3-MA`RUZA
TO’QUV DASTGOXIDA TO’QIMA XOSIL QILISH TANDA VA ARQOQ IPLARINI TO’QUVGA TAYYORLASH TEXNOLOGIYASI

Reja:
1. To’quv dastgoxida to’qima hosil qilish.
2. Tanda va arqoq iplarini to’quvga tayorlash texnologiyasi.
3. To’qima ishab chiqarish texnologik jarayoni.
Yigirilgan tanda va arqoq iplari tikuvchilik fabrikasiga keltiriladi. Bu yerda undan to’qima to’qiladi. To’quv dastgoxida 2 sistemadagi iplarning o’zaro urilishi natijasida xosil qilingan maxsulot -to’qima deb aytiladi. To’qimaning uzunasi bo’ylab urilgan iplar - tanda iplari, kundalangiga urilgan iplar - arqoq iplari deyiladi.
Tanda iplari  to’quv g’altagidan  chuvalab chiqib yo’naltiruvchi skaloni  aylanib, tanda kuzatgich lamenalari , gulalar  ko’zchalaridan o’tadi. (1 rasm) Gulalar  shodalarga  urnatilgan bo’lib ularni vertikal yo’nalishidagi xarakati natijasida tanda iplarini bir qismi yuqoriga,-ikkinchi qismi esa pastga tushadi va ular orasida bo’shliq, ya`ni xomuza xosil bo’ladi. Xomuzaga arqoq iplari tashlanadi, so’ng to’qima chetiga tig’ yordamida jipslashtiriladi. Tig’ batan  mexanizmiga o’rnatilgan. To’qima kukrakdan  aylanib, val'yan va yo’naltiruvchi valikdan o`tib to’qima valigiga o’raladi.
To’quv dastgoxlarining barcha turlari beshta asosiy vazifani bajaradi:

1. Bo’shliq (xomuza) xosil qilish.
2. Arqoq ipni bo’shliqqa tashlash.
3. Xomuzadagi arqoq ipini to’qima chetiga jipslashtirish.
4. Tanda ipini bo’shatish va uning tarangligini ta`minlash.
5. To’qilgan to’qima elementini ish zonasidan tortish va to’qima valigiga o’rash.
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1rasm. To’quv dastgoxida to’qima xosil kilishning texnologik sxemasi.
Tanda iplari to’qima xosil bo’lish jarayonida to’quv dastgoxi jixozlarining ishchi qismlariga ishqalanishi natijasida o’zining fizik-mexanik xususiyatlarini yo’qotadi. Buning natijasida ularni uzilishi ortib, dastgox unumdorligi pasayadi. Iplarning fizik-mexanik xususiyatlarini yaxshilash va ularni ravon qilib (tanda va to’quv g’altagiga,naychaga,bobinaga) o’rash maqsadida tanda va arqoq iplari tayyorlov bo’limida tayyorlab beriladi.
Tanda va arqoq iplarini tayyorlash jarayoni to’qima o’ralishiga iplar turiga va o’rama xususiyatiga xamda dastgox turiga bog’lik bo’ladi.
Xom-ashyo omboridan tanda va arqoq iplari yigiruv natijalarida qayta o’rash bo’limiga keltiriladi. Qayta o’rashdan maqsad o’ramadagi ip uzunligini, keyingi jarayon samaradorligini va ip sifatini oshirishni ta`minlashdir.
Tandalash jarayonida ma`lum sondagi va uzunlikdagi iplar tanda g’altagiga parallel o’raladi. Olingan tanda g’altaklari guruxlar (partiyalar) tarzida (2-11 gacha) oxorlash mashinasiga yuboriladi. Ancha unumli bo’lgani va ipllar sifatli tandalanganligi uchun guruxlab tandalash usuli keng tarqalgan. Oxorlash bulimida iplar maxsus elim yordamida oxorlanadi va gurux tanda galtaklaridagi iplar jamlanib, to’quv g’altagiga uraladi. To’quv galtagining bir kismi 10-15% o’tkazish bulimiga keltiriladi va tanda iplari to’quv dastgoxi anjomlaridan utkazilib, to’quv galtagi anjomlari bilan birga to’quv tsexiga keltirilib dastgoxga urnatiladi. Qolgan 85-90% qismi esa tug’ridan tug’ri to’quv dastgoxida ip bog’lash mashinasi yordamida ulanadi.
Quyida mokili to’quv dastgoxida paxtali to’qima ishlab chiqarish texnologiyasi keltirilgan:
Agar iplar bobinalarda mokisiz dastgoxlarda ishlatilsa to’qima ishlab chiqarish texnologik jarayondagi qayta o’rash qiskaradi
Arqoq iplarini tayyorlash quyidagi texnologik usulda utkaziladi: qayta o’ralgan bobina naychalantiriladi, so’ngra naycha to’quv tsexiga keltiriladi va dastgoxda ishlatiladi.
Iplarni yuqori sifatli qilib tayyorlash uchun tayyorlov bo’limiga quyidagi talablar quyiladi:

1. O’tish jarayoni qisqartirilishi kerak.
2. Mexnat samaradorligi va ish sifati yuqori bo’lishi kerak
3. Chiqindilarni kamaytirish kerak
4. Ishlab chiqarilgan maxsulot sifatini oshirish kerak
5. Ishlab chiqarish maxsulotlar tannarxini kamaytirish kerak
Arqoq uchun iplar to’quv fabrikasiga naycha va babina xolida keladi. Arqoq ipi tayyorlash jarayonining maqsadi to’quv dastgoxida mos keladigan o’rama olishdan iborat. Jarayonda o’rama zichligi 10-30% ko’payadi. Ingichka iplar (100 teksgacha) yog’och naychalarga o’raladi, yo’g’on iplar (100 teksdan yuqorisi) trubasimon naychaga o’raladi. Uramaning shakli va miqdori moki turiga tanlanadi. Uramaning tuzilishi ipni naychadan chuvalib chiqishi va o’ramani yon joylashishini ta`minlamog’i lozim.
Arqoq o’ramasining tuzilish parametrlari.
1. O’ramalar-parallel yoki krestsimon bo’ladi Krestsimon o’rama ipni chuvalab chiqishini yengillashtiradi.
2. O’ramni konus burchagi. Burchak ko’paygani sari ip o’ramidan chuvalab chiqib ketishi mumkin, konus burchagining miqdori ip turiga bog’lik bo’lib belgilangan miqdordan oshib ketmasligi kerak(paxta iplari uchun -30 S,-sun`iy tola iplari uchun -26 S, kimyoviy iplar uchun - 16 S). Ipni naychaga o’rash uchun 3 xil xarakat berilishi lozim:
1. Aylanma xarakat
2. Ilgarilanma xarakat
3. Ilgarilanma-qaytma xarakat.
Arqoq o’rash mashinalari quyidagi ko’rsatkichlar bo’yicha klassifikatsiyalanadi:
1. Avtomatlashtirish darajasi bo`yichа
A) arqoq o’rash mashinalari      B) arqoq o’rash avtomatlari
2. O’rama turi buyicha:
A) krestsimon        B) parallel
3. O’rama shakli buyicha:
A) naychali (UA-300)      B) o’ramsimon (ATP-290)
4. Naychani shakllash usuli buyicha:
A) urchukli (Lisson firmasi)     B) urchuksiz
5. Ipni joylashtirish buyichа
A) doimiy (UA-300)         B) uzgaruvchan (Lisson firmasi)
6. O’rash urchuklari soniga qarab:
A) bir urchukli (UA-300)      B) ko’p urchukli ("Xakoba")

Jarayon parametrlari
1. Ip tarangligi
2. O’rash tezligi
3. O’rama diametri (moki o’lchamlariga mosligi)
4. O’rama uzunligi (naychani o’lchamiga qarab belgilanadi)
5. O’ramadagi zaxira ip uzunligi (to’qima eniga bog’lik)
6. O’ralish zichligi (Taranglovchi moslama bilan rostlanadi)
Arqoq ipini qayta o’rashda ip murakkab xarakatda bo’ladi
V = V(dn1)2+(2hn2)2 , m/min

d -ipning asosiy o’rash diametri,m
n1- shpindel'ning aylanishlar soni, min-1
h -ip yuritgichning qulochi kengligi,m
n2 - ip yuritgichning minutida siljishlar soni.
Arqoq ipining qayta o’rash avtomatining ish unumdorligi.

Px =V*m*t*T*10-6 FVK
V -qayta o’rash tezligi, m/min
m -urchuklar soni
t-ish vaqti, min
T-ipning chiziqli zichligi, teks
FVK- foydali vaqt koeffitsienti.
Arqoq ipini namlash va emulatsiyalash.

To’qimachilik sanoatida iplarni saklashda yoki boshqa joylarga tashishda, 1 fabrikadan 2 fabrikaga joylashtirishda, ular uzining namligini yo’qotadi, Ipda namlikning pasayishi o’ram zichligining kamayishiga olib keladi. Shuning uchun iplar qo’shimcha namlanadi va emulatsiyalanadi.
3 xil namlanish turi mavjud:
1. Kamerali usul - bu usulda naychalar kameralarga joylashtiriladi va ma`lum paktgacha shaklanadi. Bu usul ko’p vaqt va katta maydonni talab kiladi.
2. Maxsus apparatda iplar nam-xavo yordamida (rasm). Bu apparatda arqoq ipi o’rami reshetka -1 orqali trasparter -2ga keyin kameraga tushadi va u yerda ip iplar ustida suv -3 oshiriladi, ostidan esa teshik trubalar -4 orqali nam xavo yuboriladi.(nam xavoning-tarqalishi-30-45 kg/s). Apparatda paxta ipini namlash xarorati 45 S gacha bo’ladi. Namlangan iplar transportyor yordamida qutilarga kelib tushadi,va apparatning ish unumdorligi 250-350 kg/s.
3. Suv purkash usuli-bu usul sexda yoki maxsus penoda joylashgan forsunkalar yordamida bajariladi.
Quvvati 1.24 mln kv mga teng bo’lgan 124 artikuli to’quvchilik korxonasini loyixalash  
TO’QIMA TA’RIFI 
Artikul 124 nomi BIYAZ to‘qimasi polotno to‘qimalar sinfining oddiy guruxiga mansub bo‘lib, to‘qima to‘qish tikish uchun qo‘llaniladi. To‘qima tabiy iplaridan ishlab chiqariladi. To‘qimadagi tanda iplarining chiziqli zichligi              Tt =.25 teksga, arqoq iplarni chiziqli zichligi  xam Ta=25 teksga teng. To‘qimaning tanda bo‘yicha zichligi Rt= 270ip/ dm,   arqoq bo‘yicha esa Ra=270ip/ dm tengdir.  To‘qimani yuza zichligi 2=99  gr/m2 ni tashkil etadi. To‘qima polotno o‘rilishi bilan to‘qib chiqariladi.  To‘qima oqartirilgan, bir xil rangga bo‘yyalgan yoki gul bosilgan xolda ishlab chiqariladi.    m
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To’qimani taxtlash xisobi 
I. To’qimaning enini hisoblash. Pardozlash jarayonida gazlamaning kirishishi 
 [image: ]                                    
                                                                                                                                         Xom to’qimaning  eni, sm 
                                              
-yangi tayyor to’qima eni, sm,                           Davlat standartlari  GOST-9205-75.,GOST -21790-2005. dan olish lozim.  Bu 
yerda: 

1. Yangi to’qimaning  tig’ bo’yicha eni. sm. sm    

 

Tanda iplarining sonini hisoblash To’qimani o’rtasini enini hisoblash: 
 [image: ],sm 
To’qima o’rtasidagi fonidagi  iplarning soni: 
[image: ] ,ip 
To’qima milkidagi iplarning sonini hisoblash,  
[image: ] , ip 
Танда ипларининг умумий сони: 
[image: ] ,ip 
Tig’ hisobi Tig’ nomеrini hisoblash: 
 tish/dm.               
 
tish/dm. 
d
е
b qabul qilinadi.
 

2.Tig’dagi tishlar sonini aniqlash. 
[image: ] , tish.                  
Shodalar hisobi 
Mokili, rapirali, pnеvmatik dastgohlar uchun shodalar hisobi Fondagi bitta shodadagi gulalar sonini aniqlash: 
 [image: ]gula 
Shoda enini aniqlash: 
 [image: ]sm 
Lamеl hisobi 
Lamеllar zichligi quyidagi ifodadan aniqlanadi: 
 [image: ],lam/sm 
Bunda:  ml..r.=2’4, lamеl rеykalari soni 
BL=Bsh+(1’2) 
Ruxsat etilgan zichlik 
 .[image: ] 
100 m to’qima to’qish uchun sarflanadigan tanda va arqoq iplarining og’irligini hisoblash 
100 m to’qimaning fon iplarining og’irligi quyidagicha aniqlanadi: 
,               

 100 m to’qimaning arqoq iplarining og’irligini aniqlash: 

                               

 	.                               


Ohor qoldig’ini aniqlash: To’qimani to’qish jarayonidan so’ng tanda ipida ohorni 2/3 qismi qoladi. 
 ,                                                                        %
-
haqiqiy ohor miqdori.
 

Ohor qoldig’ini hisobga olgan holdagi 100m. to’qimadagi iplarning og’irligini hisoblash: 
[image: ], kg.             
 Bir metr xom to’qimaniing chiziqli zichligi, g/m yoki, kg/m: 
 [image: ]kg/m,                                                        
To’qimani sirt zichligi, g/m2 yoki kg/m2:   
 g/m2,                                                        Bunda: 
, 
m
.
 

To’qimani tanda va arqoq iplari bilan to’ldirilish foizini aniqlash 
To’qimani tanda iplari bilan to’ldirilish foizi: 
 [image: ]%,                      (1.43) 
Tanda ipining diamеtrini aniqlaymiz. 
.           (1.44)  

To’qimani arqoq iplari bilan yuzasini to’ldirish foizi: 
[image: ]%                   (1.44) 
Arqoq ipining diamеtrini aniqlaymiz 
[image: ]mm.           (1.45) 
To’qimani umumiy yuzasini to’ldirilish foizi. 
 
[image: ]%                                      
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TAKRORLASH UCHUN SAVOLLAR:
1. Arqoq ipini tayyorlash jarayonining maqsadi va moxiyati nimadan iborat?
2. Arqoq ipini o’rash avtomatlari qanaka?
3. UA-300-3M arqoq o’rash avtomati texnologik sxemasi chizilsin.
4. O’ram tuzilishi parametrlari qanaka?
5. O’rash mashinalari klassifikatsiyalari qanaka?
6. O’ram tezligi qanday aniqlanadi?
7. O’rash avtomati ish unumdorligi qanday aniqlanadi?
8. Arqoq ipini namlashning necha xil turi mavjud?
9. Unumdorlik nimalarga bog’lik buladi?
10. Arqoq o’rashda qanaka nuqsonlar uchraydi?
ADABIYOTLAR.
1. V.A.Gordeev, P.V. Volkov. "Tkachestva"-M. Legkaya industriya.1984y.6-10 betlar.
2. R.I. Sumarakova, S.D. Nikolaev i dr.- Texnologiya tkatskogo risunka, teorii perepleteniy, patronirovanie M.M.I.1984y. 4-8 betlar.
3. P.A. Aleshin, V.I. Poletaev-Laboratorniy praktikum po tkachestvu M., Legkaya industriya 1979 y. 7-8 betlar.
4. Rozanov F.M. i dr.- Texnologiya kachestva, chast' 1, M.,L.I., 1966 y. 3-8 betlar.
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