2-mavzu. Yigirish tizimlari.

Reja:
1. Tola va ip xossalarining 0’zaro bog’ligligi.
2. Yigirish tizimlari. Karda, gayta tarash, apparat va melanj sistemalari hagida ma‘lumotlar.
3. Ip yigirishda amalga oshiriladigan texnologik jarayonlar.
4. Yigirish usullari.
5. Xomaki va tayyor mahsulotlar nomlari, ularga ishlov berish bosqgichlari.
6. Yigirish rejasi.

Tipli saralanmalar

Odatda yigirish fabrikalarida ishlab chigarilgan iplarning asosiy gismi to’gilgan matolar
ishlab chiqgarishda, qolganlari esa trikotaj va tikuv iplari ishlab chigarish hamda texnik
maqsadlarda ishlatiladi.

Gazlama to’qishda ishlatiladigan ipning pishigligi yuqori, notekisligi kam, egiluvchanligi
ko’proq bo’lishi talab etiladi.

Trikotaj iplarining pishitilish migdori kamroq, tozaligi va ravonligi (bir tekisligi) yugori
bo’lishi kerak.

Tikuv iplarining pishigligi juda yuqori, sirti juda toza va silliq bo’lishi talab etiladi.

Yigirilgan iplar ganday magsadda ishlatilishidan gat‘iy nazar turlicha yo’g’onlikda ishlab
chigariladi.

Yigirilgan iplarni ishlab chigarish uchun ilmiy tekshirish muasasalari tomonidan paxta
tolasining tipli saralanmalari ishlab chigilgan va tavsiya etilgan. Tavsiya etilgan saralanmalar
odatda paxta tolasining bir necha navlari va tiplarini 0’z ichiga oladi. Lekin aralashma asosini
bazis navi tashkil etib uning miqdori aralashmada 60% dan kam bo’Imasligi kerak.

Tipli aralashmadagi 1 dan 9 gacha bo’lgan arab ragamlari paxta tolasining tiplarini, 1 dan
V gacha bo’lgan lotin ragamlari esa tolaning sanoat navlarini bildiradi. Masalan 5-11 saralanmada
5tola tipi Ilesa tolanavini bildiradi.

Yigirilgan ipning chizigiyzichligi va ishlatilishiga garab unga bir necha tip va navdan
iborat tipli saralanmalar tavsiya gilinishi mumkin.

Masalan : 5-1;5-11; 6-1 tipli saralanmalarda 5-tip I-nav-60% dan kam bo’Ilmasligi, 5-tip 11-
nav - 30%, 6-tip I-nav esa 10-5% miqdorida bo’lishinibildiradi.

Tiplisaralanmadanishchi aralashmalartuziladivauishlab chigarish gaytimlarini (pilta va
pilik uzuglarihamdayigirishmomiglari) to’la ishlatilishini ko’zda tutadi.

Aralashma tuzishning asoslari.

Aralashma tuzish uchun paxta tolasini tanlash juda muhim vazifa bo’lib, u korxona
injener texnik xodimlari tomonidan amalga oshiriladi. Tuzilgan  aralashma  texnologik
jarayonlar bargarorligini vaipningbelgilangan tannarx hamda sifat
ko’rsatkichlarinita‘minlashishart.

Aralashma tuzilganda quyidagi goidalargaamalgilinadi:

ikkita paxtanidastlabkiishlashkorxonasining paxtasidan bir biriga yaqin ikkita nav olish

mumeKin;

aralashma kamida 6-8 ta paxta tolasining markalaridan tuzilishi kerak;

markalardagi tolalar uzunligi 3-4 mm dan ortiq farq gilmasligi kerak;

aralashayotgan tolalar chizigiyzichligi bo’yicha o’zaro 18 mteksgacha farg qilishi

mumeKin;

markalar yangisiga almashtirilganda aralashma tolalarining ko’rsatkichlari, ya‘ni Tqr; Par;

Rar lar hisoblanib, ularning keskin farq gilmasligi inobatga olinadi;



aralashma tarkibiga 10% gacha shtapel tolalarini go’shimcha komponent sifatida Kiritish

mumkin.

Mana shy qoidalar bajarilganda bir xil xossali aralashma olinadi. Bir xil  xossali
aralashmadan yuqori sifatli ip olish oson.

Ip yigiruv korxonalarida maslum chizigli zichlikdagi ip yigirib olish uchun tipoviy
sartirovkadan foydalaniladi. Tipaviy aralashmalar ilmiy tadkikotlar asosida ishlab chigilgan
bo’lib, paxta tiplari asosida tuzilgan. SHuningdek ishlab chikarilayotgan ipning tan narxini
kamaytirish uchun turli navdagi tolalar aralashtiriladi.

aralashmada bir-biridan farg giladigan bir necha tolalar ishlatilsa tolalarning o’rtacha
xsusiyatlarini injener Sinitsin formylasi yordamida aniglanadi.
1. Aralashmadagi tolaning chizigli zichligi:
:Tlxai +T2 xa'Z +T3 Xa3
® 100 100 100
2. Aralashmadagi tolaning pishiqligi:
:Plxa1+P2xa2 +P3xas
® 100 100 100
3. Aralashmadagi tolaning uzunligi:
L :L1Xa1+L2xa2+L3xa3
® 100 100 100
bu yerda:
Ty, T2 ...Tn - aralashmadagi 1-,2-,....n-chi tolalarning yo’g’onligi, teks.
P1, P2 ...Pn - aralashmadagi 1-,2-,....n-chi tolalarning pishigligi, sN.
Ly, Ly ...Ln - aralashmadagi 1-, 2-,....n-chi tolalarning uzunligi, mm.
ai, a ... an - aralashmaga kirgan 1-, 2-,....n-chi tolalarning ulushi, %.

P

Tanlangan tipaviy aralashmalar asosida paxta tolalaridan yigiriladigan ipning nisbiy uzilish
kuchini professor A.N. Solovyov taklif etgan formulasi orgali aniglanadi. Bu formula ip va
tolaning muhim xossalari orasidagi bog‘lanishni ko‘rsatadi va quyidagi ko‘rinishga ega:

ge 0

xgl 0,03755H, ?_? L3>g>4<>h,
Tvn - A D

€ T 5

Bu yerda: P, - ipning nisbiy uzilish kuchi, sN/teks; P, - tolaning uzilish ko“chi, sN;
T, - tolaning chizigli zichligi, teks; Ho - ipning solishtirma notekisligi, iayta tarash
tizimi uchun (Ho = 3,5 - 4,0), karda yigirish tizimi uchun (Ho =45 -50); T, -
ipning chizigli zichligi, teks.; L, - tolaning shtapel uzunligi, mm.;k - ipning pishitish

jarayoniga tegishli koeffitsient. (k- amaliy va kritik pishitish koeffitsientlari farilaridan
topiladi.; h - mashina va uskunalarning holatini ifodolovchi koeffitsient. (Normal

xollarda h =1; yomon xolatda -0,85; yaxshi xolatda bo’lsa-1,1ga teng.

Kritik pishitish koeffitsientini aniilashda prof. Solovev A.N.ga binoan quyidagi formuladan
foydalaniladi.



_ 31,6 €(1120- 70xP,) P, , 57,2 u
- u
“ 100 g L, Ton

Ipning amaliy pishitish koeffitsientini uning turi va chizigli zichligiga garab keltirilgan
tavsiyadan olinadi. So‘ngra amaliy va kritik pishitish koeffitsientlari orasidagi fargga mos
keluvchi K koeffitsienti jadvaldan aniglanadi.

Viskoza shtapel tolalaridan vyigiriladigan ipning nisbiy uzilish kuchinm V.A.Usenko taklif
etgan formula yordamida aniglanadi. Bu formula quyidagi ko‘rinishga ega:

» :
R=1d- 0,0375><Ho-— 783 2
T ¢
7p
& T,

b -shtapel tolalarning ravonligini bildiruvchi koeffitsient.

b=085-1
5276/25+1(T)00

3“—17|T X 1_?_00
T

a, =

Sintetik va paxta tolalarning aralashmasidan yigiriladigan ipning nisbiy uzilish kuchini
AN.Vanchikov taklif etgan formula orgali aniglanadi. Bu formulaning umumiy ko‘rinishi
quyidagicha

Rap = RTap ><Kap

bu yerda, R, - paxat va kimyoviy tolalardan olingan ipning nisbiy pishiiligi ~ sNlteks
R, - aralashmadagi tolalarning o’rtacha nisbiy pishiiligi, sNlteks; K, - aralashmadagi

Tap

tolalarning pishiiligi koeffitsienti;
K,, - kuyidagi formula yordamida aniilanadi
K, =K, - ab, +bb,’

Bu yerda: K, -kam cho’ziluvchan tolaning pishiiligi bo’yicha koeffitsienti

b,’- ko’pcho’zuluvchan komponentning ulushi, %.
a...b - koeffitsientlar, bu koeffitsientlar quyidagicha aniilanadi.

a=1- |&
eZ



b_ae_\/e_TQ/L
g & T,

Bu yerda: e, e, - komponentlarning nishiy cho’ziluvchanligi.;
T,-kamroi cho’ziluvchan tolaning chizigli zichligi, teks.;

T,-ko’prok cho’ziluvchan tolaning chiziqgli zichligi, teks.;
r -tolaning struktura xususiyatlariga bog’liq koeffitsient.; (r =1.1- bo’lishi mumkin, gachonki

paxta tolasi viskoza tolasi bilan aralashtirilgan bo’lsa.; r = 1-bo’lishimumkin,
gachonki paxta sintetik tolalar bilan aralashtirilgan bo’lsa.
r = 0.8 -bo’lishi mumkin, gachonki viskoza sintetik tolalar bilan aralashtirilgan bo’lsa.

r = 0.6 -bo’lishi mumkin, gachonki viskoza bilan nitron aralashtirilgan bo’lsa).

K, =1.16h, - 68.5,/T, /fa, ¥T )- 0.008594/a, /T
Tegishli formulalar yordamida ipning nisbiy uzilish kuchini aniglash natijasini ip sifatiga
go’yilgan talab bilan solishtirib aralashmaning shu varianti mos kelishini baholanadi. Ipning
nisbiy uzilish kuchini hisoblash vazifasini maxsus tuzilgan komp yuter uchun dastur asosida
bajarilishi mumkin.

Agarda hisoblash natijalari qo’yilgan talab darajasidan yuqori bulsa, u holda xom-ashyodan
noo’rin foydalanilgan hisoblanadi. Bunday hollarda aralashma tarkibini arzonlashtirish tomon
o’zgartirish lozim. Hisoblash natijasi talab darajasidan kam bo’lsa aksincha, aralashmaga
yugori navdagi tolalarni ko’prog qo’shish kerak buladi. Taklif etilgan formulalar yordamida
hisoblab topilgan natijalar nazariy bo’lganligi uchun ip sifatiga, eng avvalo ipning nisbiy
uzilish kuchini qo’yilgan talab darajasidan 3 - 5 % yuqoriroq natijani asos uchun gabul gilish
magsadga muvofiqdir.

CSP ko’rsatkichi bo’yicha ip pishigligini bashorat gilish

CSP (Count Strength Product) ko’rsatkichi bo’yicha ip pishigligini bashorat gilishda
tola uzunligi, pishigligi, uzunlik bo’yicha bir xilligi, mikroneyri, rangi, uzishdagi uzayishi,
ifloslik darajasi kabi xossalari inobatga olingan.

CSP ko’rsatkichi ip va tola o’rtasidagi bog’liglikni ifodalaydi. SITRA (Janubiy Xindiston
to’gimachilik tadgiqotlari markazi) me‘yorlashtirilgan ma‘lumotlarida dag’al, yarim dag’al,
0’rta, ingichka, o’ta ingichka paxta tolalari uchun uning giymatini xisoblash tartibi ko’rsatilgan.

Agar HVI ko’rsatkichlaridan tolaning o’rtacha uzunligi ma‘lum bo’lsa, CSP quyidagi
formula yordamida topiladi:

Karda ipi uchun

CSP=16 LI\FjT +590- 13N,
Qayta tarash ipi uchun
CSP= él65/ Rr 1590- 13Neu§t
8 M
bu yerda: L - tolaning o’rtacha uzunligi, mm; R; - tolanlng nisbiy uzish kuchi, sN/teks;
M - mikroneyr ko’rsatkichi; N.- ipning ingliz nomeri; ¥ - qayta tarash

tarandisi, %

Rkm ko’rsatkichi bo’yicha ip pishigligini bashorat gilish



USTER xalgaro standarti bo’yicha paxta ipi pishigligini bashorat qilishda uzilish
uzunligidan, ya‘ni Rym dan foydalaniladi. Nisbiy uzish kuchi Rbilan Rgxmko’rsatkichio’rtasidagi
o0’zaro bog’liglik quyidagicha ifodalanadi:

R= RKM >0,9807 sN/teks

SITRAtavsiyasigako’raRkmempirikformulayordamidaxisoblanadi

_ 13N
Ry, _1,1(1/FQ| )+4,o- Y

FQI= L>Rap tolaning sifati indeksi
M
L, Rar M - HVI tizimida aniglangan aralashma tolalarining ko’rsatkichlari.
Yigirish tizimlari

Paxta va kimyoviy tolalarni yigirishda go‘llaniladigan texnologik jihozlar va jarayonlarda
tolalardan ip hosil qilish ketma-ketligini yigirish tizimi deb atash gabul qilingan. Bunda
yigirish tizimi tushunchasi fagat jarayonlar ketma-ketliginigina emas, balki texnologik jihozlar
turi va ularni yigirish korxonalarida o‘rnatish tartibini ham o‘z ichiga oladi.

Paxta va kimyoviy tolalardan ip yigirishning quyidagi asosiy tizimlari mavjud:

- kard (oddiy) tizimi;

- gayta tarash tizimi;

- apparat tizimi;

- melanj tizimi.
Bu tizimlar asosan ikkita belgilovchi alomatlari — tarash usuli va mahsulotni ingichkalashtirish
usullari bilan farglanadi.

Karda (oddiy) yigirish tizimi bo‘yicha o‘rtacha chizigli zichlikdagi iplar yigiriladi. Bunday
iplar keng assortimentdagi ip gazlamalar ishlab chigarish uchun go‘llaniladi. Shuningdek karda
tizimida tayyorlangan iplardan noto‘gima matolar, trikotaj mahsulotlari, texnik buyumlar ishlab
chigariladi. 1-rasmda karda yigirish tizimida ip yigirishning bosgichlari tasvirlangan. Ushbu
tasvirga muvofiq ipni yigirishning birnecha variantlarini hosil gilish mumkin.

Chiziqgli zichligi uncha yuqori bo‘lmagan, pishigroqg, notekisligi kam va tozalik darajasi
yugori bo‘lgan iplarni yigirish uchun gayta tarash tizimi gabul gilinadi. Bunday iplar yupga va
sillig gazlamalar, trikotaj matolar va buyumlar, tikuvchilik iplari va ayrim texnik magsadda
foydalaniladigan mahsulotlar olishda ishlatiladi. Bu tizimda yigirilgan iplarning tannarxlari
ancha yuqori. Shuning uchun gayta tarash tizimini tanlashda ip sifatiga qo‘yilgan talablarni
mukammal o‘rganish magsadga muvofigdir. Ushbu tizimda tolalarni tarashdan so‘ng olingan
piltani qayta tarashga tayyorlash va gayta tarash mashinasida tarash jarayonlari qo*shilganligi uni
karda tizimidan farglanishini ko‘rsatadi. Aynan ushbu qgo‘shimcha bosgichlarda tolalar juda
sifatli taraladi. Shu bilan birga gayta tarash jarayonida juda ko*p (25 % gacha) chigindii hosil
bo‘ladi.  Qo‘shilgan bosgich jihozlarini xarid qilish va ularga xizmat ko‘rsatish uchun
sarflanadigan xarajatlar, chigindini ko‘p chigishi ip tannarxini katta bo‘lishiga olib keladi.
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4-rasm.  Karda tizimda ip yigirish bosqichlari
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5-rasm. Qaytatarashtizimidaipyigirish

Apparattizimidachiziglizichligiyugoribo“lganiplaryigiriladi. Bundayiplaryumshoq,
pishigliginisbatankamrogbo‘lganligiuchunularniissigkiyimlarvaayrimturdagigazlamalarolishuchu
nishlatiladi.



Ipningbundayo‘zigaxosligiaralashmalardako*pmiqdordapastnavdagitolalarvachigindilarniishlatili
shidandir.

Apparattizimiklassikvariantidatolalarnititish, tozalash,
aralashtirishturlijinozlardantarkibtopganagregatdabajariladi.
Tarashuchunbirnechtatarashmashinalarinimuayyantartibdabirlashtiribhosilgilingantarashapparatid
ebnomlanadigankompleksdanfoydalaniladi.
Ushbuapparatnichigarishgismidataramnibo‘ylamasigabo‘lib,
so‘ngraunihimarishyo‘libilanpiliktayyorlashgamo‘ljallanganqurilmao‘rnatiladi.
Yigirishuchunhalgaliyigirishmashinalarinimaxsusta'minlovchimoslamaliturlario‘rnatiladi.
Hozirgikundaushbutizimjuntolalarniyigirishdago‘llanilmoqda.
Paxtavakimyoviytolalarniyigirishnizamonaviytexnikavatexnologiyasibuyigirishtiziminioddiytaras
htizimigayaqginlashtirishgaolibkeldi.
Bundatarashvamahsulotniingichkalashtirishjarayonlariklassikusuldananchafarqgiladi,
jihozlarningunumdorliklarianchayuqori.

Ipyigirishdaamalgaoshiriladigantexnologikjarayonlar

Yigirishtiziminingharbirbosqgichio‘zigaxosnomdagi, konstruktsiyadagijihozlardaamalgaoshiriladi.

Jihozlardabajariladiganjarayonlarbiryokibirnechtabo“lib, ularo‘zigaxosnomlanadi.
Shuningdekayrimbochgichlardanso‘ngtolalardanbironturdagixomaki (yarimtayyor)
mahsulothosilgilinib, uninavbatdagibosgichdagaytaishlashdavomettiriladi.

Xomakimahsulotlarningo‘znomlaribo‘lib,
ularninavbatdagimashinagata’minlashgaqulayko‘rinishvashakldao‘rashyokitaxlashyo‘libilano‘ra
malarolinadi. 4-jadvaldayigirishtizimlarinibosqichlarivajihozlari,
bajariladiganjarayonlarvahosilgilinadiganxomakimahsulotlarninomlarikeltirilgan.
Ushbujadvaldakeltirilganyigirishbosqichlariipnihalgaliusuldayigirilishigato‘g‘rikeladi.
Shuningdektitish,  tozalash, aralashtirishvasavashjarayonlariamalgaoshiriladiganjihozlarbir-

biribilanquvurlar (uzatuvchimoslama) bilanulanib, yagonaagregatgabirlashtirilgan.
Ushbuagregatgatarashmashinalarinihamgo‘shibbirlashtirishyo‘libilanhosilgilinganjihozlarkompl
eksi «potokliniya» debyuritiladi.

Potokliniyatashkiletilgandasavashmashinasidaxolsthosilgiluvchimexanizo*rnatilmay,
tolalarnititilganholdahavoyordamidabirnechtatarashmashinasigauzatishmashinasiyordamidatagsi
mlabturiladi.

Melanjtizimidaipnibo‘yalganvabo‘yalmagantolalarniaralashmasidanyigiriladi.
Tolalarnibo‘yashlozimbo‘lgandaulardastlabkititish-tozalashbosgichidanso‘ngbo‘yaladi.
Bo‘yalgantolalarniyigirishquritishdanso‘ngbelgilangannamlikgaegabo‘lgachaynankardtizimitarti
bidaamalgaoshiriladi.

4-jadval
Yigirishtizimlarinibosgichlaridago‘llaniladigan
jihozlar, bajariladiganjarayonlarvahosil
gilinadiganxomakimahsulotlarninomlari
Xomakima Yigirish
hsulot-larni| tizimidagi shartli
Ko’llaniladiganjihozlar Baiariladigani I nomlari tartlé) ragami
Turi I ganjarayonlar o | S 5
S E=| 8
<2 &
X
Tolalarnititish Titish - 1 1 1




Tolalarniaralashtirish Avralashtirish - 2 |2 2
Tolalarnitozalash Tozalash - 3 |3 3
Savash Titish, tozalash, o’rash Xolst 4 |4 -
Tarash Tarash, pilta olish Pilta 5 |5 4
Piltalash Cho’zish, qo’shish, pilta olish | Pilta - 6 -
Piltaqo’shish go’shish, o’rash Pilta - 7 -
Qaytatarash gaytatarash, pilta olish Pilta - 8 -
Piltalash (1-0’tim) Cho’zish, qo’shish, pilta olish | Pilta 6 9 -
Piltalash (2-0’tim) Cho’zish, qo’shish, pilta olish | Pilta 7 110 -
Piliklash Cho’zish, pishitish, o’rash Pilik 8 |11 -
Yigirish Cho’zish, pishitish, o’rash Ip 9 12 5

Yigirish usullari

Tabiiy tolalardan qo‘lda ip hisl gilish turli halglarda gadim o‘tmishda ma’lum bo‘lgan.
Qo‘lda ip hosil gilishning yagona moslamasi urchug deb nomlanadi (6-rasm). Qo‘lda yigirilgan
ip sifati uncha yuqori bo‘Imasada, ishchidan katta mahoratni talab giladi.

Eramizdan biroz avval qo‘l yordamida ip yigirishdan asta sekin turli ip vyigirish
moslamalari - charaxlariga o‘tildi. Bu ip yigirish charxlari bilan paxta, jun, lub tolalaridan ip
yigirganlar. Ip yigirish charxlari Evropaga kirib kelishi bilan ularni takomillashtirshga kirishildi.
Qo‘lda ip yigirishda mehnat unumdorligi juda kam. Uni mexanizatsiyalash borasida izlanishlar
olib borgan rassom va mexaniq Leonardo da Vinchi 1490 yilda o‘zi yigirar urchuq
(samopryalka) yaratish g‘oyasi asosida qurilmani chizmasini goldirdi. 1530 yilda Yurgens
mustaqil tarzda yigirish charxi yaratdi.(7-rasm)
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7-rasm. Ip yigirish charxlari
1-urchuq o‘rnatkich; 2-urchug; 3-ilgak; 4-

6-rasm. Urchuglar rogulka; 5-g‘altak; 6 va 8-harakat uzatuvchi
g‘altaklar; 7-tasma (chilvir); 6-tepki.

1738
yildaJonUayttolalartutaminiingichkalashtirishuchuncho‘zishjarayoninimexanizatsiyalashg*oyasi
niyaratdivasherigi, LyuisPaulnomigapatentoldi. Ushbu moslamada tolalar tutamini cho‘zish
uchun valiklardan foydalanish tavsiya etilgan. (8-rasm). Shuning uchun 1738 yilni yigirish
mashinalarini yaratish davrini boshlanishi hisoblanadi. 1769 yilda Richard Arkrayt ushbu
cho‘zish asbobiga asoslanib birinchi mashinasini qurdi. Arkraytning mashinasida Lyuis Paulning
cho‘zish valiklari va rogulkali charx mujassamlashgan holda go‘llanilgan. Unda fagat 4 dona




urchug bulgan. Shuningdek 1765 vyilda Xargrevs, 1779 yilda Samuel Krompton ham biroz
takomillashgan yigirish mashinalarini yaratadilar.

}.

s

8-rasm. Uayt va Paulning yigirish mushinasini ) )
sxemasi 9-rasm. Halgali vater mashina

1828 yil 20 noyabrda Jon Torp tarixda birinchi bo‘lib halgali yigirish mashinasini yaratgani
to‘g‘risida patent olgan. Dastlabki halgali yigirish mashinasida ipni eshib pishitish uchun ikkita
halgadan foydalanilgan. Halgalardan biri ipni o‘rashda yuzaga keladigan taranglik kuchi
hisobiga erkin aylanib ipni buram olishiga xizmat gilgan.

1844 vyilda Torp aylanuvchi halgani o‘rniga yugurdakdni qo‘llashni tavsiya etadi. Shunday
ixtirolarni bir vaqtda dunyoning turli hududlarida bir necha muhandislar taklif etishgan. Masalan,
1829 yilda Nyu-Yorklik Stefens va Addison, 1883 yilda ularning vatandoshi Jenks halga va
yugurdakli yigirish mashinalarini yaratganlar. Ushbu mashinada urchuqg 1 gorizontal joylangan
maxsus planka 2 dagi halganing ichiga vertikal holda o‘rnatilgan (9-rasm). Urchugning pastki
uchiga kichkina blokcha mahkamlangan. Halganing yuqori girrasiga metall yugurdaklar 3
Kiydirib go‘yiladi. Cho‘zish asbobidan chigayotgan ip 5 ip o‘tkichdan o‘tib, so*ngra yugurdak 3
ostidan o‘tadi va urchugga zich kiydirib go‘yilgan naycha 4 ga o‘raladi. Urchuq aylanganda
undagi naychaga ip o‘rala boradi va ishgalanish hisobiga yugurdakni ham tortib halga bo*‘ylab
surilishga olib keladi.

Birinchi halgali mashinani ishchi gismlarini harakatga keltirish uchun suvda ishlaydigan
mexaniq moslamalar ishlatilganligi uchun ularni «halgali vaterlar» deb nomlangan (vater-suv).
Keyinchalik ushbu mashina takomillashtirilib borildi. Yigirish mashinalarini yaratilishi bilan bir
gatorda o*sha davrda yigirish tizimining boshga mashinalari ham yaratila boshlandi. Shunday
gilib X1X asrda mashinada yigirish davri boshlandi.

Hozirgi kunda tolalardan ip yigirishning bir nechta usullari mavjud bo‘lib, ularni halgali
va urchugsiz usullarga bo‘linadi. Urchugsiz  usullar 0‘z navbatida ipni hosil gilish va ipga
buram berib pishitish jarayoning mohitaga garab pnevmomexaniq, pnevmatik, aerodinamik,
gidravlik, elektrostatik, rotorli, friktsion usullarga bo*linadi.

Halqali usulda yarim tayyor mahsulot - pilik hosil gilinib undan cho‘zish asbobi yordamida
kerakli chizigli zichlikgacha ingichkalashtirilib cho‘zilgan piltachani urchuq, halga va yugurdak
yordamida pishitib ip hosil gilinadi.

Urchugsiz usulda ip yigirish uchun birinchi patent 1807 yilda Samuel Uilyams tomonidan
tagdim etilgan deb hisoblanadi. Fagat XX asrning 20-40- vyillarida ushbu yo‘nalishdagi
tadgiqgotlar rivojlana boshladi. 1937 yilda Daniyalik Elmar Bertelsen olgan patentda kamerali
pnevmomexaniq mashina to‘g‘risida yozilgan. Texnikani rivojlanishi XX  asrning o‘rtalarida
urchugsiz usulda ip yigirish to*g‘risidagi g‘oyalarni amalga oshirilishiga imkoniyat yaratdi. 1960
yilda Chexoslovakiyada rus va chex olimlari hamkorligida birinchi pnevmomexaniq yigirish




mashinasining modeli yaratildi. Uning rotori 18000 min-1 tezlikda aylangan. 1965 yilda ushbu
mashinani takomillashgan varianti, KS-200 rusumli mashina namoyish gilindi. Unda 60 ta
yigirish qurilmasi o‘rnatilgan.

1967 vyilda Eliteks firmasi Frantsiyaning San-Luis shahrida o‘tkazilgan ITMA-67
vistavkasida BD-200 rusumli mashinasini namoyish gildi. Ushbu mashina KS-200 dan tarovchi-
diskretlovchi qurilmadan foydalanilganligi bilan ajralib turadi. Mashina rusumini belgilovchi
«BD» gisgartmasi chex tilida «Bezveretenovy Dopradacu», ya'ni urchugsiz yigirish ma’nosini
bildiradi.

Urchugsiz usullarda yarim mahsulot asosan pilta hisoblanadi va uni kerakli chizigli
zichlikgacha ingichkalashtirish uchun tarovchi-diskretlovchi qurilmadan foydalaniladi. Ipni
pishitish va o‘rash turli konstruktsiyadagi yigirish qurilmalarida amalga oshiriladi.

Halqgali usulda ip yigirishni tezligi urchugning tezligi bilan cheklab go‘yilgan bo‘lsa,
urchugsiz usullarda yigirish qurilmalarini ( rotorlar, kameralar) aylanish soni bir necha marta
ortig bo‘ladi. Agarda zamonaviy yigirish mashinalarida urchuglar bir minutda 25000
martagacha aylansa, yigirish kameralari 100000-150000 martagacha aylanishi mumkin. Bundan
ko‘rinib turibdiki, urchugsiz usullarda ip yigirishni unumdorligi bir necha marta yuqori
bo‘ladi.

Biroq urchugsiz usullarda tolalar tarovchi mexanizmda bir biridan ajratilib, so‘ngra
go‘shilganligi uchun ipni uzilish kuchi ancha (10-20%) kam bo‘ldai. Shuning uchun urchugli
yoki halgali usullar nisbatan ko‘prog go‘llaniladi.

To’gimachilik mahsulotlari texnologiyasi ip, guzlama, trikotaj, noto’gima matolar va
boshga mahsulotlarni ishlab chigarishni ta‘minlash jarayonlari va jihozlari to’g’risidgi bilimlar
yig’indisi hisoblanadi.

To’gimachilik sanoatida ishlab chigarish jarayonlari va texnologik jarayonlar
tushunchalari keng go’llaniladi. Ishlab chiqgarish jarayoni xom ashyo va xomaki mahsulotlarni
anig magsadlar uchun mo’ljallangan mahsulotga aylantirish uchun mashinalar yoki agregatlarda
amalga oshiriladigan texnologik jarayonlar majmuasidan iborat.

Texnologik jarayon xom ashyo va xomaki mahsulotlarni sifat holatini, xususiyatlarini,
o’lcham va shaklini o’zgartirishga garatilgan mexaniq yoki boshga turdagi ishlov berish
hisoblanadi. Texnologik jarayonlar uzluksiz yoki davriy bo’lishi mumkin.

O’zbekiston Respublikasi milliy igtisodiyotini rivojlantirishda paxta tolasining ahamiyati
kattta. Ushbu turdagi xom ashyo yengil sanoatning asosi bo’lib qolishi shubhasiz. Biroq,
shunday gimmatbaho xom ashyoni gayta ishlashni bugungi ahvolini gonigarli deb bo’Imaydi.
Shuning uchun Vazirlar Mahkamasi garori bilan paxta tolasini Respublikada gayta ishlab, undan
to’gimachilik mahsulotlari ishlab chigarishda foydalanishni ko’paytirishga qaratilgan chora-
tadbirlarni amalga oshirish jadallikni talab etadi.

Muammoning yana bir gator tomonlari borki, ularni har birini alohida hal etib bo’Imaydi.
Bulardan birinchisi amalda faoliyat ko’rsatayotgan korxonalarning bir gismi ma‘naviy eskirgan,
import o’rnini bosa olmaydigan texnologiyaga ega bo’lsa, yangi qurilayotgan qo’shma
korxonalarning aksari ip yigirishga ixtisoslashgan. Yana e‘tiborli tomoni shundaki, go’shma
korxonalarda yigirilayotgan iplarning katta gismi trikotaj matolar uchun mo’ljallangan. Ushbu va
ular bilan bog’liq sabablar to’gimachilik sanoatini talab darajasida rivojlanishini yo’lga
go’yishga imkon bermaydi.

Sanoatni jadal rivojlantirish uchun yangi, ilg’or, tejamkor texnika va albatta
texnologiyalarni joriy etish lozim. Bunday texnologiya xom ashyoni tayyor mahsulot darajasiga
yetkazib borishni ta‘minlagandagina iqtisodiy samarador bo’la oladi. Igtisodiy jihatdan ishlab
chigariladigan mahsulot ichki va tashqi bozorda o’z xaridorini topgandagina kutilgan foydani
olinishi mumkin. O’z navbatida bozorni talabi doimo o’zgaruvchan, gat‘iy va nodavriy, sanoatni
0’ziga moslashuvchan bo’lishini taqozo etadi. Agarda bunday talablar bajarilmasa, undan
nafagat sanoat jabr ko’radi. Shunday bo’lmasligi uchun faoliyat ko’rsatadigan korxonada
assortiment imkoniyati keng, katta bo’lish lozim.



