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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

4



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.
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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).
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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.
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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 ishlaydigan mashina va
apparatlarda amalga oshirilar va natijada xarakteristikalari
bir xil bo‘lgan ikki partiya materialni tayyorlashning im-
koni yo‘q edi. Bunga bir necha sabablar mavjud bo‘lib,
ularning asosiylari: jarayon texnologik parametrlarini
vaqt birligida bir xil gaytarishning qiyinligi; jihozlarning
ma’naviy eskirganligi va boshqalar. Shuning uchun hozir-
da uzluksiz ishlaydigan, tarkibiga bir necha mashinalar ki-
radigan agregatlar va agregatlardan iborat potok liniyalari
keng qo‘llanilmoqda. Bunday potok liniyalarda pardoz-
lash jarayonlari vaqt davomida turg‘un bo‘lganligi tufayli
ishlovning bir maromdaligi ta’minlanadi, natijada mahsu-
lot sifati oshadi, vaqt tejaladi va mashinalarni boshgarish
osonlashadi, ishlab chigarish unumdorligi oshadi.

Yuqorida ta’kidlangan ustuvorliklar agregat mashi-
nalari tezligini va agregatning umumiy tezligini bir tekisda

o‘zgartirish (moslash) imkonini beruvchi, tarkibida doimiy
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tokda ishlaydigan elektrodvigatel bo‘lgan yurituvchidan
foydalanish orqali erishiladi. Buning uchun har bir agregat
o‘zgaruvchan tokni o‘zgarmas tokka aylantiruvchi usku-
na bilan ta’minlanadi va yurituvchilar o‘zgarmas tokda
ishlovchi elektrodvigatellar bilan jihozlanadi.

Mato tezligini sinxronlash uchun agregat mashinalari
orasida matoning tortilgan yoki ozod holdagi zaxirasini
yaratish lozim. Bunday zaxira mashinalar orasiga har xil
kompensatorlar o‘rnatish orqali erishiladi. Kompensator-
larni ikki guruhga bo‘lish mumkin. Birinchi guruh kom-
pensatorlarida mato tarangligini o‘zgartirish imkoni bo‘lib,
mato zaxirasi katta emas. Masalan, rolikli kompensator. Ik-
kinchi guruh kompensatorlarida mato zaxirasi ozod holda
bo‘lib, uning miqdori mashinaning 3 — 20 daqiqa uzluksiz
ishlashini ta’minlay oladi. Masalan, lotokli (kovshli) kom-
pensator.

26- A rasmda rolikli kompensatorning ishlash prinsipi-
ni izohlovchi sxema keltirilgan. Kompensatordan oldin
o‘rnatilgan mashina siqish vallari (2)dan o‘tgan mato (1)
kompensator roligi (3)dan egilib o‘tadi va keyingi mashi-
naning siqish vallari yordamida tortiladi. Kompensator
roligi (3)ning podshipniklari zanjirlar (4)ga o‘rnatilgan va
zanjirning qarama-qarshi qismiga mahkamlangan yuk (5)
ta’sirida yuqoriga ko‘tarilishga intiladi, ammo moto tarang-
lashishi natijasida uning holati muvozanatga keladi.

Agar V =V, bo‘lsa, rolik (3) o'z joyida qoladi. V, ning
o‘zgarishi natijasida rolik (3)ning muvozanati buziladi vau
yuqoriga yoki pastga zanjir bilan birgalikda harakatlanadi,
shu bilan birga, tishli g‘ildirak (6) ham 0°z o°qi atrofida ha-
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26- rasm. Kompensatorlarning texnologik sxemasi

A —rolikli kompensator: 1 —mato; 2 — oldingi mashinaning siqish vallari (ishchi
organi); 3 — kompensator roligi; 4 — zanjir; 5 — yuk; 6 —tishli gildirak (yuduzcha);
7 — keyingi mashinaning sigish vallari (ishchi organi).

B — lotokli kompensator: 1 — gardish; 2 — zaxira lotogi; 3 — mato; 4 — prujina;
5 —kontaktlar.
rakat oladi. Tishli g‘ildirak (6)ning harakati mashina elek-
trodvigateli elektrosxemasiga kiritilgan reostat (R)ning
ruchkasi holatining o‘zgartirganligi uchun uning qarshi-
ligi o‘zgaradi. Bu, o‘z navbatida, dvigatel magnit oqimini
o‘zgartiradi va natijada dvigatelning tezligini o‘zgartiradi
hamda rolik (3)ning muvozanatini tiklaydi.

Rolikli kompensator agregatni avariya holatida toxtatish
imkoniga ham ega.

Lotokli kompensatorlar potok liniya agregatlari boshida
o‘rnatiladi va agregatga mato o‘ralgan rolikni o‘rnatish
davrida, uning uzluksiz ishlab turishini ta’minlashga xiz-
mat qiladi. Shunday kompensator turiga kiruvchi etikli
kompensatorning ishlash prinsipini tushunturuvchi sxema
26- B rasmda keltirilgan. Bu kompensator mashinalar ora-
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siga o‘rnatiladi va ularning tezligi kompensatordan oldin
o‘rnatilgan mashinani vaqtincha to‘xtatish orqali o‘zaro
moslanadi.

Mato V| tezlikda zaxira lotogi (2)ga tushirib turiladi,V,
tezlikda esa mato mashinaga uzatiladi. V| >V, bo‘lganligi
tufayli zaxira lotogida mato zaxirasi tashkil bo‘ladi. Zaxira
miqdori oshgan sari, prujina (4) siqilib boradi va oqibat-
da kontaktlar (5) ulanishi natijasida zaxira lotogiga mato
uzatayotgan vallar juftligi to‘xtaydi. Zaxira kamayganda,
prujina ko‘tariladi va kontaktlar uzilishi natijasida, lotokka
yana mato uzatila boshlaydi.

Matoni bo‘yashga va gul bosishga tayyorlovchi, uzluksiz
ishlaydigan agregat va potok liniyalarining keng ro‘yxatini
qator mamlakatlar mashinasozlik firmalari jahon bozorida
taklif gilmogdalar. 27- rasmda ip-gazlama matosini tayyor-
lash potok liniyasining blok sxemasi keltirilgan.

Misol tariqasida “Beninger” firmasi tayyorlash potok
liniyasining umumiy ko‘rinishi 28- rasmda keltirilgan.

1 2 3 4 5 6
/ / / A /
[
1 2 3 4 5 6
/ / / L L
II

27- rasm. Matoni bo‘yash va gul bosishga tayyorlash potok
liniyasining blok sxemasi:
I - qaynatish agregati, II — oqartirish agregati
1 — kuydirib tozalash mashinasi; 2 — shimdirish mashinasi; 3 — yuvish vannalari;
4 — shimdirish mashinasi; 5 — bug‘lash kamerasi; 6 — quritish mashinasi.
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28- rasm. “Beninger” firmasi tayyorlash potok liniyasining umumiy ko‘rinishi

Agregatlar tarkibiga kiruvchi mashinalarning tuzilishi
va ishalash prinsiplarini ko‘rib chigamiz.

1. Gazli kuydirish mashinasi

Matoning yaxshi pardozlanishi uchun uning tashqi
ko‘rinishini yomonlashtiradigan va yuzasiga chiqib turgan
tola va iplarning uchlaridan, momiqlardan, unga yopishib
qolgan tolalardan sifatli tozalanishi lozim. Bunga ularni
kesish yoki kuydirish orqali erishiladi. Jarayonni yuqori
tezlikda, matoning ikki tomonida olib borishni va bunda
mato strukturasi ichidagi tolacha va yunglardan ham toza-
lanishini ta’minlaydigan gazli mashinalardan foydalanish
asosiy usul bo‘lib qoldi. Matolar yuzini kuydirib tozalash
gazli va ishchi organi gizdirilgan silindrdan yoki tarnovdan
iborat bo‘lgan mashinalarda olib boriladi. Hozirda fagat
jarayonning yuqori sifatli kechishini ta’minlovchi gazli
mashinalar keng tarqalgan. Bu mashinalar ishchi organni
oldindan gizdirishni talab qilmaydi, matoga ikki tarafdan

bir vaqtning ozida ishlov berilishi yugori unumdorlikni va
58



sifatni ta’minlaydi. Ish davrida gazli mashinaning ishchi
organlari mato yuzasini chang va unga yopishgan zararli
aralashmalardan ham tozalaydi. 29- rasmda Rossiyada ish-
lab chiqarilgan gazli kuydirish agregati GO — 240 — M ning
texnologik sxemasi keltirilgan.

Mato mashinaga kirishdan oldin kerakli taranglikni
oladi va yuzasini chang va yungdan tozalovchi cho‘tkalar
orasidan o‘tib, ikkala yuzasi ham tozalanadi. Tozalash
mashinasining cho‘tkalari mato yo‘nalishiga qarama-qar-
shi tarafga aylanadi. Shundan so‘ng mato kuydirish mashi-
nasining gorelkalari o‘rnatilgan kamerasi ichiga kiradi va
yonayotgan gaz alangasi ustidan o‘tadi. Bu kamera o‘tga
chidamli va eshiklari zich yopiladigan qilib tayyorlanadi.
Mato yuzasida kuyib ulgurmay uchqunlanib turgan (ay-
nigsa, jun matolarda) tolachalarni o‘chirish uchun mato
uchqun o‘chiruvchi kameradan o‘tkaziladi, shu magsadda
kameraga ochiq bug® beriladi. Shundan so‘ng mato vanna
(4)da ishqor eritmasiga shimdirilib, aravachaga taxlanadi
yoki rolikka o‘raladi.

29- rasm. GO — 240 — M agregatining texnologik sxemasi:

1 — mato yuzini momiqdan, changdan tozalash mashinasi; 2 — to‘rtta gorelkaii
kuydirish mashinasi; 3 — ot uchqunini o‘chirgich; 4 — vanna; 5 — sigish vallari;
6 — tortib olish vali; 7 — mato taxlagich.
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Kuydirish mashinasining gorelkasiga gaz havo bilan
kerakli proportsiyada aralashtirib beriladi. Gazning havo
bilan aralashmasining pastki va yuqori portlash nuqtlari
borligi tufayli (tabity gaz uchun 7 25%), gazni havo bilan
aralashtirish avtomatlashtirilgan va kuydirish mashinasini
alohida xonada o‘rnatish tavsiya etiladi. Agregatni boshqa-
ruvchi ishchilar texnika xavfsizlik qoidalariga o‘rgatilishi,
kuydirish kamerasi hamda u o‘rnatilgan xona havoni
tortib olish ventilatorlari bilan jihozlanishi lozim. Bundan
tashgari, mashina avariya holatida to‘xtab qolganda, mato
yonib ketmasligi uchun, mashina to‘xtaganda yoki mato
uzilganda, uni avtomatik ravishda gorelka ta’siridan uzog-
lashtirish mexanizmi bilan jihozlangan bo‘lishi shart.

30- rasmda Yaponiyaning “Sando” firmasi gazli kuydi-
rish agregatining texnologik sxemasi keltirilgan.

Sxemasi keltirilgan agregat jundan, sintetik tolalardan,
tabily va sun’iy tolalar aralashmasidan tayyorlangan ma-
tolar yuzasini tozalashga mo‘ljallangan. Bu firma paxta,

3000 v 800} =

30- rasm. “Sando” firmasi gazli kuydirish agregatining texnologik sxemasi:

1 — mato; 2 — bremza; 3 — oldindan quritish silindrlari; 4 — tozalash kamerasi; 5 —
gorelka; 6 — ichidan sovitiladigan mato yo‘naltirish roligi; 7 — uchqun o*chirish
va tozalash kamerasi; 8 — quritish silindrlari; 9 — mato taxlagich.
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ipak matolarini va ular aralashmasidan tayyorlangan ma-
tolar yuzini kuydirib tozalashga xizmat qiluvchi agregat-
lar turini ham taqdim etadi. Bu agregatlarning bir-biridan
farqi tarkibidagi quritish silindrlarining sonida va ip-gaz-
lamalarni kuydirish agregati tarkibiga shimdirish mashi-
nasining kiritilganligidadir. Bu agregatlar gaz va havoni
aralashtirishning yuqori avtomatlashtirilganligi va gorel-
kadagi haroratni 400 — 1200°C oralig‘ida moslash mum-
kinligi bilan ajralib turadi.

Mato (1) bremza (2)da kerakli taranglikni olib, mato
yo‘naltiruvchi roliklar orqali oldindan quritish silindrlari
(3)ga uzatiladi. Shundan so‘ng kamera (4)da o‘rnatilgan
cho‘tkalar yordamida chang va boshqa iflosliklardan toza-
lanib, kuydirish kamerasiga yo‘naltiriladi. Bu kamerada
ikkita gazli gorelka (5) o‘ratilgan bo‘lib, mato uning gar-
shisidagi ichidan sovitiladigan yo‘naltirish roligi (6)dan
egilib o‘tadi. Natijada mato yuzasidagi momiglar va to-
lachalar ko‘tarilib, oson kuyadi, rolikning sovuq yuzasi esa
mato haroratining ko‘tarilishi oldini oladi.

31- rasmda kuydirish agregatining umumiy ko‘rinishi
keltirilgan.

Sariq rangdagi trubalardan gaz va oq rangli trubalar-
dan esa havo oqimi keladi. Kuydirish kamerasidan keyin,
shimdirish mashinasi ko‘rinib turibdi. Demak, bu agregat —
ip-gazlama va ipak matolarni kuydirish agregati.

Yaponiyaning “Vakyama” (“Wakayama™) firmasi agre-
gat tarkibiga yuvish va shimdirish vannalarini kiritgan.
Shunday agregat bir turining texnologik sxemasi 32-
rasmda keltirilgan.
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31- rasm. “Sando” firmasi gazli kuydirish agregatining umumiy ko‘rinishi

Kuydirish mashinasining asosiy ishchi organi gaz gorel-
kasi bo‘lib, uning turli xil konstruksiyalari mavjud. Profes-
sor V. M. Beltsov ularni to‘rt turga ajratishni taklif qilgan:
ochiq alangali, to‘siqli yonish kamerali, radiatsion-kon-
vektiv va alangali. Gaz gorelkasining ochiq alangali va
alangali turlari issiqlikdan foydalanish koeffitsiyenti kam-
ligi tufayli hozirgi zamon mashinalarida qo‘llanilmaydi.
33- rasmda gaz gorelkasi ikki turining sxemasi keltirilgan.

4
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32-rasm. “Vakayama” firmasi gazli kuydirish agregatining texnologik sxemasi:

1 — mato; 2 — matoni mashinaga uzatish elementlari 3 — tozalash kamerasi;
4 — kuydirish mashinasi; 5 — yuvish vannasi; 6 — shimdirish vannasi; 7 — tayyor
mato roligi.

62



33- rasm. Gaz gorelkalari sxemasi:

A — to‘siqli yonish kamerali gorelka: 1 — gardish; 2 — gaz-havo aralashmasi
beriladigan truba; 3 — tirqish; 4 — yonish kamerasi; 5 — keramik nasadka;
6 — sovitish kamerasi; 7 — aralashtirish kamerasi; 8 — mato.

B - radiatsion-konvektiv gorelka: 1 — gardish; 2 — gaz-havo aralashmasi beri-
ladigan truba; 3 — tirqish; 4 — keramik nasadka; 5 — radiatsion yuza; 6 — mato.

To‘siqli yonish kamerali gorelkada (33- A rasm) gaz
aralashmasi chiqadigan tirqish ustiga o‘tga chidamli
keramik nasadka bloklar o‘rnatilgan. U kichik hajmli gaz
aralashmasining yonish kamerasini hosil giladi, natijada
issiglikning chetga tarqalishi kamayadi va keramikaning
1000°C gacha gizishi ta’minlanadi. Mato keramik bloklar
ustidan ularning do‘ng joyiga tegib o‘tadi. Gorelka kons-
truksiyasining qo‘polligi va suv bilan sovitish sistemasi-
ning murakkabligi uning kamchiligidir.

33- B rasmda keltirilgan raditsion-konvektiv gorelka
konstruksiyasi oddiy va unda suv bilan sovitish sistemasi
yo‘q. Gorelka ustiga o‘rnatilgan keramik nasadkalar alohi-
da shaklga ega. Gaz-havo aralashmasi tirqish (3)da yonadi
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va nasadka devorlarini 1100 — 1200°C gacha qizdiradi.
Keramik bloklar issiqlikni yaxshi akkumilatsiya qiladi va
ular yuzasidan chigayotgan infraqizil nurlar gazning yo-
nish mahsulotlari bian birgalikda matoning yuqori sifatli
tozalanishini ta’minlaydi.

Mashina kengligining ortib borishi matoning kengli-
gi bo‘yicha bir tekisda ishlov olishida muammolar
tug‘dirmogda. Bu muammolardan eng muhimi — gorelka
kengligi bo‘yicha alanga haroratini bir xillash. Buning
uchun gaz-havo aralashmasi gorelka kengligi bo‘yicha bir
xil miqdorda tagsimlanishi lozim. Gorelkalarning yuqorida
keltirilgan konstruksiyalari bu talabga javob bera olmaydi.
Yaponiyaning “Sando” firmasi yuqoridagi talablarga javob
beradigan gorelka konstruksiyasini taklif qildi va bu fir-
maning agregatlari shunday gorelkalar bilan jihozlandi. Bu
gorelkaning konstruksiyasi 34- rasmda keltirilgan.

N Y

34- rasm. “Sando™ firmasi gorelkasining
konstruksiyasi:

1 — alanga tili; 2 - o‘tga chidamli keramik
blok; 3 — birlamchi olov; 4 — sovitish g‘ovagi;
5 — klapan teshigi; 6 — klapan; 7 — maxovik-
cha; 8 — birlamchi aralashtirish kamerasi; 9 -
qiyshiq teshik; 10 — ikkilamchi aralashtirish
kamerasi; 11 — zanglamaydigan po‘latdan
yasalgan teshikli plita.
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Gaz va havo avtomatik rejimda ishlovchi aralashtirgich
bilan aralashtirilib, birlamchi aralashtirish kamerasi (8)ga
kiritiladi, so‘ng aralashma qiyshiq joylashgan teshiklar (9)
va klapan berkitadigan teshik (5) orqali ikkilamchi ara-
lashtirish kamerasi (10)ga beriladi. Yaxshi aralashtirilgan
gaz va havo zanglamaydigan po‘lat plita (11)ning teshiklari
orgali gorelka labiga uzatilib, alanganing gorelka uzunligi
bo‘yicha bir tekisda bo‘lishi ta’minlanadi. O‘tga chidamli
keramikadan tayyorlangan keramik blok (2)ning devorlari
esa gaz aralashmasining bir tekisda yonishini ta’minlaydi,
natijada gaz aralashmasi yuqori tezlikda yonadi. G‘ovak
(4)da gorelka gardishining qizib ketishidan g‘ovak (4)ka
beriladigan sovuq suv saqglanadi.

Mato qalinligi, yuzidagi tolacha va momiqlarning oz yoki
ko‘pligiga qarab, gorelka alangasi ichidan sovitiladigan
mato yo‘naltiruvchi rdlikka nisbatan holatini o‘zgartirishi
mumbkin. 35- rasmda gaz gorelkasining matoga ta’sir ho-
latlari keltirilgan.

a) standart kuydirish. Odatda, (ko‘pincha) mato yuzi shu
usulda kuydiriladi,

35- rasm. Gaz gorelkasining matoga ta’sir holatlari:
1 — mato; 2 — gaz gorelkasi; 3 — alanga; 4 — ichidan sovitiladigan mato
yo‘naltiruvchi rolik.
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b) kuchli kuydirish. Bu usul og‘ir, yuzasida tolacha va
momigqlari ko‘p matolar uchun yaroqli va qulay;

d) urinma kuydirish. Bu usul nozik matolar uchun qulay
va yaroqli.

Standart holatda alanga rolik yuzasiga nisbatan perpen-
dikular yo‘naladi. b holatda esa alanga mato yo‘nalishiga
garama-qarshi tomonga burilgan, natijada matoga alan-
ganing ta’sir vaqti uzayadi va mato yuzasidagi tolachalar,
momigqlar ko‘p bo‘lishiga qaramay, kuyib ketishga ulgu-
radi. Va nihoyat, d holatda alanga mato yo‘nalishi bo‘yicha
orqaga surilgan, alanganing matoga ta’sir vaqti kamayadi,
shuning uchun mato yuzasiga yengil ta’sir ko‘rsatadi.

Ko‘pincha kuydirish agregati o‘zi mustaqil ekspluatatsi-
ya qilinadi, chunki uning matoga ishlov berish tezligi ma-

36- rasm. Matoni uzluksiz tayyorlash agregatining umumiy ko‘rinishi:
1 — kuydirish agregati; 2 — yuvish vannasi; 3 shimdirish vannasi; 4 — bug‘lash
kamerasi.

66



toni bo‘yashga va gul bosishga tayyorlash potogi tarkibi-
ga kiruvchi boshqa agregatning tezligidan yuqori. Lekin
mashinasozlik firmalari bu agregatni boshqga agregat bilan
bir potokda ishlatish mumkinligini ta’kidlaydilar. Shun-
day tayyorlov potogining boshlanish gismining umumiy
ko‘rinishi 36- rasmda keltirilgan.

Takroriash uchun savollar:

1. GO - 240 — M agregati tarkibiga kiruvchi mashinalarni
aytib bering.

2. “Sando™ firmasi kuydirish agregati tarkibiga kiruvchi
mashinalarni aytib bering.

3. “Vakayama™ firmasi kuydirish agregati tarkibi boshqa
firmalar agregatlari tarkibidan nimasi bilan farq qiladi?

4. Gaz gorelkalari turlari to‘g‘risida gapirib bering.

5. “Sando” firmasining gorelkasi nimasi bilan xarakterlani-
shini tushuntirib bering.

6. Gorelka ta’siri matoni ganday o‘zgartirishi mumkinligi
to‘g‘risida gapirib bering.

2. Matoni shimdirish-yuvish mashinalari

Ip-gazlama matoga yoyilgan holda ishlov berish unga
jgut holatida ishlov berishga qaraganda ko‘p afzalliklarga
ega ekanligiga qaramay, ba’zi korxonalarda matoni jgut ho-
latida bo‘yashga va gul bosishga tayyorlash usulidan foy-
dalanib kelinmoqda. Bunday usulni amalga oshirish Ros-

siyada ishlab chiqarilgan tayyorlash agregatlari LJO — 1;
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LJO - 2 va AQShning “Rodney Xant” firmasining “Dyu-
pon” agregatlarida amalga oshiriladi. 37- rasmda LJO — 2
agregati tarkibiga kiruvchi shimdirish-yuvish MM — 200
mashinasining texnologik sxemasi keltirilgan.

Hajmi 1200 litr bo‘lgan vanna (1)ning ichiga mato
yo‘naltiruvchi roliklar (3) o‘rnatilgan. Vanna ustida uchta
siqish vallari (5) o‘rnatilgan bo‘lib, ularning yuzasi rezi-
na bilan qoplangan. Pastki valning podshipnik gardishi
qo‘zg‘almas qilib mashina gardishiga mahkamlangan va
bu val yurituvchi bilan bog‘langan. O‘rtada va yuqorida
joylashgan vallarning podshipnik gardishlari mashina
gardishi bo‘ylab yo‘nalish tekisligida harakat gila oladi
va ular o‘zaro sterjen bilan bog‘langan. Bu vallar siqilib
turishlari natijasida pastki valdan harakat oladi va ular bir-
biridan ajratilganida, ularning orasidagi zazor 30 mm ni

37- rasm. MM — 200 mashinasining texnologik sxemasi:

1 — mato jguti; 2 — vanna; 3 — mato yo‘naltiruvchi rolik; 4 — jgutlarni ajratib
turuvchi tarog; 5 — val; 6 — yo‘naltiruvchi halga; 7 - suv purkagich; 8 — bo*shatish
kanali.
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tashkil qiladi. Sxemadan ko‘rinib turganidek, mato jguti
vannaning ikki tarafidan beriladi va spiralsimon tarzda
pastki val va yo‘naltiruvchi roliklardan o‘tib, mashina
markazidan o‘rtadagi hamda yuqoridagi vallar orasidan
o‘tib, mashinadan chiqariladi. Har bir jgut 10 tadan spiral
hosil giladi. Bunday zapravkani jgutlarni ajratib turuvchi
taroq (4) ta’minlab turadi. Matoni yuvish jarayonida suv va
jgutlar qarama-qarshi harakatlanishlari yuvish jadalligini
ta’minlaydi. Suv purkagich (7) orgali mato jgutiga sepila-
yotgan suv ham yuvish jadalligini oshirishga xizmat qiladi.
Bu turdagi mashinalarning katta kamchiliklaridan biri ma-
toning qattiq tortilishi natijasida uning cho‘zilishidir va bu
cho‘zilish jgutlarda bir xil emas. Mashina vaqti-vaqti bi-
lan to‘xtatishni, va jgutlarni tekislashni talab qiladi va bu,
0°‘z navbatida, agregat unumdorligini pasaytiradi. Boshqa
firmalarning shunday mashinalariga qaraganda, bu mashi-
naning unumdorligi yuqori, mato tezligi 200 — 224 m/min
ni tashkil giladi. Ammo bu mashinada mato tarangligi
yuqori bo‘lgani uchun faqat ip-gazlamalarga ishlov be-
rishga mo‘ljallangan.

*Rodney Xant” (AQSh) firmasining mato jgutini kam
taranglikda va yuqori tezlikda yuvuvchi “Tenzitrol” ma-
shinasi ish davrida mato tarangligini o‘zi moslashi bilan
boshqa mashinalardan ajralib turadi. Uning texnologik sxe-
masi 38- rasmda keltirilgan. Matoga ishlov berish tezligi
270 m/min gacha yetadi. o

Mashinaga berilayotgan mato (8) halqa (9)dan o‘tib,
yuqoridagi val (2)da o‘tirgan blokka beriladi. Jgut taroq
(6) orqali pastki yurituvchi val yordamida planka (5)ga
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ishgalanib o‘tib, val (2)dagi
ikkinchi blokka keladi. Shu
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38- rasm. “Tenzitrol” yuvish ~ mashinadan chigariladi.
mashinasining texnologik sxemasi: . . .
| — vanna; 2 — yurituvchi val; 3 — Pastdagi roliklar (4) yuri-
yo‘naltiruvchi blok; 4 - yurituvchi  tyychi bilan bog‘liq’ shu-
val; 5 — planka; 6 — taroq; 7 — sigish . . . .
vallari; 8 — mato jguti; 9, 10 — halqa. 1NINg uchun ularnmg telegl
mato tezligidan biroz katta-
roq, shuning hisobiga mato roliklar yuzasiga ishqalanib
harakat oladi. Matoning bu yurituvchi rolikning yuzasiga
ishgalanish kuchi gancha katta bo‘lsa, mato tezligi shun-
cha katta bo‘ladi. Ma’lumki, ishqalanish kuchi rolikni
mato tegib turgan yuzasi o‘lchamiga va mato tarangligiga
bog‘lig. Matoning rolik yuzasiga tegib turish burchagi ver-
tikal bo‘yicha haraktlana oladigan planka (5) yordamida
o‘rnatiladi. Jarayon davomida mato taranglikka o‘zi mos-
lashadi va u matoning cho‘zilishi yoki kirishishiga bog‘liq
emas. Agar ba’zi sababga ko‘ra xohlagan mato jgutining
tarangligi oshsa, u holda uning rolik (2) yuzasiga ishqa-
lanish kuchi oshadi. Bu matoni uzatish tezligini oshiradi,

natijada mato tarangligi pasaya boshlaydi. Mato jguti su-
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sayganda esa, ishqalanish kuchi kamayadi va mato uza-
tish kamayishi natijasida tarangligi oshadi. Matoni yuvish
jadalligi matoning sirtmogqlar sonini ikki marta ko‘paytirish
(bunda matonining yuvish vannasida bo‘lish vaqti ikki
matrta oshadi), suvning mato tomonidan aralashtirilishini
oshirish va haroratni ko‘tarish hisobiga erishiladi. Yuvili-
shi gqiyin bo‘lgan matolarni tozalash uchun ikkita vannasi
bor “Tandem-tenzitrol” mashinalaridan foydalanish tavsi-
ya etiladi. Bunday mashina vannalari o‘rtasiga siqish val-
lari o‘rnatilmaydi.

Matoga yoyilgan holatda ishlov berish pardozlash
texnologiyasida keng qo‘llaniladi. Bunda mato kengligi
bo‘yicha tez va bir tekisda ishlov oladi. Gazli kuydirish
mashinasida mato yuzasi tozalanadi va to‘qish jarayonidan
oldin, tanda iplarni shimdirilgan oxordan tozalash uchun
matoga kam konsentratsiyali (4 — 6 g/l) ishqor eritmasi
shimdiriladi. Shundan so‘ng oxor eritmasi tarkibiga kiruv-
chi kraxmal ishqor ta’sirida parchalanishi uchun mato
bir necha soatga (10 — 12 soat) rolikka o‘ralgan holatda
qoldiriladi. Reaksiya mato uzunligi bo‘yicha bir tekisda
ketishini ta’minlash uchun mato o‘ralgan rolik bir tekis
aylantirib turiladi.

Mato tayyorlash agregatida oxorning parchalanishidan
hosil bo‘lgan mahsulotlardan yuviladi. Yuvish jarayoni
rolikli yuvish mashinasida amalga oshiriladi. Oxordan
tozalangan mato yuvish mashinasidan so‘ng o‘rnatilgan
shimdirish vannasida yuqori konsentratsiyali (60 — 70 g/1)
ishqor eritmasiga shimdiriladi. Agregatning bu gismidan
matoning o‘tish sxemasi 39- rasmda keltirilgan.
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39- rasm. Matoning tayyorlash agregatining boshlang‘ich
qismidan o‘tish sxemasi:

1 — mato; 2 — yuvish vannasi; 3 — shimdirish vannalari: 4 — sigish vallari.

Ko‘p firmalarning matoni tayyorlash agregatlari tarkibi
va ishlash prinsipi bir xil bo‘lsada, ularni tashkil giluv-
chi mashinalar konstruksiyasi bilan farqlanadi. Ayniqsa,
bug‘lash-qaynatish kamerasining konstruksiyasi va un-
dan matoning o‘tish sxemasi har xilligi bilan ajralib tu-
radi. Ma’lumki, bug‘lash kamerasida matoga shimdirilgan
ishqor ta’sirida selluloza yo‘ldoshlari suv bug‘i va yuqori
harorat ta’sirida suvda eriydigan komponentlarga par-
chalanadi. Bu jarayon mato tayyorlash texnologiyasining
eng muhim bosqichi bo‘lib, kimyoviy reaksiyaning mato
kengligi va uzunligi bo‘yicha bir tekisda kechishi tayyor
mahsulot sifatini belgilaydi. Shuning uchun mashinasozlik
firmalari bug‘lash-qaynatish kamerasining konstruksiyasi-
ni takomillashtirish ustida tinimsiz izlanishlar olib boradi.
Firmalar taklif etayotgan bug‘lash-qaynatish kameralari-
ning tuzilishi va ishlash prinsiplarini ko‘rib chiqamiz.

40- rasmda “Vakayama” (“Wakayama”) firmasining
matoni oxordan tushirish, relaksasiyalash va tozalash agre-
gatining texnologik sxemasi keltirilgan.
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40- rasm. Tayyorlash agregatining texnologik sxemasi:

1 —mato kiritish elementlart; 2 — shimdirish vannasi; 3 — baraban; 4 — qaynatish-
bug‘lash kamerasi; 5 — ta’'minlovchi rolik; 6 — mato kirituvchi kichik kamera;
7 — matoni ushlab turuvchi va harakatlantiruvchi zanjir; 8 — sirkulatsiya nasosi;
9 — mato tortib oluvchi mexanizm; 10, 12 — ta’minlovchi rolik; 11 — yuvish
mashinasi; 13 — mato qabul qilish mexanizmi.

Bu agregat viskoza, atsetat, poliefir tolalaridan va ular
asosida olingan teksturlangan iplardan to‘qilgan mato-
larni tarangmas holda oxordan tushirish, relaksatsiyalash
va tozalash uchun yaratilgan. Agregat tarkibidagi mashi-
nalar tezligining avtomatik ravishda nazorat qilinishi va
ta’minlovchi roliklar diametrining katta qilinganligi mato
yuzasida buklanishlar bo‘lishiga yo‘l go‘ymaydi. Matoning
kam taranglikda harakatlantirilishi va qaynatish kamerasi-
da ozod holda bo‘lishi esa tolani tashkil qiluvchi polimerda
oldingi ishlovlar davrida to‘plangan kuchlanishlarning re-
laksatsiya bo‘lishi imkonini yaratadi. Qaynatish kamerasi
sirkulatsion nasos bilan jihozlangan bo‘lib, u vannadagi erit-
maning bir me’yorda aylanib turishini ta’minlaydi. Kame-
rada mato undagi harakatlanuvchi zanjirlar elementlariga

osilgan holda harakatlanadi. Firma bu agregatning 3 xil
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modifikatsiyasini taklif etadi, ularning ba’zi ko‘rsatkichlari
quyidagi jadvalda keltirilgan.

1-jadval
“Vakayama” firmasi mato tayyorash agregatlarining ko‘rsatkichlari
. Shimd!ri‘sh Qaynat.ish . Yuvish vanna-
Agregat turi | vannasining kamer:asnda.gl sining soni
soni mato miqdori, m

Boil — 100 1 100 1

Boil - 150 2 150 2

Boil - 120 2 200 3

Firma iste’molchining taklifi bilan qaynatish kamerasi-
ga 300 va 400 metr mato joylashadigan agregat turini ham
tayyorlab berishi mumkin.

Takrorlash uchun savollar:
1. MM - 200 mashinasining vazifasi to‘g‘risida gapirib
bering.
2. “Tenzitrol” mashinasining ishlash prinsipini tushuntirib
bering. ’
3. “Vakayama” firmasining matoni tayyorlash agregati
tarkibi to‘g‘risida gapirib bering.

3. Tayyorlash agregatlarining reaksion
kameralari turlari

Ma’lumki, ip-gazlamalarni tayyorlash jarayonida mato
qaynatish-bug‘lash kamerasida 15 — 20 dagiga davomida
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ishlov olishi zarur. Tayyorlash agregatida matoning tezligi
0 — 200 m/min ni tashkil qilishi kerakligi hisobga olin-
sa, gaynatish-bug‘lash kamerasidagi mato zaxirasi 4000
metrgacha yetishi lozim. Shuning uchun ip-gazlamalarni
tayyorlash agregatlarining qaynatish-bug‘lash kamerasi
konstruksiyasi va undagi mato holati yuqorida keltirilgan
agregatdan tubdan farq qiladi. 41- rasmda Yaponiyaning
“Kioto” mashineri Ko. LTD” (“Kyoto” machinery Co.
LTD”) firmasi tomonidan ishlab chiqgarilgan “L — Box “Su-
per” agregati tarkibiga kiruvchi bug‘lash kamerasining
sxemasi keltirilgan.

Kamera konstruksiyasining oddiyligi va unda harakatla-
nuvchi elementlarning kamligi bilan boshga firmalarning
kameralaridan ajralib turadi. Kamerada og‘irligi keng dia-
pazonda bo‘lgan matolarga ishlov berish mumkin. Bu 2-
jadvalda keltirilgan ma’lumotdan ham ko‘rinib turibdi.
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41-rasm. “L — Box “Super” agregatining bug‘lash kamerasi:

1 — mato; 2 — matoni yoyilgan holda bug‘lash bo‘limi; 3 — ta’minlash roligi; 4 —
konveyer; 5 — tortib olish roligi; 6 — gidrozatvor; 7 — bug* berish trubasi.
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2- jadval

Bug‘lash kameralarining ba’zi ko‘rsatkichlari

Turi | Kamera | Konveyer | Tezlik 100 m/min bo‘lganda, mato

uzunligi, | uzunligi miqdori
(L), m (S), m Mato uzunligi, m
Mato og‘irligi Mato og‘irligi
300g/m?* 130g/m?
L1 4,65 32 1500 2700
L2 6,15 4,7 2400 4200
L3 7,85 6,4 3500 6200
L4 9,55 8,1 4500 8000
L5 | 11,25 9.8 5800 10300

Matoning kameraning oldingi bo‘limidan yoyilgan
holatda o‘tishi uning tezda va bir tekisda bug‘lanishini
ta’minlaydi va konveyer ustida ozod holda yotishi kame-
rada matoning yetarli zaxirasi bo‘lishini ta’minlaydi. Kon-
veyerning boshlanish va oxirgi gismlarining qiya qilib
tayyorlanganligi matoning unga yuklanishi va undan tortib
olinishini osonlashtiradi. Matoga bug‘ning ta’siri bir tekis-
da bo‘lishi uchun konveyer panjarasimon gardishga ega.
Matoning agregatdan o‘tish tezligi 200 m/min gacha.

42- rasmda bug‘lash kamerasining tashqi ko‘rinishi
keltirilgan

Bu tayyorlash agregati ikki gismdan iborat: 1- qismida
mato qaynatib bug‘lanadi, 2- qismida esa oqartiriladi. 1-
qismiga bitta rolikli yuvish mashinasi, ikkita minorali yu-
vish mashinasi, shimdirish mashinasi, bug‘lash kamerasi,
uchta minorali yuvish mashinasi kiradi. 2- qismining tarki-
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42- rasm. “L — Box “Super” agregati bug‘lash kamerasining
tashqi ko‘rinishi

bi esa bitta rolikli yuvish mashinasi, bug‘lash kamerasi, ik-
kita minorali yuvish mashinasi va 30 ta barabanli quritish
mashinasidan ibirat.

Yaponiyaning ‘“Vakakyama” (“Wakayama” iron works,
LTD) firmasi o‘zining tayyorlash agregati tarkibiga kirit-
gan “L — box steamer” bug‘lash kamerasini taklif gilgan.
Bu kameraning tuzilishi “Kioto” firmasining kamerasiga
o‘xshash, ammo konveyeri bir yoki ikki yarusli bo‘lishi
mumkin. 43- rasmda bug‘lash kamerasining ikki yarusli
turining sxemasi keltirilgan.

Mato (15)ni ta’minlovchi rolik (1) kamera ichiga kirita-
di, ta’minlovchi rolik (2) esa matoni yo*naltiruvchi rolik (3)
orgali tortadi va mato yo‘naltiruvchi plita (11)ga sirpanib,
konveyer roliklari ustiga taxlanadi. Konveyerning yuqori
tarmog‘i matoni kameraning chap tarafidan o‘ng tarafiga
eltadi va mato konveyerning pastki tarmog‘i roliklari ustiga
tushib, chap tarafga harakatlanadi. Truba (9)dan berilayot-
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43- rasm. “Vakayama” firmasining ikki yarusli bug‘lash kamerasi:

1 va 2 — ta’'minlovchi rolik; 3 — yo*naltiruvchi rolik; 4 — urgich rolik; 5 — kon-
veyer roligi; 6 — tortib olish roligi; 7 — taranglash uskunasi; 8 — mato miqdorini
moslash datchigi; 9 — bug’ berish trubasi; 10 — isitish trubasi; 11 — yo*naltiruvchi
plita: 12 — ajratuvchi plita; 13 — chigarish ventilatori; 14 — eshik; 15 — mato.

gan ochiq bug‘ mato yuzasiga yo‘naltirilganligi bois mato
harorati oshadi. Trubalar (10) bug* bilan isitilganliklari tu-
fayli kamerada talab etilgan harorat ta’minlanadi. Ishlov
olgan mato tortib olish roligi (6) yordamida konveyerdan
olinadi va kameradan chiqaruvchi rolikka yuboriladi. Ven-
tilator (13) ishlab bo‘lgan bug‘ni kameradan tortib chiqa-
radi. 3- jadvalda kamerani xarakterlovchi ma’lumotlar
keltirilgan.

3- jadval

1 va 2 yarusli bug‘lash kameralarining texnik ko*rsatkichlari

Mato migdori,
m

Kamera Kamera
modeli | uzunligi, m { Mato og‘irligi 130 | Mato og‘irligi 300 g/
g/m? bo‘lganda m? bo‘lganda
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**S2L — 6,0 4500 2700
05
S2L- 1 7,5 6000 3600
S2L-2 9,0 7500 4500
*SL— 05 5,5 2250 1500
SL-1 7,0 3000 1950
SL-2 8,5 3750 2400

* — bir yarusli; **— ikki yarusli.

44- rasmda “Beninger” firmasining kombinatsiyalan-
gan, ya’ni roliklardan mato yoyilgan holda va konveyerda
ozod taxlangan holda o‘tadigan bug‘lash kamerasining
konstruksiyasi keltirilgan. Bu rasmda ikki konveyerli ka-
mera keltirilgan, ammo matoning bitta konveyerdan o‘tishi
ko‘rsatilgan.

Rasmda ko‘rinib turganidek, mato (1) yo‘naltiruvchi
roliklardan o‘tib, bug‘lash kamerasi roliklariga sirtmog-
sirtmoq tarzida zapravka qilinadi. Bu bo‘limda mato ochiq
bug‘da ishlov olib, mato taxlagich (4) yordamida konve-
yer roliklari ustiga taxlanadi va shu holatda bug* ta’sirida
ishlov olishni davom ettiradi.

44- rasm. “Beninger” firmasining
kombinatsiyalangan bug‘lash
kamerasi:

1 — kiruvchi mato; 2 — chiquvchi
mato; 3 — rolikli bug‘lash bo‘limi;
4 - mato taxlagich; 5 - rolikli
konveyer.
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Bug‘lash kamerasidagi mato o‘tkazish roliklarining dia-
metri katta (193 va 159 mm) bo‘lgani va roliklar qatori
orasidagi masofa kichikligi (840 mm — ichki rolik gatori
uchun, 1200 mm — boshqa roliklar gatori uchun) matoda
bukilishlar hosil bo‘lmasligini kafolatlaydi.

Ko‘p firmalar xodimlarining o‘tkazgan tadqiqotlari shu-
ni ko‘rsatdiki, yuqorida sxemalari keltirilgan bug‘lash ka-
meralarida konveyerdagi mato taxlamining yuqori qismida
namlikning kamayishi natijasida ishqor konsentratsiyasi
oshadi, natijada mato kengligi bo‘yicha bir tekisda ishlov
berishga erishilmaydi. Bu, o‘z navbatida, bo‘yash jara-
yonida nugsonlar kelib chiqishiga sabab bo‘ladi. Shuning
uchun yetakchi firmalar matoga bug® va qaynatish eritma-
sida ishlov beruvchi kameralar konstruksiyalarini yaratib,
matoni tayyorlash agregatlarini jihozlamoqgdalar. Bunday
bug‘lash-qaynatish kamerasiga misol tariqasida 45- rasmda
keltirilgan “Ramish Kleynevefers” (“Ramisch Kleinewe-
fers”) firmasining “Vikofleks” (“Wicoflex) kamerasini
ko‘rib chiqamiz.

Mato (1) bug‘lash zonasida tortib oluvchi vallar (5) yor-
damida roliklardan o‘tib, yuqoridagi konveyer ustiga tax-
lanadi. Mato taxlamining yuqori qismi qurib qolmasligi
uchun ishqor eritmasi purkagichlar orqali mato yuzasiga
purkalib turadi. Shundan so‘ng mato taxlami yuqoridagi
va pastki konveyerlar orasida, eritmaga cho‘kkan holda
harakatlanadi. Nasos (6) eritmaning tinimsiz sirkulatsiya
bo‘lishini va sxemada ko‘rsatilgan joylarda mato yuzasiga
sepilib turishini ta’minlaydi. Kameradagi bug® va eritma
harorati nazorat qilinib, talab qilingan sathda ushlab turila-
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45- rasm. “Ramish Kleynevefers” firmasining bug‘lash-qaynatish kamerasi:

A —bug‘lash zonasi; B — eritmada ishlov berish zonasi; 1 —mato; 2 — yuqoridagi
konveyer; 3 — pastdagi konveyer; 4 — purkagichlar; 5 —tortuvchi vallar; 6 — nasos.

di. Natijada mato bir xil sharoitda, bir tekisda ishlov oladi.
Firma kamerani bir va ikki konveyerli variantlarini ishlab
chiggan. 4- jadvalda ikki konveyerli kameraning texnik

ko‘rsatkichlari keltirilgan.

“Moenus” (Germaniya) firmasi mato tayyorlash agre-
gati tarkibiga kiruvchi bir konveyerli kamera konstruk-

4- jadval

Ikki konveyerli bug‘lash-qaynatish kamerasining texnik ko‘rsatkichlari

Kamera turi S 1500 | S 3000 | S 4000 |S 6000 S 8000
Mato og‘irligi 200 g/m? 120 240 320 480 640
bo‘lganda, mato sig‘imi,

m
Roliklar kengligi 1800 30 60 60 60 60

mm. turida eritma
sirkulatsiyasi, m*/min
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siyasni ishlab chigqan. Bu kamerani trikotaj polotnosi
va kam taranglikda ishlov olishi kerak bo‘lgan matolarni
tayyorlash, bo‘yash va boshqa ishlovlar berish agregatlari
tarkibiga kiritish mumkin. Uning texnologik sxemasi 46-
rasmda keltirilgan.

Mato (1) kameraga gidrozatvor (2) orqali kiritiladi va
ta’minlovchi rolik (3) uni konveyer roliklari (6) ustiga tash-
laydi. Ozod holatda tushayotgan matoning ta’minlovchi ro-
lik yuzasiga o‘ralib qolishidan urgich (4) saqlaydi. Urgich
soat strelkasi yo‘nalishida aylanma harakat qilib, matoning
konveyer roliklari ustiga tushishini ta’'minlaydi. Konve-
yer roliklarining maksimal tezligi 50 — 80 m/min oralig‘ida
bo‘lishi mumkin. Konveyer roliklari tezligi moslanib, u ma-
toning kamerada bo‘lishi talab gilingan vaqtida o*rnatiladi.

46- rasm. “Moenus” firmasining bug‘lash-qaynatish kamerasi:
I. Ishlov olgan matoni o‘tish sxemasi. II. Matoni tayyorlashda o"tish sxemasi.
I — mato; 2 — gidrozatvor; 3 —ta’minlovchi rolik; 4 — urgich; 5 — yurituvchining
elektodvigateli; 6 — konveyer roligi; 7 — nasos; 8 — purkagich; 9 — vanna; 10 -
gardish.
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Mato kameraga kirishidan konveyerga taxlanishigacha
ochiq bug® ta’sirida ishlov oladi, so‘ng unga purkagich-
lar (8) orqali tayyorlash vannasi eritmasi purkalib ishlov
beriladi. Bu kamera bo‘yash agregati tarkibiga kiritilganda
esa, matoni bo‘g‘lash uchun ishlatilishi mumkin. Firma
ma’lumoti bo‘yicha, bu kamerada ishlov olgan mato yoki
trikotaj polotnosida buklanish izlari qolmaydi. Kamera-
ning yakka holda yoki boshqa mashinalar bilan agregat holi-
da ishlatilishi uning universalligini ta’minlaydi. Kamera-
da suyugqlikning katta tezlikda (150 m,/soat) sirkulatsiya
qilinishi jarayonning jadal kechishini kafolatlaydi. Matoga
ishlov berish davomiyligi 30 daqiqagacha bo‘lishi keng
assortmentdagi matolarga ishlov berish imkonini beradi.
47- rasmda matoning konveyer ustiga taxlanish jarayoni
tasvirlangan

47- rasm. Kamera konveyeri roliklari ustidagi mato taxlami:

1 — mato yoki trikotaj polotnosi taxlami; 2 - konveyer roligi.
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Trikotaj polotnolari tortilishga ta’sirchan bo‘lganligi
uchun ularga ishlov berishda tortish kuchlari imkon da-
rajasida kichik bo‘lishi talab etiladi. Jahon mashinasoz-
lik firmalari bu talabni qondiruvchi, tarkibida turli xil
bug‘lash-qaynatish kamerasi bo‘lgan trikotaj polotno-
larini bo‘yashga va gul bosishga tayyorlash agragetlarini
taqdim etishmoqda. Shunday agregatlar tarkibiga kiruvchi
“Vakayama” firmasining “Hi — Cellent” turidagi bug‘lash
kamerasining sxemasi 48- rasmda keltirilgan.

Shimdirish mashinasi (1)da ishchi eritma bilan shim-
dirilgan polotno oldingi qizdirish bo‘limi (2)ning roliklari-
dan o‘tish davrida ochiq bug® bilan ishlov oladi, natijada
harorati bir tekisda ko‘tariladi. Shundan so‘ng u ichki kon-
veyerning yacheykalariga taxlanadi va uning bug’ ta’sirida

48- rasm. **Hi — Cellent” bug*lash kamerasining texnologik sxemasi:
1 — shimdirish mashinasi; 2 — oldingi qizdirish bo‘limi; 3 — ta’minlovchi rolik;
4 — mato taxlash bo‘limi; 5 — ichki konveyer; 6 — tashqi konveyer; 7 — qaynatish
vannasi; § — gidrozatvor; 9 — siqgish vallari; 10 — tezlik datchigi.
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bo‘lishi davom etadi. Ichki va tashqi konveyerlar hara-
kati natijasida yacheykalarda joylashgan polotno gayna-
tish vannasi (7)ga cho‘kkan holda ishlov oladi. Ishlov
olgan polotno gidrozatvor (8)dan o‘tib, siqish vallari (9)
yordamida tortib olinadi va yuvish mashinasiga yo‘llanadi.
Ishchi organlar o‘zlarining shaxsiy yurituvchisiga egaligi
va ular o‘rtasida tezlik datchiklari (10) o‘rnatilganligi ish-
chi organlar tezligini muvofiglashtirib, polotno tarangligi-
ning ishlov davomida bir me’yorda bo‘lishini ta’minlaydi.
Kameradan polotnoning maksimal o‘tish tezligi 200 m/min
ni tashkil giladi. Firma kameraning turli o‘lchamli turla-
rini taklif qiladi; ularning ba’zi ko‘rsatkichlari 5- jadvalda
keltirilgan.

3- jadval

“Hi — Cellent” bug‘lash kamerasining ba’zi texnik ko‘rsatkichlari

Kameradasi polotno Kamera o‘lchamlari, mm
Kamera .g. p
turi uzunligi, m
(mato og‘irligi — 120 m?) L TL

EX-09 2800 5150 10150
EX-11 3600 5600 10600
EX-15 4800 6500 11500
EX-19 6000 7400 12400

Bu firma trikotaj polotnosini tayyorlashning bir va ikki
bosqichli sistemalarini taklif etgan. Bir bosgichli siste-
mada agregat tarkibiga ikkita minorali yuvish mashinasi,

shimdirish mashinasi, “Hi — Cellent” bug‘lash kame-
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rasi, uchta minorali yuvish mashinalari va rolikli yuvish
mshinasi kiradi. Bunday agregatda polotno faqat toza-
lanadi. Ikki bichqichli sistemada esa mato tozalanadi va
oqartiriladi. Shuning uchun bunday sistemada ishlov-
chi agregat tarkibiga qo‘shimcha shimdirish mashinasi,
“Hi — Cellent” bug‘lash kamerasi, uchta minorali yuvish
mashinalari va o‘ttiz barabanli quritish mashinasi kiradi.
Firma targatgan ma’lumotga ko‘ra, bu agregatlarda polot-
noda buklanish izlari bo‘lmaydi va polotno kam taranglik-
da tayyorlanadi.

Germaniyaning “Goller” firmasi paxta va paxta-polie-
fir tolalaridan tayyorlangan ,tortilishga ta’sirchan matolar
va trikotaj polotnolarini tayyorlash agregatlari tarkibiga
kiruvchi “Star-trans” bug‘lash-qaynatish kamerasini ish-
lab chigargan. Bu kamerada mato ochiq bug* tasirida va
gaynatish-pishirish vannasida ishlov oladi. Asosiy ishchi
organi 16 yacheykali baraban bo‘lgan bunday kameraning
sxemasi 49- rasmda keltirilgan.

Sxemasi keltirilgan kameraga ishlov olmagan xom
mato (1) berilishi mumkin, chunki uning ichiga shim-
dirish vannasi (2) va siqish vallari (3) o‘rnatilgan bo‘lib,
ular matoning ishchi eritma bilan yetarlicha shimdirilishi-
ni ta’minlaydilar. Yurituvchisi bor ta’minlash barabani va
mato taxlagich (4) matoni baraban yacheykasiga taxlaydi.
Bu jarayonga purkagichdan mato yuzasiga yuborilayotgan
eritma oqimi ham yordamlashadi. Yacheykali baraban oz
o‘qi atrofida asta-sekin aylanganligi tufayli mato taxlamlari
barabanning gorizontal o‘qi sathiga to‘ldirilgan ishchi erit-
maga cho‘kadi va ishlov oladi. Ishlov olgan matoni tortib
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49- rasm. “Star-trans” bug‘lash-qaynatish kamerasining texnologik sxemasi:

1 — xom mato yoki polotno; 2 — shimdirish vannasi; 3 — siqish vallari; 4 —
ta’minlash barabani va taxlash mexanizmi; 5 — yulduzsimon baraban; 6 —
barabanning gorizontal o‘qi; 7 — gidrozatvor; 8 — tortib oluvchi vallar juftligi;
9 — mayatniksimon rolik; 10 — isiqlik almashtirgich.

oluvchi vallar juftligi (8) gidrozatvor (7) orqali kameradan
tortib oladi va mato mayatniksimon rolik orqali keyingi
mashinaga uzatiladi. Tarkibiga nasos, filtr va issiqlik al-
mashtirgich (10) kiruvchi sirkulatsion sistema kamerada
ishchi eritma haroratini va uning sirkulatsiyasini ta’minlab
turadi. Ishchi eritmani isitish uchun kameraga ochiq bug'
ham beriladi. Bu kamera matolarning kichik partiyalari-
ga ishlov berishga xizmat giladi, shuning uchun u 8 yoki
16 yacheykali baraban bilan jihozlanadi. Birinchisining
yacheykalariga 200 m, ikkinchisining yacheykalariga 400
metr mato joylashadi. Har bir yacheka 30 — 60 metr mato
sig‘diradi. Mato tezligi 40 m/min atrofida bo‘lgani uchun,

har bir kimyoviy modda bilan ishlov berish vaqti 15 - 22,5
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daqiqani tashkil etadi. Bunday kamerali mato tayyorlash
agregatlari “Pedrol” rusumidagi mato oqartirish agregat-
lariga alternativ sifatida taklif etilgan. Tarkibida uchta
“Star-trans” kamerisi bor agregat matoni oxordan tozalash,
tozalash va oqartirish uchun juda munosibdir. Hozirda
tarkibida vibroyuvish mashinasi va “Star-trans” kamerasi
bor agregatlar sanoatda ko‘p tarqalgan. Bu agregatlardan
matolarni gul bosishdan keyin yuvish uchun foydalanish
ham katta samara beradi.

Paxta va poliefir tolalari aralashmasidan tayyorlangan
mato va polotnolarni tayyorlash ishlovdan oldin qizdirish
va stabillashni talab qiladi. Shuning uchun “Star-trans”
bug‘lash-qaynatish kamerasi oldiga matoni qizdirish va
stabillash seksiyalari o‘rnatiladi. Shunday kameraning
texnologik sxemasi 50- rasmda keltirilgan.

Ha BGi—s

|||| ?

sy
+ hd

50- rasm. “Star-trans™ bug*lash-qaynatish kamerasining paxta-poliefir
mahsulotlariga mo*ljallangan modeli:

1 — mato (yoki polotno); 2 — silindr; 3 — rolikli tezlik datchigi; 4 — bug‘lash
kamerasi; 5 — siqish vallari; 6 — ta’minlash barabani va taxlash mexanizmi;
7 — yulduzsimon baraban; 8 — barabanning gorizontal o*qi; 9 — gidrozatvor; 10 —
tortib oluvchi vallar juftligi; 11 — rolikli tezlik datchigi; 12 — isiglik almatirgich.
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Yuzasiga teflon qoplangan silindrlar (2) matoni tez giz-
dirish uchun xizmat qiladi, rolikli tezlik datchigi (3) esa
qizdirish silindrlari (2) bilan sigish vallari juftligi (5)ning
tezligini o‘zaro moslashga xizmat giladi.

Bug‘lash kamerasiga o‘rtacha hisobda 28 metr mato
joylashadi, gqolgan gismi 48- rasmda keltirilgan kamera bi-
lan bir xil.

Yaponiyaning “Sando” firmasida ishlab chiqarilgan
mato tayyorlash agregati tarkibiga sxemasi 51- rasmda
keltirilgan bug‘lash-qaynatish (reaksion) kamerasini kirit-
gan. Kamera ichi bug‘li va qaynatish zonalariga bo‘lingan.
Bug‘li bo‘limda mato bug® bilan bevosita qizdiriladi. Ke-
rakli yuqori haroratni bu qismda o‘rnatilgan bug‘li kalori-
fer ta’minlaydi. Uzatuvchi siqish vallaridan chiqqan mato to
konveyerga tushgunga qadar bug® bilan bevosita qizdirila-
di. Qizdirilgan mato erkin holda markaziy baraban bilan

31- rasm. “Sando” firmasining reaksion kamerasi:
1 — mato; 2 — reshotkali konveyer; 3 — kamera gardishi; 4 — markaziy baraban;
5 — gidrozatvor.
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konveyer oralig‘ida joylashib, pishitish eritmasida ishlov
oladi. Bug‘lash gismida bug‘ning kerakli namligi vanna-
ning bug‘lanishi hisobiga ta’minlanadi. Matoning kamer-
aga kirish va chiqish gismlarida gidrozatvor o‘rnatilgani
kameradan bug‘ning tashqariga chiqishining oldini oladi.
Mato tayyorlash agregatlari o‘lchamlari har xil bo‘lgan
xuddi shunday kamera bilan jihozlanishi mumkin. Unga
muvofiq kameradagi mato uzunligi 3000 dan 8000 metrga-
cha bo‘lishi mumkin. Agregatda matoning 1, 2 yoki 3
bosqichli tayyorlash jarayonini amalga oshirish mumkin.
Agregat gismlari yurituvchisi mashinalar tezligini o‘zaro
moslash imkoniyatiga ega. Mato yoyilgan holda bug‘ bilan
bevosita ishlanishi va uning buklanib qolmasligi, tortilish
kuchining kamligi, qaynatish eritmasida erkin holda ishlov
berilishi uning yugqori sifatli bo‘lishini ta’minlaydi. Ayni
mana shu jihatlari bilan bu kamera boshqa firmalarning
reaksion kameralaridan farq giladi. Kamera ishga tushishi
bilanoq, markaziy baraban tarkibiga kiruvchi plita mato-
ning to‘planishi va uning suyuqlik ichiga harakatlanishini
ta’minlaydi. Kamera mato bilan to‘lgandan so‘ng, bu plita
to‘xtab turadi. Avval bug® bilan, so‘ng esa qaynatish erit-
masida ishlov berilgani bois, mato tolalarining kesimida
uning markaziy qismigacha eritma bilan ishlov oladi.

Takrorlash uchun savollar:

1. “L —~Box Super” agregati bug‘lash kamerasi to‘g‘risida
gapirib bering.
2. “L — “Box Super™ agregati bug‘lash kamerasida mato
konveyerga qanday taxlanadi?
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3. Ikki yarusli bug‘lash kamerasining ishlash prinsipini tu-
shuntiring.

4. “Ramish Kleynevefers” firmasi tomonidan ishlab chiqa-
rilgan bug‘lash-qaynatish kamerasining tuzilishi to‘g‘risida
gapirib bering.

5. “Ramish Kleynevefers™ bug‘lash-qaynatish kamerasi ga-
nday ishlov berish zonalariga ega?

6. “Moenus” firmasining bug‘lash-qaynatish kamerasi ni-
masi bilan boshqa kameralardan farqlanishini tushuntiring.

7. “Moenus” firmasining bug‘lash-qaynatish kamerasining
gaysi ishchi organi matoni harakatlantiradi?

8. Qaysi bug‘lash-qaynatish kameralarida mato ham
bug‘lanadi, ham eritmada ishlov oladi?

9. “Sandi” firmasining bug‘lash kamerasidagi mato haraka-
tini tushuntirib bering

10. “Star-trans” bug‘lash-qaynatish kamerasining ishlash
prinsipini gapirib bering

11. “Hi — Cellent” bug‘lash kamerasining afzalligi ni-
mada? '

2- §.Tolali materiallarni yuvish jarayoni

1. Yuvish jarayonining umumiy xarakteristikasi

To‘qimachilik materiallarini pardozlash texnologiyasida
yuvish jarayoni ko‘p marta qaytariladigan jarayonlardan
hisoblanadi, ammo, shu bilan birga, u texnologiyaning eng
zaif joyi hamdir. Bu jarayon ko‘p energiya talab qilishi bi-
lan boshqa jarayonlardan ajralib turadi. Masalan, yuvish
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uchun pardozlashdagi issiglik enegiyasining 15 — 20% i,
eicktroenegiyaning 40% i sarflanadi. Shuning uchun suv
sarfini kamaytirish, ishlatilgan suvni tozalash va suv ish-
latishning berk sistemasiga o‘tish muhim vazifalardan biri
bo‘lib qolmoqda. Buning uchun o‘xshashlik nazariyasi va
o‘lchamlar tahlili asosida yuvish jarayonining mukam-
mal nazariyasini yaratish talab gilinadi. Nazariy va amaliy
izlanishlar natijalari yuvish jarayoni va uni amalga oshi-
radigan jihozlarning muhandislik hisob-kitoblarini bajar-
ishga yaroqli nisbatlarni olish imkonini yaratadi.

Pardozlash jarayonida yuvish orqali matodan xilma-xil
moddalar chiqarib tashlanadi. O‘zlarining fizika-kimyoviy
xossalari jihatidan ular quyidagi guruhlarga ajratilishlari
mumkin:

1. Suvda to‘liq yoki gisman eruvchan organik va noor-
ganik moddalar.

2. Suvda eruvchan organik birikmalar, shu jumladan,
emulgirlovchi birikmalar (moylar, yog‘lar, smolalar va
boshqalar).

3. Suvda erimaydigan noorganik moddalar (mexanik if-
losliklar qoldiglari, chang va boshqalar).

Matolarni pardozlashda birinchi guruh iflosliklari bilan
eng ko‘p to‘qnash kelinadi. Bular: ishqorlar, kislotalar, ok-
sidlovchilar, to‘gimachilik yordamchi moddalari (TYoM),
bo‘yovchi moddalar, oxorlovchi moddalar, gul bosish
bo‘yog‘ining quyuqlovchilari.

Ikkinchi va uchinchi guruh iflosliklari kamroq uchraydi.

Yuvishdagi massa uzatish jarayonida diffuziya jarayo-
ni muhim o‘rin tutadi, shuning uchun ifloslikning fizika-
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kimyoviy xossalari yuvish jarayoni kinetikasiga katta ta’sir
ko‘rsatadi. Yuvish jarayonini jadallashtirishning hamma
usullari yuvish muhiti gidrodinamikasining o‘zgarishi bi-
lan bog‘liq.

Yuvish jarayoni — bu iflosliklarni erituvchi yordamida
yoki ekstraksiya yo‘li bilan chiqarishning geterogen fizika-
kimyoviy jarayonidir. Ko‘pincha suv erituvchi rolini baja-
radi. Shu munosabat bilan, ba’zi bir korelatsiyalar kiritish
orqali massa almashuv jarayonlar nazariyasi va hisob-kitob
usullaridan yuvish jarayoni hamda tipovoy (namunaviy)
yuvish mashinalarining muhandislik hisob-kitoblarini ish-
lab chigishda foydalanish mumkin. Bunda nafaqat mato
strukturasi xossalarini, balki uning tolasini tashkil giluvchi
polimer xossalarini ham inobatga olish zarur bo‘ladi.

Ho‘l matolarda iflosliklar erigan va tola yuzasiga sorb-
langan holatlarda bo‘ladi. Erigan ifloslikni chigarib tash-
lash uchun mato shimigan eritmani toza suvga almashtirish
kifoya. Tola yuzasiga sorblangan ifloslikni chiqarib tash-
lash iflosliklarni tola yuzasidan desorbsiyalash va konsen-
tratsiya gradiyenti ta’sirida tola hamda yuvish suyuqligi
orasidagi fazalarning ajralish yuzasiga diffuziya qilish
orqali amalga oshiriladi. Yuvishning bu bosqichi juda sekin
kechadi, shuning uchun uning tezligi yuvishning umumiy
tezligini belgilaydi.

Ifloslikning fazalar ajralish yuzasiga diffuziya tezligi na-
faqat tola strukturasi g‘ovaklari o‘lchamiga, balki ifloslik
bosib o‘tadigan yo‘l uzunligiga, ya’ni tola qalinligiga ham
bog‘liq. Ifloslik diffuziya jarayonining ikkinchi bosgichi
massa uzatish bo‘lib, uni tola-eritma ajralish yuzasidan dif-
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fuzion chegara qatlam orqali ogim yadrosiga o‘tkazishdan
iborat. Bu qatlamning qalinligi suyuqlik oqishining gidro-
dinamikaciga  tebranichlaraa va muhitaa bho‘laan bochaa

R

ta’sirlarga bog‘liq.
2. Yuvish jarayonining matematik ifodasi

Muhandislik hisob-kitoblarida yuvish jarayonini hara-
katlantiruvchi kuch sifatida ifloslikning ma’lum muhitdagi
(tola yoki yuvish suvidagi) shu vaqtdagi konsentratsiyasi
bilan uning muvozanat konsentratsiyasi o‘rtasidagi farq
qabul qilinadi. Ifloslikning muvozanat konsentratsiyasi
tajriba izlanishlari yordamida aniglanadi. Muvozanatning
eng oddiy tenglamasi bu quyidagi ko‘rinishdagi chizigli
tenglamadir:

C' =K' C (D).

Bu yerda: C' - ifloslikning matodagi muvozanat kon-
sentratsiyasi; C — ifloslikning eritmadagi konsentratsiyasi;
K' —muvozanat konstantasi.

Bu tenglama Genrining chiziqli qonuniga bo‘ysunuvchi
mato-eritma tizimidagi muvozanatni aniqlaydi. Shuning
uchun bu konstanta Genri konstantasi deb ham yuritiladi.
Bu qonunga ip-gazlama o‘yuvchi natriyning suvli eritma-
si sistemasidagi ishqor konsentratsiyasi ham bo‘ysunadi.
Yuvish jarayoni fizika-kimyoviy sorbsiya jarayoniga
o‘xshash bo‘lib, faqat unga teskari yo‘nalishdagi desorb-
sion jarayondir.

Shunday qilib, bo‘yovchi moddaning tolaga sorbsiyasi-
ga o‘xshab ifloslikni yuvish jarayonini quyidagicha tasav-
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vur qilish mumkin: ifloslikning tola ichidan uning yuzasiga
diffuziyasi, ifloslikning eritmaga desorbsiyasi va oxirgi-

— bu ifloslikning eritmada tarqalishi. Tenglama (1) shim-
dirish jarayoni uchun haqiqiy. Bu tenglama yuvish jarayoni
uchun quyidagi ko‘rinishga ega bo‘ladi:

C=K'C+d.

Bu yerda: d — ozod had bo‘lib, u eritma konsentratsiyasi
nolga teng bo‘lganda matoda ifloslik konsentratsiyasining
oxirgi miqdori d ga teng bo‘lishini ko‘rsatadi.

Uzluksiz ishlaydigan yuvish mashinalari uchun tarqal-
gan modda (ifloslik) bo‘yicha material balans tenglama-
sini quyidagi differensial tenglama ko‘rinishida ifodalash
mumkin:

bVMdC'=LdC (2).

Bu yerda: b — mato kengligi; V — mato tezligi; M — ma-
toning yuzaviy zichligi; L — yuvish eritmasining hajmiy
sarfi.

Tenglama (2)ni integrallab quyidagini olamiz:

bVM(C'-C)=L(C-C) (3.

Buyerda: C' — matodagi ifloslikning boshlang*ich kon-
sentratsiyasi; C, — eritmadagi ifloslikning provard konsen-
tratsiyasi.

Tenglama (3) orqali eritmadagi ifloslik konsentratsiya-
sini matodagi ifloslik konsentratsiyasining funksiyasi sifa-
tida ifodalash mumkin.
b¥YM bVM
LCy' )T et LC!
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Bu yerda: R'=Cy - —Z—gﬂ,; S = b%l-; Tenglama (4)
yuvish jarayonining ishchi chizig‘i tenglamasi deb vyuriti-
ladi. Matoga yoyilgan holatda ishlov beruvchi mashinalar-
da kechayotgan yuvish jarayonining hisob-kitobi uchun
massa uzatish kinetikasining quyidagi tenglamasidan foy-
dalanish mumkin:

MV == p,C-Cp) (5)

Bu yerda: T — yuvishning hozirda kechayotgan davo-
miyligi; B, — matoning birlik yuzasiga nisbatan olingan
massa uzatish koeffitsiyenti; C' - ifloslikning matodagi
muvozonat konsentratsiyasi.

Yuvish mashinalarini hisob-kitob qilishda ikkita masala
yechiladi:

1. Yuvish mashinasi yoki agregatini loyihalashda ma-
todagi ifloslik konsentratsiyasining berilgan provard
konsentratsiya C' gacha kamayishini ta’minlovchi mato
zapravkasi uzunligini aniqlash. Bu masalani yechishdan
ko‘zlangan magsad — shu konstruksiyadagi yuvish mashi-
nalari sonini aniglash.

2. Mavjud yuvish mashinalarini ekspluatatsiya qilishda
matodagi ifloslikning provard konsentratsiyasiga aniqlik
kiritish yoki matodagi ifloslikning berilgan provard kon-
sentratsiyasini ta’minlovchi mato tezligini aniglash. Bu
masalani yechishdan ko‘zlangan magqsad, bir artikuldan
ikkinchi artikulga o‘tilganda, yuvish linayasidagi yuvish
jarayoni parametrlarini aniqlashdir.
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Umumiy masalalarni yechish uchun tenglama (5)ni
ma’lum chegara shartlarini hisobga olgan holda integral-
lash lozim:

L, =MV /B, [dc'(C"~C) (6).

Yuvish jarayonini o‘rganish uchun kriterial tenglamalar-
dan ham foydalanish mumkin.

Kriterial bog‘ligliklarni keltirib chiqarish uchun rolikli
mashina sxemasidan foydalanamiz.

O‘zgarmas haroratda amalga oshiriladigan yuvish jara-
yoni hisob-kitobining vazifasi matodan yuvilishi lozim
bo‘lgan moddaning provard konsentratsiyasi (C' )ga eri-
shish uchun zarur bo‘lgan yuvish vagqti (7 ,)ni aniglashdan
iborat.

Buning uchun beriladigan ma’lumot: matodan yuvila-
yotgan moddaning boshlang‘ich konsentratsiyasi — C';
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32- rasm. Rolikli yuvish mashinasining texnologik
sxemasi
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mato tezligi — V; eritmadagi ifloslik konsentratsiyasi — U
mato qalinligi — P,; mato zichligi — p’; eritma zichligi — p;
diffuziva bonﬁle\/Pnﬂarl D’. D: va massa uzatish koef-

(VY PoRes

ﬁt51yent1 D.

Jarayonning kriterial ifodasi

Biz ko‘rayotgan jarayon uchun adabiyotda kriterial ifo-
dalarning keltirib chiqarilgan varianti bor. Ammo biz bu
ifodalarni keltirib chiqarishsiz, tayyorini yozamiz. Masa-
lan, yuvishning samarasi (n) uchun:

Clc_ ¢ Nusselt kriteriysi Nu=f (Re_, Pr, K )

n=

Bu yerda: Re  — keltirilgan Reynolds kriteriysi; Re =
{—h K - matonmg zichligi va qalinligi orgali uning massa-
struktura xossalarini ifodalovchi kompleks. Bu kompleks
tajriba natijalaridan aniglanadi; W — yuvish mashinasi turi-
ga qarab bu matoni suyuglik siypab o‘tish yoki filtratsiya
tezligi.

U holda: n=(1-C,/C,)f (Re, Pr, K, ,Fo).

Bu yerda: f(Re,.Pr,X,,,Fo)=1-exp)[- 2Fof (Re,,Pr,K )]

Shunday qilib, quyidagi ifoda yordamida kriterial
bog‘liglikdan foydalanib, yuvish jarayoni davomiyligini
hisoblash mumkin.

t, =Hoh/v.

Bu yerda: Hoh — gomoxronlik kriteriysi .
Yuvish jarayonining keltirilgan tahlili shuni ko‘rsatadiki,

bu jarayonda uchta ketma-ket bosqichni ajratish mum-
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kin: birinchi bosqich jarayonni belgilovchi bo‘lib, unda
mato yuzasidagi va iplararo kenglikdagi iflos eritmaning
mexanik usulda yangi, toza eritma bilan alamashuvi xiz-
mat qiladi. Ikkinchi bosqichni belgilovchi jarayon bo‘lib
iplar va tolalar bo‘shliglaridagi ifloslikni chiqarish tezligi
kamayib boradigan konvektiv-diffuzion jarayon xizmat
giladi. Uchinchi — oxirgi bosqichda ifloslikning matodan
chiqishi muvozanat konsentratsiyasiga yaqin bo‘lishigacha
davom etadi. Sanoat agregatlarida yuvish jarayoni ikkinchi
bosqich bilan tugaydi.

3. Yuvish jarayonini belgilovchi omillar

Aprior ma’lumotni zanjirlash usuli yordamida yuvish
jara-yonini belgilovchi quyidagi omillar o‘rnatilgan: yu-
vish davomiyligi, yuvish eritmasining harorati, mato tezli-
gi, ifloslikning turi va konsentratsiyasi, matoning yuzaviy
va strukturaviy zichligi, yuvish eritmasining sarfi. Yugqori-
da sanab o‘tilgan omillarni uch guruhga ajratish mumkin:
yuvish obyekti sifatida matoni xarakterlovchi; iflosliklarni
fizika-kimyoviy va boshqa xossalarini hisobga oluvchi va
jarayondagi gidrodinamik holatni baholovchi omillar. Bi-
rinchi va ikkinchi guruh omillari mato qalinligida ifloslik-
ni diffuzion uzatish jarayonini aniglaydi. Uchinchi guruh
omillari esa, asosan, mato yuzasidan massa uzatish jadal-
ligini aniqlaydi. Bu keltirilgan guruhlar o‘rtasida chambar-
chas o‘zaro bog‘liglik mavjud.

Mato tayyorlangan tola tabiati, uning strukturasi va ma-
toni pardozlash turi uning muhim xarakteristikalari hisob-



+ lanadi. Izlanuvchilar matoning filtrlash va sorblash qobili-
yatlari ham muhim ekanligini ta’kidlaydilar.

lari yuvish mubhiti gidrodinamikasining o‘zgarishi bilan
bog‘lig. Yuvish mashinalarining prinsipial konstruksiyalari
va ularning klassifikatsiyasi bilan tanishmay turib, yuvish-
ni jadallashtirish usullarini baholab bo‘lmaydi.

Sanoatda yuvish mashinalarining yuzlab turlari eksplua-
tatsiya qilinadi. Matoning o‘tish prinsipi bo‘yicha bu mashi-
nalarni uch guruhga ajratish mumkin: rolikli, barabanli va
relaksatsion (konveyerli) mashinalar. 53- rasmda mshi-
nalardan mato o‘tishining texnologik sxemalari keltirilgan.

b1

e
-

53- rasm. Yuvish mashinalaridan mato o‘tishining
texnologik sxemalari
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53- I rasmda rolikli mashinadan matoning o‘tish sxemasi
keltirilgan: a — vertikal zapravka; b — gorizontal zapravka;
d — vertikal-gorizontal zapravka; e — qiyshigko‘p yarusli
zapravka. Bu mashinalardagi diametri 0,08 — 0,15 m va
oralaridagi masofa 0,5 — 1,5 m bo‘lgan roliklardan ma-
toning birin-ketin o‘tishi ularning o‘ziga xosligini tashkil
qiladi. Pardozlashda bu mashinalar keng assortmentdagi
matolarni yuvish uchun ishlatiladi.

Keltirilgan sxemalardan ko‘rinib turibdiki, bu mashi-
nalarda mato vertikal, gorizontal, qiyshiq va kombinat-
sion, ya’'ni vertikal-gorizontal ko‘rinishdagi qatorlar bo‘lib
o‘tadi.

53- Il rasmda ikkinchi guruh mashinalaridagi matoning
zapravkasi keltirilgan: f — bosim farqi ta’sirida suyuqlik
bosib chiqariladi; g — soploli yoki purkagichli bir baraban
bilan; j — soploli yoki purkagichli bir nechta barabanli. Bu
mashnalar barabanlarining diametri 0,3 — 0,8 metr bo‘lib,
ularning yuzasi matoning asosiy gismini tutib turadi. Bu
mashinalar strukturasi oson deformatsiyalanadigan mato-
larni va trikotaj polotnolarini yuvish uchun tavsiya gilina-
di. Bu guruhga kiruvchi mashinalarda suyuqlik mato qa-
linligida ikki usul bilan harakatlantiriladi: birinchi usulda
baraban tashqarisi va ichkarisidagi bosim farqi hisobiga;
ikkinchi usulda esa suyuqlik mato yuzasiga soplolar va
purkagichlar orqali yo‘naltiriladi.

Uchinchi guruh (53- III rasm) mashinalarning ishchi
organi konveyer bo‘lib, unga mato yoki trikotaj polotnosi
ozod holda taxlanadi va uzoq vaqt ishlov oladi. Konve-
yer shakli har xil ko‘rinishda bo‘lishi mumkin: gorizontal,
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dumalog, etiksimon va hokazo. Bu mashinalarda yuvish
jarayonidan tashqari, relaksatsiya jarayoni ham kechadi.
Vuvich linivalari tarkihiga vuaorida keltirilgan mashina
guruhlariga oid mashinalar kirishi mumkin.

4. Matoni yuvishning mavjud mexanizmlari

Mashina turiga qarab, yuvish suyugqligining mato-
ga ta’sir etishining quyidagi to‘rt mexanizmi namoyon
bo‘lishi mumkin. Bu mexanizmlarni ifodalovchi sxemalar
54- rasmda keltirilgan.

a) atroflab oqib o‘tish — mato suyugqlikka nisbata ma’lum
tezlik bilan harakatlanadi;

b) filtratsiya — bosim farqi A R ta’sirida suyuqlik ma’lum
tezlikda harakatlanayotgan matodan filtrlanadi;

d) ma’lum vaqt yotmoq — matoning ishlov berish
suyuqligiga nisbatan tezligi nolga yaqin;

e) soplodan ishlov berish — matoga uni ikki tarafida
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~ o‘rnatilgan soplo yoki purkagichlardan yo‘naltirilayotgan
suyuglik bilan ishlov beriladi.

Yuvish mashinalar ishining tahlili shuni ko‘rsatdiki, yu-
vish suyugligining mato bilan ta’siri bir vaqtning o‘zida bir
necha mexanizm asosida bo‘lishi mumkin, ammo har bir
mashina uchun bir mexanizm hukmron bo‘ladi. Masalan,
mato vertikal o‘tadigan rolikli mashinada suyuqlikning
matoni atroflab o‘tish mexanizmi ustivor bo‘ladi, minorali
va barabanli mashinalarda esa filtratsiya mexanizmi us-
tivor bo‘ladi. Yuvish jarayonini jadallashtirish usuli yu-
vish suyuqligining matoga ta’sirining ustivor mexanizmini
hisobga olgan holda tanlanishi lozim. Masalan, vertikal
zapravka uchun matoni sirtmog-sirtmoq tarzida o‘tkazish
mato ogimining girdoblanishini hosil giladi, bu, 0z navba-
tida, suyuqlikning matoga kirishini osonlashtiradi.

Takrorlash uchun savollar:

1. Matoda mavjud bo‘ladigan iflosliklar to‘g‘risida gapirib
bering.

2. Yuvish jarayonini ifodalovchi tenglamani sharhlab be-
ring.

3. Yuvish mashinalarida matoning o‘tish prinsipi bo‘yicha
ularning turlarini gapirib bering.

4. Yuvish jarayonining mavjud mexanizmlarini tushuntirib
bering.



3- §. Yuvish mashinalari va jarayonni
jadallashtirish usullari

Respublikamizdagi ip-gazlama ishlab chigarish kor-
xonalarining pardozlash fabrikalarida Rossiyaning “Ivtek-
mash” firmasi yaratgan MM — 200 — 6 material yuvish
mashinalari ekspluatatsiya qilinmoqda. Bu turdagi mashi-
nalarda mato jguti tarang tortilgan holda ishlov olishi va
uning ishlash prinsipi yuqorida ko‘rib o‘tilgan edi.

Amerikaning “Xanter” firmasining “Tenzitrol” rusumi-
dagi mato jgutini material eritmalar bilan shimdirish va
yuvish mashinalaridan chet elda keng foydalaniladi. Bu
mashinada matoning zapravka qilinishi va uning ishlash
prinsipi ham yuqorida ko‘rib o‘tilgan edi.

Yuvish jarayonida massa uzatish bo‘yicha yaxshi natija-
ga matoni shimdirish va yuvishga mo*‘ljallangan MVPJ — |
mashinasida erishiladi. Uning sxemasi 55- rasmda keltiril-
gan.

335- rasm. MVPJ — 1 mashinasining
texnologik sxemasi:

1 — mato jguti; 2 — yo‘naltiruvchi ro-
lik; 3 — ichi bo‘sh val; 4 — podshipnik;
5 —yurituvchi shkiv; 6 — ko‘plopastli vint;
7 — silindrik kamera; 8 — konfuzor; 9 — dif-
fuzor; 10 — yo*naltiruvchi rolik; 11 — mato
chiqaruvchi roliklar juftligi; 12 — vanna.
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Ishlash prinsipi va tuzilishi: mashina vannasi (12)ga
uning hamma harakatlanuvchi elementlari mahkamla-
nadi. Harakatsiz markaziy truba (3) orqgali mato jguti (1)
mashinaga beriladi. Tashqi yurituvchi trubaga yurituvchi
shkiv (5) va ko‘plopastli vint (6) mahkamlangan. Lopastli
vint aylanib, suyuqlikni konfuzor (8) va diffuzor (9) orqali
harakatlantirishi tufayli matoga jadal defarmatsion ta’sir
ko‘rsatiladi va bu massa uzatish va ishchi eritmaning fil-
tratsiyasi jadallashuvini oshiradi. Buning natijasida esa
unumdorlik ikki marta oshadi, mashina egallagan maydon
miqdori to‘rt marta kamayadi.

Mashina MS — 260 — 1 yuza zichligi 150 — 480 g/m?
bo‘lgan mato jgutini shimdirish va yuvish vazifasini baja-
radi.

Urgich rolik (3) mato jgutining pastki valga o‘ralishining
oldini oladi. Jgut ajratgich jgutlarning chalkashib ketish-
laridan saqlaydi. Vannada yangi suvni jgutga beruvchi
purkash trubalari, ortigcha yuvish eritmasining oshib tu-
shish teshigi, ishlab bo‘lgan eritmani chiqarish klapani va
suyuglikni isituvchi ochiq va berk bug® beruvchi trubalari
joylashgan.

Mato tezligi pog‘anali o‘zgartiriladi va quyidagi mig-
dorlarga ega: 40, 63, 80, 100, 125 va 140 m/min. Mashina
o‘zi alohida ishlashi yoki LJO — 1L, LJO — 1 L3 agregatlari
tarkibiga kirishi mumkin. Mashina jarayon parametrlarini
avtomatik ravishda moslash elementlari bilan ta’minlangan.
Yuza zichligi 200 — 1000 g/m? bo‘lgan jun matolarni yu-
vishga mo‘ljallangan MPJ — Sh — 2 mashinasi ham shun-

day konstruksiyaga ega.
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36- rasm. MS — 260 — 1 mashinasining texnologik sxemasi:
1 — mato jguti; 2 — pastki val; 3 — urgich val; 4 — jgut ajratuvchi taroq
5 — yo‘naltiruvchirolik; 6 — o‘rtanchi val; 7— yuqoridagi val; 8 — yo‘naltiruvchi
rolik; 9 — tortib oluvchi baraban; 10 ~ purkagich.

Bu mashinada mato jguti ozod holda ishlov oladi, bu-
ning uchun mato ozod holda pastki va o‘rta vallar orasiga
zapravka qilinadi. Yuvish jadalligini oshirish maqsadida
mashina konstruksiyasida kuchli purkagichlar o‘rnatilgan,
ular orqali tserkulatsion nasos yordamida ishchi eritma
ishlov olayotgan mato jgutiga beriladi. Bu mashinaning
siqish vallari tagiga iflos suvni to‘plash va chiqarish uchun
xizmat qiladigan tog‘ara o‘rnatilgan. Mashina vannasining
oldingi gismida ochiq bug* bilan isitiladigan bo‘lim bor,
unda mato oshib o‘tadigan truba, ishlab bo‘lgan eritma
chiqariladigan klapan va ishchi eritmani doim tozalab tu-
radigan filtr bor. Vannaning orqa devoriga uning kengligi
bo‘yicha toza suvni beruvchi truba o‘rnatilgan. Mashina

ishchi eritmalar, va suv dozatorlari hamda harorat regu-
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latori bilan ta’minlangan. Bu mashina davriy ishlaydi va
mato tezligi pog‘anali o‘zgartiriladi, uning miqdori quyi-
dagi miqdorlarga ega bo‘ladi: 63, 94 va 125 m/min.

Yuvish jarayonida jun matolarni pardozlashda
qo‘llaniladigan kimyoviy moddalar qoldiglari chiqarib
tashlanish kerak. Ular quyidagilar: tabiiy yog‘, moylovchi
moddalar, oxorlovchi moddalar, kislota va boshqalar. Bu
jarayonda mato yengil grif va oz miqdorda kirishish olishi
kerak. Mashinalarni uzluksiz ishlaydigan agregatga bir-
lashtirish mumkin. Tig‘izlash-yuvish mashinalarida ham
mato yuviladi.

Matolarni jgut holatida yuvishning kamchiligi bu ma-
toda buklangan joylarining va kertma belgilarning hosil
bo‘lishidir. Bu nugsonlar bo‘yash jarayonida matoda yo‘l-
yo‘l izlar hosil bo‘lishiga olib keladi, shu bilan birga, mato
kengligi bo‘yicha noteks ishlov oladi va jgutda qattiq bura-
lish paydo bo‘lishi mumkin. Tortish kuchlariga barqaror
bo‘lgan matolarni yoyilgan holda yuvish keng tarqalgan.

Yuvish mashinalari jarayonni tez, kam energiya, kam
suv, kam sirt aktiv moddalar sarf etib amalga oshirilishini
ta’minlashi lozim, shu bilan birga, ularni o‘rnatish uchun
kam maydon talab qilinishi kerak. Shu talablarga javob be-
radigan yuvish mashinalarini yaratishda firmalar o‘rtasida
qizg‘in raqobat mavjud. Firmalar taklif qilayotgan yuvish
mashinalarning tuzilishi va ishlash prinsipi bilan tanishib
chigamiz.

Eng oddiy yuvish mashinasi bu rolikli mashina bo‘lib,
uning tarkibiga yuvish vannasi, uni ichida matoni o‘tishini

ta’minlovchi roliklar va vannaning ikki tarafiga o‘rnatilgan
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siqish vallari kiradi. Shunday oddiy yuvish mashinasining
sxemasi 57- rasmda keltirilgan.

Mato (1) siqish vallari (2) orqali oldingi mashinadan
yoki mato o‘ralgan rolikdan tortib olinadi. Sigish vallari
(4) esa matoni vanna roliklaridan o‘tkazadi. Bu vaqtda
mato vannadagi yuvish eritmasida yuviladi. Taranglash ro-
ligi (6)dan olingan signal asosida mato kirishidagi siqish
vallari (2)ning tezligi mato chiqishidagi siqish vallari (4)
ning tezligiga moslashtiriladi. Buning uchun siqish vallari
yurituvchisi doimiy tokda ishlovchi elektrodvigatellar bi-
lan jihozlanadi.

“Menzel” firmasi bunday yuvish mashinasida jarayonni
jadallashtirish uchun yuvish vannasiga havo oqimini yubo-

57- rasm. Rolikli oddiy yuvish mashinasining sxemasi:

1 — mato; 2 — mato kirishidagi siqish vallari; 3 — vanna; 4 — mato vannadan
chiqishidagi siqish vallari; 5 — pnevmomexanizm; 6 — taranglash roligi — tezlik
datchigi.
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rishni taklif etgan. Havo oqimi vannadagi suvni jadal ara-
lashtiradi, natijada yuvish tezligi oshadi. Yuvish jarayonida
suv molekulalarining mato yuzasiga tortilish kuchlari hi-
sobiga mato yuzasida yupqa suv plyonkasi hosil bo‘ladi.
Bu plyonka iflos suvning tola yuzasidan vannadagi suvga
o‘tishiga, toza suvning esa tola yuzasiga sorbsiya bo‘lishiga
garshilik qgiladi. Yuvish jarayonini jadallashtirishning bar-
cha usullari mato yuzasidagi harakatsiz suv plyonkasini
barbod etishga garatilgan.

Oddiy rolikli yuvish mashinasining vannasidagi suv
yuqoridagi va pastdagi roliklarga zapravka gilingan mato
harakatlanganda chayqaladi, bu ham yuvish jarayonini
jadallashtiradi. Bunda suvda eruvchi iflosliklar tez yu-
viladi, masalan, ishqor va kislota eritmalari 15 — 20 soniya
davomida ularning matodagi 80 — 90% i yuvish suviga
o‘tadi. Ammo suvda yomon eriydigan (suspenziyalar, krax-
mal) va suvda erimaydigan moddalarni yuvishda chayqash
katta samara bermaydi.

Mato siqish wvallari orasidan o‘tayotganda hosil
bo‘ladigan va mato yo‘nalishiga teskari harakatlanadigan
suv oqimi tomonidan mato yuzasida hosil bo‘lgan suv pl-
yonkasining barbod qilinishi yuvish jarayonini jadallashti-
rishning keng tarqalgan va samarali usuli hisoblanadi. O‘z
navbatida, bu oqim matoning ichki qismidagi iflosliklarni
uning yuzasiga siqib chigaradi, shundan so‘ng mato gub-
kaga o‘xshab toza suvni 0°z ichiga shimish imkoniga ega
bo‘ladi. 58- rasmda yuvish jarayonini jadallashtirish uchun
sigish vallaridan foydalanilgan yuvish mashinasining
texnologik sxemasi keltirilgan.
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38- rasm. Siqish vallari bor yuvish mashinasi:

1 — mato; 2 — mato kirishidagi siqish vallari; 3 — vanna; 4 — mato vannadan
chiqishidagi siqish vallari; 5 — pnevmomexanizm; 6 — taranglash roligi — tezlik
datchigi; 7 — siqish vali.

Siqish vallari orasidan mato o‘tayotganda va u yo‘nal-
tiruvchi val yuzasiga siqilib o‘tganda, undan suvning chi-
qish sxemasi 58- rasmda keltirilgan.

Mato vannadagi yuvish eritmasidan chiqqanda, har sa-

far siqish vallari orasidan o‘tadi va yana yuvish eritmasiga
tushadi. Ammo siqish vallaridan chigqan mato to‘qimasi

39- rasm. Siqish jarayonida qarshi suv ogimining hosil bo‘lishi:
1 —mato; 2 —pastdagi val; 3 — yuqoridagi val; 4 - sigish vali; 5 ~ qarshi suv oqimi.
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hajmiga havo so‘riladi, nati-
jada vannaga tushgan mato
galinligiga yuvish eritma-
sining kirishi qiyinlashadi.
Shuning uchun suv ostida
matoni sigish imkoni bor
yuvish mashinasi taklif qi-
lingan. Bunday mashina-
ning texnologik sxemasi 60-
rasmda keltirilgan.

Mato yuvish vannasida-
gi vallar orasidan siqilib

60- rasm. Suv osti sigish valli yuvish
mashinasi:
1 — vanna gardishi; 2 — mato; 3 —
yuqoridagi, yurituvchiga ulangan val;
4 — suv osti vallari.

o‘tadi. Sigish jarayonida hosil bo‘ladigan garshi suv oqimi
suvni jadal aralashtiradi, siqish chizig‘idan chiggan mato
esa suvni tez shimiydi, natijada suvning tez almashuvi

ta’minlanadi, bu esa yuvish
tezligini oshiradi. Keyingi
yillarda yuvish jarayonini
jadallashtirish uchun van-
nada matoni “sirtmoq-sirt-
moq” usulida zapravka qi-
lish keng qo‘llanilmoqda.
Vannasida mato shunday
usulda zapravka qilinadigan
mashina sxemasi 61- rasmda
keltirilgan.

Keltirilgan sxemadan
ko‘rinib turibdiki, vannaga
tushavotean mato (1) pastki

61- rasm. Matoni “sirtmog-
sirtmoq” usulida zapravkali yuvish
mashinasi:

1 — mato; 2 — vanna gardishi; 3 -
yuqoridagi val; 4 — siquvchi val; 5 —
pastki val; 6 — yuqoridagi yordamchi
val* 7 — nactdaoci vordamchi val



val (5) dan aylanib o‘tib, yuqoridagi yordamchi val (6)ning
yuzasiga boradi, undan o‘tib, pastdagi yordamchi val (7)ga
keladi. Pastdagi valdan o‘tgan mato yuqordagi yurituvchisi
bor val (3)ga boradi, undan o‘tib yana pastdagi va val (5)
yuzasiga keladi. Shunday qilib, bir-biriga yaqin masofada
yo‘naladigan mato tarmogqlari hosil gilinadi. Natijada ha-
rakatlanayotgan mato tarmogqlari orasidagi yuvish eritmasi
turbulent harakat qiladi.

Ma’lumki, suyuqlik oqimining harakati turbulent tusi-
da bo‘lganda, truba devori (biz ko‘rayotgan misolda mato
yuzasida) — mahalliy quyunlar (uyulma) hosil bo‘ladi va
u mato yuzasidagi suv plyonkasini buzadi, bu, o‘z navba-
tida, matoda suv almashuv tezligini oshiradi, ya’ni yuvish
jarayoni jadallashadi. Bundan tashqari, bunday zapravka
vannadagi mato zaxirasini oshiradi, bu matoning yuvish
eritmasi bilan ishlov olish vaqtini oshiradi natijada yuvi-
lish sifati oshadi.

Yuvish jarayonini jadallashtirishning mexanik usullari
keng qo‘llaniladi. Bu usullar xilma-xil bo‘lib, ularning
yuqori samara beradigan usullarini ko‘rib chiqamiz.

Yuvish vannasi pastida joylashtirilgan mato yo‘naltiruv-
chi val yuzasi tishli qilib tayyorlanadi. Shunday valning
matoga ta’sirini izohlovchi sxema 62- rasmda keltiril-
gan. Val (3) aylanadi va vannadagi suvni jadal aralashti-
radi. Bundan tashqari, val tishlari orasidagi suv migdori
markazdan qochma kuch ta’sirida mato qalinligidan maj-
buran o‘tadi va o‘zi bilan mato ichkarisidagi iflosliklarni
vannaga olib o‘tadi. Bu usul konstruksiya jihatdan oddiy,
ammo yaxshi samara beradi.
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Purkagichlardan foyda-
lanish. Yuvilayotgan mato
yuziga har xil burchak ostida
yuvish suyuqligining mayda
ogimlari bosim ostida yu-
boriladi, natijada ular mato
yuzasidagi suv plyonkasini
buzib o‘tib, mato qalinligi-
dan o‘tadi. Shu tariqa suv
almashuvi jadallashtiriladi
va mato iflosliklardan tez to-
zalanadi. Purkagichlarning
ikki turi mavjud, ular 63-
rasmda keltirilgan.

62- rasm. Tishli valning ta’sir
sxemasi:

1 — mato; 2 — yuvuvchi suyuqlik: 3 —
val; 4 — val yuzasidagi tishlar.

Purkagichlar nasosdan bosim ostida kelayotgan suvli
trubaga flaneslar yordamida biriktiraladi. Teshiklar (3)dan
va tirgish (4)dan suv oqimi katta tezlikda otilib chiqadi
va mato yuzasiga yo‘naltiriladi. Bu mayda suv ogimcha-
lari matoga urilganda, uning yuzasidagi suv plyonkasi
barbod bo‘lib, toza suv mato strukturasiga kiradi va o‘zi
bilan iflosliklarni olib chiqib ketadi. Shuning uchun pur-

1
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63- rasm. Purkagichlar:
a— trubali; b — tirqishli. 1 — truba; 2 — flanes; 3 — teshiklar; 4 — tirqish.
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kagichlardan yuvish mashinalarining elementlari sifatida
keng qo‘llaniladi. 64- rasmda purkagichning yuvish van-
nasi ichiga o‘rnatilgan sxemasi keltirilgan.

Mato (7) mashinaga siqish vallari (6) yordamida berila-
di, yuvish vannasidan esa siqish vallari (5) tortib o‘tkazadi.
Mato qatorlari orasiga o‘rnatilgan plitasimon purkagich (3)
teshiklaridan chiqayotgan suv oqimchalari mato yuzasiga
yo‘naltiriladi.

Bir qator afzalliklari tufayli biz yuqorida tuzilishi va
ishlash prinsipini ko‘rib chiqqan rolikli yuvish mashinalari
pardozlash jarayonida keng qo‘llaniladi. Ularning afzal-
liklari quyidagilardan iborat: konstruksiyasi oddiy, shuning
uchun ularni ekspluatatsiya qilish gimmatga tushmaydi;
har xil qo‘shimcha uskunalardan foydalanib, yuvish ja-
rayonini jadallashtirish imkoni bor. Bunday jadallashtirish
usullari gatoriga purkagichlar, yuzasi noteks yo*naltiruvchi
roliklar, matoni “sirtmog-sirtmoq” usulida zapravka qilish
orqali yuvish eritmasini vannada girdobsimon harakatlan-

6

6+4- rasm. Purkagichdan yuvish vannasida foydalanish:
1 — vanna gardishi; 2 — pastki rolik; 3 — purkagich; 4 — suv uzatish trubasi; 3,
6 — siqish vallari; 7 — mato.
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tirish (turbulizatsiya qilish), siqish effekti va boshqalar ki-
radi. Bunday yuvish mashinalarida ko‘p hollarda yuvish
muhiti harakatlanmasdan, mato harakatlanadi.

Kamchiliklari: yuvish muhitinining matoga ta’sir ko‘r-
satishi oz vaqgtda bo‘ladi, mato ko‘p vaqt ifloslangan eritma
bilan kontaktda bo‘ladi. Shuning natijasida birin-ketin bir
necha yuvish mashinalar o‘rnatilgandagina matoni toza yu-
vishga erishish mumkin, yuvish haroratini esa 85 — 90°C
dan oshirib bo‘lmaydi.

Germaniyaning “Beninger” firmasi xodimlari hozirga-
cha ma’lum bo‘lgan rolikli yuvish mashinalarining kons-
truktiv tuzilishi, o‘ziga xos xsusiyatlarini o‘rganib chiqib,
ularning kamchiliklaridan xolos bo‘lgan “Injekta” yuvish
mashinasi konstruksiyasini ishlab chiqdilar va uni matoni
tayyorlash agregatlari tarkibiga kiritdilar. 65- rasmda shu
mashinaning texnologik sxemasi keltirilgan.
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63- rasm. “Injekta” yuvish mashinasining texnologik sxemasi:
1 — mato; 2 — vanna; 3 — shaxta; 4 — yo‘naltiruvchi roliklar; 5 — yuqoridagi
rolik; 6 — tortib oluvchi rolik; 7 — kamera; 8 — turbulent ogim.



Bu mashina tarkibida siquvchi vallar yo‘qligi bilan
boshqa yuvish mashinalaridan ajralib turadi. Taklif etila-
yotgan “Injekta” yuvish mashinasi esa yuqorida keltirilgan
rolikli mashinalar kamchiliklaridan xoli bo‘lib, eritmaning
girdobsimon harakatiga, matoning ifloslangan suv bilan
kam vaqt kontaktlanishiga va yuvish haroratining 100°C
dan yugori bo‘lishiga ham erishiladi.

Ishlash prinsipi. Mato (1) aniq ikkiga bo‘lingan shaxta
(3) ichidan o‘tkaziladi. Shaxta ichida mato yuqori turbu-
lent oqim va 100°C dan yugqori harorat ta’sirida bo‘ladi. Ta-
labga muvofiqg suv bug‘i yoki suv matoning ikki tarafidan
berilishi mumkin. Buning uchun bug‘ va suv truba orga-
li kamera (7)ga beriladi. Kamera teshiklaridan bug*, suv
chiqib, mato yuzasiga katta tezlikda uriladi, shaxta tirqi-
shi tor bo‘lgani tufayli yuvuvchi oqim girdobsimon tarzda
bo‘ladi. Shuning uchun mato yuzasida yuvish jarayonini
sekinlashtiruvchi suv plyonkasi barbod bo‘ladi. Yuvish ja-
rayonida mato shixtaning butun uzunligi bo‘ylab yuvish
muhiti ta’sirida bo‘ladi. Matoni ifloslantiruvchi moddalar
bir necha soniyalar ichida erib, matodan yuvilib chiqib ke-
tadi. Matoning yaxshi yuvilishi tufayli ham mazkur mashi-
nani ishlov jarayonida juda ifloslangan matolarni yuvishga
ishlatish tavsiya etiladi, masalan, matolarni quyultmalar-
dan, oxorlovchilardan tozalash jarayonida.

“Injekta” yuvish mashinasining foydali tomonlari:
kimyoviy yuvish vositalaridan foydalanmasdan, mato-
ning yuqori tozaligiga erishish imkonini berishi, shax-
taning yuqori qismida joylashgan yurituvchisi bor rolik
yordamida mato tarangligini boshqarish imkoni borligi,
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soniyalar ichida iflosliklarning erib ketishi, matoning iflos-
langan yuvish suvi bilan qayta ifloslanmasligi, mashinani
o‘rnatish uchun kam maydon talab gilishi (rolikli mashi-
na egallaydigan maydonning yarmi talab qilinadi). Suvda
erimaydigan kraxmal, vosk va moy moddalarning 90% i
matodan tez chiqarib tashlanadi, natijada bitta “Injekta*
yuvish mashinasi bir nechta rolikli yuvish mashinalarining
o‘rnini bosa oladi.

“Injekta” yuvish mashinasining konstruktiv elementlari
66- rasmda keltirilgan.

“Beninger” firmasi “Injekta” yuvish mashinasining
ishlash prinsipini rivojlantirib, tor tirqishdan matoning
o‘tishida yuvadigan mashinani taklif etgan. Bunday mashi-
naning ishlash prinsipini 66- rasmda keltirilgan sxema
namoyon etib turibdi.

Tor tirqishdan o‘tayotgan mato yuzasida hosil bo‘lgan
girdobsimon oqimchalar mato yuzasidagi iflosliklarni
matodan jadal ajratadi va vannaga
tushiradi. Tozalangan mato ifloslan-
gan yuvish suvi bilan uchrashmaydi.

Bunday prinsipda ishlaydigan yu-
vish mashinasi quyidagi bir nechta
afzalliklarga ega: mato yuzasidagi
iflosliklarni yuqori samarada toza-
laydi; yuvish oqimining matoga qa-
rama-qarshi harakatlanishi suv sarfi-
ni kamaytiradi; mato yo‘naltiruvchi

. . . c oy 66- rasm. “Injekta” yuvish
roliklar orasidagi masofa kichik, bu " achinasi ronstruxtiv

yuvish mashinasi o‘lchamlarini ka- elementlari
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67- rasm. Matoni tor tirqishdan

o‘tishda yuvish sxemasi:

1 - mato; 2 — vanna; 3 — pastki
rolik; 4 — yuqorida joylashgan
rolik; 5 — girdobsimon suv oqim-
chalari.

maytirish imkonini bergan, suv
sarfini kamayganligi va ishlab
bo‘lgan kir suvda iflos konsen-
tratsiyasini yugqoriligi. Bu, 0‘z
navbatida, oqova suvlarning
hajmini kamaytirish imkonini
yaratadi.

Taranglikka ta’sirchan ma-
tolar va trikotaj polotnolari
ko‘proq jgut ko‘rinishida yu-
viladi. Bu magsadlar uchun
“Menzel” (Germaniya) firmasi
“Silander” sistemasidagi yuvish

mashinasini tagdim gilgan. Mashinaning ishlash prinsipini
namoyon qiluvchi sxema 68- rasmda keltirilgan.

Ishlash prinsipi: qarama-qarshi prinsipda ishlovchi bu
mashinada mato (1) mashinaga pastki qismdan kiritiladi
va roliklardan o‘tib, tepa tarafga ko‘tariladi. Bu harakatni

68- rasm. “Menzel” firmasining

mato jgutini yuvish mashinasi.

1 - mato; 2 — mashina korpusi;
3 — tortib oluvchi vallar; 4 -
yo‘naltiruvchi rolik; 5 ~ yuvish
eritmasining  kirish  shtutseri;
6 — iflos suvning chiqish shtutseri.
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siqish vallari (3) ta’minlaydi. Toza yuvish eritmasi mashi-
naning yuqori qismidan beriladi va pastga mato harakat
yo‘nalishiga qgarshi tushadi. Toza yuvish eritmasi ochiq
bug* bilan isitiladi va pastga tushgan sari ifloslikka toyinib
boradi va chiqish teshigi (6) orqali kanalizatsiyaga yoki
uning issiqlik energiyasigini utilizatsiya qilish uskunasiga
yuboriladi.

Firma prospektida mashinaning quyidagi afzalliklari
ta’kidlanadi: kam energiya va suv sarfi; kichik maydon
egallashi; mijoz talabiga ko‘ra mashinada ishlov ola-
yotgan mato uzunligini oshirish imkoni borligi. Buning
uchun mashinaning ishchi organi bo‘lgan trubalar soni
ko‘paytiriladi. Mashina yurituvchisi mato tezligini bir
tekisda o‘zgartirish imkonini beradi. Firma tarkibida ikkita
yuvish mashinasi bo‘lgan agregatni tavsiya etadi. Uning
texnologik sxemasi 69- rasmda keltirilgan.

Ammo tortilishga ta’sirchan va trikotaj polotnolariga
ho‘l ishlov berishda ularning ozod holatda bo*lishlari mah-
sulotning sifatli ishlov olishini ta’minlaydi. “Vakayama”

ol

69- rasm. “Menzel” yuvish agregati:
1 — kirish mato roligi; 2 — birinchi yuvish mashinasi; 3 — rolikli tezlik datchigi;
4 — ikkinchi yuvish mashinasi; 5 — tortib olish vallari; 6 — toza mato roligi.



firmasi shu magsadlar uchun “Hi — Lax” yuvish mashinasi-
ni taqdim qilgan, uning ishlash prinsipini izohlovchi sxema
70- rasmda keltirilgan.

Ishlash prinsipi: yurituvchi bilan bog‘langan ishchi or-
ganlar (5) ichki va tashqi konveyerlarni uzluksiz harakat-
lantiradi. Nasos (9) yuvish vannasidan suvni filtr orqali
tortib olib, mato uzatuvchi mexanizm (7)ga yuboradi.
Mashinaga kelayotgan mato (14) ikki tomonidan suv
oqgimi bilan ho‘llanib, o‘z og‘irligi bilan ichki konveyer
to‘sig‘i (13) yuzasiga taxlanadi. Ichki konveyer taxlan-
gan matoning yuvish suyuqligiga cho‘kkan holda hara-
katlanishini ta’minlaydi. Tashqi konveyer (2) esa mato
taxlamini buzilib ketishdan saqlab turadi. Yuvish eritma-
sining sirkulatsiya sistemasi uning tozalanib turishini va
matoning bir me’yorda mashinaga berilishini ta’minlab tu-
radi. Purkagich (11) orqali toza suv mashinaga beriladi va
sistemada kerakli suv miqdori ushlab turiladi. Ichiga bug®

70- rasm. “Hi - Lax” yuvish
mashinasining texnologik sxemasi:

1 — U ko‘rinishdagi vanna; 2 - tashgqi
konveyer; 3 — ichki konveyer; 4 — maxsus
tebranadigan mexanizm; 5 — konveyerni
yurituvchi ishchi organ; 6 — xavfsizlik qo-
plamasi; 7 — mato uzatuvchi mexanizm;
8 — filtr; 9 — sirkulatsion nasos; 10 — bug®
bilan isitish trubasi; 11 — suv purkagich
trubasi; 12 — bug‘ bilan isitish trubasi;
13 —tosiglar; 14 — mato.
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berilayotgan trubalar (10 va 12) vannada yuvish haroratini
yaratib beradi.

Bu yuvish mashinasi xaridorlar talabi inobatga olingan
holda yaratilgan bo‘lib, unda firma xodimlari energiya,
suv sarfini kamaytirish, mashina egallaydigan maydonni
kichraytirish va ekspluatatsiya oson bo‘lishiga erishish
vazifalarini hal qilishni 0°z oldilariga qo‘ygan edilar. Ular-
ning bunga erishganliklarini quyida keltirilgan ma’lumotlar
tasdiglab turibdi.

71- rasmda bir vannali “Hi — Lax” yuvish mashinali
agregatdan mato o‘tish sxemasi keltirilgan

4,500

71- rasm. “Hi — Lax” yuvish mashinali agregatdan mato o‘tish sxemasi:
1 — mato; 2 — kirish siqish mashinasi; 3 - rolikli tezlik datchigi; 4 — yuvish
mashinasi; 5 — matoni yuvish mashinasidan tortib oluvchi siqish vallari; 6 — ma-
toni agregatdan chiqarish vallari.
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6- jadval
Yuvish mashinalarining solishtirma ko‘rsatkichlari
Yuvish Mato tezligi, m/ Suv sarfi, El.energiya sarfi,
mashinalari min kg/kg mato Vatt/kg mato
“Hi - Lax” 150 gacha 23 18
rolikli 90 gacha 19,3 25

Agregat mashinalari tezligini o‘zaro moslash va mato
tarangligining vaqt birligida bir xilligini ta’minlash uchun
mashinalar orasiga tezlik datchiklari (3) o‘rnatilgan. Mato
tarangligining o‘zgarishi datchik roligi holatini o‘zgartiradi
va bu datchikdan olingan signal oldingi mashina tezligini
o‘zgartirishga signal vazifasini o‘taydi.

Agregatning maksimal tezligi — 150 m/min; bitta yuvish
mashinasidagi mato miqdori — 250 — 300 m; undagi yu-
vish suvini miqdori — 2 — 4 m®; yuvish suvining sirkulatsiya
hajmi — 6 m*/soat; yuvish vannasining maksimal harora-
ti — 95°C.

“Ramish Kleynevafers” (“Ramisch Rlenewefers” hozir-
da “Beninger” firmasi tarkibiga kirgan) firmasi trikotaj
polotnosi va taranglikka ta’sirchan to‘qima matolarni kam
taranglikda yuvish uchun “Trikofleks — 2000 mashinasini
ishlab chiqdi. Firma bu mashinaning har xil turlarini jahon
bozoriga chigargan. Trikotaj polotnosi va to‘qima matolar-
ni yuvishga mo‘ljallangan turi 72- rasmda keltirilgan.

Oddiy to‘qimalarni yuvishda vannaning rolikli gismi
va yuvish barabanidan foydalaniladi, trikotaj polotnosini
yuvishda esa faqat yuvish barabanidan foydalanish tavsiya
ctiladi. Bu polotnoning tortilish kuchi minimal darajada
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72- rasm. “Trikofleks — 2000 yuvish mashinasining sxemasi:

1 — mato; 2 — rolikli vanna gismi; 3 — yuvish barabani; 4 — vanna; 5 — yo°*-
naltiruvchi rolik: 6 — nasos; 7 — sirkulatsiya sistemasi; 8 — siqish vallari.
bo‘lishini ta’minlaydi. Mashinaning rolikli qismi tuzili-
shi va ishlash prinsipi oldin ko‘rib o‘tilgan rolikli yuvish
mashinasidan farq gilmaydi. Firmaning g‘oyasi barabanli
yuvish qismi konstruksiyasida amalga oshirilgan. Baraban
tuzilishini ko‘rishdan oldin mashinaning umumiy ishlash
prinsipini ko‘rib o‘tamiz.

Ishlash prinsipi: mato (1) vannaroliklaridan o‘tadi va yu-
zasida ariqchasi bor baraban (3) yuzasiga yotadi. Vannada
yuvish suyuqligi sirkulatsiya bo‘lib turganligi tufayli mato
tozalanadi, ammo tarangsiz holda asosiy yuvilish baraban
(3) yuzasida bo‘ladi. Baraban yuzasida ozod holda yotgan
polotno yoki matoga purkagichlardan yuvish suyuqligi
beriladi. Vannaning yugqori gator roliklari va baraban yuri-
tuvchiga egaligi tufayli mato mashinadan minimal tarang-
likda o‘tadi. Mashinaning diametri 620 va 1200 mm i
barabanli turlari mavjud bo‘lib, ulardagi purkagichlar soni
ham S tadan 12 oacha ho‘lishi mumkin. vuvilavotean mato-



ning ifloslik darajasiga garab ishlovda bo*lgan purkagichlar
sonini o‘zgartirish mumkin. “Trikofieks — 2000 yuvish
mashinasi diametri 1200 mm li baraban bilan jihozlangan
bo‘lib, sirkulatsiya sistemasida unumdorligi 120 m*/soat
bo‘lgan nasos o‘rnatilgan. Matoni tayyorlash agregatlarida
barabani diametri 620 mm bo‘lgan mashina matoni ishchi
eritma bilan shimdirish uchun ishlatiladi. Yuvish mashina-
sining yuragi bu yuzasida ariqchalari bor barabandir. Uning
yuzasining sxemasi 73- rasmda keltirilgan.

Barabanning yuzasi ariqchali bo‘lib, uning ustiga setka
(3) yotqizilgan, natijada baraban polotnoni ushlab turuv-
chi va uni harakatlantiruvchi element vazifasini bajaradi.
Purkagichdan yo‘naltirilgan suv oqimchalari mato struk-
turasidan iflosliklarni olib o‘tadi va arigchadan baraban eni
bo‘yicha harakat giladi. Mato yuzasida hosil bo‘lgan tashqi
va ichki suv qatlami ariqchalardagi oqimi bilan matoning
yaxshi tozalanishiga ko‘maklashadi.

74- rasmda yuvish mashinasining tashqi ko‘rinishi kel-
tirilgan.

73- rasm. Yuvish barabanining .
yuzasi: 74- rasm. “Trikofleks — 2000” yuvish
1 — baraban korpusi; 2 — yuzadagi mashinasining tashqi ko*rinishi:
ariqcha; 3 — setka; 4 — polotno; 5 —
yuvish eritmasining tashqi gatlami; 1 — mashina korpusi; 2 — baraban; 3 -
6 — purkagichli truba. boshqaruv pulti.
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“Menzel” firmasi baxmal,
tukli duxoba, vilvet mato-
larini yuvish va bir vaqtning
o‘zida ular yuzasini tuklardan
tozalash mashinasini taklif
qilgan. Shunday mashinaning
texnoligik sxemasi 75- rasmda
keltirilgan.

Mato (1) vannadagi (4) ro- 75- rasm. “*‘Menzel” firmasinig
liklar va vanna yuqorisida yuvish-tozalash mashinasidan
joylashgan roliklar (2)dan o‘tib mato o'tish sxemasi:

. . . . 1 — mato; 2 — yuqoridagi rolik;
yuv1lad1. Shu bilan bir vaqt- 3 —vanna; 4 — yo‘naltiruvchi rolik;
da, mato yuqoridagi rolikdan 5 - cho‘tka.
egilib o‘tayotganda, cho‘tkalar
(5) bilan mato yuzasi tuklardan tozalanadi. Cho‘tkalar
o‘zining yurituvchisiga ega bo‘lib, ular mato yo‘nalishida
yoki unga qarshi yo‘nalishda aylanishi mumkin.

“Vakayama” firmasi ko‘p oqimli “Poly-Stream” yuvish
mashinasi konstruksiyasini ishlab chiqqan va uni mijozlar-
ga taklif gilmoqda. Bu mashina minorali mashinalar turiga
kiradi va, firmaning ta’kidlashicha, yuqori tezlikda ishlab,
yaxshi yuvish samarasini beradi. Mashinaning texnologik
sxemasi 76- rasmda keltirilgan.

Mato (16)ni sigish vallari (17) mato o‘ramidan yoki
aravachadan tortib oladi. Mashina ishchi organlari bo‘lgan
katta va kichik yurituvchili (10 va 11) roliklar matoning
kam taranglikda o‘tishini ta’minlaydi. Mato vanna (5)dagi
suvda yuvilib, so‘ng gator ustma-ust o‘rnatilgan roliklarga
sirtmog-sirtmoq tarzida zapravka qilinadi.
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76- rasm. PS — 4 turidagi “Poly-Stream™ yuvish mashinasining
texnologik sxemasi:

1 —vanna; 2 —suv sidiruvchi to'siq; 3 — sterjen; 4 — suvni kesuvchi tosiq: 5 — suvli
vanna; 6 — nasos; 7 — bosim trubasi; 8 — issiq suv berish trubasi; 9 — eshik: 10 — katta
diametrli boshlovchi rolik: 11 —kichik boshlovchi rolik; 12 — sigish vallari; 13 — bug®
berish trubasi; 14 — gidrozatvor; 15 — rolikli tezlik datchigi; 16 — mato; 17 — mato
Kirituvchi siqish vallari.

Toza issiq suv yuqoridan truba (8) orqali berilib, mato
unga qarama-qarshi harakatlanadi, natijada vanna (5)da if-
loslangan suv yig‘iladi, bug® bilan isitish trubasi yordami-
da isitiladi va uni nasos (6) oldingi yuvish mashinasiga
yuboradi. Rolikli tezlik datchigi (15) ketma-ket o‘rnatilgan
yuvish mashinalar tezligini moslash signalini beradi. 77-
rasmda uchta ketma-ket o‘rnatilgan yuvish mashinalarida

issiq suv harakati yo‘nalishi keltirilgan.

77- rasm. 3 ta “Poly-Stream™ yuvish mashinasidan iborat agregatda issiq suv
harakati sxemasi:
1 — mato yo‘nalishi; 2 — toza issiq suv kirishi; 3 — mashinaning yuqori vannasi;
4 — nasos.
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Sxemadan ko‘rinib turibdiki, mato va suv yo‘nalishi
garama-qarshi. Natijada mato tozaligi vannadan vannaga
ortib boradi, nasoslar esa keyingi mashinadan ishlagan suvni
oldingi mashinaga uzatib beradi.

7- jadvalda “Poly-Stream” yuvish mashinasining ba’zi
texnik ko‘rsatkichlari keltirilgan.

7- jadval
“Poly-Stream” yuvish mashinasining ba’zi ko‘rsatkichlari

Yuvish mashinasining turi PS-4
Mashina bir ogimidagi mato miqdori 30 metr
Yurituvchili roliklarning diametri kattasi — 150 mm, kichigi — 100 mm.
Yuvish ogimi 41ta
Oddiy rolikli yuvish mashinasiga 4 — 5 marta yuqori
nisbatan yuvish effekti
Mato tezligi (standart mashinada) 150 m/min gacha
Mashina tezligi (maxsus buyurtma) 200 m/min gacha

Ba’zi bo‘yovchi moddalar bilan bo‘yalgan yoki gul
bosilgan matolar puxta yuvishni talab giladi. Bunda sin-
tetik tolalardan va ularning tabiiy tolalar bilan aralashma-
sidan tayyorlangan matolarni yuvish davomida relaksatsi-
yalanishini ta’manlash lozim bo‘ladi. “Beninger” firmasi
buning uchun sxemasi 78- rasmda keltirilgan agregatni va
uning keng turlarini taqdim gilgan.

Firma agregat tarkibiga kiritiladigan relaksatsiyalash
kamerasining ikki turini: LU — 250 va LU — 500 larni taklif
gilgan. Ishlash prinsipi bir xil bo‘lgan bu kameralar mato
tavlamini haralatoa Feltiriivehi mevanizm tur hilan farala-



78- rasm. Tarkibida LU turidagi relaksatsiya kamerasi bor yuvish agregati:

1 — mato; 2 — yuvish vannasi; 3 — LU turidagi relaksatsiya kamerasi; 4 — sigish
vallari.
nadi. LU — 250 turi konveyer va markaziy barabanli bo‘lsa,
LU - 500 esa ikkita konveyerga ega.

79- rasmda agregat tarkibiga kiruvchi relaksatsiya ka-
merasining konstruksiyasi keltirilgan.

Kameraga kirayotgan mato (1)ni taxlagich (5) marka-
ziy baraban (4) va konveyer (3) orasidagi bo‘shligqa ozod
holda taxlaydi. Konveyer va barabanning tezligi o‘zaro
moslashtiriladi. Taxlangan mato relaksatsiya suyuqligiga
botgan holda ishlov cladi.

79- rasm. LU — 250 turidagi relaksatsiya kamerasi.
1 —mato; 2 — kamera korpusi; 3 —konveyer; 4 — markaziy baraban; 5 —taxlagich.
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8- jadvalda relaksatsiya kameralarining bazi ko‘rsat-
kichlari keltirilgan.

Tarkibiga biz yuqorida ko‘rib o‘tgan bug‘lash-qaynatish
va yuvish mashinalari kiruvchi matoni tayyorlash agregat-
lariga misollar ko‘rib chiqamiz.

8- jadval.
Relaksatsiya kamerasining ko‘rsatkichlari
Mato 2 2 2 2
ogeirligi 150 g/m 200 g/m 250 g/m 300 g/m
LU - 250, 300 250 200 150
mato
miqdori. m
LU - 500, 600 500 400 300
mato
miqdori. m
LU-250
Kengligi. | 1600 | 1800 { 2000 | 2200 | 2400 | 2600 | 2800 | 3000 | 3200 | 3400
mm

Suyuglik | 1250 | 1370 | 1490 | 1610 | 1730 | 1850 | 1970 | 2090 { 2210 | 2330
hajmi. |

LU -500
Kengligi. | 1600 | 1800 | 2000 | 2200 { 2400 | 2600 | 2800 | 3000 | 3200 | 3400
mm

Suyuqlik | 2500 | 2756 | 3015 | 3270 | 3526 | 3780 | 4035 [ 4295 | 4550 | 4810
hajmi. |

Takrorlash uchun savollar:

1. MVPJ — | mashinasida mato jguti qganday o‘tishini ga-
pirib bering.

2. MS - 260 — 1 mashinasining vazifasini va ishlash prin-
sipini tushuntiring.

3. Oddiy rolikli yuvish mashinasi sxemasini chizing va ish-
lash prinsipini eanirib berino



4. Matoni siqish jarayonida suvning qarshi oqimi hosil
bo‘lishini tushuntirib bering.

5. Nima sababdan suv ostida sigish mato yuvish jarayonini
Jjadallashtirishini gapirib bering.

6. Yuvish vannasida matoni “sirtmog-sirtmoq” qilib zap-
ravka qilish afzalligini tushuntirib bering.

7. Yuvish jarayonini jadallashtirishning mexanik usullarini
sanab bering.

8. Purkagichlar tuzulishini tushuntirib bering.

9. “Injekta™ mashinasidan mato o‘tish sxemasini gapirib

bering.
10. “Hi — Lax™ yuvish mashinasida kechadigan jarayonni
gapirib bering.

11. “Trikofleks — 2000 mashinasida jarayon nima hisobiga
jadallashtirilishini gapirib bering.

4- §. Matoni bo‘yashga va gul bosishgatayyorlash
agregatlari

1. Yarim uzluksiz ishlaydigan mato oqartirish
agregatlari

Bu agregatlarning bir necha turlari mavjud bo‘lib, biz
matoni ishlovdan so‘ng rulonga qaynoq holda o‘rash ka-
merali (“Pedrol”) va matoni ishlovdan so‘ng sovuq holda
rulonga o‘rovchi kamerali agregatlarni ko‘rib chiqamiz.
Mato tayyorlashning “Pedrol” usuli tarkibiga mato kiri-
tish uskunasi, shimdirish mashinasi, infragizil nur bilan

qizdirish kamerasi va harakatlana oladigan bug‘lash ka-
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merasidan iborat agregatda
amalga oshiriladi. Shunday
agregatning sxemasi  80-
rasmda keltirilgan.
Harakatlana oladigan ka-
mera ichida to‘yingan bug*
muhiti yaratiladi. Kamera
ichidagi valyanga 600 — 800
kilogramgacha mato o‘raladi
va rulon diametri pishang (5)

80- rasm. “Pedrol” usulida mato
oqartirish agregati:

1 —mato kirish uskunasi; 2 — shimdirish
mashinasi 3 — qizdirish kamerasi; 4 —
bug*lash kemerasi; 5 — pishang.

bilan nazorat qilinadi. Shundan so‘ng kamera sexning alo-
hida joyiga ko‘chiriladi va 2 — 4 soatga qoldiriladi. Shu
vaqt ichida rulon sekin aylantirib turiladi, aks holda, ma-
toda eritma oqimlari hosil bo‘lishi mumkin. Belgilangan
vaqt tugagach, kamera yuvish agregatiga olib kelinadi va
mato puxta yuviladi. Sovuq holatda moto oqartirish usulini
amalga oshirish agregati tarkibiga kuydirish mashinasi,
shimdirish mashinasi va rulonga o‘rash mashinasi kiradi.
Bunday agregatning sxemasi 81- rasmda keltirilgan.

81- rasm. Matoni sovuq holatda oqartirish agregati:

| — mato ruloni; 2 — kuydirish mashinasi; 3 — shimdirish mashinasi; 4 — mato



Yuzasi tozalanib eritma bilan shimdirilgan mato ruloni
yuzasiga polietilen plyonkasi o‘ralib, bir sutkaga tindirish
uchun qoldiriladi. Shundan so‘ng yuvish agregatida toza-
lab yuviladi.

2. Uzluksiz ishlaydigan tayyorlash agregati

“Beninger” firmasining uzluksiz ishlaydigan mato tay-
yorlash agregatining sxemasi 82- rasmda keltirilgan.

Mato gazli kuydirish mashinasidan so‘ng, oxor moddala-
rini parchalash uchun ishqor eritmasi bilan shimdiriladi.
Keyin “Injekta” va rolikli yuvish mashinalarida iflosliklar-
dan hamda kuydirish qoldiglaridan yaxshilab tozalanadi.
Toza matoga shimdirish mashinasi (6)da yuqori konsen-
tratsiyali ishqor eritmasi shimdiriladi. Bundan ko‘zlangan
magqsad tolani tashkil giluvchi sellulozaning yo‘ldoshlarini

82- rasm. “Ben-Bleach” sistemasi: kuydirish, oxordan tozalash,
oqartirish mashinalari:

1 — mato kirgizish mexanizmlari; 2 — gazli kuydirish mashinasi; 3 — shimdirish
mashinasi; 4 ~ “Injekta” yuvish mashinasi; 5 — “sirtmoq — sirtmoq” zapravkali
yuvish mashinasi; 6 — shimdirish mashinasi; 7 — bug‘lash kamerasi; 8 — siqish
vallari; 9 — yuvish mashinaiari; 10 — quritish mashinasi; 11 ~ tayyor mato o‘rami.
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parchalash va hosil bo‘lgan suvda eruvchi moddalarni yu-
vish orgali tozalashdir. Selluloza yo‘ldoshlari bug‘lash ka-
merasi (7)da ketadigan reaksiya natijasida suvda eriydigan
moddalarga parchalanadi. Bu kamerada mato 15 - 20 daqi-
qa davomida bug‘lanadi, so‘ng siqish vallarida yaxshilab
siqiladi va yuvish mashinalari (9)da yuvib tozalanadi. To-
zalangan mato barabanli quritish mashinasi (10)da quriti-
lib, rolikka o‘raladi.

83- rasmda Germaniyaning “Goller” firmasida ishlab
chiqarilgan matoni oxordan tozalash bug‘lash-qaynatish
agregatining sxemasi keltirilgan.

Agregat universal Xususiyatga ega bo‘lib, unda ma-
toni tayyorlashning hamma jarayonlari amalga oshiriladi.
Bundan tashqari, bo‘yalgan va gul bosilgan matolarni
obdon yuvib tozalash uchun ham ishlatish tavsiya eti-
ladi. Agregatning ba’zi texnik ko‘rsatkichlari 9- jadvalda
keltirilgan. '

83- rasm. “Goller” firmasining 84- rasm. Rolikli yuvish mashinasi:
matoni tayyorlash agregati: | — mato; 2 — vanna; 3 — pastdagi
1 — mato kiritish mexanizmlari;  roliklar; 4 - yuqoridagi roliklar; 5 —

2 — yuvish mashinalari; 3 — qaynatish-  siqivchi rolik; 6 — purkagich trubvsi;
bug‘lash kamerasi, 4 — yuvish mashi- 7 — tortib oluvchi, siquvchi vallar;
nalari; 5 — tayyor mato o‘rami. 8 —rolikli tezlik datchigi.
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9- jadval

“Goller” firmasi matoni oxordan tozalash bug*lash-qaynatish
agregatining ba’zi texnik ko‘rsatkichlari

Mato Vallar Yurituvchili Ko?takt SquSh, Mato
kengigi, | kengligi roliklar roliklar 1 vallari - i
giel, ghigl, . . diametri, |diametri,| - 8"
L mm mm diametri, mm m/min

mm mm
250 dan

800 — ‘ 120, 150,180, 160

3400 L+ 200 200 125 va 150 330 gacha
gacha

Bu agregat tarkibiga kiruvchi oddiy rolikli yuvish ma-
shinasining o‘ziga xosligi uning vannasi ichida sigish val-
laridan tashqari, purkagichlar o‘rnatilganligidir, vannadagi
matoning har bir qatori purkagich ta’sirida bo‘ladi. Bu yer-
da shu vanna sxemasini keltirish o‘rinli.

Takrorlash uchun savollar:

1. Yarim uzluksiz usulda ishlaydigan tayyorlash agregati-
ning tarkibini gapirib bering.

2. Uzluksiz ishlaydigan tayyorlash agregati tarkibiga Kiruv-
chi mashinalarni nomlab bering.

3. “Goller” firmasi tayyorlash agregati tarkibiga kiruvchi
rolikli yuvish mashinasi boshqa shunday mashinalardan ni-
masi bilan farq giladi?

5- §. Matolarni merserlash jihozlari

1. Zanjirli va janjirsiz (valli) merserlash agregatlari

Merserlash jarayoni ip-gazlama va paxta-poliefir ara-

lashma matolarga ipaksimon yaltiroqlik beradi, ularning
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bo‘yaluvchanlik qobiliyatini va mato zichligini oshiradi.
Bu xossalar merserlash agregatlarida tarang holatdagi
to‘qimachilik mahsulotlariga konsentrlangan (225 — 300
g/1) o‘yuvchi natriy eritmasida 15 — 120 soniya davomida
ishlov berish bilan erishiladi. Yagingacha bu jarayon 15 —
18°C haroratda olib borilar edi. Shuning uchun agregat
tarkibiga kiruvchi mashinalarda merserlovchi eritma sovi-
tilib turilar edi, chunki matoga ishqor bilan ishlov berish
ekzotermik jarayondir. Ammo “Beninger” firmasi matoni
gaynoq holdan merserlash jarayonini ishlab chiqdi va uni
amalga oshiradigan agregat turlarini mijozlarga taqdim
gilmogda. Avval matoni sovuq holatda merserlovchi agre-
gatlarning ishlash prinsipini ko‘rib chiqamiz.

Merserlash agregatlari ikki turga — zanjirli va valli (zan-
jirsiz) turlarga ajratiladi. Mato ho‘l yoki quruq holda mer-
serlashga yuboriladi. Shunga qarab, agregatlar tarkibiga
matoni qattiq siquvchi vallar va quritish barabanlari kiriti-
lishi mumkin. Matoni yuvish jarayonini jadallashtirish va
uni ishqor eritmasi qoldig‘idan tozalash uchun mato kirish
va chiqishida gidrozatvorli, matoga bug‘ va purkagichlar
bilan ishlov beradigan tepasi yopiq vannali yuvish mashi-
nasi agregat tarkibiga kiritiladi. Umuman olganda, agre-
gatning aniq tarkibi uning texnologik jarayonda tutgan
o‘rniga bog‘liq. Masalan, oqartirilgan tayyor mato chiqa-
rishda kimyoviy reaktivlar qoldig‘i qolishining oldini olish
uchun agregat kuchaytirilgan yuvish qismiga ega bo‘lishi
shart.

Yuvishda hosil bo‘ladigan ishqoriy suvlarni utilizatsiya
gilish va ularning konsentratsiyasini 50 — 60 g/l ga yetka-
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zish uchun merserlash agregatlari eritmani qarama-qarshi
harakatlantiruvchi sistema, katta hajmli yig‘ish apparat-
lari va sirkulatsiyalash nasoslari bilan jihozlanadi. Bundan
tashqari, ularning tarkibiga sovitgichlar kiritiladi, shim-
dirish plusovkalarining vannalari sovitish ko‘ylaklariga
ega bo‘ladi.

Merserlash agregatlarini taniqgli firmalar: “Vakayama”,
“Kioto”, “Sando” (Yaponiya), “Goller” (Germaniya), “Be-
ninger” (Shveytsariya), “Ivtekmash” (Rossiya) va boshqa-
lar jahon bozoriga taqdim qilmoqdalar. Shu firmalar agre-
gatlaridan ba’zi birlari bilan tanishib chiqamiz.

Merserlash texnologyasi shimdirish, yuvish, sigish ja-
rayonlarini o‘z ichiga oladi va matoga sifatli ishlov be-
rish uchun ko‘p vaqt talab qilinadi. Shuning uchun agre-
gat unumdorligini ta’minlash uning uzunligini oshirishni
talab giladi. Hozirda ko‘p firmalar, shu jumladan, “Kioto
mashineri Co. LTD”, “Sando Iron Co. LTD”, “Cibi
teks. S. R. L.”, “Vakayama Iron vorks LTD” va boshqalar
zanjirli merserlash agregatini taklif etishmoqda. Buning
sababi merserlash davomida mato eni bo‘yicha kengli-
gini ta’minlash imkoni borligidadir. Bu agregatlardagi
o‘zgarishlarni “Vakayama” firmasining agregati misolida
ko‘ramiz. Mijozlarga agregatning 3 modifikatsiyasi tagdim
etilmoqda. Ular o‘zaro tarkibidagi mashinalar soni bilan
farglanadi, natijada agregatdan matoning o‘tish tezligi ham
har xil. Masalan: 1- variant agregatining umumiy uzunli-
gi — 48 m, mato o‘tishining maksimal tezligi — 80 m/min;
2- variant agregatining umumiy uzunligi — 57 m, maton-
ing maksimal tezligi 120 m/min bo‘lsa; 3- variant agregati-
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ning umumiy uzunligi — 69 m va matoning maksimal o‘tish
tezligi — 150 m/min ni tashkil etadi.

85- rasmda merserlash agregatining uchinchi varianti
texnologik sxemasi keltirilgan.

Agregatning rasmda keltirilgan uchinchi varianti
boshqa variantlardan va boshqa firmalarning agregat-
laridan farqi birinchi ishqor bilan shimdirish mashinasi
oldiga qo‘shimcha to‘rt valli shimdirish mashinasining
o‘rnatilganligidir. Bizningcha, bu shimdirish mashinasi-
da matoga suv bilan ishlov berilib, uning shimish qobili-
yatini oshiriladi, natijada mato tezligini oshirish imkoni
tug‘iladi. Birin-ketin o‘rnatilgan shimdirish vannalarida
mato uzunligi ko‘paytirilib, ishlov berish vaqtining ortishi
ta’minlanadi. Shimdirish mashinalari oralig‘iga va ikkinchi

-©
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l. i
85- rasm. Zanjirli merserlash agregatining texnologik sxemasi:

1 — mato; 2 — mato kiritish elementlari; 3 —kichik vannali to‘rt valli shimdirish
mashinasi; 4 — birinchi shimdirish mashinasi; 5 - 11 ta barabandan iborat birinchi
barabanlar majmuasi; 6 — ikkinchi shimdirish mashinasi; 7 — besh barabandan
iborat ikkinchi barabanlar majmuasi; 8 — zanjirli mashina; 9 — tortib oluvchi
vallar; 10 — uchta “minora”li yuvish mashinasi (turi “Poly-Stream”); 11 - rolikli
yuvish mashinasi; 12 — ikkita “minora”li yuvish mashinasi (turi “Poly-Stream”);
13 — o‘ttizta barabandan iborat uch kolonnali quritish mashinasi.
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shimdirish mashinasi bilan zanjirli kengaytirish mashinasi
oralig*iga o‘rnatilgan barabanlar matoga ishqor eritmasi-
ning ta’sir etish vaqtini uzaytirishga xizmat giladi.

86- rasmda merserlash agregati ikkinchi variantining
umumiy ko‘rinishi keltirilgan

Firmaning ta’kidlashicha, matoga ishqor eritmasini
shimdirish mashinalarining gardishi po‘latdan quyma
usulda tayyorlangan bo‘lib, mashina yuqori tezlikda ish-
laganda ham uning mustahkamligini ta’minlaydi. Mashina
vallari qoplamasining konstruksiyasi val ichiga ishqor
kirishidan saqlaydi va natijada ularning xizmat davrini
uzaytiradi. Ishqor ta’siri vaqtini belgilaydigan barabanlar-
dan o‘tayotgan mato tarangligini nazorat qilish imkoni-
yatining borligi uni uzaytirish va bir xilda ushlab turishni
ta’minlaydi. Zanjirli kengaytirish mashinasidan o‘tish
davomida matoga toza suv purkalib, yuqori yuvish effek-
tiga erishiladi. Mato qirg‘og‘ini ushlab turuvchi klupplar
va zanjirning roliklari kimyoviy mustahkam rezina bilan
qoplanganligi bu elementlarni korroziyadan saqlash imko-
nini beradi.

(BB &
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86- rasm. Zanjirli merserlash agregatining umumiy ko‘rinishi:

1 —mato; 2 - stabilizatsiya barabanlari; 3 — zanjirli maydon; 4 - ishqor qoldig*ini
chiqarish vannasi; 5 — yuvish vannalari; 6 — quritish barabanlari.
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Yugqori yuvish effekti suvni sirkulatsiya gilish sistemasi
orqali ta’minlanadi. Yuvish vannalaridan matoning o‘tish
sxemasi, matoning burilish burchaklari optimalligi, van-
nadagi suv harakati tezligining minimalligi mato tarangli-
gi past bo‘lishi imkonini beradi. Bundan tashqari, yuvish
vannalarining ikki tarafida ham eshiklarning borligi xizmat
ko‘rsatish vagqtini tejaydi.

“Kioto” firmasi zanjirli merserlash agregatininng yettita
modifikatsiyasini taklif etmoqda. Quyida shu agregatlar-

ning texnik tavsifi keltirilgan.
10- jadval

Zanjirli merserlash mashinalarining tavsifnomasi

M- M- M- | MI-| MI— | M-
Mashina turi | "y | M-60 | g | 500 | 20 | "s0 | 200

1 2 3 4 S 6 7 8

1. Taranglash . . ) .
silindrlari (Ixn) 760x3 | 760x4 | 760x7|760x13 |760x16| 760x21 | 760x36

2. Zanjirli
mashina 12 15,2 182 | 183 | 213 24 27
uzunligi, m
3.Birinchi
shimdirish
mashinasidan

purkagichgacha - 40 47 60 67 80 113
mato uzunligi,
m

4. 40 soniyali
shimdirish
vaqtni ta’min- 36 60 70 90 100 120 170
lovchi mato
tezligi, m/min

5. Mashinaning
maksimal 40 60 80 100 120 150 200
tezligi, m/min
6. Purkagichlar 2 3 4 4 5 5 6
soni




7 Klupp turi | k-55 k-55 k-55 | k-55 | k-55 | k-55 | k-55

8. Stabillash | 5603 1 760x3 | 760x3 | 760x3 |760x3 | 760x3 | 760x3

bara‘;a‘s’(‘)r(f’am' 300x4 [300x4 | 300x4 | 300x4 |300x4 |300x+ | 300x4

9. Yuvish
‘mashinalarining 2 3 4 4 5 5 6
soni

Zanjirli mato kengaytirish agregatlari yuqori zichlikka
ega matolarni merserlash uchun tavsiya etilishi mumkin,
chunki zanjirli kengaytirish mashinasining klupplari mato
chekkasini mahkam ushlaydi va matoning kerakli keng-
likda stabilizatsiya bo‘lishini ta’minlaydi. Bunday agregat-
larning kamchiligi: mato chekkasi shikastlanishi mumkin
va faqat bitta polotno zapravka qilinadi, xolos.

Zanjirsiz, ya’ni valli merserlash agregatini ishlash prin-
sipi yuqorida ko‘rib otilgan agregatlardan farq giladi. Uning
tarkibiga plusovkalar, stabillash barabanlari va zanjirli
kengaytirish mashinasi o‘rniga ikki qator vallar bilan ji-
hozlangan uzun vannalar kiritilgan va ularda mato ishqor
eritmasida ishlov oladi, stabilizatsiyalanadi, ketma-ket si-
giladi. Vanna vallari matoni harakatlantiradi. Pastki qator
metall yuzali vallar siqish vallari yurituvchisidan harakat
oladi, ularning ustida erkin holda yotgan yuqori gator yu-
zasiga rezina qoplangan vallar esa ulardan harakat oladi.
Mato vallar orasidan o‘tkazilib zapravka qilinadi. Har bir
vannadan so‘ng matoni kuchli siquvchi sigish vallar juftli-
gi o‘rnatilgan. 87- rasmda “Vakayama” firmasining hozirgi
zamon zanjirsiz agregatining sxemasi keltirilgan.
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87- rasm. “Vakayama” firmasining zanjirsiz merserlash agregati sxemasi:

1 —mato; 2 — mato kiritish mexanizmlari; 3 —merserlash vannalari; 4 — stabillash
vannasi; 5 — ishqorni ajratish vannalari; 6 — yuvish vannalari.

Bu agregatda bir vaqtning o‘zida ikkita mato yonma-yon
yoki bir-birining ustiga yotqizilgan holatda ishlov olishi
mumkin. Shuning uchun mato kiritish muxanizmlari (2) ik-
kita taranglash, kengaytirish (bukilgan joylari to‘g‘rilash)
va mato yo‘naltirish elementlari bilan jihozlanadi. Kiritish
mexanizmlaridan o‘tgan matolar merserlash vannasi (3)ga
kiritiladi.

Merserlash vannasida matolar val orasidan o‘tadi, bu
jarayonda ishqor eritmasi bilan shimdiriladi hamda bir ne-
cha bor sigiladiki, mato doimo roliklar yuzasiga yopishib
turadi. Bu vannada ishqor eritmasi taranglangan matoga
sorblanadi. Shimdirish jarayoni tugallangandan so‘ng, or-
tigcha ishqor eritmasi esa pnevmomexanizmli siqish val-
laridan chiqarib tashlanadi. Pnevmomexanizmga berila-
yotgan havo bosimini moslash orqali talab qilingan siqish
darajasi ta’minlanadi. Vannadagi ishqor eritmasi filtrda to-
zalanib, sovitilib, so‘ng nasos yordamida sirkulatsiya gilib

turiladi.
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Matoning kengligi bo‘yicha kirishishining oldini olish
uchun uni stabillash vannasi (4)dan o‘tkazish o‘ta muhim-
dir. Bu vanna konstruksiyasi, undan matoning o‘tish sxe-
masi oldingi merserlash vannasidagi kabidir.

Po‘lat listdan tayyorlangan yuvish vannasi pastki ro-
liklar tagida joylashgan va uchta bo‘limga ajratilgan. Yu-
vish jarayoni qarama-qarshi harakat prinsipida tashkil qi-
lingan bo‘lib, suv kameradan filtrlanib, nasos yordamida
purkagichdan mato yuzasiga sepiladi. Ishqorli suv vanna
tagidagi tog‘arada to‘planadi va kuchsiz ishqorni to‘plash
apparatiga yuboriladi. Shundan so‘ng o‘lchamlari stabil-
lashgan mato ishqor qoldig‘idan tozalovchi bug‘lash kam-
erasi (5)da ishlov oladi. Bu kamera zanglamaydigan po‘lat
listlardan va uchburchak profillardan tayyorlangan bo‘lib,
yuqori gismiga ochiq bug® beriladi; kamera pastidagi ro-
liklar yusasi yuvish suviga cho‘kib turadi. Matoning suv
va bug® muhitidan bir necha bor birin-ketin o‘tishi uni
ishqor qoldiqlaridan yaxshilab tozalaydi. Kameradan so‘ng
o‘rnatilgan ikki valli siqish vallari matoni kameradan tortib
oladi. Shundan so‘ng matoda qolgan ishqorni neytrallash
uchun mato kislota eritmasi solingan yuvish mashinasidan
o‘tkaziladi va birin-ketin o‘rnatilgan yuvish mashinalarida
yuvish tugatiladi.

Agar mato xom holatda merserlashga yuborilgan bo‘lsa
va undan keyin oqartiriladigan bo‘lsa, u holda matoni
ishqor qoldig‘idan tozalash mashinasidan so‘ng yuvish va
neytrali-zatsiyalash zaruriyati yo‘q. Agregat oxirida har
qaysi matoni alohida taxlaydigan mato taxlash mexanizmi
o‘rnatilgan. Firma agregat tarkibidagi mashinalar sonini
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o‘zgartirish orqali agregatning uch xilini taqdim etadi.
Ularning ba’zi texnik ko‘rsatkichlari 11- jadvalda keltiril-
gan

11- jadval

“Vakayama” firmasi merserlash agregatlarining ko‘rsatkichlari

Agre- ) Merser- . Ishqor Neytral- | Yuvish
gat tzlﬁt? lash s:f;tr)llrlll:ssih qoldig‘idan lash mashi-
turi m/mgin’ vannasi soni tozalash vannasi | nalari

soni vannasi soni soni soni
1 20 - 60 i 1 1 1 2
2 30-90 2 1 2 2 4
3 50-150 3 1 2 2 4

Zanjirsiz merserlash mashinalari mato strukturasiga
ziyon yetkazmaydi, chetlari yirtilmaydi, kengligi bo‘yicha
matoning zichligi bir xil bo‘ladi, agregatni ta’mirlash oson-
lashadi. Ammo erishiladigan mato yaltiroqligi zanjirli
agregatdagiga nisbatan pastroq, lekin zanjirsiz agregatning
unumdorligi yuqori.

2. “Beninger” firmasining “Dimenza” (“Dimensa”)
merserlash agregatlari

Bu firmada paxta tolasining ishqor eritmasida bo‘kish ja-
rayoni kinetikasini o‘rganish ustida chuqur izlanishlar olib
borildi. Izlanishlar natijasi to‘qimachilik materiallarini mer-



= oo Scrlash jaryoni. to‘g‘risidagi
s mavjud nazariy va amaliy

L scc  ma’lumotlarni  yana  bir

bor tahlil qilish lozimligini

0,75

2

g / scc  ko‘rsatdi. Izlanishlar nati-
z oot // jalari 88- rasmdagi grafikda

2 35 / o Keltirilgan.
& //// e K.el.tlr]gar.l ' .graﬁkc'ian
- 20//':; - ko‘rlplb tu.rlbdlkl,.tqanmg
Vadt T sok bo‘kish kinetikasi ishqor
88- rasm. Paxta tolasi bo‘kish haroratining oshishi bilan
darajasining ishqor haroratiga o‘zgarib bormoqda, ayniq-
bog‘ligligi. sa, ishqor harorati 30°C dan

oshgandan so‘ng, tolaning
bo‘kish darajasi gisqa vaqt davomida yuqori migdorga ye-
tadi. Bunga sabab, vanna haroratining oshishi bilan ishqor
eritmasining almashuv tezligi oshadi, natijada ishqorning
tolaga kirish tezligi ham oshadi va yaxshilanadi. Shu tufay-
li bir necha soniya davomida matoga ishqor eritmasi to‘liq
shimiladi, shuning uchun agregatning shimdirish gismi
qisqa bo‘ladi. Endi “Dimenza” agregatining tuzilishini va
ishlash prinsipini ko‘rib chigamiz.

Merserlash agregati og‘ir va yengil matolarni mer-
serlash imkoniga ega. Firma sistemaning bir gator afzal-
liklarini sanab o‘tgan. Ularning asosiylari: 1) ishlov uchun
ishqor, suv va bug‘ miqdorining kamayishi; 2) agregatning
to‘xtab turish va uni zapravka qilish vaqtining kamaygani;
3) matoni merserlashdan oldin va keyin kengligi bo‘yicha
kengaytirishning talab qilinmasligi; 4) agregatni o‘rnatish
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uchun kam maydon talab qilinishi; 5) mahsulot sifatining
yugqoriligi va boshgalar.

89- rasmda yengil va o‘rta og‘irlikdagi matolarni mer-
serlash va 90- rasmda og‘ir matolarni merserlash agregat-
larining texnologik sxemalari keltirilgan. Agregatlarning
konstruktiv tarkibi bir xil.

89- rasmda keltirilgan agregatning ishlash prinsipi quyi-
dagicha: mato kirituvchi siqish vallari (1) orqali ho‘l mato
zanjirsiz prinsipda ishlovchi valli vanna (2)ga kiritiladi. Bu
vannada mato qaynoq ishqor eritmasi bilan shimdiriladi.
Ta’kidlanishicha, shimdirish vannasining qaynoq bo‘lishi
ishqor eritmasining tola strukturasiga bir tekisda va tez-
da shimilishini ta’minlaydi. 3-, 5- vannalarda va zanjirli
rama (6)ning boshlang‘ich qismida mato ishqorda ishlov
oladi; agregatning bu qismi reaksion zona deb yuritiladi.

89- rasm. Yengil va o‘rta og‘irlikdagi matolarni marserlash agregatining
texnologik sxemasi:

A —shimdirish zonasi; B — saqlash zonasi; D — stabillash zonasi; E —yuvish va
neytrallash zonasi;

1 — mato kirituvchi sigish vallari; 2, 3 va 5 — zanjirsiz prinsipda ishlovchi valli
vannalar; 4 — uzatuvchi sigish vallari; 6 — zanjirli rama; 7 — zanjirsiz prinsipda
ishlovchi valli vannalar; 8 — uzatuvchi siqish vallari; 9 — yuvish vannalari;
10 — neytrallash vannasi.
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Zanjirli rama (6)ning keyingi qismida va (7) vannada mato
o‘lchamlari stabillanadi. Ikkita yuvish vannalari (9)da mato
ishqordan tozalanadi va (10) neytrallash vannasida ishqor
goldig‘i suyuq kislota eritmasi bilan neytrallanadi.

90- rasmda keltirilgan agregatning ishlash prinsipi:
mato kirituvchi siqish vallari (1) orqali ho‘l mato zanjirsiz
prinsipda ishlovchi valli vanna (2)ga, undan so‘ng keyingi
vanna (3)ga uzatiladi. Bu ikki vannada matoga gaynoq
ishqor eritmasi shimdiriladi. Natijada og‘ir matoga ham
yengil matoga ishlov berish tezligida ishlov berish imkoni
tugiladi. Zanjirli ramada va vannada (5, 7) mato o‘lchami
stabillanadi. Yengil va o‘rta og‘irlikdagi matoga ishlov
berishda bo‘lganidek, og‘ir mato ikkita yuvish vannalari
(9)da ishqordan tozalanadi va neytrallash vannasi (10)da
ishqor qoldig‘i suyuq kislota eritmasi bilan neytrallanadi.
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90- rasm. Og'ir matolarni merserlash agregatining texnologik sxemasi:

A —ikki marta shimdirish zonasi; B —stabillash zonasi; D —yuvish va neytrallash
zonasi;

! — mato kirituvchi siqgish vallari; 2, 3 va 5 — zanjirsiz prinsipda ishlovchi valli
vannalar; 4 — uzatuvchi sigish vallari; 6 — zanjirli rama; 7 — zanjirsiz prinsipda
ishlovchi valli vannalar; 8 — uzatuvchi siqish vallari; 9 — yuvish vannalari;
10 — neytraltash vannasi.
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89- va 90- rasmlarda keltirilgan sxemalardan ko‘rinib
turibdiki, bu agregatlar tarkibiga zanjirsiz va zanjirli mer-
serlash agregatlarining elementlari kiritilgan, natijada bu
agregatlar zanjirli va zanjirsiz merserlash agregatlarining
ijobiy xususiyatlarini o‘zida mujassamlashtirgan.

Firma taklif etayotgan yangiliklardan biri — matoga qay-
noq ishqor eritmasini shimdirishdir. Ishqor eritmasining
matoga tez va bir tekisda shimilishi mato tolalarining kesi-
mi bo‘yicha bir xilda bo‘kishini ta’minlaydi. Shimdirish
va reaksiya davomida matoning doimo tortilgan holatda
bo‘lishi matoning kengligi bo‘yicha imkon darajasida kam
kirishishini ta’minlaydi. Taklif qilinayotgan agregatda mer-
serlash jarayonining davomiyligi 25 — 30 soniyani tashkil
etadi va bu sovuq holatda merserlash jarayoni davomiyligi-
dan (45 — 50 soniya) qariyb ikki marta qisqa.

12- jadval
Relaksatsiya kamerasining ko‘rsatkichlari

Mato og‘irligi 150 g/m? . 200 g/m? 250 g/m?
LU —250, mato 300 250 200
miqdori, m
LU - 500, mato 600 s00 400
miqdori, m

LU - 250
ke;i“g" 1600 | 1800 | 2000 | 2200 | 2400 | 2600 | 2800
Sh“-‘(“q.“k 1250 | 1370 | 1490 | 1610 | 1730 | 1850 | 1970
ajmi, |

LU - 500
Ke;i':g" 1600 | 1800 | 2000 | 2200 | 2400 | 2600 | 2800
Suyuglik
yuq 2500 | 2756 | 3015 | 3270 | 3526 | 3780 | 4035
hajmi, |
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Matoni intensiv shimdirish zonasiga uning sovitish zo-
nasi ulanadi. Bu zonada mato zanjirsiz (valli) ishlov berish
vallaridan o‘tadi. Ishlov berishning ikkala sxemasida ham
matoni yakunty stabillash zanjirsiz ishlov berish vannasida
amalga oshiriladi.

Yengil matolarga ishqor eritmasini shimdirish matoning
qisqa uzunlikdagi qismida eritmaning yuqori almashuvida
olib borilishi ta’minlanadi. Og‘ir matolarni merserlashda
esa ishqor konsentratsiyasi bir xil bo‘lsada. matoga oshiq-
cha ishqor eritmasi purkagich trubasi orqali vannadagi
o‘zaro siqiluvchi vallar yuzasiga beriladi. Bu vallarda
matoning siqilishi fagat vallarning og‘irligi hisobigagina
bo‘ladi.

Firmaning klassik konsepsiyasiga muvofiq, zanjirli
rama-ning o‘rtasidan boshlab ishqorning suyuq eritmasi
purkagich truba orqali purkalib ishqorsizlantirish jarayoni
amalga oshiriladi. Og‘ir matolarni merserlashda esa bu ja-
rayon vanna (5)da boshlanadi, shuning uchun ishqorning
suyuq eritmasi purkagich truba orqali vallar yuzasiga pur-
kaladi. Shu usul bilan yengil va og‘ir matolarning zanjirli
ramadan chigishida bir xil ishqorsizlanishiga erishiladi.
Dunyo tajribasida merserlash jarayoni matoning ho‘l ho-
latida o‘tkaziladi, bu esa merserlash agregati konstruksiya-
siga qo‘shimcha talablar qo‘yadi.

Agregatning shimdirish vannalari qisqa vaqt ichida erit-
ma bilan to‘ldirilishi yoki bo‘shatilishi mumkin. Shuning
natijasida matoni shimdirishning optimal sharoiti yarati-
ladi: yengil matolar bitta vannada, og‘ir matolar esa ikkita
vannada shimdiriladi, natijada har xil og‘irlikdagi mato-
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larga bir xil tezlikda ishlov berish mumkin bo‘ladi. 91-
rasmda shimdirish zonasida ishqor eritmasining aylanish
sxemasi keltirilgan.

Agregat qismining afzalliklari: merserlash oldidan so-
vitish zaruriyati yo‘q; o‘lchamlari boshqa agregatlarga
nisbatan kichik, montaj uchun kam maydon talab qiladi;
mato kirishidagi siqish vallarida maksimal effektga eri-
shiladi; ishlov olgan mato bir tekis bo‘yalish qobiliyatiga
ega. O‘tkazilgan tajribalar natijalari ishqor konsentratsiyasi
215240 g/l bo‘lganda, matoning optimal merserlanishiga
erishishni ko‘rsatgan.

Shimdirish vannasining hajmi kichik bo‘lganligi tufayli
ishqor konsentratsiyasini regulirovka qilish oson va shu-
ning uchun mashinaga ishqor saqlash uchun bitta bak mon-
taj qilingan. Jaryon davomida ishqor doimo- sirkulatsiya
bo‘lib turadi va uning harorati, konsentratsiyasi nazorat

I.xri '
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91- rasm. Shimdirish zonasida ishqor eritmasining aylanish sxemasi:

—
N -
w

1 — eritmani zonaga uzatish; 2 — shimdirish vannasi; 3 — eritma harorati va
konsentratsiyasi regulirovka qilinadigan birlamchi vanna.
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qilib turiladi. Eritma ko‘rsatkichlarining avtomatik ravish-
da regulirovka qilinishi yangi ishqor eritmasini, suvni yoki
bug‘latilgan ishqorni rekuperatsiya bo‘limidan qo‘shib
turish imkonini beradi. Ishqorni aralashtirish jarayonida
ajraladigan issiqlik issiq merserizatsiya o‘tkazish uchun
ishlatiladi. Issiq merserlashda matoni siqish darajasi ishqor
miqdorining kam bo‘lishini ta’minlaydi, bu esa, 0‘z navba-
tida, ishqorsizlantirishda ishqor sarfini kamaytiradi.

Merserlash jarayonining ho‘l matoda o‘tkazilishi ishqor
almashuvini oshiradi, bu oddiy merserlashga nisbatan
shimdirish zonasini gisqartirish imkonini yaratadi.

“Ben-Dimenza” sistemasida matoda xohlagan merser-
lash natijasini olish mumkin. Bunga jarayonning quyidagi
parametrlarini o‘zgartirish orqali erishiladi: ishqor harora-
ti; ishqor konsentratsiyasi; ishqorning matoga ta’siri davo-
miyligi; matoning bo‘yi va eni bo‘yicha tarangligi.

Ishqgor vannasi hajmining kichikligi uning konsentratsi-
yasini tez o‘zgartirish imkonini beradi, natijada mashina
ishida uzilish gisqa bo‘ladi. Bu sistemadan foydalanilgan-
da, xom paxta tolasidan tayyorlangan matolarni merser-
lashda konsentratsiyasi past ishqordan foydalanish mum-
kin. Matoni ishqorsizlantirish uchun zanjirli rama o‘rtasida
matoga past konsentratsiyali qaynoq ishqor purkaladi, bu
matodagi kirishtiruvchi kuchlar qiymatini kamaytiradi.
Zanjirli ramada bu holatda matoning kerakli kengligini
ta’minlash uchun kam kuch ta’sirida tortish mumkin. Bun-
dan tashqari, rama klupplariga mato tezligini oshirib berish
orqali, unga uzunligi bo‘yicha hisoblangan kirishishni be-
rish mumkin.
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Mato qolgan ishqor qoldig‘idan yuvish vannalarida to-
zalanadi. Yuvish vannalariga berilayotgan suv miqdori,
stabilizatsiya zonasiga kirishi oldidan, matoga berilayot-
gan ishqor konsentratsiyasini o‘lchash natijasi asosida
regulirovka qilinadi. Bu suvning tejalishini ta’'minlaydi.
Agregat yuvish vannalarining yuqorisida joylashgan val-
larining yurituvchisi va ularga siqilib turuvchi vallar ma-
toning uzunasiga cho‘zilishiga hamda kengligi bo‘yicha
kirishishiga yo‘l qo‘ymaydi. Neytrallash jarayonining
to‘liq bo‘lishi matodagi suv rN ini avtomatik regulirovka
qilish orqali nazorat qgilinadi.

Zanjirli ramada ishqorsizlantirish matoni yuvish jara-
yonida kirishishdan saqlash uchun yetarli emas. Shuning
uchun yuvish vannalariga kirish oldidan, matoni ishqorsiz-
lantirish uchun mato majburiy yo‘naltiradigan valli van-
nadan o‘tkaziladi. Natijada stabilizatsiya jarayonining oxi-
rida matodagi ishqor miqdori shunchalik kamayadiki, u
mato o‘lchamlarining o°zgarishiga ta’sir ko‘rsata olmaydi
va bu holat tola qurilishi morfologiyasida “saqlanib” qo-
ladi. Natijada matoga keyingi beriladigan pardozlash jara-
yonlarida uning o‘lchamlari o‘zgarmaydi.

Merserlash natijasida sellulozaning kristallik zonalari tar-
tiblanadi, tolalar strukturasining bir xil emasligi yo‘qoladi,
mikrobo‘shliglar soni oshadi va ular o‘lchamlarining bir
xilligi oshadi. Bularning natijasida mato mustahkamligi
oshadi, yaltiroqgligi paydo bo‘ladi, yaxshi grif hosil bo‘ladi
va matoning bo‘yalish qobiliyati oshadi.

Firma taklif qilayotgan agregatda trikotaj polotnosini
ham muvaffaqqiyatli merserlash mumkin. Buning uchun
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trikotajni agregatdan tarangsiz o‘tkazishni ishchi organ-
lar yurituvchisi ta’minlaydi; har bir ishchi organ tezligini
boshqalariga nisbatan 20% chegarasida o‘zgartirish mum-
kin. Ishlov berish 15 — 20 m/min tezlikda olib boriladi.
Jaryonni boshqarish to‘liq avtomatlashtirilgan. 92-
rasmda shimdirish vannasidagi ishqor konsentratsiyasini
avtomatik rejimda regulirovka qilish sxemasi keltirilgan.

92- rasm. Shimdirish vannasidagi jara-
yonni boshqarish sxemasi:

A — protsessor; B — shimdirish vannasi;
D - tayyorlash rezervuari; E — isitish ele-
N menti; F — konsentratsiyani o‘lchagich;
G — harorat datchigi; H — sath datchigi.

1 — yangi ishqor berish oqimi (yangi
tayyorlangan eritma yoki bug‘lash usku-
nasidan olingan ishqor); 2 — suyultiruvchi
oqimi (suv yoki past konsentratsiyali ish-
qor); 3 — jarayon ishqorining oqimlari;
4 — ishqor konsentratsiyasini regulirovka
qgilish sikli; 5 — ishqor miqdorini regu-
lirovka qilish sikli; 6 — ishqor haroratini
regulirovka gilish sikli.

Mato tarangligi valli datchiklar yoki logometrik sxema
yordamida, trikotaj polotnositarangligi esa faqat logometrik
sxema yordamida regulirovka qilinadi. Agregatda ja-
rayon avtomatik rejimda boshqarilganligi tufayli mahsu-
lot ko‘rsatkichlari har doim jarayon qaytarilganda bir xil
bo‘lishiga erishiladi.

Firma bunday merserlash agregatining 4 xil turini taklif
qiladi:
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1. “Ben-Dimenza MS4” — zanjirsiz va zanjirli mashina-
lar kombinatsiyasi matoni merserlash uchun yaratilgan,
mato tezligi — 20 — 100 m/min;

2. “Ben-Dimenza ML3” — zanjirsiz sistema, mato va
trikotaj uchun, mato tezligi 20 — 150 m/min;

3. “Ben-Dimenza MS1” — zanjirsiz va zanjirli mashina-
lar kombinatsiyasi matoni merserlash uchun, mato tezli-
gi —20 — 100 m/min, yuvish va neytrallash qismi yo‘q;

4. “Ben-Dimenza KNIT” — trikotaj uchun kichik mashi-
na (zanjirli mashina va zanjirsiz bitta vanna), mato tezli-
gi —2 — 20 m/min.

Agregat o‘lchamlari: ishchi kengligi — 1600 — 3400 mm
(qadami — 200 mm); maksimal balandligi (matoni kiritish
qismi bilan) — 3000 mm.

6- §. Jun matolarni bo‘yashga tayyorlash jihozlari
1. Matolarni pishitish va yuvish mashinalari

Jun matolarni tayyorlash prinsiplari yuqorida ko‘rib
o‘tilgan jarayonlardan deyarli farq qilmasa-da, o‘ziga xos
tomonlari ham mavjud. Masalan, jun matolarning ho‘l
holatda mexanik mustahkamligini yo‘qotishi, taranglikka
ta’sirchanligi va boshqalar. Bunday matolarga ishlov be-
ruvchi jihozlar shu xsusiyatlarni hisobga olgan holda yara-
tilishi lozim.

Jun matolarini jgut holatida yoki yoyilgan holatda,
davriy va uzluksiz ishlaydigan jihozlarda yuvish mumkin.
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Masalan, 93- rasmda Rossiyada ishlab chiqarilgan PJ —
220 — Sh mashinasida matoning o‘tish sxemasi keltirilgan.

Sxemadan ko‘rinib turibdiki, mashinada yuvish uchun
mato halqasimon va spiral zapravka qilinishi mumkin.
Matoning harakat tezligi — 60 — 90 m/min.

Halgasimon zapravkada mato jgutlari alohida zapravka
qilinib, har birining uchi va oxiri o‘zaro tikib mahkamlab
qo‘yiladi. Spiral zapravkada esa birinchi jgut boshlanishi-
ga oxirgi jgutning oxiri tikib mahkamlab qo‘yiladi. Mato
Jgutining yuzasiga rezina qoplangan siquvchi vallar juftligi
(1 va 2) harakatlantiradi. Jgutlarning suv to‘ldirilgan mashi-
na vannasida katta tezlikda (60 — 90 m/min) harakatlanishi
yuvish jarayonini jadallashtiradi.

Rolik (3) mato jgutining vallarga o‘ralib ketishining
oldini oladi. Undan o‘tgan mato vannaning suyri devori-
dan sirpanib, uning tubiga tushadi. Ajratuvchi taroq (4) va
yo‘naltiruvchi rolik (5) mato jgutining alohida bo‘lishini

93- rasm. PJ — 220 — Sh mashinasida mato zapravkasi sxemasi:
a) halqasimon zapravka; b) spiral zapravka.
1, 2 - siqish vallari; 3 — rolik; 4 — ajratuvchi taroq; 5 — yo*naltiruvchi rolik.
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ta’minlaydi va mato ulardan o‘tib, yana vallarni siqish zona-
siga kiradi. Yuvish jarayonini jadallashtirishga mashinaga
o‘rnatilgan purkagich ham xizmat qiladi. Mato siqgilganda,
undan ajraladigan ifloslangan suvni to‘plash uchun siqish
vallari tagiga tog‘ara o‘rnatilgan. Ishlov olgan mato jguti
tortib oluvchi baraban yordamida mashinadan chiqariladi.
Bu mashinalarni birin-ketin o‘rnatib, uzluksiz ishlaydigan
yuvish agregatini hosil qilish mumkin. Bunday agregatda
mato spiral holatda zapravka qilinadi. 94- rasmda matoni
jgut holatda ivitish va yuvish uchun mo‘ljallangan LPJ -1 -
Sh agregatining texnologik sxemasi keltirilgan.
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94- rasm. LPJ — 1 — Sh agregatinig texnologik sxemasi:

1. 2. 3 — mato kiritish mexanizmlari; 4 — uch valli plusovka: 5 — uchta MPJ} — Sh
mashinasi; 6 — vo*naltiruchi rolik; 7 — ajratuvchi taroq; 8 — purkagich: 9 — siquvchi vallar;
10 - tortib oluvchi baraban; 11 — suyri tarnov: 12 — kompensator; 13 — halqa: 14 — uchta
MPJ - Sh — 1 mashinasi; 15 — sigish vallari: 16 — burovni yozish mexanizm: 17 -
tarnovsimon kompensator; 18 — jgutni yoyish mexanizmi: 19 — mato taxlagich.
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Matoning aregat mashinalarida uzluksiz ishlov olishi
uchun mashinalar bir-biriga nisbatan 180 darajaga buril-
gan holatda o‘rnatilgan. Matoning mashinadan mashi-
naga o‘tishini osonlashtirish uchun suyri tarnovlar (11)
o‘rnatilgan bo‘lib, ular orqali mato keyingi mashinaga
erkin holda sirpanib tushadi. Yuvish mashinasining van-
nasi tarnovsimon shaxta tuzilishida tayyorlangan bo‘lib,
matoning tarangsiz bir mashinadan ikkinchisiga o‘tishiga
ko‘maklashadi.

Mato yoyilgan tarzda agregatning kiritish mexanizmlari-
da rostlanib, mashina markazidan yo‘nalishi ta’minlangan
holatda plusovka (4)ga beriladi va unda yuvish eritmasiga
shimdiriladi. Shundan so‘ng tarnovsimon kompensator
(12)ga taxlanadi va jgut holatida halqa (13)dan o‘tkazilib,
birinchi yuvish mashinasiga beriladi. Bu mashinada mato
jguti spiral shaklda zapravkalanib, yo‘naltiruvchi rolik (6),
ajratuvchi taroq (7), purkagich (8) o‘tib sigish vallari (9)
dan o‘tgandan so‘ng tortib oluvchi baraban (10) yordamida
tortib olinadi. Mato suyri tarnovdan keyingi mashina van-
nasiga sirpanib tushadi. Shu yo‘sinda mato jguti qolgan
mashinalardan ham o‘tadi. Ishlov provardida mato jguti
siqish vallari (15)da siqilib, ikkinchi tarnovsimon kompen-
sator (17) orqali burovni yozish mexanizmi (16)ga keladi
va jgutni yoyish mexanizmi (18)da jgut yoyiladi hamda uni
mato taxlagich (19) aravachaga taxlaydi.

Mato yuvish mashinalarining ishchi kengligi ~ 2200 mm,
agregat uzunligi 24,7 metrni tashkil qiladi va mato tezligi
16 — 63 m/min oralig‘ida o‘zgartirilishi mumkin. Agregat
yurituvchisi tarkibiga kiritilgan doimiy tokda ishlovchi

156



elktrodvigatellar mato tezligini bir me’yorda o‘zgartirish
imkonini beradi. Agregat tarkibidagi mashina vannalari
yuvish eritmasi sathini, haroratini moslashning avtomatik
sitemasi bilan ta’minlangan va agregatni boshqarish avto-
matlashtirilganligi ishlov berishning yuqori unumdorligini
kafolatlaydi.

Kamvol matolarini yoyilgan holda uzluksiz yuvish ja-
rayonini jadallashtirishning har xil mexanizmlari bilan
jihozlangan yashik tusidagi yuvish mashinalari tavsiya
etiladi. Bu mashinalarda nafaqat yuvish, balki matoni
pishitish (zavarka) jarayoni ham amalga oshiriladi. Masalan
LZP — 180 — Sh liniyasida bu jarayonlar muvaffagiyatli
amalga oshiriladi. Liniya tarkibiga uch valli plusovka, tar-
novli kompensator va mato taxlagichli, sakkizta yashikli
yuvish apparati kiradi. Plusovkaga kirish oldidan, mato
cho‘tkalar yordamida yuvish eritmasi bilan tozalanadi.
Bu liniyada kengligi 1600 mm gacha va og‘irligi 1000 g/
m? gacha bo‘lgan matolar yuvilishi yoki og‘irligi 500 g/
m? gacha bo‘lganlari pishitilishi mumkin. Pishitish uchun
matoga plusovkada oxordan tushirish eritmasi shimdirilib,
15 daqgiqaga kompensatorda saqlanadi, shundan so‘ng
boshlang‘ich ikki vannada 95 — 96°C li suvda yuviladi.
Qolgan vannalarda shu haroratda pishitiladi, ammo oxirgi
vannada mato sovuq suvda yuviladi. Liniya uzunligi 18,6
metrni tashkil giladi va matoga 10 — 30 m/min tezlikda
ishlov berish mumkin.

Korxonalarda movut matolarni pishitish uchun rolikli
ZR — 6 — 186 — Sh mashinasidan ham foydalaniladi. Bu
mashina to‘rtburchak uzun vannaga ega bo‘lib, u ikkita
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bo‘limga ajratilgan. Birinchi bo‘limda mato undagi qay-
noq suvga cho‘ktirilgan roliklarga birin-ketin o‘raladi va
shu davrda ishlov oladi. Ikkinchi bo‘limda esa mato sovuq
suvda purkagichlar yordamida chaygqaladi, shundan so‘ng
sigish vallarida siqilib, mashinadan taxlagich yordamida
tortib olinadi yoki rulonga o‘raladi. Bu mashinada mato
pishitish 40 daqiqagacha uzaytirilib, unga sifatli ishlov
berishga erishilsa ham, u hozirgi zamon talablariga javob
bermaydi, shuning uchun u ishlab chiqarilmaydi.

Hozirgi zamon talabiga javob beruvchi mashinalar qa-
toriga Germaniyaning “Monfors” firmasining pishirish,
pishitish va stabillash jarayonlarini birga qo‘shib olib bo-
rish imkonini beruvchi mashinasini qo‘yish mumkin. Uning
ishlash prinsipini tushuntiruvchi sxema 95- rasmda keltiril-
gan.

Mato (4) plusovka (5)da issiq suv bilash shimdiriladi,
vallarda siqiladi va markaziy baraban (1) yuzasi bilan yu-
zasi rezinalangan poliefir cheksiz polotnosi (2) oralig‘iga
beriladi. Undan chiqgan mato sovuq suvda sovitilib siqi-
ladi va taxlanadi. Mato baraban yuzasida bo‘lgan vaqtda,

95- rasm. *Monfors” firmasi mashinasining sxemasi.
1 ~ markaziy silindr; 2 - poliefir polotnosi; 3 - kichik silindr; 4 — mato; 5 — plu-
sovka; 6 — cho‘tka; 7 — rolik; 8 — to‘g‘rilovchi rolik; 9 — cho‘tka.
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uning yuzasi qizdirilganligi tufayli 100°C haroratda ishiov
oladi. Baraban yuzasiga tortilgan rezinalangan cheksiz
mato o‘zidan bug‘ni o‘tkazmaganligi tufayli bug‘li ishlov
jadallashadi. Cheksiz polotno kichik baraban (3) yordami-
da quriladi va harakati davomida yo‘naltiruvchi rolik (7)
va to‘g‘rilovchi rolik (8)lar yordamida yoyilgan holda bir
tekis o‘tishi ta’minlanadi.

Mashinaning ishchi kengligi — 1600 mm, mato tezli-
gi— 10 — 25 m/min oralig‘ida. Shunday prinsipda ishlovchi
mashinani “Xemmen” (Germaniya) firmasi ham taklif et-
gan. Uning barabani diametri 2600 mm bo‘lib, mato o‘tish
tezligi 5 — 25 m/min ni tashkil giladip; bu esa mato pishi-
tish va fiksatsiyalash vaqtini 30 — 100 soniya oralig‘ida
o‘zgartirish imkonini beradi.

2. Movut matosini tig‘izlash mashinalari

Jun matolarni tig‘izlash kislotali yoki kuchsiz ishqoriy
muhitda, ho‘l holatda va 38 — 45°C haroratda olib boriladi.
Bu jarayonda mato tanda va arqoq iplari bo‘yicha davriy
ravishda siqgiladi. Namlik tolalarning uzayishini oson-
lashtiradi, ular orasidagi ishqalanish kuchini kamaytiradi,
harorat esa iplarning cho‘zilish kuchini kamaytiradi. Ma-
toning davriy siqilishi iplarning bir-biriga nisbatan siljishi-
ga ko‘maklashadi, natijada ularning o‘zaro ilashuvchanligi
oshadi.

Tig‘izlash uchun ikki xil mashinalardan foydalanish
mumkin: boltali va silindrik. Boltali mashinada taxlangan
mato bo‘laklari mashina boltasi bilan uriladi, natijada mato
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kirishadi, ammo bu kirishish stixiyali ravishda nazorat-
siz kechadi. Bunday jarayonda standartlangan natija olib
bo‘lmaydi, bundan tashqari, mashinaning unumdorligi o‘ta
past.

Silindrik mashina esa takomillashgan va uning unum-
dorligi yuqori. Bunday mashinaning ishlash prinsipini 96-
rasmda keltirilgan sxemadan tushunsa bo*ladi.

Mashinaga mato bir necha
cheksiz jgut holatida zapravka
qilinib, vallar (1) bilan harakat-
lantiriladi. Vallar mato jgutini
yon yuzalari va tubi mahkamlan-
gan, yuqori qopqog‘iga pishang-
li mexanizm (3) ta’sir giluvchi
quti (2)ga kuch bilan kiritadi,

96- rasm. Silindrik movut
tig*izlash mashinasining natijada mato uzunligi bo‘yicha

sxemast: kirishadi. Qutidan mato porsiya
1 — vallar; 2 — quti; 3 -

pishangli sistema; 4 ~ vanna; ko‘rinishida qopqoq  qarshi-

5 - YO‘}:’?“if“VChj/ rolik; '6k_1 ligini yengib chiqgadi va vanna
ajratuvchi taroq;, / — vertika . . . .
rolik; 8 — yon yuza. @ devoridan sirpanib, tubiga

tushadi. Qutidan chiqgan mato
tolalari bosim ta’siridan ozod bo‘lib, rostlanishga intiladi,
oz bo‘lsa-da, cho‘ziladi va bu ularning o‘zaro ilashishlari-
ga ko‘maklashadi. Mato jguti yo‘naltiruvchi roliklar (5)
ajratuvchi taroq elementlari va kengligi bo‘yicha siquvchi
yon yuza (8) orasidan o‘tadi. Shundan so‘ng mato yana
siquvchi vallar orasiga kiradi. Bir necha soat davom etuv-
chi bunday sigish va ozod bo‘lish jarayoni matoning uzun-
ligi va kengligi bo‘yicha kirishishini ta’minlaydi. Matoning
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vannada erkin holda harakatlanishi va ularning rolik (5) yu-
zasi bilan to‘qnashishi jgutning ochilishiga ko‘maklashadi,
bu esa matoning bukilgan joylarining siljishiga olib keladi,
natijada ularning fiksatsiyalanishidan saqlaydi.

Mashinaning siqish vallari cho‘yandan quyilib, yuzasiga
rezina qoplanadi. Yuqoridagi val pastki valga o‘z og‘irligi
bilan siqilib turadi, ammo uning siqilish darajasini mexa-
nik yoki pnevmo usulda moslash mumkin. Vanna zangla-
maydigan po‘lat listlardan tayyorlanadi (yoki daraxtdan
tayyorlanib, yuzasi viniplast bilan qoplanadi) va issiqlik
sarfini kamaytarish uchun hamma tarafi izolatsiyalanadi.
Mato tig‘izlash mashinasiga kiritilishidan oldin, yoyilgan
holda unga tig‘izlash eritmasi shimdiriladi, sigiladi va yu-
zasi cho‘tka bilan tozalanadi.

Rossiyada ishlab chiqarilgan hamda ishchi kengligi 300
va 500 mm bo‘lgan SV — 300 — Sh va SV — 500 — Sh gre-
benkali tig‘izlash mashinalari movut matolarni tig‘izlashga
mo‘ljallangan. Mashina qutisi qopqog‘iga bo‘lgan bosim
600 — 800 N ni tashkil giladi, mato tezligi esa 120, 160
va 225 m/minut. Qo‘pol movut matolarni tig‘izlash uchun
matoning har bir bo‘lagi o‘tishi uchun alohida klapani bor
mashinalar qo‘llaniladi. Shunday qilib, har bir bo‘lak ma-
toning uzunligi bo‘yicha krishishi regulirovka qilinadi.

Yuqorida ishlash prinsipi keltirilgan mashinalarda
tig¢izlash vannasining miqdori kam bo‘lsa, ya’ni uning
sarfi mato og‘irligining 120 — 140% ini tashkil qilsa, bun-
day mashinalar “quruq” tig‘izlash mashinalari deb yuritila-
di. Keyingi vaqtda klapanlarining konstruksiyasi takomil-
lashtirilgan, vannasining hajmi kattalashtirilgan va undagi
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eritmani isitadigan moslamasi bor tig‘izlash-yuvish mashi-
nalari taklif gilinmogda. 97- rasmda “Xammer” (Germani-
ya) firmasi tig‘izlash-yuvish mashinasining “Kombi II”
modeli sxemasi keltirilgan.

Ikkita zaslonka 2) mato
jgutini sigish vallariga yo°-
naltirishga xizmat qiladi.
Tig‘izlash kamerasi konstruk-
siyasi 0‘ziga xos bo‘lib, uning
yurituvchidan harakat oluv-
chi eksentrikli vali (6) pnev-
momexanizmli siqish mexa-
nizmiga ega klapanqopqoq
(5)ni hosil giladi. Matoning

97- rasm. Tig‘izlash-yuvish
mashinasining sxemasi: ) o X
1 — barka; 2 — zaslonka; 3 — sigisn asosly siqilishi vallar orasida

vallari; 4 — purkagich; 5 —qopqoq:  va val (6) bilan klapanqopqoq

6 — ekssentikli val; 7 — kanal.

(5) hosil qilgan kirishish tor
kanalida bo‘ladi. Matoning uzunligi va kengligi bo‘yicha
kirishishiga val (6)ning aylanishi va klapan (5)ning siqi-
lish kuchi imkon yaratadi. Bu mashinada matoni kirishishi
20% ga yetadi, tig‘izlash jarayoni esa 30 — 50% ga jadalla-
shadi. Firmalar uzluksiz ishlovchi tig‘izlash mashinalarini
taklif gilayotganliklari to‘g‘risida ma’lumot bor, ammo
adabiyotda ularning sxemalari va texnik ko‘rsatkichlari
keltirilgani yo‘q. :

3. Karbonlash agregatlari

Ma’lumki, jun tolalarni yoki matolarni o‘simlik
goldiglaridan kimyoviy yo‘l bilan tozalash karbonlash deyi-

ladi va u bir necha operatsiyalarni o‘z ichiga oladi. Asosiy
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operatsiyalar quyidagilardan iborat: konsentratsiyasi 50 g/l
bo‘lgan sulfat kislotasini tolaga yaxshilab shimdirish; bir
tekisda uni sigish (60 — 70%); 65 — 95°C haroratda quritish
va 105 — 110°C haroratda termoishlov berish. Termoishlov
davomida o‘simlik qoldiqlari gidrolizga uchrab parchala-
nadi va gidroselluloza mexanik usulda toladan chiqariladi,
shundan so‘ng tola yuviladi, neytrallanadi va yana quriti-
ladi. 98- rasmda matoni karbonlash agregatining sxemasi
keltirilgan.

Mato (6)ga birin-ketin o‘rnatilgan shimdirish mashi-
nalari (1)dakislota eritmasi obdon shimdiriladi. Mashinalar
orasida matoni sigish bu jarayonning mukammal bo‘lishiga
xizmat giladi. Mato cheti uni neytralash mexanizmining
valiklari yuzasiga tegib aylantiradi. Valiklar yarmigacha
vannachadagi soda eritmasiga cho‘kib turadi, natijada
mato chetiga valik yuzasidan soda eritmasi o‘tadi va Kis-
lotani neytrallaydi. Shundan so‘ng mato olti seksiyali quri-
tish mashinasiga kiradi. Quritish mashinasi seksiyalarida
harorat shunday sekin-asta ko‘tariladiki, to‘rtinchi seksi-
yada mato quriydi, keyingi ikki kuydirish seksiyalarida esa
harorat 105 — 110°C gacha ko‘tariladi.

Uzluksiz ishlaydigan jun tolasini karbonlash agregatida
(masalan, Angliyaning “Petrik” va “Mak-Naut” firmasi-

5

98-rasm. Matoni karbon]ash agregati:

1 — uchta shimdirish mashinasi; 2 — siqish mashinasi; 3 — kompensator; 4 —
mato chetini neytrallash mexanizmi; 5 — quritish mashinasi; 6 — mato.

163



ning agregati) tolaga ikkita barkada kislota eritmasi shim-
diriladi. Bu barkalarda tola panshaxali mexanizm yordami-
da eritmaga cho‘ktirilib, oldinga harakatlartiriladi. Ikkinchi
barkadan chiqayotgan tola siqiladi va quritish uchun yuzasi
setkasimon barabanli mashinaga beriladi. Quritish mashi-
nasining oxirgi seksiyasida havo harorati 110°C ga yetka-
ziladi. Bu sharoitda selluloza tabiatli aralashmalar kuyadi.
Shundan so‘ng tola urgichli mexanizmdan o‘tkazilib toza-
lanadi, yuvish mashinasida yuvilib, so‘ng quritiladi.

Takrorlash uchun savollar:

1. Zanjirli merserlash agregati tarkibini gapirib bering.

2. Zanjirli merserlash agregatining afzalliklari va kamchi-
ligi nimada? v

3. Zanjirsiz (valli) merserlash agregati tarkibiga kiruvchi
mashinalar to‘g‘risida gapirib bering.

4. “Beninger” firmasining “Dimenza” sistemali merserlash
agregatining o‘ziga xosligini tushuntirib bering.

5. “Dimenza” sistemali merserlash agregatining boshqa
merserlash agregatlaridan nimasi bilan farqlanishini gapirib
bering.

6. Issiq usulda matoni merserlash nima uchun zarur bo‘lib
qolganini tushuntirib bering.

7. PJ — 220 — Sh mashinasida matoning qanday zapravka
qilinishi to‘g‘risida gapirib bering.

8. “Monforst” firmasi mashinasidan matoning qanday
o‘tishi va ganday ishlov olishini tushuntirib bering.

9. Tig*izlash mashinasi to‘g‘risida gapirib bering.

10. Jun matosini karbonlash agregatining ishlash prinsipi
va uning tarkibi to*g‘risida gapirib bering.
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ITI B O B. MATO YUZASIGA ISHLOV
BERUVCHI VA UNI ENIGA KENGAYTIRUVCHI
JIHOZLAR

1- §. To‘qilgan mato va trikotaj polotnolarini
vorsovkalash (paxmogqlash) jihozlari

Qishki kiyim-boshga mo‘ljallangan mato va trikotaj po-
lotnolarida yuqori issiglik izolatsiya xossalari bo‘lish talab
etiladi. Bunday xossalarga ularning yuzalariga mexanik
ishlov berish jarayoni — paxmoglash natijasida erishiladi.
Paxmoqlash jarayonida mato yoki trikotaj polotnosi yuza-
sida material strukturasini qoplab turuvchi, asosan, arqoq
iplar tolalarining uzilishi hisobiga yoki trikotaj polotnosi
iplari sirtmoqlaridan yumshoq tola qoplamasi hosil gqili-
nadi. Paxmogqlash natijasida material g‘ovaklarida havo
miqdorining oshishi hisobiga uning issiqlikni o‘tkazish
qobiliyati pasayadi. Ma’lumki, havo issiqlikni yomon
o‘tkazuvchi muhitdir. Masalan, paxmogqlangan jun matosi
yoki trikotaj polotnosi hajmining 4/5 qismini havo tash-
kil giladi. To‘qimachilik materiali yuzasidagi tolachalar
uchlaridan yoki tola sirtmoqlaridan iborat qatlam unga chi-
royli tashqi ko‘rinish, kishi ushlaganda mayinlik sezgisini
namoyon qiladi, shu bilan birga, matoning tovush yutish
qobiliyatini ham oshiradi va uning drapirovkalanishini
yaxshilaydi.
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Paxmogqlash natijasida materialning yemirilishga bo‘l-
gan qarshiligi oshishini alohida ko‘rsatib o‘tish lozim.
Shuning uchun paxmogqlangan mato va trikotaj polotnosi
nafagat ichki va tashqi kiyim-kechak tayyorlashda, balki
texnika sohasida ham keng qo‘llaniladi. Matoning tanlan-
gan vazifasidan kelib chiqilgan holda, uning yuzasidagi
tolachalar gatlami mato asosiga nisbatan to‘g‘ri burchak
ostida, bir teks qalinlikda yoki fason holida bo‘lishi mum-
kin. Material xom, oqartirilgan, bo‘yalgan va gul bosilgan
holda paxmoqlash jarayonidan o‘tishi mumkin.

Paxmogqlash mashinalari konstruksiyasiga, unda ishlatil-
gan garnituraga va hosil qilinadigan tolachalar qatlamiga
garab tavsiflanadi. Mashina konstruksiyasiga va unda ish-
latilgan garnituraga garab, paxmoqlash mashinalari uch
turga, ya’ni ignali, shishkali va kombinatsiyalangan pax-
moqlash mashinalariga ajratiladi.

1. Igna garniturali paxmoqlash mashinasining tuzilishi
va ishlash prinsipi

Bu turdagi paxmogqlash mashinalari ip-gazlamalar, ipak,
jun matolari va trikotaj polotnolarini paxmoqlashda keng
qo‘llaniladi. Ishlab chiqarishda ular shishkali mashinalarni
siqib chigarishga ulgurdi.

Igna garniturali mashinalarda matoga ta’sir ko‘rsatuvchi
asosly element paxmoqlash vallari ignalari hisoblanadi.
Garnitura ignalari mato strukturasiga sanchilib, ip uchlarini
uning yuzasiga olib chiqishini yuqorida ta’kidlagan edik.
Buning uchun ignalar ipning qarshiligi — ishqalanish kuchi
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¢ ni yengib o‘tishlari lozim. ¢ kuchi ipning buramalar soni
K va jismlarning ishqalanish yuzasi S, ya’ni ignalar uchlari
bilan tolalarning ishqalanish yuzalari ko‘paytmasiga pro-
porsional bo‘lishi lozim:

F=fKS.

Bu yerda: f— proporsionallik koeffitsiyenti.

Bu kuch qganchalik kata bo‘lsa, matoni paxmogqlash
shunchalik giyin kechadi. Uni kamaytirish maqgsadida
iplarning burama sonini kamaytirish, tolalarni “moylash”
tavsiya etiladi. Shu magsadda jun matolari namlanadi,
oqartirilgan ip-gazlamalarga esa parafin-stearin emulsiyasi
shimdiriladi yoki xom holatda paxmoqlanadi, chunki xom
mato tolalari ularni yetarlicha “moylovchi” vosksimon
moddalarga ega.

Ip-gazlama ishlab chiqarishda 24, 30, 36 va 40 ta pax-
moqlovchi vallarga ega bo‘lgan mashinalar ishlatilsa, jun
matolarini ishlab chigarishda esa 24 va 36 ta valli mashina-
lar keng qo‘llaniladi. Bu mashinalarning ishlash prinsiplari
bir xil bo‘lib, ularning konstruksiyalari, asosan, yurituvchi-
larining tarkibi bilan farglanadi. 99- rasmda 36 valli V —
180 mashinasining ishlash prinsipini izohlovchi sxema
keltirilgan.

Yurituvchidan harakat oluvchi markaziy baraban (1)
mashina gardishiga podshipniklar yordamida o‘rnatilgan.
Bu barabanning chap va o‘ng tarafidagi planshaybalarga
paxmogqlash (11) va qarshi paxmogqlash vallari (12)ning
podshipnik korpuslari o‘rnatiladi. Mashina gardishiga mah-
kamlanuvchi balkalar (17)ga matoni mashinaga kirituvchi
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99- rasm. Igna garniturali paxmogqlash mashinasi sxemasi:

1 — yo‘naltiruvchi rolik; 2 — paxmogqlash barabani; 3 — quritish barabani;
4 — bremza; 5 — tormozlovchi valik; 6 — oldingi transportirlovchi val;
7 —tozalovchi cho‘tka; 8 — so‘rish kamerasi; 9 — orqa tarafdagi transportirlovchi
val; 10 —silovchi val; 11 — paxmoglovchi valik; 12 — qarshi paxmoglovchi valik:
13 — transportirlovchi val; 14 — mato ag‘daruvchi roliklar; 15 - tortib oluchi
vallar juftligi; 16 — mato taxlagich; 17 — balka.

va uni tortib oluvchi elementlar o‘rnatiladi. Mashina
konstruksiyasining pastki qismiga mato qurituvchi bara-
ban (3), matoni paxmogqlash zonasiga kirituvchi transpor-
tirlovchi val (6) va chiqgarib oluvchi transportirovchi val
(9)lar o‘rnatilgan. Paxmogqlash va qarshi paxmoqlash val-
larini tozalashda hosil bo‘luvchi iflosliklarni so‘rib olish
kamerasi (8) cho‘tkalar tagiga mahkamlanadi.

Igna garniturali paxmoqlash mashinasining ishlash prin-
sipini 100- rasmda keltirilgan V — 180 — Sh mashinasining
texnologik sxemasi asosida ko‘rib chigamiz.

Markaziy baraban (1) yurituvchi bilan bog‘langan va
soat strelkasi bo‘yicha harakatlanadi. Mato (3) barabanga
o‘rnatilgan paxmoqlovchi va qarshi paxmogqlovchi valik-

lar, ignali garniturasiga tekkan holda, baraban yo‘nalishida
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100- rasm.V — 180 — Sh
mashinasining texnologik sxemasi:

1 - markaziy baraban; 2 -
paxmogqlash wvaliklari; 3 — mato
yoki trikotaj polotnosi; 4 — qarshi
paxmogqlash valiklari; 5 — odingi
transportirlovchi val; 6 — tozalash
cho‘tkalari; 7 — orqa tarafdagi trans-
portirlovchi val.

oldindagi (5) va orqadagi transportirlovchi vallar (7) yor-
damida ma’lum taranglikda harakatlanadi. 24 ta valdan 12
tasi paxmogqlovchi, qolgan 12 tasi esa qarshi paxmoglov-
chi vallar hisoblanadi. Paxmogqlash val kard lentasi ignala-
rining o‘tkir uchlari mato harakati yo‘nalishi tarafiga mos
egilgan, qarshi paxmogqlovchi vallarda esa ignalar uchi
mato yoki polotno yo‘nalishiga qarshi tomonga egilgan.
Mashina barabani yuzasida paxmogqlovchi va qarshi pax-
mogqlovchi vallar o‘zaro almashib keladi. Shunday qilib,
mashinada paxmoglovchi va garshi paxmoglovchi vallar
guruhlari mavjud.

Jarayon boshlanishida qarshi paxmogqlovchi vallar yu-
zasidagi ignalar matoga katta burchak ostida keladi; igna
asosining deformatsiyalanishi natijasida bu burchak oshib
boradi va ignalarning mato bilan o‘zaro ta’siri natijasida
ular mato yuzasiga tolalarni tortib olib chigishda davom
etadi. Bu vallar ignalarining matoga kirish va undan chi-
qish yo‘li davomida mato bilan o‘zaro ta’sirda bo‘ladi.
Paxmoglovchi vallar ignalari polotnoga kichik burchak
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ostida keladi va uning yuzasida taralgan tolachalar uchi-
dan iborat yungga (momiqqa) kiradi, ularni taraydi va tik
qiladi. Ignalarning egilish yo‘nalishi bilan mato harakati
yo‘nalishi bir-biriga mosligi tufayli, bu ignalar mato yuza-
siga tolachalar uchlarini to‘laqonli ravishda chiqarib ush-
lab tura olmaydi. Shuning uchun bu mashinalarda mato
yuzasida hosil qilingan qatlamdagi tolachalar kalta bo‘lib,
o‘zaro chalkashgan holda bo‘ladi. Paxmoqlovchi vallar
matoning arqoq iplariga ta’sir o‘tkazib, ularni baraban
aylanishi yo‘nalishi bo‘yicha uzib, ip uchini tortib, mato
yuzasiga chiqaradi, qarshi paxmoqlash vallari esa qarama-
qarshi ta’sir ko‘rsatadi.

Mashinaning har bir ishchi organi harakat yo‘nalishi
ko‘rsatilgan 101- va 102- rasmlarda keltirilgan sxema-
lar yordamida mato yoki polotno bilan vallarning o‘zaro
ta’sirini ko‘rib chigamiz.

1. Baraban (1) doimiy tezlik bilan soat strelkasi
yo‘nalishida aylanadi, qolgan elementlar: paxmogqlash
vallari (2), mato (3) va qarshi paxmoqlash vallari (4) esa

!

101- rasm. Paxmogqlash va qarshi 102- rasm. Markaziy baraban
paxmoqlash vallari va matoning va matoning harakatsiz holatida
harakatsiz holatida mashina ishchi mashina ishchi organlarining o*zaro

organlarining o‘zaro ta’siri: ta’siri:

1 —markaziy baraban; 2 — paxmoglash vallari; 3 — mato; 4 — qarshi paxmoglash
vallari.
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harakatsiz. Bunday holatda qarshi paxmoqlash vallari ma-
toga hech qanday ta’sir o‘tkazmaydi, chunki uning ignalari
baraban harakati yo‘nalishiga teskari tomonga bukilgan.
Paxmoqlash valiklarining ignalari esa baraban yo‘nalishi
bo‘yicha bukilgan. Shuning uchun ular matoga ta’sir qilib,
uning strukturasini buzadi.

2. Baraban (1) va polotno (3) harakatsiz. Paxmaqlovchi
va qarshi paxmogqlovchi vallar mashinaning normal ishchi
holatidagidek, ya’ni baraban aylanishiga qarshi tarafga
aylanadi. Bu holatda qarshi paxmogqlovchi vallar ignalari
mato yuzasini paxmoqlaydi, paxmoqlovchi vallarning ig-
nalari polotno yuzasidan sirpanib o‘tadi.

3. Mashinadagi mato harakatsiz, qolgan ishchi organlar
harakatda, ya’ni baraban soat strelkasi yo‘nalishida ayla-
nadi, paxmoqlovchi va qarshi paxmogqlovchi vallar esa
unga qarshi yo‘nalishda o‘z o‘qlari atrofida va baraban bi-
lan birga aylanadi. Bu holatda qarshi paxmoqlovchi vallar
tegib turgan mato uchastkalarini jadal paxmogqlaydi. Pax-
mogqlovchi vallar ignalari baraban harakati bilan harakatsiz
mato ichiga sanchiladi va uni taraydi, ammo o‘z o‘qlari
atrofida baraban harakati yo‘nalishiga qarama-qarshi taraf-
ga aylanishi tufayli matodan chiqadi.

O¢tkazilgan tahlil shuni ko‘rsatadiki, agar qarshi pax-
mogqlovchi vallarning 0‘z o‘qi atrofida aylanish tezligi bara-
banning aylanish tezligidan katta bo‘lsa, ular matoni jadal
paxmoglaydi, ya’'ni V__>V,. Paxmoglash vallarining o‘z
o‘qlari atrofidagi tezligi barabanning aylanish tezligidan
kichik bo‘lganda, ya'ni V<V, tengsizligi ta’minlanganda,
matoni jadal paxmogqlaydi.
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Bu ikkala holatda ham ishchi vallar harakati baraban
harakati yo‘nalishiga qarama-qarshi yo‘nalishda bo‘lishi
lozim. Shunday sharoitda ikkala guruh valiklar ignalari
mato strukturasiga kiradi va undan sekin-astalik bilan chi-
qib, uzilgan iplar tolalari uchini mato yuzasiga olib chiqa-
di. Ammo biz shartli ravishda mato harakatsiz deb gabul
qilganimiz tufayli, mato yuzasidagi tolachalar qatlami val-
larning matoga ta’sir gilgan yuzasida hosil bo‘ladi, xolos.

2. Mashina ishchi organlari tezligini hisoblash

100- rasmda ko‘rsatilganidek, mashinaning paxmoglov-
chi va qarshi paxmogqlovchi vallari o‘rnatilgan markaziy
baraban soat strelkasi yo‘nalishi bo‘yicha aylanadi. Pax-
moqlovchi va qarshi paxmogqlovchi vallar 0‘z o‘glari atro-
fida baraban harakati yo‘nalishiga garshi tomonga, ya’ni
soat strelkasi harakatiga qarshi tomonga aylanadi, mato ha-
rakati esa baraban harakati yo‘nalishiga mos tushadi. Bun-
day sharoitda paxmoqlovchi va qarshi paxmogqlovchi vallar
tezligi baraban tezligi hamda ularning o‘z o‘qlari atrofidagi
aylanish tezliklaridan iborat bo‘ladi. Ularni ko‘rib chiga-
miz.

1. Vallarning matoga tegib turgan yuzasining baraban
bilan birgalikdagi harakati natijasidagi ko‘chma aylanma
tezligi:

V = tDn (m/min);

Bu yerda: D — ignali valni tashqi nuqtasini harakat
trayektoriyasining diametri, M; n — barabanning bir daqi-
qadagi aylanish soni (ayl/min)
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2. Vallarning o‘z o‘qlari atrofida aylanishi natijasida-
gi nisbiy tezligi ikki harakat tezligi yig‘indisidan iborat
bo‘ladi:

— valikka o‘rnatilgan shkivning tasmaga sirpanishi nati-
jasidagi valikning o‘z o‘qi atrofida aylanishidagi doimiy
tezlik V. ni beradi.

- yurituvchi tasmaning harakati natijasida paxmogqlov-
chi vallar o‘zgaruvchan tezlik V. ga, garshi paxmogqlovchi
valiklar esa o‘zgaruvchan tezlik V, ga ega bo‘ladi.

Agar paxmogqlovchi véllarning nisbiy tezligini vV, va
garshi paxmogqlovchi valiklar tezligini V v deb belgilasak,
u holda

va=7td\,(nl +1n,) (2) bo‘ladi.

Bu yerda: d,, — ignali lentani hisobga olingandagi pax-
moqlash valining diametri, m; n, — val shkivining tasmaga
sirpanishi natijasida valik oladigan doimiy aylanish tezligi;
n, — tasmaning harakati natijasida val oladigan doimiy ay-
lanish tezligi.

Xuddi shunday iborani qarshi paxmoqlash vali uchun
ham yozish mumkin:

V. =TdPV (n,, +n,,) (3).

q
-Paxmogqlovchi va qarshi paxmoglovchi vallar yuzasi-

ning absolut tezligi V_ va V pvans 4€D belgilansa, u holda:

Vo= ViV (@)

p.abs

\Y% =V-V__(5) deb yozish mumkin

qpv.abs - qpv
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Paxmogqlashning effektiv tezligi deb, vallar ignalarining
mato yoki polotnoga nisbatan harakat tezligiga aytiladi. Bu
tezlik vallarning nisbiy tezligiga va mato tezligiga bog‘liqg.
Paxmogqlash vallari uchun effektiv paxmoqlash tezligi de-
ganda, vallar ko‘chma tezligi va mato tezligi yig‘indisining
vallar nisbiy tezligidan farqi tushuniladi, ya’ni:

Voo~ Voo Vit Vi, (6).

Effektiv tezlikning ishorasi mato vallarning ignali yu-
zasidan orqada qolishi yoki undan o‘zishini ko‘rsatadi.
Ishora manfiy bo‘lganda, vallarning ignali yuzasi matodan
o‘zadi. Paxmogqlash vallarining paxmoqlash sharoiti uchun

Vef.pv manfiy bo‘lishi kerak. Paxmoqlash vallari ishlashi-
ning boshlang‘ich sharti:

Vi=(V,,+V =007
Shunday qilib, tenglama (7)dan ko‘rinib turibdiki, pax-
mogqlash vallarining effektiv ishlash sharti bo‘lib ularning
0‘z o‘qi atrofida aylanish tezligining kamayishi xizmat
qiladi. Shunday tenglamani qarshi paxmogqlash vallari
uchun ham yozishimiz mumkin:

\ ef. qpv.= \ qpv - (V1+ Vmato) (8)
Bu sistema valiklar uchun effektiv tezlik musbat qiymat-
ga ega bo‘lishi kerak va ularning ishlashining boshlang‘ich

sharti bo‘lib V o (V+V __ =0 xizmat giladi.

mato (

3. Mashina asosiy qismlarining tuzilishi

Ignali paxmogqlash mashinasining asosiy konstruktiv
elementlari quyidagilardan iborat: gardish; paxmogqlash va
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qarshi paxmoqlash vallari o‘rnatilgan bosh baraban; ma-
toni zapravka qilish elementlari; matoni qabul qilib olish
mexanizmi; vallarni tozalash cho‘tkalari; mashina yurituv-
chisi; mato taxlagich.

Mashina gardishi quyma bo‘lib, uning alohida gismlari
o‘zaro ko‘ngdalang bog‘lar bilan mahkamlangan. Bosh
baraban val (2)ga mahkamlangan ikkita planshayba (1)
dan iborat (102- rasmga qarang). Planshaybaga aylanasi
bo‘yicha paxmoqlovchi va qarshi paxmogqlovchi vallar
o‘rnatilgan podshipnik korpuslari mahkamlangan.

Barabanning bir tarafida paxmoqlovchi vallarga
o‘rnatilgan shkivlar bo‘lsa, ikkinchi tarafida qarshi pax-
moqlovchi vallar shkivi joylashgan. Bu shkivlar orqali
vallar aylanma harakat oladi. Mashina gardishidagi pod-
shipniklardga bosh val (2) o‘rnatiladi. Bosh val vtulka-
siga ponasimon tasmalar ushlagichi bor tishli g‘ildirak
(3) ozod holda o‘tkazilgan va u bir tizimdagi vallarni ha-
rakatlantiradi, boshqa tizimdagi vallar esa qarama-qarshi
tarafda joylashgan xuddi shunday mexanizmdan harakat
oladi. Mashinaga matoni uzatuvchi va undan matoni tortib
oluvchi vallar va mato taxlagich yurituvchilari ham bor.
Markazlashtirilgan moylash sistemasi maslenka va pod-
shipniklarga moy yetkazadigan naychalardan iborat.

Mashinaga matoni zapravka qilish uskunasi materi-
alning talab gilingan taranglikda, bukilgan joylarisiz, bir
tekisda berilishini ta’minlashi lozim. Shuning uchun bu
uskuna tarkibiga aylanuvchi roliklar, rolikli kompensator,
yo‘naltiruvchi roliklar, mato rostlovchi valik va oldingi
transportlash vali kiradi.
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A Normal holatda mato bosh
= e barabanning aylanasi chegarasi-
i B da paxmogqlovchi vallar yuzasiga

; tegib turishi lozim. Ishlov olgan
\ (Il matoni qabul qilib olish mexa-
E = nizmi tarkibiga mato taxlagich,
g it tozalovchi vallar (cho‘tkasi bi-
" lan) va rolikli transportyor kiradi.
Tozalovchi cho‘tkalar paxmog-

1 lovchi va qarshi paxmoglovchi

vallar ignalarini tozalaydi. Mato

103- rasm. Markaziy baraban mashina yuqorisida joylashgan

kesimi: yo‘naltiruvchi vallar orqali mato

I - planshayba; 2 —bosh val;  tax]agichga uzatilishi yoki mato
3 — shesternya; 4 — ushlagich; ] ]

5 — maslenka; 6 — naycha; 7- yana paxmoglash jarayoniga qay-

zichlagich; 8 — qopqog. taruvchi rolikli transportyorga

berilishi mumkin.

Paxmoqlovchi va garshi paxmoglovchi vallarning pod-
shipniklari markazlashtirilgan yog‘lash sistemasi yor-
damida moylanib turiladi. Yurituvchidan mashinaning
bosh vali harakatlanadi, qolgan elementlar esa undan ha-
rakat oladi. Ignalarni tozalash uchun har bir guruh vallari
o‘z cho‘tkasiga ega. Cho‘tka vali aylanganda® boshqa
guruh paxmogqlash vallari uning plastinkalari o‘rtasidagi
bo‘shligdan o‘tadi. Cho‘tkani tozalovchi plastinkalari pax-
moqlash vali garniturasining 1 — 1,5 mm chuqurligiga ki-
radi. Cho‘tka valiga yirtilgan mato o‘ralishi natijasida si-
nish holatining oldini olish uchun mashina yurituvchisini
avariya holatida to‘xtatish sistemasi mavjud.
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104- rasm. Namat qatlamli ignali tasma

1 — besh gatlamli sarja; 2 — namat; 3 — po‘lat skoba.

Ignali tasma. Ignali tasma quyidagi ikki elementdan ibo-
rat: asos va unga ma’lum tartibda mahkamlangan, simdan
yasalgan skoba. Tasma asosi 0‘zaro yelimlangan besh qavat
ip-gazlama va uning ustiga yelimlangan namat yoki rezina
qatlamdan iborat. Ignali tasmaning yuqori sifatli ingichka
jundan tayyorlangan namat va rezina qatlami qayishqoq

amartizator vazifasini bajaradi
hamda skobalarga ta’sir etuv-
chi kuchlar ta’siri to‘xtagandan
so‘ng, ularning boshlang‘ich
holatga  qaytishiga imkon
yaratadi.

Skobalar silindrsimon kesi-
mga ega kard simidan tayyor-
lanadi va ular P simon shaklga
ega. Sim diametri 0,22 — 0,40
mm bo‘lib, igna uchi charxla-
nadi.
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103- rasm. Razina qatlamli
ignali tasma.
1 — besh qatlamli sarja; 2 —
rezina; 3 — po‘lat skoba.




13- jadvalda Rossiyada ishlab chiqarilgan ignali pax-
moqlash mashinalarining texnik ko‘rsatkichlari keltirilgan.

13- jadval
Paxmoqlash mashinalarining ba’zi texnik ko‘rsatkichlari
‘ " - VIM - VI- .
Ko‘rsatkichlar VI- 186 186 — 1 180 — Sh VIA - 186
Ishchi kengligi, mm 1860 1860 1800 1860
Mato tezligi, m/min 6,9-20,7 |8,13-21,2 8-20 11,8-30,8
Vallar soni 36 36 24 36
Ignalar 'uchl bQ‘yxcha 82 82 82 82
vallar diametri, mm
Planshayba diame-
tri (vallar markazi 1080 1080 720 1080
bo‘yicha), mm
Bz}raban tezligi, ayl/ 85 85 90 85
min
Ignali tasmaga bo‘lgan B (630 -
umumiy talab, m 630—-645 | 630-645 | 418-420 445)2
T'ranspo.nrlovchl vallar 160 160 160 160
diametri, m
Elektrodvigatel quv-
vati, kWt 7 7 7 7
Taxminiy og‘irligi, kg 5500 6765 5830 10100
Gabarit o‘lchovlari, 4335 3600 4045 7245
mm
Uzunligi 3964 3935 3450 3935
Kengligi,
balandligi 2340 2295 2460 2360
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V — 180 — Sh mashinasi va uning yurituvchisi kinemati-
kasining tahlili

Rossiyaning Presnya mashinasozlik zavodida ishlab
chiqarilgan bu mashina 24 ta ishchi vallarga ega hamda
u jun matolarini, trikotaj polotnolarini paxmogqlashga
mo‘ljallangan. Vallar tezligi tezlik variatori yordamida
o‘zgartiriladi va bu uning boshqa mashinalardan ustunligi
hisoblanadi. Variator kirish valining tezligi — 820 — ayl/
min, chiqish valining tezligi esa 335 — 2010 ayl/minga
teng bo‘la oladi. Mato tezligi esa 8 — 20 m/min oralig‘ida
pog‘anali o‘zgartiriladi. Mashinaning ishchi kengligi —
1800 mm, gabarit o‘lchamlari — 4045 x 3750 x 2460 mm.
Mashina yurituvchisi tarkibida ikkita elektrodvigatel
bo‘lib, ular barabanni va matoni transportirlovchi vallarni
harakatga keltiradi. Mashina yurituvchisining kinematik

\

| e —

106- rasm. V — 180 — Sh mashinasi yurituvchisining kinematik sxemasi:

1 va 2 — variatorlar; 3 va 5 — transportirlovchi valiklar; 4 va 6 — tezlik korobka-
lari; 7 va 9 — tozalovchi cho‘tkalar; 10 — mato taxlagich vali; 11 — paxmoqlash
vallari; 12 — qarshi paxmogqlash vallari; 13 — mato taxlagichning old tomonda
joylashgan yuqoridagi joylashgan vali; 14 — val; 15 — orqa tomonda joylashgan
yuqoridagi transportirlovchi val.

179



sxemasi 106- rasmda keltirilgan. Yurituvchining kinema-
tik sxemasidan ko‘rinib turibdiki, bosh valga harakat elek-
trodvigateldan ponasimon tasmali uzatma orqali beriladi.
Mashinaning tezlik rejimini aniqlash uchun yurituvchi ele-
mentlarining ko‘rsatkichlari 14- jadvalda keltirilgan.

Mashina yurituvchisining kinematik hisob-kitobining
ketma-ketligi quyida keltirilgan.

1. Baraban bosh valining aylanish tezligi:

b,z,d-0 (ayl/min).

242

b — e

Bu yerda: ne — elektrodvigatel valining aylanish tezligi;
D, — ponasimon tasmali harakat uzatgich yetaklovchi shki-
vining diametri; D, — ponasimon tasmali harakat uzatgich
yetaklanuvchi shkivining diametri; Z, — yetaklovchi tishli
g‘ildirakning tishlari soni; Z, — bosh valda o‘rnatilgan ye-
taklanuvchi tishli g‘ildirakning tishlari soni; ¢ — tasma-
ning sirpanish koeffitsiyenti ( £ = 0,2):

Yugqoridagilarning son miqdorlarini qo‘yib, quyidagini
olamiz:
950-125-39-0,98

415117

2. Baraban aylanganda, mato bilan uchrashuvchi pax-
moqlash vallari yuzasining aylanma tezligi (barabanning
aylanma tezligi):

n.= =93.47ayl/min

V,=27zRn, (m/min).
Bu yerda: R ~ vallar yuzasining baraban o‘qiga nisbatan
aylanish radiusi (R — 0,401 m).

V,=2-3,14-0,401 - 93,47 = 235,38 m/min.
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14- jadval

Yurituvchining kinematik sxemasi elementlarining xarakteristikasi

106- | Tish- | 106- | Tish | 106- | Tish-| 106- | Diametr
rasm- lar rasm- | lar | rasm- lar rasm- mm
dagi | soni dagi | soni | dagi | soni dagi '
belgi- belgilar belgi- belgi-
lar lar lar
Z, 39 Z, 40 Z, 17 D, 125
Z, 117 zZ, 24 Z, 17 D, 415
Z, 26 Z, 182 Z, 15 D, 125
Z, 32 Z, 24 Z, 17 D, 140
Z, 2533 Z, 32 Z,, 22 D, 242
39; 43
Z, |42;46; zZ, 24 Z, 56 Dy 242
52;56
Z, 22 Z, 182 Z, 23 D, 125
Z, 42 Z, 23 Z, 23 D, 340
Z, 30 Z, 23 Zy, 56 D, 100
Z, 30 Z, 76 Z, 56
Z, 71,72 Z, 55 Z, 23
72 ;73
Z, 71,72 Z, 38 z, 23
7273
Z, 20 Z, 52 Z, 40
zZ, 54 Z, 52 Z, 15
Z, 28 Z, 17 --

3. Orqadagi transportirlash vali (3)ning aylanish soni

_ 1227, _93,4726Z,22
32:Z,42

3

7,22,

= 39,78—§—Say1/ min

Bu yerda: Z, va Z, — bosh valdan tezlik korobkasiga ha-
rakat uzatuvchi zanjirli uzatmaning yetaklovchi va yetak-
lanuvchi yulduzchalarining tishlari soni; Z, va Z, — tezlik
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korobka-sidagi almashtiriluvchi tishli g*ildiraklarning tish-
lari soni; Z, va Z, - tezlik korobkasidan harakatni orqadagi
transportirlash vali (3)ga uzatuvchi zanjirli uzatma yul-
duzchalarning tishlari soni.

4. Orqadagi transportlash vali (3)ning aylanma tezligi:

V=7 D,n,;=3,140,16-39,782:=19,98Z (m/min).

D, — orqadagi transportirlash valining diametri.

5. Orgadagi transportirlash valining aylanish soni va
tezligining tezlik korobkasidagi almashtiriladigan tishli
g‘ildiraklar tishlari soniga bog‘ligligi 15- jadvalda keltiril-
gan.

15- jadval

Orqadagi transportirlash valining aylanish soni va tezligining tezlik
korobkasidagi almashtiriladigan tishli g*ildiraklar tishlari soniga
bog'ligligi

Valni aylanishlar soni Aylanma tezlik V, m/
Ly o
A tishli g‘ildirakiar n., ayl/min min
tishlar soni

25/60 16,575 8,325

33/52 25,245 12,680

39/46 33,720 16,940

43/42 40,720 20,450

6. Oldingi transportirlash vali (5)ning aylanishlar soni:

L _mZZy _3978-2,-30-2, 39.78-2,7

= = = L (aiiz/ mun
’ leZl;' Zs '30'212 Zszm ) )

Bu yerda: Z  va Z / — orqadagi transportirlovchi valdan
oldindagi transportirlovchi valga harakat uzatuvchi zanjirli
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uzatma yulduzchalar tishlari soni; Z, va Z , —tezlik korob-
kasi (6)ning tishli g‘ildiraklari tishlari soni.
7. Olddagi transportlash vali (5)ning aylanma tezligi:

V.=zD, n=3,14-0,1639, 78“"—1998 5"(m/mm)

Bu yerda: D — oldingi transportirlash vali (5)ning dia-
metrl.

8. Olddagi transportlash vali (5)ning aylanishlar soni va
tezligining tezlik korobkasi shesternyalari tishlari soniga
bog‘ligligi 16- jadvalda keltirilgan.

16- jadval

Olddagi transportirlash vali (5)ning aylanishlar soni va tezligining

tezlik korobkasi shesternyalari tishlari soniga bog‘liqligi

Tezlik korobkasidagi Z /Z , tishli g‘ildiraklar tishlari soni

Z. . .
7, tishli 72/72 /73 - 73/71

géildiraklar | Aylanish | Aylanish | Aylanish | Aylanish | Aylanish | Aylanish
tishlari soni| soni, tezligi, soni, tezligi, soni, tezligi,
ayl/min | m/min | ayVmin | m/min | ayl/min | m/min

25/60 16,575 8,325 16,240 8,158 17,04 8,55

33/52 25,245 | 12,680 24,74 12,42 25,95 13,03
39/46 33,720 | 16,940 32,40 16,60 33,99 17,41
43/42 40,720 | 20,450 39,90 20,04 41,86 21,02

Keltirilgan jadvaldagi sonlardan ko‘rinib turibdiki, tez-
lik korobkasi (6)dagi almashuv shesternyasining tishlari
soni 72 ta bo‘lganda, olddagi mato beruvchi va orqadagi
mato tortib oluvchi transportirlovchi vallardagi mato tezli-
gi bir xil. Agar bu tishlar soni 71 va 73 ta bo‘lsa, mashina-
ga uzatilayotgan mato tezligi chiqayotganiga nisbatan bi-
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roz katta bo‘ladi. Agar bu shesternyalar tishlari soni 73 va
71 ta bo‘lsa, mato barabandan tortilish bilan o‘tadi. Tezlik
korobkasi (4)dan foydalanib, paxmogqlash mashinasidan
matoni 8,325 dan to 20,45 m/min oralig‘ida to‘rt xil tezlik
bilan o‘tkazish mumkin. Orqadagi mato transportirlovchi
valning tezligi tezlik korobkasi (4)ning ruchkasi holatini
o‘zgartirish orqali o‘zgartiriladi.

9. Matoning chiziqli tezligi orqadagi transportirlovchi
val tezligining matoning shu valik yuzasida sirpanish koef-
fitsiyentiga ko‘paytmasiga teng. Shuning uchun mato tezli-
gi kop faktorlarga bog‘liq, masalan, matoning tortilganlik
darajasiga, transportirlovchi val yuzasi holatiga, uning yu-
zasi materialiga va hokazo. Tajriba shuni ko‘rsatdiki, ma-
toning val yuzasida sirpanishi 4 — 6% ni tashkil qiladi. Bu
sirpanish 4 % deb qabul qgilinganda, mato tezligi orqadagi
transportirlovchi val tezligiga quyidagicha bog‘liq bo‘ladi:

— orqadagi transportirlovchi val aylanma tezligi: 8,325;
12,68; 16,94; 20,45 m/min;

— matoning chiziqli harakat tezligi: 7,99, 12,17; 15,77,
19,63 m/min.

10. Paxmogqlovchi va garshi paxmoglovchi vallar tez-
ligini aniqlash. Ikkala guruh paxmogqlash vallari ularga
o‘rnatilgan shkivlarning ularga tortilgan barabanning po-
nasimon kesimga ega tasmasiga ishqalanib aylanishi nati-
jasida aylanma harakat oladi. Bu tasmaning ichki diametri
845 mm ni tashkil qiladi. Barabanning aylanishi natijasida
vallar quyidagi aylanma harakatga ega bo‘ladi:

p= el (1-C) 93?747-845.0,98
D, 125
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Bu yerda: D_ — barabanning vallar shkivlarini o‘rab tu-
ruvchi ponasimon kesimga ega tasmasining diametri; D, -
paxmoqlash vallariga o‘rnatilgan shkiv diametri; { — bara-
banning ponasimon kesimga ega tasmasining sirpanish
koeffitsiyenti.

11. Barabanning ponasimon kesimga ega tasmasining
aylanishi variatorlar yordamida paxmogqlash va garshi pax-
moqlash valiklari uchun alohida regulirovka gilinadi. Pax-
moqlash vallarining qo‘shimcha aylanishlar soni quyidagi-
cha aniqlanadi:

n =n7D4i|Z|32|5217Da(1_Q) (14)
! D42142162|3D7

Bu yerda: ne — elektrodvigatel valining aylanish soni;
D, va D, — yurituvchi tarkibidagi tasmali uzatma shkiv-
lari diametri; i — paxmogqlash uchun o‘rnatilgan variator (1)
ning uzatish soni; Z , va Z,, — variator (1)dan harakat
uzatuvchi zanjirli uzatkich g‘ildiraklarining tishlari soni;
Z . va Z — zanjirli uzatgich g‘ildiraklarining tishlari
soni; Z,, —katta g‘ildirakka harakat beruvchi g‘ildirkning
tishlari soni; Z , — baraban valida ozod o‘tiruvchi katta
g‘ildirakning tishlari soni; D, — paxmoqlash vali shkivi-
ning diametri.

Yugqoridagi formulaga son giymatlarini qo‘yib, quyida-
giga ega bo‘lamiz:

_1450-140-4,20-28-845-0,98

n, =189,9; ayl/min (14).
242.54-40-182-125

12. Qarshi paxmoglash vallarining qo‘shimcha ayla-
nishlar soni quyidagicha aniqlanadi:
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n,Di,Z,oZ, D,(1-C) _1450-140-i, - 24-24-845- 098
DZnZpDy 242-32-182-125
ayl/min (15).

Shkivlarning baraban tasmasiga sirpanishi natijasida ik-
kala guruh vallari ham doimiy aylanish soniga ega bo‘ladi.
Ularning aylanishlar soni tasmaning majburiy harakatlan-
tirilishi natijasida o‘zgartiriladi. Shuning uchun vallarning
aylanma tezligi quyidagicha aniqlanadi:

Paxmoglash vallari uchun:

”12 =

=549,6i,

o=zd(n+n,).
Qarshi paxmoqlash vallari uchun:
07 dp\_(n+n12).

Bu mashinaning tezlik rejimi shunday hisoblanganki,
paxmoqlash vallarining eng yuqori effektiv tezligi 40 m/
min ga teng; bu garshi paxmogqlash vallari effektiv tezligi
nolga tengligiga to‘g‘ri keladi. Quyidagi formulalardan
foydalanib, bu rejimga mos keluvchi n, va n, larni anig-
lash mumkin:

V=V Ve-rd (nhn ) VSV V- T dpv(n+n]2).

Masalan, mato tezlgi 12,68 m/min bo‘lganda. bu formu-
lalardan olingan giymatlar paxmogqlash vallari uchun eng
kam miqdor — 90,3 va qarshi paxmogqlash vallari uchun
245,7 aylanish soniga teng bo‘ladi. Bu sonlarni 14- va 15-
formulalarga qo‘yib variator (1)ning eng kichik va eng
kata uzatishlar sonining 0,475 va 1, 229 ga teng ekanligini
aniqlaymiz. :

13. Paxmogqlash va qarshi paxmoqlash vallarining umu-

miy aylanishlar soni doimiy va qo‘shimcha aylanishlar
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sonidan iborat. 17- jadvalda ikkala guruh vallarining hi-
soblangan tezliklari keltirilgan

Vallarning hisoblangan tezliklari

17- jadval

Bir d?qiqadagi_ Aylanma tezlik, Mato tezligi m/min
aylanishlar soni . bo‘lganda, paxmogqlashning
ayl/min m/min effetiv tezligi, m/min

Qo'shim- Ur::; Roehir | Nisbiy | 8,32 | 12,68 | 1694 | 2045
Paxmogqlovchi valiklar
2,45 864.9 235,38 2227 | 4,36 0 -4,26 | -7,77
230,1 849,3 235,38 218,7 | 8,36 4 -0,26 | -3,77
214,6 833,8 235,38 214,7 | 12,36 8 3,74 | 6,23
199,1 818,3 235,38 210,7 | 16,36 | 12 7,44 | 423
183,5 802,7 235,38 206,7 |20,36] 16 11,74 | 8,23
168,0 782,7 235,38 202,7 24,36 20 15,74 | 12,23
152,5 771,7 235,38 198,7 | 28,36 | 24 19,74 | 16,23
137,0 756,2 235,38 194,7 32,36 | 28 23,74 | 20,23
121,5 740,7 235,38 190,7 | 36,36 | 32 27,74 | 24,23
105,9 725,1 235,38 186,7 | 40,36 | 36 31,74 | 28,23
90,3 709,5 235,38 182,7 | 4436 40 35,74 132,23
Qarshi paxmoglovchi valiklar
401.0 1020,2 | 235,38 262,7 |[35,64| 40 | 4426 | 47,77
385,5 1004,7 235,38 258,7 31,64 36 40,26 | 44,77
370,0 989,2 23538 | 254,7 |27,64| 32 | 36,26 | 40,77
3544 973,6 235,38 250,7 [ 23,641 28 | 32,26 | 36,77
3389 958,1 235,38 246,7 19,64 | 24 | 28,26 | 32,77
3233 942,5 235,38 2427 15,64 | 20 | 24,26 | 28,77
307,8 927,0 235,38 238,7 1164 16 | 20,26 | 24,77
292,3 911,5 235,38 234,7 7,64 12 16,26 | 20,77
276,8 896,0 235,38 230,7 3,64 8 12,26 | 16,77
261,3 880.,5 235,38 226,7 |-0,36 4 8,26 | 12,77
245,7 8649 235,38 2227 | -4.36 0 426 | 8,77 |

187



Javalda eltirilgan manfiy qiymatlar guruh vallarining ef-
fektsiz ishlashini ko‘rsatadi. Keltirilgan natijalar effektiv
tezliklarning qo‘shimcha aylanishlar soniga bog‘ligligini
ko‘rsatib turibdi. Qo‘shimcha aylanish sonining kamayi-
shi paxmogqlash vallari effektiv tezligini oshiradi, qarshi
paxmogqlash vallari esa effektiv paxmoglash tezligini ka-
maytiradi. Mashina boshqaruv panelida bu vallarning
qo‘shimcha aylanish sonlarini ko‘rsatuvchi taxometrlar
o‘rnatilgan.

14. Quyidagi formuladan topiladigan paxmogqlash val-
larining umumiy aylanishlari soni maksimal bo‘lganda,
paxmoqlash vallari mato yuzasini paxmogqlamaydi, balki
uning yuzasi bo‘yicha dumalaydi:

=(vv):zd.

v maks
Bu tenglikni yechib, paxmoqlash vallarining dumalash
shartini topamiz:

VVrrdn

v~ v.maks.
Son miqdorlar qo‘yilsa:
V,=235,38 - 314-0,082-864,9 = 12,68.

Buni tenglama ham tasdiglaydi: V., = 12,68-12,68 = 0.

Agar paxmogqlovchi vallarning minimal aylanish tezligi
qarshi paxmoglash vallarining maksimal aylanish tezligiga
teng bo‘lsa, qarshi paxmoglash vallari paxmoqlamaydi, bu
sharoitda ular mato yuzasida dumalaydi. Bu guruh vallar
uchun paxmogqlashning boshlang‘ich sharti quyidagicha:

n—v ﬂ'd‘ pv.min
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Bu tenglikka oldin topilgan qiymatlarni qo‘ysak:
V,=235,38 — 314-0,082:864,9=12,68; V9=12,68-12,68,

ya’ni mato tezligi va valiklarning absolut tezligi farqi nol-
ga teng. Bu sharoitda qarshi paxmogqlash vallari paxmoq-
lamay, mato yuzasida dumalaydi.
15. Matoning taranglik darajasi:
v 14

C= ortrv _ “oliry _ ormry |

14 14

ol.urv oltry

Bu yerda: V___ — orqadagi transportirlash valining te-
zligi, m/min; V| — oldindagi transportirlash valining te-
zligi, m/min.

Matoni mashinaga uzatish tezligi uni mashinadan chiqa-
rish tezligidan katta bo‘lgandagi matoning bo‘shashish da-
rajasi:

C = Val.lr.v _Varjr.v — Val,nr.v -1
o v, '
or.tr.v or.tr.v

16 va 17- jadvallarda keltirilgan tezliklar miqdorini bu
tenglamaga qo‘yib, matoning bo‘shashish darajasini aniqg-
laymiz. Hisoblangan miqdor 18- jadvalda keltirilgan.

18- jadval
Matoning tortilish va salgish darajasi

Z/Z, Matoning Mato Matoning Mato
shestenyalar tortilish tortilishi salqish salqishi
tishlari soni darajasi foizda darajasi foizda

72/72 0,0 0,0 0,0 0

71/73 0,02 2,0 - -

73/71 - - 0.027 2,7
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16. Tozalash cho‘tkalarining tezligi:
ny = 1, D232 Z»D,(1-6) (ayl/min).
) DZZZ7ZZ9
Buyerda: { —tasmani sirpanish koeffitsiyenti (¢ =0,02).
Son miqdorlarda quyidagini olamiz:

950-125-76-52-0,98
415.38-52

17. Tekislovchi cho‘tkalar tezligi: ayl/min.
18. Zapravka mexanizmi valining aylanishlar soni:

P2 Z 222,22, _ 93,47-26-7,22-23:17-17-23-56
N 72,2,2,2,,2,2,2Z, 32-7,-42-2317-15-56

= 560,82 ( ayl/min).

nyg =

z .
= 39.782—:(ayl/m1n).
19. Mato taxlagich mayatnigining aflanishlar soni:
93,47-26-7Z,-22-23-17-17-22

nZ,2.2,2,,2,72.,Z,, Z, .
= 77 7.7.7 =1717=>
Z2,2,2,Z,72,7,, 32-7,-42-23-17-15-56 4 Z, (ayl/mm).

Krivoship bir marta aylanganda, mayatnik ikki marta
tebranadi, shuning uchun bir daqiqadagi tebranishlar soni:

2-17,71-2—5=35,42£.
Z Z

6 6

Mo

2- §. Qirqish mashinasining sxemasi va
ishlash prinsipi

Qirqish mashinasi mato va trikotaj polotnosi yuzasini
to‘qish jarayonidan qolgan hamda mato yuzasiga chigib
turgan tolalar, tugunchalar, tola sirtmoqlaridan tozalashga
va paxmoqlangan mato yuzasidagi tola qatlami balandligini
tekislashga xizmat giladi. 107- rasmda mashinaning past-
dan va yuqoridan qirqish apparatlari sxemalari keltirilgan.

Matoga nisbatan qirqish apparatining joylashishiga qa-
rab, qirqish mashinalari quyidagi turlarga ajratiladi: past-
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107- rasm. Qirqish apparatlarining
sxemalari:

a — pastdan qirqish apparati; b — uni-
versal girgish apparati; d, e — yuqori-
2, dan qirqish apparati.

1 — qirqish silindri; 2 — harakatsiz
pichoq; 3 — rolik; 4 —stol; 5 -
tirgak: 6 — moyga bo‘ktirilgan namat.

dan qirqish mashinalari (107- a rasm), qirquvchi pichog-
lar gorizontal yo‘nalishda harakatlanayotgan mato tagida
joylashadi; yuqoridan qirqish mashinalari (107- d, e rasm),
qirquvchi pichoglar gorizontal yo‘nalishda harakatlana-
yotgan mato ustida joylashadi va, nihoyat, universal qir-
qish mashinalari (106- b rasm), qirqish apparatlari vertikal
harakatlanayotgan matoning ikki tarafida joylashadi. Bu-
lardan tashqari, mato chekkasi, yuzasini tozalovchi jilvir-
lash-qirqish mashinasida, mato yuzasi yaxshi tozalanadi.
Shuningdek, qirqish mashinalarining maxsus konstruksi-
yalari ham mavjud.

Pastdan qirqish mashinalari yengil ip-gazlamalar uchun
qo‘llaniladi, yuqoridan qirqish mashinalari esa og‘ir ip-
gazlamalarni va jun matolarni tozalash uchun tavsiya eti-
ladi. Universal girgish mashinalari hamma mavjud mato-
larga ikki tomonlama ishlov berish uchun qo‘llaniladi.

Tarixchilarning ta’kidlashlaricha, XVI asr boshlarida
Leonardo da Vinchi mato yuzasini silindr ustida joylashgan

spiral shakldagi pichoqlar yordamida “ko‘ndalang kesish”
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yo'li bilan tozalashni taklif gilgan. Faqatgina 1758- yilda
Leonardo Da Vinchining bu kashfiyotini ingliz fuqorosi
E. Viltshir amalga oshirib, birinchi qirgish mashinasini
yaratdiki, shundan beri bu mashinasining ishlash prinsipi
o‘zgarganicha yo‘q. Qirqish mashinasining asosiy ishchi
organi harakatlanuvchi spiral pichoqli silindr va harakatsiz
yassi pichoqdan iborat qirqish apparatidir. Bu pichogqlar ish
davrida qaychi harakatini eslatuvchi harakati tufayli mato
yuzasidagi tola va tuklarni kesadi.

Ishlash prinsipi: qirqish apparatining asosiy ishchi or-
ganlari tekis pichoq va ushbu pichoq yaqinida aylanuvchi
spiral pichogli silindrdir. Silindrga spiral shaklidagi pi-
choglar mahkamlanadi. Mato yuzasidagi tolachalarni, tola
sirtmoqlarini tekis pichoq ko‘taradi va u bilan harakatdagi
silindr pichoqlari orasiga tushadi, natijada kesiladi.

Universal qirqish mashinalarida kesish apparatlari ver-
tikal holatda o‘rnatilgan bo‘lib, bir vaqtning o‘zida mato-
ning ikki yuzasini ham tozalash (kesish) imkonini beradi.
108- rasmda universal kesish mashinasining texnologik
sxemasi keltirilgan.

Universal qirqish mashinalari zig‘ir va jun (kamvol) to-
lalaridan tayyorlangan matolar yuzidagi tuk va tolalarni
qirgish uchun juda qo‘l keladi. Mashinadagi qirgish appa-
ratlarining soni 2 —6 ta va undan ham ko‘proq bo*lishi mum-
kin Mashina konstruksiyasining asosiy ko‘rsatkichlari:
mato tezligi (mashina turiga qarab 7 — 84 m/min bo‘lishi
mumkin); bitta silindirdagi girqish soni (0,19 — 1,4 qr/sm);
qirgish silindrining aylanish soni (500 — 2500 ayl/min).
Qirqish jarayonining son jihatdan ko‘rsatkichi bu girqgish
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B ’G"}/j r\\%\ 108- rasm. USD universal
f girqish mashinasining
texnologik sxemasi:
|,‘ 1 - mato; 2 — mato
I: yo‘naltiruvchi; 3 - tozalash
cho‘tkalari; 4 - qirqish

l*)/z
3@ apparatlri; 5 — tortib oluvchi

roliklar juftligi; 6 — mato

L o f taxlagich.

darajasidir va u S bilan belgilanib, bir girqish apparati uchun
matoning 1 sm uzunligiga to‘g‘ri keladigan qirqishlar soni
bilan ifodalanadi:

_ n-m
V-100 °

Bu yerda: n — qirqish silindrining burchak tezligi, ayl/
min; m — bitta girqish apparatidagi pichoqlar soni; V —
mato tezligi, m/min.

Keltirilgan ifodadan ko‘rinib turibdiki, qirqishning sifat
ko‘rsatkichi qirqish apparatlarining soni, ularning holati
va matoning mashinadan o‘tish tezligiga bog‘liq. Pastdan
qirqish apparatli mashinalar yuqori unumdorlikka ega,
ammo qirqish darajasi past. Mashinaning asosiy kinema-
tik ko‘rsatkichlari bo‘lib qirgish silindrlarining aylanish
tezligi, matoning mashinadan o‘tish tezligi xizmat qiladi
va ular qirqish sifati va mashina unumdorligini belgilaydi.

1. Qirqish apparatlarining konstruksiyasi

109- rasmda harakatsiz va harakatlanuvchi spiralsimon
pichoqlarning konstruksiyalari keltirilgan.
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109- rasm. Harakatsiz va spiral pichoglar konstruksiyasi:
1 —silindr; 2 — spiral pichoq; 3 — harakatsiz pichog.

Harakatsiz pichoq 85X markali legirlangan po‘latdan
tayyorlangan ensiz list shaklida bo‘lib, uning charxlan-
gan uchi toblangan. Bu pichoq mashina gardishiga vintlar
yordamida mahkamlanadi, ammo uning harakatdagi spiral
pichogqa nisbatan holatini o‘zgartirib moslash mumkin.
Qirgqishsilindri diametri 60 — 80 mm li val bo‘lib, po‘latning
“Stal — 50” markasidan tayyorlangan. Bu valga asbosozlik
po‘latning U 9 yoki U10 markalaridan tayyorlangan spiral
pichoqlar mahkamlanadi. Matoning paxmogqlangan yuza-
sidagi qalin tolalarni o‘lchangan balandligida qirqish uchun
spiral pichoqning qirqadigan tarafi tekis-silliq qilinadi, yu-
zasi tekis matolarni tozalash uchun esa pichoq yuzasida
chekmalar qilinadi. Bu tolachalarni ko‘tarishga, natijada
toza qirqishga imkon yaratadi.

Spiral shaklidagi pichoqlar silindr yuzasiga flaneslar
yordamida mahkamlanadi yoki silindr yuzasida hosil
qilingan spiral shaklidagi kanalga kiritilib, aluminiy yoki
po‘latning yumshoq markasidan tayyorlangan polosa bi-
lan chekanka yordamida mahkamlanadi. Flanes yordamida
mahkamlash usuli silindr yuzasida ko‘p pichoq o‘rnatish

imkonini bermaydi, masalan, diametri 80 mm bo‘lgan silin-
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drda maksimum 16 ta pichoq ROS
o‘rnatish mumkin. Ikkinchi 15°
usuldan foydalanilganda esa

24 ta pichoq o‘rnatish imkoni

tug‘iladi, bu girgish tezligi va ©
sifatini oshiradi. 110- rasmda 1
ko‘rsatilganidek, spiral shakl- >t W6 36
dagi qirqish  pichoglarini
o‘rnatish uchun silindr yu-
zasida hosil qilingan kanal 7
chuqurligi 7 mm ni tashkil
qiladi.

Yuqoridan qirqish mashi-
nalarining qirqish apparatlari silindrining diametri pastdan
qirqish mashinasi apparatlari silindrining diametridan kat-
ta, ammo ularning aylanish tezligi past.

Aylanayotgan spiral pichoqlar va harakatsiz pichoq
ochilib yopilayotgan qaychini eslatadi. Mashinadan
o‘tayotgan mato mashina stoli va yo‘naltiruvchi roliklar
yordamida qirqish apparatiga siqilib turadi. Harakatsiz te-
kis pichoq mato yuzasidagi tola uchlari va tola sirtmogqlari-
ni ko‘taradi, harakatlanayotgan spiral pichoglar esa ularni
qirqadi.

Matoning mashinadan bir tekisda o‘tishi uchun mashi-
nada o‘ng va chap spiral pichoqli qirqish apparatlari birin-
ketin o‘rnatiladi. Qirqish jarayonida hosil bo‘ladigan chang
va tolachalarni so‘rib olish uchun qirqish apparati venti-
latsiya sistemasiga ega. Pichoglarni moylash va puxdan
tozalash uchun har bir girqish apparati moy shimdirilgan
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fetr bilan ta’minlangan. Yuqoridan qirqish apparatli mashi-
na qirqish silindri ostiga o‘rnatilgan qo‘shimcha lotokka
ega, unga ventilatsiya so‘rib olaolmaydigan og‘ir zarralar
to‘planadi.

Qirqish apparatidan o‘tish payitida mato ulangan joyi —
chokining qirqilib ketmasligi uchun chok girqish apparati-
ga yaqinlashganda, pichogqlar bir-biridan uzoglashishlari
yoki mato qirqish zonasidan uzoqlashishi kerak. Matoni
qirqish apparatidan uzoqlashtirish mexanizmini ishga tushi-
rish uchun mashinada chok datchigi o‘rnatilgan bo‘lishi
kerak. 111- rasmda ekssentrik rusumidagi chok datchigi
sxemasi keltirilgan.

Bu datchikning asosiy elementlarini rolik (2) va o‘qi
ekssentrsitet masofada o‘rnatilgan valik (3) tashkil giladi.
Rolik (2) va valik (3) orasida mato qalinligidan kengroq
ammo chok qalinligidan tor bo‘lgan tirqish (zazor) mavjud.
Mashinaning normal ish holatida mato valik (3)ga tegmas-
dan of‘tadi, ammo chok
datchigidan o‘tayotganda,
valik (3) o‘z o‘qi atrofida
aylanadi va kontakt (4)ni
ulaydi hamda datchikdan
chok o‘tganligi to‘g‘risida
elektrosignal hosil bo‘ladi.
Bu elektrosignal qirgish
apparatining ko‘tarish
mexanizmini  boshqarish
uchun xizmat giladi. Chok

111- rasm. Chok datchigi:

1 — mato; 2 — rolik; 3 — ekssentrik; ) . .
4 — kontaktlar. o‘tgandan so‘ng, valik (3)
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o‘zining oldingi holatiga qaytadi va kontakt (4) uziladi,
natijada signal yo‘qoladi hamda qirqish apparati avvalgi
holatiga qaytadi.

3- §. Matoni eniga kengaytirish va arqoq iplar
qiyshiqligini tuzatish mexanizmlari

Matolar pardozlash jarayonlaridan o‘tishda, aynigsa,
nam holatidagi ishlovlarda, uzunasiga tortiladi va eniga
qisgaradi, natijada arqoq iplari bo‘yicha zichligi kamayib,
tanda iplari bo‘yicha esa zichligi oshadi. Bundan tashqari,
arqoq iplarning diagonal bo‘yicha qiyshiq joylashishi pay-
do bo‘ladi. Aslida, arqoq iplari tanda iplariga perpendikular
joylashgan bo‘lishi kerak. Ma’lumki, pardozlash korxona-
sidan matoni standart talabiga javob beradigan kenglikda
va zichlikda chigarish talab etiladi. Yuqorida keltirilgan
kamchiliklarni matolarni eniga kengaytirish mashinalari-
dan o‘tkazish orqali bartaraf etish mumkin. Ammo ishlab
chiqarishda kengaytirish jarayoni va arqoq iplar holatini
rostlashni uni quritish bilan birga olib borib, erishilgan
kenglikning fiksatsiya bo‘lishi ta’minlanadi. Bu jarayon-
larni amalga oshirish jihozlari keyingi boblarda ko‘riladi.
Hozir esa e’tiborimizni fagat matoni kengaytirib va arqoq
iplarning diagonal qiyshiqligini rostlash uchun ishlati-
ladigan mashinaga qaratamiz: Chunki gul bosishdan oldin
matolar, albatta, shunday mashinalardan o‘tkazilishi lozim.
Shu yo‘l bilan matoga tushiriladigan nagshlar buzilishi-
ning oldi olinadi.
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Zanjirli mato kengaytirish mashinasida mato chetini
mahkamlovchi elementi — kluppning konstruksiyasi uch
xil bo‘lishi mumkin: pichoqli, ignali va kombinirlangan.
Matoni kengaytirish jarayonida klupplar mato chetini
mahkam ushlaydi. 112- rasmda zanjirli mato kengaytirish
mashinasining sxemasi keltirilgan.

Har bir klupp tortuvchi zanjirning bir zvenosiga mah-
kamlanadi va tozalash-ta’mirlash uchun olinishi mum-
kin. Kengaytirish mashinasi ikki tarafda joylashgan
yo‘naltiruvchi ramalarda harakatlanuvchi cheksiz zanjirlar
(4)ga ega va ular yetaklovchi yulduzchalar (8)dan harakat
oladi, yulduzchalar (10) esa yetaklanuvchi bo‘lib, zanjirdan
harkatlanadi. Mato chetlari zanjir maydoniga kirishdan,
oldin, vintli rostlovchi (6) yordamida tekislab to‘g‘rilanadi
va ularning holatini datchik (5) kuzatib boradi.

Agar mato cheti zanjirdan chigadigan bo‘lsa, chap yoki
o‘ng tomondagi elektrodvigatel ishga tushadi. Bu dvigatel-

112- rasm. Zanjirli mato kengaytirish mashinasining sxemasi:

1 — differensial reduktor; 2 — reversli elektrodvigatel; 3 — arqoq iplar holatini
baholovchi datchik; 4 — klupplar zanjiri; 5 — mato chetini aniglovchi - datchik;
6 — mato chatini rostlovchi vint; 7 — zanjir ramalari orasidagi masofani
o‘zgartirish mexanizmi; 8 — yetaklovchi yulduzchalar; 9 — elektrodviga — tel;
10 ~ yetaklanuvchi yuduzchalar.
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lar ular bilan bog‘lig bo‘lgan zanjirni, yo‘naltiruvchi ra-
mani shunday tarafga siljitadiki, mato cheti klupplar bilan
ushlanadi. Mashinaning zanjirli maydoni uch texnologik
qismga, ya’ni mato Kkiritish, uni stabillash va chiqarish
uchastkalariga bo‘linadi. Mato kiritish uchastkasi bosh-
lanishida zanjirlar bir-biriga yaqginlashadi va ular orasidagi
masofa kirayotgan mato kengligidan qisqa bo‘ladi, nati-
jada mato chetini klupplar ushlashiga imkon vyaratiladi.
Shundan so‘ng zanjirlar orasidagi masofa kengaya bosh-
laydi va uning oxirida stabilizatsiyalash uchastkasi bosh-
lanadi. Bu uchastka davomida zanjirlar orasidagi masofa
o‘zgartirilmaydi, ya’ni zanjirlar parallel ravishda harakat-
lanadi va erishilgan mato kengligi fiksatsiyalanadi. Chiqa- -
rish uchastkasida oxiriga qarab yana zanjirlar yaqinlashadi
va mato cheti klupplardan yirtilmasdan chiqadi. Zanjirni
yo‘naltiruvchi rama orasidagi masofa mato kengligidan
kelib chiggan holda maxsus mexanizm (7) yordamida
o‘zgartirilishi mumkin.

Differensial mexanizm yordamida dvigatel (2) zanjirlar-
dan biriga (keltirilgan mashinada chap zanjirga) chervyakli
reduktor orqali qo‘shimcha harakat uzatadi. Bu qo‘shimcha
harakat arqoq ip holatini baholovchi datchik (3)dan olina-
digan signalga asosan amalga oshiriladi. Agar arqoq iplari
tanda iplariga perpendikular bo‘lsa, datchik (3)dan sig-
nal kelmaydi, ularning oldinga ketishi yoki orqada goli-
shiga qarab signal o‘zgaradi, natijada zanjir harakati o‘ng
tarafdagi zanjirga nisbatan tezlashadi yoki sekinlashadi.
Datchikdan kelayotgan signal yo‘qolishi bilanoq, zanjirlar
tezligi oshadi.
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Agar quruq matoga ishlov beriladigan bo‘lsa, bu mashi-
na oldiga matoni namlovchi kamerali mashina o‘rnatilishi
lozim (mato namligi kamida 15% bo‘lishi kerak) yoki sta-
billash uchastkasida matoga pastdan ochiq bug® berilishi
kerak bo‘ladi.

Mashinanig mato chetini mahkam ushlab, uning tor-
tilishini ta’minlovchi elementi bu klupplardir. Firmalar
ularning turli xil konstruksiyalarini tavsiya etishadi, lekin
yuqorida ta’kidlaganimizdek, ularni uch guruhga ajratish
mumkin. Mato kengaytirish mashinalari konstruksiyasi
oddiy bo‘lgan pichoqli klupplar bilan jihozlanadi.

Pichoqli klupp. Uning tuzilishini va ishlash prinsipini
izohlovchi sxema 113- rasmda keltirilgan.

Mato chetini pichoqli klupp ushlab olishi uchun mato
cheti (3) klupp gardishiga biriktirilgan stol (4)ga beriladi.
Buning uchun kiritish mexanizmi tarkibiga kiruvchi ita-
ruvchi element klapanni (uning uchiga pichoq deb ataluv-
chi po‘lat plastinka mahkamlangan) klupp ichkarisiga
itaradi, natijada mato cheti qarshiliksiz stol (4) ustiga tu-
shadi. Shundan so‘ng klapan roligi (5) mato cheti ustiga

A B

113- rasm. Pichoqli klupp sxemasi:
A — matocheti rolik tagiga kirgan holati; B — mato cheti rolik ostidan chigib

pichoq tig‘i va stol orasida gisilgan holati
1 — gardish; 2 — klapan; 3 — mato cheti; 4 - stol; 5 — rolik.
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tushadi. Zanjirni yo‘naltiruvchi ramalar orasidagi mascfa
kengayishi bilan, mato cheti rolik ostidan chiqadi va ro-
lik ochilib, qolgani stoldagi tirgish ichiga tushadi. Natijada
pichoq mato chetini stolga siqib qoladi; mato cheti tortil-
gan sari, uning pichoq bilan stol orasida siqilishi ortadi.
Matoni mashinadan chiqarishda esa itaruvchi element kla-
panni ko‘taradi va mato cheti siqilishdan ozod qilinadi.
Klupp gardishi va klapan bolg‘alanuvchi cho‘yandan yasa-
ladi, stol va pichoq esa zanglamaydigan po‘lat markasidan
tayyorlanadi. 114- rasmda tarkibiga pichoqli klupplar bi-
lan jihozlangan ShS — 120 mashinasi kirgan agregatning
texnologik sxemasi keltirilgan.

Aravachada keltirilgan mato (1) taranglovchi bruslar va
bremza orqali zapravka qilinib, mato yo‘naltiruvchi (2)
uning mashina markazidan o‘tishini ta’minlaydi. Namlov-
chi kamera (3)da suv tomchilari matoni namlaydi, shundan
so‘ng mato chetini rostlovchi (4) buralib, qolgan chetlarni
rostlaydi va mato zanjir maydoni (6)ga kiritiladi. Mato
chetini aniglovchi datchik (5)dan olingan signal yordamida

2500 5100 500
A r B 6 lD / 2110
— » /.
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114- rasm. Tarkibida SHS — 120 mashinasi bo‘lgan agregatning
texnologik sxemasij;
A — kirish zonasi; B — stabillash zonasi va D — chigarish zonasi.
1 — mato; 2 — mato yo*naltiruvchi; 3 — namlash kamerasi; 4 — mato chetini
rostlovchi; 5 — mato chetini aniglovehi datchik; 6 — zanjirli maydon; 7 — bug*-
lovchi uskuna; 8 — tayyor matoni o‘rash mexanizmi.
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zanjirni yo‘naltiruvchi rama mato chetiga mos holda siljib,
uning chetini klupplarga bir tekisda sigilish imkonini be-
radi. Bug'lovchi uskuna (7)dan chigayotgan ochiq bug*
matoni kengligi bo‘yicha bug‘laydi. Bu matoning kengayi-
shini osonlashtiradi, chunki bug‘langan mato tolalari oson
deformatsiyalanadi. Bu mashinada kengaytirish bilan bir
qatorda, arqoq iplar holati rostlanadi. Ishlov berish tezligi
127 m/min gacha yetadi. Bu kengaytirish mashinasi boshqa
mashinalar (kesish, momiqdan tozalash, shimdirish mashi-
nalari) bilan agregatlanishi mumkin.

Klupplarning boshqa konstruksiyalarini quritish-ken-
gaytirish va quritish-kengaytirish-stabillash mashinalari
konstruksiyalari bilan tanishganimizda ko‘rib chiqamiz.

Takrorlash uchun savollar:

1. Ignali garniturali paxmogqlash mashinasining asosiy
qismlari nomlarini aytib bering.

2. Mashinada o‘rnatilgan paxmogqlash va garshi paxmog-
lash vallarini qanday ajratish mumkin?

3. Ignali garniturali paxmoqlash mashinasidan mato o‘tish
sxemasini tushuntirib bering.

4. 1gnali tasma tuzilishini izohlab bering.

5. Effektiv paxmoglash tezligi deganda nimani tushunasiz?

6. Qirqish mashinasining vazifasini gapirib bering.

6. USD mashinasidan mato o‘tish sxemasi to‘g‘risida ga-
pirib bering.

7. Qirqish mashinasining harakatdagi pichog‘i tuzilishini
gapirib be-ring.

8. Zanjirli mato kengaytirish mashinasi elementlari nomla-
rini aytib bering.
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IV BOB. TO‘QIMACHILIK MAHSULOTLARINI
BO‘YASH JIHOZLARI

1- §. Tola va to‘qimachilik yarim mahsulotlarini
bo‘yash jihozlari

Tolali materiallarni pardozlash XIX asrda va XX asr-
ning birinchi yarmida inson faoliyatining kosibchilik
turiga kiruvchi jarayon hisoblangan bo‘lsa, hozirda yuqo-
ri texnologiyaga asoslangan jarayondir. Yugqori sifatli
bo‘yalgan yoki gul bosilgan matolarni komputerlashgan,
hozirgi zamon texnologiyasi asosida yaratilgan jihozlarda-
gina yugori unumdorlikda olish mumkin.

Pardozlash texnologiyasining asosiy bo‘limi bo‘lgan
bo‘yash jarayoni davriy, yarim uzluksiz va uzluksiz usul-
larda amalga oshiriladi. Qo‘llanilayotgan usuldan qat’i
nazar, bo‘yash jarayoni ikki bosqichli texnologiya asosi-
da amalga oshiriladi. Ularga muvofig, bo‘yovchi modda
mexanikaviy yoki diffuzion-sorbsion jarayonlar ta’sirida
tolaning tashqi yuzasiga o‘tiradi, so‘ng jarayonning ikkin-
chi bosqichida u elementar tola ichkarisiga diffuziyalanadi.

Tolali materiallarni davriy bo‘yash usulida bo‘yovchi
modda elementar tola tashqi yuzasiga suyuq muhitdan unga
moyilligi va konsentratsiya gradienti ta’sirida o‘tiradi. Bu
usulda jarayonning ikkala bosgichi bir vaqtda, bir apparat-
da kechadi.

Yarim uzluksiz va uzluksiz bo‘yash usullarida bo‘yovchi

modda elementar tola tashqi yuzasiga shimdirish va sigish
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natijasida singdiriladi. Bu jarayonda ham mexanik kuchlar,
ham diffuzion-sorbsion jarayon ishtirok etadi. Bu usullarda
Jarayonning ikkinchi bosqichi birinchi bosqichdan so‘ng
alohida jihozda amalga oshiriladi. Har bir bo‘yash usuli
o0°ziga xos jihoz qo‘llanishini talab giladi.

To‘qimachilik mahsulotlarini bo‘yashda murakkab
fizika-kimyoviy jarayonlar sodir bo‘lganligi va bu jara-
yonlar me-xanizmi bo‘yalayotgan tola va ishlatilayotgan
bo‘yovchi moddalar tabiatiga bog‘ligligi tufayli bu jara-
yonni amalga oshiruvchi uskunalarga bo‘lgan talablar ham
xilma-xildir. Hozirgi zamon bo‘yash jihozlari korroziyaga
chidamli metall qotishmalari va keng assortimentdagi poli-
merlar asosida olingan konstruksion materiallardan tayyor-
lanadi. Bu jihozlarda qo‘l mexnatini kamaytirishga, jihozni
boshqarishni avtomatlashtirish va jarayonning texnologik

Bo‘yash jihozlarining tavsifnomasi

Bo‘yash jihozlari

—

Yarim Mato va Mato va Mato va
maxsulotlarni polotnolarni jgut | | polotnolarni polotnolarni
bo‘vovchi va voylangan yoylangan yoylangan
davriv va holatda holatda holatda
uzluksiz bo"yovchi bo*vovchi bol )f‘:cm
ishlaydigan davriy varim :lsill;\ijlilgan
jihozlar ishlaydigan ishlaydigan jihozvlarv
jihozlar jihozlar

parametrlarini komputerlar yordamida boshqarishni tash-

kil etishga alohida e’tibor garatilmoqda. Bo‘yash jarayoni

ko‘p omilli bo‘lib, uni boshqarish uchun eng muhimlarini

ajratib olish jarayonni komputerlashning asosiy omili hi-
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soblanadi. Bo‘yash jihozlarining tuzilishi, ularning ishlash
prinsipi va ekspluatatsiya qilish qoidalarini o‘rganish uchun,
bo‘yash usullaridan kelib chiqgan holda, jihozlarning qu-
yida keltirilgan tavsifnomasidan foydalanamiz.

To‘qimachilik yarim mahsulotlariga tola, taralgan lenta,
lentalash mashinasidan olingan pilik va ip kiradi. Bu mah-
sulotlar, asosan, davriy ishlaydigan jihozlarda bo‘yaladi.
Kichik va o‘rta quvvatga ega korxonalarning rivojlanishi
davriy ishlaydigan bo‘yash jihozlariga bo‘lgan talabning
oshishiga olib keldi. Buning quyidagi afzalliklari mavjud:
mahsulotning kichik partiyalariga ishlov berish, bir rang-
dan ikkinchisiga tezda o‘tish imkoni borligi, talab qilin-
gan bo‘yash vaqtini to‘liq ta’minlash mumkinligi. Bunday
mahsulotlarni uzluksiz bo‘yaydigan agregatlar yuqori unum-
dorlikka ega bo‘lganliklari uchun ularga quvvati katta
bo‘lgan korxonalargina xaridor bo‘lishlari mumkin. Ammo
bozor iqtisodi sharoitida bunday korxonalarni boshgarish
va ularning bozor talablari asosida mahsulot assortimentini
qisqa vaqt ichida o‘zgartirishlari katta muammo.

Tola va to‘qimachilik materiallarini bo‘yovchi jihozlar
universal bo‘lib, ularning mahsulot tutqichlarini almashti-
rish orgali turli ko‘rinishdagi mahsulotlarni bo‘yash mum-
kin.

Tolani bo‘yash bir xil tusdagi mahsulotning kata par-
tiyasini olish imkonini bersada, undagi iflosliklar va ke-
yingi ip olish jarayonida chiqib ketadigan kalta tolalarning
ham bo‘yalishi tufayli bo‘yovchi modda hamda bo‘yash
jarayonida gatnashadigan boshga kimyoviy moddalar
sarfi yuqori bo‘ladi. Bundan tashqari, bo‘yalgan tolani
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to‘qimachilik mashinalarida qayta ishlash qiyinlashadi va
ularni ifloslantiradi, shu tufayli mahsulotning bir rangdan
ikkinchisiga otishi qo‘shimcha mablag® talab giladi.

Endi to‘qimachilik yarim mahsulotlarini bo‘yash ji-
hozlari tuzilishini va ularning ishlash prinsiplarini ko‘rib
chigamiz.

Rossiyada ishlab chiqarilgan universal UKB — 100 ap-
paratining sxemasi 115- rasmda keltirilgan. Bu univer-
sal bo‘yash apparati tola va to‘qimachilik yarim mahsu-
lotlarini 130°C haroratda, bosim ostida bo‘yash uchun
mo‘ljallangan (apparat kesimida tola va bobinalar tutqichi
ko‘rsatilganiga e’tibor garating). U, SKB - 100 quritgichi
bilan bir kompleksda ishlaydi.

Sigigan_
havo
So
i
Kondensat
Oxosa
cy»
Cépec
cmamorobe3dy Zadvijka
18 Apy mmury _nggq;

115- rasm. Universal UKB — 100 apparatining sxemasi:

I — demfer; 2 — avtoklav — bo‘yash apparati; 3 — eritma tayyorlash baki;
4 — pnevmotsilindr; 5 — bobina ushlagich; 6 — issigliq almashtirgich; 7 — nasos;
8 — sirkulyatsiya sistemasi; 9 — suyuqglik yo‘nalishini o‘zgartirish uzeli; 10 —
pnevmo yurituvchi; 11 — sirkulyatsion nasos.
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Apparat mnimosxema bilan jihozlanganligi texnologik
jarayon kechishini kuzatish imkonini berali. Avtoklav
qopqog‘i uning silindrik qismi — obechaykasiga boltsiz
jipslashtiriladi, natijada apparatni germetik ravishda yo-
pish uchun 15 s vaqt sarf bo‘ladi, xolos. Hozirda hamma
firmalarning bo‘yash apparatlari shunday jipslash uzeliga
ega. Bunday uzelning konstruktiv tuzilishini alohida ko‘rib
chigamiz.

Avtoklav hajmi 1500 | bo‘lib, uning qopqog*i pnevmo-
silindr (4) yordamida ko‘tariladi va tushiriladi. Apparat
ekspluatatsiyasi xavfsizligini ta’minlash uchun qopqoq
avtoblokirovkaga egaki, u apparat ichida bosim bo‘lsa,
qopqogning ochilishiga yoki, u jips yopilmagan holatda,
apparat ichiga siqilgan havo yuborishga imkoni bermaydi.

Jaryonning zarur haroratini ta’minlash uchun apparat tu-
biga issiqlik almashtirgich (6) o‘rnatilgan, unga bug® yoki
sovuq suv yuborish mumkin. Uning ustiga “yolg‘on” tub
yopilgan, issiqliq almashtirgichning markazida mahsu-
lot tutqgichning tub plitasi o‘rnatilishi uchun uya qoldiril-
gan. Bobina ushlagichning 43 ta sterjenining har biriga 5
tadan bobina kiygizilib, ularning orasiga rezina prokladka
qo‘yiladi va yuqoridan shayba va gayka bilan mahkamla-
nadi. Hammasi bo‘lib 215 ta bobina ushlagichga kiygizila-
di, ipning og‘irligi 100 — 150 kg ni tashkil qiladi. Dempfer
(1) orqali avtoklavga sigilgan havo berish bilan unda 250 —
300 kN/m? bosim hosil qilinadi; bu bachok apparatga
bo‘yash davomida zarur bo‘lgan kimyoviy va bo‘yovchi
moddalarni ham kiritishga xizmat qiladi. Nasos (11) bak

(3)dagi eritmani sirkulatsiya qiladi va uni bo‘yash avtokla-
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viga uzatadi. Suyuqlik yo‘nalishini bobina ichidan tashqa-
riga va tashqgaridan bobina ichiga mexanizm (9) amalga
oshiradi, buning uchun pnevmomexanizm zolotnikni ol-
dinga yoki orqaga suradi. Bo‘yalgan iplar yuviladi; keyin
sigilgan havo yordamida namligi 70 — 80 % gacha kamay-
tiriladi, shundan so‘ng bobinalar apparatdan olinib, quri-
tishga o‘tkaziladi.

Rossiyada shu apparatga tuzilishi va ishlash prinsipi
o‘xshash UKA — 1, AKD — 2 va AKD - 6 appatarlari ish-
lab chiqarilgan.

To‘gimachilik yarim mahsulotlarini bo‘yovchi davriy
universal agregatlar ko‘p firmalar tomonidan, masalan, Ya-
poniyaning “Fong”, Germaniyaning “Tiss”, Ispaniyaning
“Atus” va boshqa firmalari tomonidan jahon bozoriga tak-
lif etilmoqda. Bu agregatlarning texnik rivojida quyidagi
tendensiyalar kuzatilmoqda:

1. Jarayon uchun kam energiya sarf etishni ta’minlash.

2. Texnologik jarayonning komputer bilan boshqarilishi-
ni ta’minlash, jarayon nazoratini to‘liq avtomatlashtirish.

3. Mahsulotni apparatga yuklashga tayyorlash va
bo‘yalgan tayyor mahsulotni chiqarish kabi qo‘l kuchi ta-
lab qiladigan ishlarni robrotexnikaga yuklash.

4. Jahon bozoriga mahsulot yuklash hajmi 15 kg dan to
900 — 1000 kg gacha bo‘lgan xilma-xil agregatlarni taklif
etish va natijada mijozlarni hamma talablarini qondirish.

Bunday universal agregatning tarkibi, ishlash prinsipi va
tuzilishini Yaponiyaning “Fong” firmasi agregati misolida
ko‘rib chigamiz. Agregatning tarkibini va ishlash prinsipi-
ni ko‘rsatuvchi sxema 116- rasmda keltirilgan.
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116- rasm. “Fong™ firmasining universal bo*vash agregatining sxemasi:

1 — avtoklav; 2 — toshib chigish yo'lidagi kran: 3 — avtoklav qopqog'i; 4 — qaytish
oqimidagi kran; 5 — bug* yo‘lidagi kran; 6 — ogim berish yo'lidagi kran; 7 — kengaytirish
bachogi; 8 — sovitish suvi nazorati krani; 9 — xavsizlik chigish yo‘lini boglash krani;
10 — tashqi sovitgich; 11 — chiqarish krani: 12 ~ sovitish suvini chiqarish krani; 13 —bug’
ushlagich: 14 — bug* berish yo*lidagi kran: 15 — sovuq suv berish yo-lidagi kran: 16 —
biriktirish krani; 17 — injeksion nasos; 18 - sirkulatsion nasos; 19 — bo*shatish vo-lidagi
kran; 20 — vugqori haroratli bo*shatish yo°lidagi kran: 21 — sovuq suv berish yo*lidagi kran:
22 - qaytish oqimi yo'lidagi kran; 23 — sirkulatsivani o*zgartirish krani; 24 — isitish-sovitish
“zmeyevigi”; 25 — mahsulot tutgich.

Agregatning ishlash prinsipi. Mahsulot tutgichga tola
yoki to‘gimachilik yarim mahsulotlari apparat tashqari-
sida yuklanib, apparatning qopqog‘i ochilib, uning ichiga
joylanadi. Albatta, agregat davriy ravishda ishlaganligi tu-
fayli, mahsulot yuklashdan oldin, bo‘yash apparati yuvilib,
jarayonga tayyorlanadi. Masulot yuklangandan so‘ng, ap-
parat qopqog‘i yopilib, jipslanadi. Shundan so‘ng bo‘yash
jarayoni komputerga kiritilgan programma asosida olib bo-
riladi. Kerakli konsentratsiyali bo‘yash eritmasi bak (7)da
tayyorlanib, so‘ng bo‘yash apparatiga o‘tkaziladi. Keyin
nasos (18) yordamida eritma bo‘yash apparatida sirkulatsi-
ya qilib turiladi. Eritmani bak (7)dan bo‘yash apparatiga
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uzatish davrida uni sovitish uchun tashqi sovitgich (10)dan
ham foydalaniladi. Sirkulatsiya yo‘nalishini o‘zgartirish
klapan (23) holatini o‘zgartirish bilan erishiladi. Bo‘yash
harorati esa apparat tubiga o‘rnatilgan zmeyevik — isitgich
(24) orqali ta’minlanadi. Shu apparatning ichida bo‘yash
jarayoni tugagach, mahsulot yuviladi, so‘ng apparat
qopqog‘i ochilib, mahsulot olinadi va quritish apparatiga
uzatiladi. Bu agregatda jarayon bosim ostida bajariladi
va qo‘shimcha nasos (17) orqali kerakli bo‘yash eritmasi
komponentlari berilishi mumkin.

Yuqorida keltirilgan agregatning to‘rtinchi seriyasini
to‘qqiz tipdagi (har bir tip bir vaqtda bo‘yalayotgan mah-
sulot massasi bilan farq qiladi) 18 kg dan 900 kg gacha
mahsulotning yuklanishiga mo‘ljallangan apparat tashkil
etsa, beshinchi seriyasiga esa yetti tipdagi apparatlar kiradi
va mahsulot yuklamasi 14 kg dan 270 kg gachani tashkil
etadi. Shunday qilib, bu firma ishlab chigarish quvvatii
har xil bo‘lgan korxonalarning jihozlarga bo‘lgan talabini
gondiradigan zarur agregat taklif gilish imkoniyatiga ega.

Agregat universal bo‘lib, mahsulot tutqichning har xil
turlarini ishlatish natijasida keng turdagi to‘qimachilik
yarim mahsulotlarini bo‘yash mumkin. Masalan, konus
tipidagi bobinadagi ipga, o‘ramdagi kalavaga, tola massa-
siga, to‘qima stanogi validagi (navoy) ipga va boshqalarga.

Nasoslarning uzluksiz ishlashi suyuqlik yo‘nalishini
o‘zgartirish jarayoni vaqtini tejaydi, natijada elektroener-
giya sarfini kamaytiradi va ularning ish davrini uzaytiradi.

Bo‘yalayotgan mahsulot miqdorini (900 kg gacha) oshi-

rilishi hozirda standart hisoblangan apparatlarga nisbatan
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hajmni 20% ga oshiradi, natijada bo‘yash moduli 1 : 6,5
bo‘lishi suv, bug‘ va bo‘yovchi modda sarfini kamaytiradi.
Bulardan tashqari, agregatning eritma bilan to‘qnashadigan
gismlari muhitga chidamli, zanglamaydigan po‘lat marka-
laridan tayyorlanishi uning uzoq muddat xizmat qilishini
kafolatlaydi. Agregat o‘z komputeriga ega bo‘lib, u tan-
langan texnologik jarayonning to‘liq bajarilishini avtomat-
lashtiradi.

Ushbu bo‘yash agregatining ba’zi texnik ko‘rsatkichlari
quyidagilardan iborat:

— maksimal ishchi harorat — 140°C;

— avtoklavdagi maksimal ishchi bosim — 6,08-105 Pa
(6,2 kg/sm2);

— foydalaniladigan bug‘ bosimi — 6,67-105 Pa (7 kg/
sm2);

— sovitadigan suvning kirishdagi harorati — 20°C.

Avtoklav qopqog‘i apparat obechaykasiga boltsiz jips-
lashtiriladi.

117- rasmda bo‘yash agregatining umumiy ko‘rinishi
keltirilgan.

117- rasm. Universal bo‘yash
agregatining tashqi ko‘rinish:

1 — avtoklav; 2 — avtoklav qopqog‘i;
3 - qopqoq og"irligini muvozanatlovchi
yuk; 4 — kengaytirish bachogi; 5 — sir-
kulyatsiya yo‘nalishini boqaruvchi kran
dvigateli.
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