6-Mavzu. Cho’zish va gqo’shish
jarayonlari.

Reja:
Cho’zish magsadi va mohiyati.
Qo’shish  jarayonining magqgsadi va
mohiyatl.
Cho’zish va qo’shish jarayonlarini
ketma-ketligini tanlash.




Ma*lumki, Ip yigirishda  xomaki
mahsulotlar ingichkalashtirilib boriladi va oxir
ogibatda kerakli chizigli zichlikdagi ip hosil
gilinadi.  Texnologik  jithatdan  mahsulotni
birdaniga ko’p  marta cho’zib, ingichkalash
tavsiya gilinmaydi. Shuning uchun ham Ip
yigirish ~ jarayoni  bir necha bosgichlarga
bo’lingan, ularning eng asosiysi va eng
murakkablaridan  biri  mahsulotni  cho’zib
Ingichkalashdir.



Hozirgacha yigiruv korxonalarida mahsulotni ikKi
usulda: cho’zib va bo’lib ingichkalash usullari
go’llaniladi.  Ammo paxtani va kimyoviy tolalarni
yigirishda asosan cho’zib ingichkalash usuli gabul
gilingan. Cho’zish jarayonida mahsulot bir yoki bir
necha juftlik cho’zish asbobidan o’tib ingichkalashadi.
Shu bilan birga, mahsulot uzunlashadi va kundalang
kesimi kichiklashadi. Boshgacha aytganda, tolalarning
bir biriga nisbatan siljish natijasida mahsulot uzaysa,
tolalarning soni  o’zgarishi  kamayishi natijasida
mahsulotning ko’ndalang kesimi kichiklashadi.



Cho’zish jarayonining magsadi va
mohiyati

Cho’zish jarayoning maqsadi mahsulotdagi tolalarnibir-
biriga isbatan surish yo’li bilan uning ko’ndalang
kesimidagi tolalar sonini kamaytirish orgali mahsulot
chizigli zichligini kamaytirishdan iborat.

Cho’zishning mohiyati tolalarni harakat tezligini oshirib
borib ularning bir-biriga nisbatan siljitishni ta‘minlash va
tolalarni gayta tagsimlashdan iborat.

Cho’zish jarayonining yana bir yaxshi tomoni shundaki,
cho’zish  paytida tolalar bir biriga nisbatan sirpanib
harakatlanib, oldi va orga uchlari to’g’rilanadi, bir biriga
paralellashadi.




Cho’zish asboblaridagi har bir oldingi juft
keyingl juftga nisbatan tezrog aylanadi. Eng
oldingi juftning tezligi eng so’ngi juftning
tezligidan necha marta katta bo’lsa, mahsulot
shuncha marta uzayadi. Mahsulot uzayayotgan
paytda tolalar o’zaro sirpanadi, urni o’zgaradi,
ya‘ni boshgacharoq joylashib qoladi. Tolalar
sirpanganda ishqgalanish kuchi hosil bo’ladi: bu
kuch tolalarning uchlarini to’g’rilaydi va bir
biriga paralellaydi.



Cho’zish asbobidagi old tsilindrlar jufti
tezligining orga tsilindrlar jufti tezligiga
nisbati cho’zish deb ataladi va cho’zish
ko’rsatgichi vazifasini o’taydi. Shunday qilib,
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bu yerda: E-cho’zish;

J, -orga juftning tezligi m|min;

J, -chigaruvchi juftning tezligi m|min.



Cho’zish juftlari va unda tolalarni harakati talqini




Cho’zish jarayoni
Cho’zish jarayonida ko’pchilik tolalarning old uchlari oldingi juft
markaziga yetib borgandan keyingina uning tezligida
harakatlanib boshlashi uchun quydagi shartlar bajarilishi kerak:

Cho’zish juftlari markazi o’rtasidagi oralig (razvodka) tolalar
uzunligiga garab tolalar uzunligidan 3-4 mm oralig o’rnatiladi;

Cho’zish asboblari bir orga chuzuvchi juftli (masalan, pilta
mashinalarida 4-5 juftli) qgilib tayyorlanadi; natijada har bir juft
tsilindr va valiklar orasidagi xususity cho’zish uncha Kkatta
bo’lmaydi; umumiy cho’zish Xxususly cho’zish kupaytmasiga
teng;

Agar cho’zish asbobining cho’zuvchanligini oshirish kerak
bo’lsa, juftlart orasida tolalarning nazorat giluvchi go’shimcha
moslamalar (tasmachalar, valiklar) o’rnatiladi;

Nazorat gilib bo’Imaydigan tolalarning sonini kamaytirishga
harakat gilinadi.



Cho’zish turlari

Cho’zish jarayonida tolalar bir biriga nisbattan siljimasa,
bunday cho’zlish birinchi tur cho’zilish deyiladi.

Agar cho’zish jarayonida tolalar butun uzunligi bo’yicha bir
biriga nisbattan siljisa, bunday cho’zilish ikkinchi tur cho’zilish
deyiladi.

Cho’zilishning birinchi turida mahsulot bir oz uzaygan bo’lsa,
unga ta‘sir etuvchi kuch tuxtashi bilanoq uzayish butunlay yoki
gisman yo’goladi.

Cho’zilishning ikkinchi turida mahsulotga ta“sir giluvchi kuchni
tuxtatilsa ham mahsulot gisgarmaydi (u 0’zining birinchi holiga
gaytmaydi).

Hozir ip vyigiruv fabrikalarida mahsulotni (pilta, plikni)

yigiruv mashinalarida cho’zib, ingichkalash uchun  fagat
cho’zilishning ikkinchi turi gabul gilinib kelmoqda.



Umumiy va xususly cho’zishlar

Umunuy cho zish XUISUSLY cho” zishlarmng
ko' paytmasiga temg bo'ladi. Prof N.AVaul vev cho’zilish
jaravory normal  bonsly wehun  maslunadagr  vnmnuy
cho’zizhiu bir qancha xvusvay cho’zishlarea  aprati shia tavsiva
qlgan, va

bunidan vinvnuy formwula kelib clugadh:

E+(n-1)
s
L
bu yerda: ye-umurrny cho'zlish
&, -xususity cho’ash;
n-xususy chozshlar sorm.

Agar cho'zish asbobr uchh tsaliduh, bo'lsa wada 1kla
oraliq bo'lib. ularm har balida mahsulot buon mgdorda
cho zladi, vam E=¢;-2, bo'lsa,




Qo’shish jarayoni

Qo’shish jarayonida bir nechta piltaning qo’shilishi
natijasida mahsulotning notekisligi  kamayadi va
tekislanadi, chunki  piltalarning yo’g’onroq joylari
Ingichkaroq joylariga, ingichkaroq joylari yo’g’onrog
joylariga to’g’ri keladi. Bordiyu bir piltaning ingichkarog
joylari ikkinchi piltaning ingichkaroq joylariga yoki,
aksincha, yo’g’onroqg joylari ikkinchi  piltaning
yo’g’onroq joylariga to’g’ri kelib golsa ham olinayotgan
piltaning tekisligi uncha yomonlashmaydi, lekin bunday
hol kamdan-kam uchraydi. Bundan tashgari, piltalar
go’shilib cho’zilayotganda tolalarning uchlari go’shimcha
ravishda to’g’rilanadi.




Qo’shiladigan piltalarning soni ganchalik ko’p
bo’lsa, shunchalik tekis mahsulot olinadi, ammo
go’shilish soning ham  chegarasi bo’lishi kerak.
Bordiyu qo’shilish soni juda Kkatta bo’lib ketsa,
mahsulot notekis chiqgishi ham mumkin, shuning uchun
go’shilish soni optimal bo’lishi kerak. Tajribalar shuni
ko’rsatadiki, go’shilish soni noto’g’ri olinsa, masalan,
juda katta bo’lsa, mahsulot yo’g’onlashadi, uni ma‘lum
Ingichkalikka keltirish  uchun cho’zish asbobida
gaytadan cho’zish kerak bo’ladi. Ma‘lumki har bir
cho’zish asbobidan o’tishda mahsulotda qo’shimcha
notekislik hosil bo’ladi, shuning uchun go’shilish sonini
nazarly jihatdan to’g’ri tanlash juda muhim.



Piltalsh mashinalari quyidagi vazifalarni
bajaradi:

Cho’zish orgali mahsulotni ingichkalashtirish.
Tolalarni to’g’rilash.

Tolalarni bir-biriga nisbatan parallel xolatga keltirish.
Qo’shish orgali mahsulotni tekislash.

Qo’shish natijasida mahsulotni aralashtirish.

Zichlagichlar ta’sirida mahsulotni ta’sir etuvchi
tolalarni jipslashtirish.



HSR-1000 Piltalsh mashinasining texnologik chizmasi
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1-tazlar; 2- pilta; 3- taminlovchi valik; 4- yuklovchi valik; 5-
ta’minlash qurilmasi; 6-uzatuvchi valiklar; 7- yuklovchi valik;
8- zichlagich; 9- rostlagichning taminlash juftligi; 10- cho’zish
asbobi; 11- zichlagich; 12- chiqgaruvchi valiklar; 13- pilta
taxlagichning ustki tarelkasi; 14- piltalangan piltali taz.




Piltalash mahinasinig unumdorligi
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Bu yerda: d, — pilta taxlagich valigining diametri, mm

n, — pilta taxlagich valigining aylanishlar chastotasi ,
min-

T, — piltaning chiziqiy zichligi, kteks

a — chigaruvchi organlar soni



