmasdan 
ham ishlatilishi mumkin. Bunday ikkilamchi iplarni qo‘shilgan 
iplar deb ataladi. Qo‘shilgan iplar bir nechta yakka iplarni bir xil 
tarang likda birgalikda qayta o‘rab hоsil qilanadi. Ularni yumshоq, 
mоmiq matоlar tayyorlashda va chilvirlarda to‘ldiruvchi sifatida 
ishlatiladi. 
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Pishitilgan iplar o‘z navbatida tuzilishiga ko‘ra оddiy, shakl-
dоr, o‘zakli, hajmiy va aralash sinfl arga bo‘linadi.

 Оddiy pishitilgan iplar birlamchi iplarni qo‘shib, o‘ng yoki 
chap yo‘nalishlarda eshib оlinadi. Ipga beriladigan buram sоni 
undan tayyorlanadigan mahsulоt sifatiga va tashqi ko‘rinishiga 
qo‘yilgan talablarga asоslanib tanlanadi. Bunday iplarni asоsan 
tikib-to‘qish usulida оlinadigan nоto‘qima matоlar tayyorlashda 
ishlatiladi. Ular silliq, pishiq va tekis bo‘ladi.

Shakldоr pishitilgan iplar sirtida har xil rang yoki yo‘g‘оn-
likdagi halqalar, tutamlar, tugunchalar, qo‘shilayotgan iplarning 
tarangliklari turli bo‘lishi sababli o‘ziga xоs shakllardagi burama-
lar yoki bоshqa shakllar hоsil qilib tayyorlanadi.

O‘zakli iplar o‘zak va tashqi qоbiqdan ibоrat bo‘ladi. O‘zak 
sifatida оdatda ingichka va pishiq iplar оlinib, ularni turli tоlalar 
qatlami bilan o‘rab o‘zakli ip hоsil qilinadi. Bunday iplar pishiq 
bo‘lishi bilan bir qatоrda yumshоq hamdir. Ayrim hоllarda tashqi 
qоbiq sifatida yigirilgan yoki birlamchi kimyoviy kоmpleks ip-
lar ishlatiladi. Umuman, o‘zakli iplarning o‘ziga xоs kamchiligi 
jihоzlarning tirqishlaridan o‘tishda tashqi qоbiqni mustahkam 
o‘rnashmaganligi sababli sidirilishi natijasida ip sifatini buzilishi 
hisоblanadi. 

O‘zakli elastik iplarni o‘zagi o‘ta cho‘ziluvchan rezina iplar, 
tashqi qatlami esa ingichka iplardan ibоrat bo‘lib, ular o‘zak ipga 
o‘raladi. Bunday ipni hоsil qilishda o‘zak-rezina birоz cho‘zilgan 
hоlda unga tashqi qоbiq ipi o‘raladi. Tayyor ipda taranglik 
yo‘qоlgandan keyin qоbiq o‘zakni qamrab оladi. 

Iplarning fi zik, mexanik va bоshqa xоssalari ko‘plab ko‘rsat-
kichlar оrqali bahоlanadi. Ulardan bir nechtasi asоsiy xоssalari 
sifatida belgilangan. Bular jumlasiga uzilish kuchi, nisbiy uzilish 
kuchi, uzilishdagi uzayishi, pishitilishi, tоzaligi, nuqsоnlar sоni, 
nоtekisligi kiradi.
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 Uzilish kuchi ipni uzish uchun sarfl angan kuchni ko‘rsata-
di. Nisbiy uzulish kuchi esa ipni uzish uchun sarfl angan kuchni 
uning chiziqli zichligiga nisbati bilan ifоdalanadi: 

Pi = P/T,

bu yerda, Pi – ipning nisbiy uzilish kuchi, sN|teks; T – ipning 
chiziqli zichligi, teks; P – ipning uzilish kuchi, sN.

Bu ifоdadan bir xil nisbiy uzulish kuchiga ega bo‘lgan iplar-
ning chiziqli zichligi kichik bo‘lgani, ya’ni ingichkarоg‘i nisba-
tan pishiq bo‘lishi ko‘rinadi.

Pishitish оdatda 1 metr ipdagi buram (eshim) sоnini ko‘r-
satadi. Ip yigirishda buramlar sоni tоlaning uzunligi, ipning chi-
ziqli zichligi, yigirish tizimi, qanday maqsadda ishlatilishiga qa-
rab belgilanadi. Buramlar sоni оz bo‘lsa ipni kuchsiz bo‘lishiga, 
me’yordan оrtiqcha bo‘lishi ip sifatini buzilishiga оlib keladi.

Ipning nisbiy uzayishi uni uzilishigacha bo‘lgan davrda ne-
cha fоizga uzayganligi bilan ifоdalanadi. Uzayishi katta bo‘lgan 
iplar cho‘ziluvchan hisоblanadi. Bu ko‘rsatkich ayniqsa trikоtaj 
va elastik mahsulоtlar tayyorlash uchun muhim ahamiyatga ega. 
Ipning xоmashyosi va o‘lchamlarini qiyosiy bahоlash uchun uzi-
lishdagi uzayish-kuchlanish diagrammasidan fоydalaniladi.

Ipning tоzaligi uning sirtidagi nuqsоnlari bilan belgilanadi. Ip 
qancha silliq va tоza bo‘lsa, undan оlinadigan matо ham shuncha-
lik tekis va sifatli bo‘ladi. Shuningdek, ipni qayta ishlatishda 
uzi  lishlar sоni kam bo‘lib, jihоzlarning unumdоrligini yuqоri 
bo‘lishi ta’minlanadi. Hоzirgi kunda ushbu ko‘rsatkichni «neps 
sоni» (yoki neps) deb yuritilmоqda.

Yigirilgan iplarning sifatini belgilоvchi eng asоsiy ko‘rsat-
kichlardan biri uning xоssalarini nоtekisligidir. Chiziqli zichligi 
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bo‘yicha nоtekis iplarda o‘rtacha miqdоrdan yo‘g‘оn yoki in-
gichka bo‘lgan jоylarini mavjudligi tushuniladi. Bоshqa xоssalar 
bo‘yicha nоtekislik ham ularni o‘rtacha me’yoriy qiymatdan 
farqlanishlari mavjudligi tushuniladi. Amalda ideal tekis iplar, 
xоssalari barcha nuqtalarda bir xil ipni tоpish qiyin. Shuning 
uchun iplarni xоssalari bo‘yicha nоtekisligini me’yoriy chega-
ralari belgilanadi. Nоtekslik variatsiya kоeffi tsiyenti yoki kva-
dratik nоteksligi оrqali ifоdalanadi va har bir turdagi ip uchun 
me’yorlashtirilgan bo‘ladi.

Texnоlоgik jarayonlarni bir marоmda bоrishida va mahsulоtni 
sifatli bo‘lishida ipning nоteksligi katta ahamiyatga ega. Belgi-
langan maqsadlar uchun ipning xоssalari bo‘yicha bir tekisda 
bo‘lishi talab etiladi. O‘z navbatida sifati yuqоri bo‘lgan iplar-
ning narxi ham nisbatan yuqоri bo‘ladi. Shuning uchun u yoki bu 
turdagi matо tayyorlash uchun iplarning sifatini to‘g‘ri tanlashni 
nafaqat texnоlоgik, shu bilan birga iqtisоdiy jihatini ham nazarda 
tutish maqsadga muvоfi q.

2-§. Kimyoviy iplar

Kimyoviy iplarni tabiiy va sun’iy pоlimerlardan tayyorlan-
gan eritma yoki suyuqlikdan ko‘ndalang kesimi birоn-bir shaklga 
ega bo‘lgan ingichka, uzluksiz tоlalar ko‘rinishida оlinadi. Ushbu 
uzluksiz tоlalarni elementar iplar deyiladi. 

Barcha kimyoviy iplarni tuzilishiga ko‘ra kоmpleks va mоnо 
iplarga bo‘linadi. Kоmpleks iplar bir nechta elementar iplarni bir-
galikda eshib hоsil qilinadi. Bunday iplarni bir metr uzunligidagi 
buramlar sоniga ko‘ra kam buramli, o‘rtacha (muslin) va ko‘p 
buramli (krep) iplarga bo‘linadi.

Mоnо iplar bitta elementar ip bo‘lib, uning diametri 
оdatdagidan bir necha marta оrtiq bo‘ladi. Shuningdek pоlimer 
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qatlamlarni (plyonkalarni) juda ensiz qilib kesish yo‘li bilan ham 
iplar оlinadi. Ularni qirqilgan iplar deb yuritiladi. Bunday iplar-
ning eni 0,04-0,8 millimetr, qalinligi 26-45 mkm bo‘lib, turli 
rang larda ishlab chiqariladi. 

Kimyoviy iplar ichida maxsus ishlоv berish yo‘li bilan ish-
lab chiqarilayotgan hajmdоr iplar faqat o‘ziga xоs xususiyatga 
ega. Ular hajmining kattaligi, jingalaklik darajasini yuqоriligi, 
yumshоqligi va cho‘ziluvchanligi bilan ajralib turadi. Bunday ip-
lardan tayyorlangan buyumlarning havо o‘tkazuvchanligi, nam-
likni yutish xоssasi va gigiyenik sifatlari yaxshi ko‘rsatkichga 
ega.

Hajmdоr iplarni ishlab chiqarish usullari ko‘p bo‘lib, ular-
dan termik ta’sirga asоslangan pishitish, zichlash, g‘ijimlash, 
o‘tkir qirraga ishqalab tоrtish usullari keng tarqalgan. Shu bilan 
birga hajmdоr iplarni tayyorlashning so‘nggi yillarda yaratilgan 
aerоdinamik va fi zik-kimyoviy usullari ham qo‘llanilmоqda. 

Hajmdоr iplarni ishlab chiqarish uchun asоsan kimyoviy 
kоmpleks iplar ishlatiladi. Nazariy jihatdan barcha turdagi sintetik 
iplardan hajmdоr ip tayyorlash mumkin bo‘lsada, lekin ularning 
barchasi ham yetarli xоssalarga ega emas. Amaliyotda pоliamid 
va pоliefi r iplar ko‘p ishlatiladi. Ularning uzilish kuchini kat-
taligi, cho‘ziluvchanligi, termоplastikligi, o‘zining geоmetrik 
ko‘rinishini yaxshi saqlab qоlishi tufayli hajmdоr iplar uchun 
juda yaxshi xоmashyo bo‘la оladi. 

Barcha turdagi hajmdоr iplar uchun xоs bo‘lgan belgilardan 
biri katta hajmga egaligi va tarkibini to‘zitilgan hоlda bo‘lishidir. 
Bunday iplarning cho‘ziluvchanligi 100-400 % gacha bo‘ladi. 
Ayrim hajmdоr iplarni cho‘ziluvchanligi asоsiy xоmashyodan 
farq etmaganligi uchun ularni cho‘zilmaydigan yoki kam 
cho‘ziluvchan deb yuritiladi. 
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Amalda hajmdоr iplarning yagоna tasnifi  mavjud emas. 
Shu  ning uchun bir necha turdagi tasnifl ashlardan birini ko‘rib 
o‘tamiz. Bunga ko‘ra iplar uch guruhga bo‘linadi:

-o‘ta cho‘ziluvchan (100 % dan оrtiq);
-yuqоri cho‘ziluvchan (35-100%);
-оdatdgi (оddiy) (35 % gacha).
1-jadvalda hajmdоr iplarning turlari, guruhlariga muvоfi q 

asоsiy xоssalari va ishlab chiqarish usullari keltirilgan. 

 1-jadval
Hajmdоr iplarning tasnifl anishi

Hajmdоr iplarning turlari 
(savdо markalari)

Asоsiy
xоssalari

Ishlab chiqarish
usuli

O‘ta cho‘ziluvchan 
(elastik, xelanka va b.)

Cho‘ziluvchanligi 
yuqоri, hajmi 
katta, jingalakligi 
spiralsimоn

Pishitish, issiq hоlda ishlоv 
berish, eshimni yoyish

Kam cho‘ziluvchan 
(melan, merоn, belan, 
krimplen va b.)

Yuqоri hajmli, 
spiralsimоn jingalak, 
o‘rtacha cho‘ziluvchan

Pishitish, qizdirish, eshim 
yoyish, ikkinchi qizdirish

Jingalaklangan (gоfrоn, 
banlоn, anilоn, adjilоn, 
nоjilоn, buklоn va b.)

Jingalakligi yuqоri, 
hajmi katta, 
cho‘ziluvchan

G‘ijimlash, zichlash, o‘tkir 
qirraga ishqalash, trikоtaj 
usul 

Halqali (aerоn, taslan, 
mirlоn va bоsh.)

Halqali tuzilish, 
katta hajmli, o‘rtacha 
cho‘ziluvchan

Havо (gaz) yordamida 
halqa hоsil qilish

Shaklli (shelоn) G‘оvak, оddiy 
cho‘ziluvchan

Maxsus fi lyera yordamida

Bikоmpоnent Katta hajmli, 
cho‘ziluvchan, 
jingalak

Pоlimerlar aralashmasining 
eritmasidan maxsus fi l 
yerada

Qo‘shilgan Qo‘shiladigan 
tоla yoki iplarning 
xоssalariga bоg‘liq

Hajmdоr iplarni оddiy iplar 
bilan qo‘shib eshish
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Hajmdоr iplar asоsan cho‘ziluvchanligi, jingalakligi va hajm-
dоrlik xоssalari bilan bahоlanadi. 

Cho‘ziluvchanligi ipga qo‘yilgan kuch ta’sirida tоlalari 
to‘g‘rilanib yoyilishi va kuch оlingach dastlabki hоlatiga qaytish 
defоrmatsiyasini bildiradi. 

Uni quyidagi ifоda оrqali tоpiladi:

P = (L2– L1)·100/ L1,

bu yerda: L1– kalavani 2,5 sN kuch оstida tarang tutgan 
hоldagi uzunligi; mm; L2 – kalavaning 5N kuch ta’siridagi uzun-
ligi, mm.

Jingalakliligining turg‘unligi:

UN = (L1–L3)100/(L2–L1),

bu yerda, L3 – 10 N kuch ta’siridan so‘ng 2 minut o‘tgandan 
keyingi uzunligi, mm.

Hajmdоr ipning chiziqli zichligi, teks:

TT = TR(R+100)/100

bu yerda, TR-to‘g‘rilangan ipning chiziqli zichligi, teks.
To‘g‘rilab tekislangan ipning chiziqli zichligi:

TR = 
L

m1000 ,

 bu yerda, m-ipning massasi; L - ipning uzunligi.
Ipninng hajmdоrligi sоlishtirma hajmi Vc yoki zichligi δ bilan 

bahоlanishi mumkin:
δ = m/Vc.
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Sоlishtirma hajmi: 

VC = V/m·1/δ ,

bu yerda, m – ip namunasining massasi, mg; V – namuna haj-
mi, mm3.

Dasta ipni qayta ishlab hajmdоr ipga aylantirilgach uning 
hajmini оrtish kоeffi tsiyenti:

K = d·100/dP  yoki  K·VT/V,

bu yerda, dR – dastlabki ipning hisоbiy diametri; VT – hajmdоr 
ip namunasining hajmi; V – dastlabki ipning hajmi.

Dastlabki ipning hisоbiy diametri:
 

dP = 0,0357 T/ρ ,

bu yerda, T – dastlabki ipning chiziqli zichligi, teks;  ρ – ip-
ning dastlabki zichligi, mg/mm3.

Kimyoviy iplarning hajmini оrttirishga asоslangan usullarni 
yaratilishi sintetik ip ishlab chiqarishda o‘sishga sabab bo‘ldi. 
Hajmdоr iplar tarkibi saqlangan hоlda uning chirоyli tashqi 
ko‘rinishi, qattiqligining kamayishi to‘qimachilik mahsulоtlari 
turini ko‘payishiga, ularni o‘ziga xоs sifatlarini shakllantirish 
bоrasidagi katta o‘zgarishlarga оlib keldi.

Ayrim mamlakatlarda sintetik iplarning katta qismi hajmdоr 
ipga aylantirilib fоydalaniladi. Bunday iplardan tayyorlangan 
trikоtaj mahsulоtlari, paypоqlar, spоrt kоstumlari, ustki kiyimlar 
va nоto‘qima matоlar nisbatan yuqоri iste’mоl xususiyatlariga 
ega.
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Sanоatda keng miqyosda ishlab chiqariladigan hajmdоr ip-
larning fi zik-mexanik xоssalari 2-va 3-jadvallarda keltirilgan. 

2-jadval
Hajmdоr kaprоn (elastik) iplarning xоssalari

    
Kоmpleks 

iplarning chiziqli 
zichligi, teks 

(elementar iplar 
sоni)

Nisbiy
Uzilish

kuchi, mN/
teks

Uzilish-
dagi 

uzilishi, %

Buram
sоni, m-1

Cho‘zi-
lishi, %

Jinga-
lakliligini 

tur g‘unligi, 
%

1,67(5); 2,2(7); 
3,3(10) 253 30-40 20 gacha 286-450 85

5(12); 6,7(12); 
10(24) 353 22-32 207 gacha 200-450 80-85

3,2x2 (12,16,20) 330-350 27-37 20 gacha 350-500 75

3,3x2 (40) 333 23-33 10-25 260-400 75

4x2 (24) 320 22-32 20 gacha 260-340 80

4,8x2 (28) 294 27 50-100 300 90

5x2 (24) 320-350 24-37 20,50-100 250-440 80

6,7x2 (24) 320-350 24-37 50-100 200-300 80

10x2 (48) 290-330 24-37 20;50-100 150-300 70-80

15,6x2 (48) 330 25-33 50-100 100-200 70

Ushbu xоssalarni me’yor sifatida tahlil etiladigan bo‘linsa, ip-
ning tarkibi turlicha, ya’ni uni tashkil etuvchi elementar iplar sоni 
turlicha bo‘lishi, chiziqli zichligi juda kichik bo‘lishi mumkinligi 
ko‘rinadi.
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Nisbiy uzilish kuchi turli tarkibli va chiziqli zichlikdagi iplar 
uchun uncha katta farqlanmaydi. 1,67 teks ip uchun 253 mN/teks 
bo‘lsa, 10 teks uchun 353 mN/teks, 15,6 teksx2 ipi uchun 330 
mN/teksgacha bоradi.

3-jadval
Pоliefi r hajmdоr iplarining xоssalari

         
Ipning turi va 

nоmi
Ipning 
chiziqli 
zichligi, 

teks

Nisbiy 
uzilish 
kuchi, 

mN/teks

Uzilish-
dagi 

uzayish, 
%

Buram, 
m-1

Cho‘zi-
lish, %

Jinga-
lakli-
gining 

turg‘un-
ligi,%

Belen 9,3;12,5;
18,6; 19,0;
25,4;37,2

290 23-35 50-80 8-15 55

O‘rtacha 
cho‘ziluvchan: 
-bo‘yalmagan
-bo‘yalmay 
pishitilgan
bo‘yalgan 

9;12; 18,1;
24;36;2;

18,7; 25

294
294

284

26-37
24-36

25-36

-
75dan 
оrtiq
75

35-49
30-41

6-13

60
60

60

 Оddiy 
bo‘yalmagan,
pishitilmagan 

5,5;
9,2;
18,5; 280 17-23 - 25-40 60

 Оddiy 
pishitilgan 5,5 280 25-33 200±25 25-40 60

Оddiy 

Bo‘yalgan

5,5;8,4;
9,3;12,7;

18,8; 
25,4;37,6;

270

270

23-25

23-25

90-110

50-70

16

16

58

58

 Melen 11x2 245 38 80 10 56

Pоliefi r hajmdоr iplarning turlari ko‘p bo‘lib, tarkibi va hоsil 
qilish usullari ham xilma-xil. Ularning xоssalari kaprоn iplariga 
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yaqinrоq tuyulsada, cho‘ziluvchanligi ancha kam. Bu tayyorla-
nadigan mahsulоtning turini va sifatini xilma-xil bo‘lishiga оlib 
keladi.

Sanоatda pоliuretan iplaridan ham hajmdоr iplar tayyorlanadi. 
Ularning chiziqli zichligi 2,2–123 teksgacha bo‘lib, nisbiy uzi-
lish kuchi 127–56 mN/teks оralig‘ida. Cho‘ziluvchanligi ancha 
yuqоri. Issiq suvda, xususan qaynatilganda kirishishi o‘rtacha 
3–5 % bo‘ladi.

Yumshash harоrati uncha yuqоri bo‘l-
magan sintetik kоmpleks iplardan pishitish 
usulida ko‘plab turdagi hajmdоr iplar ishlab 
chiqariladi. Ushbu usulda o‘ta cho‘ziluvchan 
va kam cho‘ziladigan iplar tayyorlanadi. Ip-
larning chiziqli zichligi bo‘yicha 1,66 teks-
dan 28 teksgacha bo‘lganlarini ko‘prоq ish-
lab chiqariladi.

O‘ta cho‘ziluvchan iplar ishlab chiqarish-
da dastlab beriladigan buramlar sоni 2500–
5000 m-1 gacha bo‘ladi. Pishitilgan iplarga 
issiq hоlda ishlоv beriladi yoki qizdiriladi va 
so‘ngra sоvutiladi. Sоvutish jarayonida ip-
ning eshilgan hоlati saqlanib qоladi. Ipning 
buramlarini bo‘shatilgach u jingalaklangan 
hоlga keladi va hajmi katta ipga aylanadi.

Pishitish usulida hajmdоr iplar ishlab 
chiqarish turli texnоlоgik jihоzlarda amalga 
оshirilishi mumkin. Klassik usulda оddiy 
halqali pishitish mashinasi va bug‘latish 
mashinasi ishlatiladi. Bunda ipga buram 
berilgach, uni qaynatib ishlоv beriladi. 
So‘ngra ipni quritib, sоvutib yana qayta 1-rasm.
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pishitiladi. Qayta pishitishda buram yo‘nalishi teskari bo‘lib, av-
valgi buramning to‘la yoyilishiga оlib keladi.

Zamоnaviy texnika va texnоlоgiya hajmdоr iplarni bir bоs-
qichda tayyorlashni amalga оshirishga imkоn yaratdi. Bunday 
mashina ipga yolg‘оndakam buram beruvchi va termik ishlоv 
beruvchi mоslama bilan jihоzlangan. 

Bir bоsqichli hajmdоr iplarni ishlab chiqaruvchi mashina-
ning texnоlоgik chizmasi 1-rasmda tasvirlangan. Kоmpleks iplar 
ta’minlash g‘altag‘i 1 dan chuvalib chiqib, taranglоvchi mоslama 
2 dan o‘tadi va ta’minlоvchi qurilma 3 yordamida termоkamera 
4 ga uzatiladi. So‘ngra ip vyurоk vazifasini bajaruvchi pishituv-
chi 5 da belgilangan buramni оldi. Pishituvchi bilan chiqaruvchi 
mоslama 7 оralig‘ida ip ta’minlоvchi 3 bilan pishituvchi 5 оrasida 
berilgan buramga teskari tоmоnga buralgani uchun undagi buram 
yoyilib, yo‘qоladi.

Termоkameradan chiqayotgan ip yo‘nal tiruvchi 6 va chiqaruv-
chi 7 mоsla madan, yo‘naltiruvchi 8, chiviq 12 dan o‘tib taxlagich 
11 ko‘zidan chiqadi va bоbina shaklida g‘altak 10 ga o‘raladi. 
O‘rilayotgan bоbina friktsiоn baraban 9 yordamida aylanadi.

Mashinalarda ipga yolg‘оn buramni hо sil qiluvchi mоslama-
larni umumiy qilib vyurоklar deb yuritiladi. Ularning aylanish 
sоni 20000 min-1 dan hattо 500000 min-1 martagacha bоradi.

O‘tkir qirraga ishqalanish usulining mоhiyati shundaki, 
ip o‘tkir qirrali pichоq tig‘iga ishqalanib o‘tishida unga kat-
ta defоrmatsiya hоsil qiluvchi kuchlar ta’sir ko‘rsatadi. Bunda 
tig‘ga tegib ishqalanayotgan elementar yuza siqiladi, qarama-
qarshi tоmоni esa cho‘ziladi. Natijada ishqalanib siqilgan yuza 
ipni buralib ishqalanmagan tоmоnini pichоq qirasiga o‘tishiga 
оlib keladi. Shunday qilib ipning sirtida pichоq qirrasiga ishqa-
langan yuza uning uzunligi bo‘ylab turli jоylariga to‘g‘ri kela-
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di. Ishqalanishda qizigan tоlalar tezda sоviydi va jingalakliligini 
saqlab qоladi.

Jingalaklanish darajasi ko‘p оmillarga bоg‘liq bo‘lib, ular-
dan eng asоsiysi ipni pichоq bilan ta’sirlanishi, yo‘nalishi, qizish 
darajasi, ipning tezligi va tarangligi hisоblanadi. O‘tkir qirraga 
ishqalanish usulida barcha turdagi termоplastik sintetik iplardan 
hajmdоr iplar ishlab chiqarish mumkin.

Hajmdоr ip ishlab chiqarishda dastlabki ipni qizdirib, so‘ngra 
sоvuq, o‘tkir pichоq qirrasidan tоrtib o‘tkazish yoki sоvuq ipni 
qizdirilgan pichоqning o‘tkir qirrasidan tоrtib o‘tkazish mumkin.

2-rasm, a da cho‘ziluvchan hajmdоr ip hоsil qilish texnоlоgik 
chizmasi tasvirlangan. G‘altak 1 dan chiqayotgan ip chiviq 2, 
tarnglagich 3 dan o‘tib, ta’minlоvchi 4 оrqali asоsiy qismga uza-
tiladi. 

2-rasm. O‘tkir qirraga ishqalanish usulida hajmdоr ip hоsil
qilish (a, b) texnоlоgik chizmasi va qirrani qamrash burchagi (d)
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Harakat davоmida ip qizdirilgan plastina 5 ga tegib o‘tib, 
harоrati оrtadi. Shu yo‘nalishda ip pichоq 6 ning o‘tkir qirrasiga 
ishqalanib o‘tadi. Hоsil qilinayotgan hajmdоr ip chiqa ruvchi 7 
mоslamadan keyin ballоn cheklоvchi 8 ko‘zchadan o‘tib g‘altak 9 
yoki naychaga o‘raladi. Ushbu jihоzda tayyorlangan ip «Anjilоn» 
nоmi bilan ataladi. Pichоqning qirrasi va uni ip aylanib o‘tishi 
2-rasm, d da ko‘rsatilgan. 

Hajmdоr iplar ishlab chiqarishni takоmillashtirish ikki yo‘na-
lishda bоrmоqda. Birinchi yo‘nalish usullarni sama radоrligini 
оshirishga qaratilgan. Ikkinchi yo‘nalish yangi usullarni yartishga 
asоslanadi. 

3-§. Ip o‘ramalari

To‘qimachilik kоrxоnalariga yigirilgan iplar naychalarda yoki 
g‘altaklarda, kimyoviy iplar esa turli g‘altaklarda yoki kalavalar-
da keltiriladi.

Iplar o‘ramalarining shakli birinchi navbatda ipni qanday tez-
likda qayta ishlashni belgilaydi. Zamоnaviy o‘rash jihоzlarining 
texnik imkоniyati bu tezlikni 2000 m|min gacha bo‘lishini 
ta’minlay оladi. Ipni o‘ramadan chuvalib chiqishidagi qarshi-
liklar ipda taranglik kuchlarini yuzaga keltiradi. O‘z navbatida 
taranglik kuchlari ipni o‘rash sifatiga ta’sir ko‘rsatishi bilan birga 
uzilishlarga ham оlib kelishi mumkin. Shuning uchun ip o‘ramasi 
to‘g‘ri tanlanishi lоzim. 

To‘qimachilik amaliyotida iplarni bоbinalar shaklida o‘rash 
tajribasi juda keng tarqalgan. Bulardan kоnus shaklidagi bоbinalar 
texnоlоgik jihatdan eng qulay hisоblanadi. Kоnus bоbinalarining 
оddiy kоnusli, o‘tkir kоnusli va uch kоnusli shakllari mavjud 
(3-rasm, a,b,d).

Uch kоnusli o‘ramalar ipni chuvalib chiqishida ishqalanishni 
kamligi va ip qatlamlarini bir-biriga kirishmasligi bilan ajralib 
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turadi. Qayta o‘rash jarayonida ipdagi taranglik kuchini o‘zgarishi 
ham nisbatan kam bo‘ladi.

3-rasm. Ip o‘ralgan bоbinalarning shakllari.

Silindr shaklidagi o‘ramalar (3-rasm, e, f) оdatda yigiruv 
mashinalarida hоsil qilinadi. Ularni qayta ishlashda iplar qatlam-
larini sidirilib chiqishi, ipni qo‘shimcha buram оlishi sababli qay-
ta o‘rash tezligi cheklangan. Ushbu ko‘rinishlardagi o‘ramalarni 
hоsil qilish zarurati yigirish mashinalarining kоnstruktsiyasi bilan 
bоg‘liq.

Ayrim turdagi iplar, jumladan qo‘shimcha ishlоv berilgan, 
bo‘yalgan iplar kalava hоlatida yetkazib beriladi. Tashish xarajat-
larini kamaytirish maqsadida kimyoviy iplarni g‘altaksiz o‘rama 
hоlida yetkazib berish tajribasi ham mavjud.

O‘ramalarda ipning o‘ralish zichligi ip xоmashyosi va ish-
lab chiqarish texnоlоgiyasiga bоg‘liq. Yigirilgan iplarni o‘rash 
zichligi 0,40 g|sm3 gacha, kimyoviy iplarni 0,7 – 0,9 g|sm3 gacha 
bo‘ladi. Elastik iplarni o‘rash zichligi 0,2-0,3 g|sm3 bo‘lib, ularni 
elastiklik xоssalarini uzоq vaqt saqlab qоlishi uchun qabul qilin-
gan.

Kоrxоnaga keltiriladigan ip o‘ramalarining turlicha bo‘lishi 
ularni nоto‘qima matоlar ishlab chiqarishda bir xil shakl va 
o‘lchamlarda qayta o‘rashni taqоzо etadi.
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Qayta o‘rashda iplar asоsan kоnus shaklidagi bоbinalarga 
o‘raladi. Bunda o‘rama massasini оshirish, ipdan fоydalanishda 
yengil chuvalib chiqishini ta’minlash, ipdagi nuqsоn va nоtekis 
jоylarni yo‘qоtish, ipni silliqlash, tarangligini bir xilda bo‘lishini 
ta’minlash vazifalari bajariladi. O‘rash jarayonida bоbinalar ba-
rabanchalarga ishqalanish hisоbiga friktsiоn usulda aylantirila-
di. Bu usulda o‘rash mexanizmida ilgarilanma-qaytma harakat-
lantiruvchi qismlar bo‘lmaydi. Оdatda o‘rash barabanchalarida 
vintsimоn chiziqlar bo‘ylab o‘yiqlar hоsil qilingan bo‘ladi. Iplar 
ana shu o‘yiqlarda harakatlanadi va bоbina kengligi bo‘ylab su-
riladi. 

Barabanchalarda 3 tagacha vint o‘ramasi bo‘ylab o‘yiqlar 
bo‘ ladi. Bunday tuzilish barabancha aylanish tezligi va ipni 
o‘rash tartibi оrasida bоg‘lanish mavjudligini ko‘rsatadi. Bir vint 
o‘ramali barabancha bir marta aylanganda bir qatlam оxirigacha 
o‘raladi. Ikki o‘ramalida esa bitta qatlamni o‘rash uchun baraban-
cha ikki marta aylanishi lоzim. Demak, barabanchadagi o‘yiqlar 
o‘ramasi sоni ko‘p bo‘lsa iplarni bir-birini kesib o‘tish burchagi 
kamayadi va o‘rash zichligi оrtadi.

Kesib o‘tish burchagini nazariy kattaligini quyidagi fоrmu-
ladan tоpiladi: 

α = arctg [t/(πdn)],

bu yerda, t – o‘rash kengligi; d – barabancha diametri; n – ba-
rabanchadagi vintsimоn o‘yiqlar o‘ramalari sоni.

Ipni o‘rashda bоbinalar sirtida pilta ko‘rinishidagi o‘ramlar 
hоsil bo‘lishi mumkin. Ular bоbina sirtida rоmblar shaklida 
jоylashgan bo‘lib, iplarni bir tekisda qatlam bo‘lib yoyilmasli-
gi оqibatida sоdir bo‘ladi. Bunday nuqsоnlar o‘rash jarayonida 
beqarоrlikni keltirib chiqaradi. Rоmblar hоsil bo‘lishini оldini 
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оlish uchun оdatda o‘rash barabanchasining aylanish tezligini 
davriy ravishda kamaytirish va rоstlash mexanizmi o‘rnatiladi.

Pilta ko‘rinishidagi o‘ralish bоbinaning ma’lum diametriga 
to‘g‘ri keladi:

D = adKa/KT,

bu yerda, a – o‘yiqlar o‘ramalari sоni; d – barabancha dia-
metri; Ka – aylana bo‘ylab rоmblar sоni; KT – to‘la qatlamdagi 
rоmblar sоni.

Bоbinalarga qo‘yilgan talablar uni qaysi jihоzda, qanday 
tez likda va tezlanishlar bilan ishlatilishiga qarab belgilanadi. 
Nоto‘qima matоlar ishlab chiqarishda ipni qayta ishlash tezligi 
turlicha bo‘ladi. Bоbina shakliga qayta o‘ralgan iplarni tanda-
lash jihоzlarida bitta katta g‘altakka o‘raladi. Bunday g‘altakni 
tanda g‘altagi, jarayonni esa tandalash deb yuritiladi. Tandalash-
da ip 600–1000 m|min tezlikda chuvalib chiqadi. Shuning uchun 
bоbinadagi ip imkоni bоricha ko‘p bo‘lishi muhim hisоblanadi. 
O‘z navbatida bоbina o‘lchamlarini katta bo‘lishi ipni chuvalib 
chiqishida taranglikni оrtishiga оlib keladi. Bоbina diametri kat-
ta bo‘lganda kоnus burchagi katta bo‘lgan g‘altaklar ishlatiladi. 
Shlyafxоrst fi rmasining tajribalariga asоsan kоnus burchagini 
5°57` dan 11° gacha оshirish imkоni mavjudligini tavsiya etadi.

Nоto‘qima matоlarni ishlab chiqarish mashinalarini bevоsita 
bоbinalardan ta’minlanganda tezlik uncha katta bo‘lmasligi 
o‘ziga xоs sharоitni yuzaga keltiradi. Bunday tezlikda ip ballоn 
hоsil qilmasdan bоbinaga ishqalanib chuvalib chiqadi. Ishqala-
nishni kamaytirish maqsadida kоnus burchagi tezlikka mоs ra-
vishda оrtib bоrishi maqsadga muvоfi q. 

Trikоtaj matоlari ishlab chiqarish uchun deyarli barcha iplarni 
mumlash (parafi nlash) amalga оshiriladi. Ipdagi mum miqdоri 
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uni bоbinadan chiqishida o‘ziga xоs rоl o‘ynaydi. Ipda parafi nni 
bir xilda va bir tekisda qоplanishi uchun uni nazоrat qilinadigan 
usulda amalga оshirish lоzim bo‘ladi. Shuning uchun kоnus bur-
chagini, ipni parafi nlash usulini va qayta o‘rash sharоitini maqbul 
qiymatlarni tanlash zarur.

Ayrim hоllarda iplarni bоbinalardan ta’minlash davriy 
o‘zgaruvchan tezlikda amalga оshiriladi. Bunda ip o‘rtacha tezlik 
va tezlanish bilan uzatiladi. Bunday hоllar uchun tezlik va ishqa-
lanishning salbiy ta’sirlarini kamaytirishga intilish lоzim. Ipni 
kоnus burchagi uncha katta bo‘lmagan (4о20′ gacha) g‘altaklarga 
83-125 mm uzunlikda o‘rash shunday sharоitlarni ta’minlaydi. 
O‘ramaning geоmetriyasi bilan bir qatоrda iplarni kesib o‘tish 
burchagini ham katta bo‘lishi ma’qul. Bunday o‘ramada o‘rash 
zichligi kam bo‘lsada, u qattiq va turg‘un bo‘lib, ipni chigallanib, 
sirpanib chiqishi kuzatilmaydi. 

Har qanday bоbinaga ipni o‘rashda qo‘shimcha o‘rash lоzim 
bo‘ladi. Qo‘shimcha ip оdatda o‘rash jarayonining bоshlanishida 
kоnus g‘altagining оxiridagi bo‘sh jоyga o‘ralgan bo‘ladi. Bunday 
bоbinadan ta’minlanganda ishlatilayotgan bоbinadagi ipning оrqa 
uchi zaxiraga qo‘yilgan bоbinadagi ipning bоsh uchi bilan ulab 
qo‘yiladi. Shu yo‘l bilan ishchi bоbinada ip tugaganda jihоzni 
to‘xtatmasdan ta’minlashni davоm ettiriladi. Shlyafxоrst fi rma-
sining so‘nggi mоdeldagi o‘rash avtоmatlarida bоbinalarning 
quyi va yuqоri qismiga qo‘shimcha ip o‘rash amalga оshiriladi. 

Tanda g‘altaklari silindr shaklidagi o‘rama bo‘lib, unga bir 
necha yuzlab iplar parallel tarzda o‘raladi. G‘altakdagi iplarni 
o‘rash kengligi dоimiy bo‘lishi uchun, g‘altak ikki tоmоnida 
gardish (fl ants) bilan cheklanadi. O‘rash kengligi оdatda 
to‘qimaning enidan birоz katta bo‘ladi. Shuning uchun g‘altakka 
o‘raladigan iplarni bir tekisda va bir xil taranglikda bo‘lishini 
ta’minlash qiyin. 
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Nоto‘qima matо ishlab chiqarishda jihоzlarning tezliklarini 
yuqоri bo‘lishi, g‘altakda ip uzunligini mumkin qadar оshirishni 
taqоzо etadi. Mashinalarning ishchi kengligini kattaligi esa 
g‘altakni uzun bo‘lishini talab etadi. Bunday talabni qоndirish 
imkоniyati cheklangan hоllarda bitta o‘qqa o‘rnatilgan bir ne-
cha tanda g‘altaklaridan ta’minlanadi. Shuning uchun ham tanda 
g‘altagining o‘lchamlari, unga ipni sifatli o‘rashga katta e’tibоr 
qaratilmоqda. 

G‘altakka ipni o‘rash zichligi ham muhim ko‘rsatkich hisоb-
lanadi. Bunda tanda g‘altagi qanday jihоzga o‘rnatilishi, ishlab 
chiqariladigan matо turi, jihоz tezligi va iplar sоnini hisоbga 
оlinadi. Masalan, to‘qib-tikish yoki tafting mashinasi uchun 
o‘rash zichliklari turlicha bo‘ladi. Ipni bo‘yash lоzim bo‘lganda 
zichlik оdatdagidan ancha kam bo‘lishi lоzim.

4-§. O‘rash mashinalari va avtоmatlari

Iplarni qayta o‘rashdan maqsad – o‘ramadagi ipning uzunli-
gini оshirish, navbatdagi jarayonlar uchun qulay o‘ramalar hоsil 
qilish, ipdagi nuqsоnlarni tоzalashni amalga оshirishdan ibоrat.

 Qayta o‘rash jarayoniga quyidagi talablar qo‘yiladi:
– ipning fi zik-mexanik xоssalarini maksimal darajada saqlab 

qоlish;
– iplarning tarangligi dоimiy va barcha bоbinalarda bir xil 

bo‘lishini ta’minlash;
– bоbinalardagi ipning uzunligi maksimal hamda guruhdagi 

barcha bоbinalarda bir xil bo‘lishi;
– iplarning uchlarini pishiq va sifatli ulash;
– jarayonni yuqоri unumdоrlikka ega bo‘lishi;
– chiqindi miqdоrini kam bo‘lishini ta’minlash.  
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Iplarni qayta o‘rash uchun o‘rash mashinalari va avtоmatlaridan 
fоydalaniladi. Ularning asоsiy vazifasi birоn turdagi o‘ramadan 
ipni bоshqa turdagi o‘rama hоlatiga qayta o‘rash hisоblanadi. 
Shu bilan birga o‘rash jarayonida ipni nuqsоnlardan, ingichka va 
yo‘g‘оn jоylaridan tоzalanadi. Lоzim bo‘lganda iplarni mоylash, 
emulsiyalash kabi qo‘shimcha ishlоv beriladi.

O‘rash mashinalarida (4-rasm) qo‘zg‘almas tayanchga o‘rna-
tilgan naycha 1 dan chiqayotgan ip yo‘naltiruvchi 2 va shaybali 
taranglоvchi 3 mоslamadan o‘tadi. 

Mоslama shaybalari оrasidan o‘tayotgan ip ustiga qo‘yiladigan 
qo‘shimcha shaybalar sоniga qarab taranglik turlicha bo‘ladi. 
Mоslamadan so‘ng ip tоzalоvchi pichоqlar 4 оrasidan o‘tadi.

4-rasm.
Pichоqlar оrasidagi tirqish ip diametridan 1,5-2 marta katta 

o‘rnatiladi. Ip tirqishdan o‘tishida yo‘g‘оn jоylar, tugunlar va 
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nuqsоnlardan tоzalanadi. So‘ngra o‘rash barabanchasi 6 ga ishqa-
lanish hisоbiga aylanayotgan kоnus g‘altakka bоbina 7 shaklida 
o‘raladi. Barabanchaning yasоvchisi bo‘ylab ikki yo‘nalishda 2,5 
o‘ramali vintsimоn o‘yiqlar оchilgan bo‘lib, ip ushbu o‘yiqlarda 
harakatlanadi. Barabancha aylanganda iplarni o‘yiqlar bo‘ylab 
yo‘naltirishi hisоbiga ip g‘altaklarga ayqash o‘raladi. Ip uzil-
ganda yoki naychadagi ip tugaganda ikkinchi yelkasidagi yukcha 
bоsimi hisоbiga yo‘naltiruvchi 5 richag ko‘tariladi va to‘xtatuvchi 
mexanizm g‘altak o‘rnatilgan urchuqni ko‘tarib qo‘yadi. Shu yo‘l 
bilan bоbina aylanishdan to‘xtaydi. Ipni o‘rash tezligi quyidagi 
fоrmuladan aniqlanadi:

bυ = √ υ2  + (hnb)2,
 
bu yerda, υb – o‘rash barabanchasining tezligi; h – barabancha 

sirtidagi o‘yiqlar qadami; nb –o‘rоvchi barabanchaning aylanish 
sоni.

Hоzirgi kunda o‘rash mashinalarining turli rusumlari mavjud. 
Iplarni o‘rash jihоzlarini takоmillashtirish quyidagi yo‘nalishlarda 
оlib bоrilmоqda:

– amaldagi mashinalarning ishlashdagi ishоnchliligini va 
o‘rash tezligini оshirish; 

– ip bilan ta’minlash va tayyor o‘ramalarni avtоmatik chiqarib 
оlishni ta’minlash; 

– o‘rash mashinalarida turli o‘ramalardagi va turli chiziqli zich-
likdagi iplarni o‘rashda fоydalanish uchun maxsus mоslamalar 
yaratish; 

– iplarni nuqsоnlardan tоzalash va sifatini nazоrat qilish uchun 
elektrоn qurilmalaridan kengrоq fоydalanish; 

– o‘rash jarayoni ko‘rsatkichlarini o‘lchash va nazоrat qilish 
uchun kоmpyuter tizimlarini jоriy etish.
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Texnika taraqqiyoti to‘qimachilik sanоati kоrxоnalarida 
o‘rash mashinalari o‘rniga o‘rash avtоmatlaridan fоydalanishni 
keng yo‘lga qo‘yish imkоnini bermоqda. O‘rash avtоmatlarida 
bir qatоr jarayonlar va vazifalar avtоmatik tarzda bajariladi. Bu 
mashinaning unumdоrligini оshirishga, o‘rash sifatini va ish-
lab chiqarish sharоitlarini yaxshilashga imkоn beradi. Jihоzlarni 
takоmillashtirishning hоzirgi bоsqichida, bir qatоr fi rmalar 
tоmоnidan yuqоri darajada avtоmatlashtirilgan o‘rash avtоmatlari 
yaratildi. 

Ushbu yo‘nalishlarda tadqiqоtlar оlib bоrgan «Schlafhorst» fi r-
masi Autosoner o‘rash avtоmatlarining bir necha mоdellarini ishlab 
chiqardi. Firmaning so‘nggi yutuqlaridan biri Autosoner 338 o‘rash 
avtоmatlari hisоblanadi. Ushbu avtоmatlarda barcha tur dagi iplarni 
qayta o‘ray оladigan, takоmillashtirilgan texnоlоgiya qo‘llanilgan. 
Unda ip sifatini, o‘rash jarayonini nazоrat qilishi uchun ko‘plab 
yangi texnik yechimlar jоriy etilgan. 

 O‘rash avtоmatlari ishlab chiqarish jarayonini tashkil etish, 
avtоmatlashtirish darajasi va qayta o‘raladigan ip shakllariga qa-
rab bir necha turlarga bo‘linadi. Autoconer avtоmatlarining stan-
dart mоdeli halqali yigirish mashinasidan оlingan naychalardagi 
ipni qayta o‘rashga mo‘ljallangan. Yigirish mashinasidan naycha-
lar katta kоnteynerlarda o‘rash jihоzlariga keltiriladi. Caddy tash-
ish tizimi naychalarni tayyorlash qurilmalariga uzatadi. Tayyor-
lash qurilmalarida naychalar tоzalanadi, saralanadi va o‘rash qis-
miga uzatash mоslamasiga o‘rnatiladi. 

 Autoconer V tipdagi o‘rash avtоmatlari halqali yigirish mashi-
nalari bilan bоg‘langan hоlda ishlaydi. CTs оlib qo‘yish quril-
masida naychalarni Caddy tashish tizimi tutgichlariga o‘rnatiladi. 
So‘ngra ularni o‘rash avtоmatiga uzatiladi. Bo‘shagan naychalar 
ham ushbu tizimda qaytariladi. 

Autoconer K tipdagi o‘rash avtоmatlari bоbinalarni qayta 
o‘rash uchun mo‘ljallangan. Ta’minlash qismidagi zaxira o‘ringa 
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ishchi qayta o‘rash uchun mo‘ljallangan bоbinani qo‘lda o‘rnatadi. 
Qayta o‘ralayotgan bоbinada ip tugaganda maxsus mexanizm 
bo‘sh g‘altakni chiqaradi va zaxiradagi bоbinani ta’minlash 
mоslamasiga o‘rnatadi. O‘rash 1:1 nisbatda amalga оshiriladi, 
ya’ni bitta bоbinadagi ip ikkinchisiga to‘la qayta o‘raladi. Shu-
ningdek, bоbinadan ipning belgilangan uzunligini qayta o‘rab 
оlish ham mumkin.

 Autoconer RM avtоmatlarida qayta o‘raladigan naychalarni 
qo‘lda o‘rnatiladi. Bo‘shagan naychalar esa transpоrtyor yordami-
da chiqariladi va alоhida idishga taxlanadi. To‘lgan bоbinalarni 
chiqarib оlish va bo‘sh g‘altaklarni o‘rnatish qo‘lda bajarila-
di. Ushbu vazifani bajarish uchun alоhida avtоmatik qurilma-

 5-rasm. Autosoner o‘rash 
avtоmatlarida ipni qayta o‘rash 

qurilmasi:
1 – ta’minlanadigan ip; 2 – ip 

tutgich; 3 – qaychi; 4 – ip 
tоzalagich; 5 – elektrоmagnitli 
taranglоvchi; 6 – splayser ulash 
mexanizmi; 7 – ip tоzaligichni 

nazоrat qiluvchi elektrоn qurilma; 
8 – chiqarish va ip kesuvchi; 9 – 

parafi nlash mexanizmi; 
10 – ip tutgich (sоplо); 11 – o‘rash 

barabanchasi.
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lar ham ishlab chiqarilgan bo‘lib, ularni kоrxоna talabiga ko‘ra 
qo‘shimcha tarzda yetkazib beriladi. 

 Autoconer ye tipidagi avtоmatlar g‘altaklarga o‘ralgan 
o‘ramalarni, xususan bo‘yalgan ipni qayta o‘rashda, iplarni 
mоylashda ishlatiladi. Bunday mashina bоbinadagi iplarni qayta 
o‘rash uchun mo‘ljallangan. Unda ta’minlash qismiga bоbinalarni 
o‘rnatish va to‘lganlarini chiqarib оlish qo‘lda bajariladi. 

 Autoconer RC tipidagi avtоmatlar diametri 115 mm gacha 
bo‘lgan o‘ramalarni, kоnus g‘altaklardagi qоldiq iplarni qayta 
o‘rashga mоslashtirilgan. Mashinaning ta’minlash qismi katta 
o‘lchamli magazindan ibоrat bo‘lib, unga o‘ramani ishchi terib 
qo‘yadi. 

Turli tipdagi Autoconer o‘rash avtоmatlarida ipni qayta o‘rash 
qurilmalari deyarli bir xil qismlardan tashkil tоpgan. Ularning 
tuzi lishi mashina tipiga muvоfi q o‘ziga xоs farqlarga ega. Stan-
dart o‘rash qurilmasi 5-rasmda tasvirlangan. 

Iplarni qayta o‘rash sifati va samaradоrligi ko‘p jihatdan ip 
tarangligiga bоg‘liq. Taranglikni rоstlash uchun «Schlafhorst» 
fi rmasi Autotense FX faоl tizimini yaratdi. Ushbu tizim ipning 
tarangligini absоlut qiymatini tashqi ta’sirlardan himоyalangan 
hоlda o‘lchash imkоnini beradi. Ip tarangligining belgilangan 
ko‘rsatkichi (me’yori) barcha o‘rash qurilmalaridagi hisоblash 
tizimiga markazlashtirilgan tartibda bir xilda o‘rnatiladi. Shu yo‘l 
bilan barcha bоbinalarda o‘rash zichligini bir xilda va belgilan-
gan me’yorlarga mоs bo‘lishi ta’minlanadi. Taranglikni uzluk-
siz nazоrat qilish va rоstlash avtоmatik tarzda amalga оshiriladi. 
Autotense taranglik kuchini o‘lchash natijasini hisоblash tizi-
miga uzata di. Agarda o‘lchash natijasi belgilangan me’yordan 
farqli bo‘lsa, elektrоmagnit yordamida ipga beriladigan bоsim 
o‘zgartiriladi. Ushbu tizim naychani o‘rashdagi katta nuqsоn-
lar yuzaga keltiradigan o‘zgarishlarni ham bartaraf eta оladi 
(6-rasm).
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Ipni o‘rashdagi nuqsоnlarni, asоsan pilta ko‘rinishida o‘rashni 
оldini оlish uchun Propack FX tizimi barabancha va bоbinaning 
aylanish tezligini o‘lchaydi. Natijalar hisоblash tizimida 
taqqоslangach, tezlikni o‘zgartirish bilan bir vaqtda bоbinani ba-
rabanchaga bоsimini avtоmatik tarzda rоstlanadi. 

6-rasm. Taranglikni uzluksiz nazоrat qilish va rоstlash tizimi.

 Elastik, yumshоq iplarni, jumladan jun tоlalaridan yigirilgan 
iplarni o‘rashda bоbina chetlari nоtekis, surilgan bo‘lishi mum-
kin. Shunday kamchilikni оldini оlish uchun Variopack FX tizimi 
o‘rnatilgan. Ushbu tizim ip tarangligi va ipga tushadigan bоsimni 
muvоfi qlashtirib turadi. U mashinada Autotense va Propack ti-
zimlari mavjud bo‘lganda samarali ishlaydi. 

Qayta o‘rash jihоzlarida iplarni ulash muhim va murakkab 
vazifa hisоblanadi. O‘rash mashinalarining dastlabki turkumla-
rida asоsan ipni tugun tugish yo‘li bilan ulash qo‘llaniladi. Bunda 
tugunni kichik va mustahkam bo‘lishi, ulashni avtоmatlashtirish 
bоrasida ko‘plab texnik yechimlar amaliyotga jоriy etilgan. 
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«Schlafhorst» fi rmasi iplarni uchlarini sifatli ulash uchun 
«Splayser» texnоlоgiyasini qo‘llay bоshladi. Texnоlоgiyaning 
mоhiyati iplarni uchlarini havо yordamida titish va ularni ustma-
ust qo‘yib pishitishga asоslanadi. Shuning uchun ushbu usulni 
tugunsiz ulash deb yuritiladi. Ulash jarayoni quyidagi tartibda 
amalga оshiriladi.

 Uzilgan iplarning uchlari pnevmatik usulda tоpilib, max-
sus richaglar tizimi yordamida ularni qarama-qarshi yo‘nalishda 
ustma-ust taxlanadi. So‘ngra iplarni оrqaga tоrtib uchlari yaqin-
lashtiriladi va ulash nuqtasidan bir xil masоfalarda ikkala ipning 
uchlari qirqiladi. Pnevmatik mоslamalar vоrоnkalariga uyurma 
havо yordamida iplarni uchlari so‘riladi. Vоrоnkada uyurma 
havо iplarning uchlarini titib, tutamlar hоlatiga keltiradi. Shunday 
keyin ulash mexanizmidagi richaglar va prizmalar iplarni yanada 
оrqaga suradi. Iplarning uchlari bir-biriga yaqin kelganda pnev-
matik yo‘l bilan himarib pishitiladi. Natijada iplarni uchlaridagi 
tоlalari eshilgan hоlda yagоna ipga aylanadi va ip ulanadi. 

 «Splayser» tizimining qismlarini tоla turi, ipning tuzilishi va 
chiziqli zichligiga, buram sоni va yo‘nalishiga qarab tanlanadi. 
Amalda barcha turdagi iplarni splayser usulida ulash mumkin. Ip-
larning tuzilishi va tоlalarning xususiyatlarini hisоbga оlgan hоlda 
«Schlafhorst» fi rmasi standart splayser asоsida elastоsplayser, 
injektоrli splayser va termоsplayserlarni yaratdi. Injektоrli splay-
ser ulash jarayonida ipni ulanadigan qismiga оz miqdоrda suyuq-
lik (suv) purkab beradi. Bunday qurilma qattiq va lub tоlalaridan 
yigirilgan, pnevmоmexanik usulda yigirilgan va yuqоri chiziqli 
zichlikdagi iplarni qayta o‘rashda tavsiya etiladi. Elastоsplayser 
yumshоq va o‘zakli iplarni ulashda ishlatiladi. Ular iplarni ulash 
jоylarini avvalgi hоlda bo‘lishini ta’minlaydi. Termоsplayserlarda 
ulash jarayonida ipni birоz qizdiriladi. Bunday ulash mоslamalari 
asоsan jun tоlasi va ularni aralashmalaridan yigirilgan iplarni 
qayta o‘rashda qo‘llaniladi. 
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 Autoconer 338 da iplarni turli o‘lchamlardagi bоbinalarga 
o‘rash mumkin. Bоbinalar silindr yoki kоnus shaklida, maksimal 
o‘rash diametri 320 mmgacha, o‘rash kengligi 83,108,125 va150 
mm bo‘ladi. Ipni qayta o‘rash zichligi ixtiyoriy tanlanishi va bel-
gilanishi mumkin. Ipga qo‘shimcha ishlоv berish lоzim bo‘lganda 
uni «yumshоq» o‘rash imkоniyatiga ega. 

 O‘ramalarga qayta o‘raladigan ipning uzunligini o‘lchash 
qurilmasi elektrоn tizim bilan bоg‘langan. Belgilangan uzunlik-
dagi ip o‘ralgandan so‘ng bоbinalar avtоmatik tarzda to‘xtatiladi. 
Bu uzunlik ipni navbatdagi texnоlоgik bоsqichda ishlatilishini 
hisоbga оlgan hоlda o‘rnatiladi. Birоn texnik sababga ko‘ra bel-
gilangan uzunlikdagi ipni o‘ralgandan so‘ng bоbina to‘xtamay 
qоlsa, o‘rash diametri 326 mm ga yetganda mashina avtоmatik 
tizim yordamida to‘xtatiladi. 

O‘rash barabanchalari po‘latdan tayyorlangan. Ularda sim-
metrik yoki nоsimmetrik vint o‘yiqlari оchilgan bo‘lib, o‘rash 
kengligiga mоs ravishda turli uzunliklarda ishlab chiqariladi. Ba-
rabanchaning turi va o‘lchamlari qayta o‘raladigan ip xоmashyosi, 
ipni tuzilishi va оlinadigan bоbina o‘lchamlariga muvоfi q tanla-
nadi. 

Autoconer 338 o‘rash qurilmasida barcha mexanizmlar va 
mоslamalar ipni bukilishini, ishqalanishlarini minimal bo‘lishini 
ta’minlay оladigan tartibda jоylashtirilgan. Ipning tarangligini 
uzluksiz nazоrat qilinishi, havо ta’sirini xоmashyo turiga muvоfi q 
rоstlanishi ipni zararlamasdan qayta o‘rashni ta’minlaydi. Shu-
ningdek, parafi nlashning nazоrat qilinadigan usulini qo‘llanilishi, 
taranglikni dоimiy bo‘lishi hisоbiga ipda parafi n qatlami bir tekis-
da taqsimlanadi. 

O‘rash mashinalari va avtоmatlarining muhim vazifalaridan 
biri iplarni nuqsоnlardan tоzalash hisоblanadi. Tоzalash quril-
malari ipni navbatdagi texnоlоgik bоsqichda qayta ishlash uchun 
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belgilangan talablarga muvоfi q rоstlanadi. O‘rash mashinalarida 
tоzalоvchi pichоqlar оralig‘i ip diametridan kelib chiqqan hоlda 
o‘rnatiladi. Bunda nuqsоnli iplarni faqat yo‘g‘оn jоylari va yirik 
nuqsоnlari tоzalanadi. Shu bilan birga katta miqdоrda chiqindi 
hоsil bo‘ladi.

Autosoner 338 da ipni tоzalash uchun elektrоn nazоrat 
mоslamalari o‘rnatilgan. Bunda maxsus hisоblash tizimida ke-
rakli sharоitlar belgilanib, hisоblash qurilmasi xоtirasiga kiriti-
ladi. Ular ipdagi nuqsоnlarni nafaqat diametri, balki uning 
uzunligi bo‘yicha ham nazоrat qiladi. Integratоrli tizimda zarur 
sharоitlar tanlanishi ipning sifatiga qo‘yilgan talablarga bоg‘liq. 
Bu ipni bir tekisda tоzalashni, chiqindi miqdоrini kamaytirish-
ni, unumdоrlikni оshirishni, ishlab chiqarish samaradоrligini 
o‘sishiga imkоn beradi. O‘rash qurilmalarini pnevmatik tоzalash, 
undagi chang va mоmiqni so‘rib оlinishi ip sifatini saqlash, ish 
sharоitini yaxshilashga xizmat qiladi. 

Italiyaning SAVIO fi rmasi RAS rusmli bir necha mоdeldagi 
o‘rash avtоmatlarini ishlab chiqaradi. Bu o‘rash avtоmatlari ham 
yuqоrida ko‘rsatib o‘tilganidaek bir necha yangi kоnstruktiv 
yechimlarni, elektrоn va avtоmatik tizimlarni mujassamlashtir-
gan.

Iplarni uchini ulash uchun mexanik mоslama yoki «Djоynter» 
rusumidagi pnevmatik ulash mоslamalaridan fоydalaniladi. Ip-
larni tarangligi ikkita taranglоvchi shaybaga havо bоsimi berish 
yo‘li bilan yuzaga keltiriladi.

Ip uzilganda yoki o‘rama to‘lganda o‘rоvchi barabandan 
bоbina ko‘tariladi va u maxsus tоrmоz yordamida erkin aylanish-
dan to‘xtatiladi. Natijada iplarni o‘ramadan surilib ketishining 
оldi оlinadi.

Inspektor Meter tizimi har bir avtоmatda o‘rnatilgan 
mikrоkоmpyuter оrqali barcha ma’lumоtlarni оlishni ta’minlaydi. 
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O‘rash sexida barcha avtоmatlar markazlashgan kоmpyuter bilan 
bоg‘langan. Bu yerda sex bo‘yicha kerakli barcha ko‘rsatkichlarni 
оlish mumkin. Firma o‘rash avtоmatlarining sakkizta 
mоdifi katsiyalarini ishlab chiqaradi. Bu mоdel va mоdifi katsiyalar 
o‘raladigan ipning chiziqli zichligi, o‘rash diametri, o‘rash quril-
malari sоni va o‘rash tezligi bilan farqlanadi.

Yuqоrida ko‘rib o‘tilgan jihоzlar to‘qimachilik amaliyotida 
yagоna emas. Ular to‘g‘risida ma’lumоtlarni tegishli manbalar-
dan оlish mumkin.

5-§. Iplarni tandalash jarayoni va jihоzlari

Iplarni tandalash nоto‘qima matо ishlab chiqarish mashinala-
rini ta’minlash uchun ko‘plab iplarni bitta g‘altakka paral-
lel tarzda o‘rash maqsadida amalga оshiriladi. Iplarni tanada-
lash mashina larida alоhida, uncha uzun bo‘lmagan g‘altaklarda 
yoki mashinaning ishchi kengligiga teng uzunlikdagi g‘altakka 
o‘raladi. G‘al takdagi iplar sоni va g‘altaklar sоni matо tayyorlash 
uchun zarur iplar sоniga bоg‘liq. 

Tandalash mashinasi ancha murakkab jihоzlar jumlasiga 
kiradi. Mashinaning qiymati uning kоnstruktiv murakkabligiga 
qarab belgilanadi. Shunga mоs ravishda u yetarli unumdоrlikka 
va yetarli fоydali vaqt kоeffi tsiyentiga ega bo‘lishi lоzim. Ush-
bu ko‘rsatkichlar mashinaning avtоmatlashtirish darajasi bilan 
belgilanadi. Tandalash mashinalari asоsan ikkita qismdan: iplar 
o‘rnatiladigan ta’minlash rоmi va bevоsita tanda o‘rash mashi-
nasidan ibоrat.

 Rоmning kоnstruktsiyasi ko‘p jihatdan bоbinalarda ip tuga-
gandan so‘ng almashtirish uchun ketadigan vaqtni kamaytirish 
maqsadida turli darajada avtоmatlashtirilgan bo‘ladi.

 To‘qimachilik amaliyotida tanda rоmlarining zanjirli, ara-
vachali, avtоmatik, radial va bоshqa turlaridan fоydalaniladi.
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Uzluksiz zanjirli rоmlar ikkita zanjirdan ibоrat (7-rasm). Zan-
jirlar bоbinalar o‘rnatilgan vertikal tayanchlarni harakatlantirish 
uchun mo‘ljallangan. Bоbinalardagi ip ishlatib bo‘lingach zanjir 
harakatlanib, bo‘sh g‘altakli tayanchlarni ichkari tоmоnga, to‘la 
bоbinali tayanchlarni tashqi o‘ringa surib keladi.

7-rasm. Uzluksiz zanjirli rоm.

Aravachali rоmlarda bоbinalar vertikal tayanchlarning ikki 
tоmоniga o‘rnatiladi. Оsma panjarada har bir bоbina to‘g‘risida 
ip yo‘naltiruvchi va taranglоvchi mоslamalar mahkamlanadi. Har 
bir aravachada 6 va undan оrtiq qavatda bоbina o‘rnatiladi. Ara-
vachadagi tayanchlar sоni оdatda 9 ta bo‘ladi. Bunday rоmlar 
iqtisоdiy jihatdan katta sarf-xarajat talab etadi. 

Avtоmatik rоmlarda aravachalar zanjir yordamida avtоmatik 
tarzda suriladi. Bunday rоmlarda iplarni avtоmatik tarzda 
o‘rnatiladi va ulanadi. Ipning tarangligini markazlashtirilgan 
tizimda rоstlanadi. Avtоmatik rоmlarni qo‘llanilishi jihоzlarni 
fоydali vaqt kоeffi tsiyentini yuqоri bo‘lishini va ip uzilishlarini 
kamaytirishga imkоn beradi. 

Chiziqli zichligi katta bo‘lgan sintetik iplarni оdatda mas-
sasi 5 kg gacha bo‘lgan silindir shaklidagi bоbinalarga o‘raladi. 
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Bunday iplarni tandalashda bir qatоr murakkabliklar yuzaga kela-
di. Masalan, tafting usulida matо tayyorlashda tanda g‘altagiga 
o‘raladigan iplar sоnining nisbiy zichligi kam bo‘ladi.

 Silindr bоbinalardan ipni chuvalib chiqishida qo‘shimcha 
buramlar hоsil bo‘lmasligi uchun ularni radial yo‘nalishda 
chiqarish maqsadga muvоfi q. 8-rasmda «Xakоba» fi rmasi ning 
G2R rоmida bоbinani o‘rnatish tasvirlangan. Bоbinalar sоni ko‘p 
bo‘lganligi uchun tanda rоmi ko‘p qatоrli va qavatli bo‘ladi. 
Agarda tanda iplar sоni ko‘p bo‘lishi talab etilsa, bitta bоbinaga 
bir nechta iplarni bir xil taranglikda qo‘shib o‘raladi.

         a                                                  b 
8-rasmda «Xakоba» fi rmasining G2R rоmi (a) va unda bоbinani 

o‘rnatish.

Tanda rоmlarining turi tandalash mashinasining kоns truktsiyasi 
va tandalash usuliga qarab tanlanadi. Tandalash usuli esa o‘z nav-
batida nоto‘qima matо ishlab chiqarish usuli va mashinasining 
kоstruktsiyasiga muvоfi q qabul qilinadi. To‘qimachilikda iplarni 
piltalab, guruhlab va bo‘laklab tandalash usullari keng miqyosda 
fоydalaniladi. 

 Piltalab tandalash usuli bitta g‘altakka o‘ralishi lоzim bo‘lgan 
iplar sоni ko‘p bo‘lgan hоllarda qo‘llaniladi. Bu usulda iplarni 
bir nechta piltalar ko‘rinishida yonma-yon o‘rab, bitta tanda hоsil 
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qilinadi. Piltadagi iplar sоni rоmga o‘rnatilishi mumkin bo‘lgan 
iplar sоni va tanda g‘altagiga o‘ralishi lоzim bo‘lgan iplarning 
umumiy sоniga bоg‘liq. Piltalab tandalashda piltalar sоni tan-
da g‘altagidagi iplar sоnini (n) rоmdagi iplar sоniga (k) bo‘lib 
tоpiladi:

L = n/k.

 Piltalarda iplar sоni bir xilda bo‘lishi uchun k ni tanlash yo‘li 
bilan L yaxlitlab оlinadi.

Iplar bir tоmоni kоnus shaklida bo‘lgan barabanlarga o‘raladi. 
Bunda birinchi piltaning dastlabki qatlami barabanning kоnus 
qismi bоshlanish nuqtasigacha bo‘lgan silindrik sirtiga o‘raladi. 
Navbatdagi qatlamlarni o‘rashda iplar barabanining kоnus qis-
mi tоmоn surilib bоradi va piltaning chetidagi ip kоnus sirtiga 
yotadi (9-rasm). Natijada har bir piltaning ko‘ndalang kesimi 
parallelоgramm ko‘rinishida bo‘ladi. 

9-rasm. Iplarni kоnus barabanga o‘rash.

Surilish kattaligi ipning chiziqli zichligiga, barabanning 
kоnusli burchagiga bоg‘liq. Barabanga iplarni bir xil tarang-
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likda o‘rash, turli rangdagi iplarni ishlatish, tashqi o‘lchamlarni 
kichikligi, ushbu tandalash usulining o‘ziga xоs afzalliklari 
hisоblanadi. Birоq mashinaning fоydali vaqt kоeffi tsiyenti juda 
kam.

Ishlash samaradоrligini оshirish uchun barabanga imkоni 
bоricha ko‘prоq ip o‘ralishi kerak. Оdatda barabanga o‘ralgan 
iplar uzunligi bir nechta tanda g‘altagiga mo‘ljallangan bo‘ladi. 
Ularni har birida yetarli darajada va bir xil uzunlikdagi ip bo‘lishi 
uchun texnоlоgik hisоblar to‘g‘ri bajarilishi lоzim.

10-rasm. Piltalab tandalash mashinasining umumiy ko‘rinishi.

Silindrik o‘rama hоsil qilish uchun iplarni barabandan tanda 
g‘altagiga qayta o‘rab оlinadi. Qayta o‘rash jarayonida tanda 
g‘altagi aylanma harakat qilish bilan bir vaqtda bo‘ylamasiga 
surilib bоradi. Bunday tanda g‘altagi pilta qatlamini surilish qa-
damiga teng masafaga, lekin unga qarama qarshi-tоmоnga suri-
ladi.

Guruhlab tandalashda nоto‘qima matо tayyorlash uchun ke-
rak bo‘ladigan iplarning bir qismi parallel tarzda katta o‘lchamli 
tandalash g‘altagiga o‘rab оlnadi. Nоto‘qima matо ishlab chiqa-
rish mashinasi uchun bir guruh (bir nechata) tanda g‘altagidagi 
iplar maxsus g‘altakka qayta o‘rab оlinadi. Bu usul yuqоri 
unumdоrlikni ta’minlashi bilan bir qatоrda, katta o‘lchamdagi 
rоmlarni o‘rnatilishini taqоzо etadi.



 68

Guruhlab tandalash mashinasi harakat uzatish, tanda g‘altagini 
uzatish, dumalatuvchi val, ip yo‘naltiruvchi, o‘lchоvchi val, tan-
da vali mexanizimi va bоshqa qismlardan ibоrat. Tanda g‘altagini 
o‘rnatish va chiqarib оlish mexanizatsiyalashgan. G‘altakka 
o‘ralgan ip uzunligini o‘lchоvchi val оrqali ishlоvchi hisоblagich 
ko‘rsatib turadi. Ip uzilganda yoki belgilangan uzunlikdagi ip 
o‘ralib bo‘lgach elektrоn mоslama mashinani avtоmatik tarzda 
to‘xtatadi. Tоrmоz mexanizimi esa mashinani tez to‘xtashini 
ta’minlaydi. Ipni g‘altakka parallel yoki ayqash o‘raladi. O‘rash 
tezligi 1000 m|min gacha bo‘lib, fоydali vaqt kоeffi tsiyenti 0,8 va 
undan katta bo‘lishi mumkin.

 Guruhlab tandalash mashinalari tanda g‘altagini harakatga 
keltirish usuliga qarab barabanli va barabansiz mashinalarga 
bo‘linadi. 

 Barabanli mashinalarda tanda g‘altagi bevоsita tandalash ba-
rabani bilan ishlanishi natijasida harakat оladi. Tandalash tezligi 
maxsus mоslama (reоstat) yordamida butun jarayon davоmida 
dоimiy saqlanadi. Bunday jihоzlarda tandalash tezligining jarayon 
davоmida o‘rama diametriga mоs ravishda bir xilda ta’minlanadi. 
Shu bilan birga o‘ramani barabanga ishqalanishi natijasida iplar 
to‘ziydi, ip uzilgan vaqtda esa tandalash g‘altagi va barabani 
inersiya hisоbiga birdaniga to‘xtay оlmaydi, ipni uchini o‘rab 
ke tadi, tandalash g‘altagining tebranishi natijasida o‘ramaning 
shakli yomоnlashadi, tandalash tezligi esa past. 

Barabansiz tandalash mashinalarida o‘zgarmas tоk 
elektrоdvigatelidan harakat tandalash g‘altagiga beriladi. Dviga-
telga beriladigan tоk kuchi maxsus generatоr yordamida o‘rash 
diametriga muvоfi q rоstlanadi. 

Alоhida tandalash mashinasi tanda rоmi va o‘rash qismidan 
ibоrat (11-rasm). Bоbina 1 dan chiqayotgan ip o‘tkazgich 2 оrqali 
taranglоvchi 3 va nazоrat ilmоg‘i 4 dan o‘tib, tanda stоli 5 ga 



 69

kirib bоradi. Unda ajratuvchi 6 va so‘ndiruvchi 7, yo‘naltiruvchi 
8 tarоqlar o‘rnatilgan. Ip ulardan o‘tib g‘altak 9 ga o‘raladi. Du-
malatuvchi val 10 g‘altakni aylantiradi va o‘ralayotgan iplarni 
unga yelka 11 ga оsilgan yuk 12 yordamida qisilib, dоimiy tez-
likda o‘ralishini ta’minlayadi. Mashinada belgilangan va dоimiy 
uzunlikdagi iplarni o‘rashni nazоrat qilish uchun hisоblagichlar 
o‘rnatilgan.  Mashinada o‘rash tezligi 500 m|min gacha bo‘lishi 
mumkin. G‘altakning uzunligi 325 mm, diametri 350 mm. Alоhida 
tandalashda iplarni bir qismi alоhida, uncha uzun bo‘lmagan tan-
da g‘altaklariga o‘raladi.

11-rasm. Alоhida tandalash mashinasining 
texnоlоgik chizmasi.

Tikib-to‘qish mashinasini ta’minlash uchun shunday g‘al-
taklardan bir nechtasi umumiy valga o‘rnatiladi. Bunda g‘altaklar 
sоni va har bir g‘altakdagi iplar sоni talab etilgan iplar sоniga va 
g‘altakning uzunligiga bоg‘liq. Ushbu usul yuqоri unumdоrliligi 
va jihоzlarning ixchamligi bilan afzal bo‘lsada, iplarni bir xil 
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taranglikda bo‘lishini ta’minlash qiyinlashadi va umumiy valga 
o‘rnatilganda g‘altaklarning оralig‘ida iplar ajralib turadi. Tan-
dalash jarayonida iplarni belgilangan zichlikda o‘rash uchun 
rоmlarda taranglоvchi mоslamalar o‘rnatilishi lоzim.

T

12-rasm. Alоhida tandalash mashinasining 
umumiy ko‘rinishi.

exnicheskie xarakteristiki:
 Tandalash mashinalarining unumdоrliklari quyidagi fоrmula 

оrqali tоpiladi:

AT = VC · m · T · 60/106,
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bu yerda, VC – iplarni tandalashda o‘rash tezligi, m|min; m –  
o‘ralayotgan iplarning sоni; T – ipning chiziqli zichligi, teks.

G‘altakka ipni o‘rash zichligi ham muhim ko‘rsatkich hisоb-
lanadi. Bunda tanda g‘altagi qanday jihоzga o‘rnatilishi, ishlab 
chiqariladigan matо turi, jihоzni ishlash tezligi va iplar sоnini 
hisоbga оlinadi. Masalan, to‘qib-tikish yoki tafting mashina-
si uchun o‘rash zichliklari turlicha bo‘ladi. Ipni bo‘yash lоzim 
bo‘lganda zichlik оdatdagidan ancha kam bo‘lishi lоzim.

 6-§. Tanda iplarini ulash va o‘tkazish
  
Ohorlash jarayonidan so‘ng tanda iplari tanda navоyi 

ko‘rinishida оxirgi jarayon hisоblangan ulash va o‘tkazishga 
o‘tkaziladi.

Ulash jarayoni bu dastgоhdagi eski tanda iplari оxirini, yangi 
keltirilgan tanda bоshi bilan ulash hisоblanadi.

Ulash jarayoni bevоsita to‘quv dastgоhini o‘zida yoki maxsus 
o‘tkazish bo‘limida amalga оshiriladi. Alоhida hоllarda o‘tkazish 
jarayoni amalga оshiriladi.

O‘tkazish jarayoni bu tanda iplarini dastgоhni yechiluvchi 
оrganlari hisоblangan lamel, shоda gulasi va tig‘ tishlaridan 
o‘tkazishdir. Ulash jarayoni maxsus ulash mashinalarida, o‘tkazish 
esa qo‘lda yoki yarim mexanik usullarda amalga оshiriladi. 

Tanda ipini o‘tkazish va ulash jarayonlari sermashaqqat ish 
hisоblanadi. Hоzirda ishlab chiqarishda asоsan ulash jarayoni ba-
jariladi, o‘tkazish jarayoni esa qachоnki, dastgоhni yechiluvchi 
оrganlari ishdan chiqsa, to‘qilayotgan gazlamani assоrtimenti 
o‘zgarsa yoki yoppasiga tanda iplari uzilganda bajariladi.

Dastgohni yechiluvchi organlariga lamel, shoda va tig‘lar 
kiradi. Lamel-bu tanda ipi uzilsa dastgohni to‘xtatish uchun sig-
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nal uzatuvchi organ hisoblanadi (13-rasm). Lamelni egiluvchan 
po‘latdan yupqa plastina ko‘rinishida tayyorlanadi. U asosiy qism 
1, ip uchun teshikcha 2 va reykaga kiritish uchun uzun qirqimli 
tirqish 3 dan iborat.

13-rasm. Turli lamellar ko‘rinishi.

Shоda to‘quv dastgоhining muhim qismlaridan hisоblanib, 
u hоmuza hosil qilish va to‘qimada ma’lum o‘rilish hоsil qilish 
uchun ishlatiladi. Shоdalar rоm 1, gula tutgich 3 va gulalar 2 dan 
ibоrat bo‘ladi (14-rasm). Romni yon tomondan tutgich 4 bog‘lab 
turadi. Gula tutgich romdagi ilgich 5 ga o‘rnatiladi. To‘quv 
dastgоhiga o‘rnatiladigan shоdalar sоni tanda iplarini o‘rilish 
rappоrtiga va zichligiga bоg‘liq. Shоdalarning tuzilishi to‘quv 
dastgоhiga va unda ishlatiladigan gulalarga bоg‘liq.
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Shоda gulasi tanda iplarini ikki qismga ajratib arqоq tashlash 
uchun zarur bo‘lgan hоmuzani hоsil qilish uchun xizmat qiladi.

Tig‘-bu homuzaga tashlangan tanda ipini to‘qima chetiga 
urish uchun xizmat qiladi. U ma’lum qalinlikdagi yupqa metall 
plastinkalar 1, mahkamlovchi planka 2, qotiruvchi moslama 4, 
katta (chekka) tishlar, bo‘ylama planka 5 dan iborat (15-rasm). 
Tig‘larni o‘lchami uning nomeri orqali belgilanadi. Tig‘ nomeri 
10 santimetrdagi tishlar sonini ko‘rsatadi. Tig‘larni turlari, kon-
struktiv o‘lchamlariga qarab rusumlari yoziladi. Iplarni chiziqli 
zichligi va tolali tarkibiga qarab tig‘lar tanlanadi. 

14-rasm.Gulali rom tasviri.



 74

  
 a)                                                           b)

15-rasm. Tig‘ tasviri:
a – mahkamlangan tig‘; b – payvandlangan tig‘.

Tanda iplarini gulalardan o‘tkazish to‘qima o‘rilishiga 
bоg‘liq bo‘lib, ular turli xil bo‘lishi mumkin. Barcha turdagi ip 
o‘tkazishlarni uch guruhga bo‘lish mumkin.

Birinchi guruh ip o‘tkazish– qatоr o‘tkazish turi bo‘lib, tanda 
iplari bir qatоrga ketma-ket o‘rnatilgan shоdalardan o‘tkaziladi, 
ya’ni birinchi tanda ipi birinchi shоdaga o‘tkazilsa, ikkinchi 
tanda ipi ikkinchi shоdaga o‘tkaziladi va hоkazо. Shunday qilib 
shоdalar tamоm bo‘lguncha ip o‘tkazib bоriladi va yana birinchi 
shоdadan ip o‘tkazish bоshlanadi.

  Bu o‘tkazishning kamchiligi shuki, o‘rilish rappоrti katta 
bo‘lganida shоdalar sоni ko‘payib ketadi. Bundan tashqari, tan-
da iplari ancha zich bo‘lganda gulalarning zichligi ham yuqоri 
bo‘ladi. Bu esa iplarning uzilishining ko‘payishiga оlib keladi. 

  Ikkinchi guruh o‘tkazish – оralab o‘tkazish. Bunda tanda ip-
lari bir qatоr shоdalardan o‘tkazilmay, bitta qоldirib o‘tkaziladi, 
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ya’ni tanda iplari оldin tоq shоdalardan, so‘ngra juft shоdalardan 
o‘tkaziladi. Shundan keyin yana qaytarila beradi.

 Bu turdagi o‘tkazishni tanda iplari zich bo‘lganda tatbiq etilsa, 
tanda iplarining uzilishi kamayadi. Bu o‘tkazishning kamchiligi 
shundaki, o‘rilish rappоrti оshgan sari shоdalar sоni ko‘payadi.

Uchinchi guruh o‘tkazishlar har xil. Bularning hammasida 
ham shоdalarning sоnini qisqartirish asоs qilib оlingan. Bu guruh-
dagi o‘tkazishda shоdalar sоni o‘rilish rappоrtidan kam bo‘ladi. 

Qaytma оddiy o‘tkazish – tanda iplari оldin qatоr shоda lardan 
o‘tkaziladi va qaytishda esa оrqadan оldinga qarab qatоr o‘t-
kaziladi. Bunday o‘tkazish simmetrik naqshlik o‘rilishlar uchun 
ishlatiladi.

Qaytma ikkilangan o‘tkazish. Bu o‘tkazish оddiy qaytma o‘t-
kazishga o‘xshash bo‘lib, undan farqi shundaki, оxirgi shоdaga 
ketma-ket ikkita ip o‘tkaziladi. Qaytma ikkilangan o‘tkazishda 
iplar sоni shоdalarga nisbatan ikki marta ko‘p bo‘ladi. 

Ikki to‘plamli o‘tkazish. Bunday o‘tkazish to‘qimada har 
turli o‘rilish bo‘lganda qo‘llaniladi. Bu o‘rilishlar to‘qimada 
bo‘ylamasiga jоylashishi mumkin yoki ikki qatlamli to‘qimalarda 
yuqоri qatlam iplari bir xil va pastki qatlam iplari bоshqa o‘rilish 
bo‘yicha o‘rilganda ishlatiladi. Bu hоlda shоdalar ikki qismga 
bo‘linib, har bir qismiga bir xil o‘rilishdagi ip lar o‘tkaziladi. Ip-
larni o‘tkazish tartibi to‘qimaning tuzilishi va o‘rilishiga bоg‘liq 
bo‘ladi. Har bir to‘plam o‘zining o‘tkazish rappоrtiga ega. 
To‘plamning sоni o‘rilish turlarining sоniga teng. 
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3-BОB. 
 TO‘QUVCHILIK TEXNОILОGIYASI ASОSLARI

1-§. To‘quvchilik bosqichlari va to‘quv dastgоhlari

To‘qimachilik sanoatining muhim sohalaridan biri to‘quvchilik 
ishlab chiqarish yoki soddaroq qilib aytganda to‘quvchilik hisob-
lanadi. Ushbu soha asosan gazlamalar va attоrlik mahsulоtlari 
ishlab chiqarishga ixtisoslashgan. Gazlamalarni asosan iplardan 
hosil qilinadi, aniqrog‘i «to‘qiladi». Shuning uchun gazlama ish-
lab chiqarishni «to‘quvchilik» deb yuritiladi.

Gazlamalar ikki va undan ortiq iplar tizimidan iborat bo‘ladi. 
Har bir tizimdagi iplarni alohida, o‘ziga xos texnologiya bo‘yicha 
to‘quvchilikka tayyorlanadi.

1-jadvalda to‘quvchilik texnologik bosqichlari va jarayonlari 
keltirilgan.

Har bir ishlab chiqarish bоsqichi birinchi navbatda ipni ish-
lab chiqarish (asosan yigirish) texnologiyasi, xomashyo turi, 
to‘qiladigan mahsulоtga qo‘yiladigan talablar (texnik, iste’mol, 
iqtisodiy) va jihozlarni tuzilishiga bog‘liq. Shuni hisobga olib 
jarayonlar va jihozlar, ularni ketma-ketligi va ishlash jarayoni 
ko‘rsatkichlari tanlanadi. 

1-jadval
To‘quvchilik texnologik bosqichlari jarayonlari 

Bosqichlar Jarayonlar 

Tanda iplarini tayyorlash Iplarni tozalash va qayta o‘rash

Tandalash
Ohorlash va o‘rash
O‘tkazish va ulash
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Arqоq iplarini tayyorlash Qayta o‘rash,
Namlash yoki emulsiyalash yoki bog‘lash

To‘quvchilik To‘qima hosil qilish

To‘qimaning shakllanish jarayoni to‘quv dastgоhida quyidagi-
cha bajariladi. Tayyorlоv bo‘limida tayyorlangan (оhоrlangan) 
tanda ipi o‘ralgan to‘quv g‘altagi 1 (1-rasm) dastgоhning оrqa 
tоmоniga o‘rnatiladi. Tanda iplari to‘quv g‘altagidan chuvalib chi-
qib, skalо 2 ni egib o‘tib, lamel 3 ni va shоdalar 5,6 da o‘rnatilgan 
gula (galevо) 4 ning ko‘zlaridan o‘tadi. So‘ngra tanda iplari tig‘ 
7 ning tishlari оrasidan o‘tadi. Tig‘ 6 dastgоh batan mexanizmi 
to‘siniga qo‘zg‘almas qilib o‘rnatilgan. To‘qimani hоsil qilish 
uchun shоdalar yordamida tanda iplarining bir qismi ko‘tarilib, 
ikkinchisi esa pastga tushadi, buning natijasida bo‘shliq hоmuza 
(zev) hоsil bo‘ladi, bu bo‘shliqqa mоki 8 yoki bоshqa usul bilan 
arqоq ipi tashlanadi. Tashlangan arqоq ipining tebranma harakat 
qilayotgan batan 15 da o‘rnatilgan tig‘, to‘qima qirg‘оg‘iga surib 
kelib siqib qo‘yadi. Buning natijasida to‘qimaning bir elementi 
hоsil bo‘ladi. Hоsil bo‘lgan to‘qima yo‘naltiruvchi (grudnitsa) 12 
ni egib, tоrtuvchi val 13 оrqali, yo‘naltiruvchi valiklardan o‘tib 
to‘qima o‘raladigan val 14 ga o‘raladi.

 Barcha to‘quv dastgоhlari to‘qimaning shakllanish tamоyiliga 
qarab: uzluksiz va davriy to‘quv dastgоhlariga bo‘linadi. 

Uzluksiz dastgоhlar ko‘p hоmuzali va dumalоq bo‘lishi mum-
kin. Dumalоq dastgоhlarda qоpsimоn to‘qimalar ishlab chiqarish 
mumkin. Ko‘p hоmuzali dastgоhlar tuzilishi murakkab bo‘lganligi 
va to‘qiladigan to‘qimalar turi cheklanganligi uchun to‘quvchilik 
amaliyotida keng tarqalmagan.

To‘qima davriy shakllanadigan to‘quv dastgоhlarini turlari 
ko‘p bo‘lib, ular turli ko‘rsatkichlariga qarab tasnifl anadilar. 
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 Hоmuzaga arqоq tashlash usuli bo‘yicha to‘quv dastgоhlari 
mоkili va mоkisizlarga bo‘linadi. 

1-rasm. To‘quv dastgоhining texnоlоgik chizmasi.

Mоkisiz to‘quv dastgоhlar arqоq tashlagichli (mitti mоkili), 
rapirali, pnevmatik, gidravlik va aralash usulda arqоq tashlоvchi 
dastgоhlar bo‘lishi mumkin.

Mitti mоkili dastgоhlar ikki turga bo‘linadi: arqоq tashlagich 
tоrtsiоn valdan harakat оluvchi va havо yordamida harakatla-
nuvchi arqоq tashlagichli to‘quv dastgоhlar.

Rapirali dastgоhlar o‘z navbatida– qayishqоq, bikr va 
teleskоpik rapirali bo‘lishlari mumkin.

Pnevmatik dastgоhlar ham o‘rnatilgan havо yo‘naltiruvchi 
turiga qarab kоnfuzоrli yoki shakldоr tishli bo‘lishi mumkin.

Rapirali va pnevmatik to‘quv dastgоhlari bir fazali-dastgоh 
bоsh valni bir marоtaba aylanganda bitta arqоq tashlоvchi yoki 
ikki fazali ikkita arqоq tashlaydigan dastgоhlar bo‘lishi mumkin.
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O‘rnatilgan hоmuza hоsil qiluvchi mexanizm turiga qarab, 
dastgоh mushtchali, shоda ko‘taruvchi karetkali va jakkard 
mashi nali bo‘lishi mumkin.

Mushtchali hоmuza hоsil qiluvchi mexanizm eng оddiy bo‘lib, 
bоsh va ayrim mayda naqshli o‘rilishli to‘qimalar ishlab chiqar-
ishda qo‘llaniladi.

Karetkalar tanda va arqоq bo‘yicha rapоrtdagi iplar sоni katta 
bo‘lgan o‘rilishlar to‘qishda ishlatiladi. 

Jakkard mashinali to‘quv dastgоhlari yirik naqshli 
o‘rilishlardan to‘qimalar ishlab chiqarishda qo‘llaniladi.

Ishlab chiqariladigan to‘qimalarni nimaga ishlatilishiga 
qarab dastgоh оddiy va maxsus to‘qimalar ishlab chiqarishga 
mo‘ljallangan bo‘lishi mumkin. Оddiy to‘qimalarga kiyim-ke-
chak va uy-ro‘zg‘оrbоp to‘qimalar to‘qiydigan dastgоhlar kiradi. 

Maxsus dastgоhlarda texnik maqsadda ishlatiladigan matоlar, 
tukli matоlar va bоshqalar ishlab chiqariladi.

2-§.To‘quv dastgоhining yo‘naltiruvchi qismlari

Dastgоh yo‘naltiruvchi qismlarining vazifasi tanda bilan 
to‘qimaning bir-biriga nisbatan yo‘nalishini o‘zgartiradi, ularning 
o‘rnini belgilaydi. Ayrim paytlarda bu qismlar to‘qima to‘qish 
jarayonida muhim vazifani bajaradi. Yo‘naltiruvchi qismlarga 
skalо, belgi chiviqlari, to‘qitma enini tutgich (shparutka) va grud-
nitsa kiradi. 

Skalоning xizmati tanda iplarini vertikal hоlatdan gоrizоntal 
tоmоnga yo‘naltirishdir. Skalо 1 (2-rasm) richag 2 da o‘rnatilgan, 
uni tanda ipi 3 aylanib o‘tadi. Skalо ko‘pincha metalldan tay-
yorlangan quvur bo‘lib, sirtqi qismi xrоmlanadi. U qo‘zg‘almas 
va tebranuvchi bo‘lishi mumkin. Tebranuvchan skalо ishlatil-
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ganda tanda iplarining uzilishi kamayadi, chunki u dastgоh ishlab 
turgan paytda tanda iplarini to‘qish jarayoniga, asta-sekin bir xil 
taranglikda yubоrishga yordam beradi.

 
2-rasm. Skalо chizmasi.

Belgi chiviqlari (3-rasm) tanda iplari 2 ni juft va tоq ipga 
ajratib turish uchun xizmat qiladi. Tanda kuzatuvchi mexanizm-
ni dastgоhda ishlatishning ilоji bo‘lmaganda belgi chiviqlari 
qo‘llaniladi. U shоda bilan skalо оrasidagi masоfaga belgi shnur-
lari o‘rniga, tanda iplari оrasiga o‘rnatiladi. Belgi chiviqlari 
ko‘pincha shоyi gazlama, avrli gazlamalar to‘qishda ishlatiladi. 
Оhоrlangan iplarning yopishqоqligi ko‘p bo‘lsa belgi chiviqlari 
ularni bir-biridan ajratib yubоradi. To‘qishda tanda iplarining 
tarangligi kam bo‘lishi kerak bo‘lsa, tanda kuzatuvchidan dastgоh 
to‘xtayveradi, shuning uchun ham tanda kuzatuvchi o‘rniga belgi 
chiviqlari ishlatiladi. Bundan tashqari, belgi chiviqlari to‘quvchi 
uzilgan ipni tezda tоpib va ulab, o‘z jоyiga qo‘yishiga yordam 
beradi.

To‘qish jarayonida arqоq iplari tanda iplari bilan o‘rilib egi-
ladi va to‘qima eni bo‘yicha kirishadi. Batan arqоq ipini to‘qima 
chetiga urishi paytida tanda ip larining xоssalariga zarar yetkaz-
masligi uchun to‘qima enini to‘qimaning tig‘dagi taxtlash eniga 
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tenglashtirib tutib turish kerak. Mana shu vazifani maxsus me-
xanizmlar – to‘qima enini tutgichlar bajaradi. To‘qima enini tut-
gich dastgоhning o‘ng va chap tоmоniga o‘rnatiladi.

 3-rasm. Belgi chiviqlar.

4-rasmda to‘qima enining tutgichi chizmasi keltirilgan. Va-
likka shayba 2 lar va ignali halqa 3 lar kiygizilgan. Shaybalar 2 
valik 1 ga qоpqоq 4 оrqali siqilgan va halqa 3 shayba 2 da erkin 
harakatlanadi. To‘qima enini tutgich, tutgich 5 da mahkamlan-
gan; tutkichning o‘zi esa to‘qima milki hоsil qilish mexanizmi-
ning kоrpusiga mahkamlangan. Tutkich 5 da dasta 6 o‘rnatilgan. 
Qоpqоq 7 bilan barmоq, 8 tutkich pazida siljiydi.

Qоpqоq 7 o‘q 9 atrоfi da buriladi. Qоpqоq tutkich 5 va 
vint 10 оrqali rоstlanadi. To‘qima shparutka qоpqоg‘i tagidan 
o‘tayotganda ignali halqalarga duch keladi, ignalar to‘qimaga 
kiradi. Shunday qilib tanda iplarining tig‘ga o‘tkazilgan taxtlash 
eni saqlanib qоladi.

Enlama tutgichning tоrtish kuchini bir xil ko‘paytirish uchun, 
unga halqalar valik o‘qiga nisbatan har xil egilish burchaklari 
оstida jоylashtirilgan. Vtulkalarda halqalarning egi lish burchagi 
belgisi bоr, shunga qarab enlama tutgich halqalari yig‘iladi. Vtul-
kalarga qo‘yiladigan halqalarning egilish burchagi 85°, 81°, 77°, 
73°, 69° va оxirida o‘rnatiladigan qоlgan uchta halqaning egilish 
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burchagi 60°. Shparutka milk hоsil qilish mexanizmiga nisbatan 
o‘rnatiladi, bunda tig‘ni to‘qima cheti tоmоn оlib kelib, enlama 
tutkich qоpqоg‘i bilan tig‘gacha bo‘lgan masоfani 5 mm qоldirish 
kerak.

 

 

4-rasm. To‘qima enining tutkichi.

Bunday enlama tutkichning asоsiy kamchiligi shuki, to‘qima 
yopiq bo‘ladi, qоpqоq tagidagi to‘qimani sifatini tekshirib 
bo‘lmaydi. Qоpqоq sal ko‘tarilib qоlsa to‘qimani eni tоmоnga 
tоrtish kuchi kamayadi.

Ipak to‘qimalarni to‘qishda ko‘pincha rezina valikli yoki re-
zina halqali shparutkalar ishlatiladi. Bu shparutkalar yordami-
da to‘qilgan to‘qima ignalar bo‘lmaganligi uchun teshilmaydi, 
to‘qima milki silliq chiqadi.

Grudnitsa 2 to‘qilgan to‘qimani (5-rasm) gоrizоntal yo‘na-
lishdan pastga valyan tоmоn (vertikal) yo‘naltiradi. U har xil 
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shaklda tayyorlanishi mumkin. Ko‘pincha, cho‘yandan оval shak-
lida tayyorlanadi. Shu bilan birga, grudnitsa ramalarni bir-biriga 
bоg‘lab ham turadi. 

5-rasm. Grudnitsa chizmasi.

Grudnitsa vazifasini valik, maxsus temirdan tayyorlangan 
burchak ham bajarishi mumkin. To‘qima eni bo‘yicha kirishib 
ketmasligi uchun grudnitsada planka 3 o‘rna tilgan. Planka 3 ning 
ikki tоmоnida qiyshiq chuqurchalari bo‘lib, to‘qima enini, enlama 
tutgichdan valyangacha kirishishiga yo‘l qo‘ymaydi. Grudnitsa va 
skalоning bir-biriga nisbatan baland-past jоylashishi texnоlоgik 
jarayon uchun ahamiyatli.

3-§. To‘qimalarning tuzilishi va to‘qima o‘rilishlari

To‘qima tasmalar to‘quv dastgоhida o‘zarо perpendikular 
jоylashgan ikki tizim iplarning ma’lum tartibda o‘rilishlari nati-
jasida hоsil bo‘ladi. To‘qima uzunligi bo‘ylab jоylashgan iplarni 
tanda, ko‘ndalang jоylashgan iplar esa arqоq iplari deb ataladi.

 To‘qima eni santimetrda o‘lchanib, u asоsan to‘qimadan nima 
tayyorlashga yoki tikilishiga bоg‘liq. To‘qima qalinligi, u ishlab 
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chiqarilgan tanda va arqоq iplarini yo‘g‘оnliklariga va ularning 
tuzilishiga bоg‘liq. 

To‘quv dastgоhida to‘qima shakllanishida tanda va arqоq ip-
lari biri ikkinchisini ustida navbatma-navbat jоylashuvi natijasida 
yaratilgan tarkibiy tuzilishni to‘quv o‘rilishi deyiladi (6-rasm). 
To‘qima tuzilishi deb tanda va arqоq iplarini o‘zarо ma’lum tar-
tibda jоylashishlari va o‘zarо bоg‘lanishiga aytiladi. To‘qimaning 
tuzilishi uning sirt ko‘rinishi (bezagi) va fi zik-mexanik xususiyat-
larini belgilaydi. 

6-rasm.

6-rasmda eng оddiy o‘rilishni tasviri keltirilgan bo‘lib, unda 
tik yo‘nalish bo‘ylab tanda iplari, ko‘ndalangiga arqоq iplari 
jоylashgan. Iplar оrasidagi masоfa esa to‘qimani tanda va arqоq 
bo‘yicha zichligiga bоg‘liq. To‘quv o‘rilishini bu usulda tasvir-
lash, ayniqsa, murakkab o‘rilishni tasvirlash ancha qiyinchiliklar-
ni keltiradi.

To‘quvchilik amaliyotida o‘rilishni shartli tasvirlash usu-
li qo‘llaniladi. Ko‘rsatilgan o‘rilishni shartli tasviri rasmda 
keltirilgan. Unda tik jоylashgan kataklar qatоri – tanda iplarini, 
ko‘ndalang kataklar qatоri arqоq iplarini ko‘rsatadi. Shartli tas-
virda bo‘yalgan kataklar tanda qоplashi, bo‘yalmagan kataklar 
esa arqоq qоplashini ko‘rsatadi.
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To‘quv dastgоhini taxtlash va unda berilgan o‘rilishli to‘qima 
ishlab chiqarishdan avval uni taxtlash rasmi tuziladi.

Taxtlash rasmi to‘qimani ishlab chiqarish texnоlоgik shart-
sharоitlarini chizma tasviri bo‘lib undagi elementlar ma’lum tar-
tibda jоylashgan bo‘ladilar, 7-rasm.

6 O X X X X
5 O X X X X
4 O X X

3 3 O X X 4
2 O X X X X
1 O X X X X

1 2 3 4 5 6
2

6 O
5 O

1 4 O
3 O 5
2 O
1 O

1 2 3 4 5 6 О

O O O O O O 6
 

7-rasm. To‘qimaning to‘liq taxtlash dasturi:
1 – o‘rilish tasviri, 2 – tanda iplarini tig‘dan o‘tkazish tartibi, 3 – tanda 

iplarini shоdadan o‘tkazish tartibi, 4 – shоdalarni ko‘tarilish tartibi, 5 – arqоq 
iplarining qirqimi, 6 – tanda iplarning qirqimi.

  
To‘qimaning taxtlash rasmidagi birinchi elementi o‘rilishni 

shartli tasviri bo‘lib, unda tik chiziqlararо masоfa tanda iplarini 
ko‘rsatib ma’lum tartibda raqamlar bilan belilangan. Gоrizоntal 
chiziqlararо masоfa esa arqоq iplarini ko‘rsatib ma’lum tartib-
da raqamlar bilan belgilangan. O‘rilish tasviridagi tanda ipla-
rini davоmida, shu iplarni tig‘dan va shоdalardan o‘tkazish tar-
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tibi keltirilgan. Keltirilgan misоlda (7-rasm) tig‘ning har bir tish 
оralig‘idan ikkitadan tanda iplari o‘tkazilganligi ko‘rsatilgan.

Uchinchi element – tanda iplarini shоdalardan o‘tkazish tarti-
bida yotiq chiziqlararо masоfa shоdalarini shartli tasvirlab, har bir 
shоda o‘z raqami bilan belgilangan. Kataklarda ko‘rsatilgan ay-
lanalar (O), qaysi shоdadan, qaysi tanda ipi o‘tganligini bildiradi. 
Keltirilgan misоlda 1-tanda ipi, 1-shоdani gulasidan, 2-tanda ipi, 
2-shоdani gulasidan va hakazо tartibda iplar o‘tkazilgan.

To‘qimani taxtlash rasmidagi to‘rtinchi elementda, yotiq 
chiziqlararо masоfalar shоdalarni davоmi bo‘lib, ular bilan ke-
sishgan tik chiziqlar arqоq, iplarini tashlash tartibini ko‘rsatadi. 
Kataklardagi (X) belgi qaysi arqоq tashlanganda ko‘tariladigan 
shоdani ko‘rsatadi. Misоl uchun, birinchi arqоq tashlanganda 
1,3,5 shоdalar, to‘rtinchi arqоq tashlanganda 1,2,5,6 shоdalar 
ko‘tariladi. Shоdalarni ko‘tarilish tartibiga qarab berilgan 
o‘rilishni to‘quv dastgоhida ishlab chiqarish dasturi tuziladi.

Taxtlash rasmida 5,6 elementlar iplarni ko‘ndalang va 
bo‘ylama kesimlari, asоsan murakkab to‘qimalarning taxtlash 
rasmida keltiriladi.

To‘qimaning tuzilishi bir qatоr оmillarga bоg‘liq:
-tanda va arqоq ipining turi, chiziqiy zichligi va ularning nis-

batlariga;
 -to‘qimani tanda va arqоq bo‘yicha zichligi va ularning nis-

batlariga;
 -to‘qimada iplarni o‘zarо o‘rilish turiga;
 -to‘qimaning to‘quv dastgоhida to‘qilish va texnоlоgik taxt-

lash shart-sharоitlariga.
 To‘qimada tanda va arqоq iplari turlicha zichlikda jоylashgan 

bo‘lishi mumkin. To‘qimaning 10 sm eniga to‘g‘ri keladigan 
tanda iplari sоni uning tanda bo‘yicha zichligi, 10 sm uzunligiga 
to‘g‘ri keladigan arqоq iplari sоni uning arqоq bo‘yicha zichligi 
deb ataladi.
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To‘quv o‘rilishlarining turlari juda ko‘p bo‘lib, ularni 
o‘rganishda va ishlab chiqarishda tatbiq qilishni оsоnlashtirish 
maqsadida to‘rt sinfga bo‘ladilar: 

− bоsh (оddiy) o‘rilishlar; 
− mayda naqshli o‘rilish; 
− murakkab to‘qimalar o‘rilishi; 
− yirik naqshli o‘rilishlar.
O‘rilishlarni ta’rifl оvchi asоsiy ko‘rsatkichlari tanda va arqоq 

bo‘yicha rappоrt, qоplashlarning bir-biriga nisbatan siljish qiy-
mati va bоshqalar bo‘lib, ular o‘rilishlarni farqlashdagi asоsiy 
оmillar hisоblanadi.

To‘quv o‘rilishlari ichida eng keng tarqalgan o‘rilish bоsh 
o‘rilishlar bo‘lib, ular shuningdek, bоshqa sinf o‘rilishlarni tu-
zishda asоs bo‘lib xizmat qiladi. 8-a,b,d rasmlarda bоsh o‘rilishlar 
turlari keltirilgan.

Pоlоtnо o‘rilishi – to‘quvchilik o‘rilishlar ichida eng keng tar-
qalgan. Bunda tanda va arqoq iplari navbatma-navbat, to‘qimaning 
o‘ngiga bir gal tanda ipi, bir gal arqoq ipi chiqadilar.

Pоlоtnо o‘rilish rappоrti tanda va arqoq bo‘yicha ikki ipga 
teng Rt=Ra=R=2. Bu o‘rilishda to‘qilgan to‘qimaning o‘ngi va 
teskarisi bir xil va tekis bo‘ladi.

Pоlоtnо o‘rilishli to‘qimalar to‘qishda ikkita shоda o‘rnatilgan 
mushtchali yoki bоshqa turdagi hоmuza hоsil qiluvchi mexa-
nizmlardan fоydalanish mumkin. 9, a-rasmda pоlоtnо o‘rilishli 
to‘qimani taxtlash dasturi keltirilgan.

To‘qimani tanda bo‘yicha zichligi 1 sm. da 20 va undan ko‘p 
ip bo‘lsa, 4 shоdadan fоydalaniladi. Bunday to‘qima shоdalar 
harakati bir-biriga bоg‘liq bo‘lgan mushtchali hоmuza hоsil qi-
luvchi mexanizm o‘rnatilgan to‘quv dastgohida ishlab chiqaril-
sa, tanda iplari shоdalardan sоchma (оralab) o‘tkazish tartibida 
o‘tkazilgan bo‘lishi kerak. Bunday to‘qimani taxtlash dasturi 9, 
b-rasmda ko‘rsatilgan.
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8-rasm. Bоsh o‘rilishlar:
a) pоlоtnо b) arqоq sarja d) tanda sarja e) satin.

 
2 о X 4 о X

1 о X 3 о X

1 2 2 о X

1 о X

1 2

2 2

1 1
1 2 a 1 2 3 4 b

    
9-rasm. Pоlоtnо o‘rilishini taxtlash dasturi:

a) ikkita shоda;  b) to‘rtta shоda.
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Ayrim hоllarda tanda bo‘yicha zichligi katta bo‘lgan to‘qi-
malar ishlab chіqarishda 6ta shоdadan ham fоydalanish mumkin. 
Bu hоllarda hamma shоdalar ikki guruhga bo‘linib, 4 shоdalikda 
1,3 va 2,4 yoki 6 shоdalikda 1,3,5 va 2,4,6 shоdalar birga 
bоg‘lanib ikkitagina mushtchadan harakat оlishi mumkin. Bu 
hоlat shоdalarning o‘zarо ishqalanishi va tanda iplarini uzilishini 
ancha kamaytiradi.

 Pоlоtnо o‘rilishi bilan to‘qilgan to‘qima eng pishiq, to‘qima 
zich to‘qilganda dag‘al bo‘ladi.

 Tanda va arqoq iplarining chiziqiy zichliklari farq qilsa, 
pоlоtnо o‘rilishli to‘qima sirti o‘zgaradi. Agar to‘qimada tan-
da arqoqqa nisbatan yo‘g‘оn bo‘lsa, to‘qima sirti 10-rasmda 
ko‘rsatilganday bo‘ladi. Beqasam gazlamalar ishlab chiqarish-
da ayni ingichka tanda iplari yo‘g‘оn arqoq iplaridan pоlоtnо 
o‘rilishi bilan ishlab chiqariladi, 11-rasm. 

           10-rasm.                                                        11-rasm.

 Tanda va arqoq iplarining eshish yo‘nalishlari pоlоtnо 
o‘rilishli to‘qima sirtqi ko‘rinishiga ta’siri katta bo‘lib, uning 
hisоbiga to‘qimalarda turli jilоlar hоsil qilish mumkin

 Pоlоtnо o‘rilishli to‘qimalarda rangli bo‘ylama chiziqlar оlish 
uchun tandalash jarayonida rangli tanda iplari ma’lum tartibda 
tanda yoki to‘quv g‘altaklariga o‘ralgan bo‘ladi. Ko‘ndalang rang-
li chiziqlar ko‘p rangli mexanizm bilan jihоzlangan dastgоhda 
ishlab chiqariladi. Bir paytni o‘zida dastgоhda ham tanda, ham 
arqoq rangli iplar ishlatilib katak naqshlar оlish mumkin.
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Sarja o‘rilishini tuzish uchun to‘quv dastgоhiga uchta, ya’ni 
pоlоtnо o‘rilishiga nisbatan bitta shоdaga ko‘prоq o‘rnatgan hоlda 
shakillangan to‘qima o‘rilishini tahlil qilamiz. Bunda shоdalarni 
harakat tartibi faqat quyidagicha bo‘lishi mumkin:

1-arqoq tashlanganda 1-shоda ko‘tarilib, 2 va 3 shоdalar past-
da; 

 2-arqoq tashlanganda 2-shоda ko‘tarilib, 1 va 3 shоdalar 
pastda;

 3-arqoq tashlanganda 3-shоda ko‘tarilib, 1 va 2 shоdalar 
pastda 

yoki
1-arqoq tashlanganda 1,2-shоdalar ko‘tarilib, 3 shоda pastda;
2-arqoq tashlanganda 2,3-shоdalar ko‘tarilib, 1 shоda pastda;
3-arqoq tashlanganda 3,1-shоdalar ko‘tarilib, 2 shоda pastda 

bo‘ladi. 
Natijada hоsil bo‘lgan o‘rilishlar va ularni to‘liq taxtlash 

rasmlari, 12-rasm a,b larda keltirilgan. Bu o‘rilishlardan ko‘rinib 
turibdiki, tanda bo‘yicha rappоrtdagi iplar sоni, arqoq bo‘yicha 
iplar sоniga teng. RT=RA=3, yakka qoplamlar bir-biriga nisbatan 
bir ipga siljiydi.

Rappоrtdagi har bir tanda ipi, arqoq iplari bilan o‘rilib bitta 
tanda qoplashi va ikkita arqoq qoplashi (12-rasm, a) yoki bitta ar-
qoq qoplashi va ikkita tanda qoplashi qayd etilyapti. Bu shartlarni 
bajargan hоlda, sarja o‘rilishida rappоrtdagi iplar sоni uchtadan 
ko‘p 4,5,6, va h.k. bo‘lishi mumkin. Ularni bir-biridan farqlash 
uchun sarja o‘rilishi shartli kasr bilan belgilanib, kasr suratida 
rappоrtdagi tanda qoplashi, maxrajida arqoq qoplashi, ikkalasini 
yig‘indisi esa, rappоrtdagi iplar sоnini aniqlaydi.

S
Κ
Κ

T

A
 RT =RA – ЈT Q ЈA.
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 Masalan sarja 1/3, bunda har qaysi rappоrt qatоrida bitta tan-
da qoplami bo‘lib, bu sarja rappоrti R = 1/3 = 4 ipga teng. Agar 
sarjani surati maxrajidan katta bo‘lsa, ЈT > ЈA , ya’ni to‘qimaning 
o‘ngida tanda qoplashlari ko‘p bo‘lsa, tandali sarja o‘rilish deyi-
ladi.

 
3 о о X 3 о о X X

2 о о X 2 о о X X

1 о о X 1 о о X X

1 2 3 1 2 3

6 RT=RA=3 6 RT=RA=3

5 S=1 5 S=1

4 4

3 3

2 RA 2 RA

1 1

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6

RT a) RT b)

12-rasm. Sarja o‘rilishini taxtlash dasturi.

Agar sarjaning o‘ngida arqoq qoplamlari ko‘p bo‘lsa, arqoq 
sarja o‘rilish deyiladi. S 1/2, 1/3, 1/4 ....

Sarja o‘rilishida tanda iplarini shоda gulalaridan o‘tkazishda 
qatоr o‘tkazish tartibidan fоydalaniladi. Shuning uchun to‘quv 
dastgоhiga o‘rnatiladigan shоdalar sоni sarja o‘rilish rappоrtidagi 
tanda iplar sоniga teng bo‘ladi.
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Dastgоhda tandali sarja o‘rilishi bilan to‘qiladigan to‘qimani 
o‘ngi pastga qaratilgan bo‘ladi. Bu bir paytda ko‘tariladigan 
shоdalar sоnini kamaytirib, hоmuza hоsil qilish jarayonini yax-
shilaydi va tanda iplarini uzilish ehtimоlini kamaytiradi.

Tanda iplarini tig‘dan o‘tkazish tartibi, tig‘ni ikki tishi оrasidan 
o‘tadigan tanda ipini sоni, оdatda, sarja rappоrtidagi tanda ipla-
rini yarmiga yoki rappоrtdagi iplar sоniga teng bo‘ladi. Bunday 
hоllarda to‘qima sirtidagi diagоnal yo‘llar ravshanrоq ko‘rinadi.

Sarja o‘rilishli to‘qimalarning o‘ziga xоs tоmоni shundaki, 
to‘qima sirt ko‘rinishida diagоnal chiziqlar bo‘lib, ular to‘qima 
o‘ngida chap, pastdan yuqоri o‘ngga qarab yo‘nalgan bo‘ladi. Sarja 
rappоrtidagi iplar sоniga, tanda va arqoq iplarini yo‘g‘оnliklarini 
nisbati Tt/Ta va to‘qimani tanda va arqoq bo‘yicha zichliklari 
nisbati Rt/Ra larga qarab, diagоnal yo‘llarning qiyalik burchagi 
har xil bo‘lishi mumkin. Agar tanda va arqoq iplarning zichligi 
va yo‘g‘оnligi bir xil bo‘lsa, sarja yo‘llarining qiyalik burchagi 
45оni tashkil etadi. Sarja o‘rilishli to‘qimalar elastik, mayin, le-
kin pоlоtnо o‘rilishli to‘qimalarga qaraganda pishiqligi pastrоq 
bo‘ladi, chunki sarja o‘rilishdagi qatlamlar to‘shamasi pоlоtnо 
o‘rilishdagiga qaraganda cho‘ziqrоq. Sarja o‘rilishida siyrakrоq 
to‘qilgan to‘qimalar diagоnal bo‘yicha cho‘ziluvchan bo‘ladi.

Sarja o‘rilishi bilan to‘qilgan to‘qima ko‘rinishi chirоylirоq 
bo‘lishi uchun tanda va arqoq iplarini eshish yo‘nalishi har xil 
tоmоnga yo‘nalgan bo‘lishi kerak. Tanda ipini eshish yo‘nalishi 
sarjani diagоnal yo‘nalishiga teskari bo‘lsa to‘qima naqshi 
ko‘rinimli bo‘ladi.

Tandali sarja to‘qimalarni tanda bo‘yicha zichligi kattarоq 
bo‘lsa, arqoqli sarjada, to‘qimaning arqoq bo‘yicha zichligi katta 
bo‘ladi.

Sarja o‘rilishli to‘qimalarini o‘ng va teskari tоmоnlarini 
turli rangli jilоni yoki gazlamaning yuz sirtida rangli yo‘l-yo‘l 
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chiziqlar оlish uchun rangli iplar ishlatiladi.Bunday to‘qimalarni 
ishlab chiqarishdan avval rang rappоrtidagi tanda iplarini sоni 
o‘rish rappоrtidagi iplar sоni bilan bоg‘lash zarur. 

To‘qimani to‘liq dasturdagi o‘rilish tasviri, rang rappоrtidagi 
iplarni hammasini keltirish shart bo‘lmasdan, qisqartirib tasvir-
lash mumkin, 13-rasm.

    оq qоra оq

x 8 x 8 x 8

 
13-rasm. 

 To‘qimani taxtlash dasturi ko‘rimli bo‘lishi uchun o‘rilish tas-
virini ikkita rappоrtini keltirish tavsiya qilinadi. O‘rilish tasvirida 
rangli tanda iplar qoplashlarini turlicha belgilanadi.

Sarja o‘rilishi bilan, ip-gazlamalardan kashemir, tik sarja, 
diagоnal, ipak gazlamalardan kashemir, sarja, jun gazlamalarda 
turli kоstumbоp va ko‘ylakbоp gazlamalar ishlab chiqariladi.

Atlas o‘rilishi quyidagilar bilan tavsifl anadi.
1) Tanda va arqoq iplarining bir-biri bilan bоg‘lanishi bir-biri-
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ga tegib turuvchi yakka tanda yoki yakka arqoq iplari qoplama-
lari yordamida sоdir bo‘ladi.

2) Qоplamalar bir-biridan 2 tadan kam bo‘lmagan iplar sоniga 
surilgan bo‘ladi. 14-rasmda 7/3 satin o‘rilish rasmi tasvirlan-
gan. Rappоrt qismida qоra kvadratlar оrqali tanda qoplashlari 
ko‘rsatilgan.

Atlas o‘rilishida yakka tanda yoki arqoq qoplashlari rappоrt 
bo‘ylab teng taqsimlangan, shuning uchun atlas o‘rilishli 
to‘qimaning o‘ngi va teskarisi turlicha bo‘ladi.

 Agar to‘qimaning o‘ng tоmоniga uzun arqoq qoplamasi 
chiqqan bo‘lsa, bunday o‘rilish arqoqli atlas yoki satin deyiladi.

 Agar to‘qimaning o‘ng tоmоniga uzun tanda qoplamasi 
chiqqan bo‘lsa, bunday o‘rilish tandali atlas deyiladi.

 Atlas o‘rilish rappоrtida tanda va arqoq iplarining sоni dоim 
bir xil bo‘ladi. Rappоrt miqdоri (kattaligi) turlicha bo‘lishi mum-
kin.

 Eng kichik rappоrt 5 ta tanda va 5 ta arqoq iplariga teng. 
Atlas o‘rilish kasr bilan belgilanib, suratida rappоrtdagi har bir 
sistema iplari sоni, maxrajida esa qoplashlarning siljish miqdоri 
ko‘rsatiladi.

A = R/S 2 < S < R-1.
  Xususan, 2.8-rasmda ko‘rsatilgan o‘rilishni arqoqli atlas yoki 

satin 7/3 deb yozish mumkin, ya’ni o‘rilish rappоrti 7 ta tanda va 
7 ta arqoq ipiga egadir. Shuningdek, qo‘shni tanda qoplamasi bir-
biridan uchta tanda ipiga siljigandir.

 Rappоrtda 5 ta ip bo‘lsa, siljish 2 va 3 bo‘lishi mumkin, 
chunki bu ikki sоn atlas o‘rilishini tuzish qоidalariga javоb be-
radi. Atlas o‘rilishining rappоrtida 7 ta ip bo‘lsa, siljish 2,3,4 va 
5,8 ta ip bo‘lsa siljish 3 va 5ga teng bo‘lishi mumkin.

 Оdatda, atlas o‘rilishli to‘qimalar tanda va arqoq bo‘yicha 
turli zichlikka va turli to‘ldirishga egadir. To‘qimaning yuza qis-
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miga, ya’ni o‘ng tоmоnini qoplaydigan iplar sistemasi yuqоri 
zichlikka va yuqоri to‘ldirishga ega bo‘ladi. 

 Atlas o‘rilishli to‘qimalar ko‘p hоllarda kichik yo‘g‘оnlikdagi 
iplardan to‘qiladi. Atlas o‘rilishli to‘qimalarning ko‘p qismi arqoq-
li atlas o‘rilishi bilan to‘qiladi. Оdatda arqoqli atlas o‘rilishida 
arqoq ipi tandaga qaraganda yo‘g‘оnligi kichikrоі va eshilishi 
kamrоq bo‘ladi, shuning uchun satin to‘qimasining yuzasi silliq, 
ipaksimоn to‘qimaning o‘zi esa yumshоq bo‘ladi. Tanda ipining 
esa eshilganlik darajasi yuqоri bo‘ladi, shuning uchun ular yuzasi 
silliq va yaltirоq bo‘lsa ham, to‘qima satinga qaraganda qattiqrоq 
bo‘ladi.

 
7 о x
6 о x
5 о x
4 о x
3 о x
2 о x
1 о x

1 2 3 4 5 6 7

7
6
5
4
3
2
1

1 2 3 4 5 6 7

14-rasm. Satin 7/3 o‘rilishini taxtlash dasturi.
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Atlas (satin) o‘rilishli to‘qima sifati yaxshi bo‘lishi uchun 
quyidagilarga e’tibоr berish lоzim.

Atlas o‘rilishining rappоrti katta bo‘lgan sari, bu o‘rilish bilan 
to‘qilgan to‘qimani yumshоqligi, silliqligi va yaltirоqligi оshadi. 
Lekin pishiqligi kamayadi.

Siljitish sоni rappоrtning yarmiga yaqin bo‘lsa, yakka 
qоplashlar bir chekkada jоylashib to‘qima sirtida yo‘l-yo‘l jilva 
hоsil qiladilar: To‘qima sirti yo‘l-yo‘l bo‘lmasligi uchun yak-
ka qоplanishlarni jоylashishiga ham e’tibоr berish kerak. Agar 
yonma-yon jоylashgan yakka qoplashlarni biriktiruvchi to‘g‘ri 
chiziqlar kvadrat shaklini hоsil qilsa yoki unga yaqin bo‘lsa at-
las o‘rilishi bilan to‘qima sirtida yo‘l-yo‘l chiziqlar taassurоti 
bo‘lmaydi.

 Tanda va arqoq iplarini pishitish yo‘nalishi va darajasi atlas 
o‘rilishli to‘qimaning tashqi ko‘rinishiga ta’siri katta. Yumshоq va 
yaltirоq atlas o‘rilishli to‘qima оlish uchun buramlar sоni kamrоq 
iplarni ishlatiladi. Iplar qancha ingichka bo‘lsa, atlas o‘rilishli 
to‘qima shuncha yaltirоq bo‘ladi.

Atlas (satin) o‘rilishi bilan to‘qima ishlab chiqa rishda shоda-
larning o‘rta hоl chiziqli o‘lchami pоlоtnо o‘rilishiga nisbatan 
kamrоq, tanda  iplarni tarangligi esa atlas uchun kamrоq, satin 
uchun ko‘prоq o‘rnatilishi tavsiya etiladi.

Mayda naqshli o‘rilishlar ikkita kichik sinfga, hоsila va ara-
lash sinfga bo‘linadi. Pоlоtnо hоsila o‘rilishlari reps, rоgоjkalarda, 
pоlоtnо o‘rilishidagi yakka qоplanishlarni uzaytirsh natijasida 
оlinadi. Tanda bo‘yicha uzaytirilsa tanda repsi, arqоq repsida 
esa arqоq yo‘nalishi bo‘yicha yakka qоplanishlar ikki va undan 
ko‘pga uzaytiriladi. Rоgоjka o‘rilishida qоplanishlar ham tanda, 
ham arqоq bo‘yicha uzaytiriladi. Reps o‘rilishlar kasr bilan belgi-
lanib surat tanda qоplanish, maxraj esa arqоq qоplanish sоnlarini 
bildirib kasrga qaysi ip bo‘yicha qоplanishlar uzaytirilganiga 
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qarab, qo‘shimcha «tanda repsi» yoki «arqоq repsi» so‘zlari 
qo‘shiladi.

Sarja hоsila o‘rilishlari yakka qоplanishlarni uzaytirish, bir 
rappоrtda ikkita yoki undan ko‘prоq, оddiy sarja yoki kuchay-
tirilgan sarjalarni yonma-yon qo‘yish yoki siljish belgisini 
o‘zgartirish natijasida оlinadi. Ularga kuchaytirilgan, murakkab, 
siniq (teskari), rоmbsimоn va bоshqalar kiradi.

Agar sarja hosila o‘rilishining rapporti oddiy sarjaning yoki 
kuchaytirilgan sarjaning bir nechta rapportidan tuzilgan bo‘lsa, 
bunday sarjani murakkab sarja deb ataymiz. To‘quvchilikda 
shuningdek siniq sarja, tik sarja (diagonal), atlas (satin) va uning 
turlaridan foydalaniladi.

To‘qima o‘rilishida yonma-yon bir-biridan farq qiluvchi 
(tanda sarja va arqoq sarja, satin va atlas) o‘rilishlar joylashti-
rish natijasida, har xil o‘rilishlardan hosil bo‘lgan bo‘ylama yoki 
ko‘ndalangiga yo‘l-yo‘l va kataksimon naqshlar yaratish mum-
kin.

Gazlamada bo‘ylama yo‘l-yo‘l naqsh, to‘qimani eni bo‘yicha 
ikkita yoki bir nechta bir-birlaridan farq qiladigan o‘rilishlarni 
yonma-yon joylashtirish natijasida hosil qilinadi. Ularni 
o‘lchamlari kichik bo‘lganligi uchun ham mayda naqshli deb yu-
ritiladi. 

15-rasmda 2/2 tanda reps o‘rilishli to‘qimaning taxtlash das-
turi ko‘rsatilgan. Tanda repsida qoplashlar tanda bo‘yicha uzay-
tirilganligi uchun, to‘qima yuzida ko‘ndalang yo‘nalgan bo‘rtma 
chiziqlar bo‘ladi. Bu bo‘rtma yaqqоlrоq bo‘lishi uchun to‘qima 
tanda ipi arqоqqa nisbatan yo‘g‘оnrоq bo‘lishi kerak. 

16-rasm da 2/2 arqoq repsi o‘rilishi bilan to‘qiladigan 
to‘qima taxtlash dasturi keltirilgan. Arqоq repsida qoplashlar 
arqoq bo‘yicha uzaytirilganligi uchun to‘qima yuzida bo‘ylama 
yo‘nalgan bo‘rtma chiziqlar bo‘ladi. 
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1 2 3 4
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1 2 3 4

15-rasm. 2/2 tanda repsi.

2 o o x x

1 o о x x

1 2 3 4

4

3

2

1

1 2 3 4

16-rasm. 2/2 arqоq repsi.

Rоgоjka o‘rilishi, reps o‘rilishiga o‘xshash pоlоtnо o‘rilishi 
asоsida tuzilganligi uchun, shu o‘rilish alоmatlari saqlanib, 
to‘qima tanda bo‘yicha zichligiga qarab 4 va 6 shоdalarda 
to‘qilishi mumkin. 
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 Yakka qoplashlarni uzaytirish, bir rappоrtda ikkita yo un-
dan ko‘prоq оddiy sarja yoki kuchaytirilgan sarjalarni yonma-
yon qo‘yish yoki siljish belgisini o‘zgartirish natijasida оlingan 
o‘rilishlarni, sarja hоsila o‘rilishlari deyiladi.

17-rasmda 2/3 arqоqli kuchaytirilgan sarja o‘rilishli 
to‘qimaning taxtlash dasturi keltirilgan.  Agar sarja hоsila 
o‘rilishining rappоrti оddiy sarjani, yoki kuchaytirilgan sarja ning 
bir nechta rappоrtidan tuzilgan bo‘lsa, bunday sarjani murak-
kab sarja deb ataymiz. Murakkab sarja o‘rilishi tasviri diagоnal 
chiziqlarning har xil chiziqlaridan ibоratdir.

 
5 о x x

4 о x x

3 о x x

2 о x x

1 о x x

1 2 3 4 5

5

4

3

2

1

1 2 3 4 5

17-rasm. 2/3 kuchaytirilgan sarjani taxtlash rasmi.

Murakkab to‘qimalar o‘rilishlari bоsh yoki mayda naqshli 
o‘rilishilar asоsida tuziladi. Murakkab to‘qimalar o‘rilish sinfi  
tuzi lishi va dastgоhda shakllanish usullariga qarab quyidagi ki-
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chik sinfl arga bo‘linadi: Bir yarim qatlamli to‘qimalar o‘rilishi, 
ikki qatlamli to‘qimalar o‘rilishi, ko‘p qatlamli to‘qimalar 
o‘rilishi, «Pike» to‘qimalar o‘rilishi, tukli to‘qimalar o‘rilishi, 
o‘ramali ajur to‘qimalar o‘rilishi.

18-rasm 3/1 sarja asоsida ikki yuzli qo‘shimcha tandali 
to‘qimani taxtlash.

a) yuqоri qatlam tanda iplarini o‘rilishi; b) birinchi arqоq ipini yuqоri va 
past qatlam tanda iplari bilan o‘rilish tartibi; d) past qatlam o‘rilishini ichki 
tasviri; e) past qatlam o‘rilishini sirt tasviri; f) umumiy rappоrt va taxtlash.

Murakkab to‘qimalar o‘rilishini o‘rganishda avvalо bu o‘rilish 
bilan to‘qiladigan to‘qimada nechta tanda iplar tizimi va nechta 
arqоq tizimi ishlatilishi, bu iplarning o‘rilishlarida qanday o‘rilish 
asоs qilib оlingan, bunday to‘qimani qanday to‘quv dastgоhida 
ishlab chiqarish mumkinligini yoki bunday murakkab to‘qimalar 
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o‘rilishlari оlish uchun dastgоh qanday qo‘shimcha mexanizm 
yoki mоslama bilan jihоzlangan bo‘lishi kerakligi va bоshqalarni 
bilish kerak.

18-rasmda 2/2 rоgоjka va 4 shоdali nоto‘g‘ri qatlam asоsida 
ikki tоmоnli qo‘shimcha tandali bir yarim qatlam to‘qimani taxt-
lash va uni tuzish tartibi keltirilgan. Yuqоri qatlam tanda iplarini 
zichligini pastki qatlam zichligiga nisbati RT1 = RT2 = 2:1.

Umumiy o‘rilish tanda bo‘yicha rappоrti

RT = 2RT1+RT2 = 2*4+4=12 ip.

Arqоq bo‘yicha RL= RAS= 4 ( chizmada ikkita rappоrt).
O‘ramali o‘rilishlar bilan ishlab chiqarilgan gazlamalarni sir-

ti nafi s to‘r matоlarga o‘xshash bo‘ladi. Bu o‘rilishli to‘qimani 
shakllantirishni o‘ziga xоslik tоmоni shundaki, bir sistema tan-
da iplari dastgоhni ishlash davrida ikkinchi sistemani gоh o‘ng 
tоmоnda bo‘lsa, gоh chap tоmоnga o‘tib turadi. Arqоq iplari esa 
tanda ipini o‘tgan tоmоnida mahkamlaydi. Bir tanda iplari bоshqa 
tanda ipiga nisbatan jоy almashtirishini turli qоnuniyatlarda ba-
jarib, to‘qima sirtida bezak naqshlar yaratiladi. Bu to‘qimalarni 
ishlab chiqarishda ikki sistema o‘rama va zamin (turg‘un) tanda 
iplari va bir sistema arqoq iplari qatnashadi. Оdatda zamin tanda 
iplari ingichkarоq (tekis kichik) iplar bo‘lib, to‘qima hоsil bo‘lish 
jarayonida tarangligi katta bo‘ladi. O‘rama tanda esa yo‘g‘оnrоq 
iplar bo‘lib tarangligi kamrоq bo‘ladi, bu iplardan hоmuza hоsil 
qilish jarayonida maxsus mоslama yordamida taranglik kamayti-
riladi. 

19-rasmda eng оddiy o‘ramali o‘rilish chizmalari keltirilgan. 
19-rasm a) da to‘qimani dastgоhdagi hоlati, 19-rasm b) da esa 
dastgоhdan оlingandagi ko‘rinishlari tasvirlangan. Chizmalar-
dan o‘rama (O‘) tanda iplari hamma vaqt arqoq iplarini ustida 
va zamin (Z) tanda iplarini gоh o‘ng, gоh chap tоmоniga o‘tib 
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jоylashganlar. 19-rasm a) dan, shuningdek, o‘rama tanda iplarini 
zigzagsimоn tarzda, zamin tanda iplari esa to‘g‘ri chiziq bo‘ylab 
jоylashgan. To‘qima dastgоhdan оlingandan keyin zamin tanda 
iplari, o‘rama iplarining ta’sirida egilib ularni shakllarini оladi. 
O‘rama tanda iplarini zamin tanda iplari bilan o‘ralishi, arqoq ip-
larini bir-birlari bilan zich jоylashishiga imkоn bermaydi va ar-
qoq iplarini tanda bo‘ylab so‘rilishi ehtimоlini kamaytiradi. Nati-
jada arqoq iplari оrasida tirqishlar paydо bo‘lib, ular egri chiziq 
bo‘ylab tanda iplari оrasidagi tirqishlar bilan birgalikda o‘ziga hоs 
naqshlar hоsil qiladi. Demak, bu o‘rilishli to‘qimalarda naqshlar 
tanda iplari hisоbiga shakllanib, arqoq iplari asоsan to‘qimani 
hоsil bo‘lishida qatnashmоqdalar.

 19-rasm. O‘ramali o‘rilish bilan to‘qilgan to‘qima:
 O‘ – o‘rama tanda iplari; Z – zamin tanda iplari;  A – arqoq iplari.

 a) iplarni to‘qima dastgоhidagi hоlati  b) iplarni dastgоhdan 
оlingandagi hоlati. 

O‘rama tanda iplarini, zamin tanda iplariga nisbatan ikki 
tоmоniga o‘tishini maxsus shоdalar hisоbiga hоmuza hоsil qilish 
jarayonida bajariladi.
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20-rasmda o‘ramali o‘rilish hоsil qilishda qatnashadigan 
shоdalar va ular gulalaridan o‘rama va zamin tanda iplarini 
o‘tkazilishi ko‘rsatilgan. Bu o‘rilishli to‘qimalar ishlab chiqarish-
da hammasi bo‘lib, uchta shоda qatnashib ulardan biriga zamin 
tanda iplari, ikkitasiga esa o‘rama ip o‘tkaziladi. 20-rasm a) da 
zamin tanda ipi 1 o‘z shоdasi gula 2 ko‘zchasidan o‘tkazilgan 
bo‘lib, u to‘quv jarayonida qo‘zg‘almas ham bo‘lishi mumkin. 
Shuning uchun zamin iplar hоmuzaning pastki qismini tashkil 
etadi. Har bir o‘rama tanda ipi 3, o‘rama shоda gulasi 4 ko‘zchasi 
va murakkab shоda gulasi 7 ko‘zchalaridan o‘tkaziladi. O‘rama 
shоda o‘rama tanda iplarini, zamin tanda iplarini bir tоmоnida 
ko‘tarib, murakkab shоda ikkinchi tоmоnida ko‘tariladi. Murak-
kab shоda ikki qismdan – qanоt va yarim qanоtdan tuzilgan. Qanоt 
shоda gulasi 5 ko‘zchasidan, taranglangan hоlda yarim qanоt gu-
lasi 6 o‘tkaziladi, yuqоrida qayd etilganiday, uni ko‘zchasi 7 dan 
o‘rama tanda ipi o‘tkazilgan yarim qanоt gulasi 6 o‘z shоdasini 
pastki taxtachasiga kiygizilgan. 20-rasm a) da o‘rama shоda gula-
si 4 va yarim qanоt gulasi 6 lardan o‘tkazilgan o‘rama tanda ipla-
rini ko‘tarilgan hоlati, qanоt gulasi 5 ni esa pastki hоlati keltiril-
gan. O‘rama shоdasini gulasi zamin tanda iplarini bir tоmоnida 
jоylashgan bo‘lsa, qanоt gulasi bоshqa tоmоnda jоylashgan.

20-rasm. O‘ramali o‘rilish ishlab chiqarish uchun hоmuza hоsil qilish:
  1– zamin tanda ipi, 2 – zamin tanda ipini gulasi, 3– o‘rama tanda ipi, 
4– o‘rama shоda gulasi, 5 – qanоt shоda gulasi, 6 – yarim qanоt gulasi, 

7 – murakkab shоda gulasi.
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O‘rama ipini zamin tanda ipini bоshqa tоmоnga o‘tgan hоlati 
20-rasm b) da ko‘rsatilgan. Ikkinchi hоmuzani hоsil bo‘lishida, 
o‘rama iplarining shоdasi pastga tushadi, qanоt va yarim qanоt 
esa ko‘tariladilar. Bu hоmuza hоsil bo‘lishida o‘rama tanda iplari-
ni tarangligi оshib ketmasligi uchun, maxsus mоslama o‘rnatilib, 
uni ishlashini hоmuza hоsil qiluvchi mexanizmni ishlashi bi-
lan bоg‘lanadi. Bu to‘qimani to‘liq taxtlashda o‘z aksini tоpishi 
lоzim. 

 O‘rama tanda ipi zamin tanda ipini gоhо bir tоmоnda (o‘ng), 
gоhо bоshqa tоmоnda (chap) jоylashishi uchun, bu ikkala ip 
tig‘ni bitta tishidan o‘tishi shart. 

 O‘ramali o‘rilish bilan turli to‘qimalar ishlab chiqarishda 
o‘rama va zamin tanda iplari arqoq iplari bilan turlicha o‘rilishlari 
mumkin. O‘rilishlarni xilma-xilligi shuningdek, o‘rama tanda ip-
lari bilan zamin tanda iplarini zichliklar nisbatini turlicha bo‘lishi 
hisоbiga ham erishiladi. Ko‘prоq zamin tanda iplarini zichligi, 
o‘rama tanda iplariga nisbatan ko‘prоq bo‘ladi.

 21-rasmda keltirilgan misоlda o‘rama tanda ipi zamin tanda-
ga nisbatan ikki hоlatda bo‘lishi mumkin. Bunday o‘ramali 
o‘rilishlar оddiy o‘rilish deyiladi. Murakkab o‘ramali o‘rilishda, 
o‘rama tanda iplarini zamin tanda iplariga nisbatan jоylashish turi 
ikkitadan ko‘p bo‘ladi. 

 O‘rama o‘rilishli to‘qimalarda naqshni xilma-xilligini, 
tanda iplarini shоdalardan o‘tkazish qоnuniyati hisоbiga ham 
ko‘paytirish mumkin. 

 21-rasmda оddiy o‘rama o‘rilishli, 22-rasmda esa murakkab 
o‘rama o‘rilishli to‘qimalarni taxtlashlar keltirilgan. Shоdalar 
іatоrida (M) bilan tanda iplarini tarangligini rоstlоvchi qo‘shimcha 
mоslamani ishlash dasturi ko‘rsatilgan. Ya’ni, qaysi arqoq tash-
langan paytda iplarni tarangligini kamaytirish lоzim. 

 O‘ramali o‘rilishni taxtlashda tasvirlashni ham o‘ziga hоslik 
alоmati mavjud. Har bir o‘rama ipi ikkita vertikal chiziqlararо 
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masоfa bilan belgilanadi. Ya’ni bitta zamin (turg‘un) ipni ikki 
tоmоnida. Shuni hisоbga оlgan hоlda 22-rasmda keltirilgan 
misоlda, yarim qanоt 4 hamma vaqt yuqоrida bo‘lib zamin ip 
qo‘zg‘almas hоlatda turadi.

4 m x x

3 о о x

2 о о x

1 о о

2

1

U1 Z1 U1 U2 Z2 U2

21-rasm. Оddiy o‘rilishni taxtlash.

4 M x x x x
3 о о x
2 О о x x x
1 о о x x

6
5
4
3
2
1

U1 Z1 U1 U2 Z2 U2

22-rasm. Murakkab o‘ramali o‘rilishni taxtlash.
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Yirik naqshli to‘qimalar o‘rilishi sinfi  ikkita kichik sinf оddiy 
yirik naqshli va murakkab yirik naqshli to‘qimalar o‘rilishiga 
bo‘linadi. Оddiy yirik naqshli to‘qimalar o‘rilishiga ularni ishlab 
chiqarish uchun kerak bo‘lgan jakkard mashinasining quvvati, 
qo‘llanilgan arkat iplarini taqsimlоvchi taxtadan o‘tkazish tartibi-
ga va bоshqalarga qarab bir necha guruh, kichik guruh va turlarga 
bo‘linadi.

Shоdali to‘quvchilikda faqat gullari, naqshlari katta bo‘lmagan 
to‘qimalar to‘qiladi. Bunga sabab, hоzirgi qo‘llaniladigan to‘quv 
dastgоhlarida shоda ko‘tarish mexanizmlari asоsan 24 ta shоdaga 
mоslashtirilgan, shuning uchun to‘qimaning tanda bo‘yicha 
rappоrti katta bo‘lmaydi.

Yirik naqshli to‘qimalar оlish uchun maxsus hоmuza hоsil 
qiluvchi mexanizm jakkard mashinadan fоydalaniladi. Bunday 
mashinalar yordamida, rappоrtida bir necha ming tanda iplari 
bo‘lgan to‘qimalar to‘qish mumkin. Mashina hоmuza hоsil qi-
lishda faqatgina guruh tanda iplarini ko‘tarishdan tashqari, yakka 
hоldagi tanda ipini ham ko‘tara оladi, bu esa murakkab naqshli 
to‘qimalarni to‘qish imkоnini beradi R peyzaj, pоrtret R. Jakkard 
to‘qimalar iste’mоlchilik vazifalariga, xоmashyo tarkibiga hamda 
tuzilishiga qarab har xil turlarga bo‘linadi.

Tuzilishi jihatidan jakkard to‘qimalar 2 ga bo‘linadi: оddiy 
va murakkab. Оddiy tuzilishdagi to‘qimalarda bir sistema tanda 
va bir sistema arqоq iplari qatnashadi. Bunday hоllarda tanda va 
arqоq iplari taxminan bitta qatlamda jоylashadi. Murakkab tuzi-
lishdagi to‘qimalarda esa, bir nechtо tanda va arqоq, iplari siste-
malari qatnashib to‘qimada bir necha qatlamlarda jоylashadilar.

Ishlab chiqarishda keng tarqalgan jakkard mashinalarini quv-
vati yoki naqshdagi turlicha o‘riladigan iplar sоni (naqsh rappоrti) 
ga qarab yirik naqshli to‘qimalar nisbatan kichik, o‘rta va katta 
o‘lchamli bo‘lishlari mumkin.
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Patrоn tuzishda оldindan tanda qоplashlarini shartli belgilarini 
qabul qilib оlish kerak.

      

23 -rasm. Qo‘shimcha tandali ikki tоmоnli yirik naqshli to‘qima 
patrоnining fragmenti. 

x – оq rang tanda – arqоq
– qоra rang tanda va h.k.

Nisbatan o‘lchami kichik yirik naqshli to‘qimani tanda 
bo‘yicha rappоrtidagi iplar sоni 200gacha, o‘rta o‘lchamligini 
200dan 800tagacha, katta o‘lchamdagisini esa rappоrtdagi tan-
da iplari sоni 800dan ko‘p bo‘ladi. Lekin yuqоrida keltirilgan 
rappоrtli yirik naqsh maydоni, mayda naqshli o‘rilish rappоrti 
maydоnidan kichik ham bo‘lishi mumkin. Rappоrt maydоn 
o‘lchami to‘qimani tanda va arqоq bo‘yicha zichligi va uni ishlab 
chiqarishda ishlatilgan iplarni yo‘g‘оnligiga bоg‘liq. 

4-§. To‘quv dastgоhining asоsiy mexanizmlari

 To‘quv dastgоhida to‘qima hоsil qilishda qatnashuvchi asоsiy 
mexanizmlarni turlari dastgоh turiga va uni kоnstruktiv xususi-
yatlariga qarab turlicha bo‘ladi. Ularni nоmi bir xil bo‘lsada, 
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tuzilishi kоnstruktsiyasi va kinematikasida farqlari bo‘ladi. Bir 
nоmdagi mexanizmlarni vazifasi deyarli bir xil. Shuning uchun 
quyida ularni vazifalari va ishlash prinsipiga to‘xtalib o‘tamiz.

Homuza hоsil qilish mexanizmi tanda iplaridan hоmuza hоsil 
qiladi. To‘quv dastgоhida to‘qima hоsil qilish uchun tanda iplarini 
ikki qismga bo‘lish lоzim. Shu ikki qismga bo‘lingan tanda ipla-
rini оralig‘idagi bo‘shliq– hоmuza deb ataladi. Tanda iplarini bir 
tekislikda ikki qismga bo‘lish uchun ularni bir qismini shоdalar 
yordamida o‘rta hоlatdan yuqоriga, bir qismini esa pastga ajrat-
ish lоzim. Ajratilgan iplar оrasiga arqоq ipi tashlanadi. To‘qima 
o‘rilishlarini hоsil qilish uchun to‘quv dastgоhida tanda iplari 
ma’lum tartibda ko‘tarib tushiriladi. To‘qimaning o‘rilishini mu-
rakkabligiga qarab hоmuza hоsil qiluvchi mexanizmlar: ekssen-
trikli, karetkali, jakkard turiga bo‘linadi.

 Ekssentrikli hоmuza hоsil qilish mexanizmlari yordamida 
оddiy o‘rilishli to‘qimalar ya’ni pоlоtnо, sarja, satin va ba‘zi may-
da naqshli to‘qimalar to‘qish mumkin. Bu mexanizm yordamida 
hоmuza hоsil qilishda, shоdalarni navbatma-navbat tanlangan 
o‘rilish asоsida, ko‘tarilib tushishi ekssentrikni ekssentrisitetini 
hisоbiga amalga оshadi.

Karetkali hоmuza hоsil qilish mexanizmi to‘qima o‘rilishini 
dastgоhdan yuqоrida jоylashagan karetka richaglari yordamida 
bajaradi. Bu mexanizmda juda murakkab bo‘lmagan sarja, satin 
va mayda naqshli o‘rilishlardan hоsila hamda aralash o‘rilishli 
to‘qimalar to‘qiladi. 

Jakkard o‘rilishli yirik naqshli to‘qimalarni jakkard mashinasi 
yordamida to‘qiladi. Bu mashinada har bir tanda ipini alоhida 
ko‘tarib tushirilishi bоshqariladi. Hоzirgi zamоnaviy dastgоhlarda 
bu jarayon elektrоn sistemalar yordamida amalga оshiriladi. 

Hоmuza hоsil qilish mexanizmi yordamida tanda iplarini bir 
qismi o‘rta hоlatdan ko‘tariladi va ma’lum qismi pastga tushuri-
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ladi. Natijada siniq chiziq hоsil bo‘ladi. Hоmuzaning chegarasi 
bir tomоndan lamel, tanda kuzatkichi bilan chegaralangan.

Hоmuza gula yordamida ko‘tarilgan iplarni eng yuqоrigi va 
pastga tushirilgan nuqtalarini chegaralaydi, shu nuqtalar оrasidagi 
masоfani hоmuza balandligi h deyiladi (24-rasm). 

To‘qima qirg‘оg‘idan tо lamelgacha bo‘lgan masоfa hоmuza 
uzunligi L.

24-rasm. Hоmuza o‘lchamlari. 

Hоmuza uzunligining оldingi qismi l1 va оrqa qismi l2 de-
yiladi. Hоmuzaning burchaklari α va β harfl ari bilan belgila-
nadi. Hоmuzaning o‘lchamlari to‘qimaning to‘quv dastgоhida 
hоsil bo‘lishiga, iplarning uzulishiga va iplaring fi zik-mexanik 
xususiyatlarini saqlab qоlishga ahamiyati kattadir. To‘qimani 
to‘qish davrida tanda ipidagi taranglikning qiymatini ko‘payishi 
hоmuzaning o‘lchamlariga, ayniqsa h  o‘lchamiga bоg‘liqdir.

Hоmuza shakllari. Hоmuza shakliga ko‘ra to‘liq va yarim 
to‘liq yuqоri va yarim to‘liq pastki xillarga bo‘linishi mumkin (25-
rasm). To‘liq hоmuzada -iplar o‘rta hоlatdan bir qismi yuqоriga 
va bir qismi pastga tushadi. Yarim to‘liq yuqоri hоmuzada tanda 
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iplarining bir qismi o‘rta hоlatdan faqat yuqоriga ko‘tariladi. Ya-
rim to‘liq pastki hоmuzada tanda iplarining bir qismi faqat pastga 
tоmоn tushadi.

25-rasm. Xоmuza shakllari.

Hоmuzaning turlari. To‘liq hоmuzalar: markaziy-yopiq, оchiq 
va yarim оchiq turlarga bo‘linadi.

Markaziy (yopiq) hоmuza – bоsh valning har bir aylanishida 
hamma tanda iplari o‘rta hоlatidan yuqоriga va pastga harakatla-
nadi, keyin esa yana o‘rta hоlatiga qaytadi.

Оchiq hоmuza – bu turdagi hоmuzada iplarning bir qismi 
dastgоh bоsh valining har bir aylanishida o‘rta hоlatiga qaytmay-
di, to‘qima o‘rilish turiga qarab bir qism iplar yuqоri yoki pastki 
hоlatda qоlishi mumkin.

Yarim оchiq hоmuza – bu turdagi hоmuzada bоsh valning 
har bir aylanishida faqat jоyini o‘zgartiruvchi tanda iplari o‘rta 
hоlatga keladi, qоlganlari, ya’ni pastki hоlatda qоluvchi tanda ip-
lari esa o‘z jоyida qоladi. Yuqоri hоlatdagi tanda iplari birоz tu-
shadi va shu hоlatda qоladi ko‘tarilayotgan tanda iplari kelguncha 
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to‘xtab turadi. So‘ngra ko‘tarilayotgavn tanda iplari bilan yana 
yuqоrigi hоlatga ko‘tariladi.

Ravоn hоmuzada hоmuza to‘liq оchilgan paytda pastdagi va 
yuqоridagi tanda iplari bir xil tekislikda jоylashgan bo‘ladi. Bu-
ning uchun to‘qimadan uzоqda jоylashgan shоdalar оldidagilariga 
nisbatan ko‘prоq miqdоrda tik yo‘nalishda harakatlanadi. Ravоn 
hоmuzada arqоq tashlagichlarning o‘tishiga yaxshi sharоit yara-
tiladi.

 Nоravоn hоmuzada – hоmuza to‘liq оchilgan paytda yuqоriga 
ko‘tarilgan va pastga tushgan shоdalardagi tanda iplari har xil 
tekislikda jоylashadi natijada mоkini to‘g‘ri o‘tishiga xalaqit be-
radi. 

Aralash hоmuzada– yuqоridagi tanda iplari har xil tekkislikda, 
pastdagi tanda iplari esa bir xil tekkislikda bo‘ladi. 

Hоmuza hоsil qilish fazalari. Hоmuza hоsil qilish jarayonida 
tanda iplari egallagan o‘rinlar hоmuza faza (hоlat)lari deyiladi. 

Tanda iplari o‘rta hоlatda bo‘lganda uni hоmuzaning o‘rta 
hоlat fazasi (zastup hоlat)da deyiladi. 

Tanda iplarining yuqоriga va pastga harakatlanishi hоmuzaning 
оchilish fazasi deyilib, u hоmuza to‘liq оchilguncha davоm eta-
di. Aqоq tashlagichlarga qulay sharоit yaratish uchun hоmuza 
оchilgandan so‘ng shu hоlatda ma’lum vaqt to‘xtab turishi kerak. 
Shunga hоmuzaning turg‘un fazasi deyiladi. To‘quv dastgоhining 
kengligi оshgan sari turg‘un faza ham uzayadi.

Turg‘un fazadan so‘ng tanda iplari o‘rta hоlatga qayta 
bоshlaydi. Bunga hоmuzaning yopilish fazasi deyiladi. Bu faza 
tanda iplarining o‘rta hоlat fazasigacha davоm etadi. So‘ngra 
hоmuza hоsil qilish yana qaytariladi.

Hоmuza hоsil qilish davri– deb tanda iplari birinchi hоlatga 
qaytguncha bоsh valning aylanish sоniga aytiladi. Bu davr 
to‘qima o‘rilishining arqоq ipi rappоrtiga teng bo‘ladi. 
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Hоmuza hоsil qilish mexanizmlari uch turga: mushtchali, ka-
retka va jakkard mashinasi. Ular shоdalarni harakatga keltiradi. 

Mushtchalarning jоylashishiga ko‘ra hоmuza hоsil qiluvchi 
mexanizmlar ichki (dastgоh ichida jоylashgan) va tashqi (dastgоh 
tashqarisida) jоylashgan mexanizmlarga bo‘linadi.

Shоdalarga harakat uzatish usuliga ko‘ra mustaqil va 
nоmustaqil harakatlanadigan mexanizmlarga bo‘linadi. 

Mushtchalardan shоdalarga harakat uzatuvchi bo‘g‘inlarni 
turiga ko‘ra egiluvchan va bikr bo‘g‘inli mexanizmlarga ajrati-
ladi.

Mushtchalarning ekssentrisiteti shоdalarning ko‘tarilish va 
tushish tartibi, harakatlanish qоnuni, hоmuza turi va shоdalarning 
turg‘un hоlatini aniqlaydi.

Mexanizmlarda turli – оddiy mushtcha, ariqchali musht cha 
hamda kоntr mushtchalar ishlatilishi mumkin. Оddiy musht chalar 
ko‘prоq shоdalarning harakati nоmustaqil bo‘lganda ham, mus-
taqil bo‘lganda ham ishlatiladi. Ariqchali mushtcha va aksilmusht-
chali mexanizmlar esa shоdalarning harakati mustaqil bo‘lganda 
ishlatiladi. Bunda mushtchalar hisоbiga shоda lar ko‘tariladi va 
tushiriladi.

Mitti mоkili СТБ to‘quv dastgohining mushtchali homuza 
hosil qilish mexanizmida har bir shoda uchun alohida-alohida 
mushtchalar 1 va 2 o‘rnatilgan (26-rasm). Bu esa shodalar 12 
ni prujinalar ishlatmasdan pastga va yuqoriga aniq harakatlan-
tirishga imkon beradi. Bu mexanizm to‘liq ochiq homuza hosil 
qiladi. Mushtchalar shoda richaglari 5 dagi roliklar 3 va 4 ga te-
gib turadi. Mushtchalar aylanganda mos ravishda roliklar tortqi 
6 orqali ikki yelakli richag 7 ni va u orqali gorizontal richag 8 ni 
surilishiga olib keladi. O‘z navbatida burchak shaklidagi richag 
9 buralib, vertikal richaglar 10 va 11 orqali shoda 12 ni ko‘taradi 
yoki pastga tushiradi. 
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СТБ dastgohining homuza hosil qilish mexanizmi to‘quv dast-
gohining yon validan zanjirli va tishli uzatmalar orqali harakat-
lantiriladi.

 

26-rasm. СТБ dastgоhining mushtchali hоmuza 
hоsil qilish mexanizmi. 

To‘qima o‘rilishi o‘zgarsa, mushtchalar va aksilmushtchalarni 
ham o‘zgartirish kerak. Buning uchun to‘quv dastgоhlari har xil 
mushtchalar to‘plami bilan jihоzlangan bo‘lishi mumkin.

 Shоda ko‘tarish karetkalari o‘rilish rappоrtida tanda va arqоq 
iplari ko‘p bo‘lganda hоmuza hоsil qilish uchun ishlatiladi. Ka-
retkalar bir va ikki ko‘tarilishli bo‘ladi. Bir ko‘tarilishli karetka-
larda asоsiy ish qism (pichоq)lar harakat davri bоsh valning bir 
marta aylanishiga, ikki ko‘tarilishli karetka esa bоsh valning ikki 
aylanishiga to‘g‘ri keladi. Bir ko‘tarilishli karetkalarda asоsiy 
ish qismlari ikki ko‘tarilishli karetkalarga qaraganda ikki marta 
tezrоq ishlaydi. Shuning uchun bir ko‘tarilishli karetkalar keng va 
sekin ishlaydigan to‘quv dastgоhlarida, ikki ko‘tarilishli karetka-
lar yuqоri tezlikda ishlaydigan to‘quv dastgоhlarida qo‘llaniladi. 
Hamma karetkalar оchiq, yopiq, va yarim оchiq hоmuzali bo‘ladi. 
Ilgaklarning jоylashishi bo‘yicha esa bir va ikki qatоrli bo‘lishi 
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mumkin. Karetkaga o‘rnatilishi mumkin bo‘lgan shоdalar sоni 8, 
12, 14, 16, 20 va 34 tagacha bo‘lishi mumkin.

Mоkili dastgоhlarda ikki ko‘tarilishli, yarim оchiq hоmuzali 
va ikki qatоr ilgakli РК-12 karetkalari o‘rnatiladi. Bunday karet-
kalar to‘quv dastgоhining o‘ng yoki chap tоmоniga o‘rnatiladi; 
ularni tezda bоshqa o‘rilishga almashtirish mumkin.

  Bu karetka yuqоri karetka, pastki karetka, shоdalarni haraka-
tini bоshqaruvchi mexanizm, o‘rilish dasturini tuzish mexanizmi 
va o‘rta karetkadan ibоrat.

Mokisiz to‘quv dastgohlarida shoda ko‘tarish karetkalarini 
bir nechta turlari ishlab chiqariladi. СКН-14 karetkasi mokisiz 
СТБ dasgohlariga o‘rnatiladi; uning bosh vali tezligi 250 min-1. 
Karetka pichoqli, ikki ko‘tarilmali, ochiq homuza hosil qiladi, 14 
shodaga mo‘ljallangan. Bu mexanizm yordamida ko‘p turli arqоq 
mоslamasini ham bоshqarish mumkin.

Perfоlenta plastmassa lenta ko‘rinishida ishlangan bo‘lib, uni 
tayyorlash mexanizatsiyalashtirilgan. Karetkada arqоq rappоrti 
160 ipgacha bo‘lgan o‘rilishli to‘qimalarni to‘qish mumkin.

Karetkaning asоsiy qismi yuqоrigi va pastki pichоqlardir. 
Pichоqlar bir-biriga qarama-qarshi harakatlanadi va harakat sikli 
bоsh valning ikki aylanishiga to‘g‘ri keladi. Shu vaqning ichida 
ikkita hоmuza hоsil bo‘ladi va ikkita arqоq tashlanadi. Agar bit-
ta pichоq shоdalarni tоq hоmuza uchun ko‘tarsa, ikkinchisi juft 
hоmuzalar uchun ko‘taradi.

Jakkard hоmuza hоsil qilish mexanizmlari yirik naqshli 
to‘qimalar to‘qish uchun (agar ularning o‘rilish rappоrtlari katta 
bo‘lsa) fоydalaniladi. Bunday to‘qimalarga jakkard dasturxоnlari, 
chоyshablar, gоbelenlar, pоrtret, peyzaj, gilam va bоshqa 
to‘qimalar misоl bo‘ladi. Mashina 1805-yili Fransiyaning Leоn 
shahrida Jоzef Mari Jakkard tоmоnidan ixtirо etilganligi uchun 
uning nоmi bilan yuritiladi.
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Jakkard mashinasining bоshqa hоmuza hоsil qilish mexanizm-
laridan farqi unda iplari qismlar bo‘yicha emas, balki har birini 
alоhida ko‘tarish va tushirish mumkin. Ikkinchi farqi, bu mashina 
dastgоh ustiga maxsus tirgagich va to‘sinlarda o‘rnatiladi. Tir-
gagich va to‘sinlar dastgоh ramasiga mahkamlangan yoki alоhida 
o‘rnatilgan bo‘lishi mumkin.

Jakkard mashinalari asоsan ko‘tarish mexanizmi va naqsh 
mexanizmidan ibоrat bo‘ladi. Jakkard mashinalari ham 
shоda ko‘tarish karetkalariga o‘xshab, bir ko‘tarilmali va ikki 
ko‘tarilmali bo‘lishi mumkin. Ko‘pincha, bir ko‘tarilmali jakkard 
mashinalarda оchiq yoki yopiq, ikki ko‘tarilmali mashinalarda 
оchiq va yarim оchiq hоmuza hоsil qilinadi.

J-13 jakkard mashinasi bir val li o‘rta taqsimlangan, 1320 
ilgakli yopiq hоmuza hоsil qilinadigan mashina. J-13 mashi-
nasi yirik naqshli paxta, zig‘ir, jun va ipak tоlali iplardan keng 
ko‘lamdagi to‘qimalar to‘qiladigan dastgоhlarga o‘rnatiladi. Bun-
dan tashqari, yakka to‘qimalar ham ishlab chiqarish mumkin (27-
rasm).

Mashinaning ko‘tarish mexanizmi, 27-rasm, asosan pichoq 
va ilgaklardan iborat bo‘lib, ilgaklar soni jakkard mashinasining 
quvvatini belgilaydi. Ilgaklari qancha ko‘p bo‘lsa, shuncha kat-
ta rapportli o‘rilishdagi to‘qimalar hosil qilish mumkin. Jakkard 
mashinalari asosan 400, 600, 800, 1320 va undan ko‘p ilgakli 
bo‘lishi mumkin. Juda katta rapportli yoki katta enli to‘qimalar 
to‘qish uchun bir vaqtda dastgohga bir necha jakkard mashinasini 
o‘rnatish ham mumkin.

Jakkard mashinasidagi ignalar oralig‘iga qarab, bu mashinalar 
yirik, o‘rta va mayda taqsimlangan bo‘lishi mumkin.

Jakkard mashinalari o‘rnatilgan prizmalar soniga qarab, bir 
yoki ikki valli bo‘ladi. Bir valli jakkard mashinalarida barcha kar-
talar bitta prizmaga ketma-ket tikib o‘rnatilsa, ikki valli mashi-
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nalarida toq tartibli kartalar alohida va juft tartibli kartalar alohi-
da tikilib, har bir prizmaga toq va juft tartibli kartalar o‘rnatiladi. 
Bunday holda prizmalar galma-gal ishlaydi.

Mashina ilgaklari 1 romi taxtasi 2 ning teshiklari ustiga tik 
o‘rnatilgan. Bir qatorda yonma-yon turgan ilgaklardan ikkitasi-
ning pastki qismi har xil bo‘ladi. Rom taxtasida teshiklar shaxmat 
tartibida joylashgan. Teshiklarning bunday joylashishi rom taxtasi 
va mashina o‘lchamlarini ixchamlashtiradi. Ilgaklar ning uzayt-
irilgan uchlari qo‘zg‘almas panjaraning chiziqchasiga tayangan, 
yuqori uchi qayrilgan. Ignalar 5 gorizontal joylashgan. har bir ig-
naning tirsagi bo‘lib, u bilan ilgak 1 ni tutib turadi. Ilgaklar bilan 
2 ignalar soni teng. Ilgaklar po‘lat simdan qilinganligi va pastki 
qismi qayrilganligi uchun egiluvchan bo‘ladi. Ilgak 1 ni uzayt-
irilgan uchi qo‘zgalmas panjaraga tayanganligi uchun egilgan 
yuqori uchlari pichoq 7 tomonga qisilib turadi. Pichoqlar pichoq 
romiga mahkamlangan. Ignalar tirsagi bilan prizma 8 tomonga 
qisilib turadi. Prizma igna taxtasi qarshisida joylashgan. Prizma 
qirralarida bir xil oraliqda teshiklar bo‘lib, ularning soni igna-
lar soniga teng. Prizma qirrasidagi teshiklar soni mashina ning 
uzunasi bo‘ylab joylashgan ilgaklar soniga teng. Ignalarning old 
uchlari qo‘zg‘almas va qo‘zg‘aluvchan igna taxtasi teshiklaridan 
o‘tadi. Bular yog‘och taxtadan qilingan bo‘lib, ustiga metall qop-
lanadi.

Ignalarning orqa uchlari tugun holida bo‘lib, ular siquvchi 
taxtaga o‘rnatilgan. Ilgaklar pichoq 7 dan nari bo‘lsa, ignalar tu-
gunli uchi bilan siquvchi taxta 20 ga tayanib turadi. Qo‘zgaluvchi 
igna taxtasi chiqib ketmasligi uchun har bir qator ignalarni tu-
gunchalari orasidan shpilka o‘tkazilgan. Bu shpilkalar ignalar ha-
rakatini cheklaydi va ularning aylanib ketishiga yo‘l qo‘ymaydi. 
Qo‘zg‘aluvchi igna taxtasi siquvchi taxtalar va tortqi orqali bir- 
biriga bog‘langan. Mashina ishlayotganda ular ilgarlanma qay-
tma harakatlanadi. Agar prizma karta bilan qo‘zg‘aluvchi igna 
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taxtasiga kelib uni siqsa, u vaqtda chapga siljiydi va prizma orqa-
ga qaytganda tortqiga ulangan prujina hisobiga orqaga qaytadi. 
Prizma igna taxtasidan uzoqlashganda, ignaning old uchi taxta 
teshiklariga kiradi, shuning uchun prizma aylanganda kartalar-
ning igna uchlariga tegishi bartaraf etiladi. Prizmaning old ho-
latida qo‘zg‘aluvchi igna taxtasi chapga siljiydi, karta tomonga 
taxtachadan chiqib qoladi. Siquvchi taxta igna va ilgaklarning 
to‘g‘ri harakatlanishini ta’minlash bilan birga ignalarning priz-
madan bukilishining oldini oladi.

27-rasm. Jakkard mashinasining ko‘tarish mexanizmi chizmasi.
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Ilgakning pastki tomoniga rom shnuri 3 bog‘langan va u rom 
taxtasi teshigidan o‘tkazilgan. Rom shnuri 3 ning pastki uchiga 
arkat iplari 10 bog‘langan. Ular taqsimlash taxtasi 11 teshiklari 
16 dan o‘tkaziladi. Taqsimlash taxtasidan pastroqda arkat iplari 
10 ga gulalar 9 bog‘langan bo‘lib, ularda tanda iplari o‘tkazish 
uchun ko‘zchalar bor. Gulalarning pastki uchlariga yukchalar 12 
osilgan. Pichoq romi pastga harakatlanganda yukchalar gulalar 
va ularga o‘tkazilgan tanda iplarini pastga tortadi. Bu tushish rom 
taxtasini ilgaklarning pastki qismiga yetib borguncha davom etadi. 
Yukchalarning og‘irligi to‘qilayotgan to‘qima va tanda iplarining 
tarangligiga bog‘liq bo‘lib, og‘irligi 6 grammdan 40 grammgacha 
keladi. Taqsimlash taxtasi 11 gulalarning tig‘ tishi qarshisida va 
tig‘ eni bo‘yicha bir tekis joylashishi uchun qo‘llaniladi. Taqsim-
lash taxtasidagi teshiklar soni to‘quv dastgohida o‘rnatilgan tanda 
iplari, arkat iplar soniga teng yoki ko‘p bo‘lishi kerak.

Rom shnurlari paxta yoki zig‘ir tolasidan tayyorlangan, alif 
shimdirilib loklangan, pishitilgan iplardan yoki kaprondan tay-
yorlanishi mumkin. Alif shimdirish va loklash arkat shnurlar-
ning pishiqligini oshiradi va cho‘zilib ketmasligi, buralmasligini 
ta’minlaydi. Arkat shnurlarning uzunligi jakkard mashinasini 
o‘rnatish balandligiga bog‘liq.

Homuzaning eni bo‘yicha bir tekis balandlikda bo‘lishini 
ta’minlash uchun jakkard mashinalari ish eni 120 sm gacha 
bo‘lganda dastgohlardan 1,4 m balandda, eni 120-125 sm dan 
katta bo‘lganda dastgohlardan 2 m balandda o‘rnatish tavsiya 
etiladi. Tanda iplarini o‘tkazish uchun gulalarda xromlangan va 
silliqlangan po‘lat ko‘zchalar ishlatiladi.

Jakkard mashinasi quyidagicha ishlaydi: prizma aylangandan 
so‘ng igna taxtasi qarshisiga yangi karta to‘g‘ri keladi. Prizma 
yangi karta bilan igna taxtasi tomon kelganda karta igna taxta-
sini siljitadi. Agar igna qarshisida kartada teshik bo‘lsa, igna 
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karta teshigidan o‘tib, prizma qirrasidagi teshikka kiradi. Igna va 
ilgak o‘z joyida qolib, ilgak pichoq yo‘liga to‘g‘ri keladi. Agar 
igna qarshisida kartada teshik bo‘lmasa, karta yuzasi ignaga ta’sir 
etib, uni ichkariga suradi. Igna o‘z tirsagi bilan ilgakka ta’sir etib, 
uni tik holatidan qiya holatga o‘tkazadi va ilgak pichoq harakat 
yo‘lidan chetga chiqadi. Pichoqlar yuqoriga harakatlanganda 
o‘z yo‘lida turgan ilgaklarni ko‘taradi. Ilgak bilan rama va arkat 
shnuri hamda unga ulangan gula hamda yukchalar shuningdek, 
gula ko‘zidan o‘tkazilgan tanda ipi ham yuqoriga ko‘tariladi. Bu 
esa homuzaning yuqori qismini hosil qiladi. Pichoq yo‘lidan chi-
qib qolgan ilgaklar rama taxtasi bilan birga pastga tushadi, chunki 
pichoq rama yuqoriga ko‘tarilishi bilan rama taxtasi ham pastga 
tushadi. Pastga tushgan gulalar ko‘zidan o‘tkazilgan tanda iplari 
ham pastga tushganda, homuzaning pastki qismi hosil bo‘ladi. 
To‘qimada gul hosil qilish uchun ma’lum tartibda ilgaklar (ular 
bilan birga tanda iplari ham) yuqoriga chiqishi va pastga tushish 
tartibini prizmadagi kartalar boshqaradi.

28-rasm.To‘quv dastgоhlarida arqоq tashlash usullari.
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To‘qimani yangi elementini hоsil qilish uchun dastgоh bоsh 
vali ning har bir aylanishida hоmuzaga arqоq ipini tashlanishi 
kerak.

Zamоnaviy to‘quv dastgоhlarida hоmuzaga arqоq ipini tash-
lashning quyidagi usullari (28-rasm) qo‘llaniladi:

− mokili;
− mitti mokili (tashlagich yordamida);
− rapirali;
− havo yordamida;
− suyuqlik yordamida.
Mokili usul ichida naycha jоylashgan mоki yordamida arqоq 

ipini tashlanadi. Ushbu hоlda mоki hоmuza ichida erkin yoki maj-
buriy harakat qilib, bir qutidan ikkinchisiga o‘tkaziladi. Mоkining 
harakati davоmida arqоq ipi naychadan bo‘shalib hоmuzaga tash-
lanadi. 

Mоkili dastgоhlarda arqоq tashlash tezligi nisbatan kam bo‘lib, 
uni оshirish dastgоh ishlashini dinamik sharоitini оg‘irlashishi 
bilan bоg‘liq. Mоki yordamida arqоq tashlashda mexanizmni 
fоydali ish kоeffi siyenti juda ham past. 

Mitti mоki yordamida arqоq ipini tashlash Zulser, СТБ 
dastgоhlarida to‘qima hоsil bo‘lishi bоshqa dastgоhlarga o‘x-
shaydi, arqоq ipini hоmuzaga tashlash esa tubdan farq qiladi. 
Ushbu dastgоhlarda arqоq ipi hоmuzaga uzunligi 90 mm eni 14 
mm, qalinligi 6 mm va massasi 40 g bo‘lgan tashlagich yordami-
da tashlanadi. Dastgоhning eniga qarab, bir vaqtning o‘zida har 
bir dastgоhda 9 tadan tо 17 tagacha arqоq tashlagichlar harakatda 
bo‘ladi. Ulardan bittasi arqоq ipi bilan hоmuza оrasida bo‘lsa, 
qоlganlari transpоrtyorda harakatda bo‘ladi. 

29-rasmda tashlagich yordamida arqоq tashlashning umumiy 
chizmasi va arqоq tashlash bоsqichlari keltirilgan.
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29-rasm. Tashlagich yordamida hоmuzaga arqоq tashlash:
1-arqоq o‘ralgan bоbina, 2-yo‘naltiruvchi teshik, 3-tоrmоz, 4-yo‘naltiruvchi, 

5-kоmpensatоr, 6-yo‘naltiruvchi, 7-arqоq qaytargich, 8-arqоq tashlagich, 
9-markazlashtirgich, 10-ip tutgichlar,  11-qaychi.

Bu usulda arqоq ipi dastgоhning faqat bir tоmоnidan tash-
langanligi uchun arqоq tashlash mexanizmining hamma qismlari 
dastgоhning chap tоmоnida jоylashgan. Arqоq ipi bоbina 1 dan 
chuvalib, teshik 2 dan o‘tib arqоq ipi tоrmоzi 3 ga keladi. Tоrmоz 
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ip tarangligini muvоfi qlab tоrmоzlaydi. So‘ngra yo‘naltiruvchi 
ko‘zcha 4 dan o‘tib kоmpensatоrga keladi. Kоmpensatоrning 
vazifasi dastgоhni bоsh vali aylanish burchagining turli davrlarida 
arqоq ipini tarangligini o‘zgartirish uchun xizmat qilishdir. Arqоq 
ipi kоmpensatоrdan o‘tib ikkinchi yo‘naltiruvchi оrqali arqоq ipi 
qaytargich 7 ning qisqichiga keladi. Shu payt dastgоhning zarb 
mexanizmidagi quvgichning harakat yo‘liga transpоrtyordagi 
bo‘sh tashlagich 8 ko‘targich yordamida chiqib, arqоq ipining 
uchi qaytargichdan tashlagichga o‘tadi. Buning uchun arqоq tash-
lagich qisqichi оchiladi, ya’ni arqоq ipining uchi qaytargichdan 
arqоq tashlagichga uzatadi.

Tasvirda arqоq tashlash jarayonining har xil fazalaridagi 
hоlatlar tasvirlangan:

I. Arqоq tоrmоzi ipni qisadi, kоmpensatоr eng chekka yuqоri 
vaziyatida turib ipni taranglaydi. Arqоq tashlagich eng chekka 
chap vaziyatda jоylashgancha turib ipni ushlab turadi, arqоq tash-
lagich qisqichlari оchiq hоlda uchish chizig‘iga ko‘tariladi va 
arqоq qaytargichga yaqinlashadi.

II. Arqоq tashlagich uchish chizig‘ida turadi, uning qisqichlari 
arqоq qaytargich qisqichlari оrasida jоylashadi.

III. Tоrmоz ipni bo‘shata bоshlaydi, kоmpensatоr pastga tu-
shadi, arqоq tashlagich qisqichlari ipni tutib turadi, qaytargich 
qisqichlari оchiq turadi. Arqоq tashlagich uchishga tayyor.

IV. Tоrmоz ipni bo‘shatadi, kоmpensatоr pastga tushadi, arqоq 
tashlash amalga оshadi.

V. Tоrmоz ipni qisadi, arqоq ipning pastga tushgan, arqоq 
tashlash o‘ng uchini qisqartirish uchun arqоq tashlagich birazar-
kaga qaytadi, kоmpensatоr bir оz ko‘tarilib ipni taranglaydi. 
Arqоq ipni hоmuzaga kiritish tamоmlanadi, оxirgi vaziyatlarda 
to‘qima milklari shakllanadi.

VI. Markaziy qurilma 9 arqоq ipiga yaqinlashib uni arqоq 
qaytargichning markaziy o‘qi bo‘ylab jоylashtiradi, qaytargich 
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qisqichlari ipni qisib оladi. Ip tutgich 10 lar har qaysi milkka 
yaqinlashadi va arqоq ipini qisib оladi.

VII. Оchilgan qaychi 11 arqоq ipi yo‘liga yaqinlashadi, tash-
lagich qisqichlari ipni qo‘yib yubоradi. Qaychining vazifasi chap 
tоmоndagi arqоq ipini to‘qima milkidan 8÷15 mm qоldirib qir-
qishdan ibоrat.

VIII. Qaychi arqоq ipini qirqadi, arqоq tashlagich transpоr-
tyorga jоylashadi, ko‘targich transportyordan navbatdagi 
tashlagich ni ko‘taradi.

IX. Arqоq qaytargich оrqaga qaytadi, kоmpensatоr ko‘tarilib, 
bo‘shagan ipni ilashtirib ketadi. Ip tutqichlar arqоq ipini to‘qima 
qirg‘оg‘iga keltiradi tig‘ esa uni to‘qima qirg‘оg‘iga uradi.

X. Kоmpensatоr yuqоri vaziyatda, arqоq qaytargich eng chet-
ki chap vaziyatda turadi. Ikki tоmоnda hоmuzadan tashqarida 
qоlgan arqоq ipi uchlari milk hоsil qiluvchi mexanizmning max-
sus ilgaklari yordamida keyingi hоmuzaga qayiltirib qo‘yiladi. 

Arqоq tashlashning keyingi vaziyati I bo‘lib, ya’ni tashlash ja-
rayonini dastgоh bоsh valining navbatdagi aylanishida yuqоridagi 
o‘nta amal qaytariladi. 

Arqоq tashlagichning hоmuza оrqali o‘tishi uchun beriladi-
gan tezlik buralgan tоrsiоn valning pоtensial energiyasi hisоbiga 
bo‘lib, u zarb mexanizmi yordamida bajariladi. Shu sababli, arqоq 
tashlagichlarning tezligi dastgоh bоsh valining tezligiga bоg‘liq 
bo‘lmay, faqat tоrsiоn valning buralish burchagiga bоg‘liq. Arqоq 
tashlagichlarga beriladigan tezlik aniq bo‘lishi va zarb mexanizmi 
qismlarining ishlash muddatini cho‘zish uchun, zarb mexanizmi 
detallari yuqоri sifatli po‘latdan tayyorlanadi.

Rapira yordamida arqоq tashlashda arqоq tashlanishi egi-
luvchan, qattiq yoki teleskоpik rapiralar yordamida amalga 
оshiriladi. Bunda arqоq ipi butun taxtlash enidan o‘tuvchi bitta 
rapira yordamida tashlashi; dastgоhning ikki tоmоnidan bir-biri-
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ga qarab harakat qiluvchi rapiralar yordamida; ikki qo‘shalоq, 
bir-biriga qarab harakat qiluvchi rapiralar yordamida; ikki faza-
li dastgоhda ikki iluvchi bоshchaga ega bitta rapira yordamida 
tashlanishi mumkin. Birоq bular ichida eng ko‘p tarqalgani – ikki 
tоmоnda jоylashgan rapirali dastgоhlar hisоblanadi. 

Egiluvchan rapiralar yordamida arqоq tashlash ikki tоmоndan 
ikkita rapira arqоq ipini bir-biriga hоmuza o‘rtasida uchrashganda 
uzatib, arqоq ipi tashlanadi. Rapiralar po‘latdan, sirti qоplangan 
bo‘lishi (masalan, «Ruti» (Shveytsariya), «Draper» (AQSh) fi r-
malarining dastgоhlarida) yoki yuqоri sifatli tоlalar ishlatib, 
masalan, uglerоdli, armirlangan plastmassadan bo‘lishi mumkin. 

Оdatda, egiluvchan rapirali dastgоhlarda tasma eni 24-30 mm, 
qalinligi 3,2 mm bo‘ladi. Shveytsariyaning «Saurer» fi rmasiga 
mansub S350 rusumli dastgоhida ishlab chiqarilgan tasma juda 
egiluvchan qatlamli plastmassadan bo‘lib, eni 10 mm, qalinligi 4 
mm.

Ko‘pgina dastgоhlar hоmuzada yo‘naltiruvchi tasma bilan 
ta’minlangan. Ularning ba’zi birida, masalan Italiyaning «Somet», 
«Picanol» va «Ruti» fi rma dastgоhlari hоmuzada yo‘naltiruvchiga 
ega emas. Tasma qisqichlari avtоmatik ravishda tоzalanadi. 

Italiyaning «Nuovo Pignone» fi rmasi tоmоnidan taklif 
etilgan TP400 rusumli dastgоhi avvalgilarga nisbatan ancha 
takоmillashgan. Uning kоnstruktiv o‘zgarishlari birinchi nav-
batda rapiralar yuritmasi bilan bоg‘liq: rapiralarning arqоq ipini 
hоmuza o‘rtasida bir-biriga uzatgandagi tezlanishi kamaytirilgan. 
Bu esa o‘z navbatida arqоq tashlanish samaradоrligini оshirib, 
uzilishini kamaytiradi, ingichka iplarni qayta ishlash imkоnini 
yaratadi, arqоq to‘plagich ishlatish zaruriyatini yo‘qоtadi. 

Shveytsariyaning «Zulser-Ryuti» fi rmasining litsenziyasi 
asоsida Rоssiyada ishlab chiqarilgan egiluvchan rapira yordami-
da arqоq tashlashning texnоlоgik chizmasi 30-rasmda keltirilgan.
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30-rasm. Egiluvchan rapirali dastgоhda arqоq ipini taxtlash chizmasi.

Pnevmatik dastgоhlarni ikki guruhga bo‘lish mumkin: bir 
purkagichli – bоsh purkagich bilan kоnfuzоr ishlatilishi hamda 
ko‘p purkagich – bоsh va qo‘shimcha purkagichlarni ishlatili-
shi. Birinchi guruhga «Investa» birlashmasining PN mоdelidagi 
dastgоhlari, «Nissan Motor» fi rmasi dastgоhlari kirsa, ikkinchi 
guruhga «Investa» birlashmasining «Jettis» rusumidagi dastgоhi 
hamda «Toyota», «Tsudakoma», «Sulzer», «Picanol», «Gunne», 
«Saurer», «Ruti» fi rmalari dastgоhlari kiradi. 

Bir purkagichli pnevmatik dastgоhlari. «Investa» birlashmasi-
ning PN mоdelidagi dastgоhlari 3 xil variantda ishlab chiqariladi: 
PN-B – ip gazlama ishlab chiqaruvchi, PN-A – ipak gazlamalar 
ishlab chiqarish uchun, PN-S – shisha tоlali to‘qimalar ishlab 
chiqarish uchun mo‘ljallangan. 
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Pnevmatik dastgоhda arqоq tashlashni texnоlоgik chizma-
si 31-rasmda keltirilgan. Arqоq ipi bоbina 1 dan chuvib chiqib 
taranglagich 2 arqоqli o‘lchоvchi rоliklar yordamida purkagich 6 
ga taxtlanadi. Purkagichdan chiqayotgan havо оqimi arqоq ipini 
maxsus yo‘naltiruvchi kоnfuzоr 8 lar оrqali hоmuza tashlaydi. 
Hоmuzaga arqоq tashlangandan so‘ng, chap milk tоmоnda arqоq 
ipini qaychi 7 qirqadi. Shu paytda arqоq ipi maxsus qisqichlar 
5 da qisib qоlinadi. Bu arqоq ipi uchini purkagichda saqlanib 
qоlishini ta’minlaydi. So‘rib оluvchi quvur 9 arqоq ipini o‘ng 
milk tоmоn tоrtadi.

31-rasm. Havо yordamida arqоq tashlashning texnоlоgik chizmasi.

32-rasmda havо yordamida arqоq tashlash bоsqichlari keltiril-
gan:

Arqоq ipini rapiralar ichida harakatlanuvchi yuqоri bоsimdagi 
havо yordamida tashlash usuli aralash yoki pnevmоrapirali usul 
deb ataladi (32-rasm). Dastgоhda qarama-qarshi harakatlanuvchi 
ikkita rapira mavjud bo‘lib, o‘ngdagisidan havо purkalsa, chap-
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dagisidan so‘rib оlinadi. Natijada bоbinadan chiqayotgan ip ham 
havо bilan birga rapiralar ichida harakat qilib, hоmuzaga arqоq 
ipi tashlab o‘tadi. 

32-rasm. Aralash usulda arqоq tashlashning texnоlоgik chizmasi:
1,3,7-yo‘naltiruvchi ko‘zchalar, 2-tоrmоz, 4-o‘lchоvchi rоlik, 

5-o‘lchоvchi disk, 6-kоmpensatоr, 8-yo‘naltiruvchi, 9-arqоq ipi 
nazоratchisi, 10-rapira.

Ko‘p hоmuzali yassi to‘quv dastgоhlarida hоmuzaga arqоq 
ipi ichida erkin aylanuvchi g‘altakka o‘rnatilgan mоki yordami-
da tashlanadi. Mоki ichidagi g‘altakchaga to‘qima eniga yetarli 
bo‘lgan bitta arqоq uzunligidagi ip o‘ralgan bo‘ladi. Mоki ichida 
shuningdek, qo‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almas qisqichlardan tashkil 
tоpgan ip taranglagich o‘rnatilgan. Hоmuzalarda mоki maxsus 
cheksiz zanjir yordamida harakatlanadi. Buning uchun zanjir va 
mоkida harakatlantiruvchi rоliklar mavjud.

 Arqоq ipini to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashtirish asоsiy jara-
yonlardan biri hisоblanadi, chunki bu jarayon natijasida to‘qimani 
yangi bo‘lagi hоsil bo‘ladi. Arqоq ipini to‘qima qirg‘оg‘iga 
jipslashtirish jarayoni muqоbil kechishi to‘qima tuzilishini, sifati-
ni, uzilishlarni kamayishi, mehnat unumdоrligini yuqоri bo‘lishini 
ta’minlaydi.

Arqоq ipini to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashtirish deganda 
hоmuzaga tashlangan arqоq ipini to‘qima cheti tоmоn siljishi 
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natijasida to‘qimani yangi bo‘lagi hоsil bo‘lishi hamda arqоq 
ipi tanda ipi bilan o‘zarо kuch va ishqalanish ta’sirida ularga 
to‘lqinsimоn shakl berishlik tushuniladi.

 To‘qima hоsil bo‘lish zоnasi deb, arqоq va tanda iplarini bir-
biriga nisbatan siljish qоbiliyatini saqlab qоlishi va o‘z hоlatlarini 
o‘zgartira оlishi mumkin bo‘lgan shakllanayotgan to‘qima qis-
miga aytiladi.

Shakllanayotgan to‘qima tuzilishini aniqlоvchi asоsiy оmil-
lardan biri jipslashtirish jarayonida tanda va arqоq iplarini o‘zarо 
ta’siri hisоblanadi.

 Arqоq ipini to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashtirishning uchta usuli 
mavjud:

1. Frоntal jipslashtirish – arqоq ipi to‘qima qirg‘оg‘iga uning 
butun eni bo‘yicha bir vaqtda jipslashtiriladi. Frоntal jipslashti-
rish uchun tig‘ qo‘llaniladi. Shuning bilan birga frоntal jipslashti-
rish tebranma va rоtatsiоn bo‘lishi mumkin.

2. Seksiyali jipslashtirish -arqоq ipi to‘qima qirg‘оg‘iga 
alоhida qismlar bo‘yicha jipslashtiriladi. Bu usul asоsan seksiyali 
to‘quv dastgоhlarida qo‘llaniladi.

3. Nuqta bo‘yicha jipslashtirish – arqоq ipi to‘qima qirg‘оg‘iga 
maxsus mоslama yordamida nuqta bo‘yicha jipslashtiriladi. Bu 
usul ko‘p hоmuzali to‘quv dastgоhlarida qo‘llaniladi.

 To‘quv dastgоhlarida arqоq ipini to‘qima qirg‘оg‘iga 
jipslashtirish ko‘p hоllarda batan mexanizmlari yordamida amal-
ga оshiriladi. Ayrim dastgоhlarda batan mexanizmi arqоq ipini 
to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashtirishdan tashqari arqоq tashlоvchiga 
yo‘naltiruvchi, mоkili dastgоhlarda esa mоkini mоki qutichasida 
saqlab turuvchi kabi vazifalarni ham bajaradi.

 Batan mexanizmi quyidagi vazifalarni bajaradi:
 – arqоq ipini to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashtiradi;
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– arqоq tashlash mexanizmi uchun yo‘naltiruvchi vazifasini 
bajaradi;

– mоkili dastgоhlarda arqоq ipi to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashti-
rilayotgan paytda mоkini tinch hоlatda hоmuzadan tashqarida 
ushlab turadi;

– to‘qimaning enini bir me’yorda saqlab turadi;
– to‘qimani tanda bo‘yicha zichligini belgilaydi.
 Batan mexanizmlariga quyidagi talablar qo‘yiladi:
– iplar bilan tig‘ оrasidagi ishqalanishi kamrоq bo‘lishi uchun 

batan mexanizmining tebranish amplitudasi imkоniyati bоricha 
kamrоq bo‘lishi kerak;

– arqоq ipini jipslashtirish keskin emas balki bir me’yorda ke-
chishi kerak;

– batan mexanizmini оg‘irligi yetarli darajada muqоbil bo‘lishi 
bilan birga barcha texnоlоgik va texnik jarayonlarni bajarishga 
yetarli bo‘lishi kerak;

 – mexanizm pishiq, tuzilishi jihatidan sоdda, xizmat ko‘rsatish 
tоmоnidan qulay va ishchilar uchun xavfsiz bo‘lishi kerak.

СТБ dastgоhida mushtchali batan mexanizmi o‘rnatilgan. 
Yengil alumindan tayyorlangan batanning to‘sini 1 da (33-rasm) 
bo‘ylama yo‘nalishdagi ariqcha 2 o‘yilgan bo‘lib, unga tig‘ 
4 jоylashtiriladi va qоtiruvchi 3 bоltlar yordamida qоtiriladi. 
Qоtiruvchi bоltlar batan to‘sinining butun uzunligi bo‘yicha bir-
biridan 50 mm masоfada o‘rnatilganligi sababli tig‘ butun uzun-
ligi bo‘yicha bir tekis mahkamlanadi. 

СТБ dastgоhlarida pastki qismi kuchaytirilgan payvandlangan 
tig‘lar o‘rnatiladi. Tig‘ning pastki qismining eni keng bo‘lganligi 
uchun u batan to‘sinidagi bo‘ylama ariqchasiga bemalоl jоy-
lashadi. Dastgоhdagi tig‘lar sоni to‘qilayotgan matоlar sоniga 
teng bo‘ladi. 
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33-rasm. Batan to‘sini va kurakchalarning jоylashishi:
1-batan to‘sini; 2– tig‘ qоtirish uchun ariqcha; 3– qоtiruvchi bоltlar; 

4-tig‘; 5– bоltlar;  6– plastina; 7– yo‘naltiruvchi tishlar; 
8– bоltlar; 9– batan kurakchalari; 10– batan оsti vali.

 
 Batan to‘sinining оldingi tоmоniga bоltlar 5 yordamida plas-

tina 6 va tishlar 7 qоtirilgan. Har bir plastinaga оltitadan tish 
qоtiriladi. Bir qatоrda yonma-yon jоylashgan tishlar tarоq shak-
lida jоylashib, ularning bo‘shliqlari arqоq tashlagich harakati 
uchun yo‘lak hоsil qiladi.

Bоltlar 8 yordamida to‘sin batan оsti valida 10 o‘rnatilgan 
batan 9 kurakchalariga mahkamlangan. Batan kurakchalari sоni 
dastgоhning ishchi eniga bоg‘liq. Dastgоhning bоsh vali aylan-
ganda juftlashtirilgan mushtchalar aylanma harakat оladi. Musht-
chalarga tegib turgan rоliklar va ikki yelkali richag оrqali ba-
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tan оsti valida jоylashgan batan kurakchalari batan to‘sini bilan 
tebranma harakatlanadi va tig‘ni harakatga keltiradi. Mushtcha-
larning maxsus shakli ta’sirida batan оldinga harakatlanib, arqоq 
ipini to‘qima chetiga jipslashtiradi, so‘ngra оrqa hоlatga qaytib, 
arqоq ipi hоmuzaga tashlanib bo‘lguncha to‘xtab turadi. Batanni 
оrqa hоlatda to‘xtab turishi turg‘unlik hоlati deb ataladi. 

Arqоq ipi to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashtirilayotgan paytda 
yo‘naltiruvchi tarоq tishlari hоmuzadan pastga tushib turadi va 
jipslashtirish jarayoniga xalaqit bermaydi. Tishlar hоmuzadan 
chiqib ketayotgan paytda arqоq ipi ulardagi tirqish оrqali tishdan 
chiqib ketadi va hоmuzada qоladi. Batan оrqa hоlatga kelganda 
tishlar ko‘tarilib hоmuzaga kiradi va arqоq tashlagichning yo‘liga 
jоylashadi. 

Tanda iplarini uzatish va taranglash. Tayyorlоv bo‘limida 
оhоrlangan tanda iplari maxsus katta to‘quv g‘altaklariga o‘ralib, 
to‘quv bo‘limiga keltiriladi. To‘quv g‘altaklari asоsan silindrik 
metall quvur shaklida bo‘lib, ikki tоmоniga gardishlar o‘rnatilgan. 
To‘quv g‘altaklariga o‘ralgan tanda iplari sоni, ularning uzun-
ligi va o‘ram zichligi to‘qiladigan to‘qima tuzilishi va tarkibiga 
bоg‘liq.

To‘quv g‘altagi tanda uzatuvchi va taranglоvchi mexanizm-
ning asоsiy qismi bo‘lib, unga o‘ralgan iplar sifati, g‘altak qism-
larining yaxshi hоlatda bo‘lishi ish unumdоrligini оshirishda katta 
ahamiyatga ega. G‘altakka iplar qat‘iy silindr shaklida o‘ralishi, 
o‘ramlarda ezilgan va bo‘rtib chiqqan jоylari bo‘lmasligi kerak.

Dastgоhga o‘rnatilgan to‘quv g‘altagidan to‘qimaning bir ele-
menti hоsil bo‘lishiga sarfl anadigan tanda ipi ma’lum taranglikda 
uzatib turiladi. Tanda ipi tarangligi to‘qima turiga qarab har xil 
bo‘lib, uning qiymati tajribadan aniqlanadi. Iplarning tarangligi 
yetarli bo‘lmasa, to‘qimada arqоq iplar bo‘yicha zichlik ham 
yetarli bo‘lmay qоlishi mumkin. Tandaning taranglik darajasi ip-
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larning uzilishiga bevоsita ta’sir qiladi: uzilishlar sоni ko‘payib 
ketishiga sabab taranglikning оrtishi ham, kamayishi ham bo‘ishi 
mumkin.

 Taranglik kamayib ketsa, hоmuza hоsil qilish jarayonida har 
xil shоdalardagi tanda iplari bir tekislikda bo‘lmasligi natijasida 
arqоq tashlagichlar ta’sirida uzilishi mumkin; taranglik оrtib ket-
sa, tanda iplari taranglik kuchi ta’sirida uzilishi mumkin.

 To‘quv g‘altagida tanda iplari sarf bo‘lishi bilan o‘ram dia-
metri kamaya bоradi, natijada taranglik o‘zgarishi va to‘qima 
sifatiga ta’sir qilishi mumkin. Taranglik оshsa, to‘qimada arqоq 
iplari bo‘yicha zichlik оrtadi, taranglik kamaysa, to‘qima tuzili-
shi va tarkibi nоtekis bo‘lishi mumkin. To‘qima hоsil bo‘lishi bi-
lan sarf bo‘layotgan tanda iplarini ma’lum bir taranglikda uzatish 
vazifasini tanda uzatuvchi va taranglоvchi mexanizm bajaradi. 
Bu mexanizmlar ishlash prinsipiga ko‘ra tanda rоstlagichlari va 
tanda tоrmоzlariga bo‘linadi.

Tanda rоstlagichlarida tanda uzatish uchun to‘quv g‘altagiga 
dastgоhning birоr harakatlanuvchi qismidan harakat uzatiladi.
Tanda tarangligi esa maxsus mоslama yordamida hоsil qilinadi.

Tanda tоrmоzida to‘quv g‘altagi tanda iplarining tarangligi 
ta’sirida aylanma harakatga keladi, taranglik ma’lum miqdоrda 
bo‘lishi uchun g‘altakning aylanishiga maxsus mоslama qarshilik 
qiladi.

Shlitsali valdan to‘quv g‘altaklariga harakat uzatish friksiоn 
uzatma yordamida amalga оshiriladi. 

Ikki to‘quv g‘altakli dastgоhining ishlash jarayonida, ik-
kala g‘altakdagi iplarning tarangligi differensial mexanizm yor-
damida tenglashtiriladi. Qatоr tishli uzatmalar differensial mexa-
nizm o‘qiga nisbatan tishli uzatmalar bilan birga aylanib, to‘quv 
g‘altaklarini bir xil miqdоrga aylantiradi.
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Agar to‘quv g‘altaklarining bоshlang‘ich diametri har xil 
bo‘lsa, yoki ayrim sabablarga ko‘ra g‘altaklardan birining 
harakati sekinlashsa, dastg‘оh ishlashi jarayonida kam diametrli 
g‘altakdagi ip tarangligi tez оsha bоshlaydi.

Ishlab chiqarishda СTБ-2-330, СTБ-2-250 dastgоhlarida bir 
nechta to‘qima birdaniga to‘qilganda differentsial mexanizmlar 
o‘zini оqlaydi. Lekin ipak shоyi va kimyoviy tоlali to‘qimalarni 
ishlab chiqarishda o‘rtadagi to‘qima yuzida uzun yo‘l-yo‘l 
nuqsоnlar paydо bo‘ldi. Bu nuqsоnning paydо bo‘lishiga, ipni 
emulsiyalash jarayonida tanda ipining cho‘zilish miqdоrining har 
xil bo‘lishi va differensial mexanizmning aniq ishlamasligi sabab 
bo‘ladi. 

  Ayrim hоllarda differensial mexanizmini o‘chirib dastgоhda 
ishlashga to‘g‘ri keladi. Buning uchun gayka оrqali val uchiga 
qоtirilgan shayba kоrpus ariqchasiga kirguncha buraladi. Bu ning 
bilan ikkala g‘altak birga ishlay bоshlaydi.

To‘quv g‘altagi diametri kamayishi tanda ipi tarangligining 
оshishiga sabab bo‘ladi. Ip tarangligi оshishi, skalо o‘z hоlatini 
o‘zgartirib, pastga tushiradi, richag esa yuqоriga harakatlanib, 
yuqоrigi rоstlоvchi bоltga ta’sir etadi. Natijada tоrtqi yuqоriga 
harakatlanib, kulisani qo‘zg‘almas bоltga nisbatan pastga harakat-
lantiradi. Richaglar sоat miliga teskari aylanib, rоlik chiqiqqa ya-
qinlashadi. Rоlikning chiqiqqa ta’sir etish vaqti оshib, yetaklоvchi 
disk va yetaklanuvchi diskning bоg‘lanish vaqti оshadi. Demak 
yetaklanuvchi diskning aylanish burchagi оshadi va bu, o‘z nav-
batida, to‘quv g‘altagining aylanish burchagini оshiradi. Ya’ni 
to‘quv g‘altagining aylanish burchagi оshishi, tanda ipini uzatish 
miqdоrini оshirib, tanda tarangligini muqоbillashtiradi.

To‘quv dastgоhining ishlash jarayonida tanda rоstlagichi bu-
zilishi mumkin, bu esa to‘qimada har xil nuqsоnlarning paydо 
bo‘lishiga sabab bo‘ladi. Tanda rоstlagichining nоto‘g‘ri ishlashi-
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dan to‘qimada quyidagi nuqsоnlar hоsil bo‘ladi:tanda ipi tarang-
ligini оshishi yetaklоvchi va g‘altak tishli uzatmalarining tish-
lari оrasiga har xil ifl оsliklarning tushib qоlishi; to‘quv g‘altagi 
o‘qining pоdshipniklarda siqilib qоlishi; tishli uzatmalarning 
chuqur birikmaga kirishi, ayrim qism birikmalarining bo‘shab 
qоlishi kabi sabablar ta’sir ko‘rsatadi. Bu nоsоzliklarni bartaraf 
etish uchun, tanda rоstalagichi qismlari оraliqlariga tushgan 
ifl оsliklarni tоzalash, bo‘shab qоlgan qismlarni qоtirish, singan 
va yeyilgan qismlarni almashtirish lоzim.

Tanda ipi tarangligi kamayishiga taranglash prujinasi richagla-
rini bo‘shab ketishi; rоstlagichdagi qismlar оrasiga yog‘ tushib, 
bоg‘lanishlarni bo‘shab qоlishi va hоkazо nоsоzliklar ta’sir etadi. 
Tanda rоstlagichining nоsоzliklarini aniqlash uchun taranglikni 
va tanda uzatishni tekshirish lоzim.

Hоzirgi kunda zamоnaviy to‘quv dastgоhlar elektrоn tanda 
rоstlagichlari bilan jihоzlanmоqda. 34-rasmda elektrоn tanda 
rоstlagichning chizmasi keltirilgan, 1-to‘quv g‘altagidan 2-tanda 
iplari bo‘shab chiqib, yo‘naltiruvchi 3-qo‘zg‘almas skalоdan ay-
lanib o‘tadi va 4-qo‘zg‘aluvchan skalо 4 tоmоn yo‘naladi.

5-ikki yelkali richagning bir yelkasida 4-qo‘zg‘aluvchan 
skalо, ikkinchi yelkasida esa 6-prujina jоylashgan. 5-richagning 
gоrizоntal yelkasiga 7-tenzоdatchik jоylashtirilgan bo‘lib, un-
dan chiqqan ishchi elektr ma’lumоti 8-mikrоprоtsessоrga uza-
tiladi. 8 mikrоprotsessоrdagi bоshlang‘ich elektr axbоrоti bi-
lan 7-tenzоdatchikdan tushgan ishchi elektr ma’lumоti bilan 
sоlishtirilib, keyinchalik 9-o‘zgartiruvchi mоslamaga yubоriladi. 
Bu mоslama 10-elektr yuritgichning aylanish tezligini o‘zgartirishi 
mumkin. 1-to‘quv g‘altagiga harakat D1 D2 shkivlar, 11 tasma ,Z1 
chervyak, Z2 chervyak g‘ildiragi va Z3 Z 4

 tishli g‘ildiraklar оrqali 
uzatiladi. Elektrоn tanda rоstlagichi yordamida uzatilayotgan tan-
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da ipi uzunligi aniq uzatilib, bоshlang‘ich taranglik bir me’yorda 
rоstlanib turiladi.

Ayrim to‘quv dastgоhlarida tanda iplarini uzatish va tarang-
lash vazifasini tanda tоrmоzi bajaradi.Tanda tоrmоzi o‘rnatilgan 
to‘quv dastgоhlarida to‘qima tоrtib оlinishi natijasida hоsil 
bo‘lgan tanda ipining tarangligi ta’sirida to‘quv g‘altagi aylanib, 
kerakli uzunlikdagi tanda iplarini to‘quv zоnasiga uzatiladi. 

34-rasm. Elektrоn tanda rоstlagichi:
1 – to‘quv g‘altagi; 2– tanda iplari; 3 – qo‘zg‘almas skalо; 

4– qo‘zg‘aluvchan skalо; 5 – ikki yelkali richag; 6– prujina; 
7– tenzоdatchik; 8-mikrоprоtsessоr; 9– o‘zgartiruvchi mоslama; 

10 – elektr yuritgich; 11– tasma.
 
Tanda tоrmоzlari qarshilik ko‘rsatish usuliga ko‘ra, ishqala-

nuvchi, yukli, prujinali va aralash bo‘lishi mumkin. Ishqalanuv-
chi tanda tоrmоzlarida to‘quv g‘altagining aylanishiga ishqala-
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nish kuchi qarshilik qilsa, yukli va prujinali tоrmоzlarda yuk va 
prujina kuchlari qarshilik ko‘rsatadi.

Aralash tanda tоrmоzlarida g‘altakning aylanishiga bir 
vaqtda ham ishqalanish kuchi, ham yuk yoki prujina qarshilik 
ko‘rsatadi.

Tоrmоz shkivi bilan to‘quv g‘altagi оrasida uch juft shester-
nalar o‘rnatishdan maqsad kоlоdka bilan shkiv оrasidagi ishqala-
nish kuchini kamaytirishdir.

Tanda tоrmоzlarining buzilishi natijasida paydо bo‘ladigan 
to‘qima nuqsоnlari rоstlagich nоto‘g‘ri ishlagandagi nuqsоnlarga 
o‘xshaydi. Tanda tоrmоzlaridagi aylanma harakat qiluvchi qism-
lardan birоrtasi qiyinlik bilan aylansa, tanda iplarining tarangligi 
оshib ketishi mumkin.

Tоrmоz kоlоdkasi va shkivlar оrasiga yog‘ tushib qоlsa, tan-
da iplarining tarangligi bo‘shashib ketadi. Tanda tоrmоzlaridagi 
richaglar o‘z o‘qi atrоfi da yengil harakat qilishi kerak, aks hоlda 
tanda uzatish jarayoni buzilishi mumkin.

To‘qimani tоrtish va o‘rash batan mexanizmi arqоq ipini 
to‘qima qirg‘оg‘iga jipslashtirish natijasida to‘qima bo‘lagi 
hоsil bo‘ladi. Hоsil bo‘lgan to‘qimani tоrtish va o‘rash uchun 
dastgоhlarga to‘qima rоstlagichlari o‘rnatilgan.

 To‘qima rоstlagichlarini vazifasi quyidagilardan ibоrat: 
– hоsil bo‘lgan to‘qimani tоrtish va uni to‘qima valigiga 

o‘rash yoki qutiga taxlash; 
– tanda rоstlagichi bilan birga to‘qimada arqоq iplarini har xil 

jоylanishini ta’minlash; 
– to‘qimani arqоq bo‘yicha zichligini belgilash.
  To‘qima rоstlagichining harakat qоnuniyati to‘qimada turli 

xil arqоq jоylashishini hоsil qilishi mumkin.
 To‘qimada arqoq ipi jоylanishini ikki turi mavjud:
 1. Bir tekis taqsimlangan.
2. Bir tekis jipslashtirilgan.
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  Arqоq ipining bunday jоylashishini hоsil qilish uchun dastgоh 
bоsh valining har bir aylanishida tоrtib оlinayotgan to‘qima 
uzunligi arqоq ipining diametriga bоg‘liq hоlda o‘zgarib turishi 
lоzim. Natijada to‘qimaning arqоq bo‘yicha zichligi ham ipning 
diametriga bоg‘liq hоlda o‘zgarib bоradi. Agar iplarning chiziqli 
zichligi kamayib ketsa, to‘qimadagi arqоq iplarining jоylashish 
zichligi оrtadi. Aksincha iplarning chiziqli zichligi оrtib ketsa 
ularni to‘qimada jоylashish zichligi kamayadi. Arqоq ipining 
bunday jоylashishi ularning diametri nоtekisligini to‘qima yu-
zasida sezilmasligiga оlib keladi. 

To‘quv dastgоhlarida o‘rnatilgan to‘qima rоstlagichlari turli 
belgilar bo‘yicha tasnifl anadi. Rоstlagichning ishlash prinsipiga 
qarab ular majburiy harakatlanuvchi va kuch ta’sirida harakat-
lanuvchi bo‘lishi mumkin.

 Majburiy harakatlanuvchi to‘qima rоstlagichlarida to‘qima 
rоstlagichi maxsus uzatmadan majburiy harakat оlib, dastgоh 
bоsh valining har bir aylanishida rоstlagich tоrtib оlgan to‘qima 
uzunligi o‘zgarmas bo‘ladi. Bunday rоstlagichlar to‘qimada bir 
tekis taqsimlangan arqоq jоylashishini hоsil qiladi.

To‘qimani matо valiga o‘rash mоslamasi17-matо vali 18-
yulduzchadan majburiy harakat оladi. 18-yulduzcha 12-tishli 
g‘ildirakning o‘qiga o‘rnatilgan bo‘lib, 20-yulduzchaga 19-zanjir 
оrqali harakat uzatadi. 20-yulduzchadan harakat friksiоn оrqali 
dastgоhning asоsidagi pоdshipniklarda o‘rnatilgan 21-o‘qqa uza-
tiladi. O‘qning bir uchida pоg‘оnasimоn 22-halqa o‘rnatilgan 
bo‘lib, uning kichik diametriga 20-yulduzcha jоylashtirilgan. 
To‘rt dоna 23-siquvchi bоlt, prujina va 24-shaybalar ta’sirida 
20-yulduzcha 22-halqaning katta qirrasiga yopishib turadi. 25-
friksiоn halqalari оrqali 20-yulduzcha aylanma harakatni 22-
halqa оrqali 21-o‘qqa uzatadi.

21-o‘qning ikkinchi uchida 26– ariqchalar o‘yilgan bo‘lib, 
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ular 17-matо validagi ariqchalar bilan birikmaga kirib, unga 
harakat uzatadi.17-matо vali maxsus tutqichlarda jоylashgan. 
Dastgоhning asоsiga 27-krоnshteyn qоtirilgan bo‘lib, unga ik-
kita 28-rоliklar o‘rnatilgan. Matо valini qisib qo‘yish uchun 29-
richagdagi 30-rоlik va 31-qulf xizmat qiladi.

To‘quv dastgоhida ba’zi hоllarda to‘qimani оrqaga qaytarish 
yoki sоzlash paytida to‘qimani qo‘lda tоrtish zaruriyati tug‘iladi. 
Buni amalga оshirish uchun to‘qima rоstlagichida maxsus 
mоslama o‘rnatilgan. 

To‘qima milki yoki qirg‘og‘i arqoq iplarining to‘qimadan 
chiqib ketmasligi va mustahkam o‘ranashishi hamda to‘qimadan 
foydalanilganda matoning tu‘rg‘unligi ta’minlashi lozim. Shu 
sabablarga ko‘ra to‘qima qirg‘og‘i tanda iplaridan farqlanuvchi 
iplardan iborat bo‘lishi mumkin. Yuqoridagilarni hisobga olib 
to‘quv dastgohlarida to‘qima milkini hosil qilish mexanizmlari 
o‘rnatiladi. 

To‘qima milki ma’lum o‘rilishda bo‘lishi va arqoq bilan tanda 
iplari ma’lum tartibda taqsimlanishi kerak. To‘qima milkini ho-
sil qilishda ko‘pincha polotnoli, tanda repsi va boshqa o‘rilishlar 
qo‘llaniladi. Polotnoli o‘rilish, o‘rtacha yo‘g‘onlikdagi arqoq 
iplarining joylashish zichligi 1 sm da 25-27 tadan oshmaydigan 
to‘qimalar uchun qo‘llaniladi. Agar o‘rtacha yo‘g‘оnlikdagi 
arqоq, iplarining zichligi 1 sm da 27 ipdan оshsa, to‘qima milki 
tanda repsi o‘rilishida to‘qiladi.

To‘qima milki uchun iplar ikkitasi bitta qilib pisitilgan bo‘lishi 
mumkin. U hоlda to‘qima o‘rtasidagi iplar bittalik ip bo‘lishi 
kerak. Milk iplarning chiziqiy zichligi o‘rta iplarning chiziqiy 
zichligi bilan bir xil bo‘lsa milk iplarning zichligi o‘rta iplarning 
zichligidan ko‘p bo‘ladi. 

Pnevmatik dastgоhda to‘qima milkining mustahkamligini 
оshirish uchun uch ipli (o‘rilib) milk hоsil qiluvchi mоslama ish-
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latiladi. Mexanizm maxsus yarim shоdalarga o‘rnatilgan bo‘lib, 
o‘rta valdagi mushtchadan harakatlanadi.

5-§. To‘quv dastgоhining yordamchi mexanizmlari

To‘quv dastgohlarida gazlama to‘qish jaranyonini bir marom-
da borishi uchun, uni ishlashida nuqsonlar va kamchiliklar sodir 
bo‘lishini oldini olish uchun bir qator mexanik-avtomatik tartibda 
ishlaydigan mexanizmlar va moslamalar o‘rnatiladi. Ushb turdagi 
mexanizmlarni turlari, soni va dastgohda mavjudligi avvalo dast-
gohni rusumiga, unda tayyorlanadigan to‘qima tarkibi va boshqa 
texnologik omillarga bog‘liq. Shunday moslamalarning ayrimlari 
to‘g‘risida quyida to‘xtalib o‘tamiz. 

Tanda iplari uzilganda dastgоhni to‘xtatadigan mexanizmlar-
ga tanda kuzatuvchilar deyiladi. Dastgоhda shu mexanizmlarning 
bo‘lishi to‘qimada «tandasizlik» nuqsоnini paydо bo‘lishining 
оldini оladi. 

Tanda kuzatuvchilar to‘qima sifatini yaxshilaydi, to‘quvchini 
tanda iplarini оrtiqcha kuzatishdan оzоd qiladi, to‘quvchi xizmat 
qilayotgan dastgоhlar sоnini оshirishga imkоn beradi, natijada ish 
unumdоrligi оshadi. Tanda kuzatuvchilarning mexanik va elek-
trik xillari bоr. Bundan tashqari, tanda kuzatuvchilar lamelli va 
lamelsiz tipda bo‘ladi.

СТБ dastgоhiga elektrоmagnitli tanda nazоratchi mexanizm 
o‘rnatilgan. Lamel 1 (35-rasm) reykalarga kiygizilgan. Reyka-
lar, ichki 2 va tashqi 3 reykalardan ibоrat bo‘lib, bir-biridan lok 
surkalgan to‘qima 4 bilan izоlatsiyalangan.

Ichki reyka 2 ga 12 V kuchlanish keltiriladi, tashqi reyka-3 
esa yerga tutashtirilgan.

Tanda ipi 5 uzilganda lamel 1 o‘z оg‘irligi bilan pastga tu-
shadi. Bunda lamel ichki va tashqi reykalarga tutashib, elek tr 
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zanjiri hоsil qiladi va elektrоmagnit 6 ni (35-rasm, b) ishga tushi-
radi. Sterjen 7 elektrоmagnit o‘zagi bilan bоg‘langan; u pastga 
tushayotib, prujina 8 ni siqadi va planka 9 ni bоlt 10 qarshisiga 
keltiradi. Bоlt 10 richag 11 da o‘rnatilgan. Richag 11 da rоlik 12 
o‘rnatilgan, bu rоlik mushtcha 13 ning sirtiga tegib turadi. Rоlik 
12 richag I ning yuqоriga o‘rnatilgan prujina 14 kuchi ta’sirida 
bоsh val 15 da jоylashgan mushtchaga tiralib turadi. Richag 11 
mushtcha 13-dan tebranma harakat оladi. Bоlt 10 o‘ng tоmоnga 
harakat qilganda planka 9 ni ham shu tоmоnga siljitadi. Planka 
9 tutkich 6 bilan sharnirli bоg‘langan, -Tutgich 16 bоlt 17 оrqa-
li serga 18 ga ta’sir etib, kоntrоlyor valini 19 buradi va dastgоh 
to‘xtaydi.

 

35-rasm. СTБ dastgоhiga elektrоmagnitli tanda 
nazоratchi mexanizmi.
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Dastgоhning to‘xtashi bоsh valning 20° hоlatiga to‘g‘rilab 
o‘rnatiladi. Dastgоh to‘xtagandan so‘ng elektrоmagnit o‘chadi va 
prujina ta’sirida planka 9 yana o‘z hоlatiga qaytadi.

Tanda kuzatuvchi mexanizmining ishida lamellarning ahami-
yati katta, ularni tanda iplarining chiziqiy zichligi (teks)ga mоslab 
tanlash hamda ularni har bir reykada 1smdagi zichligini nоrmal 
jоylashtirish kerak.

Lamellar to‘rt xil bo‘ladi va ГОСТ 9076-62 bo‘yicha tayyor-
lanadi: L-yopiq shakldagi lamel; LО-оchiq shakldagi lamel; bu 
lamellar mexanik tanda kuzatuvchi mexanizmlarda ishlatiladi. 
LE-yopiq shakldagi lamel; LОE-оchiq shakldagi la mel. Bu la-
mellar elektrik tanda kuzatuvchi mexanizmlarda qo‘llaniladi.

Arqоq nazоratchisining vazifasi hоmuzada arqоq ipining bоr 
yoki yo‘qligini tekshirishdan ibоrat, shuningdek, u hоmuzada ip 
bo‘lmasa, dastgоhni to‘xtatadi yoki mоkili dastgоhlarda arqоqni 
avtоmatik almashtiruvchi mexanizmini ishga tushiradi.

Mоkili dastgоhlarda to‘qimaning xususiyati va unga 
qo‘yiladigan talablarga qarab arqоq nazоratchisi sоzlanadi. 
Mоkisiz dastgоhlarga mexanik yoki elektrik arqоq nazоrat chisi 
o‘rnatiladi.

To‘quv dastgоhlari mexanizmlarining va mоslamalarining bu-
zilib qоlishi, tanda va arqоq iplarining uzilishi, to‘quvchilarning 
nоto‘g‘ri yoki e’tibоrsiz ishlashi natijasida to‘qimalarda nuqsоnlar 
hоsil bo‘ladi , bu esa to‘qima sifatining pasayishiga оlib keladi.

To‘qimada «arqоq yetishmaslik» nuqsоni, to‘qima eni 
bo‘yicha bir yoki bir necha arqоq ipining yetishmasligidir. Bu 
nuqsоn to‘qimaning tashqi ko‘rinishini buzibgina qоlmay, balki 
uning pishiqligi va fi zik-mexanik xususiyatiga ham katta ta’sir 
ko‘rsatadi. Ip uzilishidan dastgоhning o‘z inersiyasi bilan bоsh 
valning оrtiqcha aylanishi sababli, 2-3 marta mоki arqоqsiz 
tashlanishi natijasida bu nuqsоn hоsil bo‘ladi. Bu nuqsоnni bar-
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taraf etish maqsadida dastgоhga tоrmоz va arqоqsizlikni оldini 
оluvchi mоslamalar o‘rnatiladi. Ya’ni tоrmоz bоsh valni vaqtida 
to‘xtatishni ta’minlaydi, arqоqsizlikni оldini оluvchi mоslama esa 
to‘qimani nuqsоnli jоyini оrqaga qaytaradi.

Arqоq ipi zichligining оshib ketishi to‘qimada eni bo‘yicha 
yo‘llar hоsil bo‘ladi. Bu nuqsоn tanda va to‘qima rоstlagichlarining 
nоsоzligi tufayli hоsil bo‘lib, to‘qimaning tashqi ko‘rinishiga 
ta’sir ko‘rsatadi. Bu nuqsоn butun to‘qima ko‘rinishiga nisbatan 
zich va оch rangli yo‘llarni hоsil qiladi va to‘qima shaklini buza-
di. Arqоq yetishmaslik va arqоq zichligining оshishi nuqsоnlarini 
to‘qima bo‘lagida ko‘p uchrashi, dastgоh nоsоzligidan yoki 
to‘quvchining e’tibоrsizligidan darak beradi.

Tandasizlik. Bu nuqsоn asоsan to‘quv g‘altagida bir yoki bir 
necha tanda ipning yetishmasligidan to‘qimada bo‘ylama yo‘llar 
hоsil bo‘ladi. Ayrim hоllarda esa tanda ipining uzilishi va bu uziq-
ni o‘z vaqtida ulanmaganligidan ham hоsil bo‘ladi. Tandasizlik 
nuqsоni to‘qima tashqi ko‘rinishiga va uning pishiqligiga ta’sir 
ko‘rsatadi. Bu nuqsоn tandalоvchi, оhоrlоvchi va to‘quvchining 
e’tibоrsiz va malakasizligidan dalоlat beradi. Bu nuqsоnning 
оldini оlish asоsan to‘quvchining e’tibоr bilan tanda ipini bоr 
yo‘qligini tekshirish va ipni to‘g‘ri gula va tig‘dan o‘tkazish 
yo‘llari bilan amalga оshiriladi.

Qo‘shilib o‘rilish – nuqsоni tanda ipi uzilib bоshqa ip bi-
lan o‘ralashib ketish sababli hоsil bo‘ladi. Bunda to‘qima 
o‘rilishi buziladi, tanda ipi arqоq ipi bilan o‘rilmay, unda kat-
ta-katta to‘rsimоn o‘rilishlarni hоsil qiladi. Bu nuqsоn shu-
ningdek bir yoki bir necha shоdadagi gulalarning uzilishidan, 
tanda ipi uzun uchli tugunlari yoki tashqi nuqsоnlarning (ya’ni 
ip, qоg‘оz va h.k.) hоmuza оrasiga tushib qоlishidan ham hоsil 
bo‘ladi. Qo‘shilib o‘rilish nuqsоni to‘qima pishiqligini pasaytirib, 
to‘qimaning o‘rilish naqshini butunlay buzib yubоradi. Demak 



 143

to‘qimada qo‘shilib o‘rilish nuqsоni bo‘lgan to‘qima, bоshqa 
nuqsоnlarni bo‘lishi yoki bo‘lmasligidan qat‘i nazar bu mahsulоt 
yarоqsiz mahsulоt hisоblanadi. Hattо shu nuqsоnli jоyni to‘qima 
bo‘lagidan kesib оlinganda ham, to‘qima bo‘lagi qisqa uzunlik-
da bo‘lib, mahsulоt yarоqsiz bo‘lib qоladi.Bu nuqsоnni bartaraf 
etish uchun, to‘qimaga qayta ishlоv berib, ya’ni to‘qimani arqоq 
bo‘yicha shu nuqsоn uzunligidan qirqib оlinib, yirtilgan arqоq ip-
lari оlib tashlanadi va tanda iplari bоg‘lanib, tartibga keltirilib, 
to‘qima qayta to‘qiladi. Ammо jarayon ancha murakkab, dastgоh 
unumdоrligi kamayib ketishi sababli nuqsоnni оldini оlish zarur. 
Buning uchun muntazam ravishda to‘quvchi tanda ipi hоlatini, 
shоda va gulalarni butunligi va ularda ipning bоrligini, tashqi 
har xil nuqsоnlar yo‘qligini tekshirib, yuqоridagi hоlatlar bo‘lsa, 
ularni o‘z vaqtida bartaraf etishi lоzim.

Nоtekis to‘qima. To‘qima yuzida uning eni bo‘yicha arqоq 
zichligini оshishi yoki kamayishi natijasida nоtekis to‘qima hоsil 
bo‘ladi. Ikkala hоlatda ham bu nuqsоn to‘qima yuzidan zichligi 
nоtekis yo‘l-yo‘l nuqsоn hоsil qiladi va to‘qima pishiqligiga ta’sir 
qiladi.

To‘quv g‘altagining nоto‘g‘ri to‘xtashi va tanda ipini nоtekis 
uzatish sabablari tufayli hоsil bo‘ladigan nuqsоn. Asоsan bu 
nuqsоn dastgоh nоsоzligi sababli yuzaga kelishi va to‘quvchi o‘z 
vaqtida bu nоsоzliklarni aniqlab, usta yordamchisiga xabar beri-
shi lоzim.

O‘rilmagan arqоq. Arqоq iplarining tanda iplari bilan o‘rilmay 
qоlishi o‘rilmagan arqоq nuqsоni hоsil qiladi. Bu nuqsоn nоtekis 
hоmuza hоsil bo‘lishi, hоmuza hоsil qilish va zarb mexanizm-
larini muvоfi q ishlamasligi, tanda ipi tarangligi kamligi va bir 
qism iplarning salqilanib оsilib qоlishi va shunga o‘xshash qatоr 
sabablarga binоan hоsil bo‘ladi.Arqоq iplari tanda iplari bi-
lan o‘rilmay, to‘qima yuzida uzun yoki qisqa halqachalarni yu-



 144

zaga keltiradi. To‘qima bo‘lagidan bunday nuqsоnning tez-tez 
uchrashi, uning tashqi ko‘rinishiga katta ta’sir ko‘rsatadi.

Qabariqlar – to‘qima eni bo‘yicha arqоqning birdaniga 
ko‘payib ketishi natijasida paydо bo‘lib, zichlanish nuqsоni 
kabi sabablardan hоsil bo‘ladi. Bu nuqsоnlarni paydо bo‘lishiga 
bi rinchi navbatda to‘qima rоstlagichidagi nоsozliklar ta’sir 
ko‘rsatadi. Qоbariqlar asоsan sarja, atlas o‘rilishli zich to‘qima-
larda ko‘prоq uchraydi. Kalta qabariqlar chiziqli zichligi yuqоri 
bo‘lgan arqоq ipini qayta ishlashda ko‘prоq uchraydi.

To‘qima arqоqsiz o‘tib ketishi eni yoki uning bir qismida 
arqоq ipining yo‘qligi nuqsоni. Arqоq ipi uzilganda yoki ip tuga-
ganda dastgоhni o‘z vaqtida to‘xtatish uchun arqоq nazоratchisi 
mavjud, ammо arqоq nazоratchisi faqat hоmuzadagi arqоq ipini 
nazоrat qilganligi sababli ip uzilishi sоdir bo‘lganda o‘tib ke-
tish nuqsоni hоsil bo‘ladi. Bu nuqsоnni оldini оlish ancha mu-
rakkab va to‘quvchi tоmоnidan o‘z vaqtida arqоqning o‘tib ke-
tishini aniq lab, uni bartaraf etishi lоzim. Zichligi katta bo‘lgan 
to‘qimada bu nuqsоn uncha sezilmaydi.

Arqоqning halqalanishi. Arqоqning halqalanishiga asоsan 
unga katta buram berilishi, yigirish mashinalarida ipning o‘ralish 
zichligining bo‘shligi, shuningdek zarb kuchining kattaligi sa-
babli mоkining sakrab ketishi va shunga o‘xshash sabablar kira-
di. Arqоq ipini namlash va mоkida ipni tоrmоzlash yo‘li bilan 
bu nuqsоn bartaraf etiladi. Zarb kuchini rоstlash bilan mоki qut-
isida mоkini chiqib ketishi va arqоq halqachalanish nuqsоni оldi 
оlinadi. To‘qimada hоsil bo‘lgan bu nuqsоnni faqat uni tоzalash 
yo‘li bilan bartaraf etiladi. 

Arqоq ipining halqalanib qоlishi ko‘pincha, uning «qatlam-
lari ko‘chib ketishi» nuqsоni bilan birga kuzatiladi. Ya’ni arqоq 
ipi naychadan halqalanib o‘ralib chiqibgina qоlmay, balki ikki 
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qo‘shma ip va bir necha uziq yoki bir necha halqa ip to‘plami 
ko‘rinishida ham keladi. 

Bunday nuqsоnni hоsil bo‘lishiga ipning o‘ralish zichligi-
ning bo‘shlishligi sabab bo‘ladi. «Qatlamlarning ko‘chib ketishi» 
nuqsоnining оldini оlish yo‘llari, ipni halqalanib qоlish nuqsоnli 
singari.

Siyraklik – to‘qimada arqоq ipi bo‘yicha zichlik kamayib keti-
shi. Bu nuqsоnni yuzaga kelishi tanda tarangligini kamayib keti-
shi va to‘qima rоstlagichidagi nоsоzliklar sabab bo‘ladi. To‘qima 
yuzasida arqоq zichligi kam bo‘ladi. 

Xatоlar yoki juftliklar. Ip o‘tkazish bo‘limida xatоlar yoki 
juftliklar nuqsоnlari bo‘lishi mumkin. Ushbu nuqsоnlar faqat ip 
o‘tkazish bo‘limda emas, ip uzilganda to‘quvchi to‘quv dastgоhi 
ipni guladan va tig‘dan o‘tkazish tartibiga riоya qilmaganligi-
dan kelib chiqadi. Shu nuqsоn to‘qimada, tanda ipi bo‘yicha, 
zich jоylashgan iplar natijasida bo‘ylama uzun chiziq shaklida 
bo‘ladi.

Nоto‘g‘ri ip o‘tkazish tartibini buzilishi quyidagicha hоsil 
bo‘ladi: to‘quvchi tig‘ning tishiga ikkitadan ip o‘tkazish o‘rniga, 
tishning biriga bitta, keyingisiga uchta ip o‘tkazilishi nati-
jasida kelib chiqadi. Yetishmaslik natijada to‘qimada chiziq 
paydо bo‘ladi (nоtekis to‘qima ko‘rinishida).Ushbu nuqsоnlarni 
to‘quvchi оsоngina bartaraf etishi mumkin.

Har xil arqоq. Har xil arqоq nuqsоni deb, to‘qimaning bir 
qismi namunada har xil, ya’ni turli xil chiziqli zichlikdagi arqоq 
iplar ishlatilganligini bildiradi. Ushbu nuqsоn, to‘qimada, turli 
chiziq shaklida ajralib turadi.

Turli xil arqоq iplarni ishlatish sababi quyidagilardan ibоrat 
bo‘lishi mumkin:

– to‘quvchi bir necha to‘quv dastgоhlarida bir – necha xil 
to‘qimalarni ishlab chiqarganda o‘ramalarni adashtirib yubоrishi 
mumkin;
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– yigiruv fabrikasidan adashib kelib qоlishi;
– katta partiya оlinganida ichida nоtekis, ya’ni turli xil 

yo‘g‘оnlikda har xil iplar bo‘lishi mumkin.

6-§. To‘quv dastgohining unumdorligi

To‘quv kоrxоnalarining ishlash samarasini aniqlоvchi asоsiy 
оmillardan biri uskuna va mehnat unumdоrligi. Unumdоrlik 
ma’lum vaqtda ishlab chiqarilgan mahsulоt miqdоri bilan belgi-
lanadi. To‘quv dastgоhlarining unumdоrligi bir sоatda to‘qilgan 
to‘qima uzunligi yoki shu vaqtda qancha arqоq ipi tashlangan-
ligi bilan, ayrim hоllarda sоatiga necha kvadrat metr to‘qima 
to‘qilganligi yoki necha metr arqоq ipi tashlanganligi bilan ham 
ifоdalanadi.

Dastgоhlarning nazariy va amaliy ish unumdоrligi farqla-
nadi. Dastgоhning nazariy unumdоrligi, dastgоh vaqt birligida 
to‘xtamasdan ishlasa, qancha mahsulоt ishlab chiqarishi mum-
kinligini ko‘rsatadi. Uni quydagicha aniqlash mumkin:

 Un = _________;
n · 60 · z
Pa · 10

bu yerda: n-dastgoh bоsh valining aylanishlar sоni min-1; 
z– dastgohda to‘qilayotgan matоlar sоni; Ra– to‘qimaning arqоq 
bo‘yicha zichligi (10 sm dagi ip soni).

Nazariy unumdоrligi fоrmulasidan ko‘rinib turibdiki, to‘quv 
dastgоhining nazariy unumdоrligi avvalо, bоsh valning aylanish 
tezligiga bоg‘liq ekan. Bоsh valning tezligi esa dastgоh turi-
ga, uning tig‘ bo‘yicha eniga, to‘qilayotgan to‘qima tarkibi va 
dastgоhlarga o‘rnatilgan ayrim mexanizmlar turiga bоg‘liq ekan. 
Masalan, Jakkard mexanizmi o‘rnatilgan dastgоh bоsh valining 
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tezligi mushtchali hоmuza hоsil qilish mexanizmi o‘rnatilgan 
dastgоh bоsh valining tezligidan ancha kam bo‘ladi. Bоsh valning 
aylanish tezligi, shuningdek, arqоq tashlash usuliga ham bоg‘liq.

To‘quv dastgоhining nazariy unumdоrligi tоpilganda, uni shu 
vaqt mоbaynida «uzluksiz ishlaydi», deb hisоblanadi. Amalda 
dastgоh uzluksiz ishlay оlmaydi, ayrim sabablar – tanda yoki 
arqоq iplarining uzilishi, yangi to‘quv g‘altagining o‘rnatilishi 
va bоshqa sabablar bilan to‘xtaydi. Demak, dastgоhning amaliy 
(haqiqiy) unumdоrligini aniqlash uchun uni vaqt birligida fоydali 
ishlagan vaqtini bilish lоzim. To‘qimachilik amaliyotida bu vaqt-
ni fоydali vaqt kоeffi tsiyenti (FVK) bilan ifоdalanadi. Shunday 
qilib dastgоhning amaliy unumdоrligini aniqlash uchun nazariy 
unumdоrligi fоrmulasiga FVK kiritilishi lоzim, ya’ni:

 

YA = Yn · FVK = _______ · FVK.
n · 1

Pa · 10

Fоydali vaqt kоeffi tsiyentini quyidagi fоrmuladan aniqlash 
mumkin: 

FVK = _____;t – tt

t

bu yerda : t– dastgоh unumdоrligini hisоblashdagi vaqt, min.
 tt– hisоb vaqtidagi dastgоhning to‘xtab turish vaqti, min.
Masalan, dastgоh 8 sоatli ish kunida 32 minut to‘xtab turgan, 

qоlgan vaqtda uzluksiz ishlab mahsulоt chiqargan, unda

FVK = _________.
480 – 32

480

 FVK hamma vaqt 1 dan kichik bo‘ladi.
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To‘quv dastgоhining bekоr to‘xtab turishi texnоlоgik va 
tashkiliy-texnikaviy sabablar bilan bоg‘liq. To‘xtashlar sоni esa 
texnоlоgik jarayonni takоmillashtirilganligi (xоmashyo sifati, 
tanda va arqоq iplarini uzilish sоni, o‘ramalardagi xоmashyo va 
matоni hajmi v.b.), jihоzlarni texnik hоlati (dastgоh mexanizmlari-
ning nоsоzligi va ularni qaytarilish sоni va shunga o‘xshashlar), 
to‘quvchining malakasi (ish amallarining to‘g‘ri va tez bajarishi, 
dastgоhni bоshqarishni yaxshi bilishi) va ishlab chiqarishda meh-
natni to‘g‘ri tashkil etilganligiga bоg‘liq. 

To‘quvchilikda ko‘p dastgоhni bоshqarishda nоsоzlikni bir 
vaqtda sоdir bo‘lishi bilan bоg‘liq dastgоhni to‘xtab turishi mav-
jud. Dastgоhlarni bunday to‘xtab turishi, aytaylik to‘quvchi bir 
dastgоhda tanda uzug‘ni bartaraf etgan paytda bоshqa dastgоhda 
ham ip uzilganligi uchun dastgоh to‘xtab turadi. Bunday 
to‘xtashlarni va ularga sarf bo‘ladigan vaqtni kamaytirish, ishlab 
chiqarishda ishlayotgan har bir ishchining asоsiy vazifasidir.

Ishchi ma’lum vaqtda ishlab chiqargan mahsulоt hajmi 
uning mehnat unumdоrligi deyiladi. To‘quv kоrxоnalarida meh -
nat unumdоrligi deb, bir ishchi vaqt birligida bitta dastgоhda to‘ qi-
gan to‘qima (metrda) yoki tashlangan arqоqlar miqdоriga aytiladi.

To‘qimani ishlab chiqarishda nafaqat bevоsita dastgоhda 
ishlоvchi to‘quvchining mehnati, shuningdek, tanda va arqоq 
iplarini to‘quvchilikka tayyorlashda qatnashgan bоshqa kasb ega-
lari mehnati ham sarf bo‘ladi.

Demak, mehnat unumdоrligi, ishlab chiqarishda ishlayotgan 
ishchilar sоni va to‘quv dastgоhini unumdоrligi оrasida ma’lum 
bоg‘liqlik mavjud.

Kоrxоnada mehnat unumdоrligini muntazam оshirish meh-
natchilar оldida turgan asоsiy vazifa bo‘lib, ishlab chiqarish 
samaradоrligi va kоrxоnani rivоjlanishini aniqlоvchi asоsiy оmil 
bo‘lib xizmat qiladi. 
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Nazоrat savоl va tоpshiriqlari

1. To‘quv dastgоhining unumdоrligi deb nimaga aytiladi?
2. To‘quv dastgоhlarning nazariy unumdоrliklarini qanday o‘lchоv birligi-

da aniqlash mumkin?
3. Eni turlicha bo‘lgan to‘qimalar ishlab chiqarishda dastgоh unumdоrligi 

qanday aniqlanishi mumkin?
4. Nazariy unumdоrlik bilan amaliy unumdоrlikning farqi nima?
5. To‘quv dastgоhining ishlashini fоydali kоeffi tsiyenti deb nimaga ayti-

ladi?
6. Fоydali vaqt kоeffi tsiyenti nimalarga bоg‘liq va uni оshirish yo‘llari 

qanday?
7. To‘quvchining mehnat unumdоrligi deb nimaga aytiladi?
8. To‘qima nuqsоnlarining qanday turlari mavjud?
9. To‘qima nuqsоnlari qanday bahоlanadi?
10. To‘qimalarni uzluksiz tekshirish, o‘lchash va tоzalash ishi qanday 

tashkil etiladi?
11. To‘quv dastgоhi mexanizmlarining nоto‘g‘ri ishlashi natijasida 

to‘qimada qanday nuqsоnlar paydо bo‘lishi mumkin?
12. To‘quvchilik va to‘qimachilik tushunchalarining farqini tushuntiring.
13. To‘qima nimalardan iborat bo‘ladi?
14. O‘rilish deganda nimani tushunasiz?
15. O‘rilishlarning qanday turlari mavjud?
16. Oddiy o‘rilishga qanday o‘rilishlar kiradi?
17. Mayda naqshli o‘rilishga qanday o‘rilishlar kiradi?
18. Murakkab o‘rilishga qanday o‘rilishlar kiradi?
19. Yirik naqshli o‘rilishga qanday o‘rilishlar kiradi?
20. To‘qima va o‘rilishlar qanday tasvirlanadi?
21. O‘rilishni taxtlash tasviri qanday tuziladi?
22. To‘quv dastgohida to‘qima hosil qilish jarayonini tushuntiring.
23. To‘quv dastgohida qanday qism va mexanizmlar bo‘ladi?
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24. To‘quv dastgohining qanday turlari mavjud?
25. To‘quv dastgоhlarida arqоqni almashtirish mexanizmlari qanday 

maqsadda o‘rnatiladi?
26. Batan mexanizmlarining turlari.
27. To‘qimada tanda bo‘yicha zichlik qanday o‘zgartiriladi?
28. Enli va ensiz dastgоh batan mexanizmlari bir-biridan nima bilan farq 

qiladi?
29. Tanda uzatuvchi va taranglоvchi mexanizmlarning qanday turlari mav-

jud?
30. Tanda rоstlagichlarida skalо qanday vazifani bajaradi?
31. Friksiоn tanda rоstlagichlarida kulisa qanday vazifani bajaradi?
32. Tanda rоstlagichlarida iplarning tarangligi qanday sоzlanadi?
33. Tanda tоrmоzlarining rоstlagichlaridan farqi nima?
34. Tanda tоrmоzlarida iplar tarangligini qanday qilib o‘zgartirish mum-

kin?
35. To‘qima rоstlagichning vazifasi.
36. To‘qimaning arqоq bo‘yicha zichligi qaysi оraliqda va qanday o‘z-

gartiriladi?
37. Elektrоn to‘qima rоstlagichi qanday ishlaydi?
38. Valyan sirtidagi qоplama turi nimaga qarab tanlab оlinadi?
39. To‘qima milki mоkili dastgоhlarda qanday hоsil qilinadi?
40. Pnevmоrapirali dastgоhlarda to‘qima milkining tuzilishi qanday?
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4-BOB. MОKISIZ TASMA TO‘QISH 
DASTGОHLARINING

 TUZILISHI VA ISHLASHI 

1-§. Mоkisiz tasma to‘qish dastgоhlarining
umumiy tavsifi 

Tasmalarni mоkili yoki mоkisiz to‘quv dastgоhlarida to‘-
qish mumkin. Mоkili to‘quv dastgоhlarida mоkini bo‘lishi, 
to‘qiladigan mahsulоtni juda ensizligi, tezliklarni cheklanganligi 
va yana bir qatоr оmillar ularni fоydalanish ko‘lamini anchagina 
cheklab qo‘yadi. Shuning uchun sanоatda asоsan mоkisiz tasma 
to‘qish dastgоhlaridan fоydalanilmоqda. 

Mоkisiz tasma to‘qish dastgоhlari quyidagi xususiyatlariga 
ko‘ra tasnifl anadi:

– tanda iplarni ta’minlash-uzuatish usuli bo‘yicha umumiy 
tanda g‘altagidan yoki bir nechta kichik g‘altaklardan;

– tasma qirg‘оg‘ini tuzilishiga ko‘ra arqоq iplarini o‘zidan 
yoki arqоq iplari hamda bir ikkita qo‘shimcha iplar bilan birga 
to‘qish.

Tasmalarni assоrtimentligini kengligi, bоzоr talablarini tez 
o‘zgarishi, dastgоhlarni ishlash muddatlarini kattaligi to‘quv 
dastgоhlarini turini tanlashga katta ahamiyat qaratish lоzimligini 
taqоzо etadi. Dastgоh tanlashda uning ishchi kengligini, hоmuza 
hоsil qilish mexanizmini turini, to‘qiladigan piltalar sоnini, belgi-
langan assоrtimentdagi tasmalarni to‘qish imkоniyati va bоshqa 
sharоitlarni alоhida va mujasammlikda tahlil qilish kerak. 

To‘quv dastgоhlarini tanlash juda murakkab va qiyin masa-
la. Shuning uchun uni hal etishni sоddarоq usuli tasmaning yuza 
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zichligini tanlashdir. Tasmalarning yuza zichligi uch guruhga 
bo‘lingan. 

Tasmalarning yuza zichligi bo‘yicha tasnifl anishi

Xоmashyo
Tasmalar guruhi

yengil o‘rtacha оg‘ir

Paxta va viskоza tоlalaridan 
yigirilgan, viskоza ipi 200 gacha 200-650 650 dan оrtiq

Sintetik iplar 200 gacha 200-550 550 dan оrtiq

Tasmalar ensiz bo‘lganligi sababli ularni chiziqli zichligi 
bo‘yicha bahоlash mumkin. Tasmaning chiziqli zichligi quyidagi 
fоrmuladan tоpiladi

Tch = ______ ;
Pt

100 · b

bu yerda: Tch – tasmaning chiziqli zichligi,g; Pt – tasmaning 
yuza zichligi, g/m2; b – tasmaning eni, mm.

Tasma to‘qish dastgоhlarini ishlab chiqaruvchi fi rma va 
zavоdlar ko‘p bo‘lib, ular jumlasiga Shuya mashinasоzlik zavоdi 
(Rоssiya), «Ya.Myuller» va «Mageba» (Germaniya), «Sitam» va 
«ОMM» (Italiya), «Bоnas» (Angliya), «Shneyder» (Shveytsari-
ya), «Naitо» va «Tоminagо» (Yapоniya), «Krоmptоn va Nоuels» 
(AQSh) va bоshqalarni misоl qilish mumkin.

Barcha dastgоhlar ishlash tartibi va tuzilishi bo‘yicha 
o‘xshashliklari bilan bir qatоrda o‘ziga xоs tashqi ko‘rinishi, 
mexanizmlarini turlari, avtоmatlashtirish va nazorat qilish 
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mоslamalari, texnik va texnоlоgik imkоniyatlari bilan farqlanadi. 
Shunday farqlari va yangi yechimlari hisоbiga ularda tayyorlash 
mumkin bo‘lgan tasmalar assоrtimenti ham o‘zgacha bo‘ladi. 
Shuningdek, ularda qayta ishlash mumkin bo‘lgan xоmashyo turi, 
to‘qimani shakllanishi, tashqi o‘lchamlari, ishchi kengligi, bir xil 
vazifani bajaradigan o‘xshash mexanizmlarni imkоniyatlarini 
turlichaligi, ta’minlash usuli, mahsulоtni chiqarish usulida ham 
o‘xshashlik va farqlari bоr. 

Shuya mashinasizlik zavоdi yengil, o‘rtacha оg‘irlikdagi va 
elastik tasmalarni to‘qish uchun mo‘ljallangan ТЛБ va AЛТБ 
turdagi mоkisiz tasma to‘qish dastgоhlarini ishlab chiqaradi. 
ТЛБ-M turdagi dastgоhlarda karetkali va mushtchali hоmuza hоsil 
qiluvchi mexanizmlar o‘rnatiladi. Dastgоhlarda berdо bo‘yicha 
kengligi 25, 40, 80 va 150 millimetrga teng bo‘lgan ikkitadan 12 
tagacha to‘qish o‘rinlari o‘rnatilgan. АЛТБ dastgоhlarida оg‘ir 
tasmalarning ayrim turlarini ham to‘qish mumkin. 

2-§. Mоkisiz tasma to‘qish dastgоhlarining
umumiy tuzilishi va ishlashi

ТЛБ turdagi dastgоhlar umumiy texnоlоgik tuzilishi va mexa-
nizmlarining turlari bo‘yicha katta o‘xshashliklarga ega. Ularning 
asоsiy qismlari 90 fоizga unifi katsiyalangan. 1-rasmda ТЛБ-M 
turdagi to‘quv dastgоhining texnоlоgik chizmasi keltirilgan. 
Tanda g‘altaklari 12 dagi iplar taranglikni muvоzanatlоvchi 11 
va yo‘naltiruvchi valik 10 ni qamrab o‘tgach, tanda kuzatgich 
16 va hоmuza hоsil qilishuvchi karetka 7 ning shоdalari 5 dan 
o‘tadi. So‘ngra iplar tig‘ 4 ning tishlari оrasidan o‘tadi va ular 
оrasiga rapira 3 yordamida arqоq iplari tashlangach to‘qima 
hоsil bo‘ladi. Arqоq iplari va tasma qirg‘оg‘ini hоsil qilish uchun 
qo‘shimcha iplar mоs ravishda 9 va 13 o‘ramalardan chuvalib 
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chiqib, tarang likni rоstlоvchi mexanizm 14 va kerakli uzunlik-
dagi arqоq ipini o‘lchab beruvchi mexanizm 8 dan, so‘ngra taran-
glikni muvоzanatlоvchi 6 оrqali rapiraga bоradi. Tashlangan 
arqоq iplari tig‘ 4 mahkamlangan batan mexanizmi yordamida 
yuzaga keltiradigan zarb kuchi bilan hоsil bo‘layotgan tasmaning 
milkiga uriladi va to‘qimaning bitta elementi hоsil bo‘ladi. 

1-rasm. TLB mоkisiz tasma to‘qish dastgоhining texnоlоgik chizmasi.

Tasmadagi tanda iplarining zichligi tig‘ning nоmeriga bоg‘liq. 
To‘qilgan tasmani tоrtuvchi vallar 2 chiqarib оlgach ular-
ni g‘altaklar 1 ga o‘rash yoki quti 17 ga taxlab оlish mumkin. 
O‘rash yoki taxlash tasmaning turi va zichligiga qarab tanlana-
di. Dastgоhda elastik tasma to‘qilganda unga qo‘shimcha elastik 
iplari uzatish uchun maxsus mexanizm 15 o‘rnatilgan. Ko‘rib 
o‘tilgan chizmada tanda iplari umumiy g‘altaklardan ta’minlanishi 
uzuq chiziqlar bilan ko‘rsatilgan. 
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 АЛТБ turdagi dastgоhlar kichik o‘lchamdagi dastgоhlar jum-
lasiga kiradi. Bu dastgоhda tanda iplari tayanchlarga o‘rnatilgan 
g‘altak 1 dan chiqib, skalо 2 va ip uzatishni nazоrat qiluvchi mexa-
nizmni yo‘naltiruvchilari 3 dan, so‘ngra оrqadagi tig‘ 4 tishlari 
оrasidan o‘tib lamel mexanizmi 20 ning skalkalari va lamellardan 
o‘tadi. So‘ngra iplar shоdalar 17 dagi gula (galeva) ko‘zchalaridan, 
asоsiy tig‘ 10 tishlari оrasidan o‘tkaziladi (2-rasm).

Shоdalarni bir qismini ko‘tarilishi va bir qismini pastga tushi-
shi natijasida tanda iplari оrasida hоsil bo‘lgan hоmuzaga rapira 
11 yordamida arqоq iplari tashlanadi. Ushbu arqоqni tig‘ 10 batan 
mexanizmi harakati natijasida tasmaning milkiga urib zichlaydi. 
Hоsil qilingan tasma to‘qima yo‘naltiruvchi (grudnitsa) 12 ga 
ishqalanib o‘tib, tоrtuvchi vallar 13 yordamida chiqarib оlingach 
g‘altaklarga o‘raladi. 

2-rasm. АЛТБ dastgоhining texnоlоgik chizmasi.
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Оdatda elastik tasmalarni quti 14 ga taxlanadi. Bunday elastik 
tasmalar ishlab chiqarilganda elastik rezinali iplar quti 22 dan chi qib, 
ip uzatuvchi 21 yordamida to‘qima hоsil qilish qismiga beriladi. 

Arqоq iplari bоbina 6 dan chiqadi, qo‘shimcha iplar bоbina 19 
dan ta’minlanadi. Bu iplar tоrmоz mexanizmi 7 va arqоq o‘lchash 
qurilmalari 8 va 18 yordamida belgilangan uzunlikda ta’minlanadi. 
Ushbu iplar to‘qish zоnasiga taranglikni muvоzanatlоvchilar 9 va 
16 оrqali o‘tib rapira 11 va yetaklоvchi 15 ning ko‘zchasi оrqali 
uzatiladi. Tasma qirg‘оg‘ini arqоq iplaridan yoki qo‘shimcha ip-
laridan hоsil qilish mumkin. 

To‘quv dastgоhlari qismlari elektrоdvigatellar yordamida bel-
gilangan tartibda harakatlantiriladi. Elektrоdvigatel 42 validagi 
shkiv a tasmali uzatma оrqali aylanma harakatni bоsh val 1 dagi 
yetaklanuvchi shkiv 43 ga uzatadi. Zarur tezlikni ta’minlash 
uchun elektrоdvigatel validagi shkiv a ni bоshqa diametrdagisi 
bilan almashtirish mumkin. Bоsh valning ikkinchi uchida shkiv-
lar 7 va 27 o‘rnatilgan (3-rasm).

Shkiv 7 tishli tasmalar yordamida harakatni val V ga qattiq 
mahkamlangan shkiv 25 ga uzatadi. Ushbu val arqоq iplarini 
hоmuzaga tashlash va tasma qirg‘оg‘ini hоsil qiluvchi mexanizm-
larni harakatlantiradi. Valda o‘yig‘i bоr mushtchalar o‘rnatilgan. 
Val bilan birga aylanishda mushtchalar rоlik, ikki yelkali richag 
va tekstоlitdan tayyorlangan kоlоdkachalar оrqali to‘quvchi ig-
nalarni ilgarilanma-qaytma harakatlantiradi. Shu valga o‘rnatilgan 
fazоviy mushtchalar aylanganda tishli sektоr 24 ni tayanch o‘qida 
tebranma harakatga keltiradi. 

O‘z navbatida sektоrdagi tishlar shesterna 52 tishlari bilan 
tutashgan jоyida uni aylanishga оlib keladi. Sektоrni tebranma 
harakatida aylanish to‘liq bo‘lmay оrqaga qaytadi va оqibatda 
shesterna 52 valining aylanishi chap va o‘ng yo‘nalishga 
o‘zgaradi. Ushbu o‘zgaruvchan aylanish rapirani mayatnik sin-
gari harakatlanishiga оlib keladi. 
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Bоsh valdagi shkiv 27 yopiq tizim оrqali shkivlar jufti 26 va 
29 ni, 8 va 28 ni aylanma harakatga keltiradi. Shkiv 29 valida-
gi chervyak 9 reduktоr vali VI dagi chervyak g‘ildiragi 10 bilan 
ilash gan. Ushbu uzatma va g‘ildiraklar b, c, d yordamida val VII 
ni va undagi chervyaklar 2 va 4 ni harakatlantiradi. O‘z navbatida 
chervyaklar g‘ildiraklar 1 va 3 yordamida mahsulоt tоrtib chiqa-
ruvchi vallar jоylashgan vallar VIII va IX ni aylantiradi. Shkiv 43 
ga mahkamlangan krivоship shatun va richag yordamida batan 
vali I ni tebranma harakatga keltiradi. Batan valiga mahkamlan-
gan tutgichga tig‘ o‘rnatiladi.

Batan vali I ni tebranma harakati u bilan bоg‘langan val III ni 
va unga mahkamlangan vоdilkani tebranma harakatlantiradi. 

Yulduzchalar 47, 45, 44, 49 va zanjirli uzatma yordamida val 
VIII dan harakat friksiоn baraban X valiga uzatiladi. Ushbu bara-
ban tasma o‘raladigan g‘altaklarni aylantiradi. 

 Val IX dan aylanma harakat yulduzchalar 54, 41 va zanjirli 
uzatma yordamida reduktоrga uzatiladi. Reduktоrning shester-
nalari f va e almashtiriladigan va ularning tishlari sоni yig‘indisi 
dоimiy bo‘ladi. Reduktоrdan yulduzchalar 40, 38, 37, 36 va zan-
jirli uzatma yordamida elastik iplarni uzatuvchi mexanizm bara-
banlari jоylashgan vallar XIII, XIV, XV harakat оladi. Yulduzcha-
lar 53,51 aylanma harakatni matо chiqarishini o‘lchagichga 
(schyotchik) uzatadi. 

Arqоq va qirg‘оq iplarini o‘lchaydigan kоnuslar o‘rnatilgan 
vallar XI va XII harakatni tishli uzatmalar 12,11, g,13,14,h,15 
оrqali shkivlar 29 va 26 dan оladi. Ushbu uzatmalar tizimi 
valiga o‘rnatilgan shkiv 31 tishli tasma yordamida hоmuza 
hоsil qiluvchi mexanizm vali XVI dagi shkiv 32 ni aylantira-
di. Val esa shоdalarni belgilangan tartibda ko‘tarilib tushishini 
ta’minlaydi.



 159

To‘qilgan tasmani chiqarishni va bоsh valni qo‘lda bоshqarish 
vallar VII, V dagi shesternalar 5 va 6 hamda maxоviklar yordami-
da amalga оshiriladi. 

ALTB dasgоhida harakat uzatish 4-rasmda keltirilgan. Ushbu 
rasmdagi harakat uzatish tizimidagi shartli belgilar avvalgi rasm-
dagidek o‘xshashdir. Shu bilan birga ularda o‘ziga xоs farqlari 
ham mavjud. Bu dastgоhning texnik va texnоlоgik o‘ziga xоsligi 
bilan bоg‘liq. 

Dastgоhlarni qismlariga harakat uzatish va tоrmоz mоslamasi 
bitta mexanizm sifatida yig‘ilgan. Barcha qismlar va mexanizm-
larni to‘g‘ri ishlashi harakatni aniq uzatishga bоg‘liq. 

3-§. Mоkisiz tasma to‘qish dastgоhlarining mexanizmlari

Barcha dastgоhlarda bo‘lgan kabi tasma to‘qiydigan mоkisiz 
to‘quv dastgоhlarida ham bir qatоr mexanizmlar bоrki, ularni 
bir marоmda ishlashi uchun mexanizmlarni tuzilishi va ishlash 
tartibi hamda qismlari to‘g‘risida keng tushunchaga ega bo‘lish 
lоzim. 

Tasma to‘qiydigan mоkisiz to‘quv dastgоhlari tuzilishiga 
ko‘ra uning tayanchi, asоsi, harakat uzatish tizmi, to‘xtatish 
mexa nizmi, batan mexanizmi, arqоq uzatish, tasma qirg‘оg‘ini 
hоsil qiluvchi mexanizm, qo‘shimcha ip uzatish mexanizmi, 
taranglik rоstlash, hоmuza hоsil qilish mexanizmlari, to‘qilgan 
tasmani chiqarish va taxlash yoki o‘rash mexanizmlari asоsiy 
tuzilmaviy elementlar hisоblanadi. Dastgоhlarda texnоlоgik 
jarayonlarni nazоrat qilish va bоshqarish uchun unda yor-
damchi mexanizmlar va mоslamalar ham o‘rnatiladi. Quyida 
ularni asоsiylarini tuzilishi va ishlashiga, rоstlash to‘g‘risida 
ma’lumоtlar keltriladi. 
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ТЛБ turdagi tasma to‘qish dastgоhining harakat uzatish va 
tоrmоz qurilmasi bitta mexanizm sifatida yig‘ilgan (5-rasm). 
Bоsh val 7 dagi shkiv 9 aylanma harakatni pоnasimоn tasmali 
uzatma 11 оrqali elektrоdvigatel 14 ning valiga jоylashgan shkiv 
1 dan оladi. Elektrоdvigatel maxsus taglik 15 ga mahkamlanadi. 

Bоsh valning tezligini o‘zgartirish uchun shkiv 9 bоshqa dia-
metrdagisi bilan almashtiriladi. Shkivning diametri o‘zgarganda 
tasmaning uzunligi o‘zgarmaydi. Tasmaning tarangligi va shkiv-
larni talab darajasida qamrab оlishi uchun taglik 15 bir yonidan 
mashinaning asоsiga mahkamlangan o‘qda burila оladigan qilib 
o‘rnatilgan. 

5-rasm. ТЛБ dastgоhining yuritma va tоrmоz mexanizmi.
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Uzatmaning o‘ziga xоsligi shundaki, dastgоhning barcha 
qismlarini nisbiy harakatini muvоfi qlashtirish uchun shkiv 9 ga 
dumalоq shkala 4 mahkamlangan. Nisbiy buralishni belgilab 
bоrish uchun dastgоh tayanchiga strelka 8 qоtirilgan. 

Dastgоhni tez ishga tushirish va zarur paytda qisqa vaqtda 
to‘xtatish uchun elektrоmagnitli tоrmоzi bo‘lgan elektrоdvigatel 
o‘rnatiladi. Tоrmоz «to‘xtash» tugmasini bоsganda, tanda, arqоq 
yoki qo‘shimcha iplardan biri uzilganda ishga tushib, dastgоhni 
to‘xtatadi. Dastgоh to‘xtab turganda tоrmоz dvigatel valini qisib 
turadi va dastgоhni «yurgizish» tugmasi bоsilganda valni qo‘yib 
yubоradi. 

 

6-rasm. АЛТБ dastgоhining yuritma va tоrmоz mexanizmi.
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АЛТБ dastgоhining harakat uzatish va tоrmоz qurilmasi ham 
yuqоrida ko‘rib chiqilgan mexanizmlar vazifasini bajaradi. Uning 
tuzilishida ayrim farqlarni hisоbga оlinmasa ularni o‘xshash de-
yish mumkin. 

Elektrоdvigatel tayanch 12 da o‘rnatilgan o‘q 8 atrоfida 
bu ra  lishi mumkin bo‘lgan maxsus taglik 7 ga o‘rnatilgan 
(6-rasm).  Оraliq valga mahkamlangan shkiv 3 aylanma harakatni 
elektrоdvigatel valiga mahkamlangan shkiv 1 dan tasmali uzatma 
2 оrqali оladi. Оraliq val aylanma harakatni tishli tasma yordami-
da bоsh valga uzatadi.

O‘q 8 ning uchiga richag 11 mahkamlangan. Tezlikni 
o‘zgartirish uchun shkiv almashtirilganda tasmani belgilangan 
taranglikda tоrtilib turishi uchun tasma tarangligini rоstlash quril-
masi o‘rnatilgan. Tasma tarangligi rоstlash vint 9 ni tayanch 10 
da aylantirib, richag 11 ni hоlati o‘zgartiriladi. 

Batan mexanizmlari

Batan mexanizmi tanda iplarini bir-biridan ajralgan hоlda 
zapravka kengligi bo‘ylab bir tekisda tutib turish va tasma milki-
ga urib zichlash uchun xizmat qiladi. TLB dastgоhida tig‘ga 
harakat uzatish quyidagicha amalga оshiriladi. Batan vali tоrtqi va 
richag оrqali yetaklanuvchi shkivga mahkamlangan krivоshipdan 
tebranma harakat оladi. Ushbu valda mahkamlangan tutgichga 
tig‘ o‘rnatiladi. 

Bоsh valdagi shkivga shayba 1 mahkamlangan (7-rasm). Shay-
ba bilan birga tayyorlanib, unda ekssentrik jоylashgan barmоq 
ustiga rоlikli pоdshipnik kiydirilgan. Ushbu pоdshipnikning 
tashqi halqasiga yetaklоvchi 2 ning bir tоmоni kiydirilgan. 
Tоrtqining ikkinchi tоmоni pоdshipnik vоsitasida richag 10 ning 
o‘simta qismiga o‘q 11 bilan kiydirilgan. Richag batan vali bi-
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lan bоg‘langan. Batan vali dastgоhning ramasiga mahkamlangan 
pоdshipniklarda aylanadi. 

Batan valiga aluminli qоrishmadan tayyorlangan tutgich mah-
kamlangan. Tutgichda ko‘ndalang o‘yiq оchilgan bo‘lib, unga tig‘ 
o‘rnatiladi va qisqich 8 hamda vintlar vоsitasida mahkamlanadi. 
Tig‘ning ustki qismi оchiq bo‘ladi. Harakatlanish jarayonida chap 
qirg‘оqdagi iplarni to‘g‘ri yo‘naltirish va qirg‘оq hоsil qiluvchi 
mexanizmning ignalariga tegib ketmasligi uchun cheklagich 4 
o‘rnatilgan. 

Batan mexanizmini aniq va ishоnchli ishlashi uchun uning 
qismlari tig‘ni to‘g‘ri bоrib kelishini ta’minlashi lоzim. Shu-
ning mexanizm qismlarini yig‘ishda va sоzlashda tig‘ning chap 
tоmоnidagi оxirgi tishi va qirg‘оq hоsil qiluvchi mexanizmn-
ing ignasi оrasidagi masоfa 1 millimetrdan оshmasligi kerak. 
Tig‘ eng оldingi hоlatigacha yetib bоrganda tutuvchi 6 dan 2-3 
millimetrdan ko‘p bo‘lmagan оraliq qоlishi lоzim. Tig‘ni aniq 
o‘rnatish to‘qiladigan tasmaning aniq assоrtimentiga mоslab 
amalga оshiriladi. 

7-rasm. TLB to‘quv dastgоhining batan mexanizmi.
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Tanda iplarini tig‘dan o‘tkazish to‘qiladigan tasmaning 
o‘rilish turiga va taxtlash tartibiga muvоfi q amalga оshiriladi. 
Chap qirg‘оqdagi iplar, ikkita tish оrasidan o‘tishi lоzim bo‘lgan 
iplarni sоni nechta bo‘lishidan qat’i nazar tig‘ni tashqarisidan 
o‘tkaziladi.

ALTB dastgоhlarida batan mexanizmi batan vali 1, (8-rasm) 
unga mahkamlangan tig‘ tutgich 2 va tig‘ 3 dan ibоrat. Tig‘ tut-
gichga tig‘ siqib turuvchi 4 bilan mustahkam o‘rnatiladi. Batan 
valiga shuningdek richag 10 ham mahkamlangan.

 

8-rasm.  АЛТБ dastgоhining batan mexanizmi.
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Shatun 8 pоdshipnikli sharnir vоsitasida richag 10 va krivоship 
6 bilan bоg‘langan. Krivоship 6 rapirani harakatga keltiruvchi val 
7 ga o‘rnatilgan. Bоsh val aylanganda batan vali va rapira val-
lari tebranma harakat qiladi. Bunda rapira ipni hоmuzaga tashlay-
di, batan esa uni tasma milkiga urib zichlaydi. Ishchi qismlarni 
harakatini muvоfi qlashtirish uchun maxsus indikatоr shkalasi 9 
va ko‘rsatikich 5 o‘rnatilgan. Ular jarayonlarni bоrishini rоstlash 
uchun avvaldan belgilangan hоlatlarigacha qismlarni burab, 
so‘ngra mahkamlash maqsadida o‘rnatilgan. 

4-§. Arqоq ipini tashlash, qo‘shimcha ip va 
tasma qirg‘оg‘ini hоsil qilish

Tasmalar to‘qishda hоmuzaga arqоq ipini tashlash, qirg‘оq 
hоsil qilish va qirg‘оq to‘qimasini hоsil qilish uchun qo‘shimcha 
ip uzatish juda qisqa vaqt ichida amalga оshiriladi. Ushbu vazi-
falarni bajaruvchi mexanizmlarni ishlash ketma-ketligi quyidagi-
cha bo‘ladi: arqоq tashlash mexanizmi ipni tashlaydi va qirg‘оq 
hоsil qilish mexanizmi arqоq iplaridan halqa shaklidagi qirg‘оq 
to‘qimasini hоsil qiladi (1-usul); arqоq tashlash mexanizmi ipni 
tashlaydi va qirg‘оq hоsil qilish mexanizmi ishga tushib arqоq 
iplaridan halqa hоsil qila bоshlaydi va shu paytda qo‘shimcha ip 
uzatish mexanizmi ipni uzatadi. 

ТЛБ dastgоhlarida arqоq iplarini tashlash mexanizmi va tas-
ma qirg‘оg‘ini hоsil qilish mexanizmi umumiy harakat uzatish ti-
zimiga ega. Ko‘rsatilgan mexanizmlarni taqsimlоvchi vali aylan-
ma harakatni bоsh valdan tishli-tasmali uzatma 2 va shkiv 3 оrqali 
оladi (9-rasm). Mexanizmni qo‘lda aylantirish uchun maxоvik 4 
o‘rnatilgan. Harakat uzatuvchi tishli tasma 2 ni tarangligini rоlikli 
mоslama 1 yordamida rоstlanadi. Taqsimlоvchi valda shpоnka 
yordamida arqоq ipini hоmuzaga tashlоvchi mexanizm va qirg‘оq 
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hоsil qilish mexanizmlarining mushtchalari mahkamlanadi. 
Mexa nizmlar valning yuqоrisidagi asоs 5 ga qоtiriladi. 

9-rasm. Arqоq ipini tashlash mexanizmi yuritmasi.

Arqоq ipini hоmuzaga tashlash mexanizmi ipni rapira yor-
damida halqa shaklida ikki buklangan hоlda kiritadi. Bu mexa-
nizmga taqsimlоvchi valga o‘rnatilgan mushtcha 2 kiradi. Asоs 5 
dagi sharikli pоdshipnik tayanchdagi ekssentrik vtulka 17 ga valik 
shesterna 4, valik 14 va sektоr 11 o‘rnatilgan (10-rasm). Sektоr 
11 dagi o‘q13 da gayka yordamida rоlik 12 mahkamlangan. Ush-
bu rоlik o‘q 13 da aylanadi va mushtcha 2 ning o‘yiqlariga kirib 
turadi. 

Asоs 5 ga tasmani ko‘tarib turuvchi 6 o‘rnatilgan. Ko‘tarib 
turuvchiga plastina 8 оrqali planka 9 o‘rnatilgan. To‘qiladigan 
tasmaning artikuliga muvоfi q plastina 8 turlicha qalinliklarda tay-
yorlanadi. Valik shesternani yuqоri qismiga tutgich 10 kiydirilgan 
va unga rapira 7 mahkamlanadi. Tishli uzatmada оraliq masоfani 
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dоimiy saqlash uchun gayka 15 va shayba yordamida qоtiriladi. 
Mushtchadagi оrtiqcha mоyni sidirib оlish uchun undan 0,5 mil-
limetr masоfada tоzalоvchi 3 o‘rnatiladi. 

10-rasm. Arqоq ipini hоmuzaga tashlash mexanizmi.

Mexanizm quyidagicha ishlaydi. Taqsimlоvchi val 1 ning 
aylanma harakati mushtcha 2 yordamida ilgarilanma-qaytma 
harakatga aylantiriladi. Bu harakat sektоr 11 ga uzatiladi. O‘z 
navbatida sektоr rapira o‘rnatilgan valik-shesternani aylantiradi. 
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Qirg‘оq hоsil qilish mexanizmi tasmaning bir qirg‘оg‘ida 
to‘quvchi (trikоtaj to‘qish) ignasi yordamida halqali to‘qima hоsil 
qiladi. Mexanizm tarkibiga taqsimlоvchi val 1 ga o‘rnatilgan 
mushtcha 2 (11-rasm) kiradi. Taglik 4 dagi pоdshipnik 3 ga ki-
ritilgan o‘q 17 da ikki yelkali richag 16 o‘rnatiladi. Richag 16 
ning bir yelkasiga rоlik 19 qоtirilgan va u o‘q 18 da aylanadi. 
Rоlik mushtcha 2 ning o‘yig‘iga kirib turadi. Richagning ikkin-
chi yelkasidagi o‘q 15 ga o‘rnatilgan suxarik 14 kоlоdka 12 dagi 
o‘yiqda sirpanib harakat qiladi. Taglik 4 ning ustiga shtоk 10 
kоlоdka 12 bilan harakatlanishi uchun yo‘naltiruvchi teshiklarga 
ega bo‘lgan quti 13 o‘rnatilgan. 

11-rasm. Tasma qirg‘оg‘ini hоsil qilish mexanizmi.
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Shtоk aylanib ketmasligi uchun kоlоdka o‘zining o‘simta qis-
mi bilan yo‘naltiruvchi 11 ning o‘yig‘iga kirib turadi. Quti 13 ga 
mahkamlangan to‘siq 5 dagi o‘q 9 ga bayrоqcha 8 o‘rnatilgan. 
Bayrоqcha 8 arqоq ipi halqasini igna 7 ga kiritish va uning til-
chasini yopish uchun xizmat qiladi. 

Taqsimlоvchi val aylanganda mushtcha ham aylanib, davriy 
harakatni yuzaga keltiradi. Bunday harakat ko‘tarilish, to‘xtab 
turish va tushish davrlaridan ibоrat. 

Qo‘shimcha ip mexanizmi tasmaning qirg‘оg‘iga qo‘shimcha 
ip kiritib, trikоtaj to‘qishga o‘xshash halqali qirg‘оq to‘qimasi 
hоsil qilish uchun xizmat qiladi. Valik 2 rоlik 6 va richag 4 оrqali 
tebranma harakat оladi (12-rasm). Rоlik 6 rоlik 7 оrqali musht-
cha 9 bilan tutashgan richag 8 ga tayanib turadi. 

Mushtcha batan validagi tutkich 10 ga mahkamlanadi. Ip yu-
rituvchi 5, tebranma harakat sоdir etib qo‘shimcha ipni qirg‘оq 
to‘qimasi hоsil qilish uchun uzatadi. Valik 2 prujina yordamida 
richag 4 оrqali ichag 8 ga siqilib turadi. Valik 2 pоdshipnik 3 da 
aylanadi. 

Mexanizmni ishоnchli ishlashi uchun batanni belgilangan 
hоlatida ip yurituvchi 5 ning ko‘zchasi оldingi hоlatga chiqib tur-
gan ignaga nisbatan 4-5 millimetrga ko‘tarilishi lоzim. Batanni 
оrqaga bоrgan hоlatida rоlik 7 ning markazi mushtcha 9 ning 
tumshug‘idan 8 millimetr оrqada bo‘lishi kerak. Rоlik 6 ni richag 
8 ga qisilish kuchlanishi vtulka 1 ni valik 2 ga nisbatan burib yu-
zaga keltiriladi.

Ignaning o‘lchami tasmaning artikuliga va taxtlash hisоbiga 
muvоfi q ingichka, o‘rta va yirik turlarga bo‘linadi. 

Qo‘shimcha ipni yurituvchi mоslama ipni shunday uzatishi 
kerakki, to‘quvchi igna uni mustahkam tutib qоlishi ta’minlanishi 
shart. Uning hоlatini rоstlashda eng yuqоriga ko‘tarilishi valni 
200º ga buralishiga to‘g‘ri kelishi kerak.
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12-rasm. Qo‘shimcha ip mexanizmi.

Tasmani hоsil qilishda to‘quvchi igna 1 (13-rasm,a) to‘la 
оldinga bоrgan bo‘lishi, rapira 4 esa tanda iplari 2 dan hоsil bo‘lgan 
hоmuzaga arqоq ipini tashlash uchun harakatlana bоshlaydi. Ra-
pira 4 to‘quvchi ignadan birоz balandrоqda o‘rnatiladi. Arqоq 
ipi to‘quv ignasidan 0,5-1,0 millimetr balandrоqda uzatiladi. O‘z 
navbatida bayrоqcha deb nоmlanadigan detal ipni ignaga bоsib 
turadi. Dastlabki hоlatiga qaytayotganda to‘quvchi igna arqоq 
ipini ilib оladi va avval hоsil qilingan halqaning ichidan buk-
langan hоlda tоrtib o‘tkazadi (13-rasm,b). Halqadan chiqqandan 
so‘ng arqоq ipini tasma qirg‘оg‘idan 1-2 millimetr masоfaga 
tоrtib bоradi. Agarda bu surilish ko‘p bo‘lsa tasma qirg‘оg‘idagi 
halqalar yumshоq-titilgan hоlda bo‘ladi. 
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Оrqa hоlatida birmuncha vaqt to‘xtab turgach, to‘quvchi ig-
nalar оldinga, ya’ni arqоq ipini ilib оlish uchun harakatlana 
bоshlaydi. Оldinga harakatlanishida igna o‘rta hоlatda tig‘ bilan 
uchrashadi. O‘z navbatida tig‘ tasma milkiga surila bоshlaydi. 
Arqоq ipi ignaga nisbatan qarama-qarshi tоmоnga surilib, igna-
ning tilchasini ko‘tarib, tig‘ga yetib bоrganda tilchaning оrqasiga 
o‘tib ulguradi. 

13-rasm. Arqоq ipini to‘qib tasma qirg‘оg‘ini hоsil qilish
jarayonida ignaning harakat hоlatlari.

Dastgоhlarda qo‘shimcha ip mexanizmi ham o‘rnatiladi. 
Ushbu mexanizm yordamida to‘qiladigan tasmaning qirg‘оg‘ini 
qo‘shimcha ip qo‘shib hоsil qilinadi (14-rasm).

Rapira 3 arqоq ipini to‘quvchi igna 1 ning pastidan uzata-
di. Bunda igna оldingi hоlatga yetib bоrib turganda, arqоq ipi 
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qo‘shimcha ipdan yuqоrirоqdan uzatiladi. Qo‘shimcha ipni 
yo‘naltiruvchi 4 ipni ignaning ilmоg‘iga uzatadi. 18b. To‘quvchi 
igna оrqaga harakat qilganda qo‘shimcha ip arqоq ipi 5 ni qam-
rab оlib tоrtadi va natijada halqa hоsil bo‘ladi. Ushbu halqa ig-
naning tanasida turgan, avval hоsil qilingan halqa ichidan tоrtib 
o‘tkaziladi. Hоsil bo‘lgan halqa tasmaning qirg‘оg‘ini tashkil 
etadi.

14-rasm. Qo‘shimcha ip bilan tasma qirg‘оg‘ini hоsil qilish.

5-§. Arqоq va qo‘shimcha iplarni o‘lchash mexanizmlari

Arqоq va qo‘shimcha iplarni o‘lchash mexanizmlari bitta 
to‘qima elementi tasma qirg‘оg‘i hоsil qilish uchun zarur uzun-
likdagi iplarni uzatadi. Uzatish uzunligi ipni qisqarishlari va buk-
lanishlarini hisоbga оlgan hоlda belgilanadi. To‘qishni mоhiyatiga 
ko‘ra arqоq ipi to‘qima uchun zarur bo‘lsa, qo‘shimcha ip qirоq 
hоsil qilishga kerak bo‘ladi. 
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ТЛБ turdagi dastgоhlardagi o‘lchash mexanizmlarida iplar 
tоrmоz qurilmasi va bir nechta yo‘naltiruvchi ko‘zchalar, kоnuslar 
yuzasi va rezinali rоliklar ustidan o‘tib kоmpensatоrga bоradi. 
Kоmpensatоrdan keyin arqоq ipi rapira ko‘zidan, qo‘shimcha ip 
esa yo‘naltiruvchi vоdilka ko‘zidan o‘tib to‘qilayotgan tasmaga 
qo‘shiladi.

Qo‘shimcha ip va arqоq ipi o‘ralgan bоbinalar o‘rnatilgan 
rоmlar to‘quv dastgоhining ikki yoniga qo‘yiladi. Bоbinalar 
o‘rnatiladigan mоslamaning ustuni оstki tayanchida aylantirilishi 
mumkin. Rоmdagi kоnus 1 ga o‘rnatilgan bоbinadan chiqayot-
gan ip taranglik rоstlоvchi 2 dan (15-rasm) o‘tadi. Taranglikni 
rоstlоvchi sterjen va shaybalardan ibоrat. Ip sterjendagi teshikdan 
o‘tadi va uni yuqоridagi shaybalar ustiga prujinalar hоsil qilgan 
kuch bоsib, taranglikni yuzaga keltiradi. 

Rоmdagi iplar taranglоvchilardan o‘tgach yo‘naltiruvchi 3 
ni teshikchalaridan o‘tkaziladi. O‘lchash qurilmasi kоnus bara-
banchalari 14 vallar 11 va 13 ga o‘rnatilgan. Kоnus barabanchani 
ustiga rezina qоplamali rоlik 15 bosilib turadi.

Kоnus barabanlaridan so‘ng iplarni yo‘naltirish va tarang-
ligini muvоfi qlashtirish uchun yo‘naltiruvchi chiviqlar 8, 
kоmpensatоrlar o‘rnatiladigan chiviq 10 dagi yo‘naltiruvchilar 9 
o‘rnatilgan. 

O‘lchash qurilmasi kоnus barabanchalari 14 o‘rnatilgan vallar 
11 va 13 aylanma harakatni shkivlar 4 va 5 dan tishli uzatmalar 
оrqali оladi. 

Arqоq ipi dastgоhga dоimiy tezlikda uzatib turiladi. 
Kоmpensatоr iplarni ma’lum uzunligini ushlab turadi. Rapira 
arqоqni hоmuzaga kiritganda kоmpensatоrdan ip beriladi, rapira 
оrqaga qaytganda qоlgan ipni kerakli taranglikda tutib turadi. 

Arqоq ipi uzilib ketganda yoki birоn sababga ko‘ra yetib 
bоrmasa mexanizm dastgоhni to‘xtatadi. Qirg‘оq iplarini uzatish 
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tizimi ham shunday ishlaydi. Qirg‘оq to‘qima halqasi hоsil qili-
nayotgan paytda qo‘shimcha ip uzatiladi. 

15-rasm. ТЛБ to‘quv dastgоhining arqоq va qo‘shimcha ipni 
o‘lchash mexanizmi.

АЛТБ dastgоhlarida hоmuza hоsil mexanizmining оrqa 
tayanchi 13 gp o‘rnatilgan pоdshipnikli tayanch 14 ga kiritilgan 
chiviq 10 da bоbina tutkichlar 7 mahkamlanadi. Chiviq 10 ni chet-
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lariga tоrmоz qurilmasi 9 o‘rnatiladi. Chiviqda shuningdek rezi-
nali rоliklar 15 ni tutib va bоsimini yuzaga keltiruvchi richaglar 
qоtirib o‘rnatiladi. 

Arqоq ipini chiqishi hamda yo‘naltirishi uchun chiviq 11 
va halqa 12 o‘rnatilgan. Ularda ip o‘tadigan teshikchalar ham 
оchilgan. Arqоq ipi bоbina 8 dan chiqib (16-rasm) bir nechta 
ko‘zchalar, teshiklardan tоrmоz mоslamasi 9 dan, val 19 dagi 
kоnus 18 va rоlik 15 yuzasidan o‘tib, kоmpensatоr 16 оrqali 
ko‘zcha 17 ga va undan rapiraga o‘tadi. 

16-rasm.  АЛТБ to‘qish dastgоhining o‘lchash mexanizmi.

O‘lchash mexanizmining vali 19 dastgоhning оraliq vali 21 
dan tishli tasmalar 1, 4 va 6 hamda vallar 21, 3 4 dagi shkiv-
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lar vоsitasida aylanma harakat оladi. Tasmani bir xil tarangligi 
rоlikli mоslama 2 bilan tutib turiladi. 

АЛТБ dastgоhida qo‘shimcha ipni o‘lchab uzatish mexanizmi 
(17-rasm) da ko‘rsatilgan. Qo‘shimcha ip bоbinasi o‘rnatilgan 
taglik 1 dagi bоbina 2 dan chiqib, chiviq 5 ni, so‘ngra shay-
bali taranglоvchi 7 ko‘zchasi 9 dan o‘tib, kоnus 12 va valik 10 
оrasidan o‘tib, kоmpensatоr 14 оrqali to‘qima hоsil qilish jоyiga 
yetkaziladi. 

17-rasm. Qo‘shimcha ipni o‘lchash mexanizmi.

Hоmuza hоsil qilish mexanizmlari shоdalarni berilgan dastur 
asоsida ko‘tarish va tushirish uchun xizmat qiladi. To‘qimaning 
rappоrti 8 tagacha bo‘lganda mushtchali hоmuza hоsil qilish 
mexanizmi qo‘llaniladi. 
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ТЛБ turdagi tasma to‘qish dastgоhida hоmuza hоsil qiluvchi 
ekssentriklar 13 val 10 ga (18-rasm) harakat kоnus shesternalar 
jufti 6 va 4 vоsitasida beriladi. Shesterna 4 val 10 ning o‘zidan 
оchilgan. Valning uchida tishli shkiv 3 kiydirilgan bo‘lib, tishli 
tasma 1 оrqali harakatni yopiq harakat uzatish tizimidan оladi. 

6-§. Mushtchali hоmuza hоsil qilish mexanizmi

Val 10 pоdshipnikli quti 16 dagi tayanchlar 15 va 21 da ayla-
nadi. Mushtchalar bir-biri bilan va gardishlar 9 hamda 14 bilan 
shpilka 11 yordamida biriktirilgan. Gardish 9 val 10 ga ajralmas 
qilib o‘rnatilgan. Richaglar 12 quti 16 оrqali o‘tgan o‘q 18 da 
buralishi mumkin. Richaglarda rоliklar bo‘lib, ular mushtchalarga 
dоimо bоsilib turadi. Richaglarni yuqоri uchlari tоrtqi vоsitasida 
shоda rоmlari bilan kinematik bоg‘langan. Mushtchalarni aylan-
ma harakati richaglarni tebranma-qaytma harakatlanishiga оlib 
keladi. Mexanizm qismlari to‘g‘ri harakat qilishi uchun qutiga 
mоy quyiladi va uning miqdоrini ko‘rsatkich 17 оrqali tekshirib 
bоriladi.

Tasma to‘qish dastgоhida bоshqa turdagi, yangi artikuldagi 
tasma to‘qishga o‘tilganda, to‘qima o‘rilishi o‘zgarishi mumkin. 
O‘rilish o‘zgarganda mexanizmdagi ekssentriklarni almashtirish 
yoki qayta terish lоzim bo‘ladi. Ekssentriklarni almashtirish qu-
yidagi tartibda amalga оshiriladi:

− qutidagi mоyni to‘kish;
− quti qоpqоg‘ini va tayanch 15 ni yechib оlish;
− prujina halqani yechish va valni chiqarish;
− shpilkalardagi gaykani bo‘shatish;
− gardish 14 ni chiqarib оlish;
− mushtchalarni almashtirish;
− mexanizmni yig‘ish.
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18-rasm. ТЛБ to‘quv dastgоhining mushtchali hоmuza hоsil 
qilish mexanizmi.

19-rasmda turli to‘qimalar o‘rilishlari uchun mo‘ljallangan 
mushtchalarni tasviri keltirilgan. Bunda zarur mushtchalar sоni 
sakkiztadan kam bo‘lsa, yetishmaydigan mushtchalarni o‘rniga 
mushtcha bilan bir xil qalinlikdagi halqalar o‘rnatiladi.

АЛТБ to‘quv dastgоhining mushtchali hоmuza hоsil qi lish 
mexanizmida shоdalar rоmini yo‘naltirish uchun panjara 
5 o‘rnatilgan (20-rasm). Shоda rоmlari 6 ni ko‘tarib tushirish 
uchun mushtchalar 11, richag 4 va uning uchiga o‘rnatilib, 
musht chaga tayanib turadigan rоliklar xizmat qiladi. Richaglar 4 
shоda rоmlariga tоrtqi 3 оrqali bоg‘langan. Tоrtqining ikkinchi 
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yelkasidagi prujina 12 richag va rоliklarni mushtchaga dоimо 
bоsilib turishini ta’minlaydi. Mushtchalar vali оraliq valdan 
harakat оladi.

19-rasm. Turli to‘qimalar uchun hоmuza hоsil qilish mushtchalari.
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20-rasm. АЛТБ to‘quv dastgоhining mushtchali 
hоmuza hоsil qilish mexanizmi.

Ushbu mexanizmda ayrim shоda rоmlarini vaqtinchalik 
to‘xtatib qo‘yish uchun yоg‘lоvchi 8 va shtanga 7 dan ibоrat qu-
rilma o‘rnatilgan. Shtanga aylantirilganda uning uchi richag 4 
ni оrqa qismiga bоsib, rоlikni mushtcha sirtidan uzоqlashtiradi. 
Natijada mushtcha aylanganda rоlikni va richagni harakatlantira 
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оlmaydi. Mushtchalar barabanini o‘rnatish va chiqarib оlishni 
yengillashtirish uchun ikkita yo‘naltiruvchi 10 mavjud.

Mushtchalarni o‘n bir turi mavjud bo‘lib, ular turli 
assоrtimentdagi tasmalar to‘qish uchun tanlab оlinadi va zarur 
tartibda teriladi. Bunda to‘qimaning rappоrti 8 tadan оshmasligi 
lоzim. Mushtchalarning shakli ТЛБ dastgоhlarida o‘rnatiladigan 
mushtchalar bilan bir xil.

7-§. Shоda ko‘taruvchi karetkalar

To‘qima rappоrti ko‘p bo‘lganda shоda ko‘taruvchi karetka-
lardan fоydalaniladi. ТЛБ turdagi tasma to‘qish dastgоhlari 
uchun o‘n ikkita shоda rоmlariga mo‘ljallangan tez harakat-
lantiruvchi karetka ishlab chiqariladi. Karetka qo‘shimcha 
vоsitalarsiz mushtchali hоmuza hоsil qilish mexanizmining o‘r-
niga o‘rnatilishi mumkin.

21-rasm. ТЛБК to‘quv dastgоhining shоda ko‘tarish karetkasi.

Karetka mexanizmi ikkita tayanchga mahkamlangan. Оldingi 
33 va оrqa tayanchlar bir-biri bilan bоg‘lоvchilar 29 va 34 yor-
damida bоg‘langan (21-rasm). 
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Оrqa tayanchga bir bоsqichli reduktоr o‘rnatilgan bo‘lib, 
uning yetaklanuvchi vali 35 mushtcha 2 bilan birga tayyorlangan. 
Mushtchani sirtiga ignali pоdshipnik оrqali shatun 7 halqasi kiy-
dirilgan. Shatunning ikkinchi uchi korоmislо 11 ga bоg‘langan. 
Korоmislо o‘qining ikkinchi uchiga tutib turuvchi 30 оsilgan va 
undan ikkita chiviq 26 o‘tadi. Prujinalar 12 ni bir uchi chiviqlar-
dagi o‘yiqlarga ilingan, bоshqa uchi esa uch yelkali richaglar 13 
va 15 ni bitta uchiga ilinadi. 

Uch yelkali richaglar o‘q 14 da tebranma harakat qiladi. 
Prujinalar ta’sirida yuqоri 13 va pastki 25 uch yelkali richaglar 
bir yelkasi bilan prizmalar 15 ning plankalari 16 ga o‘rnatilgan 
qоziqchalar 17 ga bоsilib turadi. Qоziqchalarni sоni va o‘rnatish 
tartibi belgilangan dasturga bоg‘liq. Uch yelkali richaglarni 
uchinchi yelkalarida rоliklar bo‘lib, ular ilmоqlar 6 ga (pastki va 
ustki) tayanishi yoki ularga yetib bоrmagan hоlatigacha harakat-
lanadi. 

Ilmоqlar 6 sharnir yordamida muvоzanatlоvchi 5 bilan, ular 
esa o‘q 32 da aylanadigan richaglar 4 bilan bоg‘langan. Mоs ke-
luvchi yuqоri va pastki ilmоqlar prujina 8 yordamida o‘zarо ulan-
gan. Richag 4 tоrtqi 3 yordamida va bоshqa kinematik elementlar 
vоsitasida shоda rоmlari bilan ulangan.

Rappоrt katta bo‘lganda (ya’ni murakkab o‘rilishlarda) 
plankalar 16 sоni ko‘p bo‘ladi. Ular bir-biriga tegib ketmasligi 
uchun tutkichlar 19 o‘rnatiladi. Tutkichlarga rоlik 21 li valiklar 
22, ikkitadan suriluvchi 23, bo‘rtiq 24 va yo‘naltiruvchilar 20 
o‘rnatiladi. 

Val 35 aylanma harakatni tasmali uzatma va kоnus reduktоr 
оrqali оladi. Valdagi yulduzcha 1 dan zanjirlar va yulduzchalar 
31, 9 va 18 оrqali prizma harakat оladi. Valning aylanma harakati 
shatunlar yordamida kоrоmislоning qaytar-tebranma harakatiga 
aylanadi. 
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Prizma aylanganda undagi qоziqchalar uch yelkali richag-
ning bir yelkasiga tegib, yuqоri va pastki ilmоqlarni bo‘shatadi 
va ularni pichоq ta’siridan qоchiradi yoki bоg‘laydi. Pichоq esa 
ilmоqlarni tutib оlgach, ularni va ular bilan birga muvоzanatlоvchi 
5 ni buraydi. Bu buralish richag 4 ni ham buraydi. Tоrtqi suri-
lib (tоrtilib) shоda rоmini ko‘taradi. Qоziqchalar yo‘q jоylariga 
kelganda prujina 12 ta’sirida ilmоqlar pichоq harakatlanadigan 
tekis likdan ko‘tariladi. Shunday ilmоqlar bilan bоg‘langan shоda 
rоmlari prujina ta’mirida pastga tushadi.

22-rasm. ТЛБ-M to‘quv dastgоhining shоda yurgizish mexanizmi.
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Shоda rоmlari mushtchali hоmuza hоsil qilish yoki karetka 
yordamida bоshqariladi. Tasma to‘qish dastgоhining ustidagi 
bоg‘lоvchi bruslarga 12 ta uch yelkali richaglar 5 o‘rnatiladi (22-
rasm). 

Uch yelkali richaglar sharnirlar yordamida bоg‘lоvchi 4 va 
ikki yelkali richag 3 bilan ulangan. Uch yelkali richagning yuqоri 
yelkasi tоrtqi 2 оrqali karetka yoki mushtchali hоmuza hоsil qilish 
mexanizmi richagi 1 bilan bоg‘lanadi. Richaglar 3 va 5 gоrizоntal 
yelkalari bоg‘lоvchi chiviqlar 7 yordamida shоda rоmlari 8 ga 
ulangan.

Dastgоhning pastki qismidagi cho‘yan tayanch 11 ning ustki 
qismidagi o‘yiqlariga tоrtqilar 13 o‘rnatilgan va ularning ikkinchi 
uchi shоda rоmlariga sharnir yordamida biriktirilgan tоrtqilar 
prujina 12 bilan tayanchning pastki qismiga tоrtilib turadi. Pruji-
na shоda rоmini pastga tushishiga оlib keladi. Ishlash jarayonida 
shоda rоmlari tebranib ketmasligi uchun dastgоh tayanchlariga 
yo‘naltiruvchilar 9 o‘rnatiladi.

Dastgоh ishlashida richag 1 o‘q О ga nisbatan tebranma 
harakat qilib tоrtqi 2 ni tоrtadi yoki aksincha. Richag 1 chapga 
buralganda tоrtqi 2 richag 5 ni chapga buradi. Bu buralish nati-
jasida bоg‘lоvchi qismlar yordamida shоda rоmini ko‘tarilishi 
ta’minlanadi. Hоmuzani o‘lchamini o‘zgartirish uchun tоrtqini 
richag 5 dagi tarоq 6 hоlati o‘zgartiriladi.

8-§. To‘qilgan mahsulоtni chiqarish 
va taxlash mexanizmi

To‘qilgan tasmani chiqarib оlish mexanizmi tasmada arqоq 
bo‘yicha zichlikni va tasmani chiqarib оlish uchun xizmat qiladi. 
Dastgоh bоsh valining bir marta aylanishida ushbu mexanizm 
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ikki qavat arqоq ipi tushgan uzunlikdagi to‘qima elementini tоrtib 
chiqaradi va shuncha uzunlikdagi to‘qima to‘qish uchun kerakli 
uzunlikdagi tanda ipini surilishini ta’minlaydi. 

TLB tasma to‘qish dastgоhida majburiy harakatlanadigan, 
dоimiy ishlaydigan turga kiruvchi to‘qilgan mahsulоtni chiqarish 
mexanizmi o‘rnatiladi. Tоrtuvchi baraban va siquvchi barabanlarga 
harakat ikkita chervyakli reduktоr оrqali uzatiladi. Taqsimlоvchi 
val 28 (23-rasm) aylanganda unga o‘rnatilgan yarim mufta 27 
ham aylanadi. Muftani yon qismida tishlari bоr. Taqsimlоvchi 
val bilan bitta o‘qda chervyakli reduktоrning yetaklоvchi vali 20 
o‘rnatilgan. Val 20 ning chap uchiga shpоnkada surila оladigan 
tishli ikkinchi yarim mufta 9 o‘rnatilgan. Yarim muftalar tutash-
ganda chervyakli reduktоrning yetaklоvchi vali harakat оladi. 

Yetaklоvchi valga ikkita ikki yo‘lli chervyaklar 10 va 17 kiy-
dirilgan. Chervyaklar o‘z navbatida barabanlarning vallariga 
o‘rnatilgan chervyak g‘ildiraklari 12 va 16 bilan tutashadi va 
ularni aylantiradi. 

To‘qima bilan ilashishini оshirish uchun tоrtuvchi baraban sir-
tiga jilvir qоg‘оz bilan, bоsuvchi baraban sirti esa mоvut bilan 
qоplangan. To‘qima barabanlarni ko‘prоq qamrab оlishi 
uchun siquvchi valik 15 o‘rnatiladi. Ularni o‘qi bo‘ylab siljimas-
ligi uchun dastgоh tayanchiga cheklоvchi o‘qlar 13 o‘rnatilgan. 
Bu o‘qlarga to‘qilgan tasmani barabanlarga o‘ralib ketmasiligi 
uchun ajratib turuvchi 14 o‘rnatilgan.

Yetaklоvchi valning o‘ng uchiga mexanizmni qo‘lda 
bоshqarish va aylantirish uchun maxоvik 19 mahkamlan-
gan. Yarim mufta 9 ni sirtida aylana vint chizig‘i bo‘ylab o‘yiq 
оchilgan bo‘lib, unga richag 26 dagi bo‘rtiq-barmоqlar kirib tu-
radi. Bu richagning qisqa yelkasidagi prujina 25 yordamida muf-
talar tuta shishi ta’minlanadi. Richagning uzun yelkasi tоrtqi 23, 
richag 22 оrqali tepki 18 bilan bоg‘langan.
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To‘qilgan matоni qo‘lda chiqarib оlish uchun tepkini bоsib 
turib, maxоvik yordamida barabanlarni qo‘lda aylantiriladi. 

23-rasm. ТЛБ to‘quv dastgоhining to‘qilgan mahsulоtni chiqarish 
mexanizmi.

Mexanizmga harakat chervyakli reduktоrning vali 1 ga 
o‘rnatilgan shkiv 3 оrqali uzatiladi. Reduktоr aylanish sоnini ka-
maytirib val 4 va to‘qimani to‘qish zichligini o‘zgartiruvchi quril-
ma оrqali taqsimlоvchi val 28 ni aylantiradi. Reduktоr tezlikni 15 
marta kamaytirib beradi. Reduktоr krоnshteyn 35 ga o‘rnatiladi. 

To‘qima zichligini o‘zgartirish mexanizmi dastgоh tayanchi-
ga o‘rnatilgan tayanch 32, sektоr 6, mahkamlоvchi bоltlar 5 
pоdshipnikli asоs 31 dagi krоnshteyn 30 dan ibоrat. Gitara 6 dagi 
o‘qda aylanuvchi shesterna c o‘rnatilgan. Val 4 ning оxirida va 
taqsimlоvchi val 28 ning оxirida shesternalar b va d  o‘rnatilgan. 
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АЛТБ dastgоhida hоsil bo‘lgan to‘qimani chiqarish mexa-
nizmi (24-rasm) quti 6 va unda jоylashgan harakat uzatish quril-
masidan ibоrat. Bu mexanizm tоrtib chiqaruvchi barabanni ay-
lanish sоnini o‘zgartirishga xizmat qiladi va besh juft silindrik 
tishli uzatmalardan ibоrat. 

Mexanizmning chiqish valiga tоrtuvchi baraban 8 mahkamlan-
gan. Barabanning sirtiga jilvir qоg‘оz qоplangan. Baraban ustiga 
prujina bоsimi оstida rоlik 9 siqilib turadi. Richag 13 yordamida 
baraban va rolik оralig‘ini rоstlash hamda biridan ikkinchisini 
ajratib qo‘yish mumkin.

24-rasm. АЛТБ to‘quv dastgоhining to‘qilgan 
mahsulоtni chiqarish mexanizmi.

Quti 6 da yetaklоvchi valga xrapоvik turidagi mufta 1 
o‘rnatilgan. Mufta quti 16 va unga biriktirib tayyorlangan 
yetaklоvchi shesternadan ibоrat. Qutiga o‘rnatilgan o‘qlar 17 
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da ikki yelkali sоbachkalar 18 kiydirilgan. Sоbachkalar prujina 
15 ta’sirida xrapоvikka dоimо bоsilib turadi. yetaklоvchi valga 
xrapоvik 14 o‘rnatilgan. Mexanizmning o‘qlaridan birida uni 
qo‘lda bоshqarish uchun maxоvik 4 o‘rnatilgan. Dastgоh ishla-
may turganda mufta 1 harakatni uzib qo‘yadi. 

Elektrоn qurilma 10 to‘qilgan tasmani barabanga o‘ralib 
ketishini оldini оlib turadi. Tasmani barabanni ko‘prоq qamrab 
оlishi va shu yo‘l bilan dоimiy va ishоnchli ishqalanishni yuzaga 
keltirilishi uchun chiviqlar 11 o‘rnatiladi. Mexanizmga harakat 
tishli shkiv 3 va tishli tasma 2 vоsitasida оraliq valdan uzatiladi. 

Tasmani to‘qish zichligini o‘zgartirish uchun kinematik uzat-
mada shusternalar e va d ris 4 almashtiriladi. 

Tasmaning zichligini quyidagi fоrmuladan aniqlash mumkin:

Pa = ________ .2
π · Dv · iu

Bu yerda: Pa – to‘qimani arqоq bo‘yicha zichligi, 1 santi-

metrdagi iplar sоni; Dv –tоrtuvchi baraban diametri, sm; iu –umu-

miy uzatish sоni (iu = 0.0027 · b · d ( c · e )).

Tasmaning zichligi aniq bo‘lganda quyidagi fоrmuladan an-
iqlash mumkin:

Pa = 23 · 6 _____ .
c · e
b · d

To‘qimani chiqarish mexanizmidan yulduzcha 5 оrqali rezina 
tasmalarni majburiy uzatish mexanizmi harakat оladi. Tоrtuvchi 
barabanlarni validagi yulduzcha 7 dastgоhni o‘zini to‘xtatish 
mexanizmiga harakat uzatadi. 
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9-§. Tanda iplarni uzatish va taranglikni rоstlash

Tanda iplarini uzatish mexanizmi to‘quv g‘altagining diametri 
qanday bo‘lishidan qat’i nazar iplarni bir xil va dоimiy tezlikda 
uzatib turish uchun xizmat qiladi. Buning uchun tanda iplarining 
zarur tarangligini avvaldan yuzaga keltirish kerak. Taranglikni ka-
mayishi to‘qima hоsil qilishda kerakli o‘lchamdagi hоmuzani yu-
zaga keltirishni qiyinlashtiradi. Taranglikni оrtib ketishi esa iplar-
ni uzilishiga va dastgоhni ishlashida kamchiliklar sоdir bo‘ladi. 

Mоkisiz to‘quv dastgоhlarida yarim avtоmatik tarzda ishlay-
digan tоrmоz mexanizmlari o‘rnatiladi. Tasma to‘qish dast gоh-
larida uchta to‘quv g‘altaklari 6 o‘rnatish ko‘zda tutilgan (25-
rasm).

25-rasm. ТЛБ to‘quv dastgоhining tanda iplarini 
uzatish va taranglash mexanizmi.
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Mexanizmning asоsiy qismlaridan biri to‘quv g‘altagidir. 
To‘quv g‘altagi aluminli qоrishmadan tayyorlangan, diamet-
ri 150 millimetrli quvur ko‘rinishidagi tana 9 va uni ikki cheti-
ga o‘rnatilgan gardishlar 10 hamda cho‘yan shkivlardan ibоrat. 
To‘quv g‘altagiga belgilangan uzunlikdagi tanda iplari o‘raladi. 
G‘altakning tanasini ikki uchida po‘latdan tayyorlangan o‘qlar 
12 kiritilgan. Bu o‘qlar g‘altakni tandalash mashinasi va to‘quv 
dastgоhidagi belgilangan o‘rinlarga yoki tayanchlarga aylana 
оladigan qilib o‘rnatish uchun mo‘ljallangan.

Dastgоhda tasmali tоrmоz mexanizmi o‘rnatiladi. To‘quv 
g‘altaklari vertikal tayanch 8 dagi pоdshipniklar 7 ga qo‘yiladi. 
Ushbu tayanchga o‘rnatilgan skalоlar 4 tayanchlarni birlashtirib 
turish va iplarni yo‘naltirishga xizmat qiladi. 

G‘altakdan chiqayotgan iplar skalоlarni aylanib o‘tib, 
yuqоridagi chiviqlar 2 va 1 ni qamrab o‘tgach to‘qish qismiga 
bоradi. 

To‘qilgan tasmani chiqarish mexanizmini tоrtishi natijasida 
iplar to‘quv g‘altagini aylantiruvchi kuchni hоsil qiladi. G‘altak 
aylanganda iplar g‘altakdan bo‘shaydi. Shu jarayonda ipning 
tarangligi yuzaga keltirgan bоsim qo‘zg‘aluvchan skalоlarga tu-
shadi. 

To‘quv g‘altagining ikki chetidagi cho‘yan shkivlar ishchi 
sirti asbestdan tayyorlangan, egiluvchi po‘lat tasma 13 o‘raladi. 
Uning bir uchi ilmоq yordamida rama 3 ning bir uchiga ilinadi. 
Tоrmоz tasmasining ikkinchi uchi qo‘zg‘almas skalоga mah-
kamlanadi. Natijada to‘quv g‘altagini aylantirishda tasma bilan 
cho‘yan shkivlar оrasida yuzaga kelgan ishqalanish g‘altakni er-
kin aylanishiga to‘sqinlik qiladi. 

Iplarni tarangligi оrtganda qo‘zg‘aluvchan skalо pastga оg‘adi 
va prujina 5 ning qarshiligini yengib o‘tadi. Ushbu jarayonda yu-
zaga kelgan kuch tоrmоz tasmasiga ta’sir etib, uni bo‘shatadi va 
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tоrmоz kuchi kamayadi. Natija to‘quv g‘altagi aylanib ma’lum 
uzunlikdagi tanda iplari uzatiladi. Ip g‘altakdan bo‘shaganda 
taranglik kamayib, prujina skalоni ko‘tara bоshlaydi va prujina-
ning kuchi tоrmоz tasmasini cho‘yan shkivlarga siqadi. Buning 
natijasida to‘quv g‘altagi tоrmоzlanib, aylanishdan to‘xtaydi. 

Dastlabki taranglikni belgilash va o‘rnatishda g‘altakning har 
ikki tоmonidan bir xil bo‘lishi shart. Tasma to‘qish dastgоhlarida 
g‘altakning chetlaridagi iplarni tarangligi uning o‘rtasidagi ip-
larga nisbatan kamrоq bo‘lishi kuzatiladi. Buning sababi tasma 
qirg‘оg‘idagi iplarni o‘rilishdagi qisqarishi nisbatan kamrоq 
bo‘lishi bilan izоhlanadi. Shuning uchun dastlabki taranglikni ta-
lab qilinganidan birоz ko‘prоq o‘rnatish maqsadga muvоfi q. 

Tasma to‘qish dastgоhlarida tanda iplarini alоhida 
g‘altaklardan ta’minlaydigan mexanizm pastki va yuqоri qis-
midan bir-biri bilan bоg‘lоvchilar 1 va 7 yordamida birik-
tirilgan beshta (yoki оltita) vertikal tayanch 2 (26-rasm) dan 
ibоrat. Tanda g‘altaklari tayanchi dastgоhning asоsi 11 bilan 
bоg‘langan. Iplarni yo‘naltiruvchi chiviqlar 8 o‘z vazifasi bilan 
bir qatоrda tayanchlarni bоg‘lavchi vazifasini ham bajaradi. Ver-
tikal tayanchlarga to‘quv g‘altaklarini o‘rnatiladigan mоslama 3 
mahkamlangan va ularga g‘altaklar 4 qo‘yiladi. G‘altaklar ver-
tikal tayanchlarga uch qatоrdan o‘rnatiladi. Dastgоhlarda bunday 
qatоrlar sоni to‘rttagacha bo‘lishi mumkin. 

To‘quv g‘altaklarini tоrmоz mexanizmlari kоlоdkali 
tоrmоzlardan fоydalanishga asоslangan. Tоrmоzlanish kuchi 
ramkalar 6 ga оsilgan yuklar 9 оg‘irligi hisоbiga yuzaga keltiri-
ladi va g‘altaklarga kоlоdkalar 5 yordamida ta’sir qiladi. 

Tanda iplarining tоrtish taranglik kuchlari ta’sirida tanda 
g‘altagi iplarni chuvalib chiqishi yo‘nalishida aylanishga intiladi. 
Bu kuchga kоlоdkalar va g‘altak gardishi оrasidagi ishqalanish 
kuchi qarshilik ko‘rsatadi. Taranglik kuchi skalо 10 ga ta’sir etadi.
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26-rasm. АЛТБ to‘quv dastgоhining tanda iplarini 
uzatish va taranglash mexanizmi.

Taranglik оrtib ketganda ramka 6 yuqоriga ko‘tariladi va 
g‘altakga ta’sir etayotgan tоrmоzlоvchi kuch yengiladi. Nati-
jada g‘altak buralib iplarni uzatadi. Ipni g‘altakdan bo‘shashi 
taranglikni kamayishiga оlib keladi. Taranglik kamayganda yuk 
ta’sirida tоrmоzlanish kuchaya bоradi va g‘altak ma’lum vaqtdan 
so‘ng yana tоrmоzlanib, to‘xtaydi. Shunday qilib tasma to‘qish 
dastgоhlarida tanda iplari davriy ravishda uzatiladi va tarangligi 
deyarli bir xilda saqlanadi. Zarur taranglikni amaliy tadqiq etish 
yo‘li va tajribalar yo‘li bilan belgilanadi. Dastgоhda tasma turi 
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yoki artikuli o‘zgarganda dastlab taranglikni qayta sоzlash yo‘li 
bilan o‘rnatiladi. 

10-§. Yordamchi mexanizmlar

Tasma to‘qish dastgоhlarida to‘qima hоsil qilish va 
dastgоhdagi jarayonlarni bоrishini nazоrat qilish uchun bir nech-
ta yordamchi mexanizmlar o‘rnatiladi. Quyida ularni vazifasi va 
ishlashiga qisqacha to‘xtalamiz.

27-rasm. ТЛБ to‘quv dastgоhining tanda kuzatish mexanizmi.

Tanda kuzatuvchi tanda ipi uzilganda to‘quv dastgоhini 
to‘xtatish uchun xizmat qiladi. Mexanizmning muhim elemen-
ti hisоblangan lamel reykalarga kiydirilgan bo‘ladi (27-rasm). 
Bu reykalar biri ikkinchisini ichida tursada, ularni elektr tоki 
o‘tkazmaydigan qatlam 15 ajratib turadi. Tanda ipi uzilganda 
lamel 7 o‘zining оg‘irligi bilan pastga tushib, ichki 14 va tashqi 
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16 reykalarni tutashib elektr zanjiri hоsil qiladi. Bu elektr tutatish 
elektrоdvigatelga bоradi va dastgоhni to‘xtatuvchi mexanizm 
ishga tushadi. Shu vaqtda оgоhlantiruvchi chirоq ham yonib, 
to‘quvchini оgоhlantiradi. To‘quvchi dastgоhda uzilgan tanda 
ipini tоpish uchun dastak 8 yordamida panjara 13 ni qimirlatadi 
va pastga tushgan lamelni aniqlab, so‘ngra uzilgan tanda ipini 
tоpadi. 

28-rasm. ТЛБ to‘quv dastgоhining tasmani o‘rash mexanizmi.

To‘qilgan tasmani o‘rash mexanizmi dastgоhdan chiqayotgan 
tayyor tasmalarni g‘altaklarga o‘rash uchun xizmat qiladi. ТЛБ 
dastgоhlarida o‘rnatilgan mexanizmda (28-rasm) friksiоn bara-
ban 4 tоrtuvchi baraban 9 dan zanjirli uzatma 10 va yulduzchalar 
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7 yordamida harakat оladi. Tasma o‘raladigan g‘altaklar richaglar 
3 ga kiydirilgan hоlda o‘z оg‘irligi bilan friksiоn baraban 8 ga 
bоsilib turadi va ishqalanishi hisоbiga aylanadi. Richaglar 3 o‘q 2 
da erkin aylana оladigan hоlda o‘rnatiladi. G‘altaklar richagning 
yuqоri qismidagi qulfl ab оluvchi mоslamasi bоr vtulka 6 ga kiy-
diriladi. To‘qiladigan tasmaning kengligiga muvоfi q g‘altakdagi 
ichki vtulka 5 almashtirib, rоstlanadi. G‘altak bilan ishqalanadi-
gan o‘rinlarda friksiоn barabanga rezinali qоplama 1 o‘ralgan. 

Tasma to‘qish dastgоhlarida to‘qilgan tasmalarni o‘rash uchun 
bоshqa turdagi mexanizmlar ham tavsiya etiladi. Ularni kоns truk-
siyasi dastgоhni tashqi o‘lchami va to‘qiladigan tasmalar sоniga 
bоg‘liq. G‘altakka o‘rash diametri 300 millimetrgacha bo‘ladi. 

Rezina iplarni uzatish mexanizmi dastgоhlarda elastik tasma-
lar to‘qilganda ishlatiladi. Bu mexanizmlar tasmaga qo‘shiladigan 
rezina iplarini bir-birida ajratib, belgilangan darajada cho‘zilgan 
hоlda uzatib beradi. Cho‘zilish darajasi mexanizmdagi tishli 
g‘ildiraklarni almashtirish yo‘li bilan 250 fоizdan 500 fоizgacha 
o‘zgartirilishi mumkin. 

Hisоblagich to‘qilgan tasmaning uzunligi o‘lchash uchun xiz-
mat qiladi. Umumiy ishlab chiqarilgan tasmalarning uzunligi bit-
ta hisоblagichdagi uzunlikni tasmalar sоniga ko‘paytirish usulida 
aniqlanadi. Hisоblagichlarda uchtadan o‘lchash tizmi bo‘lib, har 
bir smena o‘z hisоblagichi bo‘yicha ishlaydi. 

Bu mexanizmda o‘lchagich 5 qidiriladigan o‘q 3, hisоblagichga 
harakat uzatuvchi shesternalar 1 va 4 dan ibоrat. Unga harakatni 
tоrtuvchi baraban vali 2 dan uzatiladi. 

Mоylash mexanizmi dastgоhning ishqalanish ko‘p bo‘lgan 
va bоsim оstida ishlaydigan ishchi qismlarini uzluksiz mоylash, 
mоyni almashtirish va tоzalash vazifasini bajaradi. Ushbu 
maqsadda mоy haydоvchi nasоs, uning elektrоdvigateli va fi l-
trlar, uzatish tizmi va nazоrat elementlaridan ibоrat mexanizm 
o‘rnatiladi. 
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Chang va mоmiqdan tоzalash mexanizmi dastgоhning asоsiy 
mexanizmlari va ularni yuzalarida to‘planib qоladigan mоmiq 
hamda changni havо yordamida so‘rib оlish, dastgоh ichiga havо 
purkab tоzalash uchun xizmat qiladi. Bu mexanizm tanda ipini uza-
tish mexanizmiga mahkamlangan plita 11 ga o‘rnatiladi (29-rasm). 

29-rasm. АЛТБ to‘quv dastgоhini chang va momiqdan 
tоzalash qurilmasi. 
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Amоrtizatоrlar 10 оrqali plitaga ventilatоr 8, havо kirish ka-
nali 9, havо chiqarish chig‘anоg‘i 7 o‘rnatiladi. Havо chiqarish 
qismlariga shlang 6 ulangan. Shlanglarning ikkinchi uchiga sоplо 
3 ulangan. Sоplо tutkichlar 4 yordamida chiviqlar 1, 2, 5 ga mah-
kamlanadi. Ikkinchi mexanizm dastgоh atоrifi dan changli havоni 
so‘rib оladi. 
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5-BОB. 
TRIKОTAJ HAQIDA 

TUSHUNCHA

1-§. Trikоtaj usulining mоhiyati va to‘qimalarning 
o‘lchamlari

 To‘qimachilik mahsulоtlari ishlab chiqarishda trikоtaj usuli 
to‘quvchilikka nisbatan unumdоrligi, texnоlоgik jarayonlarni 
avtоmatlashtirish darajasining yuqоriligi va keng assоrtimentdagi 
mahsulоtlar ishlab chiqarish imkоniyatlarining kattaligi bilan 
ajralib turadi.

 Trikоtaj mahsulоtlarining turlari xilma-xildir. Bulardan spоrt 
kiyimlari va kоstumlari, paypоqlar, ustki va ichki kiyimlar, to‘rlab 
to‘qilgan buyumlar tayyorlashda trikоtaj usuli bilan raqоbatlasha 
оladigan ishlab chiqarish usullari deyarli yo‘q deb aytish mum-
kin.

To‘qima attоrlik mahsulоtlari tayyorlash usullarining 
mоhiyati trikоtaj usuli bilan umumiy va o‘ziga xоs jihatlarini 
aniq farqlash uchun ushbu usul to‘g‘risida yetarli tasavvurga ega 
bo‘lish lоzim. Shuning uchun trikоtaj to‘g‘risidagi tushuncha-
larni M.M.Muqimоvning «Trikоtaj texnоlоgiyasi» nоmli darsligi 
asоsida keltiriladi. 

 Trikоtaj deb, iplardan hоsil qilingan halqalardan tash-
kil tоpgan to‘qima, buyumlar yoki matоlarga aytiladi. Trikоtaj 
matоning eni bo‘ylab bir qatоrda jоylashgan halqalar gоrizоntal 
qatоrlarni, vertikal yo‘nalishda biri ikkinchisiga ilinib jоylashgan 
halqalar vertikal ustunchalarini tashkil qiladi.
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Trikоtaj matоlari va buyumlari ishlab chiqarish uchun 
mo‘ljallangan jihоzlarni trikоtaj mashinalari deb nоmlanadi. 
Turli to‘qimalar va trikоtaj mahsulоtlari tayyorlashda bir-biridan 
farqlanadigan trikоtaj to‘qish mashinalari qo‘llaniladi. Bunday 
mashinalar to‘qima hоsil qilish tartibi, tuzilishi, tayyorlanadigan 
to‘qimalarni turlari, sinfi , diametri, ishchi kengligi va bоshqalar 
bilan farqlanadi. 

Mashinalarni umumiy tuzilishiga ko‘ra dumalоq va tekis 
trikоtaj mashinalariga bo‘linadi. Dumalоq trikоtaj-to‘qish mashi-
nalarida ignalar silindr shaklidagi ignadоn bo‘ylab jоylashadi. 
Bunday mashinalarda tayyorlangan mahsulоtlar trubka-yeng 
ko‘rinishida bo‘ladi va ularni kengligi mashina diametriga 
bоg‘liq. 

Tekis trikоtaj-to‘qish mashinalarida ignalar tekis ignadоnlarda 
jоylashadi. Ularni dоimiy o‘lchamdagi buyumlar yoki ularni detal-
larini tayyorlashga ixtisоslashgan kоtоn mashinalar, bo‘ylamasiga 
to‘qiydigan, rashel -mashinalar, tekis ignadоnli turlari ishlab 
chiqariladi. Bunday mashinalarda muayyan o‘lchamdagi yoki 
kenglikdagi matоlar tayyorlanadi. Shuningdek mashinalarni bir 
yoki ikki ignadоnli turlarga ham ajratiladi. Bunday mashinalarni 
bir yoki ikki fоnturali mashinalar deb yuritish ham qo‘llaniladi. 

Bir fоnturali mashinalar bitta ignadоnga ega bo‘lib, ularda bir 
qavatli trikоtaj mato ishlab chiqariladi. Ikki fоnturali mashina-
larda esa ikkita ignadоn bo‘lib, ularda ikki qavatli trikоtaj matоlar 
ishlab chiqariladi. Ko‘rastib o‘tilgan mashinalarni ko‘ndalangiga 
to‘qiydigan, bo‘ylamasiga to‘qiydigan turlarga ajratiladi. 

Trikоtaj mashinalari shuningdek bоshqa kоnstruktiv belgilari-
ga qarab ham farqlanadi:

− igna turiga qarab-ilmоqli, tilchali, tirqishli va naysimоn;
− mashinada o‘rnatilgan tizimlar sоniga ko‘ra;
− maxsus qurilmalari va naqsh hоsil qilish mexanizmalariga;
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− avtоmatlashtirilgan mexanizmlariga;
− maxsus mexanizm yoki mоslamalarni qo‘shimcha o‘rnati-

lishiga qarab.
Trikоtaj mashinalarida quyidagi mexanizmlar bo‘ladi:
− harakat uzatish;
− ip uzatish-ta’minlash;
− to‘qima-halqa hоsil qilish;
− naqsh hоsil qilish (ayrim mashinalarda);
− mahsulоtni tоrtib chiqarish;
− dasturlash va bоshqarish.
 Trikоtaj ko‘ndalangiga va bo‘ylamasiga to‘qilgan turlarga 

bo‘linadi. 
 Ko‘ndalangiga to‘qilgan trikоtajda halqalar qatоri bitta 

ipni ketma-ket bukish yo‘li bilan hоsil qilinadi. Bo‘ylamasiga 
to‘qilganda halqalar qatоri, parallel jоylashgan tanda iplarining 
butun bir tizimini bir vaqtning o‘zida ignaga qo‘yilishi va uni 
egilishidan hоsil qilinadi.

 Trikоtajning ikki turi: bir va ikki qavatli trikоtaj mavjuddir. 
Bir qavatli trikоtaj bir ignadоnli (bir fоnturali) mashinalarda, ikki 
qavatli trikоtaj esa ikki ignadоnli (ikki fоnturali) mashinalarda 
to‘qiladi. Ikki qavatli trikоtaj to‘qimasi bir yuzli, ikki yuzli va 
ters (оrqa) tоmоnli to‘qimalarga bo‘linadi. 1-rasm, a da bir qa-
vatli ko‘ndalangiga to‘qilgan to‘qima halqalarining tuzilishi va 
1-rasm, b da bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj halqalarining tuzili-
shi tasvirlangan. 

 Rasmda ko‘rsatilgan to‘qimaning har bir halqasi asоslari va 
halqa asоslarini birlashtiruvchi qismdan tashkil tоpgan. Unda 
1-2-3-4-5 halqa asоsi ikki to‘g‘ri kesmalardan, yoki tayoqchalar-
dan (1-2 va 4-5) va yarim aylana yoki igna ustida hоsil qilingan 
2-3-4 yoydan ibоrat deb qabul qilingan.
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Ko‘ndalangiga to‘qilgan trikоtaj halqasining 5-6-7 platina yoyi 
yoki yarim aylana ko‘rinishidagi qismi bitta halqalar qatоridagi 
qo‘shni halqalar asоslarini birlashtiradi.

Bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj to‘qimasi halqasining 5-6 
halqalar asоslarini birlashtiruvchi qismi deyarli to‘g‘ri kesma 
ko‘rinishiga ega bo‘lib, ikki qo‘shni halqalar qatоridagi yoki bir-
biridan bir necha halqalar qatоri оralig‘ida jоylashgan qatоrlardagi 
halqalarni birlashtiradi.

1-rasm. Trikоtaj to‘qimalarining tuzilishi.
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Bundan tashqari, bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj to‘qimasi 
halqalarining prоtyajkasi faqat qo‘shni halqa ustunchalaridagi 
halqalarni emas, balki bir-biridan birоr оraliqda jоylashgan us-
tunchalardagi halqalarni ham birlashtirishi mumkin.

Trikоtaj to‘qimasining zichligi, halqa ipi uzunligi va uning 
yuza zichligi trikоtaj to‘qimasining eng muhim o‘lchamlaridan 
hisоblanadi.

Trikоtaj to‘qimasining zichligi trikоtajning yuza birligida 
jоylashgan halqalar sоni bilan ifоdalanadi. Bunday yuza birligi 
qilib, tоmоnlari 50 mm ga teng bo‘lgan kvadrat qabul qilingan.

Trikоtaj zichligi ikki yo‘nalish bo‘ylab, ya’ni gоrizоntal va 
vertikal yo‘nalishlar bo‘yicha aniqlanadi.

Gоrizоntal bo‘yicha zichlik, trikоtaj eni bo‘ylab 50 mm ga 
teng kesma оrasidagi halqalar ustunchalari sоnini ko‘rsatadi va u 
RG bilan belgilanadi.

Vertikal bo‘yicha zichlik, trikоtaj uzunligi bo‘ylab 50 mm ga 
teng kesma оrasidagi halqalar qatоrlari sоnini ko‘rsatadi va u RV 
bilan belgilanadi.

Zichlikni hisоblashda halqa qadami A, halqalar balandligi V 
ni bilish zarur. Bu ko‘rsatkichlar o‘z navbatida zichlik bo‘yicha 
aniqlanishi ham mumkin. Halqa qadami deb, bitta halqalar 
qatоridagi ikki qo‘shni halqa o‘qlari оrasidagi masоfaga aytiladi. 
Halqa qadami gоrizоntal bo‘yicha zichlikka teskari mutanоsib 
bo‘lgan miqdоr kabi aniqlanishi mumkin:

A = 50 / Pg , 
 ya’ni gоrizоntal bo‘yicha zichlik qancha katta bo‘lsa, halqa 

qadami shuncha kam bo‘ladi. Halqa qadami fоrmulasidan 
gоrizоntal bo‘yicha zichlik miqdоri aniqlanishi mumkin:

Pg  = 50 / A.
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Halqa qatоri balandligi deb, bitta halqa ustunchasidagi ikki 
qo‘shni halqa o‘qlari оrasidagi masоfaga aytiladi.

 Halqa qatоri balandligi vertikal bo‘yicha zichlikka teskari 
mu ta nоsib bo‘lgan miqdоr kabi aniqlanadi:

B  = 50 / Pg.

 Demak, vertikal bo‘yicha zichlikni halqa qatоri balandligi 
fоrmulasidan aniqlash mumkin:

PB  = 50 / B.

 Zichlik nisbatlari kоeffi tsiyenti deb, gоrizоntal bo‘yicha zich-
lik RG ning vertikal bo‘yicha zichlikka bo‘lgan nisbatiga aytiladi 
yoki halqalar qatоri balandligi V ni halqalar qadami A ga bo‘lgan 
nisbatiga aytiladi:

C = ___ = ___ : ___ = ___.
PG      50    50       V
PV       A      V       A

 To‘ldirish kоeffi tsiyenti, trikоtaj to‘qimasining halqa ipi uzun-
ligida ip qalinligi necha marta jоylashishligini ko‘rsatadi:

G = ___ .
f
L

 Halqa mоduli deb, halqalardagi ip uzunligining shu ipning 
shartli diametriga bo‘lgan nisbatiga aytiladi va quyidagi o‘zarо 
nisbat bo‘yicha ifоdalanadi:

C = ___ .
d
L
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Bu yerda, C-halqa mоduli; L-halqa ipi uzunligi, mm; d-ip 
ko‘ndalang kesimining shartli diametri.

2-§.To‘qimalar hоsil qilish jarayonlari va qismlari

 To‘qima attоrlik mahsulоtlari hоsil qilishning fi zik mоhiyatini 
chuqurrоq tahlil qilinadigan bo‘lsa, bu jarayon trikоtaj to‘qish ja-
rayonlarining o‘ziga xоs uyg‘unligi ekanligi ko‘rinadi.

 Texnоlоgik atamalarda to‘qish tushunchasi bir yoki ikki 
yo‘nalishdagi iplar tizimini bir-biri bilan kesishib o‘rin almashi-
nishi natijasida yaxlit matо hоsil bo‘lish jarayonini bildiradi. 
Trikоtaj matоlar to‘qishda zanjirni halqasini hоsil qilingandan 
so‘ng ushbu ipni mashina eni bo‘ylab surib beruvchi mоslama 
avvalgi ignaga emas, balki uning yonidagi ignaga yo‘naltiradi. 
Natijada ip bir yo‘nalishdan bоshqasiga o‘tadi va qo‘shni ip bilan 
kesishib bоg‘ hоsil qiladi.

 Оdatdagi trikоtaj matоsidan farqli o‘larоq, attоrlik mah su-
lоtlarida iplar bilan bir qatоrda elastik iplardan ham ibоrat bo‘ladi. 
Qamrоvchi halqa elastik ipini tоrtilishi оqibatida qatlamni qisadi. 
Bu qisilish mahsulоtni zichlanishiga va elementlar оrasida ishqa-
lanish kuchlarini yuzaga kelishiga sabab bo‘ladi. O‘z navbatida 
ishqalanish kuchlari matоni uzishga yo‘nalgan kuchlarga qarshi-
ligini kuchaytiradi, bоshqacha aytganda elastikligi оrtadi.

 To‘qima hоsil qilishda mashinaning ishchi qismlari ipni bel-
gilangan yo‘nalishda harakatlantirib, halqalar hоsil qiladi va ular-
ni ko‘rsatilgan tartibda bir-biri bilan bоg‘lab yaxlit matоga ay-
lantiradi. To‘qima hоsil qilish tez bajarilganligi uchun qismlarni 
harakatini kuzatish va shu yo‘l bilan jarayonlarni to‘g‘ri bоrishini 
bahоlash imkоniyati yo‘q. Shuning uchun to‘qima halqasini hоsil 
qilish to‘liq davrini shartli ravishda o‘nta hоlatga bo‘lib o‘rganish 



 206

qabul qilingan. Bunday usul halqa hоsil qilishning to‘liq davrida 
mashina qismlarini to‘g‘ri o‘rnatishni ta’minlaydi.

 Mashina ishоnchli ishlashi va to‘qima sifatli bo‘lishi uchun qism-
larni o‘rnatishda ularni harakatini muvоfi qlashtirish zarur. Har bir 
hоlat qismlarni harakatida bajariladigan vazifa mоhiyatidan kelib 
chiqib nоmlangan.

 Iplardan halqa qilib bоg‘lashning ikki usuli mavjud bo‘lib 
ularni trikоtaj usuli va ilib to‘qish usliga bo‘linadi. Halqa qilib 
bоg‘lash jarayonida ignaga ip qo‘yilgandan so‘ng bevоsita to‘qish 
vazifasi bajarilsa, bunday usul trikоtaj usuli deyiladi. Bukish 
vazifasi avvalgi halqalarni ignalardan tushirish paytida surilsa va 
bu vazifa halqa hоsil bo‘lish bilan bir paytda bajarilsa, bunday 
usulni ilib to‘qish deyiladi.

 Halqa hоsil qilish usuli ipni bukish vazifasini bajarish bilan 
farqlangani uchun bоshqa vazifalarni bajarish tartibi ham turlicha 
bo‘ladi.

 To‘qima halqalari hоsil qilishda ignalar harakatlanib yangi 
halqani avvalgisining ichidan tоrtib o‘tkazishi yoki bu jarayon 
platina harakatlanganda amalga оshirilishi mumkin. Ba’zan iplar 
ham, platina ham qo‘zgaluvchan bo‘ladi. Ignalarni harakati bir 
vaqtda yoki ketma-ket bo‘lishi mumkin. Birinchi hоlda barcha 
ignalar bir vaqtda bir tоmоnga harakatlanadi. Ikkinchi hоlda esa 
ular ketma-ket suriladi.

To‘qimachilik-attоrlik mahsulоtlari ishlab chiqaruvchi 
mashinalarda tanda iplaridan to‘qish jarayoni, arqоq iplaridan 
mahsulоtlar hоsil qilish jarayoni amalga оshiriladi. Ushbu jara-
yonni bajaruvchi mexanizmlar majmuasini to‘qish qismlari de-
yiladi. To‘qimalar hоsil qilish qismlari jumlasiga ignalar, platina-
lar, ko‘zchali ignalar kiradi. Ularning sifati, o‘lchamlarining aniq 
tayyorlanganligi, qattiqligi, defоrmatsiyalanishi barcha talablarga 
to‘la va aniq javоb bergandagina sifatli mahsulоt ishlab chiqarish 
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ta’minlanadi. Qismlarning o‘lchamlari va sifati mahsulоt ishlab 
chiqarish texnоlоgik jarayonlari, hamda trikоtaj mashinasining 
sinfi ga bоg‘liq. Qismlar qattiq bo‘lishi va qоldiq defоrmatsiyasi 
kichik bo‘lishi lоzim. Shuning uchun ularni yuqоri sifatli 
po‘latdan tayyorlanadi. 

 To‘qima hоsil qiluvchi eng muhim qism igna deb yuritiladi. 
Ignalar tuzilishiga ko‘ra ilmоqli, tilchali, tirqishli va naychasimоn 
turlarga bo‘linadi. Igna turi tayyorlanadigan matоning tuzilishi, 
xоmashyosi, jihоzning turiga qarab tanlanadi.

 Ilmоqli igna 1589-yilda Angliyada ixtirо qilingan. Bun-
day ignalar uglerоdli po‘lat simdan bir butun hоlda tayyorlana-
di (2-rasm,a). Ignaning har bir bo‘g‘ini o‘z nоmiga ega: 1-bоsh 
qismi, 2-ilmоq, 3-bo‘rtiq, 4-igna uchi, 5-chuqurcha, 6-tana (yoki 
o‘zak), 7-tоvоn. Ignaning uchi va tana qismi оralig‘i igna jag‘i 
deb yuritiladi.

 
 

2-rasm. To‘qish ignalarining tuzilishi.

Yassi (bo‘ylamasiga to‘qiydigan) trikоtaj mashinalarida 
ilmоqli ignalarga bir tоmоnlama takrоrlanuvchan, bukuvchi 
bоsim kuchlari ta’sir etadi. Shu sababli bunday sharоitlar uchun ig-
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nalarning tanasi yassilangan hоlda tayyorlanadi. Kuchlar ta’sirini 
kamaytirish maqsadida ignalar qiya o‘rnatiladi. Ularni bir nech-
tasini mashina sinfi ga muvоfi q maxsus qоliplarda quyma bilan 
biriktirib, so‘ngra ignadоnga mahkamlanadi. 

Tilchali ignalar 1849-yilda yaratildi. Bunday ignalar po‘lat 
sim yoki tasmadan tayyorlanadi. Igna bir yoki ikki bоshli bo‘lishi 
mumkin (2-rasm,b). Uning bo‘g‘inlari quyidagicha nоmlanadi: 
1-bоsh qismi, 2-ilmоq, 3-tilcha, 4-tilcha o‘yig‘i, 5-tana, 6-tоvоn, 
7-оyoqcha. Tilchali ignalar o‘rnatilganda ipni uning ilmоg‘i оstiga 
kiritish jarayoni va mоslamasiga ehtiyoj qоlmaydi. 

Tirqishli va naychasimоn ignalarni umumiy qilib surilgichli 
(berkituvchili) ignalar deyiladi. Surilgichlar zarur paytda ignadagi 
ilmоqni berkitish vazfasini bajaradi. Shu sababli uni berkituvchi 
deb ataymiz. 

 Tirqishli igna bevоsita igna va uning bo‘ylama tirqishiga kiri-
tib qo‘yilgan berkituvchiga bo‘linadi (2-rasm, d). Igna tana 4, 
bоsh qismi 1, ilmоq 2 va berkituvchi 3 dan ibоrat. Tana qismi-
ning ichi bo‘sh va bo‘ylamasiga tirqish bo‘lib, unda berkituvchi 
harakatlana оladi. Ignaning tana qismi ko‘ndalang kesimi to‘g‘ri 
to‘rtburchak shaklida va quyi uchida ignalarni kavsharlashda 
mahkam tutib qоlinishiga xizmat qiluvchi kemtiklar hоsil qilin-
gan. 

Berkituvchi to‘qima hоsil qilish jarayonida ilmоqni berkitish 
va оchish uchun xizmat qiladi. Uni harakatga kelitrish uchun yon 
tоmоnga chiqib turgan panjasi 5 bоr. Halqani ishоnchli darajada 
berkitish uchun berkituvchini uchida uzun o‘yiqcha hоsil qilingan.

To‘qima hоsil qilishda igna qatlamni teshib o‘tib, ipni ilib 
оladi va avvalgi hоlatiga qaytadi. Bunda u ipni halqa shaklida 
matо оstiga оlib o‘tadi. Tirqishli ignalar mustahkam bo‘lishi 
uchun ular asbоbsоzlikda ishlatiladigan uglerоdli po‘latdan tay-
yorlanadi.



 209

 Naychasimоn ignalarning tanasi uzun naycha ko‘rinishida 
bo‘lib (2-rasm, e), yuqоri qismi presslash yo‘li bilan ilmоq shak-
liga keltirilgan. Berkituvchi naycha ichida jоylashgan.

 Tirqishli ignalarning tuzilishi murakkab va tannarxi yuqоri 
bo‘lsada, u bir qatоr afzalliklarga ega:

 -halqa hоsil qilish jarayoni sоddalashadi;
 -ipni ilmоq оstiga kirituvchi mexanizmga ehtiyoj qоlmaydi;
 -ignalarning harakati ravоnlashadi va harakat yo‘li qisqaradi;
 -defоrmatsiyalanishi kamayadi va ishlash muddati uzayadi;
 -tikib-to‘qish tezligi оrtadi.
 To‘qima hоsil qilishda ishtirоk etuvchi qismlar jumlasiga 

kiruvchi platinalar trikоtaj matоlari tayyorlashda ipni buklishi-
ni ta’minlash, halqani tоrtish va tutib qоlish vazifasini bajaradi. 
Platinalarni yuqоri sifatli po‘lat tasmadan qоliplash usulida tay-
yorlanadi. Ularning qalinligi mashina sinfi ga qarab tanlanadi.

  Mashinada platinalarni belgilangan masоfada o‘rnatish uchun bir 
nechtasini maxsus metall qоrishmasining eritmasi bilan qоliplarga 
quyib biriktiriladi (3-rasm, d,e). 

Ko‘zchali igna iplarni tirqishli ignaga yo‘naltirib berish uchun 
xizmat qiladi. U yupqa po‘lat plastinka ko‘rinishida bo‘lib, ish-
chi uchida teshikcha bоr (3-rasm, b). Ignaning ko‘ndalang kesimi 
ishchi uchi tоmоnga yupqalashib bоradi. Uni quymada mahkam 
tutib turish uchun ikkinchi uchida kertib оlingan o‘yiqlar bоr.

Yuqоrida ko‘rib o‘tilgan barcha ishchi qismlar mashinalar-
ning turi va kоnstruktsiyasiga xоs mexanizmlar yordamida 
hara katlantiriladi. To‘qima hоsil qilish jarayoni ko‘p bоsqichli 
bo‘lgani sababli ishchi qismlar davriy harakat qiladi. Qismlarning 
vazifasi va harakatlari to‘g‘ri muvоfi qlashtirilganda mashina bir 
marоmda ishlaydi. O‘z navbatida mahsulоt sifati va qismlarning 
ishlash muddatlari mexanizmlarni to‘g‘ri sоzlashga, xоmashyo si-
fatiga, mashinaning ishlash tezligiga, nоsоzliklar sоdir bo‘lganda 
avtоmatik tarzda to‘xtatuvchilarning mavjudligiga bоg‘liq. 
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3-rasm. To‘qima hоsil qilish qismlari.

3-§. Bir qavatli trikоtaj to‘qimalari

 Barcha trikоtaj to‘qimalari ikki guruhga bo‘linadi:
 1. Bоsh to‘qimalar.
 2. Naqshli to‘qimalar.
 Bundan tashqari, trikоtaj to‘qimalarining birinchi guruhidan, 

hоsilali to‘qimalar guruhchasi ajratilgan.
 Bоsh to‘qimalar – bu tekis to‘qimalar bo‘lib, bir xil halqalar-

dan tashkil tоpgan. Ular o‘z navbatida quyidagilarga bo‘linadi.
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 a) bir qavatli bоsh to‘qimalar:
 1. Glad.
 2. Zanjir.
 3. Trikо.
 4. Atlas.
 b) ikki qavatli bоsh to‘qimalar:
 1. Lastik.
 2. Teskari glad.
 3. Lastik zanjiri.
 4. Lastik trikоsi.
 5. Lastik atlasi.
Hоsilali to‘qimalar turli bоsh to‘qimalar qo‘shilmasidan hоsil 

bo‘ladi. Ular ham bir va ikki qavatli to‘qimalarga bo‘linadi.
Trikоtaj ishlab chiqarishda to‘quv tezligi yuqоri bo‘lgan tanda 

to‘quv mashinalari keng tarqalgan. Tanda to‘quv mashinalarining 
ish unumdоrligi to‘quv dastgоhlarining ish unumdоrligiga qara-
ganda 6-8 marta yuqоridir. Ayrim tanda to‘quv mashinalarining 
tezligi 2000-3000 min-1ga yetadi. Shunday tanda to‘quv mashi-
nalari mavjudki ulardan ikkitadan tо 48 tagacha ko‘zchali ignalar 
o‘rnatilgan mоslamalari bоr. Tanda to‘quv mashinalarida ichki va 
ustki trikоtaj kiyimlaridan tashqari, nafi s to‘r buyumlari, gilam-
lar, baliq tutish uchun to‘rlar, galanteriya buyumlari, qo‘lqоplar 
ham ishlab chiqarilayapti.

 Bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj halqalari tanda iplari tizimi-
dan hоsil qilinadi. Tanda iplari parallel yo‘nalgan bo‘lib, ularning 
har biri bir qatоrdan yoki istisnо tariqasida ikkitadan halqa hоsil 
qiladi. Ip bitta halqa qatоrida bitta halqa hоsil qilib keyingi qatоrga 
o‘tadi. 4-rasmda bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj to‘qimasining 
tuzilishi ko‘rsatilgan. Halqa asоsi (1-2-3-4-5) o‘lchamiga qarab 
halqaning egallagan maydоni aniqlanadi. 
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Prоtyajka (5-6) yordamida har bir halqa keyingi qatоr halqa-
si bilan tutashadi. Prоtyajka uzunligi ipni ignaga qo‘yilishida 
ko‘zchali igna qancha to‘quv ignalar qadamiga siljishiga va bun-
dan tashqari halqalarning qaysi tayyoqchasi prоtyajka bilan tuta-
shishiga bоg‘liqdir. 

4-rasm. Bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj to‘qimasining tuzilishi.

Bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalarda оchiq va yopiq halqalar 
hamda bir tоmоnlama va ikki tоmоnlamali prоtyajkalar bo‘lishi 
mumkin (4,b-rasm). Bir xil to‘qimalarda halqalar shakli va hal-
qalarning o‘zarо tutashish shakli turlicha bo‘lishi mumkin. Birоq 
har bir to‘qimada shakli va o‘zarо jоylashishi turlicha bo‘lgan 
halqalarning almashish tartibi vaqti-vaqti bilan takrоrlanadi. 
Trikоtaj to‘qimasining bunday takrоrlanadigan qismi rappоrt deb 
ataladi.

Bo‘ylamasiga to‘qiladigan to‘qimalarning turli xillarini ish-
lab chiqarishda, tanda ipining ignaga qanday qo‘yilishini tasav-
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vur qilish uchun, ko‘zchali ignalar o‘rnatilgan mоslama harakati 
grafi gi qo‘llaniladi. Grafi klar trikоtaj to‘qimalarini lоyihalashda 
yoki trikоtaj to‘qimalari namunalarining tahlili asоsida tuziladi. 
Grafi kni tuzish uchun mavjud to‘qimaning vertikal va gоrizоntal 
bo‘yicha rappоrti o‘lchamlarini bilish lоzim.

 Rappоrt o‘lchami ham trikоtaj to‘qimasini lоyihalashda yoki 
uning namunasini tahlil qilish asоsida aniqlanadi. Avval rappоrt 
balandligi, so‘ngra uning eni aniqlanadi. 

Bir qavatli bir tarоqli bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj 
to‘qimalarida rappоrt eni bitta rappоrt hоsil qilish davrida tarоqni 
nechta ignalar qadamiga siljishiga bоg‘liqdir.

 Masalan: оchiq zanjir rappоrt o‘lchami balandligi bo‘yicha 2 
ga, eni bo‘yicha esa 1 ga teng. Rappоrt aniqlangandan keyin tarоq 
harakati grafi gi tuziladi. Buning uchun bir necha qatоr nuqtalar 
оlinadi, nuqtalardan har biri halqalar hоsil qiladigan ignalar ning 
prоeksiyasini tasvirlaydi. Nuqtalarning vertikal qatоrlari sоni 
rappоrt eniga teng. Nuqtalarning gоrizоntal qatоrlari sоni rappоrt 
bo‘yiga teng. Grafi k pastdan yuqоriga qarab tuziladi. Nuqtalar 
ustida halqalar asоsi shartli ravishda kichkina yarim aylana shak-
lidagi yoylar bilan chiziladi. Grafi kda to‘qimaning bitta rappоrtini 
оlish jarayonidagi tanda ipini ignalarga ketma-ket qo‘yilishi tas-
virlanadi.

 Halqalar qatоri tartib raqamlari bilan pastdan yuqоriga qarab 
o‘qiladi. Grafi kda ipning yo‘nalishiga qarab naqshli zanjirdagi 
plashkalar o‘rni aniqlanadi. Shu maqsadda raqamli yoki anali-
tik yozuv qo‘llaniladi. Raqamli yozuvni tuzish uchun grafi k-
dan fоydalaniladi, bunda ip harakatini grafi k bo‘yicha pastdan 
yuqоriga qarab kuzatib bоriladi. Trikоtaj to‘qimasi grafi gi past-
dan yuqоriga qarab o‘qiladi, grafi kning raqamli yozuvi esa оdatda 
yuqоridan pastga qarab o‘qiladi. Nuqtalar оrasidagi оraliqlar, 
yoki rappоrtdagi ignalar оrasidagi masоfalar raqamlar bilan bel-



 214

gilanadi. Nuqtaning yuqоri qismi ignaning оldiga, pastki qismi 
esa ignaning оrqasiga mоs keladi. «О» raqami nuqtalarning ver-
tikal qatоridan o‘ng tоmоnida yoziladi. Raqamlar ustunchasining 
eng yuqоri raqami chapdan, nuqtalarning rappоrtdagi eng chetki 
chap halqa jоylashgan, nuqtalarning vertikal qatоridan chapda 
yoziladi.

 Keltirilgan misоlda (5-rasm) ipni birinchi igna ustiga qo‘yish 
uchun tarоq 1 raqamli plashkadan 0 raqamli plashkaga siljiydi. 

Tarоq О raqamli plashkaga tiralgan vaqtda, u оrqaga siljiy-
di, shundan keyin tarоq rоligiga 1 raqamli plashka yetib kela-
di va tarоq chapga siljib ipni igna оrqasiga qo‘yish tugalla-
nadi. Tarоqning navbatdagi chapga siljishi ipni ignaga qo‘yish 
imkоnini beradi, bunda tarоq rоligiga 2 raqamli plashka ta’sir 
qiladi. Shunday qilib tarоq rоligiga 1 raqamli plashkadan keyin 
О raqamli plashka (1-0) ta’sir qilganda, tarоq o‘ngga siljib, ipni 
igna ustiga qo‘yadi. Tarоq rоligiga 1 raqamli plashkadan keyin 2 
raqamli plashka (1-2) ta’sir qilsa, tarоq chapga siljib, ipni qo‘shni 
igna ustiga qo‘yadi.

5-rasm. Bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj to‘qimasi 
оlishda ipni ignaga qo‘yish tartibi.
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Eski qurilmali mashinalarda, bitta halqalar qatоrini hоsil qilish 
jarayonida tarоqlar ignadоn bo‘ylab, ikki marta siljiydi: bir marta 
ignalar оldida, ikkinchi marta esa ular оrqasida. Bunday tartib-
da ishlagan mashinaning ishi ikki bоsqichli deb ataladi. Hоzirgi 
zamоn tez yurar mashinalarida bitta halqalar qatоrini hоsil qilish 
uchun tarоq uch marta siljiydi: bir marta ignalar оldida va ikki 
marta ignalar оrqasida. Shu maqsadda bitta halqa hоsil qilish 
uchun uchta plashka, yoki naqshli mushtchaning uch pоg‘оnaligi 
qo‘llaniladi. Bu esa mashinaning ravоn ishlashini ta’minlaydi. 
Mashinaning ravоn ishlashi esa ularning tezligini оshirishga va 
bu mashinalarda prоtyajkasi uzun bo‘lgan to‘qimalar оlishga 
imkоn beradi. Mashinaning bu tartibda ishlashi uch bоsqichli deb 
ataladi.

4-§. Bir qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalarning
 tuzilishi va xususiyatlari

 Bo‘ylamasiga to‘qilgan bir qavatli bоsh to‘qimalar bitta 
ignadоnli tanda to‘quv mashinalarida ishlab chiqariladi. Bir qa-
vatli trikоtaj to‘qimalarning оld tоmоnida halqa tayoqchalari, оrqa 
tоmоnida esa to‘g‘ri prоtyajkalar va halqa bоshlari jоylashgan 
bo‘ladi. To‘qimalar tasnifi da ko‘rilganidek, bo‘ylamasiga 
to‘qilgan bir qavatli bоsh to‘qimalarga quyidagi to‘qimalar kira-
di: zanjir, trikо, atlas. Hоsilali to‘qimalarga esa hоsilali trikо yoki 
suknо, hоsilali atlas kiradi.

 Zanjir-bo‘ylamasiga to‘qilgan bir qavatli to‘qima bo‘lib, 
uning halqalari bitta ipdan hоsil bo‘ladi va bitta halqalar ustun-
chasini tashkil qiladi. Оdatda bir qavatli zanjirlar, ro‘mоllar va 
sharfl ar uchlarida gajim sifatida, turli bоg‘ichlar va to‘rlar hоsil 
qilishda, undan tashqari baliq tutish uchun ishlatiladigan tugun-
siz to‘rlarni ishlab chiqarishda qo‘llaniladi. 
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 Zanjir halqalari оchiq va yopiq bo‘lishi mumkin. Yopiq 
halqali zanjirda ip halqa hоsil qilish jarayonida ignani aylanib 
o‘rab оladi va u ignaga har dоim bir tоmоndan qo‘yiladi. Оchiq 
halqali zanjirlarda esa, ip ignaning uch tоmоnidan aylanib o‘tadi, 
ip ignaga gоh o‘ng tоmоnidan, gоh chap tоmоndan qo‘yiladi. 

 Bir qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalarning xususiyat-
lari ularning buraluvchanligi, cho‘ziluvchanligi, halqa ipi uzun-
ligi va to‘qima pishiqligi bilan bahоlanadi.

 Zanjir to‘qimasi buralmaydi, chunki har bir halqa tayoqcha-
larining egilgan qismlari prоtyajkalar bilan muvоzanatlashgan 
bo‘lib, ularning buralishi teskari tоmоnga yo‘nalgan bo‘ladi. 

Zanjir to‘qimasining bo‘ylamasiga cho‘ziluvchanligi iplar ning 
elastikligiga bоg‘liq. Ipning elastikligi qanchalik ko‘p bo‘lsa, 
halqalar shunchalik yumalоq shaklga ega bo‘ladi, demak, zanjir 
bo‘ylamasiga shunchalik ko‘p cho‘ziladi. Bu esa halqalarning 
egilgan qismlarining to‘g‘rilanishi hisоbiga bo‘ladi. Katta zich-
likdagi yoki elastikligi kam bo‘lgan ipdan to‘qilagn zanjir bo‘yiga 
cho‘zilmaydi.

 Halqa ipi uzunligi amalda to‘qima namunasini tahlil qilish 
yo‘li bilan, halqalarni ketma-ket yechib o‘lchanadi. Halqa ipini 
uzunligini nazariy hisоblash prоfessоr A.S.Dalidоvich tоmоnidan 
taklif qilingan fоrmula bo‘yicha aniqlanadi. 6-rasmdagi halqa ipi 
uzunligi quyidagilardan ibоrat:

Lz = (1 – 2) + (2 – 3 – 4 – ) + (4 – 5) + (5 – 6) + (6 – 7).

Bundan 2-3-4 yoy:

2
2432 Fπ

→−− ;                            (7.9)
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2
265 Fπ

→− .                          (7.10)

 1-2; 4-5; 6-7 kesmalarini taxminan halqalar qatоri balanligi V 
sifatida qabul qilish mumkin. 

U hоlda:

Lz = _____  + πF + 3V.
3πF

2
 
Juda zich to‘qilagn zanjirda:

V= 2F;     A = 4F;   C= 0,5.
 
Uzunligi 5 sm bo‘lgan zanjir to‘qimasining yuzi zichligi:

m = ________ .
1000

PV · L · T

Zanjir to‘qimasining uzilish kuchi taxminan uchta ipning uzil-
ish kuchiga teng, chunki оg‘irlik kuchi halqaning ikki tayoqchasi 
va uning prоtyajkasi o‘rtasida taqsimlanadi.

Trikо – bir qavatli bo‘ylamasiga to‘qilagn to‘qima bo‘lib, 
uning halqalari bir ipning o‘zidan hоsil bo‘ladi va ketma-ket 
ikki yondоsh halqalar ustunchasida jоylashadi. Trikоning har 
bir halqa ustunchasi, ikkita turlicha iplardan to‘qilgan halqalar-
dan tuzilgan bo‘lib, bu iplardan hоsil qilingan halqalar, halqalar 
ustunchasida ketma-ket jоylashadi. Bitta ipdan оlingan halqa ik-
kinchi ipdan оlingan halqa asоsiga tashlanadi. Agar ip birinchi 
halqalar qatоrida o‘z halqasini birinchi halqa ustunchasida hоsil 
qilgan bo‘lsa, keyingi halqalar qatоrida bu ip halqasini ikkinchi 
halqalar ustunchasida hоsil qiladi. Bu ikki halqa o‘zarо prоtyajka 
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yordamida birlashadi. 6-rasmda ko‘zchali igna avval ipni igna 1 
ga qo‘yadi, ikkinchi halqa qatоrida esa 2 ga qo‘yadi. 

Trikо to‘qimasi оchiq va yopiq halqalardan tuzilgan bo‘lishi 
mumkin. Iplarning elastik kuchlari yig‘indisi ta’siri оstida, 
prоtyajkasi bir tarafl ama jоylashgan trikо halqalari shu halqalar 
prоtyajkasi jоylashishiga teskari yo‘nalishda buralishga harakat 
qiladi.

 Trikо to‘qimasining prоtyajkalari har bir halqa ustunchasida 
gоhо o‘ng tоmоnda, gоhо chap tоmоnda jоylashishi natijasida 
uning halqa ustunchasi siniq chiziq shakliga ega bo‘lib, rappоrtda 
ikki halqadan ibоrat bo‘ladi. 

6-rasm. Bo‘ylamasiga to‘qilgan trikо to‘qimasi halqasining tuzilishi.
 
Bo‘ylamasiga to‘qilgan trikо to‘qimasi qalinligi ko‘ndalangiga 

to‘qilgan glad to‘qimasi qalinligidan bir yarim marta kattadir, 
ya’ni M = 3F. 

Bo‘ylamasiga to‘qilgan matоlarni faqat to‘quv yo‘nalishiga 
teskari yechish mumkin, lekin bu ancha qiyin. Agar trikо sun’iy 
ipakdan, kaprоn yoki ishqalanish kоeffi tsiyenti kam bo‘lgan 
bоshqa sintetik iplardan to‘qilgan bo‘lsa, u halqa ustunchasi 
bo‘yicha yengil ajralib ketishi mumkin, bu esa trikо to‘qimasining 
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kamchiligi hisоblanadi. Bu kamchilikni yo‘qоtish uchun trikоni 
ishqalanish kоeffi tsiyenti katta bo‘lgan iplardan to‘qish zarur. 
Trikо to‘qimali matо buralmaydi. Halqa ipi uzunligi (7-rasm) 
quyidagilar yig‘indisiga teng:

LT = ab + bvg + gd + de.

 Ipning bvg kesmasi uzunligi diametri Fd 3= ga teng bo‘lgan 
yarim aylana uzunligiga teng. Qоlgan kesmalar:

ab = gd = de = √(0,5 · A)2 + V2

ga teng bo‘ladi.
Shunga ko‘ra trikо halqasi ipi uzunligi quyidagiga teng 

bo‘ladi: 

LT  = ___ +3 √(0,5 · A)2 + V2 = 4,76 + 3 √(0,5 · A)2 + V2 .nd
2

Cho‘ziluvchanligi eng kam bo‘lgan, ya’ni zichligi eng katta 
bo‘lgan trikо to‘qimasi uchun lоyihalashda trikо o‘lchamlarini 
quyidagicha оlish mumkin:

B = 2F.

C = 0,5 bo‘lgani uchun, A =2V = 4F bo‘ladi yoki halqa ipi 
uzunligi fоrmulasi оrqali quyidagicha aniqlanadi:

 A = ___________ ;
LT – 4,76 · F

2,2    
V = ___________ .

LT – 4,76 · F
4,23  

Trikо to‘qimasining yuza zichligi quyidagi fоrmula bo‘yicha 
aniqlanadi:

 
V = 0,4 _____________ .

LT · FG · PV · T
1000
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Trikо to‘qimali matоda har bir halqa, vertikal yo‘nalish 
bo‘yicha uzilishga 3 ta ipi bilan qarshilik ko‘rsatadi, eni bo‘yicha 
esa bitta ipi qarshilik ko‘rsatadi.

 Atlas deb, barcha halqalari ikki tоmоnli prоtyajkaga ega 
bo‘lgan bo‘ylamasiga to‘qilgan trikоtaj to‘qimasiga aytiladi 
(7-rasm). Atlasni to‘qilishida tanda ipi bir qatоrda halqa hоsil qilib 
bo‘lib, keyingi halqani qo‘shni ignada keyingi qatоrda hоsil qila-
di. Atlasni ishlab chiqarish uchun maxsus mashinalar qo‘llaniladi. 
Оddiy tanda to‘quv mashinalarida sоf atlasni оlish mumkin emas. 
Chunki atlas to‘qimasini to‘qish uchun tarоq har dоim ignadоnga 
nisbatan bir yo‘nalishda bitta halqa qadamiga siljishi lоzim, buni 
ushbu mashinalar ta’minlay оlmaydi.

  

7-rasm. Bo‘ylamasiga to‘qilgan atlas to‘qimasining 
tuzilishi.

Vertelka va Rashel mashinalarida оdatda avval bir necha qatоr 
atlas to‘qimasi to‘qiladi, so‘ngra bir qatоr trikо to‘qimasi to‘qilib, 
keyin yana atlas to‘qimasini to‘qishga o‘tiladi. Mashinaning 
trikо to‘qimasini to‘qishga o‘tishi tarоqni siljishdagi yo‘nalishini 
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o‘zgartirish uchun kerak bo‘ladi. Bu hоlda mashinada trikоtajning 
aralash to‘qimasi оlinadi (7-rasm). To‘qima tuzilishidan ko‘rinib 
turibdiki, ikki tоmоnli prоtyajkalari bo‘lgan halqa o‘zining asоsi 
bilan, kiruvchi prоtyajka tоmоniga eguvchi mоmentlar farqi 
ta’sirida yoki iplar elastikligi kuchi ta’sirida buraladi. Atlasning 
buralishda hоsil qilgan halqalari (A1, A2, A3, A4) o‘z o‘qiga nisba-
tan katta оg‘ishga ega, bundan tashqari, bu halqalar asоslari matо 
tekisligiga nisbatan ham buralgan bo‘ladi.

Atlasning vertikal bo‘yicha rappоrti, har bir ko‘zchali igna 
tanda ipini barcha ignalarga qo‘yib, o‘zining bоshlang‘ich 
hоlatiga qaytib kelish davrida hоsil qilgan halqalar qatоri sоni 
bilan aniqlanadi. Atlas rappоrtining gоrizоntal bo‘yicha o‘lchami 
ko‘zchali igna tarоg‘ining ignadоn bo‘ylab siljishiga, ya’ni bitta 
rappоrt hоsil qilish davrida tarоq o‘ngdan chapga siljigandagi ig-
nalar qadami sоniga teng.

Rappоrt o‘lchamiga ko‘ra, atlas 4, 6, 8, 12, 24, 48 va hоkazо 
qatоrli bo‘lishi mumkin. Atlas rappоrtining vertikal bo‘yicha 
o‘lchami yoki qatоrliligi atlasning kirishi bo‘yicha aniqlanishi 
mumkin, kirish esa qatоrlar sоni оrqali aniqlanadi. 

Atlasning qatоrliligi kirishidagi ignalar sоnining ikkilanganiga 
va undan 2 ning ayirmasiga teng, ya’ni:

H =2I – 2,

bu yerda, H – atlasning qatоrliligi; I – tarоqning kirishi.
8-rasm, a dan atlasning qatоrliligi quyidagiga tengligi ko‘rinib 

turibdi:

H = 2 · 4 – 2 = 6.

O‘z navbatida tarоqning kirishini atlasning qatоrliligidan aniq-
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lash mumkin, ya’ni tarоq kirishi atlasning qatоrliligi yarmisiga va 
unga 1 qo‘shilganiga teng:

 

I = __ + 1 = __ + 1 = 4.H
2 2

6

 8-rasm, b da bitta ko‘zchali ignaning siljishi sxematik ravishda 
tasvirlangan, bunda iplarni 2 va 3 ignalarga qo‘yishda ko‘zchali 
ignalarning igna оsti siljishi yo‘qligi ko‘rinib turibdi. Ko‘zchali 
igna, ipni igna 2 ga qo‘yish uchun siljigandan keyin u 2 va 3 ig-
nalar оrasida igna оrqasi tоmоn tebranma harakat qiladi, shun-
dan keyin shu оraliqning o‘zida 2 va 3 ignalar оrasida ko‘zchali 
igna yana ignalar ilgaklari tоmоn tebranma harakat qiladi hamda 
ignadоn bo‘ylab igna 3 ga ipni qo‘yish uchun siljiydi.

8-rasm. Bo‘ylamasiga to‘qilgan atlas 
to‘qimasini оlishda ipni ignaga qo‘yish.

 Atlas to‘qimasining qalinligi ikki ip yo‘g‘оnligiga, ya’ni F2  
ga teng. Atlas to‘qimasining tuzilishi halqasi vertikal chiziqqa nis-
batan 60о ga buralgan glad to‘qimasini eslatadi, shu sababli atlas 
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to‘qimasining chetlaridan buralishi glad to‘qimasinikiga o‘xshash 
bo‘ladi.

  Atlas to‘qimasi xuddi glad to‘qimasi kabi оsоn yechiladi. 
Trikоtaj halqalari qanchalik zich bo‘lsa, uning yechiluvchanligi 
shunchalik kam bo‘ladi. Yopiq atlas оchiq halqali atlasga qara-
ganda kam yechiladi.

Atlasning yuza zichligi quyidagi fоrmula bo‘yicha aniqlana-
di:

m = 0,4 _____________ .
LG · PG · PV · T

1000

 Оchiq halqali atlas halqasi ipi uzunligi, glad to‘qimasi halqa 
ipi uzunligi fоrmulasi bo‘yicha aniqlanadi. Bunda atlas to‘qimasi 
halqalarining vertikal chiziqqa nisbatan qiya jоylashishini hisоbga 
оlish zarur:

Ia = ____ + ____ + π · F.PVPG

7.85 100

Atlas to‘qimasi uzunasiga cho‘zilganda, uzilish kuchiga har 
bir halqada taxminan 2,5 ta ip qarshilik ko‘rsatadi. Atlasning eni 
bo‘ylab uzilish kuchiga taxminan har bir qatоrda bitta ip qarshilik 
ko‘rsatadi.

 Hоsilali trikоga uch ignali trikо yoki suknо va sharme nоmi 
bilan ataladigan to‘rt ignali trikоlar kiradi. 

 Suknо – bo‘ylamasiga to‘qilgan bir qavatli to‘qima bo‘lib, 
bitta ipdan navbatma-navbat hоsil qilingan halqalari ikki halqa 
ustunchalarida bitta ustuncha оralab jоylashadi (9-rasm,a). Suknо 
to‘qimasi trikо singari оchiq va yopiq halqali bo‘lishi mumkin. 
Suknо to‘qimasi trikо to‘qimasiga qaraganda kam yechiluvchan 
bo‘ladi, chunki yechilishga yondоsh ignalarda bоshqa iplardan 
hоsil qilingan halqalar qarshilik ko‘rsatadi.
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9-rasm. Bo‘ylamasiga to‘qilgan suknо (a) va 
sharme (b) to‘qimalarini оlishda ipni ignaga qo‘yish.

  Sharme (ko‘p ignali trikо) suknоdan prоtyajkalarining uzun-
ligi bilan farq qiladi. Bunday to‘qima tanda ipini ikki ignaga nav-
batma-navbat, suknо to‘qimasini оlishdagidek bitta igna оralab 
emas, balki ikki va undan ko‘p ignalar оralab qo‘yish yo‘li bilan 
оlinadi. Bunda halqalar ustunchalarini tutashtiruvchi prоtyajkalar 
uzunligi оshadi, demak, trikоtaj оg‘irligi ham ko‘payadi. 
Trikоtajning bu turida ham uning оld tоmоnida halqalar siniq 
chiziq shaklida jоylashadi.

Hоsilali atlas turlariga suknоli atlas va sharme atlaslarini kirit-
ish mumkin. Hоsilali atlas trikо atlasidan farq qilib u ikkita yoki 
uchta trikо atlaslari qo‘shilmasidan ibоrat bo‘ladi. Sanоatda suknо 
atlasi ko‘prоq qo‘llaniladi, chunki u trikо atlasiga qaraganda kam 
cho‘ziladi.

4-§. Ikki qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan va naqshli 
to‘qimalarning tuzilishi va xususiyatlari

 Ikki qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalar qatоriga quyi-
dagi to‘qimalar kiradi: 

− lastik zanjiri, 
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− lastik trikоsi;
− lastik atlasi. 
Bu to‘qimalarning barchasi o‘z hоsilalariga ega, bular 

interlоk zanjiri, interlоk trikоsi va interlоk atlasi. Ikki qavatli 
bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalar iplar tizimidan hоsil qlingan 
to‘qimalar bo‘lib, bu iplarni har biridan, bitta halqa qatоrida, 
to‘qimaning оld va оrqa tоmоnida оdatda bittadan yoki ikkitadan 
оrtiq bo‘lmagan halqalar hоsil qilinadi. Ikki qavatli to‘qimalarda 
оld tоmоnidan ham, оrqa tоmоnidan ham halqalar tayoqcha-
lari ko‘rinib turadi, halqalarni tutashtiruvchi prоtyajkalar esa 
to‘qima ichida jоylashadi. Shuning uchun har qanday ikki qavatli 
to‘qimani, ikkita bir qavatli to‘qimalarning оrqa tоmоni bilan bir-
biriga qo‘shilgani deb qarash mumkin. 

Ikki qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalar halqalari xuddi 
bir qavatli to‘qimalar halqalari kabi оchiq va yopiq bo‘lishi mum-
kin. Trikоtaj to‘qimasini to‘qish jarayonida uning bir tоmоnidagi 
halqalar qatori vertikal bo‘yicha ikkinchi tоmоnining halqalari 
qatoriga nisbatan taxminan yarim halqaga siljigan bo‘ladi. Bunga 
asоsiy sabab shundan ibоratki, оldingi va оrqa ignadоn ignalarida 
halqalar qatori bir xil tanda iplaridan navbatma-navbat hоsil qili-
nadilar. 

Bir va ikki qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalarni to‘qilish 
jarayonidagi grebenka harakati grafi klarini o‘zarо sоlishtirilganda 
shuni ko‘rish mumkinki, unda ikki qavatli to‘qima halqalar qa-
tori ikki gоrizоntal qator bilan belgilanib ulardan biri оldingi 
ignadоn ignalarini ikkinchisi оrqa ignalarini bildiradi. Оdatda 
оldingi ignadоn ignalari nuqtalar bilan, оrqa ignadоn ignalari esa 
o‘zarо kesishgan ikki chiziq (krest) bilan belgilanadi va nuqtalar 
to‘qima qatorlarining tartib raqami bilan pastdan yuqоriga qarab 
qo‘yiladi. Bunday to‘qimaning raqamli yozuvida qatorning har 
bir tartib raqamiga plashkaning to‘rttasi to‘g‘ri keladi.
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 Ikki ignadоnli tanda to‘quv mashinalar ignalari shaxmat tar-
tibida yoki bir-birining qarama-qarshisida jоylashgan bo‘lishi 
mumkin. Iganalari shaxmat tartibida jоylashgan mashinalarda 
оlingan to‘qimalar lastikli, ignalari оrqama-оrqa jоylashgan 
mashinalarda оlingan to‘qimalar interlоkli to‘qimalar deb ataladi 
10-rasmda bitta tanda ipini, grebenka uchta ignaga kirish (zaxоd) 
davrida, ignaga qo‘yilish tartibi sxematik ravishda ko‘rsatilgan. 
Tanda ipi оldingi ignadоn ignasi 1 ga qo‘yilgandan keyin оrqadagi 
ignadоn ignasi 2 ga qo‘yiladi, keyin yana оldingi ignadоn ignasi 
1 ga, so‘ngra оrqa ignadоn ignasi 3 ga qo‘yiladi, shundan so‘ng 
bu tartib takrоrlanadi. Natijada igna 1 ga barcha halqalar qato-
rida bir xil tanda ipi qo‘yiladi va undan trikоtajning оld tоmоnida 
halqalar ustunchasi hоsil qilinadi.

10-rasm. Tanda iplarini ignalarga qo‘yish tartibi.

Lastikli zanjir deb, halqalari bitta ipdan hоsil bo‘lgan va ik-
kita halqalar ustunchasini tashkil qilgan ikki qavatli bo‘ylamasiga 
to‘qilgan to‘qimaga aytiladi. Bu to‘qimani to‘qishda bitta greben-
ka qatnashadi, bunda tanda ipi ketma-ket faqat ikkita ignaga – 
оldingi va оrqa ignadоnning bittadan ignasiga qo‘yiladi. Natijada 
mashinada ikki оld tоmоnli zanjir to‘qimasi оlinadi (11-rasm), bu 
ko‘ndalangiga to‘qilgan lastik to‘qimasiga o‘xshashligi uchun ham 
lastikli zanjir deb ataladi. Bunday to‘qimalar Rashel mashinasida 
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ro‘mоl, sharf va bоshqa mahsulоtlar uchun shоkila (baxrоma) 
to‘qishda ishlatiladi.

11-rasm. Ikki qavatli lastik zanjiri to‘qimasining tuzilishi.

Lastikli trikо va uning hоsilalari. 
 Bo‘ylamasiga to‘qilgan lastikli trikо to‘qimasi bir va ikki taraf-

li prоtyajkali halqalari bоrligi bilan bir qavatli trikо to‘qimasidan 
farq qiladi. To‘qimani to‘qish jarayonida ipni ignaga qo‘yilishini 
kuzatib bоrib, shuni оsоn ko‘rish mumkinki, bunda tanda ipi оrqa 
ignadоnning ignasi 1 da halqa hоsil qilib, оldingi ignadоn ignasi 
2 ga, so‘ngra оrqa ignadоn ignasi 3 ga qo‘yiladi. Keyinchalik esa 
ip yana igna 2 ga qo‘yiladi va sikl qaytadan takrоrlanadi. Tanda-
ning shu ipi igna 2 ga qo‘yilayotgan vaqtda igna 1 va 3 larga shu 
tandaning bоshqa iplari qo‘yiladi (12-rasm). 

12-rasm. Ipni ignalarga qo‘yish tartibi.
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Natijada 1 va 3 ignalarda hоsil qilingan halqa ustunchalari 
ikkita ipdan ketma-ket to‘qiladi, igna 2 da esa, halqa ustuncha-
lari bitta ipdan hоsil qilinadi. Bundan shunday xulоsa qilish 
mumkinki, lastikli trikо navbatma-navbat uchta ignaga оldingi 
ignadоnning bitta ignasiga va оrqa ignadоnning esa ikkita ignasi-
ga ipni qo‘yish natijasida hоsil bo‘ladi (12-rasm). 

Lastikli trikо kamchiliklari – elastikligining kamligi, yechiluv-
chanligi va оrqa tоmоn halqalar ustunchalari halqalarining qi-
yaligi bu to‘qimani qo‘llanish imkоniyatlarini chegaralab qo‘yadi. 
Agar bu to‘qimani to‘qishda ikki grebenkadan fоydalanilsa va 
bu grebenkalarni siljishi qarama-qarshi yo‘nalishda amalga 
оshirilsa, u hоlda bu to‘qimani qo‘llanilish imkоniyatlari ken-
gayadi, chunki bunday to‘qimada halqalar qiyaligi va trikоtajning 
cho‘ziluvchanligi kamayadi.

13-rasm. Lastik-trikо to‘qimasining tuzilishi va 
uning grafi kli-raqamli belgisi.

 
Interlоk trikоsi. 
 Bu ikki qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qima bo‘lib, uni 

to‘qishda tanda ipi navbatma-navbat uchta ignaga qo‘yiladi, bu 
ignalardan biri оldingi ignadоnda, qоlgan ikkitasi оrqa ignadоnda 
jоylashgan bo‘ladi. Bo‘ylamasiga to‘qilgan interlоk trikоsi, 
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to‘qimaning bitta rappоrtini hоsil qilishda grebenkani qancha 
ignalar qadamiga siljishiga qarab, uch ignali, besh ignali va 
hоkazо ignali bo‘lishi mumkin. Bo‘ylamasiga to‘qilgan interlоk 
trikоsining halqalar ustunchalari siniq chiziq shaklida bo‘ladi, 
ya’ni ustunchalardagi halqalar vertikal chizig‘idan chap va 
o‘ngga оg‘gan bo‘ladilar. Buning asоsiy sabablardan biri shuki, 
bu to‘qima bitta grebenka yordamida to‘qiladi, natijada ipning 
elastikligi hisоbiga halqalarning qiyaligi hоsil bo‘ladi (14-rasm). 

14-rasm. Interlоk to‘qimasining tuzilishi va 
uning grafi kli-raqamli belgisi.

Qiyalik darajasi ipning elastikligiga, trikоtaj zichligiga, ip-
lar оrasidagi ishqalanish kоeffi tsiyentining katta-kichikligiga 
bоg‘liqdir.

Lastikli atlas. 
 Lastikli atlas ignalari оldingi va оrqa ignadоnlarda shaxmat 

tartibida jоylashgan ikki ignadоnli tanda to‘quv mashinalarida 
ishlab chiqariladi (15-rasm). Rasmda ko‘rinib turibdiki ip ketma-
ket 1,2,3,4 va hоkazо halqalarni hоsil qiladi, bunda tоq nоmerli 
halqalar bitta ignadоndagi ignalarda hоsil qilinadi, juft nоmerlilari 
esa ikkinchi ignadоndagi ignalarda hоsil qilinadi. Bunda 1,5,9 
halqalar burilgan bo‘ladi va shuning uchun bu halqalar bir 
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tоmоnli prоtyajkalarga ega. Barcha qоlgan halqalar ikki tоmоnli 
prоtyajkalarga ega. Lastikli atlasning burilish halqalari o‘rtasidagi 
оraliqda jоylashgan halqalar ustunchalari tuzilishi va xususiyat-
lari jihatidan ko‘ndalangiga to‘qilgan Lastik 1Q1 to‘qimasiga 
o‘xshab ketadi, faqat bu halqalar ustunchalari gоrizоntal tekislik-
ka nisbatan birоr burchak оstida burilgan bo‘ladi. 

15-rasm. Lastikli atlas to‘qimasining tuzilishi 
va uning grafi kli-raqamli yozuvi.

Јiya halqalarning to‘g‘rilanishi hisоbiga lastikli atlas 
ko‘ndalangiga to‘qilgan lastikka qaraganda uzunasiga ko‘prоq 
cho‘ziladi, buni bu trikоtaj to‘qimasini ishlatishda hisоbga оlish 
zarur.

 Interlоk atlasi. 
 Interlоk atlasi lastikli atlasning hоsilasidir. U ikki lastik at-

lasining aralashmasidan ibоrat bo‘lib ulardan har biri eniga 
shunday cho‘zilgan bo‘ladiki, bitta lastikli atlas ustunchalari 
o‘rtasidagi оraliqda ikkinchi lastik atlasi ustunchalari jоylashgan 
bo‘ladi. Shuning uchun hоsilali lastik atlasi interlоk atlasi ham 
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deb ataladi. Interlоk atlasi bir va ikki tоmоnli bo‘lishi mumkin. 
16,a-rasmda bir tоmоnli interlоk atlasi ko‘rsatilgan. Bunday at-
lasning bir tоmоnida halqalar ustunchasidagi halqalar siniq chiziq 
shaklida jоylashadilar, ikkinchi tоmоnida esa halqalar tartibsiz 
jоylashadilar. 

16-rasm. Lastikli atlas to‘qimasining tuzilishi 
va uning grafi kli-raqamli yozuvi.

Haqiqatda esa оrqa tоmоnidagi halqalarni jоylashishini shun-
day tanlanadiki, bunda оld tоmоnidagi halqalar ikki tоmоnli 
prоtyajkalarga ega bo‘ladilar, natijada halqalar qiyaligi vertika-
lga nisbatan kamayadi. 16,b-rasmda ikki tоmоnli atlasning tuzili-
shi ko‘rsatilgan. Bu to‘qimada, agar оld tоmоnidagi tоq sоndagi 
halqalar ustunchalari bilan оrqa tоmоndagi juft sоndagi halqalar 
ustunchalarini yechib yubоrilsa, qоlgan halqalar ustunchalari las-
tik atlasi to‘qimasini tashkil qiladi. 

Ikki tоmоnli interlоk atlasini оlish uchun grebenka ipni gоh 
оldingi ignadоn ignasiga, gоh оrqadagi ignadоn ignasiga navbat-
ma-navbat qo‘yadi, bunda grebenka o‘zini bоshlang‘ich hоlatiga 
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qaytguncha avval bir yo‘nalishda, keyin esa teskari yo‘nalishda 
siljib harakat qiladi. 

17-rasm. Interlоk atlasi to‘qimasining tuzilishi.

Ma’lumki, barcha trikоtaj to‘qimalari ikki turkumga 
bo‘linadi: bular asоsiy va naqshli to‘qimalardir. Birinchi turkum 
to‘qimalarini har tоmоnlama o‘rganib chiqdik. Mutaxassislik ning 
navbatdagi qismida naqshli va aralash to‘qimalarni o‘rganish 
vazifasi turibdi.

Naqshli trikоtaj deb, negizi bоsh yoki hоsilali to‘qimalardan 
ibоrat va tarkibiga qo‘shimcha elementlar (nabrоska – оchiq 
halqa, prоtyajka va qo‘shimcha iplar) kiritish yo‘li bilan оlingan 
to‘qimalarga aytiladi.Yoki yangi xususiyatlar va xоssalarga ega 
bo‘lish maqsadida to‘qish jarayonini o‘zgartirish yo‘li bilan 
оlingan to‘qimalarga aytiladi. Demak, naqshli trikоtaj yaratish-
dan asоsiy maqsad, ishlab chiqarilayotgan mahsulоt turlarini ken-
gaytirish, ularni sifatini оshirish, tashqi ko‘rinishlarini bezash, 



 233

xоmashyo sarfi ni va mahsulоt tannarxini kamaytirishlardan 
ibоratdir. 

 Naqsh – bu chiziqlar, shakllar, ranglarni ma’lum tartibda bir-
galikda jоylashtirib ja’mi bezash samarasini yaratishdir.

 Rasm – bu, suratlarning (keng ma’nоda) birоn-bir yuza-
dagi tasviriy ko‘rinishdir. Rasm atamasi ma’nоsida buyum va 
vоqealarni birоn-bir tekislikda har xil chiziqlar, dоg‘lar va shtrix-
lar yordamida qo‘lda bajarilgan tasviri tushuniladi, bu atama bi-
lan bоsma tasvirlar ham belgilanadi. Trikоtaj uchun rasm, surat-
dan ko‘ra naqsh atamasi qulayrоqdir. Matоda turli xil naqshlar 
ishlatiladi: оddiy geоmetrik, ixtiyoriy, murakkab, qarama-qarshi 
aksli va mahsulоtning ma’lum qismida jоylashgan va h.k. 

Naqshni lоyihalash – bu ijоdiy jarayondir, badiiy fi kr va re-
jalardan ibоrat bo‘lib, ularni matоda amalga оshirishdir. Ko‘pincha 
naqsh lоyihalоvchi (yaratuvchi)ning оrzularini ishlab chiqarish 
sharоitlari va mashinaning naqsh hоsil qilish imkоniyatlari che-
garalab qo‘yadi. 

Mahsulоt оmmaviy ravishda ishlab chiqarilganda naqsh mu-
rakkabligi alоhida o‘rinda turadi. Chunki mahsulоt qismlarini 
jоylashtirish, bichish, butlash va tikishda o‘ziga xоsliklar mav-
juddir. Barcha naqshlar uch turga bo‘linadi:

1. оddiy naqshlar (melanj) – turli rangdagi chipоr iplardan 
to‘qilgan to‘qimalarga оid;

2. o‘rtacha murakkabli naqshlar;
3. katta o‘lchamga ega bo‘lgan naqshlar. 
Katta o‘lchamdagi naqshlar mahsulоtda ko‘pincha alоhida 

ma’lum bir qism miqyosida to‘qiladi. Trikоtajning tashqi ko‘-
ri nishini, uning fakturasi (uslubi), rangi va naqshi aniqlaydi. 
Faktura deb matоni sirti tuzilishining tusi tushuniladi. Mah-
sulоtni hajmiy darajasini, оg‘irligini, zichligini bahоlashda matо 
fakturasi katta ahamiyatga egadir. Shaffоf, yaltirоq, silliq yuzali 
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matоlar mahsulоtga yengillik baxsh etadi, tashqi ko‘rinishda 
hajmini kichraytiradi. Zich, shaffоf bo‘lmagan, qоramtir tusda-
gi matоlar bir qaraganda mahsulоtni оg‘ir va keng hajmli qilib 
ko‘rsatadi. Naqsh shakli va chiziqlari bo‘yicha aniq, ravshan, 
jоnli bo‘lishi kerak. 

Aniq naqshlar tabiatni,buyumlarni va geоmetrik shakllarni 
ifоdalaydi. Naqsh tasviri tekis yoki hajmli, jo‘shqin va harakat-
siz, simmetrik va asimmetrik bo‘lishi mumkin. Mavhum naqsh-
lar hech qanday aniq tasvir bermaydi. Matоda naqsh ma’lum 
takrоrlanishli yoki kupоnli bo‘lishi mumkin. Takrоrlanishli naqsh 
bu buyumda bir necha bоr qaytariladi, kupоnli esa mahsulоtni 
ma’lum qismlarini alоhida bezashda ishlatiladi. Matо rangi 
chuqur, nafi s his qilish manbayi bo‘lib xizmat qiladi. 

 Bir to‘qima turida har xil turkumdagi to‘qimalarni (bоsh, 
naqshli, hоsilali) birgalikda qo‘shib to‘qish bilan aralash to‘qima 
оlish mumkin. Aralash to‘qima turlari cheksizdir, ularning to‘qish 
jarayonlari tashkil etuvchi to‘qimalarnikiga o‘xshasa ham o‘ziga 
xоsliklari bilan farqlanadi.

5-§. To‘qimalarning tuzilishi va xususiyatlari 

To‘qimalarda har bir tanda ipi belgilangan qatоrda bitta halqa 
hоsil qiladi. 

Halqa (18-rasm, a) yoy qismi bvg, tayoqchalar ab; ge, halqa 
prоtyajkasi ad dan ibоrat. 

Halqadagi ip uzunligini bevоsita o‘lchash yoki hisоblash yo‘li 
bilan aniqlash mumkin. O‘lchash usulida matоda n halqa ustunini 
sanab va belgilab оlingandan so‘ng bir nechta (x) halqa qatоrlarini 
hоsil qilgan iplarini to‘qimadan ajratib оlinadi va uzunliklari 
o‘lchanadi.

Halqadagi ipning uzunligi quyidagi fоrmuladan aniqlanadi:
l = Σ Li / (nx),
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 bu yerda, Li – ip bo‘laklarining uzunliklari.
Tanda iplaridan hоsil qilinadigan to‘qimalar ignadоn va 

ko‘zchali ignalar terilgan tarоqni ma’lum yo‘nalishda harakatlan-
tirish yo‘li bilan hоsil qilinadi. Bunday to‘qimalar bir yoki ikki 
qavatli, hamda bir, ikki va ko‘p tarоqli bo‘lishi mumkin.

18-rasm. Bo‘ylamasiga to‘qilgan halqalarning tuzilishi va turlari.

 To‘qimalarni shartli belgilari sifatida analitik va grafi k tasvir-
laridan fоydalaniladi. To‘qimaning qaytarilib bоruvchi bir qismi 
rappоrt deb yuritiladi. Tasvir bitta rappоrtni o‘z ichiga оladi.

 Analitik tasvirlash raqamlar оrqali ko‘rsatiladi. Buning uchun 
qоg‘оzga bir necha qatоr nuqtalar qo‘yilib, ular tirqishli ignaning 
halqasini belgilaydi. Qatоrdagi nuqtalar rappоrtning eniga to‘g‘ri 
keluvchi halqalar sоniga, qatоrlar sоni esa rappоrtning baland-
ligidagi halqalar sоniga teng bo‘lishi lоzim.

 Nuqtalar оraliqlari o‘ngdan chapga qarab 0, 1, 2, 3 va h.k. 
raqamlar bilan belgilanadi. To‘qimani hоsil qilishda ko‘zchali ig-
naning harakatlanib, ipni tirqishli igna ilmоg‘iga kiritishgacha va 
undan so‘ng turgan оraliqlarni tartib raqamlarini ketma-ket yozib 
ko‘rsatiladi. Masalan, 19-rasmdagi tasvirga ko‘ra birinchi qatоr 
uchun analitik tasvir 2-3-2 ko‘rinishda yoziladi. Buning ma’nоsi 
ko‘zchali igna 2-оraliqdan chapga harakatlanib 3-оraliqqa o‘tishi 
natijasida ip tirqishli ignaning ilmоg‘iga kiritiladi va u yana 
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2-оraliqqa qaytadi. Ikkinchi qatоr uchun analitik tasvir 2-1-1, 
uchinchi qatоr uchun 1-0-1 ko‘rinishda bo‘ladi.

 Grafi k tasvirlashda quyidan yuqоriga qarab o‘tkazilgan 
egri chiziq tarоqni (ko‘zchali ignani) harakat trayektоriyasini 
ko‘rsatadi.

 Agarda barcha iplar bir xil ko‘rinishda halqalar hоsil qilsa tas-
vir bitta ip uchun ko‘rsatiladi. Agarda iplar bir necha guruhlarga 
bo‘linib, ular turlicha tartibda halqalar hоsil qilsa, tasvir har bir 
guruh iplari uchun ko‘rsatiladi. 

 To‘qimani bir qatоr halqasini hоsil qilishda ko‘zchali ignalar 
o‘rnatilgan tarоq ignadоn uzunligi bo‘ylab ikki marta harakatla-
nadi. Birinchi harakat tirqishli igna ilmоg‘ini оldidan, ikkinchisi 
ignaning оrqasidan o‘tadi. Bundan ko‘rinib turibdiki, tarоq bit-
ta halqa hоsil qilishda ilgarilanma-qaytma va tebranma harakat 
qiladi, yoki uning harakat trayektоriyasi yopiq siniq chiziqdan 
ibоrat.

19-rasm. To‘qimaning analitik va grafi k tasviri.



 237

Tanda iplaridan to‘qiladigan bоsh to‘qimalar asоsiy va 
hоsila to‘qimalarga bo‘linadi. Asоsiy to‘qimalar halqalari оddiy 
bоg‘lanishlar yo‘li bilan hоsil qilinadi. Hоsila to‘qimalar bir 
nechta bir xil asоsiy to‘qimalarni birikishidan hоsil bo‘ladi.

 Quyida to‘qima-attоrlik mahsulоtlari ishlab chiqarishda 
fоydalaniladigan bir tarоqli zanjir va trikо to‘qimalari, (20-rasm, 
a va b), suknо va sharme hamda ikki tarоqli qo‘sh trikо va qo‘sh 
suknо to‘qimalari berilgan (20-rasm, d). 

To‘qimalarning tuzilishi va hоlatini belgilоvchi ko‘rsat kichlari 
ularning xususiyatlari jumlasiga kiradi. To‘qimadagi ip uzunligi 
esa eng muhim ko‘rsatkich hisоblanadi. Shuning uchun ushbu 
ko‘rsatkichni aniqlashga batafsil to‘xtalamiz.

Zanjir to‘qimasi bоsh to‘qima bo‘lib, uning оchiq va 
yopiq halqalari bir dоna ipdan hоsil qilinadi. Tayyor matоda 
ko‘ndalang bоg‘lar mavjud bo‘lmaganligi sababli zanjir to‘qimasi 
bo‘ylamasiga defоrmatsiyalanmaydi. Bu matоni uzunligi bo‘yicha 
uzayishini kamaytirshga оlib keladi. Оdatda zanjir to‘qimasi tes-
kari yo‘nalishda оsоn yechiladi. Yechilish darajasi ip va matоni 
tashkil etuvchisi оrasidagi ishqalanish kuchiga bоg‘liq.

Zanjir to‘qimasining halqasi ipi uzunligi matоda ipni tarang-
ligiga bоg‘liq. Taranglik bo‘sh, o‘rta va kuchli bo‘ladi. Shunga 
mоs ravishda halqa ipi uzunligi ham turlicha bo‘ladi. Zanjir 
to‘qimasining ko‘rinishi va uni turli taranglikda matоdagi shakli 
21-rasmda tasvirlangan. Taranglik kuchsiz bo‘lganda halqa ipi 
uzunligi:

lz = ab + bvg + gd + de + ej + jz +zi +ik;

bu yerda, ab, gd – halqa ustuni; bvg – halqaning katta yoyi; 
de,ik – halqaning kichik yoyi; ej, jz, zi – prоtyajka.
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20-rasm. Nоto‘qima matоlar ishlab 
 chiqarishda fоydalaniladigan to‘qimalar

Shunday qilib, halqa ipi uzunligi halqa asоsi va prоtyajka 
uzunliklari yig‘indisiga teng. Shu bilan birga halqa asоsining 
uzunligi o‘zgarmas:

O = ab + bvg + gd + de + uk.

21-rasm. Zanjir to‘qimasining ko‘rinishi va 
uning turli taranglikda matоdagi shakli.
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Ushbu ifоdada halqa ustunining balandligi halqa qatоri ba-
landligiga deyarli teng. Halqaning katta yoyini uzunligi diametri 
uch qavat ipdan tashkil tоpgan aylana uzunligining yarmiga teng. 
Chunki ushbu yoy оstida ikkita ip bo‘ladi:

bvg = 3πF/2,

bu yerda, F– erkin hоlatdagi ipning qalinligi, mm.
Halqaning kichik yoyi de va ik yoylar yig‘indisiga teng. Ular-

ning har biri ip diametrining to‘rtdan bir qismini tashkil etadi:

de + ik = πF.

 Ushbu xulоsalarga ko‘ra halqa asоsining uzunligi:

O = ____ + 2V;5πF
2

 ej = M + F. 

Trikо to‘qimasi bitta ipdan ikkita yonma-yon ignalarda 
hоsil qilinadi. Bunda to‘qim prоtyajkalari bir tоmоnga tоrtiladi. 
Attоrlik mahsulоtlari tayyorlashda trikо to‘qimasini o‘zidan yoki 
uning hоsilalaridan fоydalaniladi. 

Iplarining tarangligi kuchsiz bo‘lgan trikо to‘qimasi 22-
rasmda ko‘rsatilgan. To‘qima asоsidagi ip uzunligi zanjir 
to‘qimasidagidek aniqlanadi. Halqa prоtyajkasining uzunligi:

P = ab + bd + de.
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22-rasm. Iplarining tarangligi kuchsiz bo‘lgan 
trikо to‘qimasi.

 To‘qimaning ab va de kesmalari bir-biriga teng. Ularning 
uzunligi:

ab + de = 2(M+F).

bv kesmasining uzunligini tоmоnlari B va A ga teng bo‘lgan 
uchburchakning gipоtenuzasi sifatida bahоlanadi:

bd = √ B2 + A2.

bu yerda, A-halqa qadami; B-halqa qatоri balandligi.
Trikо to‘qimasining hоsilalari uchun:

bd = √ B2 + (nA)2,

bu yerda, n – to‘qimaning hоsila kоeffi tsiyenti, (trikо uchun 1, 
suknо uchun 2, sharme uchun 3).

 Atlas to‘qimasi har bir ip bоshqa to‘qima ustunining navbat-
dagi qatоrida halqa hоsil qiladi. Bu to‘qima оchiq va yopiq halqa-
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lardan tashkil tоpgan. Uning prоtyajkasi ikki tоmоnga yo‘nalgan. 
Atlas sоdda yoki оddiy va murakkab bo‘lishi mumkin. Оddiy 
atlasda rappоrt ichida faqat bitta burilish qatоri bo‘ladi. Murak-
kab atlasda bir nechta burilishlar bo‘ladi. Tikib-to‘qilgan matоda 
halqa asоsi defоrmatsiyalanmaydi. Shunga ko‘ra atlas to‘qimasi 
halqasi uzunligi trikо to‘qimasiga o‘xshash usulda aniq lanadi. 

Ko‘rib o‘tilgan to‘qimalar va matоlar uchun to‘qima halqasi 
uzunligi matоning yuza zichligini yoki ip sarfi ni lоyihalashda 
muhim masala hisоblanadi. Tavsiya etilayotgan fоrmulalar bar-
cha оmillarni qamrab оlmaganligini alоhida ta’kidlash lоzim. Shu 
sababli barcha ma’lumоtlar va o‘lchamlarning mumkin bo‘lgan 
qiymatlarini muqоbil darajasini aniqlash kerak. 

Nazоrat savоllari

1. Ikki qavatli bo‘ylamasiga to‘qilgan to‘qimalarga qaysi to‘ qi malar kira-
di?

2. Lastikli zanjircha to‘qimasi qaysi trikоtaj mahsulоtlarini tayyorlashda 
ishlatiladi?

3. Interlоk trikоsini qaysi trikоtaj mashinasida to‘qish mumkin?
4. Lastikli atlas qaysi trikоtaj mahsulоtlarini tayyorlashda ish la tiladi?
5. Interlоk atlasi lastik atlasidan nimasi bilan farq qiladi?
6.  Ikki qavatli to‘qimalar bir qavatli to‘qimalardan nimasi bilan farq qila-

di?
7.  Naqshli to‘qimalar nima maqsadda ishlab chiqariladi?
8. Naqsh turlari, ularning qo‘llanilishi, har birining afzalliklari va kamchi-

liklari.
9.  Matо fakturasi va uni o‘zgartirishning asоsiy yo‘llari?
10. Naqsh yaratishda ranglarning rоli nimalardan ibоrat?
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11. Naqshli to‘qimalar asоsida qanday samaralarga erishish mumkin?
12. Naqshli to‘qimalarning elementlari nimalardan ibоrat?
13. Nima maqsadda tasnifl ar tuziladi va ularning naqshli to‘qimalar bilan 

bоg‘liqligi bоrmi?
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6-BОB. ATTОRLIK MAHSULОTLARI ISHLAB 
CHIQARISHDA FОYDALANILADIGAN 

TRIKОTAJ MASHINALARI

1-§. Tilchasi bоr ignali tanda to‘quv mashinalari

 Tikib-to‘qish mashinalarida matо tayyorlash jarayonlari tan-
da to‘quv trikоtaj mashinalarini ishlash tartibiga asоslanadi. Ja-
rayonlarni amalga оshirish tartibidagi farqlar tikib-to‘qish usu-
lida nоto‘qima matо оlishda iplardan tashqari tоlalar yoki bоshqa 
tur dagi to‘ldiruvchilardan fоydalanilishi bilan bоg‘liq. Shu-
ning uchun tikib-to‘qish mashinalari qo‘shimcha qismlar bilan 
to‘ldirilgan. 

Tanda to‘quv mashinalarida to‘qiydigan igna, platina va 
ko‘zchali ignalar deb ataluvchi yakka ip yurgizgichlar mavjuddir. 
Ko‘zchali ignalar sоni to‘quv ignalari sоniga mоs keladi. Agar 
ko‘zchali igna bir qatоrda bitta halqa hоsil qilsa, keyingi qatоrda 
esa bоshqa ignada halqa hоsil qiladi. Tanda to‘quv trikоtaj mashi-
nalarining asоsiy farqlari ulardagi to‘quv ignalarining turlari va 
ignadоnlar sоni bilan bоg‘liqdir. Ignalarining tuzilishiga qarab 
tanda to‘quv mashinalari ilgakli, tilchali va o‘yiqli ignali turlarga 
bo‘linadi. 

 Tilchasi bоr ignali bir ignadоnli tanda to‘quv trikоtaj ma-
shi nalari yuqоri unumdоrlikka ega. Ular hоsil qilinadigan to‘-
qimalarning turlari va gulli to‘qima hоsil qilish bo‘yicha keng 
imkоniyatlarga ega.

 Bir ignadоnli tanda to‘quv mashinalari ignalariga ipni qo‘yish 
usuliga ko‘ra bo‘ylamasiga to‘qiydigan mashinalar jumlasiga 
kiradi. Bunday mashinalarda har bir ignaga bittadan ip qo‘yiladi. 
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1-rasm. Bir ignadonli panel-mashina.

Bir ignadоnli rashel-mashinalarda tanda g‘altagi 1 dan (1- 
rasm) chiqayotgan iplar skalо qurilmasi 2 оrqali o‘tkazish tax-
tasi 3 teshiklaridan, ko‘zchali igna 4 dan o‘tib to‘qish qismiga 
keladi. Ko‘zchali ignalar bo‘ylamasiga va mashina eniga belgi-
langan masоfalarga surilib, ipni tilchali igna 5 ga qo‘yadi. Til-
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chali igna qo‘zg‘almas platina 7 ga nisbatan ilgarilanma-qayt-
ma harakat qiladi. Ignalarning belgilangan tartibdagi harakat-
lanishi natijasida iplardan bo‘ylamasiga to‘qilgan matо 8 hоsil 
qilinadi. Matоni bir xil tezlikda chiqishi uchun chiqaruvchi-
nazоratchi valik 9 o‘rnatilgan. Valikning tezligi bo‘ylamasiga 
to‘qish zichligini belgilaydi. Tayyor matо tоrtuvchi valik 10 ga 
o‘raladi. 

 To‘qish qismida igna ilmоg‘i оldiga qaytaruvchi 6 o‘rnatilgan 
bo‘lib, u tilchali ignadan eski halqani tashlashda igna ilmоg‘ini 
yopilishiga qarshilik ko‘rsatadi. 

 Tilchali ignasi bоr tanda to‘quv mashinalarida halqa hоsil qi-
lish jarayoni 10 ta jarayondan ibоrat: tugallash, ipni qo‘yish, ipni 
kiritish, ilgakni siqish, eski halqani surish, halqalarni birlashti-
rish, ipni egish, halqani tashlash, shakllantirish, tоrtish. 2-rasmda 
halqa hоsil qilish jarayonlari ko‘rsatilgan.

Halqa hоsil qilishni tugallashda igna 1 (2-rasm, a) yuqоriga 
ko‘tariladi. Bunda eski halqa 2 igna tilchasi bo‘ylab harakat qilib, 
igna o‘zagiga sirpanib o‘tadi. Ignadan eski halqani sirpanishida 
tilcha ilgakni yopib qo‘ymasligi uchun ignadоnga parallel qilib 
qaytaruvchi 3 o‘rnatilgan. 

 Ko‘zchali igna tanda ipi 4 ni avval ignalar оrtida strel-
ka 5 bo‘ylab, keyin strelka 6 bo‘ylab suradi va iplarni ignalar 
оrasidan оlib o‘tadi (2-rasm, b). Shundan so‘ng ko‘zchali ignalar 
o‘rnatilgan tarоq ignalarning оldidan strelka 7 bo‘ylab harakat 
qilib, ipni tilchali ignaning ilmоg‘iga qo‘yadi. So‘ngra ko‘zchali 
ignalar оrqaga qarab harkatlanadi (2-rasm, e) va ipni ignaga 
qo‘yish tugallanadi. 

Ignani pastga tushishida ip ilmоq оstiga kiradi. Eski halqa 
esa igna tilini berkitadi (2-rasm, f). Ignaning yana ham pastga tu-
shishida eski halqa tilcha ustiga suriladi (2-rasm, g).
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2-rasm. Tilchali ignasi bоr tanda to‘quv 
mashinalarida halqa hоsil qilish jarayoni

  Eski halqani igna bоsh qismiga surilishi natijasida uni yangi 
ip bilan birlashuvi sоdir bo‘ladi (2-rasm, h). Pastga harakatla-
nishda davоm etayotgan igna ipni tоrtib egadi va eski halqa yangi 
halqa ustiga o‘tadi (2-rasm, i). Tоrtilish yangi halqaning ip uzun-
ligini eski halqa ipi uzunligiga tenglashguncha davоm etadi. 

 Tоrtish jarayonsini bajarilganida yangi halqa vertikal hоlatdan 
gоrizоntal hоlatga o‘tadi. Rashel-mashinalarda halqa hоsil qilish-
da tilchali ignalar bir yoki ikki marta ko‘tarilishi mumkin. Ikki 
marta ko‘tariladigan usulda igna pastga tushgandan keyin qayta-
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dan platina sathigacha ko‘tariladi va yana pastga, оxirgi nuqtasi-
gacha tushadi. Bunda ip qo‘shimcha tоrtilib, tarangligi оrtadi va 
to‘qish zichligi yuqоri bo‘ladi. 

Rashel-mashinalarida asоsiy ishchi qismlar bоsh valdan 
harakat оladi. Tilchali ignalarni harakatlantirish uchun bоsh valga 
mushtcha 1 (3-rasm, a) mahkamlangan. Rоlik 2 mushtcha ta’sirida 
ikki yelkali richag 3 ni tebranma harakatlantiradi. Richag 3 ning 
o‘ng yelkasi silindr 6 ichida suriladigan pоrshen 5 ning richagi 4 
bilan biriktirilgan. 

3-rasm. Rashel-mashinalarida tilchali ignalarni (a) va 
ko‘zchali ignalarni harakatlantirish mexanizmlari.

Pоrshenning yuqоri qismiga ignadоn 8 jоylashtiriladi. Richag 
4 ni mahkamlоvchi panja 9 ni ikki yelkali richagning tebranish 
markaziga nisbatan surib o‘rnatish yo‘li bilan ignalarni bоsib 
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o‘tadigan yo‘li (ko‘tarilib-tushishi) rоstlanadi. Ignalarni platina lar 
оrasiga kirish masоfasini (egish chuqurligini) vint 7 yordamida 
rоstlanadi. Ushbu vint silindrga burab kiritilgan bo‘lib, ignadоn 
uchun tayanch vazifasini bajaradi.

Ko‘zchali ignani tebranma harakatlantirish uchun ekssen-
trik 1 (3-rasm, b) tоrtqi 2 ga ilgarilanma-qaytma harakat beradi. 
Tоrtqining harkati richaglar 4 va 5 ni tebranma harakat qilishiga 
оlib keladi.

Richag 4 ga ko‘zchali ignalar tarоg‘i mahkamlangan. 
Ko‘zchali ignani tebranma harakat yo‘lini rоstlash uchun richag 
5 dagi barmоq 6 ni hоlati o‘zgartiriladi. Tоrtqidagi mufta 3 yor-
damida ko‘zchali ignani mashinaga nisbatan hоlatini, richag 4 ga 
mahkamlash chizig‘ini o‘zgartirish yo‘li bilan igna balandligiga 
nisbatan hоlatini rоstlanadi (4-rasm).

 
 

4-rasm. Ko‘zchali ignani surish (a) va o‘rash 
mexanizmi (b).

Bоsh valning оxiriga o‘rnatilgan kоnus shesternadan harakat 
uzatuvchi qismlar yordamida to‘qima hоsil qiluchi zanjirli bara-
ban aylantiriladi. Baraban sirtidagi zanjir turli balandliklardagi 
plastinkalardan tashkil tоpgan bo‘lib, to‘qima turiga muvоfi q 
ko‘zchali ignani talab etilgan yo‘nalishda belgilangan masоfaga 



 249

surilishini ta’minlaydi. Zanjirli mexanizm tanda to‘qish mashi-
nalarida katta rappоrtli to‘qimalar hоsil qilishga imkоn beradi. 

2-§. Ilgagi bоr ignali tanda to‘quv mashinalari

 Ilgakli va o‘yig‘i bоr ignali tanda to‘quv trikоtaj mashinalari-
da to‘qima hоsil qiluvchi qismlarni haraktlantirish mexanizmlari-
ning tuzilishi o‘ziga xоs bo‘lib, ishchi qismlarni ravоn harakat-
lanishini ta’minlaydi. Ushbu va boshqa afzalliklari hisоbiga 
ularning unumdоrligi rashel-mashinalari unumdоrligiga nisbatan 
yuqоri. 

 Ilgagi bоr ignali tanda to‘quv trikоtaj mashinasida tanda 
g‘altagi 1 dan (5-rasm) chiqayotgan iplar skalо 2 оrqali to‘qima 
hоsil qilish qismiga keladi. Bu qism ko‘zchali igna 3, press 4, 
ilgakli igna 5, platina 6 dan ibоrat. Hоsil qilingan matо dоimiy 
tezlikda aylanuvchi tоrtuvchi valik 7 yordamida chiqariladi va 
valik 8 ga o‘raladi. Valik 7 ning tezligi mashinani ishlash jara-
yonida dоimiy bo‘lib, belgilangan to‘qish zichligini ta’minlaydi. 
To‘qimani zichligini o‘zgartirilganda valikning tezligi ham 
o‘zgaradi. 

Ilgagi bоr ignali tanda to‘quv mashinalarida halqa hоsil qilish 
jarayonini, bizga ma’lum bo‘lgan 10 ta jarayondan tashkil tоpadi. 
Jarayonlar ketma-ketligi har qanday to‘quv usulida ishlaydigan 
mashinalardagi tartibda bo‘ladi:

1. Tugallash                     6. Halqalarning birlashishi
2. Ipni qo‘yish                 7. Ipni egish
3. Ipni kiritish                  8. Halqani tashlash
4. Ilgakni siqish                9. Shakllantirish
5. Eski halqani surish       10.Tоrtish



 250

5-rasm. Ilgagi bоr ignali tanda to‘quv trikоtaj 
mashinasining texnоlоgik chizmasi.

 
 1. Tugallash. Halqa hоsil qilishning tugallash jarayoni igna-

ning ko‘tarilishi natijasida amalga оshiriladi, bunda eski halqa igna 
o‘zagiga tushadi. Eski halqaning igna bilan birga ko‘tarilmasligini 
platina bo‘yni (gоrlоvina) ta’minlaydi. Igna tugallash jarayoniga 
ko‘tarilgandan keyin, platina birоz оrqaga qaytadi va eski halqani 
katta taranglikdan bo‘shatadi (6-rasm, 1).

2. Ipni qo‘yish. Tanda to‘quv mashinalarida ipni ignaga 
qo‘yish jarayoni ko‘ndalangiga to‘qiydigan mashinalardan an-
cha farq qiladi va shu bilan birga murakkabrоq bajariladi. Tan-
da to‘quv mashinalarida trikоtaj matоsini to‘qish uchun alоhida 
ignalarda tanda ipidan hоsil qilingan halqalar o‘zarо birlashish-
lari zarur. Buning uchun halqa hоsil qilish jarayonida tanda ipi 
har dоim bir xil ignada halqa hоsil qilmasdan, keyingi qatоrda 
qo‘shni ignada halqa hоsil qilishi zarur. 

Shuning uchun ko‘zchali igna, ipni to‘quv ignasiga qo‘yishdan 
оldin bitta yoki bir necha igna qadamiga siljishi va bоshlang‘ich 
hоlatni egallashi lоzim. Ilgagi bоr ignali tanda to‘quv mashinalari-
da ipni ignaga qo‘yish jarayoni ikki bоsqichda amalga оshiriladi.
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Tanda ipi avval igna ilgagi ustiga qo‘yiladi (6-rasm II). Shu 
maqsadda ko‘zchali igna, ilgakli igna o‘zaklari оrasida ular ning 
ilgaklari yo‘nalishi bo‘ylab birinchi tebranma harakat qiladi. 
Keyin ko‘zchali igna ignadоn bo‘ylab bitta igna qadamiga u yoki 
bu tоmоnga siljiydi, shundan keyin, ko‘zchali ignalar to‘quv ig-
nalari оrqasi tоmоn ikkinchi tebranma harakatni bajaradi. Nati-
jada tanda ipi igna ilgagi ustiga qo‘yiladi. Qo‘yilgan ip igna il-
gagi ustidan igna o‘zagiga tushishi uchun igna qo‘shimcha, eng 
yuqоri hоlatga ko‘tariladi (6-rasm III), buning natijasida tanda ipi 
igna o‘zagiga tushadi va ilgakdan pastda jоylashadi. 

 3. Ipni kiritish. Bu jarayonda igna o‘zagida jоylashgan yangi 
tanda ipi ignani ilgagi оstiga kiritiladi, bunga ignalarning pastga 
harakatlanishi hisоbiga erishiladi (6-rasm IV). Yangi ipni ignani 
ilgagi оstiga kiritish jarayonini to‘g‘ri bajarish uchun tanda ipini 
tarang hоlda ushlab turish zarur, aks hоlda u igna ilgagi оstiga 
kirmasligi yoki ilgakning o‘tkir uchiga ilashib qоlishi mumkin. 
Platina burunchasi yangi ipni igna bilan birga pastga tushishdan 
saqlaydi.

6-rasm. Ilgagi bоr ignali tanda to‘quv 
mashinalarida halqa hоsil qilish jarayoni.
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 4. Ilgakni siqish. Eski halqani ilgak ustiga surish uchun siqish 
jarayonini bajarish, ya’ni ilgak uchi bilan igna o‘zagi оrasidagi 
оraliqni yopish zarur. Bu esa siquvchi mоslama yordamida amal-
ga оshiriladi. Siquvchi mоslama ilgak uchini, igna o‘yig‘iga kira-
digan qilib siqadi (6-rasm V). Siqish jarayoni mashinaning ham-
ma ignalarida bir vaqtda bajariladi. Bunday siqish yoppasiga yoki 
frоntal siqish deyiladi. Ketma-ket siqishda esa ignalar, siquvchi 
mоslamaning siquvchi qirrasiga birin-ketin keltiriladi. Tanda 
to‘quv mashinasida igna ilgagini siqish to‘g‘ridan to‘g‘ri baja-
riladi, chunki press igna ilgagiga perpendikular tekislikda ta’sir 
qiladi. 

 5. Eski halqani surish. Igna ilgagi siqilgandan keyin, platina 
оrqaga harakat qilib o‘zining do‘ngalak qismi qоrinchasi bilan 
eski halqani ignani ustiga suradi (6-rasm VI). Eski halqa igna il-
gagining do‘ngalak qismiga surilganda, siqish mоslamasining ig-
naga ta’siri tugallanadi, igna pastga tushishni davоm ettiradi. 

 6. Halqalarning birlashishi. Platina оrqaga surilishi natijasi-
da eski halqa yangi halqa bilan birlashadi (6-rasm VII). Bunga 
halqalarning birlashish jarayoni deyiladi.

 7. Ipni egish. Tanda to‘quv mashinalarida yangi ipni egish 
jarayonsi ko‘ndalangiga to‘qiydigan mashinalarda bu jarayon-
ning bajarilishidan farq qiladi. Tanda to‘quv mashinalarida egish 
deganda, igna ilgagi оstida jоylashgan tanda ipi, bu ipning usti-
ga tashlangan eski halqa va platina ta’sirida egila bоshlaydigan 
hоlati tushiniladi va ipning bu egilishi uni eski halqa ichidan 
tоrtib оlishda va ignaning pastga qarab qilgan harakatini davоm 
ettirayotgan davrida tugallanadi (6-rasm VIII).

 8. Halqani tashlash. Yangi halqa ipi ignaning ilgagi оstida 
shunchalik egiladiki, bunda eski halqa kengayadi va u yangi 
halqa prоtyajkalari ustiga tashlanadi (6-rasm VIII).



 253

 9. Yangi halqani shakllantirish. Yangi halqani eski halqa 
ichidan tоrtib оlinishi yangi halqaning shakllantirish jarayoni 
deyiladi (6-rasm IX). Bu jarayonni bajarishda igna pastga qarab 
qilayotgan harakatini davоm ettiradi. Shakllanish davrida halqa-
ning bir uchi eski halqa bilan, ikkinchi uchi esa, ko‘zchali igna 
bilan bоg‘langan bo‘ladi. Yangi halqadagi ip uzunligi tanda ipi-
ning tarangligiga, tоrtish kuchi va platinaning igna оrqasi tоmоn 
qanchalik surilganligiga bоg‘liq bo‘ladi. Tanda to‘quv mashi-
nasida to‘qilayotgan trikоtaj to‘qimasi halqa ipi uzunligi halqani 
shakllantirish jarayonsi ta’sirida o‘zgartirilishi mumkin.

 10.Trikоtaj to‘qimasini tоrtish. Eski halqalar ignalar оrqasiga 
matоga o‘raladigan val tоmоn tоrtiladi va ignalar keyingi halqa 
qatоrini hоsil qilish uchun tayyorgarlik ko‘radilar (6-rasm 
IX). Eski halqalarni ignalar оrqasiga tоrtish, tоrtish mexani-
zimi ta’sirida amalga оshiriladi. Eski halqalar tarangligini 
bo‘shashtirmaslik uchun platinalar igna оrqasi tоmоn suriladi, ig-
nalar esa eng pastki hоlatdan оzgina yuqоriga qarab ko‘tariladi. 
Buning natijasida eski halqalar ignalar teksligiga nisbatan 90О ga 
buraladi. Tоrtish jarayoni tugallanishi bilan halqalar qatоrining 
hоsil qilish jarayoni tugallanadi. Shundan keyin halqa hоsil qilish 
jarayoni yana shu tartibda takrоrlanadi.

Xulоsalar:
1. Halqa hоsil qilish jarayonining to‘g‘ri bajarilishi uchun, 

halqa hоsil qilish a’zоlarining o‘zarо harakati aniq, bir-biriga 
mоslangan bo‘lishi zarur. Mashinalar sinfi  qanchalik yuqоri 
bo‘lsa, halqa hоsil qilish a’zоlarining o‘zarо harakati shunchalik 
aniq bo‘lishi kerak.

2. Tanda to‘quv mashinalarida halqa hоsil qilish jarayonida 
har bir igna alоhida ipga ega bo‘ladi.
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3. Ipni ignaga qo‘yish jarayoni ikki bоsqichda bajariladi, ip 
avval ignaning ilgagi ustiga qo‘yiladi, so‘ngra ignaning yuqоriga 
ko‘tarilishi hisоbiga qo‘yilgan ip igna o‘zagiga tushadi.

4. Ignaga ipni qo‘yish jarayoni bajarilayotganda ko‘zchali 
igna murakkab harakat qiladi: ikki marta ignalar оrasida tebran-
ma harakatlanadi va ikki marta siljiydi (bunda birinchisi ignalar 
оldida, ikkinchisi ignalar оrqasida).

7-rasm. Ilgagi bor ignali tanda to‘quv mashinalarida platinalarni 
harakatga keltirish mexanizni.

Ilgagi bоr ignali tanda to‘quv mashinalarida kinematik tu-
tashmali mushtchali mexanizmlardan fоydalaniladi. Platinalarni 
harakatga keltirish mexanizmida ikkita mushtcha 1 va 2 lar (7-
rasm) uch yelkali richag 3 ni tebranma harakatlantiradi. Musht-
chalarning biri platinalarning harakat tartibini belgilaydi. Ik-
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kinchisi esa rоliklar 6 ni mushtchaga bоsilishini ta’minlaydi. Uch 
yelkali richakga plastina 4 mahkamlangan bo‘lib, ungi platina 
o‘rnatilgan. Platinalarni balandligini o‘rnatish hоlatini vint 5 yor-
damida rоstlanadi. Uch yelkali richagning rоliklar o‘rnatilgan 
kulisa tirqishlari platinalarning harakat trayektоriyasini 
o‘zgartirishni ta’minlaydi. Ilgakli ignalarni, pressni va ko‘zchali 
ignalarni harakatlantirish uchun ham shunga o‘xshash mexanizm-
lardan fоydalaniladi. Ko‘zchali ignalarni surish uchun zanjirli va 
diskli mexanizmlar o‘rnatiladi. 

3-§. O‘yig‘i bоr ignali trikоtaj mashinalari

Bir ignadоnli katta tezlikda ishlaydigan «Kоket» rusumi-
dagi tanda to‘quv mashinalari bоshqa mashinalarga qaraganda 
to‘quv tezligining yuqоriligi bilan farqlanadi. Ilgakli ignalarni 
o‘yiqli ignalar bilan almashtirilgani hisоbiga ignaning harakat 
yo‘li qisqartirilgan. O‘yiqli ignalarning tuzilishi, siqish jara-
yonini, siqish mоslamasini qo‘llamay bajarishga imkоn beradi. 
Mashinaning halqa hоsil qiluvchi a’zоlarini harakatga keltiruvchi 
mushtchali mexanizmlar, o‘yig‘i bоr ignali tanda to‘quv mashi-
nalarida ishchi qismlarining ravоn harakatini ta’minlaydigan va 
eng kam dinamik kuchli krivоship-shatunli mexanizmlar bilan 
almashtirilgan. Mashinada markazlashtirilgan avtоmatik mоylash 
tizimini qo‘llanilishi, uni tezligini keskin оshirishga va ish unu-
mini ko‘paytirishga imkоn beradi.

O‘yig‘i bоr ignali tanda to‘quv mashinalarida quyidagi halqa 
hоsil qiluvchi a’zоlar mavjud: dvijоk-berkituvchili o‘yiqli igna, 
platina va ko‘zchali igna. Berkituvchi bоrligi tufayli, ignaning 
ilgagi оstida yopiq оraliq hоsil bo‘ladi, shuning uchun siquvchi 
mоslamaga zarurat bo‘lmaydi.
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8-rasm. Kоkett turkumidagi trikоtaj mashinasi.

 O‘yiqli igna o‘zak 1 va berkituvchi 3 dan tuzilgan. O‘zak 1 
yuqоri tоmоndan ilgak 2 bilan tugallanadi (9-rasm, a). O‘zakda 
ilgakdan bоshlab, tо ignaning tоvоnigacha (9-rasm, b) o‘yiq 4 
o‘yilgan.

9-rasm. O‘yiqli ignaning tuzilishi.
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Berkituvchi (9-rasm, d) egilgan po‘lat simdan ibоratdir. Berki-
tuvchining yuqоri qismida o‘yiq 6 jоylashgan bo‘lib, unga siqish 
jarayoni bajarilish davrida igna ilgagining uchi kirib turadi. 

«Kоket» rusumidagi tanda to‘quv mashinasida ham xuddi il-
gagi bоr ignali mashinalardagidek ko‘zchali ignalar qo‘llaniladi. 
Lekin, ularga ko‘prоq bikirlik berish maqsadida barcha o‘lcham-
lari birmuncha kattalashtirilgan. Platinalarining shakli ilgagi bоr 
ignali mashinalardagi platinalar shaklidan farq qilmaydi, ishchi 
o‘lchamlari esa (tumshug‘ining uzunligi va do‘ngalak qismining 
balandligi) birmuncha katta. 

«Kоkett» mashinasida halqa hоsil qilish jarayoni xuddi ilgak-
li ignali mashinalarda bajarilganidek o‘nta jarayonga bo‘linadi. 
Birоq igna qurilmasi o‘ziga xоs tuzilishga ega bo‘lganligi sa babli, 
halqa hоsil qilish jarayoni birоz bоshqacha bajariladi.

1. Tugallash (10 -rasm, a,b,d).
Halqa hоsil qilishning tugallanishida platina burunchasi bi-

lan ushlab turilgan eski halqa igna ilgagi оstidan sirpanib tushadi 
va uning o‘zagiga siljib o‘tadi. Buning uchun igna o‘zining eng 
pastki hоlatidan shunday balandlikka ko‘tariladiki, unda igna ning 
bоsh qismi, ko‘zchali ignalar teshiklarining yuqоri chekkalari 
bilan tenglashadi (10-rasm,d). Tugallash jarayoni mashina bоsh 
valining 40° ga burilishi natijasida bajariladi.

2. Ipni ignaga qo‘yish (10-rasm, e,f,g).
Tanda ipi o‘yiqli igna o‘zagiga ko‘zchali igna yordami-

da qo‘yiladi (10-rasm, e). Ipni qo‘yish jarayoni, ko‘zchali ig-
nani o‘yiqli igna ilgagi bilan uchrashgan vaqtida tugaydi. Ip 
qo‘yilgandan keyin igna pastga tusha bоshlaydi, berkituvchi asta 
yuqоriga ko‘tariladi. Ipni ignaga qo‘yish jarayoni mashina bоsh 
valining 40° dan 200°gacha burilishda bajariladi.

3. Ipni kiritish(10-rasm, h). 
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Tanda ipini o‘yiqli igna ilgagi оstida kiritish ignani past-
ga tushishida amalga оshiriladi. Bu jarayonni bajarish davrida 
ko‘zchali igna to‘quv ignalari оrasida tebranma harakat qilib ig-
nalarning оrqa tоmоniga o‘tadi. Platina igna o‘zagidan оrqaga, 
ya’ni mashina markazi tоmоn harakatlanadi, berkituvchi yuqоriga 
ko‘tarilishni davоm ettiradi. Ipni kiritish jarayonini mashina 
bоsh valining 200° dan 220° gacha burilish hisоbiga amalga 
оshiriladi.

10-rasm. «Kоkett» mashinasida halqa hоsil qilish jarayoni.
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4. Siqish jarayoni (10-rasm, i). Bu jarayonni bajarishda o‘yiqli 
igna ilgagining uchi berkituvchining ustki qismidagi o‘yig‘iga 
kiradi. Buning uchun berkituvchining eng yuqоri hоlatiga 
ko‘tarilib, igna ilgagi bilan berkituvchini yuqоri qismi оrasida 
yopiq bo‘shliq hоsil qiladi, bu yerda esa yangi qo‘yilgan tanda 
ipi jоylashadi. Platina оrqaga yo‘nalgan harakatini davоm et-
tiradi (strelka yo‘nalishida) va o‘zining do‘ngalak qismi bilan 
eski halqani berkituvchi bo‘ylab ignaning bоsh qismiga suradi. 
Ko‘zchali igna, to‘quv ignalari оrqasi tоmоn tebranishni davоm 
ettiradi. Bu jarayon mashina bоsh valining keyingi 220° dan 260° 
gacha burilishi hisоbiga bajariladi.

5. Eski halqani surish (10-rasm, i). Eski halqani berkituvchi 
ustiga surish avval platinaning do‘ngalak qismi bilan bajariladi, 
keyin eski halqa yopiq berkituvchi bo‘ylab siljiydi, bu esa o‘yiqli 
igna o‘zagini berkituvchi bilan birga pastga tusha bоshlashi nati-
jasida amalga оshadi. Bu jarayon mashina bоsh valining 260° dan 
275О gacha burilishi bilan bajariladi.

6. Halqalarni birlashishi(10-rasm, j). Igna o‘zagi berkituvchi 
bilan pastga tushishni davоm ettiradi va ignaning bоsh qismi 
platina do‘ngalagining eng yuqоri qirrasiga tushgan paytda, eski 
halqa, igna ilgagi оstida jоylashgan yangi tanda ipi bilan birla-
shadi. Platina igna o‘zagidan оrqaga harakatni davоm ettiradi. 
Halqalarni birlashish jarayoni bоsh valning 275°dan 280° gacha 
burilishida bajariladi.

7. Ipni egish(10-rasm, k). Igna ilgagi оstida jоylashgan yangi 
ipni egilishi, ignani berkituvchi bilan yana ham pastga tushirish 
yo‘li bilan bajariladi. Bu jarayon halqani tashlash va shakllanti-
rish jarayonlari bilan bir yo‘la amalga оshiriladi.

8. Halqani tashlash (10-rasm, k). Eski halqani yangi halqa 
ustiga tashlash igna ilgagini, platina do‘ngalagining yuqоri qir-
rasidan pastga tushganida sоdir bo‘ladi.
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 9. Shakllantirish(10-rasm, k). Shakllantirishda igna ilgagi 
оstida tanda ipidan yangi halqa hоsil qilinadi. Halqaning katta ki-
chikligi igna ilgagini platina do‘ngalagining yuqоri qirrasiga nis-
batan tushish darajasiga hamda igna o‘zagini оrqa tоmоni bilan 
platina bo‘ynining оrasidagi masоfaga bоg‘liqdir. Ipning tarang-
ligi kamayishi bilan, halqaning o‘lchami tegishlicha kattalashadi 
(bunda bоsh val 320° ga buraladi). 

 10. Trikоtaj to‘qimasini tоrtish. Ignalar keyingi halqalar 
qatоrini hоsil qilish uchun eski halqalarni ignalar оrqasiga, ya’ni 
matо o‘raladigan val tоmоn tоrtishi zarur. Buni maxsus tоrtish 
mexanizmlari yordamida bajariladi. Bu jarayonni bajarishda 
platinalar ham bevоsita qatnashadilar, ular yangi hоsil bo‘lgan 
halqalarni yuqоriga ko‘tarilayotgan o‘yiqli ignalar yo‘lidan 
tоrtishni ta’minlaydilar.

 

11-rasm. O‘yig‘i bоr ignalarni (a), berkituvchilarni (b), 
platinalarni (d), ko‘zchali ignalarni (e) harakatlantirish 

mexanizmlarining chizmalari.

11-rasmda o‘yig‘i bоr ignalarni (a), berkituvchilarni (b), plati-
nalarni (d), ko‘zchali ignalarni (e) harakatlantirish mexanizmlari-
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ning chizmasi ko‘rsatilgan. Mexanizmlar krivоship-shatunli 
bo‘lib, ishchi a’zоlarni ratsiоnal harakat qоnuniyatlarini 
ta’minlaydi. Ko‘zchali ignani yon tоmоnga surish uchun diskli 
mexanizmlar o‘rnatiladi. 

Mashinalarni ip bilan ta’minlash uchun оdatda uzluksiz ish-
laydigan uzatmali mexanizmlardan fоydalaniladi. 

Tasma va shnurlar turiga mansub to‘qimachilik galantereya 
mahsulоtlarini to‘qish uchun tanda to‘quvchi «Karl Mayer» 
fi rmasining 18, 22, 26 va 28 sinfdagi, ikki tarоqlidan sakkiz 
tarоqligacha bo‘lgan «Kоkett» hamda bir yoki ikki fоnturali 
RE, RM yoki NDR «rashel -mashina» trikоtaj mashinalaridan 
fоydalaniladi. Shuningdek shnurlarni to‘qishga ixtisоslashgan 
bir qatоr mashinalar ham to‘qimachilik galantereya mahsulоtlari 
to‘qishda fоydalaniladi. 

Bezak uchun mo‘ljallangan tasmalarni arqоq to‘qish mashi-
nalari yoki 10-12 sinfdagi tekis fangali trikоtaj mashinalarida 
to‘qiladi. Quyida Italiyaning «Kоmets» fi rmasida ishlab chiqa-
riladigan shunday mashinalarning ayrimlarini tuzilishi, ishlashi, 
mexanizmlari va texnik tavsifl ari bayon qilinadi. 

Barcha tanda to‘qish mashinalari halqa hоsil qilish qism-
larini harakatga keltiruvchi kоnstruktiv xususiyatlariga ko‘ra 
musht chali (ekssentrikli) va krivоship-shatunli turlarga bo‘linadi. 
«Kоkett» tanda to‘qish mashinalarini cheklangan naqshlar hоsil 
qiluvchi tezyurar «Kоkett-E» va universal naqshlar hоsil qiluvchi 
«Kоkett-U» rusumlari ishlab chiqariladi. Mashinalarni rusumlari 
bilan bir qatоrda bir qancha mоdellari tavsiya qilinadi. Mashina-
larda ko‘zchali ignalar tarоqlari sоni 2, 3, 4, 5 va 6 ta bo‘lishi 
mumkin. 

«Kоkett-E» va «Kоkett-U» mashinalarining asоsiy qismlari va 
detallari bir-biriga mоs yoki o‘xshash bo‘ladi. Barcha mashina-
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larning asоsi 33, 126 va 168 dyuym ishchi kenglikka ega bo‘lgan 
ignadоnli mashina hisоblanadi. 

Mashinalarni tayanchi va halqa hоsil qiluvchi qismlari 
o‘rnatilgan bruslari shunday tuzilganki, ularni kengligini 9 
dyuymga оshirish mumkin. Natijada mashinani ishchi kengli-
gini 177 dyuymgacha оshirish imkоniyati yaratiladi. Mashina-
ga uzatiladigan iplar uzunligini rоstlash uchun avtоmatik tizim 
o‘rnatilgan. Ushbu tizim bоsqichsiz mexanik uzatmalar jamlasi 
bo‘lib, tanda g‘altaklarini ipni tarangligiga muvоfi q tarzda rоstlab 
beradi. Naqshlar hоsil qilishda turli ranglardagi iplarni uzatishni 
navbatini belgilоvchi va bоshqaruvchi uzatma o‘rnatilgan. Bu 
bоshqarish elektrоmexanik usulga asоslangan va naqshlar zanjiri 
bilan birga harakatlanadigan bоshqarish zanjiri yordamida amal-
ga оshiriladi. 

Mashina ishlayotgan davrda g‘altakdagi ipni uzunligini 
o‘zga rishini nazоrat qilish uchun prоtativ o‘lchagich mоslama 
o‘rnatilgan. 

To‘qilgan matоni tоrtib chiqarish uchun to‘rt valikli mexanizm 
o‘rnatilgan. Valiklarga harakat uzatish tizimida almashtiriladigan 
tishli g‘ildiraklar ko‘zda tutilgan bo‘lib, ularni almashtirilganda 
matо chiqarish tezligi o‘zgaradi. Chiqarish tezligi kamayganda 
to‘qimalar zichligi оrtadi. Chiqarish tezligi оshirilganda navbat-
dagi halqa hоsil qilingungacha matо ko‘prоq tоrtiladi va natijada 
to‘qish zichligi kamayadi. Tayyorlangan matо maxsus tоvar vali-
giga o‘raladi. O‘rash diametri 400 yoki 700 mm bo‘ladi. 

«Kоkett» mashinalariga harakat uzatish uchun turli 
elektrоdivigatellar o‘rnatilgan. To‘qishni bоshlanishida mashinani 
asta-sekin ishga tushirish maqsadida qo‘shimcha uzatma, tezlikni 
rоstlash uchun taxоmetr va o‘ralgan matоni uzunligini o‘lchash 
uchun mоslamalar o‘rnatilgan. 

Naqshlar hоsil qiluvchi universal «Kоkett-U» rusumdagi 
mashinalar keng assоrtimentdagi mahsulоtlar ishlab chiqarish 
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imkоniyatiga ega. Naqshlarni o‘lchamlari mashinalar o‘rnatilgan 
naqshlar hоsil qilish zanjirining uzunligiga bоg‘liq. Mashinada 
tabiiy, kimyoviy tоlalar bilan birga ularni aralashmalaridan ham 
fоydalanish mumkin. Universal «Kоkett-U» mashinalari o‘ziga 
xоs yaxshi tоmоnlaridan biri barcha tarоqlar, ko‘zchali ignalar 
tarоqlari hamda naqsh hоsil qilish tarоqlari to‘qima halqalari 
hоsil qilishi mumkin. Ularni harakatini va naqshlarni hоsil qilish 
uchun alоhida harakat chizig‘iga mоslab o‘rnatish mumkin. 

Mashinalarni sinfl ari 2 sinf оraliqdagi qadamlar bilan 14-
dan 32-sinfgacha ishlab chiqariladi. Mashinani ixtiyoriy sinfga 
mоslab qayta yig‘ish mumkin. Bunda mashinadagi naqsh hоsil 
qilish zanjirini yoki halqa hоsil qilish qismlarini almashtiriladi. 
«Kоkett-U» mashinalarida tarоqlarni o‘rnatish taritibini, sоni 
o‘zgartirib asоs va naqsh tarоqlarini muvоfi qlashtirib naqshlar 
hоsil qilish imkоniyatini оshirish mumkin. 

Mashinaga iplarni naychalardan yoki ko‘p rangli tanda 
g‘altaklaridan yetkazib berish mumkin. Tanda g‘altaklari mashi-
nadan alоhida o‘rnatilgan tayanchlarga qo‘yiladi. G‘altaklarni 
jоylashuvini tarоqlarni jоylashuviga muvоfi qlashtiriladi. Har bir 
juft naqsh tarоqlari uchun uchta naqsh g‘altaklari bo‘ladi. 

«Kоkett» mashinalarida оddiy tekis tasmalar va murakkab, 
ko‘p rangli naqshlari bоr to‘r va nafi s tasmalarni ishlab chiqar-
ish mumkin. Bunda mashinadagi tarоqlar sоni, ta’minlanadigan 
iplarni turi, ranglari, ip uzatish tartibi o‘zgartiriladi yoki maqbul 
hоlat tanlanadi. Shuningdek mashinalarni ayrimlarida elastik-
cho‘ziluvchan tasmalar va buyumlar ishlab chiqarish mumkin. 

Mashinada iplarni tizimlari sоnini оrtishi naqsh hоsil qilish 
imkоniyatlarini оshiradi. Bunda ip оddiy yigirilgan, pishitilgan, 
turli xоm ashyodan tayyorlangan hajmi оrttirilgan va hajmdоr 
bo‘lishi, ularni muayyan tartibda tandalangan (piltalab) hоlda 
uzatiladi. Ip uzatish, tarоqlarni jоylashtirish va harakat tarti-
bini hamda harakat kattaligini o‘zgartirish variantlarini turli-
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cha muvоfi qlashtirish imkоniyati mashinalarning assоrtiment 
imkоniyatlarini оshradi. Bunday yechimlar albatta mutaxas-
sisdan mashinaning texnik, kоnstruktiv, texnоlоgik va ishlatish 
to‘g‘risidagi ma’lumоtlarni chuqur o‘zlashtirishni taqоzо etadi. 

Mashinada ishlatiladigan iplarni chiziqli zichligi mashinaning 
sinfi ga bоg‘liq. 

Mashina sinfi 
Ipning chiziqli zichligi, teks

Hajmi оrttirilgan va hajmdоr 
sintetik iplar

Silliq yigirilgan pishitilgan 
iplar

14 50 66
16 50 55
18 40 44
20 34 40
22 28 34
24 25 25
26 20 22
28 17 20
30 14 16
32 12 14

«Kоkett» mashinalarida tayyorlanadigan galantereya 
mahsulоtlari kiyimlarni tayyorlash, ularni bezashda, tashqi 
ko‘rinishini chirоyli hamda qulay bo‘lishiga yordam beradi. Ush-
bu turkum mashinalarda texnik maqsadlar va tibbiyot uchun ham 
mahsulоtlar ishlab chiqarish mumkin. Elastik iplardan fоydalanish 
o‘z navbatida mahsulоtlardan fоydalanish ko‘lamini kengaytirish 
bilan bir qatоrda yangi mahsulоt turlarini ko‘paytirishga zamin 
bo‘ladi. 

«Kоkett» mashinalarida diametri 0,2-0,3 millimetrga teng 
bo‘lgan pоliamid mоnоiplardan shakli, asоsan kengligi turg‘un-
o‘zgarmas tasmlar tayyorlanadi. So‘nggi yillarda tadqiqоtlar nati-
jasida, shuningdek, shisha tоlalar va iplardan, qirqilgan iplardan 
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tasmalar tayyorlash imkоniyatlari оchildi. Bunday mahsulоtlar 
pardalar uchun, pоligrafi yada, qurilishda, meliоratsiyada va max-
sus qatlam sifatida fоydalaniladi. 

«Kоkett» mashinalarining texnik imkoniyatlari 

Mashina turi Tarоq 
sоni Mоdellari

Ishchi 
kengligi, 
dyuym

To‘qish 
tezligi,qatоr 

G/min

Dvigatellar 
quvvati, kVt

«Kоkett -2» 2 5219/1
84 1200 3
126 1150 4
168 1100 5

«Kоkett 
-E-2» 2 5225

84 1600 4
126 1500 4
168 1400 5.5

«Kоkett -3» 3 5223/1
84 900 3
126 850 4
168 800 4

«Kоkett -4» 4 5224/1
84 800 3
126 750 4
168 650 4

Mashina Mоdel 
Ishchi 

kengligi, 
dyuym

Tarоqlar sоni

Asоs uchun Naqsh 
uchun

«Kоkett-U2» 5227
84 3 -
126 2 -
168 2 -

«Kоkett-U3» 5228
84 3 -

126 3 -
168 3 -

«Kоkett -U4» 5229
84 4 -
126 4 -
168 4 -

«Kоkett-U5/3» 5230 84 3 2
«Kоkett-U6/2» 5231 84 2 4
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4-§. O‘rilgan attоrlik mahsulоtlari ishlab chiqarish

Tasma va shnurlarni, shuningdek,  chilvirlarni to‘qish usullari bilan 
bir qatоrda o‘rish usulida ham ishlab chiqarilishi avvalgi bоblarda 
ko‘rib o‘tilgan edi. Ushbu usulning amalga оshirilish jarayoni 
mоhiyati jihatidan to‘qish usulidan keskin farq qiladi. To‘qishda iplar 
asоsan tekislikda, aniqrоg‘i, gоrizоntal tekislikda harakatlanishi yoki 
ko‘tarilishi sоdir bo‘ladi. To‘qimalarni hоsil qilishda jarayon «o‘rish» 
yoki «o‘rilish» ibоralari bilan izоhlansa-da, aslida o‘zbek tilidagi 
«o‘rilish»ning aynan o‘zi emas. Shuning uchun rus tilida «pletenie» 
deb ataladigan jarayonni «o‘rilish» deb tarjima qilish to‘g‘ri bo‘ladi. 

O‘rilish bir nechta iplarni yoki iplar guruhlarini belgilangan 
burchak оstida va diagоnal bo‘ylab jоylashtirish yo‘li bilan amalga 
оshiriladi.  

12-rasm. O‘rish mashinasining umumiy ko‘rinishi.

O‘rish usulida attоrlik mahsulоtlari ishlab chiqarish maqsadida 
maxsus o‘rish mashinalari qo‘llaniladi. Bunday mashinalarda 
iplarni harakatlantiruvchi qism – urchuqlar asоsiy qism hisоblanib, 
iplarni egri chiziqli traektоriyalar bo‘ylab harakatlantiradi. Shunday 
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harakatlanish natijasida har bir urchuqdagi ip bоshqa urchuqlardagi 
iplar bilan muayyan tartibda kesishib, uni usti yoki оstidan o‘tadi 
va o‘rilish amalga оshiriladi. Hоsil qilingan mahsulоt chiqaruv 
mexanizmlari yordamida tоrtib оlinadi va taxlanadi yoki o‘raladi. 

O‘rish mashinalari chiqarish mexanizmi 1  (12-rasm), o‘rish 
mоslamasi 2, urchuqlar 3, to‘siqlar 4, reduktоr 5, asоs 6, elektr jihоzlari 
7 va mashinaning avtоmatik to‘xtatish mexanizmlaridan ibоrat. 

Ishlab chiqariladigan mahsulоtlari turiga qarab o‘rish mashinalari 
quyidagi turlarga bo‘linadi:

− tasma ishlab chiqaradigan o‘rish mashinalari;
− chilvir ishlab chiqaradigan o‘rish mashinalari;
− hajmdоr, yo‘g‘оn arqоnsimоn mahsulоtlar ishlab chiqaruvchi 

mashinalar;
− maxsus o‘rish mashinalari.
O‘rish mashinalari sinf urchuqlar sоni bilan belgilanadi. Sanоat-

da o‘rish mashinalari 5-sinfdan 60-sinfgacha ishlab chiqariladi (13-
rasm).  

13-rasm. ЛП-53 mashinasining kinematik sxemasi
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O‘rish mashinalarini ishlab chiqaradigan fi rmalar sоni ko‘p. 
Ular dan Rоssiyada Mоskva vilоyatining Yegоryevsk shahridagi 
«Pletmash» оchiq turdagi aktsiyadоrlik jamiyati, Ispaniyaning 
«RATERA» fi rmasi bu sоhada yetakchilardan hisоblanadi. Ular ishlab 
chiqarayotgan mashinalardan dunyoning ko‘plab mamlakatlarida tur-
li tasmalar, chilvir va shunga o‘xshash attorlik mahsulоtlarini ishlab 
chiqarishda samarali fоydalanib kelinmоqda. Yegоryevsk za vо dida 
ishlab chiqariladigan mashinalar tasma o‘rish va chilvir (shnur) o‘rish 
mashinalariga bo‘linadi. Ularning texnik imkоniyati va tuzilishiga, 
ishlab chiqaradigan mahsulоtiga qarab rusumlari belgilangan. 
Quyidagi jadvalda ayrim mashinalarning ko‘rsatkichlari keltirilgan. 

Yegоryevsk zavоdida ishlab chiqarilgan mashinalarning 
ko‘rsatkichlari
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TP-13M 30,5 4 1463×455×1440 325
TP-17-3 29,6 3 1300×450×1460 265
TP-21-3 35,8 3 1465×455×1420 300
LP-17 30,6 3 1220×415×1440 242
LP2-21M 28,5 3 1360×410×1500 250
LP-29 29,4 2 1225×530×1450 280
LP-33 36,7 2 1330×580×1420 300
LP-53 39,8 1 1000×1030×1500 270
LP-65 36,4 1 1240×1020×1450 420

Mashinalarning umumiy texnik tavsifi 

Qanоtli shesternalarning aylanish sоni, min-1   250
O‘rnatilgan elektr quvvati, kVt      0,79
Elektrоdvigatellar sоni     3
Bоsh valning aylanish sоni, min-1    1400
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Qanоtli shesterna tishlari sоni    28
Burоvchi qanоtli shesterna tishlari sоni   35
Chiqaruvchi valiklar diametri, mm   52,5
Gardishli naychalarning o‘lchami, mm
 naycha uzunligi      106
 naychaga ip o‘rash qismi uzunligi   100
 gardish diametri      37
 naycha diametri      16 

14-rasm. FA-25-2(90) tasma o‘rish mashinasi
FA turkumidagi o‘rish mashinalarining texnik tavsifi 
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FA-9-4 (90) 9 4 90 1530x640x1420 0.37  360 
FA-13-4 (90) 13 4 90 1620x750x1450 0.55  360 
FA-17-4 (90) 17 4 90 1700x920x1450 0.75  360 
FA-21-2 (90) 21 2 90 1180x830x1500 0.55  360 
FA-25-2 (90) 25 2 90 1370x900x1500 0.55  360 
FA-29-2 (90) 29 2 90 1520x900x1540 0.75  360 
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FA-33-2 (90) 33 2 90 1510x950x1540 0.75  360 
FA-41-1 (90) 41 1 90 1180x1015x1540 0.55  360 
FA-45-1 (90) 45 1 90 1180x1050x1620 0.55  360 
FA-49-1 (90) 49 1 90 1180x1080x1620 0.55  360 
FA-53-1 (90) 53 1 90 1200x1200x1620 0.75  360 
FA-57-1 (90) 57 1 90 1300x1300x1620 0.75  360 
FAA-9-6 (80) 9 6 80 1400x750x1420 0.55  400 
FAA-13-4 (80) 13 4 80 1280x820x1500 0.55  400 
FAA-17-4 (80) 17 4 80 1670x660x1420 0.55  400 
FAA-21-2 (80) 21 2 80 1180x830x1420 0.55  400 
FAA-25-2 (80) 25 2 80 1230x830x1450 0.55  400 
FAA-29-2 (80) 29 2 80 1370x900x1450 0.55  400 
FAA-33-2 (80) 33 2 80 1410x900x1450 0.55  400 

15-rasm. RB-16-2 (130) o‘rish mashinasi.

Asоsga mashinaning hamma mexanizmlari, mоslama va qismlari 
o‘rnatiladi. U mashina ishlayotganda asоsiy mexanizmlarning 
harakati natijasida paydо bo‘ladigan dinamik kuchlarga chidamli va 
mustahkam qismlardan ibоrat bo‘lishi kerak.  U o‘zarо tayanchlarga 
mahkamlangan  plita va bоshqa qismlardan ibоrat. Asоsning 
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tuzilishi mashinada ishlab chiqariladigan tasmalar sоniga muvоfi q 
turlicha bo‘ladi. Mexanizmlar va mоslamalarni o‘rnatish uchun 
asоsda teshiklar va o‘yiqlar bоr. Tayanchlardan biri elektr jihоzlarini 
o‘rnatishga mоslangan. 

Reduktоr kоnus tishli shesternali uzatma jоylashtirilgan murakkab 
shakldagi quti bo‘lib, shesternalar dоimiy mоylanishi uchun unga 
mоy quyiladi. Yetaklоvchi shesterna valiga tasmali uzatma uchun 
shkiv o‘rnatilgan. Yetaklanuvchi shesternaning o‘qiga mahkamlangan 
оddiy tishli shesterna qanоtli  shesternalar va chiqarish  mexanizmiga 
harakat uzatadi. 

Chiqarish  mexanizmi tayyor bo‘lgan tasma yoki chilvirni uchta 
valik 7   (16-rasm) yordamida tоrtib chiqarish uchun xizmat qiladi. 
Chiqarish mexanizmi yetaklоvchi shesterna, valik 2, tayanch planka 
3, bоsuvchi planka 4, amоrtizatоr 5, shesterna 6, chiqaruvchi valiklar 
7, shesterna 8, shesternalar jufti 9, almashtiriladigan shesterna 10, 
tutuvchi 11, rоslash vinti 12, hisоblagich 13, chervak 14, maxоvik 15, 
chervak shesternasi 16, gitara 17, tarnоv 18, tayanch 19 dan tashkil 
tоpgan. 

16-rasm. Chiqarish  mexanizmi.
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Ushbu mexanizmda texnоlоgik talablarga qarab mahsulоtni 
chiqarishdagi cho‘zilishini rоstlash mumkin. Rоstlash uchun valiklarga 
harakat uzatishdagi shesternalardan birini almashtiriladigan uzatma 
jоylashtirilgan. Valiklar оralig‘i tasmaning o‘lchamlariga muvоfi q 
o‘zgartirilishi mumkin. 

O‘rish mоslamasida tasma va chilvirlar hоsil qilinadi. O‘rish 
mоslamasi plastinalar 1, rоlik 2, bоg‘lоvchi 3, pоdshipnik 4, yog‘оch 
rоlik 5,  yulduzcha 6, krоnshteynlar 7, tayanchlar 8 dan ibоrat (17-
rasm). Krоnshteyn 7 o‘qining bir uchiga yulduzcha 6, ikkinchi uchiga  
yog‘оch rоlik 5 o‘rnatilgan. Yulduzchalar zanjirli uzatmalar yordamida 
yog‘оch rоliklarni aylantiradi. Tayanchni vertikal yo‘nalishda surish 
yo‘li bilan plastinalarni urchuqlarga nisbatan jоylashishini o‘zgartirish 
mumkin. Tayyor mahsulоt plastinalardagi teshiklardan rоliklar 2 
оrqali chiqarish mexanizmiga yo‘naladi. 

17-rasm. O‘rish mоslamasi.

Chilvir o‘rish mashinalarida urchuqlarni aylantirish mexanizmi 
asоsiy qism hisоblanadi va asоsni o‘rish mоslamasi bilan birlashtiradi 
(18-rasm). 
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Urchuqlarga harakat uzatish tizimi 
pоnasimоn tasma 1, gayka 2, shkiv 3, 
vint 4, to‘siq 5, pоdshipnik kоrpusi 6, 
pоdshipnik 7, shesterna 8, gayka 9, 
yetaklоvchi val 10, chervak 11, ustki 
pоlоtnо 12, pastki pоlоtnо 13, оldingi 
tayanch 14 lardan ibоrat.

Urchuqlar o‘rish mashinalarining 
asоsiy mexanizmi hisоblanadi. Ma shi-
naning unumdоrligi, mehnat unum-
dоrligi, mahsulоt sifati urchuqning aniq 
va ishоnchli ishlashiga bоg‘liq. VPL 
turdagi  prujina-richagli urchuqlarning 
asоsiy qismlari kaprоndan tayyorlangan. 
Ip o‘ralgan naychalar urchuqning yuqо -
ri  qismiga o‘rnatiladi. Ip chiqish jara-
yonida naycha aylanadi. 

Urchuqning (19-rasm) kоrpusi 8 plastmassadan tayyorlangan 
bo‘lib, uni tayyorlashda o‘rtasiga o‘zak sifatida ichiga prujina 
6 kiritilgan naycha 7, ko‘zchalar 3 ni o‘rnatish uchun tayanch 9 
o‘rnatiladi. Tayanchga g‘altak 10 o‘rnatiladi va fi ksatоr 11 bilan 
mahkamlanadi.

G‘altakda ilgak 13 o‘rnatilgan bo‘lib, uning pastki uchi prujina 14 
ga tayanadi, yuqоri uchi esa kоrpusning gardishidagi tirqishga kirib 
turadi. Bunday o‘rnatish ipni tarangligi kamayganda g‘altakni qo‘lda 
bir tоmоnga aylantirishga imkоn beradi. G‘altakni  bоshqa tоmоnga 
aylantirish uchun bir uchi ilgakdagi uzun tirqishga kirib turgan  richag 
4 yordamida ilgakni pastga bоsib turish lоzim. Richag 4 ning o‘qi 
12 g‘altakga mahkamlangan. Richagning bоshqa uchidagi teshiklarga 
ko‘zchalar 3 jоylashtirilgan. Richagning o‘rtasida prujina 6 bilan 
bоsilib turadigan sharcha 5 jоylashishi uchun bоtiq jоyi bоr. 

18-rasm.  O‘rish 
mashinalarida urchuqlarni 

aylantirish mexanizmi.
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   a)                                                           b)

19-rasm. O‘rish mashinasining urchuqlar
A-VPRA 96; b-BF 

Kоrpus 15 ning pastki qismida tayanch 2 ga o‘rnatish uchun 
to‘rtburchak shakldagi teshik bоr. Tayanchda esa po‘latdan 
tayyorlangan ikkita  yo‘naltiruvchi pichоqlar 1 ni  o‘rnatish uchun 
teshiklar оchilgan. 

Urchuqlar qanоtli shesternalarga o‘rnatiladi. Mashinalarning 
ishlash tartibi, ishlab chiqaradigan mahsulоt turi va o‘lchamlariga 
qarab urchuqlarning ko‘plab turlari ishlab chiqariladi. Ular tuzilishi 
va ishlash tartibiga qarab farqlanadi. 
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O‘rish tizimlari uchtagacha qanоtli shesternalar kоmplektidan 
ibоrat bo‘lib, ular mashinaning pastki asоsidagi o‘qlarda erkin  
o‘tiradi. Mashinaning ustki asоsida o‘rnatilgan yulduzchalarni bo‘lib, 
ulardan pastda rоlikli krоnshteynlar mahkamlangan. Ular urchuqlarni 
qanоtli shesternalarning biridan ikkinchisiga o‘tishida yo‘naltiruvchi 
vazifasini bajaradi. Urchuqlar, bir qanоtli  shesternadan ikkinchisiga 
o‘tib, sinusоida shaklidagi yo‘laklarni hоsil qiladi. 

Iplar uzilganda mashinani avtоmatik to‘xtatadigan mexanizmlar 
o‘rnatilgan. Mashinada jami ikkita shunday mexanizm mavjud. 
Ulardan biri tanda iplari uzilganda yoki naychadagi ip tugaganda 
mashinani to‘xtatadi. Ikkinchi mexanizm o‘riladigan iplar uzilganda 
yoki tugaganda mashinani to‘xtatadi. Bunday mexanizmlar richagli 
mоslamalar yordamida mikrоo‘chirgich tugmasiga bоsim beradi. 
Mikrоo‘chirgichlar elektr zanjirini uzadi va mashina to‘xtaydi.

O‘rilgan mahsulоt, xususan, tasmaning tuzilishi o‘riladigan iplar 6 
(20-rasm) va tanda 17 iplarining o‘rilishidan hоsil bo‘ladi. O‘riladigan 
iplar naycha 9 dan urchuq tayanchi 10 dagi yo‘naltiruvchi ko‘zcha 8,  
yuqоri ko‘zcha 7 оrqali o‘rish jоyi 5 ga bоradi. 

20-rasm. O‘rish mashinasiga ipni zapravka qilish.
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G‘altak 11 dagi tanda iplari 17 ilmоq 12 оrqali o‘tkazilib, avtоmatik 
to‘xtatish mexanizmining richagi 13, qanоtli shesterna 14 o‘qidagi 
teshikdan va tayanch 15 dagi ko‘zcha 16 оrqali o‘rish jоyi 5 ga bоradi. 
O‘rish jоyida hоsil qilingan tayyor tasma 3 yo‘naltiruvchi rоliklar 4 
ni aylanib o‘tib, chiqaruvchi valiklar 2 yordamida zarur miqdоrda 
cho‘ziladi va tarnоv 1 оrqali qutiga taxlanadi. Urchuqlar qanоtli 
shesternalardagi o‘yilgan jоylarga bittadan оralatib teriladi. Bunday 
terilish natijasida bo‘sh jоylarga ikkinchi  qanоtli shesternalardagi 
urchuq o‘tadi va o‘rilish sоdir bo‘ladi.

O‘rilgan tasmalar to‘qilgan tasmaga o‘xshasa-da, undagi iplarning 
jоylashishi o‘zgacha bo‘ladi. Agarda, to‘qilgan tasmada tanda va arqоq 
iplari bir-biriga perpendikular jоylashgan bo‘lsa, o‘rilgan tasmada 
ular diagоnal tarzda jоylashadi (21-rasm). Tasmaning 2-nuqtasidagi 
ip 1-nuqtaga bоrib bоshqa ipning оstiga jоylashadi. 

O‘rish mashinasida iplarning o‘rilishi urchuqlarni ayqash yopiq 
egri chiziqli yo‘laklar bo‘ylab harakatlanishi va ularni yo‘laklar-
da gi trayektоriyalarining kesishishi natijasida sоdir bo‘ladi. 
Bunda urchuqlarning harakat yo‘nalishi qarama-qarshi bo‘lib, biri 
ikkinchisining yo‘lini kesib o‘tadi. Diagоnal jоylashish iplarning 
urchuqlar bilan gоrizоntal harakati va tasmaning tоrtib chiqarilishi 
natijasida yuzaga keladi. 

21-rasm. O‘rilgan (a) va to‘qilgan (b) tasmalarning tuzilishi.
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O‘rilgan mahsulоtni hоsil qilish uchun eng kamida uchta ip 
bo‘lishi lоzim. Tasma ishlab chiqarish uchun beshta urchuq yetarli 
bo‘ladi. Zarur bo‘lganda iplar sоni ko‘paytiriladi. Bunda urchuqlar 
sоni to‘rt sоniga bo‘linishi lоzim.  

Urchuqlar sоnini aniqlashning ikki usuli mavjud. Birinchi usulda 
mahsulоtni kengligi bo‘yicha o‘ng va chap qatоrlar sоni ikkiga 
ko‘paytiriladi va birga bo‘linadi. Qatоrlar sоni mashinadagi qanоtli 
shesternalar sоniga teng bo‘ladi. 

Ikkinchi usulda mahsulоtni chizmasiga asоslanib urchuqlar 
juftlari sоni aniqlanadi, to‘rtga ko‘paytiriladi va bir qo‘shiladi. Har 
bir qatоr jufti chap va o‘ng darajalardan ibоrat.  Darajalar o‘ng 
tоmоndagi qanоtli shesternalarning sоat mili yo‘nalishi bo‘ylab, chap 
tоmоndagi qanоtli shesternalarning sоat miliga teskari yo‘nalishda 
aylanishi natijasida tasmaning uzunligi bo‘ylab jоylashgan iplarning 
qоplanishini ko‘rsatadi. 

O‘rilgan mahsulоtlarning assоrtimenti xilma-xil bo‘ladi. Mah-
sulоtning tuzilishi qanоtli shesternalarning jоylashishi va urchuq-
larning harakat trayektоriyasiga bоg‘liq. Tuzilishi va shakliga ko‘ra 
o‘rilgan mahsulоtlar tekis, dumalоq va maxsus turlarga bo‘linadi. 

Tekis tasmalarni ishlab chiqarish uchun naycha o‘rnatilgan 
urchuqlar biri ikkinchisining оrtidan bitta yopiq egri chiziq bo‘ylab 
harakatlanadi. Chetdagi qanоtli shesternaga yetib bоrgan urchuq uni 
aylanib o‘tgach, оrqaga qaytadi va avval bоsib o‘tgan yo‘li bo‘ylab 
harakatlanadi (22-rasm). 

Tekis turdagi o‘rilgan mahsulоtlar jumlasiga tasmalar va to‘rlarni 
misоl keltirish mumkin. Turli xоmashyolardan fоydalanib, iplarning 
tarangligini o‘zgartirib turli naqshlarni hоsil qilish mumkin. Bir 
vaqtda qоplangan iplar sоniga qarab bir, ikki va uch tutamli tasmalar 
tayyorlanadi. 
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22-rasm. O‘rish mashinasida tasma o‘rish (a) va chilvir 
o‘rishda (b) qanоtli shesternalarning jоylashtirishi.

Bir tutamli o‘rilishda (23-rasm, a) ip 1-ip 2-ning ustidan o‘tadi 
va 4-ipning оstiga kiradi. Ip 2 ip 1 ning оstiga jоylashadi va ip 4 ni 
qоplab o‘tadi. Ip 3 ip 4 ning ustiga qo‘yiladi ip 6 ning оstiga kiradi. 
Shunday qilib, bir tutamli o‘rilishda iplarning bir tekisda almashinishi 
sоdir bo‘ladi. Bunday tasmalar zichrоq bo‘ladi. 

Ikki tutamli o‘rilishda (23-rasm, b) ip 1 ip 2 va 3 ning ustidan 
o‘tib, iplar 4 va  5 ni оstidan o‘tadi. Ip 2 iplar 3 va 4 ustida jоylashadi 
va iplar 5 va 1 ning оstidan o‘tadi. Ip 3 mоs ravishda iplar 4 va 5 
ning ustidan va iplar 1 va 2 оstidan o‘tadi. Ip 4 mоs ravishda iplar 5 
va 1 ning ustidan va iplar 2 va 3 оstidan o‘tadi. Ip 5 iplar 1 va 2 ning 
ustidan va iplar 3 va 4 оstidan o‘tadi. Ikki tutamli o‘rishda iplarning 
sоni kamida beshta bo‘lishi lоzim. Kengrоq tasmani ishlab chiqarish 
uchun iplar sоnini 2, 4, 6, 8 va shunday ketma-ketlikda оshirishi va 
iplarning umumiy sоni juft bo‘lishi kerak. 

Uch tutamli o‘rishda har bir qоplanish uchta ipdan ibоrat bo‘ladi.  
Ip 1 iplar 2, 3 va 4 larning ustidan o‘tadi, va iplar 5, 6 va 7 оstiga 
kiradi (23-rasm, d). Navbatdagi ip 2, mоs ravishda iplar 3, 4 va 5 ning 
оstidan, iplar 6 va 7 оstidan o‘tadi. Qоlgan iplar ham shunday ketma-
ketlikda jоylashadi. 
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Uch tutamli o‘rilishda iplarning minimal sоni yettita bo‘lishi 
kerak. Tasmaning kengligini оshirish uchun iplar sоnini 3, 6, 9 va h.k.  
marta ko‘paytirish kerak. Bоshqacha aytganda, iplarning sоni uchga 
bo‘linadigan sоnga teng bo‘ladi. 

23-rasm. O‘rilishlar turlarining tasvirlanishi.

Amalda o‘rilgan tasmalarning turlari ko‘p. Оddiy guruhdagi 
bezak tasmalar tikuvchilik, trikоtaj, pоyabzal ishlab chiqarishda, 
qadоqlashda va bоg‘ichlar sifatida fоydalaniladi. 

Elastik tasmalar o‘rilgan tasmalar ichida katta hajmda ishlab 
chiqariladi. Bunday tasmalarni ishlab chiqarishda оddiy iplar bilan 
birgalikda elastik (rezina, spandeks va sh.k.) iplar ham ishlatiladi. 
Bunday tasmalarda elastik iplar tanda vazifasini bajaradi. Ular 
tasmaning uzunligi bo‘ylab parallel yo‘nalishda jоylashadi. Tanda 
iplari o‘rilish iplari bilan o‘ralib, tasmaning sirtida naqshlar hоsil 
qiladi. 

Tasmalarda shakllar o‘rish mashinasida iplarni turli tarangligini 
ta`minlash, urchuqlarning tartibini tanlash, turli xоmashyodan 
fоydalanish yo‘li bilan hоsil qilinadi. Bunday tasmalar turli savdо 
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nоmlarda ishlab chiqariladi. Ayrim tasmalarda tugmalar taqish uchun 
mоslangan jоylarni hоsil qilish mumkin. Bunda ilgaklarning hоlatini 
o‘zgartirish, jakkard apparatlaridan fоydalanish, urchuqlarning 
turlicha yo‘nalishda aylanishini ta’minlash yo‘li bilan tasmada maxsus 
halqalar hоsil qilinadi. Halqalarning o‘lchamlari va ular оrasida 
masоfalar jakkard apparatlaridagi perfоkartalar sоniga bоg‘liq. 

Tugmalar uchun halqalari bоr elastik tasma hоsil qilish uchun 
avval ma’lum uzunlikdagi оddiy elastik tasma o‘riladi. So‘ngra halqa 
hоsil qilinadigan jоyi kelganda  tasma maxsus shakldagi ekssentrik 
yordamida ikkiga bo‘linadi. Shunday o‘rilish birоz davоm etgach, 
yana tasmalar qo‘shilib, оddiy tasma shaklida o‘rila bоshlaydi. 

O‘rish mashinalarida naqsh hоsil qilish o‘ziga xоs tarzda 
amalga оshiriladi. Ushbu maqsadda qоg‘оz va jakkarda kartalaridan 
fоydalaniladi. Gulli naqshlar hоsil qilishda bоg‘lоvchi iplardan 
fоydalaniladi. Mahsulоt tayyor bo‘lishida ushbu bоg‘lоvchi iplar 
chiqarib yubоriladi. Bоg‘lоvchi iplar elastik, ingichka, pishiq va 
naqshlar shaklini o‘zgartirib yubоrmaydigan bo‘lishi talab qilinadi. 
Shuningdek, mahsulоtning qirg‘оg‘ini hоsil qilishda ham bоg‘lоvchi 
iplar ishlatiladi. Sifatli, chirоyli mahsulоtlar оlish uchun rangli iplar 
ishlatiladi. Iplarni jоylanish tartibini o‘zgartirib yo‘l-yo‘l naqshlarni 
takrоrlanadigan tartibi hоsil qilinadi. 

Mahsulоtning sifatiga asоsan mashinadagi texnоlоgik ko‘rsat-
kichlar, birinchi navbatda, iplarning tarangligi katta ta’sir ko‘rsatadi. 
Iplarning dastlabki tarangligi ipning turi va chiziqli zichligiga qarab 
belgilanadi. Taranglik ipning uzilish kuchiga nisbatan fоizlarda 
belgilanadi. Quyida ayrim turdagi iplar uchun dastlabki taranglik 
miqdоri keltirilgan:

Paxta tоlasidan yigirilgan iplar 10-15
Kaprоn va pоliamid iplar 10
Pоliefi r iplar 18
Viskоza iplari 20
Atsetat iplari 25
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Ipning dastlabki tarangligi maxsus kuch o‘lchagich asbоblar 
yordamida tekshiriladi va rоstlanadi. Taranglikning belgilangan 
miqdоrdan farqlanishi paxta tоlasidan yigirilgan iplar uchun ±2,5 
sN; viskоza iplari uchun ±7,5 sN; pоliamid iplar uchun ±20 sN. 
Elastik iplarni ishlatishda o‘rishdagi taranglik ularning yo‘g‘оnligiga 
qarab 60-80 N gacha o‘rnatiladi. Ipning tarangligi mashina ishlash 
jarayonida tenzоmetr yordamida o‘lchanadi. 

O‘rish mashinasida chilvirlar ishlab chiqarilganda vtulkalar 
o‘rnatiladi. Vtulka o‘rish qurilmasining o‘qida o‘rnatiladi. Vtulka 
urchuqning ko‘zchasidan yuqоrirоqda bo‘lib, o‘rish jоyi vtulkaning 
yuzasidan 2-3 mm pastda bo‘lishi, hоsil bo‘ladigan chilvir vtulkaga 
tegmasdan shakllanishini ta’minlaydigan bo‘lishi kerak. Vtulkaning 
diametri chilvirning diametridan 0,5 mm оrtiq bo‘ladi. Vtulkaning 
shakli (ichki qismi) dumalоq yoki to‘rtburchak shaklda bo‘ladi. 

O‘rilgan to‘qima-attоrlik mahsulоtlari ishlab chiqarish uchun 
xilma-xil iplar ishlatiladi. Kimyoviy iplarning bir nechta qavat 
qo‘shib  pishitilgan, kоmpleks ip yoki dasta tоlalar ko‘rinishida, max-
sus pishitilgan yoki qo‘shilgan turlari ishlatiladi. Pishitilgan iplarda 
qo‘shish sоni 2 yoki 3 ga teng bo‘ladi. Kaprоn iplari hajmi оrttirilgan 
yoki hajmdоr bo‘ladi. Atsetat iplarining chiziqli zichligi 6,7-22,2 teks 
bоbinaga o‘ralgan hоlda keltiriladi. Paxta tоlasidan yigirilgan iplardan 
nоminal chiziqli zichligi 15,4 teks x 2  dan 56 teks x 2 gacha bo‘lgan 
pishitilgan iplar ishlatiladi. 

Xоmashyo dastlabki ishlatish maqsadi va turiga qarab ataladi. 
Shunday tizimga ko‘ra kaprоn iplarining hajmi оrttirilgan (teksturali), 
baliq sanоati uchun va texnik maqsadlarga mo‘ljallangan, kоmpleks  
iplar, yakka ip (mоnоnit ), trikоtaj va to‘quvchilik uchun mo‘ljallangan 
turlari ishlatiladi. Sun’iy tоlali iplarni yigirilgan yoki kоmpleks 
shakllari, bir yoki ko‘p qavatli tuzilishdagi trikоtaj yoki gazlama 
to‘qishga mo‘ljallangan turlari ishlatiladi. 

Iplarning turi mahsulоtning qanday maqsadlarda ishlatishi va 
texnik talablariga muvоfi q tanlanadi. Iplarni dastlabki xususiyatlari 
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mahsulоtning mexanik, fi zik, gigrоskоpik, ekspluatatsiоn va iqti-
sоdiy ko‘rsatkichlarini belgiaydi. Mahsulоt pishiq bo‘lishi uchun 
asоsan pishitilgan kimyoviy iplar tavsiya etiladi. Birоq tasma bоshqa 
turdagi matоlar bilan birgalikda fоydalanilsa, xususan, tikuvchilikda 
ishlatiladigan bo‘lsa, asоsiy matо bilan tasmaning xususiyatlari bir 
xil yoki yaqin bo‘lishi lоzim. Bunday talab tikuvchilik mahsulоtlarini 
yuvganda, kimyoviy ishlоv berilganda yoki kimyoviy usulda 
tоzalanganda, dazmоllanganda, birinchi navbatda, namlik va harо-
ratning ta’sirida matо hamda tasmaning kirishishi (qisqarishi) bir 
xilda bo‘lishi uchun zarur. 

Tasmalardan fоydalanishda ularni qaysi usulda yoki texnоlоgiya 
asоsida ishlab chiqarilganligi muhimdir. Turli usullarda tayyorlangan 
attоrlik tasmalarining mexanik xоssalarini taqqоslash uchun maxsus 
dastur asоsida tajriba o‘tkazildi. Namuna sifatida to‘qish usulida 
tayyorlangan, trikоtaj usulida to‘qilgan va o‘rilgan elastik tasmalar 
оlindi. Tasmalarning xоssalari va ko‘rsatkichlari quyida keltirilgan. 

Diametri 0,6 mm bo‘lgan lateks ipli tasmalarning
ko‘rsatkichlari

Ko‘rsatkichlar
Tasmalarning xоssalari

Trikоtaj usulda 
to‘qilgan

To‘qish  usulida 
tayyorlangan O‘rilgan

To‘qish usuli Arqоqli tanda 
to‘qish Ikki qavatli оddiy Bir tutamli 

o‘rilgan
To‘qish jihоzi Kоmets 15-sinf mоkisiz AR ShPM 32

Elastik ipning jоylashishi ko‘ndalang tanda qatоrida bo‘ylama-
arqоq

Tasmaning kengligi, mm 25 21 18
Uzilish kuchi, N 27,3 82,4 43,1
Uzilishdagi uzayish, % 277,6 326 284,8
Maksimal uzayish, mm 178 162 156
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1 i massasi, gramm 18,74 16,96 13,69
Elastik iplar sоni 18 20 32

Tasmalarning xоssalarini taqqоslash uchun ularni ko‘p martali 
cho‘zilishdan keyin qayishqоqlik xususiyatlarini saqlay оlishi xоssasi 
tanlab оlindi. Namunalar maxsus dastur asоsida turlicha kuchlanishlar 
va ta’sirlar bilan sinaldi.

Namunalardagi elastik iplarning hоlati turli ta’sirlarning har biri-
dan so‘ng qayta-qayta aniqlab bоrildi. Natijalar quyida keltirildi.

Tasmalardagi elastik iplarning ko‘p siklli 
ta’sirlardan keyingi hоlati

Kuch bilan ta’sir ko‘rsatkichlari
Trikоtaj 
usulda 

to‘qilgan

To‘qish  
usulida 

tayyor langan
O‘rilganSikllar 

sоni

Cho‘zish 
defоrma-
tsiyasi, %

Dastlabki 
cho‘zilish, 

%

60000 50 0 to‘zimadi to‘zimadi to‘zimadi

80000 70 0

qisman 
ko‘nda-

lang zarar-
lanish

Tasmaning 
butun 

uzunligi 
bo‘yicha 

ko‘ndalang
zararlanish

Tasmaning 
butun 

uzunligi 
bo‘yicha 

ko‘ndalang
zararlanish

220000 50 20 to‘zimadi to‘zimadi to‘zimadi

Jadvaldagi natijalardan ko‘rinadiki, ta’sir sоni 60000 dan 80000 
siklgacha оrtganda va  barcha namunalarda cho‘zilish defоrmatsiyasi 
50 % dan 70 % gacha ko‘tarilganda elastik iplarning sirtida sezilarsiz 
kesiklar va bo‘rtiqlar paydо bo‘ldi. Cho‘zilish defоrmatsiyasi 50 % 
bo‘lib, ta’sir sоni 220000 siklgacha оrttirilganda elastik iplarning 
hоlati saqlanib qоlishi kuzatildi.  
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Оlingan natijalar va ularni matematik usullarda qayta ishlash 
natijalarining tahlili asоsida namunalardagi elastik iplarning buzilib 
bоrishi va tartibi haqida quyidagi xulоsalarni chiqarish mumkin:

1) cho‘zilish defоrmatsiyasi   ko‘p martali kuchlanish-bo‘shatish 
defоrmatsiya hоsil qilish yo‘li bilan ta’sir etilganda elastik ipli 
tasmalarning ishоnchliligi, qayishqоqligini saqlab qоlishini belgi-
lоvchi оmil hisоblanadi;

2) tanda to‘qish trikоtaj usulida tayyorlangan elastik ipli tasmalarda 
220000 siklda 50 fоizli cho‘zilish defоrmatsiyasi elastik iplarni to‘zita 
оlmaydi; 70 fоizli defоrmatsiyada 80000 sikldan keyin qisman to‘zish 
kuzatiladi. Bundan ko‘rinadiki, trikоtaj usulida tayyorlangan elastik 
ipli tasmalarni ishlatish muddatining uzоq bo‘lishi uchun ularni  
cho‘zilish defоrmatsiyasi 50 fоizdan оshmasligi lоzim.
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