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Annotatsiya. Ushbu maqolada ip yigirish jarayonlarida texnologik gismlar va ularning
harakatini ip hossa ko ‘rsatikchlariga ta’siri bo yicha bo ‘yicha olimlarning tadgiqotlari tahlil
etilgan. Tadgiqgotlarda olimlar tomonidan olib borilgan amaliy tadgiqotlar natijasida ipning
shakllanishida ishtirok etuvchi omillar ip sifati bilan birga unumdorlikka ham ta’siri o ‘rganilgan.
Kalit so‘zlar: Tola, ip, buram, sifat, notekislik, pishiqlik, urchugq, cho ‘zish, unumdorlik.
ANALYSIS OF THE INFLUENCE OF THE SPINNING PROCESS ON IP PROPERTIES
Abstract. This article analyzes the research of scientists on the influence of technological
parts and their movement on yarn properties in yarn spinning processes. As a result of the
practical research conducted by scientists, the factors involved in the formation of the yarn, along
with the quality of the yarn, and their effect on productivity were studied.
Key words: Fiber, thread, twist, quality, unevenness, maturity, stretch, stretch.
AHAJIN3 BJIUSITHUS ITPOLIECCA MPSAJIEHUS HA IP-CBOMCTBA
Annomayun. B oannoii cmamve npoananuzupo8aHvl UCCIe008AHUS YUEHbIX O GIUAHUU
MEXHON02UYECKUX KOMNOHEHMO8 U UX NOGEOeHUU HA C8OUICMEA npAscu 6 npoyeccax npﬂdeﬂuﬂ. B
pesyibmame npakmu4ecKux ucczzedoeayuﬁ, np06€()€HHblx YUYEeHbIMU, oOvLIU makoice U3y4€Hbl
ghaxmopwi, yuacmayiowue 8 popMuposanuU NPsAHCU, A MAKICE KAYeCMB0 NPSIHCU.
Knrouesnie cnoea: 60JI0KHO, HUMb, KpymkKda, ka1ecmeo, HepoeHoma, npo4iHoCnib, 6€PEMEHO,
pacmsdicernue, npouaeodumeﬂbﬁocmb.

Ip yigirish sanoati uzluksiz davom etuvchi texnologik jarayonlar majmuasidan iborat bo‘lib,
uning ko‘p sonli o‘zaro bog‘lig va shartli omillari mavjud bo‘lgan nazoratsiz tashqi va ichki
o‘zgarishlar ishlov berilayotgan mahsulotlarning sifatiga bevosita ta’sir giladi. Ushbu omillarning
alohida yoki birgalikda ta’siri ogibatida texnologik jarayonning bargarorligida buzilishlar sodir
bo‘lib, xomaki va tayyor mahsulotlarning sifat ko‘rsatkichlarida keskin o‘zgarishlarning yuz
berishiga, ya’ni notekislikning paydo bo‘lishiga olib keladi [1].

Ip sirtining silligligi, uning tozaligi, aralashmalar, konuslar, tugunlarning yo‘qgligi nafagat
ipni gayta ishlash jarayonining normal borishi, balki trikotajning sifati - elastiklik, o‘lchov
bargarorligi, tashqi ko‘rinishi uchun ham zarurdir.

Ko‘pgina olimlar ip sifatini yaxshilash bo‘yicha tadqiqotlar olib borganlar. Bugungi kunda
yigiruv fabrikalarida ip asosan ikkita yigirish usulida ishlab chigariladi, bular halgali yigirish va
rotorli yigirishdir. Ring usulida olingan ip pnevmomexanik ipga garaganda sifat jihatidan
yaxshiroqdir. Buning sababi shundaki, halga usulida olingan ipda barcha tolalar burish jarayonida
ishtirok etadi, pnevmomexanik usulda esa bu kuzatilmaydi. Ammo pnevmomexanik usulning
unumdorligi yuqori (5-6 marta) [2]. Keyingi yillarda ixcham ip-kalava ishlab chigaruvchi
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mashinalardan foydalanish sezilarli darajada oshdi. Yangi iplar oddiy iplarga garaganda pishigroq,
tukdorlik darajasi kamroq va bir tekis bo‘ladi.

Ip yigirish korxonasidagi texnologik jarayonning bir meyorda ishlashi uchun har bir
yo‘g‘onlikdagi ip yigirish uchun alohida yigirish rejasi ishlab chiqiladi. Natijada, korxonaning
iqtisodiy ko‘rsatkichi yaxshilanadi va sifatli ip ishlab chiqarish imkoniyati tug‘iladi [3].

Yigirish jarayonida iplarning sifat ko‘rsatkichlari avvalambor boshlang‘ich xom ashyo
tolalarning xossalariga bog‘liqdir. Tolalarning xossalariga ularning yo‘g‘onligi, mustahkamligi,
bir tekisliligi, pishib yetilganliligi kiradi. Masalan, tolalarning yo‘g‘onligi ip yigirish jarayonida
katta ahamiyatga egadir. Olinadigan iplarning xususiyati tola yo‘g‘onligiga bog‘liq bo‘ladi.

Ingichka tolalardan talabga javob beradigan in5gichka, sillig, bir tekis va mustahkam iplar
olinadi. Ingichka iplardan nafis, yengil gazlamalar, trikotaj matolari ishlab chigariladi. Tola
qancha ingichka bo‘lsa, bir xil yo‘g‘onlikdagi ipning ko‘ndalang kesimida shuncha ko‘p tolalar
bo‘ladi. Natijada, ipning tuzilishida tolalarning o‘zaro bir-biriga tegib turgan yuzasi ko‘payadi va
ishgalanish kuchi ortadi, hamda iplarning mustahkamligini yuqori bo‘lishiga olib keladi [4].

Iplarning xossalarini bashoratlash va loyihalashda obyektiv yondashuv texnologik
jarayonlar natijalarini ilmiy tahlil gilish va baholashga, shuningdek, ipning tuzilishi va
xususiyatiga bog‘liq qonuniyatini o‘rnatishga imkon beradi. Natijada, texnologik jarayonni
nazorat qilish va yuqori sifatli ipni ishlab chigarishga turtki beradi. Bu mavjud xom ashyolardan
ogilona foydalanishga va mahsulotlarning ragobatbardoshligini oshirishga yordam beradi.

Yakuniy mahsulot sifatiga ta’sir ko‘rsatadigan fizik-mexanik ko‘rsatkichlari katta
miqdorda iplarning strukturaviy tuzilishiga bog‘liq.

Ishlab chigariladigan ipning xususiyatlariga tolaning xossalaridan tashqari ipning hosil
qilish texnologik jarayonlari, cho‘zish jarayoni, pishitish va o‘rash jarayonlari ta’sir etadi. Ip
strukturasini uni hosil gilish sharoitlari belgilaydi, ularga halgali yigiruv mashinasidagi quyidagi
ko‘rsatkichlar kiradi: michka kengligi, buram uchburchagi balandligi, ipni o‘z o‘qi atrofida
aylanishlar soni bilan tolali mahsulotni uzatish tezligi orasidagi nisbati [5].

Urchugning aylanish chastotasi ortishi bilan yuzaga keladigan taranglik kuchi ipning
buram uchburchagidagi tolalarning holatiga mos ta’sir ko‘rsatadi. Taranglik ta’sirida ipga
yetmagan tolalarning uchlari to‘g‘rilanadi. Shunday qilib, buram uchburchagida ip tarangligi
ta’sirida tolalarni siljimasdan gisman to‘g‘rilanishi va natijada mahsulotlarning qisman cho‘zilishi
kuzatiladi. Natijada, unda chigayotgan tolali qatlamning ko‘ndalang kesimida tolalarning doimiy
soni bilan, tolalarning qisman to‘g‘rilanishi tufayli mahsulot cho‘ziladi va natijada ipning chiziqli
zichligining qisman kamayishi sodir bo‘ladi. Ip tarangligini oshirish buram uchburchagida
deformatsiyaning oshishiga va natijada tolalarni to‘g‘rilanishiga olib keladi. Bunga bir qator ijobiy
hodisalarni kiritish mumkin, chunki tolalarni to‘g‘rilash natijasida ularning zichroq joylashishi va
ip tarkibidagi turli xossalarning oshishi sodir bo‘ladi. Boshqa tomondan, tolalarni to‘g‘rilash va
tarangligini oshirish jarayonida ularning bir-biriga nisbatan siljishi ham sodir bo‘lishi mumkin.
Natijada, qo‘shimcha tarkibiy notekislik kelib chigadi.

Demak, buram uchburchagi ipning shakllanishi va xossalari bilan bir gatorda mashinaning
unumdorligi hamda samaradorligigiga ham to‘g‘ridan-to‘g‘ri ta’sir ko‘rsatuvchi omil sifatida
tadqiq etishni talab giladi.
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Bugungi kunda trikotaj matolarini ishlab chigarish sezilarli ravishda ortgan. Trikotaj
matolarini ishlab chigarishda ishlatiladigan iplarga yumshoqlik, kam buramlik talablari qo‘yiladi.

Halqali yigirish mashinalarida mazkur kamchiliklarni bartaraf etuvchi kompakt yigirish
usuli yaratilgan [6]. Usulning afzalligi shundaki, tolalar ipda tartibli joylashganligi tufayli
cho‘zishga qarshiligi ortadi, tolalarning kompaktlanishi natijasida ipning tukdorligi kamayadi.

Demak, kompaktlash yo‘li bilan ipning fizik-mexanik xossa ko‘rsatkichlari yaxshilangan
[63]. Shuning uchun ham kompakt ip yigirish usuli yangi yigirish usuli sifatida keng miqyosda
sanoatga kirib keldi.

An’anaviy halqali iplarga nisbatan kompakt ipning geometriyasi o‘zgartirilgan. Kompakt

iplarni shakllantirish jarayonida pishitish uchburchagi deyarli hosil bo‘lmaydi [80].
W

WS

U J ¢ b

a) b)

(a) oddiy halgali usulda yigirilgan ip, (b) kompakt usulda yigirilgan ip

1-rasm. Kompakt iplarning asosiy prinsipi

W - kenglik odiiy va kompakt usullarda turlicha bo‘lishini ko‘rishimiz mumkin. WS —
o‘lchamda 1p shakllanish holatida oddiy iplarda pishitish uchburchagini hosil bo‘lishini
ko‘rishimiz mumkin. Kompakt iplarda pishitish uchburchagi avval aytib o‘tilganidek, deyarli
yo‘qolgan va barcha tolalar pishitish jarayonida qatnashayotganligi ko‘rinadi.

Pishitish uchburchagining katta bo‘lishi iplarning xossa ko‘rsatkichlariga ta’sirini
yuqoridagi bobda ko‘rib chiqdik. Kompakt iplarda pishitish uchburchagining yo‘qolishi ipning
xossa ko‘rsatkichlarini ortishiga olib kelgan. Kompakt va oddiy iplarning bo‘ylamasiga ko‘rinishi
quyidagichadir (2-rasm).
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2-rasm. Oddiy (a) va kompakt (b) iplarning ko‘rinishi

Halqali yigirish mashinalari uchun kompakt qurilmalarining asosiy ishlab chigaruvchilari
Zinser, Rieter va Suessen kabi mashhur mashinosozlik firmalaridir. Ular ishlab chigarayotgan
kompakt ip yigirish mashinalari Air-Com-Tex 700 (Comp ACT3) (Zinser), K44 (Com 4) (Rieter),
Elite (Suessen)lardir. Yigirish mashinalari bozorida Cognetex, Rotorcraft va Officine Gaudino
kompaniyalari o‘zlarining loyihalarini taklif etmoqdalar.

Ko‘plab olimlar buram uchburchagini turli usullar bilan kamaytirish yo‘llarini izlab,
tadqiqotlar olib borganlar. Yuqorida aytib o‘tilganidek, ushbu tadqiqotlarda ip uzilganda ulashdagi
murakkablik ushbu tadqiqot natijalarini joriy etishga to‘sqinlik qilgan.

Halqali yigirish mashinalarida yigirib olingan iplarning sifatiga ta’sir ko‘rsatuvchi asosiy
omillardan biri bu iplarning uzilishlar sonining ko*pligidir. Iplarning ko*p uzilishi o‘z navbatida
mashina unumdorligini pasayishiga va ip sifatining yomonlashuviga olib keladi.

Halgqali yigiruv mashinasida cho‘zish asbobi ma’lum burchak ostida qiya qilib o‘rnatiladi.

Bu qiyalikning sababi, old silindrdan chigayotgan tolali tutam (michka)ni chiqgish
burchagini kamaytirish hisoblanadi. Tolali tutamni silindr yuzasidagi gismiga buram vyetib
bormaydi, va shu sababli uning uzilishga chidamliligi, tayyor ipning pishigligidan 22-24 %ni
tashkil etadi.

Ma’lumki, yigiruv mashinasida halga bo‘ylab aylanma harakatlanayotgan yugurdak
tomonidan ipga berilgan buram, cho‘zish asbobida tolali qatlamni siqish chizig‘iga qadar yoyiladi.

Undan keyinga buram o‘tmaydi. Bu chiziqdan tolali qatlam chiqgishida uning kengligi va
galinligidan kelib chigib, buram uchburchagi shakllanadi. Dastlab olimlar va tadgiqotchilar
tomonidan olib borilgan tadgiqotlarda ushbu buram uchburchagi teng yoyli deb garalgan va buni
xususiy hol sifatida gabul gilingan.

Halgali usulda olingan ipning fizik-mexanik xossa ko‘rsatkichlari ko‘p jihatdan tolalarning
buram uchburchagi [7] dagi joylashishiga, ip tarangligiga bog‘liq va shuning uchun uning tadqiq
etishga ehtiyoj bor.

Tadgiqotchilar tomonidan buram uchburchak sohasida ip hosil bo‘lish jarayonini o‘rganish
magsadida, tasvirlar yuqori tezlikda makro fotosurat yordamida olingan. Tadgigot natijasida,
buram uchburchagida assismetriya yuzaga kelib, ip shakllanishi, uning xossalari va uzilishiga
sezilarli ta’sir ko‘rsatishi aniqlangan [8].

Urchugning aylanish chastotasi ortishi bilan yuzaga keladigan taranglik kuchi ipning
buram uchburchagidagi tolalarning holatiga mos ta’sir ko‘rsatadi. Taranglik ta’sirida ipga
yetmagan tolalarning uchlari to‘g‘rilanadi. Shunday qilib, buram uchburchagida ip tarangligi
ta’sirida tolalarni siljimasdan qisman to‘g‘rilanishi va natijada mahsulotlarning qisman cho‘zilishi
kuzatiladi. Natijada, unda chigayotgan tolali gatlamning ko‘ndalang kesimida tolalarning doimiy
soni bilan, tolalarning qisman to‘g‘rilanishi tufayli mahsulot cho‘ziladi va natijada ipning chiziqli
zichligining qisman kamayishi sodir bo‘ladi. Ip tarangligini oshirish buram uchburchagida
deformatsiyaning oshishiga va natijada tolalarni to‘g‘rilanishiga olib keladi. Bunga bir qator ijobiy
hodisalarni kiritish mumkin, chunki tolalarni to‘g‘rilash natijasida ularning zichroq joylashishi va
ip tarkibidagi turli xossalarning oshishi sodir bo‘ladi. Boshga tomondan, tolalarni to‘g‘rilash va
tarangligini oshirish jarayonida ularning bir-biriga nisbatan siljishi ham sodir bo‘lishi mumkin.

Natijada, qo‘shimcha tarkibiy notekislik kelib chigadi [9].
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Demak, buram uchburchagi ipning shakllanishi va xossalari bilan bir gatorda mashinaning
unumdorligi hamda samaradorligigiga ham to‘g‘ridan-to‘g‘ri ta’sir ko‘rsatuvchi omil sifatida
tadgiq etishni talab giladi.
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