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SO‘Z BOSHI

Respublikamiz iqtisodiyoti qgadam-bagadam o‘tayotgan
bozor munosabatlari to‘qimachilik va yengil sanoat kor-
xonalaridan raqobatbardosh mahsulotlar ishlab chiqarishni
va ulardan o‘z mahsulotlari bilan jahon bozoriga chiqishni
talab qilmoqda. Ishlab chiqarilayotgan mahalliy tolali xom-
ashyolarni Respublikamizda qayta ishlashni kengaytirishga
alohida e’tibor qaratilmoqda. Masalan, tayyorlanadigan
paxta tolasini o°zimizda qayta ishlash hajmini 2010- yilga
borib 50 foizga yetkazish vazifasi qo‘yilgan. To*qimachilik
va yengil sanoat tayyor mahsulotlari hajmini kengaytirish
bilan bir qatorda. ulaming sifat ko‘rsatkichlarini jahon an-
dozasi talablarini qondiradigan darajaga olib chiqish muhim
vazifa hisoblanadi.

Bu talab va vazifalarni bajarish uchun to‘qimachilik
va yengil sanoat korxonalari mulkchilik ko‘rinishlarini
o‘zgartirishlari bilan bir qatorda, chet el firmalarining hozir-
gi zamon texnologik jihozlari bilan jihozlanmoqda. Yangi
qo‘shma korxonalar tashkil etish orqali iqtisodiyotning bu
tarmog‘iga chet el investitsiyalarini jalb gilishga alohida
e’tibor garatilmoqda. Bu sehada respublika hukumatining
bir qator qarorlari qabul gilinib, amalga oshirilmoqda.

Tolali materiallarni pardoil_a'sh jihozlari yuqori unumdor-
likka, alohida yoki agregait tarkibida ishlay olish imkoniyati-
ga va komputerlashgan boshgqarish tizimiga egaligi bilan
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ajralib turadi. Ularni yaratishda sanitar-gigiyenik talablarga
javob berishiga va elektr energiyasi, kimyoviy moddalar,
bug’, suv sarflarini kamaytirishga erishish asosiy vazifalar
hisoblanadi.

Tolali materiallarni pardozlash texnologiyasi mexanik,
kimyoviy va bug‘lash kabi murakkab jarayonlarni o‘z
ichiga oladi. Shuning uchun bunday korxonalarda faoliyat
ko‘rsatadigan mutaxassislar texnologik jihozlarda kechayot-
gan jarayonlar mohiyatini va bu jihozlarning tuzilishini, ish-
lash prinsiplarini mukammal o°zlashtirishlari yuqori sifatli
mahsulot ishlab chiqarishning garovi hisoblanadi. Aynigsa,
texnologik jarayonlar bilan ularni amalga oshirishga xizmat
giladigan pardoziash jihozlari konsiruksiyalarining o*ziga
xosligi, ular o‘rtasida bog‘liglik mavjudligini anglab yetish
ular to*g‘risida bilimga ega bo‘lishni taqozo qiladi. Jihozlar
tuzilishini, ishlash prinsiplarini shunday yondashish bilan
o‘rganish tolali materiallar kimyoviy texnologiyasi kursini
yaxshi egallashga xizmat qiladi va u taqdim qilinayotgan
darslikning asosiy vazifalaridan biri hisoblanadi.

Tagdim etilayotgan ushbu darslikda “Tolali material-
larni pardozlash korxonalari jihozlari” va “Pardozlash kor-
xonalarining jihozlari” kurslarining bayoni O*zbekiston Res-
publikasi Oliy va o‘rta maxsus ta’lim vazirligi tomonidan
tasdiglangan dasturlarga muvofiq amalga oshirilgan. Ba-
yon xarakteri talabalarga jihozlar tuzilishini oddiylashtirib
tushuntirishga. ammo bunda har bir o‘rganilavotgan kon-
struksiyaning o°ziga xos jihatlarini ko‘zdan qochirmaslikka
yo*naltirilgan. Darslikda ma’lumotlarning berilishi, asosan.
tolali materiallarning kimyoviy texnologiyasi jarayonlari
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ketma-ketligiga mos keladi. Bu talabalar tomonidan tanlan-
gan mutaxassislikni chuqur egallashga xizmat giladi.

Muallif Toshkent to*qimachilik va yengil sanoat insti-
tuti tolali materiallar va qog‘oz kimyoviy texnologiyasi
va dizayni kafedrasi professori M. Z. Abdukarimovaga,
dotsentlar: A. A. Miratayev va [. A. Nabiyevalarga darslik
qo‘lyozmasini nashrga tayyorlashda ko‘rsatgan yordamlari
uchun o*z minnatdorchiligini bildiradi.



I B O B. PARDOZLASH JIHOZLARINING
UMUMIY UZEL VA MEXANIZMLARI

1- §. Pardozlash jihozlarining ishlash mubhiti

Tolali materiallarni pardozlash texnologiyalarini tashkil
qiluvchi jarayonlar ishqoriy, kislotali muhitda, yuqori yoki
past haroratda, har xil davomiylikda kechadi. Masalan, ip-
gazlamalarni bo‘yashga, gul bosishga tayyorlash texnologi-
yasiga kiruvchi qaynatish jarayoni NaOH ning 60 — 65 g/1
konsentratsiyali suvli eritmasida olib boriladi. Bunday ma-
tolarni merserlashda esa suvli eritmadagi NaOH konsen-
tratsivasi 240 — 250 g/1 ni tashkil qiladi. To‘gilgan mato va
trikotaj polotnolarini pardozlashda sulfat va sirka kislota-
larining suvli eritmalaridan keng foydalaniladi. Bo‘yalgan
hamda gul bosilgan mato va trikotaj polotnolariga bug‘li
yoki yuqori haroratli havo muhitida ishlov berish muhim
jarayonlar hisoblanadi. Bundan tashqari, pardozlash
texnologiyasida har xil oksidlovchilardan keng foydalani-
ladi. Yugorida sanab o‘tilgan muhitlar qo‘llanilayotgan ji-
hozlarda mahsulotni pardozlash uchun yaratiladi. Natijada
bunday muhit ishlov olayotgan mahsulot bilan bir qatorda,
jihoz tayyorlangan konstruksion materialga ham ta’sir qila-
di. Jihozning ishlash sharoitidan kelib chiqqan holda uni
tayyorlashda foydalanilgan materiallarga bir gator talablar
qo‘yiladi:

— konstruksion material matoga ishlov berish muhitida

korroziyaga uchramasligi lozim;
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— konstruksion materialning fizika-mexanikaviy Xos-
salari jihozning ekspluatatsiyasi davomida pasaymasligi
kerak.

2- §. Pardozlash jihozlarini qurishda ishlatiladigan
konstruksion materiallar

Pardozlash jihozlarini qurishda foydalaniladigan kons-
truksion materiallarni tanlash shu jihozda kechadigan
texnologik jarayonlar xususiyatlariga va kechish sharoit-
lariga bog‘liq. Tanlangan konstruksion material, avvalo,
jarayon kechadigan muhitga chidamli bo‘lishi zarur. Uning
mexanik xususiyatlari undan yasalgan jihoz elementining
ta’sir etuvchi kuchlar ta’sirida uzoq vaqt davomida xizmat
qilishini ta’minlashi lozim. Tanlangan materialning arzon-
ligi va yetarli hajmda mavjudligi muhim hisoblanadi. Jihoz
narxini arzonlashtirish magsadida uning konstruksion ele-
mentlari nisbatan arzon materialdan tayyorlanib, uni kor-
roziyadan saqlashning har xil usullari yordamida xizmat
muddati talab darajasida bo‘lishiga erishiladi. Ammo ji-
hozning muhim qismlari xizmat muhitiga chidamli bo‘lgan
konstruksion materiallardan tayyorlanadi. Endi konstruk-
sion materiallarning turlari, ularni olish usullari va xossa-
lari bilan tanishib chiqamiz.

1. Temir va uning rudalari

Mashinasozlikda ishlatiladigan konstruksion materi-

allarning qariyb 90% dan ortigrog‘ini temir qotishmalari
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tashkil qiladi. Buning sababi bu qotishmalar qonigarli
fizika-kimyoviy, texnologik va mexanik xossalarga ega
bo‘lishidadir. Bundan tashqari, bu qotishmalarga termik,
termokimyoviy ishlovlar berib, ularning xossalarini ke-
rakli yo‘nalishda o‘zgartirish mumkin.

Kimyo fanidan talabalarga ma’lumki, sof temir oq tusli,
yaltiroq metalldir. Uning yer qobig‘idagi miqdori 4,3% ni
tashkil qiladi. Sof temir odatdagi sharoitda havoda buzil-
maydi va suvda erimaydi. Ammo temirda oddiy sharoitda
turli qo‘shimchalar mavjud, shu sababli temir nam havoda
korroziyalanadi. Shunig uchun temir tabiatda sof holda
uchramaydi, balki uning rudalari mavjud. Mashinasozlikda
keng qo‘llaniladigan temirning uglerod bilan qotishma-
lari bo‘lgan cho‘yan va po‘lat sanoat miqvosida tabiatda
uchraydigan temir rudalaridan olinadi.

Temir rudalarining tarkibiga temir oksidlari bilan bir qa-
torda, ma’lum miqdorda qo‘shimchalar (qum, tuproq, si-
likat va boshqgalar) kiradi. Ta’kidlash lozimki, ba’zi temir
rudalari tarkibida oz miqdorda bo‘lsada, Cr, Ni, W, V, Cu,
Ti, Mo va boshqa metallar uchraydi. Bunday rudalar tabiiy
legirlangan rudalar deb ham ataladi, chunki ulardan olin-
gan cho‘yanning xossalari yaxshilanadi.

Ma’lum bo‘lishicha, yer bag‘rida 200 ga yaqin temir ru-
dasi turlari bo‘lib, shulardan 40% dan ziyodrog‘i Sobiq It-
tifoq hududida uchraydi. O‘zbekistonda ham konlar borligi
aniqlangan, lekin respublikamizda metallurgiyaning bu so-
hasi hozircha rivojlanmagan.

Cho‘yan ishlab chiqarish uchun asosiy xomashyo hisob-

lanuvchi rudalar:
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Magnitli temirtosh (Fe,O,) qoramtir rangli bo‘lib, silikat-
lar, sulfitlar, kalsitlar va boshqalar ruda qo‘shimchalarini
tashkil qiladi. Ruda tarkibidagi temir migdori 40 — 60% ni
tashkil kiladi. Ural, Sibir, Qozog‘iston, Kavkaz va Ukrai-
nada magnitli temirtosh ruda konlari mavjud.

Qizil temirtosh (Fe,O,) rangi gizildan qoramtirgacha,
qo‘shimchalar magnitli temirtosh rudasidagiga o‘xshash.
Tarkibidagi temir miqdori — 50 — 60% orasida. Ukraina,
Sibir va Qozog'istonda uning konlari bor.

Qo'ng‘ir temirtosh (2Fe,0,, 3N,0) rangi jigarrang
sarigdan qora qo‘ng‘irgacha. Tarkibidagi qo‘shimchalar
magnitli temirtosh rudasidagiga o‘xshash. Ukraina va
Qozog‘istonda uning konlari majud.

Shpat temirtosh (FeSO,) rangi sarg‘ish va kulrang.
Tarkibidagi qo‘shimchalar magnitli temirtosh rudasidagiga
o‘xshash. Ural, Qrim va boshqa hududlarda zaxiralari bor.

Temir rudalaridan cho‘yan olish uchun domna pechlari-
dan foydalaniladi. Domna pechlari qimmatbaho qurilma
bo‘lganligi tufayli, ularning ish unumini oshirish va ularda
ishlatiladigan koks sarfini kamaytirish maqsadida temir ru-
dalari domnaga yuklanishdan oldin maxsus tayyorlash ja-
rayonlaridan o‘tadi. Bu jarayonlarda rudalar maydalanadi,
saralanadi, boyitiladi va o‘lchami 30 — 100 mm oralig‘ida
bo‘lgan rudalar pechga kiritiladi. Mayda rudalar esa max-
sus uskunalarda‘yiriklashtirilgandan so‘ng domna pechiga
yuklanadi. Temir rudalaridan cho‘yanlar ishlab chiqa-
rishda, ulardan po‘lat olishda zarur haroratda qizdirish ta-
lab etiladi. Buning uchun uskunalarda yoqish uchun turli
yoqilg‘ilardan foydalaniladi. Ular yonganda yuqori ha-
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rorat hosil gilishi bilan birga, temirni oksidlaridan qayta-
rishda faol ishtirok etishi lozim. Metallurgiyaning asosiy
yoqilg‘ilari bo‘lib toshko‘mir koksi, tabiiy gaz va mazut
hisoblanadi. Domna pechida ishlatishga mo*ljallangan
toshko‘mir kokslarining sifati uning kimyoviy tarkibiga,
fizika-kimyoviy va mexanik xossalariga bog‘lig. Koks
tarkibida 85 -90% C; 0,5—-2,0% S; 0,8% gachaR; 7—15%
kul hosil giluvchi birikmalar; 1% ajraluvchi gazlar va 2 —
4% namlik bo‘ladi. Sifatli koksning g‘ovakligi 44 — 55%
ni tashkil giladi.

Temir rudalari tarkibiga kiruvchi begona qo‘shimchalar
hisoblanuvchi SiO,, ALQ,, CaO, MgO, S, P lar va
yoqilg‘i kulini o‘zi bilan biriktirib, shlakka aylanuvchi flus
deb ataluvchi moddalar tayyorlangan rudaga aralashtirilib,
domna pechiga kiritiladi. Flus sifatida SaSO, (ohaktosh)
va SaSO,, MgCO, (kamroq ohaktoshli dolomit) ishlati-
ladi.

2. Domna pechining tuzilishi

Domna pechi murakkab agregat bo‘lib, uning tarkibiga,
pechdan tashqari, uning ishlashi uchun sharoit yaratib be-
radigan yordamchi qurilmalar: shixta yuklash apparati va
havo gizdirgich ham kiradi. Domna foydali hajmi 2000 —
5000 m3 bo‘lgan shaxta pechi bo‘lib, uning balandligi 100
m gacha, diametri 19 m gacha yetishi mumkin. 1- rasmda
domna pechi tuzilishining umumiy ko‘rinishi berilgan.

Domna pechining devori qalinligi 20 — 40 mm li po‘lat
listni payvandlash (svarka) usuli bilan tayyorlanadi va ich-
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ki gismi o‘tga chidamli shamot
g‘isht terib qoplanadi hamda
ichki sirti o‘tga chidamli gil bi-
lan suvaladi. Pech balandligi-
ning 3/4 gismiga ichida sovuq
suv aylanib turuvchi sovitgich
trubalar o‘rnatish orqali o‘tga
chidamli g‘isht qoplamasi-
ning xizmat davri uzaytiriladi.
Amalda domna pechi 5 — 10
yil davomida uzluksiz ishlaydi.
Ruda, koks va flus aralash-
masi — shixtani pechga bir
me’yorda portsiyalab yuklash
apparati (2) o‘rnatilgan, uning
yuqgori gismi “koloshnik™ (1)
deb ataladi. Yuklash apparati
pechda hosil bo‘lgan gazlar-
ning tashqariga chiqishiga va
tashqi havoning pech ichiga
kirishiga qarshilik  qiluvchi
katta va kichik konuslarga ega.
Ish davrida hosil bo‘lgan gazlar

I1- rasm. Domna pechining
umumiy ko*rinishi:

1 — koloshnik; 2 — yuklash
apparati; 3 —trubalar; 4 — shaxta;
5 — raspar; 6 — zaplechik; 7 -
o‘txona; 8 — furma; 9 — cho*yan
chigish novi; 10 — shlak chigish
novi; 11 — temir ustun.

koloshnikning trubalari (3) orqali tozalash apparatiga yu-
boriladi. Pechning kesik konussimon eng katta qismi (4)
“shaxta” deb ataladi. Pech shaxtasining pastki qismi “zap-
lechik” deb ataluvchi silindrsimon qism (5) bilan tutashadi.
U, oz navbatida, o‘txona deb ataluvchi silindr shaklli qism
(7) bilan tutushadi. Uning tubi “leshchad” grafit bloklar
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yoki yuqori sifatli shamot g‘ishtlari bilan himoyalanadi.
Pechning tubi metall halqali taglik plitaga, u esa beton poy-
devorga o‘rnatilgan temir ustunlar (11)ga mahkamlanadi.
Hozirgi zamon domna pechlari komputerlashgan, avtomat-
lashgan boshqaruvga ega murakkab agregat hisoblanadi.
O‘rta hisobda 1 tonna cho‘yan olish uchun 2035 kg temir
rudasi, 146 kg marganes rudasi, 971 kg koks, 598 kg ohak-
tosh, 3575 kg havo sarf bo‘ladi. Bunda 755 kg shlak, 5217
kg domna gazi va 348 kg koloshnik changi ajraladi.
Domna pechining ishlash prinsipi. Sifatli tayyorlangan
shixta yuklash apparati orqali portsiyalab pechga bir me-
yorda berib turiladi. Koksning yaxshi yonishini ta’minlash
uchun isitish apparatida 800 — 900°C gacha isitilgan
havo pech o‘txonasining yuqori gismida aylana bo‘ylab
o‘rnatilgan bir necha teshigi bor uskunalar (furmalar)
orqali 0,25 MPa bosim bilan beriladi. Koks yonishi nati-
jasida pechda talab qilingan harorat ta’minlanadi. Pech tu-
biga suyuq cho‘yan, uning ustida shlak qatlami to‘planadi.
Suyuq cho‘yan har 2 — 4 soatda chigish novi (9) orga-
li, shlak esa har 1 — 1,5 soatda chiqarish novi (10) orqali
kovshlarga chiqarib turiladi. Chiqarilgan suyuq cho‘yan
formalarga quyilib, kerakli shakldagi detal mahsulotlar oli-
nadi. Cho‘yan va shlak chigarish teshiklari o‘tga chidamli
tiginlar bilan berkitiladi va chiqarish vaqtida, burg‘ilash
mashinasi yordamida 50 — 60 mm li teshik ochiladi.
Pechda kechadigan asosiy jarayonlar: pechga berilayot-
gan 800 — 900°C gacha qgizdirilgan havo kislorodi hisobiga
koks yonadi: S+0, = SO, + Q (ajralgan issiqlik migdori).
Ajralgan issiqlik hisobiga havo berilayotgan nuqta atrofida
12



harorat 1100 — 2000°C gacha ko‘tariladi. Hosil bo‘lgan
SO, gazi cho‘g‘langan koks gatlamidan o‘tadi va uglerod
(1) oksidga aylanadi: SO, + S = 2SO — Q (issiglik yuti-
ladi). Bu reaksiyalar bilan bir gatorda, cho‘g‘langan koks
havo tarkibidagi suv bug‘laridan vodorodni ham qaytaradi:

N,O +$=S0,+N,-Q.

Hosil bo‘lgan uglerod (II) oksidi, qattiq uglerod va qis-
man vodorod hisobiga temir oksidlaridan temir qaytariladi:

Fe,0,+CO=2Fe,0,~CO,+Q;

Fe,0, + CO =3 FeO +CO, + Q;

FeO+CO=Fe+COZ+Q;

FeO + Cq=Fe - CO - Q.

Qaytarilgan temir uglerod (II) oksidi va uglerod bilan
reaksiyaga kirishib, temir karbidini hosil giladi:

3Fe +2CO =Fe,C + CO,;

3Fe ~ C=Fe,C.

Hosil bo‘lgan temir karbidi g‘alvirak temirda erib, temir-
ning uglerodli qotishmasini qosil giladi. Sof temirning
suyulish harorati 1539°C bo‘lsa, uning uglerodli qotishma-
sida uglerodning ortib borishi bilan, qotishmaning suyu-
lish harorati pasayib boraveradi. Masalan, qotishmadagi
uglerod miqdori 1,8 — 2,0% ga yetganda, u 1150 ~ 1200°C
da suyuladi. Suyulma cho‘g‘langan koksdan pastga o‘tib
borishida yanada uglerodga to‘yinib boraveradi va pech
o‘txonasiga yetganda, qotishma tarkibidagi uglerod mig-
dori 3,5 — 4,0% ni tashkil qiladi.

Yuqorida keltirilgan asosiy reaksiyalardan tashqari,
shixta tarkibidagi fosforli tuzlardan fosfor qaytarilib,
cho‘yan tarkibiga o‘tadi. Shixtaga oltingugurt koks va
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temir rudalarida mavjud FeS,, FeS, CaSO,, CaS birikma-
lari ko‘rinishida o‘tadi. Cho‘yan olish jarayonida oltingu-
gurtning 10 — 60 foizi SO, H,S gazlar tarzida pechdan
chigib ketadi. Ammo bir gismi cho‘yanda FeS va shlakda
CaS shaklida qoladi. Yuqori sifatli cho‘yan olish uchun
undagi oltirgugurt va fosfor miqdorini imkon gadar ka-
maytirish lozim. Buning uchun shixtani ohaktosh bilan
boyitish kerak. Ohaktosh (CaSO,) 900°C haroratda CaO
va SO, ga parchalanadi. CaO pechda shixta tarkibidagi
Si0,, AL,O, va boshqa qo‘shimchalarni biriktirib, 1150 —
1200°C da suyulgan shlak hosil qiladi. Shlak suyultmasi
pech o‘txonasi tomon oqish davomida koks kulini, gay-
tarilmay qolgan oksidlar, qo‘shimchalarni o‘zida eritadi.
Domina pechidan olinadigan cho‘yanlar tarkibiga qa-
rab 0oq, quyma va legirlangan cho‘yan turlariga ajratiladi.
Olinadigan cho‘yanlarning 80 — 90% ini po‘latga aylan-
tiriladigan oq cho‘yan tashkil giladi. Ularning tarkibida
uglerodning ko‘p qismi temir karbidi (Fe,S) shaklida,
qolgani grafit ko‘rinishida bo‘lganligi tufayli mo‘rt va qat-
tiq bo‘ladi. Aksincha, quyma cho‘yan tarkibidagi uglerod-
ning ko‘p qismi grafit ko‘rinishida bo‘ladi. Ular kulrang
cho‘yanlar deb ham yuritiladi. Ular yuqori mustahkam-
likka, kam kirishuvchanlikka ega bo‘lgani uchun, ulardan
Jjihozlarning gardishlari va murakkab shaklga ega bo‘lgan
mashina detallari quyiladi. Bunday cho‘yan markalari —
SCh 12 — 28 va SCh 15 — 32 dan kichik va o‘rta migdorda-
gi kuchlar ta’sirida ishlovchi mashina gardishlari, ramalari
hamda kronshteynlari tayyorlanishi ma’lum. SCh 15 - 32
va SCh 18 — 36 markali cho‘yanlar esa o‘rtacha miqdordagi
14



kuchlar ta’sirida, ishqalanish, bosim va egilish duformatsi-
yasi ta’sirida ishlovchi mashina detallarini tayyorlashda
tavsiya etiladi. SCh 21 — 40 markali cho‘yandan esa tishli
g‘ildiraklar tayyorlanadi. Tarkibida qgimmatbaho element-
lar bo‘lgan cho‘yanlar legirlangan cho‘yanlar deyiladi.

3. Po‘latlar

Oq cho‘yan va maxsus cho‘yanlarni (ferroqotishmalar)
maxsus pechlarda qayta ishlash orqali po‘lat olinadi. Po‘lat
mustahkamlikka, plastiklikka, oquvchanlikka, payvand-
lanuvchanlikka va kesib ishlanuvchanlikka ega bo‘lganligi
tufayli mashinasozlikda va qurilishda keng qo‘llanadigan
asosiy material hisoblanadi. Aynigsa, uning legirlangan
maxsus navlariga kimyoviy mashinasozlikda talab kat-
ta. Cho‘yan, metallurgiya korxonalarida ishlab chiqarish
usuliga garab, konverterlarda, marten va elektr pechlarda
po‘latga aylantiriladi. Kimyoviy tarkibiga ko‘ra po‘latlar
uglerodli va legirlangan navlarga ajratiladi. Uglerodli
po‘latlar tarkibidagi uglerod miqdori 0,3% gacha bo‘lsa —
kam uglerodli, 0,3 — 0,5 % oralig‘ida bo‘lsa — o‘rtacha
uglerodli, 0,7% dan yuqori bo‘lsa ko‘p uglerodli po‘latlar
deb ataladi. Sifatiga ko‘ra po‘latlar oddiy sifatli va yuqori
sifatli navlarga ajratiladi. Bunday ajratish po‘lat tarkibidagi
uning asosiy xossalariga ta’sir etuvchi oltingugurt va fos-
for elementlari miqdori bilan belgilanadi. Masalan, oddiy
sifatli uglerodli konstruksion po‘latlardan sifatli va yuqori
sifatli uglerodli konstruksion po‘latlarga qarab, tarkibida
oltingugurt, fosfor elementlari va nometall qo‘shimchalar
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miqdori kamayib boradi. Maxsus po‘latlar tarkibiga doimiy
mavjud elementlar: temir, uglerod, oltingugurt va fosfor-
lardan tashqari, ma’lum miqdorda legirlovchi elementlar:
xrom, nikel, volfram va boshgalar kiritiladi.

Konstruksion materiallarni tanlash va ulardan foydala-
nishni osonlashtirish uchun ular markalanadi. Shu jumladan.
po‘latlar ham markalanadi. Po‘latlar markalaridagi harflar
va sonlar ma’lum ma’noga ega. Kam uglerodli, oddiy si-
fatli konstruksion po‘lat markalari: BSt1, St1, St2, St3 va
hokazo. Markadagi B harfi po‘lat bessemer konvertorida
olinganligini bildiradi, St harflari po‘latligini va harflardan
keyingi raqam tartib raqamini ko‘rsatadi. Tartib raqami
oshib borgan sari, po‘lat tarkibidagi uglerod miqdori ham
oshib boradi.

O‘rtacha uglerodli konstruksion po‘latlarning markalari:
Stal 0,5, Stal 0,8, Stal 10, Stal 30 va boshqalar. Markadagi
sonlar, masalan, 10 po‘lat tarkibidagi uglerodning 100 ga
bo‘lingan o‘rtacha foizini bildiradi. Ko‘p uglerodli kons-
truksion po‘lat markalari: U7, U8, U8A va boshgalar. U
harfi ko‘p uglerodli asbobsozlik po‘latligini bildiradi,
markadagi raqam esa, o‘nga bo‘linsa, tarkibidagi uglerod-
ning o‘rtacha foizini ko‘rsatadi. A harfi esa po‘latning
tarkibidagi oltingugurt va fosfor elementlari yo‘q darajada
bo‘lib, po‘latning yuqori sifatli ekanligini bildiradi.

Texnikaning ko‘p sohalari rivojlanishi yangi konstruk-
sion materiallarni yaratish bilan bir qatorda, po‘latlarning
xossalarini yaxshilashni talab etdi. Jumladan, kimyoviy
mashinasozlik, harbiy aslahalar ishlab chigarish, atom ener-
getikasi yuqori mexanik xossalarini yuqori harorat va



bosim sharoitida, agressiv muhit ta’siri sharoitida o‘zida
saglab qola oladigan po‘lat markalarini yaratishni dolzarb
vazifa qilib qo‘ydi. Bu vazifani hal qilish ustida olib boril-
gan izlanishlar turli markali, maxsus xossali, legirlangan
po‘lat markalarining yaratilishini ta’minlaydi. Legirlan-
gan po‘latlarni olish uchun uglerodli po‘latlar tarkibiga,
magsaddan kelib chiqgan holda, ma’lum miqdorda legir-
lovchi elementlar: xrom, nikel, vannadiy, volfram, titan,
tantal va boshqalar kiritiladi. Legirlangan po‘latlarning
tarkibiga kiruvchi elementlar ularning markalarida aniq
harflar bilan belgilanadi. Masalan, X — xromni, N — nikelni,
D — misni, G — marganesni, V — volframni, F — vannadiyni,
T — titanni, A — azotni, P — fosforni, S — kremniyni bildi-
radi. Legirlangan po‘lat markasiga misol: X18N9T — po‘lat
tarkibida 18% xrom, 9% nikel va 1% gacha titan bor de-
gani.

Sanoatda ishlab chiqarilayotgan po‘latlarning 16 — 18%
ini legirlangan po‘latlar tashkil giladi. Hozirda po‘latlarning
1500 dan ortiq markalari mavjud.

Po‘lat olish usullari haqida umumiy ma’lumot. Hozirda
po‘latlar metallurgiya korxonalarida konvertorlarda, mar-
ten va elektropechlarda ishlab chigarilmoqda. Misol tariqa-
sida konvertorda po‘lat olish jarayonini ko‘rib chigamiz.
2- rasmda konvertorning tuzilishini va ishlash prinsipini
izohlovchi sxema keltirilgan.

Konvertor gardishi (korpusi) (1) noksimon ko‘rinishga
ega bo‘lib, tagi berk qilib tayyorlanadi. Uning devorlari
dolomit yoki magnezit smolali xrommagnezit g‘ishtidan
teriladi, ya’ni futirovkalanadi. Konvertor yuqogijharoratga
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2- rasm. Kislorod
konvertorining tuzilishi va
ishlash sxemasi:

1 — konvertor gardishi;
2 — futerovka; 3 — kislorod
haydash furmasi; 4 — og‘ish;
5 —0'q; 6 — tayanch; 7 — po*-
latni chiqarish teshigi.

chidamli bo‘lishi va 400 — 800
marta po‘lat olishni ta’minlashi
uchun gardish devorlarining qa-
linligi hajmiga qarab 700 — 1000
mm oralig‘ida bo‘ladi. Sirtidan
devorlar po‘lat list bilan qopla-
nadi. Shunday tayyorlangan va
sigéimi 100 — 300 t li konvertor
gardishi (1) tayanchlarda gori-
zontal o‘q (5) atrofida chapga va
o‘ngga ma’lum burchakka egila
oladigan qilib o‘rnatiladi. Kon-
vertorda po‘lat olish texnologiya-
si quyidagi jarayonlardan iborat:
konvertor gardishidan po‘latni
kovshga chiqarish teshigi (7)
o‘tga chidamli tiqin bilan berkiti-
ladi, so‘ng gardish xomashyo
yuklashni osonlashtirish uchun
chapga bir necha gradus burchak-

ka buriladi. Shu holda, unga birinchi cho‘yan massasining
20 — 30% miqdorida qora metall chiqindilari yuklanadi,
so‘ng 1250 — 1400°C haroratli suyuq cho‘yan kiritiladi.
Olinadigan po‘lat tarkibini zararli elementlar — oltirgugurt
va fosfordan tozalash uchun qayta ishlanadigan metall
massasining 5 — 8% miqdoriga teng ohaktosh ham kiriti-
ladi. Shundan so‘ng gardish vertikal holatga o‘tkaziladi.
Konvertorga yuklangan xomashyodan po‘lat olish ja-
rayonini boshlash uchun furma naycha orqali unga 0,9 -
1,14 MPa (9 - 14 kg/sm? ) bosim ostida kislorod haydala-
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di. Naycha metall sathiga 300 — 800 mm yetmagan holda
o‘rnatiladi. Ish davrida yuqori harorat (2000 — 2400°C)
ta’sirida kislorod uzatuvchi furma materiali erib ketmasligi
uchun uning ikki qavat qilib tayyorlangan devorlari ora-
siga sovuq suv yuborib turiladi. Konvertorga yuborilayot-
gan kislorodning bir qismi suyuq metallga o‘tadi va uni
aralashtiradi, temir bilan kuchli reaksiyaga kirishib, temir
(IT) oksidini hosil qiladi, qolgan qismi esa vanna sirtiga
tarqaladi. Jarayon davomida kechadigan kimyoviy reaksi-
yalar natijasida suyuq metall tarkibidagi kremniy, fosfor,
marganes elementlari oksidlanadi va hosil bo‘lgan oksidlar
o‘zaro birikib, shlak hosil giladi. Kiritilgan ohak esa fosfor
angidridini shlakka o‘tkazishga xizmat qiladi.

Marten pechida ham yuqorida keltirilgan jarayonlar ke-
chadi, ammo pech statsionar o‘rnatilgan bo‘lib, tabily gaz
yoki mazut bilan gizdiriladi. Elektropechlarida esa yuqori
harorat uning ichiga tushirilgan elektrodlarga yuqori kuch-
lanishda berilgan tok ta’sirida hosil bo‘ladigan elektr yoyi
bilan hosil gilinadi. Pechda induktiv tok bilan yuqori ha-
rorat hosil gilinadigan elektropechlar ham mavjud.

Respublikamizning Bekobod metallurgiya kombi-
nati skrip variantida ishlovchi pechlarda turli markadagi
uglerodli po‘latlar ishlab chiqgarmoqda.

4. Rangli metall qotishmalari

Temir qotishmalari cho‘yan va po‘lat mexanik xossala-
rining yuqoriligi, ishlov berishning mavjud usullaridan
foydalanib, mashina detallarining hamma turlarini olish
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mumkinligi tufayli mashinsozlikda asosiy konstruksion
materiallar hisoblanadi. Ammo, yuqorida ta’kidlanganidek,
ularning korroziyaga beriluvchanligi, zichligining yugqori-
ligi ba’zi mas’ul sharoitda ishlovchi detallarni tayyorlash
imkonini bermaydi. Bunday sharoitda, narxining yugqori-
liga qaramay, rangli metallar va ularning qotishmalari ish-
latiladi.

Pardozlash jihozlarida keng qo‘llaniladigan qotishma-
lardan biri bu latun hisoblanadi. Latun misning ruxli qo-
tishmasi bo‘lib, unda rux miqdori 39% atrofida bo‘lganda,
u puxta, plastik va korroziyaga bardoshli bo‘ladi. Ammo
gotishma tarkibida rux miqdori 43% gacha oshganda, la-
tunning mexanik xossalari yanada yaxshilanadi, shuning
uchun texnikada bunday tarkibli latundan keng foydalani-
ladi. Masalan, undan trubalar, simlar, vtulkalar, vintlar,
gaykalar, podshipniklar va boshqa mashina detallari tay-
yorlanadi. Latun markalariga misollar: L 90 — L harfi la-
tunligini ko‘rsatsa, 90 soni esa qotishma tarkibida 90%
mis va qolgani rux ekanligini bildiradi; LAJ — 6 — tarkibida
60% mis, 1% aluminiy, 1% temir bor va qolgan 38% ni
rux tashkil giladi. Ko‘rinib turibdiki, latun tarkibiga mis-
dan, ruxdan boshqa elementlar, jumladan, aluminiy, temir,
marganes, kremniy, qalay va boshqa elementlar kiritili-
shi mumkin. Bunday latunlar legirlangan deyiladi va la-
tun markasida legirlovchi elementlar rus tilidagi nomining
bosh harfi bilan belgilanadi.

Misning yana bir muhim qotishmasi bronzadir. Bronza
misning qalay bilan qotishmasi bo‘lib, uning tarkibida-
gi qalay elementining miqdori 8 — 9% dan ortishi bilan,
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bronzaning qattiqligi va mo‘rtligi ortadi. Qalay qimmat-
baho metalligi tufayli, bronzaning xossalariga putur yet-
kazmagan holda u gisman aluminiy, temir, qo‘rg‘oshin va
boshqga metallar bilan almashtiriladi. Bronza oquvchanlik-
ka, antifriksion xossalarga egaligi va korroziya bardoshli-
ligi uchun texnikada keng qo‘llaniladi. Undan podshipnik
vtulkalari, ishqalanish sharoitida ishlovchi mashina detal-
lari va boshqalar olishda foydalaniladi. Bronzaning marka-
lanishi: OF 6,5 — 0,4. Bu yerda 6,5 % qalay, 0,4 % fosfor
va golgani mis. Br A7 — aluminiyli bronza.

5. Nometall konstruksion materiallar

Texnika rivojining boshlanish davrida daraxt turlari-
dan konstruksion material sifatida keng foydalanilgan.
Masalan, mashina gardishlari, vannalar, ruchkalar va ho-
kazo detallar yog‘ochdan tayyorlangan. Hozirda polimer-
lar kimyosi yutuqlari asosida olingan polimerlarning ko‘p
turlaridan, ular bazasidagi plastmassalar va kompozitsion
materiallar mashinasozlikda, shu jumladan, pardozlash ji-
hozlari konstruksiyalarida keng qo‘llanilmoqda.

Polimerlar asosidagi konstruksion materiallar. Kons-
truksion materiallar texnologiyasi va materialshunoslik fa-
nining rivojlaizishi polimerlarga asoslangan yangi materi-
allarni yaratilishiga olib keldi. Quyida nometall materiallar
hagida gqisqacha ma’lumot keltiramiz.

O‘quvchida pardozlash korxonalari jihozlari tuzilishi
va ishlash prinsiplarini o‘rganishda cho‘yan va po‘lat
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olish jihozlari va texnologiyasiga shunchalik e’tibor be-
rish zarurmi, degan sovol tug‘ilishi tabiiy. Hozirda butun
dunyo miqyosida energiya resurslarining qimmatlashib
borishi sanoat mahsulotlari tannarxining oshishiga sa-
bab bo‘lmoqda. Shuning uchun jihozlarni tayyorlashda
qo‘llaniladigan konstruksion materiallar ham qimmatlashib
bormoqgda. Bu, o‘z navbatida, jihozlar tannarxining oshi-
shiga olib kelmoqda. Ishlab chiqariladigan to‘qimachilik
mahsulotlari raqobatbardosh bo‘lishi uchun foydalaniladi-
gan mashina va apparatlar mustahkam va uzoq davr xizmat
qilishi hamda ichida sifatli mahsulot olishni ta’minlashi
zarur. Jihozlarni to‘g‘ri ekspluatatsiya gilish va ularni sifat-
li ta’mirlash uchun foydalanilgan konstruksion materiallar
to‘g‘risida ma’lumotga ega bo‘lish muhim hisoblanadi.

Hamma nometall konstruksion materiallar polimer-
lar asosida olinadi. Shuning uchun polimerlar to‘g‘risida,
qisqa bo‘lsada, ma’lumotga ega bo‘lish foydalidir. Kelib
chiqishiga qarab, polimerlar tabiiy, sun’iy va sintetik gu-
ruhlarga ajratiladi.

1. Tabiiy polimerlar (selluloza, ogsil) o‘simlik va hay-
vonlar hujayralarida tabiiy sharoit ta’sirida sintezlanadi.

2. Sun’iy polimerlar tabiiy polimerlarni qayta ishlash va
tozalash natijasida olinadi (atsetilselluloza, gidratselluloza,
karboksimetilselluloza va boshqalar.).

3. Sintetik polimerlar har xil past molekular birikma-
larni (monomerlar) sintezlash yo‘li bilan olinadi. Masalan,
poliolifenlar, poliamidlar, poliefirlar va boshqalar. Sanab
o‘tilgan polimerlarning ba’zilaridan konstruksion material
sifatida foydalanilsa, ko‘pchiliklari plastmassalar va kom-
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pozitsion-konstruksion materiallar olishda asosiy material
sifatida ishlatiladi.

Polietilen etilendan olinadigan polimer bo‘lib, yuqori
(150 Mpa) va past bosimda olinadigan turlarga ajraladi.
Yugori bosimda olinadigan polietilen yuqori zichlikka,
mustahkamlikka egaligi va issiglikka chidamliligi bilan
ajralib turadi. Bu polimerdan tayyorlangan detallar minus
60°C dan to plus 60°C gacha bo‘lgan chegarada xizmat
qilishi mumkin. Undan tayyorlangan trubalar, plyonkalar,
armaturalar, har xil idishlar pardozlash jihozlarida va sex-
larda keng qo‘llaniladi. Bu mahsulotlar ko‘pgina kislotalar,
ishqorlar, moylar va benzin ta’siriga chidamli.

Poliamidlar kaprolaktam, geksametilenadipinamid va
boshga monomerlardan olinadigan polimerlar bo‘lib, tola
sifatida, konstruksion material sifatida keng ishlatiladi.
Ular yuqori mustahkamlikka, suv, moy, ishqor, kuchsiz
kislotalar ta’siriga chidamli bo‘lib, kichik ishqalanish koef-
fitsiyentiga ega bo‘lganligi uchun sirpanish podshipniklari,
tishli g¢ildiraklar, vtulkalar, mashina ruchkalari va boshqa
mashina detallarini tayyorlashda ishlatidi.

Plastmassalar. Polivinilxlorid polimeriga har xil
go‘shimchalar qo‘shish orqali viniplast olinadi. Bu mate-
rial yugori kimyoviy chidamlilikka ega, ya’ni sulfat. fosfor
va xlorid kislotalarining barcha konsentratsiyali eritmalari,
ishqorlar ta’siriga chidamli. Azot kislotasining 50% gacha
bo‘lgan eritmasi ta’siriga chidamliligi bilan ham ajralib
turadi. Bu materialdan galinligi 2 — 20 mm bo‘lgan list-
lar, trubalar, sterjenlar tayyorlanadi. Undan detallar tay-
yorlashda. ta’mirlash ishlarini bajarishda yuqori haroratli



(220°C) havo yordamida payvandlashdan yoki yelimlash
usulidan foydalanish mumkinligi bu materialdan foydala-
nish chegarasini yanada kengaytiradi. Viniplastga — 40°C —
+ 60°C harorat ta’sir etmaydi.

Tekstolit termoreaktiv smola fenolformaldegid shim-
dirilgan va qotiruvchi aralashtirilgan tolali materiallarni
presslash yo‘li bilan olinadigan konstruksion material
bo‘lib, undan sirpanish podshipniklari, shovqinsiz ish-
laydigan tishli gildiraklar, chervyaklar, listlar tayyorla-
nadi.

Ftoroplastlar tarkibida ftor tutgan polimer asosida
olingan bo‘lib, hamma platmassalar ichida eng yuqori
kimyoviy chidamlilikka ega bo‘lgan plastmassadir. U
ma’lum bo‘lgan barcha erituvchilarda erimaydi, yelim uni
yelimlamaydi, yonmaydi, namlanmaydi va past ishqala-
nish koeffitsiyentiga ega. Konstruksion material sifatida
uning Ftoroplast — 4 markasi —260 — +250°C chegarasi-
da chidamli, hatto “sarskaya vodka” (“podsho arog‘i”)
ta’siriga ham chidamli. Bu materialdan kimyo sanoatida
keng qo‘llaniladigan nasoslarning korpuslari, issiglik al-
mashuv uskunalarini yasashda va boshqa detallarni tay-
yorlashda foydalaniladi.

Pardozlash jihozlarida keng qo‘llaniladigan polimer ma-
teriallardan biri bu rezinadir. U juda elastik, kislota, ishqor
ta’siriga chidamli dielektrik materialdir. Rezina olish uchun
xomashyo sifatida o‘simlikdan olinadigan tabiiy kauchuk
bilan bir qatorda, xossalari tabiiy kauchukka yaqin bo*lgan
sintetik kauchukdan keng foydalaniladi. Rezinaga kerakli
xossalar berish uchun kauchukka qo‘shimchalar (rux ok-
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sidi, paxta, stearin, magniy oksidi, vazelin, oltingugurt)
go‘shilib yuqori haroratda (140°C) ishlov beriladi. Par-
dozlash jihozlari konstruksiyalarida rezina zichlovchi
(prokladka) sifatida, mashinalar ishchi vallari yuzasining
koplamasi va boshqa magsadlar uchun ishlatiladi.

Takrorlash uchun savollar:

1. Temir va uning xossalari hagida gapirib bering.

2. Asosiy temir rudalari to*g‘risida ma’lumot bering.

3. Domna pechining tuzilishini gapirib bering.

4. Domna pechida ishlatiladigan yoqilg*ilarni sanab o‘ting.

5. Domna pechida kechadigan kimyoviy reaksiyalarni tu-
shuntiring.

6. Cho‘yan turlari, ularning markalari hagida ma’lumot
bering.

7. Cho‘yan ganday pechlarda po‘latga aylantiriladi?

8. Po‘lat markalariga misollar keltiring va legirlash qanday
jarayon-ligini tushuntiring.

9. Rangli metallar asosidagi konstruksion materiallar haqi-
da aytib bering.

10. Polimerlar asosidagi konstruksion materiallar to‘g risida

gapirib bering.

3- §. Pardozlash jihozlarining umumiy
mexanizmlari

1. Pardozlash jihozlarining tasnifi
Pardozlash jihozlaridan foydalanishni osonlashtirish va

ularni ta’mirlashning tannarxini kamaytirish bilan bir qa-
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torda, ta’mirlashning sifatini oshirish maqgsadida jihozlar
bir necha alomatlari bo‘yicha tavsiflanadi.

Pardozlanayotgan material bilan o‘zaro ta’siri bo‘yicha,
jihozlar texnologik va yordamchi guruhlarga bo‘linadi.
Texnologik jihozlar guruhiga ishchi organi ishlov olayot-
gan tolali materialga bevosita ta’sir qiladigan jihozlar kira-
di. Masalan, matoni bo‘yashga tayyorlash jihozi, bo‘yash
agregatlari, gul bosish agregatlari va boshqalar. Yordamchi
jihozlarga texnologik jihozlar ishini ta’minlovchi jihozlar
kiradi. Masalan, nasoslar, ishqor eritmasini bug‘lash jihoz-
lari, gul bosish shablonlarini (andoza) tayyorlash jihozlari
va hokazolar.

Jihozni pardoziash texnologiyasida egallagan o‘rniga
qarab tavsiflash ham qo‘llaniladi. Unga muvofiq, jihozlar
quyidagi guruhlarga ajratiladi:

1. Mato yuzasiga ishlov beruvchi jihozlar.

2. Tolali materiallarni bo‘yashga va gul bosishga tayyor-
lovchi jihozlar.

3. Tolali materiallarni suvsizlantiruvchi, qurituvchi va
ularga termik ishlov beruvchi jihozlar.

4. Tolali materiallarni bo‘yash jihozlari.

5. Tolali materiallarga gul bosish jihozlari.

6. Tolali materiallarga yakunlovchi ishlov berish jihoz-
lari.

Bundan tashqari, ishlash davomiyligiga qarab, jihozlar
davriy, yarim uzluksiz va uzluksiz ishlaydigan guruhlarga
ham ajratiladi. Ma’lumki, hamma jihozlar ikkita katta gu-
ruhga: mashina va apparatlarga bo‘linadi. Ishlov davomida
ichidagi tolali materialga harakatdagi ishchi organi ta’sir
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giladigan jihoz mashina deb yuritiladi. Ishlov davomida
ichidagi tolali materialga ta’sir giladigan ishchi organi
bo‘lmagan jihoz apparat deb ta’riflanadi.

2. Jihozlarning texnik pasporti va ularning
markalanishi

Jihoz ishlab chiqaradigan zavod yoki firma har bir ji-
hoz uchun texnik pasport tayyorlaydi va u jihoz bilan birga
iste’molchiga taqdim etiladi. Texnik pasportning muqo-
vasida jihozning nomi, markasi, uni ishlab chiqargan za-
vod yoki firmaning nomi va chiqarilgan yili ko‘rsatiladi.
Pasportning ichki qismida esa jihozning vazifasi, texnik
xarakteristikasi, texnologik sxemasi, ishlash prinsipi, yuri-
tuvchisining kinematik sxemasi va uning o‘rtacha tezlikka
hisob-kitobi, jihozni montaj qilish sxemasi va tartibi, elek-
trosxemasi, zaxira detallarining ro‘yxati, jihozni eksplua-
tatsiya qgilishdagi texnika xavfsizligi qoidalari keltiriladi.

Jihozning texnik xarakteristikasiga uning asosiy ko‘rsat-
kichlari kiradi. Masalan: markasi, asosiy o‘lchamlari, ma-
terialning o‘tish usuli, ishlov berish tezligi, ish unumdor-
ligi, material ishlov vannalarining hajmi, yurituvchining
ko‘rsatgichlari, suv, bug* va elektro energiyasi sarfi, texnik-
igtisodiy ko‘rsatkichlari va boshga zarur ma’lumotlar.

Pardozlash mashinasining asosiy xarakteristikalaridan
biri uning ishchi kengligidir. Mashinaning ishchi kengligi
uning ishchi vallari kengligiga teng. Sobiq Ittifoqda qabul
gilingan GOST 6468 — 72 ga muvofiq, mashinalarning ikki
qgator kengligi o‘rnatilgan edi.

-



Birinchi qator: 1200, 1400, 1800, 2200, 2800, 3600,
5000 mm.

Ikkinchi gator: 1000, 1600, 2000, 2400, 2600, 3000,
3200, 3400, 3800, 4000 mm.

Ammo chet el firmalari mashina ishchi kengligini oshi-
rish ustida tinmay izlanishlar olib borishmoqda. Sababi
mashina ishchi kengligi oshgan sari, uning unumdorligi
oshadi, ishlov olgan matolardan foydalanish koeffitsiyenti
oshadi, natijada tikuv fabrikalarida chigindilar migdori ka-
mayadi.

Sobiq Ittifoqda va hozirda Hamdo‘stlik mamlakat-
larida ishlab chiqarilayotgan pardozlash jihozlari marka-
lari uning vazifasini ko‘rsatuvchi harflardan, biror texnik
ko*rsatkichini ifodalovchi sonlardan iborat. Masalan, san-
timetrda o‘lchangan ishchi kengligi. Ba’zida harflardan
keyin qo‘yilgan son mashina seriyasini ko‘rsatadi. Jihoz
markasi oxiridagi harf uning sanoatning qaysi sohasiga ta-
allugliligini ko‘rsatadi. Masalan: L — len, P — penka, Sh —
jun, Shl —ipak, I - suniiy tola, T — trikotaj. [p-gazlamalarni
pardozlash jihozlari markasida sohani ko‘rsatuvchi harf
qo‘yilmaydi. Ba’zi jihoz markasidagi M harfi uning mod-
ernizatsiya qilinganligini ifodalaydi, U harfi esa konstiruk-
siyaning unifikatsiya gilinganligini ko‘rsatadi. Masalan:
GO - 240 M gazli kuydirish mashinasi ishchi valining
kengligi — 240 sm, mashina konstruksiyasi modernizatsiya
qilingan.



3. Matolarni mashinaga kirituvchi mexanizmlar

Pardozlash jihozlarida matolarga ikki xil usulda ishlov
beriladi: mato eni bo‘yicha yoyilgan holda, mato eni
bo‘yicha yig‘ilgan (jgut) holda. Shuni ta’kidlab o‘tish joiz-
ki, matoga eni bo‘yicha yoyilgan holda ishlov berish usu-
liga ko‘proq e’tibor garatilmoqda, chunki bu usulda sifatli
mahsulot ishlab chiqarish imkoni katta. Ammo trikotaj
mahsulotlarini bo‘yashga tayyorlash, bo‘yash jarayonla-
rini matoni jgut holida olib borish rivojlanmoqda. Bunday
jarayonlarni sifatli bajaruvchi ejektor jihozlari ko‘plab
mashinasozlik firmalari tomonidan jahon bozorida taqdim
etilmoqda.

Jihozda matolar qanday holda — jgut yoki yoyilgan
holda ishlov olishidan gat’i nazar, har bir jihoz unga ma-
toni kirituvchi mexanizmlarga ega bo‘lishi shart. Bunday
mexanizmlarning asosiy vazifasi matoni talab qilingan
yo‘nalishda, minimal talab qilingan taranglikdagi haraka-
tini ta’minlashdan iborat.

Yo‘naltiruvchi halqa mato jgutlari harakatini yo‘naltiradi.
Ichki diametri 100 — 140 mm bo‘lib, zanglamaydigan po‘-
latdan yoki keramikadan tayyorlanadi va mato harakat
yo‘lida qo‘zg‘almaydigan qilib yoki mato yo‘nalishini bu-
radigan mexanizmga o‘rnatiladi. Birin-ketin o‘rnatilgan
mato yo‘naltiruvchi halqalar orasidagi masofa 4 metrdan
oshmasligi zarur, aks holda, mato jgutining osilib qolishi
ishchilar hayotiga xavf solishi mumkin.

Halqaning ishlash prinsipini izohlovchi sxema 3- rasmda
keltirilgan. Pardozlash mashinasiga kengligi bo‘yicha yo-
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yilgan holatda kiritilayotgan matoning mashina vallariga
o‘ralib qolish xavfining oldini olish uchun unga minimal
zarur taranglik beriladi. Bunday taranglikka mashi-na
kirishiga o‘rnatilgan harakatsiz bruslar yoki o‘z o‘qi atro-
fida ozod aylanadigan roliklar orgali yoyilgan matoni
o‘tkazish bilan erishiladi. Matoning shunday taranglovchi
bruslardan o‘tish sxemasi 4- rasmda keltirilgan.

Mato bir brusning ustidan, keyingi brusning esa ostidan
o‘tkaziladi. Mato bruslar yuzasiga ishqalanishi natijasida
taranglik oladi. Mato tarangligi darajasini bruslar soni
belgilaydi. Mashina ishlayotgan vaqtda mato tarangligini
o‘zgartirib bo‘lmasligi bu brusli (rolikli) mexanizmning
kamchiligi hisoblanadi. Mato taranglovchi bremza bu kam-
chilikdan holi. Quyida bremzaning tuzilishi va ishlash
prinsipini tushuntiruvchi sxema keltirilgan.

Bremza gardishi ikkita kronshteyn (2)dan iborat bo‘lib,
ular o‘q (3)qa mahkamlangan. O‘z navbatida, bu kron-
shteynlarga rolik (4)larning podshipniklari o‘rnatilgan.

3- rasm. Mato jgutini 4- rasm. Mato taranglovchi roliklar:

yo‘naltiruvchi halqa: 1 — mato; 2 — gardish; 3 — taranglovchi
1 —halqa; 2 — rolik; 3 — mato. bruslar (yoki roliklar).

30



O‘q (3)qa birikitilgan
chervyakli uzatma orqali
bremza gardishining fazo-
dagi holatini o‘zgartirish
mumkin, natijada mato-
ning roliklar (4)ga tegib
turish burchagi o‘zgaradi.
Shunday qilib, bremza
mashina ishlab turgan sha- 5- rasm. Bremzaning sxemasi:
roitda mato tarangligini | —mato; 2 —bremza gardishi; 3 —
.. . aylanish o°qi; 4 — rolik.
o‘zgartirish va boshqarish
imkonini beradi.

Rolikli mato yo‘naltiruvchi mashinaga berilayotgan
yoyilgan matoni mashinaning markaziy o‘qi bo‘yicha sim-
metrik ravishda bukilgan joylarini to‘g‘rilab yo‘naltirish
uchun xizmat qiladi. Uning ishchi organi mato yo‘nalishiga
nisbatan qiyshiq o‘rnatilgan roliklar juftligidir. Bu roliklar
o‘zaro yuk, prujina yoki pnevmosilindr ta’sirida siqilib tu-
radi. Juft roliklar matoning ikki tarafida o‘rnatilganligi 6-
rasmda keltirilgan umumiy ko‘rinish sxemasidan ko‘rinib
turibdi.

Mato yo‘naltirovchining har bir golovkasi gaykali
gardishi (4) bilan vint (3)ga biriktiriladi. Vint chap va o°ng
rezbaga ega bo‘lgani uchun, unga mahkamlangan maxa-
vichok (8) yordamida aylantirish bilan golovkalar holati
mato kengligiga mos qilib joylashtiriladi.

Mato chekkasi golovka roliklari orasiga kiritiladi
va roliklarning o‘zaro siqilib turishi va ularning mato
yo‘nalishiga qiyshiq turishi tufayli, mato tortilish kuchi

-
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6- rasm. Rolikli mato yo‘naltiruvchining umumiy ko‘rinishi:
A — chap golovka, V — o‘ng golovka; 1 — gardish; 2 — podshipnik; 3 — chap
va o‘ng rezbali vint; 4 — gayka korpusi; 5, 6 — gattiq yuzali rolik, uning ortida
elastik yuzali rolik o‘rnatilgan; 7 — mato; 8 — maxavichok.

vertikal va gorizontal tashkil etuvchilarga ajraydi. Gori-
zontal kuch mato chekkasini tortib turadi. Mato chekkasiga
ta’sir etuvchi kuchlar sxemasi 7- rasmda keltirilgan.

Agar mato mashina markaziy o‘qidan chapga siljisa,
golovka datchigiga tegadi va roliklar siqilishi yo‘qoladi,
natijada mato chap chekkasiga ta’sir qilib turgan gorizontal
kuch ham yo‘qoladi. Mato o‘ng chekkasiga ta’sir etayot-
gan kuch ta’sirida uning o‘qi mashinaning markaziy o‘qiga
mos tushgunga qadar o‘ngga siljiydi va muvozanat tiklana-
di. Agar mato o‘ng tomonga siljisa, o‘ng golovka roliklari-

\ 7- rasm. Rolikli mato yo*naltiruvchi-

ning ta’sir kuchlari sxemasi:
F — umumiy kuch; Fgor — gorizontal
ta’sir kuchi; I-"en — vertikal ta’sir kuchi.
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ning ta’siri yo‘qolib, mato chap tomonga siljiydi va mato
chekkasiga ta’sir etayotgan kuchlar muvozanati tiklanadi.

Mato yuzasini rostlovchilar. Pardozlash mashinalariga
mato eni bo‘yicha yoyilgan holatda yuborilayotganda,
uning yuzasida bukilgan joylari va mato chetida buralib
qolgan joylari bo‘Imasligi lozim. Aks holda, bu kamchilik-
lar mashina vallari orasidan mato sigilgan holatda o‘tganda
muhrlanib qoladi va keyin ularni to‘g‘rilab bo‘lmaydi.
Shuning uchun mato mashinaga kirish oldidan yoki uning
har bir ishchi organiga kirishi oldidan mato yuzasini rost-
lovchi mexanizmlardan o‘tkaziladi. Bu mexanizmlarning
vintli, yoysimon ko‘rinishdagi va plankali turlari mavjud.

Vintli mato yuzasini rostlovchi. Bu rostlovchi pod-
shipniklar (3)ga o‘rnatilgan va yuzasida rezba chiziglari
bo‘rtib chiqib turgan silindr (1)dan iborat. 8- rasmda
keltirilgan sxemadan ko‘rinib turibdiki, rezba chiziglari
silindr markazidan uning chetiga qarab tarqaladi.

Mato bu rostlovchi yuzasiga ishqalanib o‘tayotganda,
hosil bo‘lgan ishqalanish kuchi uni o‘rtasidan ikki tarafga
qarab yo‘naltiradi, natijada mato yuzasidagi buklangan
joylari tekislanadi. Mexanizmning matoga ta’sir kuchini

8- rasm. Vintli mato yuzasini rostlovchi sxemasi:

1 - silindr; 2 —silindr yuzasidagi chap va o‘ng rezba chiziglari; 3 — podshipnik;
4 — tishli g‘ildirak.
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9- rasm. Yoysimon mato rostlovchi:
1 - yoysimon 0‘q; 2 — 0‘q podshipnigi; 3 — o°qni mahkamlash vinti; 4 — rezina
qoplama; 5 — qoplama podshipnigi.

oshirish magsadida vint mato yo‘nalishiga qarshi tarafga
majburan aylantiriladi, buning uchun, unga tishli g‘ildirak
(4) orgali harakat beriladi.

Yoysimon mato yuzasini rostlovchi. Vintli rostiovchiga
nisbatan matoga yumshoqroq ta’sir etuvchi bu mexanizm
mashinalarda keng qo‘llaniladi.

U egilgan yoysimon o°‘q (1), unga o‘rnatilgan shariko-
podshipniklar (5) va podshipniklar tashqi halqasiga kiy-
gizilgan rezina qoplama (4)dan iborat.

Rezina qoplama matodan harakat olib aylanadi, mexa-
nizm o‘qi egilgan bo‘lgani uchun, qoplamaning yasovchi
chiziglari aylananish yarmida cho‘zilsa, yarmida gisiladi.
Gazlama mato rostlovchi yuzasiga uning chiziqglari cho‘zila
boshlagan joyida tegadi, shuning uchun rezina qoplama bi-
lan birgalikda mato eni bo‘yicha kengayadi, natijada mato
yuzasidagi buklangan joylari rostlanadi. Mato qoplama yu-
zasini maksimal kengaygan joyida tark etishi lozim, aks
holda, uning yuzasi qoplama bilan birga qisqarishi, ya’ni
yana buklamalar hosil bo‘lishi mumkin. Rostlovchining
matoga ta’sir kuchi uning o‘qi holatini o‘zgartirish bilan
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o‘zgartiriladi. Buning uchun yoysimon o‘q holatini mah-
kamlovchi vint (3) bo‘shatilib, 0o‘q (2)ning yangi holati
tanlanadi va yana mahkamlanadi.

Plankali mato yuzasini rostlovchilar hozirgi zamon
mashinalarida qo‘llanilmayapti, bunga sabab ularning kon-
struktsiyasi murakkabligi va rostlash imkonining kamligi-
dir.

4. Mato yo‘naltiruvchi va siqish vallari

Mato yo‘naltiruvchi vallar pardozlash mashinalari van-
nalaridan, quritish, termoishlov berish va boshqa mashi-
nalardan matoning o‘tishini ta’minlash uchun xizmat
giladi. 10- rasmda yuvish vannasiga o‘rnatilagan vallar
ko‘rsatilgan.

Ishlov davrida yoyilgan mato vallar
orasidan o‘tadi va vanna ichidagi ish-
chi eritmada ishlov oladi. Bu vallar-
ning materiali ishlov muhiti ta’siriga
chidamli bo‘lishi shart, shuning uchun
val yuzasi zanglamaydigan po‘latdan,
kislota yoki ishqorga chidamli ebonit-
dan, polimer materiallardan tayyorla-
nadi.

. . . . 10- rasm. Yuvish
Siqish vallari orasidan o‘tayotgan vannasiga o‘rnatilgan

mato mexanik shikastlanmasligi uchun ~ yo'natiruvehi vallar:
1 — vanna; 2 — yo‘nal-

vallar juftligining bittasi qattiq, ikKin- . ki vallar; 3 - pur-
chisi esa elastik yuzaga ega bo‘ladi. kagich.
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11- rasm. Oddiy yo‘naltiruvchi val:
1 — val shipi; 2 — disk; 3 — silindr.

Elastik yuza val yuzasiga rezina qoplash, tolali material-
lardan tayyorlangan qoplama kiydirish bilan hosil gilinadi.
Vallarning yuzasi sayqal berilib silliglanadi.

12- rasm. Siqish vallarini fazoda joylashish sxemalari:
A - ikki valli mexanizmlar; B — uch valli mexanizm.

13- rasm. *Vakayama® firmasining uch valli kalandri:

1 - mato; 2— mato kiritish mexanizmlari gardishi; 3 —rolikli mato yo*naltiruvchi;
4 — bremza; 5 — yugqoridagi yurituvchisi bor val; 6 — o*rtanchi val; 7 — pastki val.
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Odatda, mexanizmning bitta vali yurituvchidan harakat
oladi, qolgan vallari esa siqilish evaziga ishqalanish orqali
harakatlanadi. Siqish vallari fazoda, 12- rasmda keltiril-
ganidek, vertikal-gorizontal yoki qiyshiq holatda joylashi-
shi mumkin. Misol tarigasida “Vakayama” (Yaponiya)
firmasining uch valli kalandrining umumiy ko‘rinishini
keltiramiz.

Taxlangan mato (1) umumiy mexanizmlardan o‘tib, val-
larga “zapravka” qilinadi. Ishlov olgan tayyor mato yuqori-
da joylashgan yo‘naltiruvchi roliklardan o‘tib, qabul gilish
mexanizmiga keladi.

S. Vallarni o‘zaro siqish mexanizmlari

Ko‘p mashinalarning ishchi organi bo‘lgan vallarni
o‘zaro siqish mexanizmlari, sigish kuchini hosil qilish
usuliga qarab, pishangli, pnevmatik va gidravlik turlar-
ga bo‘linadilar. Pishangli mexanizmlar hozirgi zamon
mashinalarida mavjud kamchiliklar (mashina gabarit
o‘lchamlarini kattalashtirishi, yukni qo‘l kuchi yordami-
da yuklash va jildirish, talab etilgan sigish darajasini aniq
ta’minlash qiyinligi) tufayli qo‘llanilmaydi.

Gidravlik sigish mexanizmi turida siqish kuchi val
podshipnik korpusi bilan shtogi bog‘liq bo‘lgan silindrga
bosim ostida ishchi moyini yuborish bilan hosil gilinadi.
Pishangli mexanizmlarga nisbatan bu mexanizm talab qilin-
gan siqish darajasini ta’minlasa ham, hozirgi mashinalarda
qo‘llanilmayapti. Buning sababi mashina alohida moy
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saqlaydigan akkumulatorga va nasosni o‘z ichiga olgan
qo‘shimcha qurilmaga ega bo‘lishidir. Bundan tashqari, ish
davrida moyning mashinaga xizmat ko‘rsatish maydon-
chasiga qurilma elementlaridan oqib chigishi ishchilarga
xavf tug‘diradi. Hozirgi zamon mashinalarida pnevmoele-
mentli siqish mexanizmlari keng qo‘llanilmogda. Sigilgan
havodan foydalanish bir qator afzalliklarga ega. Sigilgan
havo qovushoqligi tufayli bosim energiyasini ishchi organ-
larga tezda yetkazadi, uning qovushoqligi harorat sezilarli
o‘zgarganda ham doimiy saqlanadi. Eng muhimi, pnevmo-
mexanizmning siqish kuchi texnologik jarayon davomida
doimiy saqlanadi va ishlab bo‘lgan havoni gaytarish zaruri-

yati yo‘q, chunki u sexga chigarilsa, muhiini ifloslamaydi.
Pnevmomexanizmda havo sarfi aytarli katta emas. Albatta,
bu siqish mexanizmining ham kamchiliklari mavjud: pnev-
momexanizm elementining tezligi birdan ortishi mumkin;
havo kengayganda, uning harorati pasayishi natijasida un-
dan namlik ajraydi, bu esa mexanizm elementlarini korro-
ziyaga uchrashiga sabab bo‘ladi.
Pnevmomexanizmlarning porshenli, tarelkasimon mem-
branali va katta siljishli membranali bajaruvchi turlari mav-
jud. 14- rasmda porshenli mexanizm sxemasi keltirilgan.
Rasmda keltirilganidek, porshenli bajaruvchi mexanizm-
larni bir va ikki taraflama ishlovchi turlari bor. Porshenli
bajaruvchi pnevmomexanizm silindr (1)dan, uning ichiga
o‘rnatilgan porshen (2) dan, shtok (5) va porshenni oldingi
holatiga qaytaruvchi prujina (6)dan iborat. Silindrlarning
ishchi kamerasi havo uzatuvchi naychalar bilan sigilgan
havoni tarqatuvchi tagsimlagich (4) bilan bog‘langan. Bir
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14- rasm. Porshenli pnevmomexanizmlar:
A — ikki taraflama ishlovchi turi; B — bir taraflama ishlovchi turi.

1 — silindr; 2 — porshen; 3 — porshenning manjet uchun ariqchalari; 4 — havo
tagsimlagich; 5 — shtok; 6 — prujina; 7 — zichlagich.
taraflama ishlovchi pnevmomexanizmning (14- B rasm)
bitta ishchi kamerasi bo‘lib, ishchi bo‘lmagan kamerasi
atmosfera bilan tutashgan. Porshen dastlabki holatiga pru-
jina (6) ta’sirida keltiriladi. Ikki taraflama ishlovchi mexa-
nizmda esa ikkala kamerasi ham ishchi bo‘lib, ikkalasiga
ham havo yuboriladi, ishlagan havo esa tagsimlagich orqali
atmosferaga chiqariladi. Pnevmomexanizmning shtogi si-
qish valining podshipnik korpusi bilan sharnir yordamida
biriktiriladi. Mexanizm ta’sir kuchini zo‘raytirish uchun
uning shtogi sigish vali podshipnigi korpusi bilan pshang
orqali bog‘lanadi. Porshenli siqish mexanizmida manjet-
larning bir xilda yemirilmasligi, ularning porshenga siqilib
turishining har xilligiga. qolaversa, silindrlarni aynan bir
xil qilib tayyorlab bo‘Imasligi valning chap va o‘ng tarafi-
ga o‘rnatilgan silindrlar shtogidagi kuchlarning farqlani-
shiga olib keladi, natijada vallar kengligi bo‘yicha bir xil

sigilmaydi. Bu ularning kamchiligi hisoblanadi.
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13- rasm. Membranali pnevmomexanizmlar:

A — tarelkasimon membranali; B — uzun yo‘lli membranali.
| — gardish; 2 — qopqoq; 3 — membrana; 4 — qopqoq; 5 — shtok; 6 — prujina:
7 — tarelka.

Membranali pnevmomexanizmlar. 15- rasmda sxema-
si keltirilgan membranali pnevmomexanizmlarda havo
yo‘qolishi, ishqalanuvchi elementlarining yo‘qligi bilan
ular porshenli mexanizmlardan afzal turadi. Ammo tarel-
kali membranali mexanizmlar shtogining siljish uzunligi
kamroq. Lekin bu kamchilikni qo‘shimcha pshanglarni
qo‘llash va mexanizmda uzun yo‘lli membranalar qo‘llash
orqali bartaraf etish mumkin.

Membrana (2) gardish (1) va qopqoq (3) orasiga mahkam-
lanadi. Shtok (4) bevosita yoki bilvosida siqish vali pod-
shipnigi gardishi bilan sharnirli bog‘lanadi. Bosim ostidagi
siqilgan havo membrana ostidagi A kameraga beriladi,
natijada tarelka (6) yuzasiga ta’sir etuvchi kuch shtok (4)
ka va u orqali val podshipnigiga uzatiladi.
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\ Siqilgan havo ta’siri yo°‘-
qolishi bilan, prujina (5)
membranani dastlabki holatga
qaytaradi. Tarelkasimon mem-
branali mexanizmda (15- A
rasm) shtok oldinga siljigan
sari, unga membrana orqali
berilayotgan kuchning bir
qismi qopqoq (3)qa o‘tganligi
tufavli kamayib boradi. Bu kam-
chilik uzun yo‘lli membrana-
li mexanizmda (15- B rasm)
membrana shaklining bukil-
gan ko‘rinishda keltirilganligi
bilan bartaraf gilingan.

16- rasm. Tarelkasimon
membranali pnevmomexanizmli
siqish mexanizmi:

1 ~ yuqoridagi val; 2 — pastdagi
val; 3 — pshang; 4 — tarelkasimon
membranali pnevmomexanizm.

16- rasmda tarelkasimon membranali pnevmomexa-
nizmning pshang orqali val podshipnigi gardishi bilan

bog‘lanishi keltirilgan.

17- rasm. “Kusters” firmasi uch valli kalandrining umumiy ko‘rinishi
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17- rasmda vallarning pnevmomexanizm yordamida
sigilishi “Kusters” (Germaniya) firmasining uch valli ka-
landri ko‘rinishida namoyish qilingan. Pastki va o‘rtadagi
vallar yuqorida o‘rnatilgan valga pnevmosilindrli sigish
mexanizmi yordamida siqilib turadi.

6. Yoyilgan va jgut holatidagi matolarni
transportirovkalash va taxlash mexanizmlari

Pardozlash korxonalari sexlarida yoyilgan yoki jgut
holidagi matolarni mashina ichida bir mashinadan ikkin-
chisiga, bir jarayondan ikkinchisiga yuborish zarur bo‘ladi.
Bundan tashqari, ishlov olgan quruq yoki nam matolarni
mashinadan tortib olish, uni taxlash yoki rulonga o‘rash
kerak bo‘ladi. Bu vazifalarni bajarish uchun maxsus mexa-
nizmlardan foydalaniladi. Mato mashina ichida uning ish-
chi organlari tomonidan harakatga keltiriladi. Yoyilgan
matoni yoki uning jgutini ishlovdan so‘ng mashinadan
tortib olish uchun sxemasi 18- rasmda keltirilgan baraban-
dan foydalaniladi.

5

NESESS
13

18- rasm. Mato tortib oluvchi baraban:
1 —val; 2 — vtulka; 3 — disk; 4 — birkitish uchburchagi; 5 — brus; 6 — shponka.
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Baraban vali (1) podshipnik korpuslari bilan mashina
gardishiga o‘rnatiladi va yurituvchi bilan bog‘lanadi. Ba-
raban aylanishi tufayli, uning yuzasiga tashlangan mato
ishqalanish kuchi ta’sirida mashinadan tortib olinadi va
aravachaga tushiriladi. Bu mexanizmda mato bir joyga
tushiriladi, bu uning kamchiligidir.

Matoni mashinadan tortib olib, stolga yoki aravchaga
taxlagich bu kamchilikdan holi. 19- rasmda shunday tax-
lagich sxemasi keltirilgan.

Mato tortish vallari (1) va (2) yordamida tortib olinadi va
pishang (5)da mahkamlangan roliklarga uzatiladi. Mashina
yurituvchisidan harakat oluvchi krivoship shatunli mexa-
nizm (4)dan pishang (5) ma’lum amplitudali bordi-keldi
harakatga keltiriladi, natijada mato taxlanadi. Rolik (6)lar,
0‘z navbatida, tortish vallaridan harakatlanadi va ularning
chiziqli tezligi tortish vallarinikiga nisbatan biroz kattaligi
matoning tortilib turishini ta’minlaydi.

Matoni rolikka o‘rash
mexanizmi. Hozirgi za-
mon pardozlash mashi-
nalari matoni tortib olib,
rolikka o‘rash mexa-
nizmlari bilan jihozlan-
gan. Bu mexanizm va
matoni roliklarda trans-
portirovkalash usuli ma-
toni aravachalarga taxlash 19- rasm. Mato taxlagich:
va transportirovkalash- 1 va2- _tortis}} vallari; 3'— yoyi!gan

. . mato; 4 — krivoship — shatunli mexanizm;
dan bir qator afzalliklarga s _ pshang; 6 - roliklar.
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ega, jumladan, matoning bukilmasligi, katta migdordagi
matoni o‘rash imkonining borligi. 20- rasmda “Bianko”
(Italiya) firmasining matoni rolikka o‘rash mexanizmining
. texnologik sxemasi keltirilgan.

20- rasm. Matoni rolikka o‘rash mexanizma sxemasi:

| — gardish; 2 — pishang; 3 — yurituvchili rolik; 4 — silindrli pnevmomexanizm;
5 — bremza; 6 — tortuvchi baraban; 7 — rolik gardishi; 8 — mato o‘raluvchi rolik;
9 — mato; 10 — lotok.

Mato o‘raluvchi rolik (8)ni pishang (2)ga o‘rnatilgan
yurituvchidan harakat oluvchi rolik (3) harakatlantiradi.
Buning uchun uni pnevmomexanizm (4) rolik (8)ka si-
qib turadi. Mato bir tekisda, yuzasida buklangan joylarisiz
rolik (8)ka o‘ralishi uchun taranglovchi bremzalar (5)dan
va yo‘naltiruvchi roliklardan o‘tib keladi. Rolikdagi mato
o‘rami diametrini oshishi bilan pishang (2) ko‘tarilib bora-
di, ammo matoning o‘ralish tezligi o‘zgarmay qoladi.

21- rasmda matoni o‘ralgan rolikdan yoyib olish mexa-
nizmining sxemasi keltirilgan.

Mato (1) tortish roliklari (3) yordamida o‘ramdan olinib, etik-

simon kompensator (2)ga taxlanadi. Undan tortib olish roliklari
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21- rasm. Rolikdan matoni yoyib olish mexanizmi:
1 — mato o‘rami; 2 — etiksimon (lotokli) kompensator; 3 — tortish roliklari.

yordamida olinib, mashinaga uzatiladi. Mato o‘ralgan ro-
likni yangisiga almashtirish vaqtida, mashina kompensator
(2)dagi mato zaxirasi hisobiga uzluksiz ishlaydi.

7. Mashina yurituvchisi va uning kinematik hisobi

To‘qimachilik kimyosi mashina va apparatlarining umu-
miy mexanizmlaridan biri ularning yurituvchisidir. Yuri-
tuvchining vazifasi mashina yoki apparat ishchi organini
harakatga keltirishdir.

Yurituvchi deb, elektrodvigatel, mashina ishchi organi
va ularni bog‘lab turgan harakat uzatuvchi mexanizmlar
majmuasiga aytiladi. )

Yurituvchi umumiy yoki xususiy bo‘ladi. Umumiy
yurituvchi deb, bir necha ishchi organlarni yoki bir necha
mashina ishchi organlarini harakatga keltiruvchiga aytila-
di. Xususiy yurituvchi esa yagona ishchi organni harakatga

keltiradi.
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Umumiy yurituvchida elektrodvigatelning o‘rnatilgan
quvvati statsionar tartibda sarf bo‘ladigan quvvatdan an-
cha ko‘p bo‘ladi, chunki mashinani ishga tushirish davrida
harakatda qatnashuvchi katta massaning inertsiyasini yen-
gishga to‘g‘ri keladi.

Xususiy yurituvchida esa massa inertsiyasi kam va
mashinani ishga tushirish davrida qisqa muddat ichida
elektrodvigatelning ortiq darajada quvvat bilan ishlashini
hisobga olib, uning quvvatini statsionar tartibda ishlaganda
sarf bo‘ladigan quvvatga yaqin qilib tanlash mumkin. Bu-
ning natijasida elektroenergiyadan foydalanish koeffitsi-
yenti yuqori bo‘ladi.

Mashina ishchi organining tezligini ikki usul bilan
o‘zgartirish mumkin: pog‘onali sozlash; bir tekisda soz-
lash.

Birinchi usulda mashina ishchi organi belgilangan aniq
tezliklarga ega bo‘ladi, masalan, V,, V,, V, va hokazo.
Ikkinchi usulda esa tezlik belgilangan oraligda xohlagan
qiymatni olish mumkin, masalan, V, V,, ya’ni V, dan V,
gacha.

Pog‘onali sozlash elektrodvigatel tezligini o‘zgartirish,
ya’ni o‘zgaruvchan tokda ishlovchi ko‘p pog‘onali tezlik-
ka ega bo‘lgan elektrodvigatellardan foydalanish hisobiga,
tasmali harakat uzatuvchilarda shkivlarning diametrini
o‘zgartirish hisobiga, ochiq tishli g‘ildiraklar va zanjirli
uzatuvchilardagi tishli g‘ildiraklarning tishlar sonining
o‘zgartirish hisobiga erishiladi.

22- rasmda ikki valli plusovka yurituvchisining kinema-
tik sxemasi keltirilgan.

46



Berilgan kinematik sxemaga muvofiq:

pdv

f
uo
!

Z,

22- rasm. Plusovka yurituvchisining kinematik sxemasi.

: n
n,=—— ayl/min. j = db
r.D umum

s Tumum = 'TU " lisho
Shu formuladan foydalanib:
1) ndv ni topamiz, agar tezlik elektrodvigatel hisobiga
sozlansa.
2) tezlik qaysi harakat uzatuvchi hisobiga sozlansa,
o‘sha uzatuvchining uzatish sonini hisoblaymiz. Masalan:
l’ ) — lumum .
tish.u . .
Ay g
Ikkinchi tenglama bo‘lib esa D, + D, = const yoki Z, +
Z, = const xizmat qiladi. Bu ikki tenglamadan D, va D,
ni, yoki Z, va Z, larni hisoblab topib, mashina jadvalidan
ularning yaqin miqdorga ega bo‘lganlarini tanlab olamiz.
Bir tekisda sozlash esa yurituvchida doimiy tokda, chas-
totasi o‘zgaruvchan tokda ishlaydigan elektrodvigatellar-
dan va tezlik variatoridan foydalanish hisobiga erishiladi.
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Bu usuldan foydalanib, mashina tezligini sozlashda dviga-
tel tezligi yoki variatorning uzatish soni hisoblab topiladi.

8. Uzluksiz ishlaydigan liniyalar tarkibidagi
mashinalar tezligini o‘zaro moslash

Uzluksiz ishlaydigan mashinalar tizimida matoning
tarang-ligining doimiy bir migdorda bo‘lishi uchun mashi-
nalar tezligi o‘zaro teng bo‘lishi lozim. Ammo mashinalar
konstruksiyasi ideal bir xil bo‘lmaganligi tufayli ularning
ishchi organlari tezligi bir-biriga teng bo‘lmaydi. Shuning
uchun mashinalar tezligini o*zaro moslash muammosi pay-
do bo‘ladi. Bu muammoni hal etishning ikki usuli mavjud:

1) tezligi oshib ketgan mashinani bir necha daqiqa
to‘xtatib turish. Buning uchun bajarilayotgan texnologik
jarayon shunday imkoniyatga ega bo‘lishi lozim;

2) mato tarangligini doimiy tutib, uning yordamida
mashina tezligini sozlab turish.

Bu usullarni amalga oshirish uchun mashinalar oralig‘iga
tezlik datchiklari o‘rnatiladi. Masalan, 23- rasmda rolikli
taranglovchi datchikning bir variantining ishlash prinsipini
izohlovchi sxema keltirilgan.

Bu datchikdan olingan signal datchikdan oldingi, ya’ni
(2) vallar yurituvchisining xarakteristikasini o‘zgartirishga
ishlatiladi. Mashinalarning ishchi organlari tezligi bir xil
bo‘lsa, rolik (4)ning fazodagi holati o‘zgarmaydi. Agar
vallar (3)ning tezligi oshsa, rolik (4) pastga harakatlana-
di; bu harakat zanjir orqali g‘ildirak (6) o‘rnatilgan valga
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23- rasm. Rolikli taranglovchi datchik sxemasi:
I — mato; 2, 3 — mashinalarning ishchi organlari — vallar; 4 — kompensator —

rolik; 5, 6 — tishli g‘ildiraklar; 7 — yuk; 8 — elektrodvigatel; 9 — reostat: 10 —
dvigatelni uyg‘otish o‘rami.
beriladi va uning aylanma harakati reostat (9)ning qarshi-
ligini o‘zgarishiga olib keladi va val (2)lar yurituvchisi
tarkibidagi elektrodvigatelning tezligini o‘zgartirib rolik
(4)ning oldingi holatiga qaytishini ta’minlaydi.

24- rasmda esa tezlik variatorining sxemasi keltirilgan.

Ishlash prinsipi: kesilgan konuslar (3) o‘rnatilgan val
(1) yurituvchidan harakat oladi va harakat val (2)ga unga
o‘rnatilgan kesilgan konuslar orqali beriladi. Variator yor-
damida tezlikni o‘zgartirish uchun uning uzatish sonini
o‘zgartirish zarur. Buning uchun vint (9 aylantirib,
undagi gaykalarning joyi o‘zgartirilsa, vallar (1 va 2 )da
o‘rnatilgan konuslar holati o‘zgarib, ularning zanjir (tas-

ma) bilan uchrashgan joyidagi diametrlari o‘zgaradi. Nati-
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24- rasm. Tezlik variatorining sxemasi:
1 — val; 2 - val; 3, 4 — kesilgan konus disklar; 5 — zanjir yoki tasma; 6 — taran-
glovchi rolik; 7 — pishang; 8 — gayka: 9 — vint; 10 — dastak; 11 — strelka: 12 —
shkala.

jada ! B=%2 o‘zgarib, valning aylanish tezligi o‘zgaradi. Hi-
soblangan i_ miqdori 12- shkalada o‘rnatiladi.
1- misol. Yurituvchisining kinematik sxemasi 22-

rasmda keltirilgan mashina tezligi pog‘onali usul bilan al-
mashtiriladigan Z sm g‘ildiraklarni almashtirish yoli bilan

o‘zgartiriladi.

— D2
t'p 'J
N
z,/l 27 i
2 A ™

25- rasm. Valli gul bosish mashinasi yurituvchisining kinematik sxemasi
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Kinematik hisobdan berilgan 80 m/min tezlikni ta’'min-
lash uchun zarur bo‘lgan Z sm g‘ildiraklarining tishlari
soni topilsin:

Mato tezligi — 80 m/min; elektrodvigatel valining ayla-
nish tezligi — 1490 ayl/min; almashadigan tishli g‘ildiraklar
tishlari sonlarining yig‘indisi — 90; reduktorning uzatish
soni:

Hn,-V _
- 7D 314 03 /nm

dv. 53;

ro.

2) ibsh}u =

i =i 'i 'i .
3) obsh.=tp p "bp " bym .

j i 17,53 17,53
4y ip= s 2522 197 973,
L 450 o 18 ’
200
. Zsm7
5) Ism- T'; smy 90 Zsm 0 973Z =90_Zsm] ;
90
6 Zs = —= -7 . _ .
) Zom 1973 =46 Zun, Ziin 2, =0,9732,,

7) z,,, =0,973-46 =44

Quyida yana bir misol tariqasida valli gul bosish mashi-
nasi yurituvchisining kinematik sxemasi keltirilgan.
Mashinaning ishlash prinsipidan kelib chiqib, uning hara-
katlantiriluvchi asosiy ishchi organi bu gul bosish vallari-
dir. Gul bosish vallarini esa unda o‘tiruvchi rapport shes-
ternyalari harakatlantiradi. Raport shesternyalari gruzovik
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valida ozod holda o‘tiruvchi va elektrodvigateldan reduk-
tor va tasmali harakat uzatuvchi orgali harakat oluvchi
ona g‘ildirakdan bir xil harakat oladi. Gul bosish vallari
va gruzovik orasiga zapravka qilingan mato hamda gru-
zovik gul bosish vallarining unga siqilib turishi natijasida
harakatlanadi. Gul bosish vallari tezligi yurituvchi tarki-
bidagi doimiy tokda ishlovchi elektrodvigatelning tezligini
o‘zgartirish orqali bir tekisda o‘zgartiriladi.

Sxemada elementlar shartli belgilarda beriladi, shuning
uchun yurituvchining bunday kinematik sxemasi o*qiladi.

Takrorlash uchun savollar:

1. Pardozlash jihozlari ganday alomatlari bo‘yicha tavsifla-
nadi?

2. Jihozning texnik pasporti tarkibini tushuntiring.

3. Jihoz markasiga misollar keltiring.

4. Mato taranglovchi mexanizmlar ishlash prinsipini aytib
bering.

5. Rolikli mato yo‘naltiruvchining ishlash prinsipini tu-
shuntirib bering.

6. Mato yuzasini rostlovchilar hagida ma’lumot bering.

7. Mato yo*naltiruvchi roliklar vazifasini tushuntiring.

8. Oddiy yo‘naltiruvchi val konstruksiyasini chizing va tu-
zilishini tushuntiring.

9. Siqish vallarining fazoda joylashishini izohlang.

10. Porshenli siqish mexanizmining ishlash prinsipini tu-
shuntiring.
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11. Membranali pnevmomexanizmlarning tuzilishini chi-
zing va tushuntiring.

12. Mashinadan matoni tortib olish mexanizmlari haqida
gapirib bering.

13. Mashina yurituvchisi tarkibini tushuntiring.

14. Mashina yurituvchisining kinematik hisobi tartibini
tushuntiring.
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I1 BOB. MATOLAR VA TRIKOTAJ POLOTNO-
LARINI BO‘YASHGA VA GUL BOSISHGA
TAYYORLASH JIHOZLARI

1- §. Agregat va potok liniyalar

Tolali materiallarni bo‘yashga va gul bosishga tayyor-
lash bir necha ketma-ket bajariladigan jarayonlardan ibo-
rat. Bu jarayonlar oldinlari davriy i