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Annotatsiya. Maqolada pnevmatik to‘quv dastgohlarida aralash o‘rilishli
matolar ishlab chigarish jarayoni va texnologik asoslari tahlil gilindi. Tanda va arqoq
iplarining joylashuvi, arqoq ipini havo ogimi yordamida Kiritish hamda matoni
shakllantirish bosgichlari yoritildi. Natijalar mato sifati havo bosimi, argoq tezligi,
tanda tarangligi va o‘rilish zichligiga bog‘ligligini ko‘rsatdi. Pnevmatik dastgohlar
ishlab chigarish unumdorligini oshirish va turli tuzilishdagi matolar olish imkonini
beradi.

Kalit so‘zlar: pnevmatik to ‘quv dastgohi, aralash o ‘rilish, tanda, argog, havo
ogimi, mato zichligi, ip tarangligi, texnologik jarayon, ishlab chigarish unumdorligi.

Abstract. The article analyzes the process and technological principles of
producing fabrics with mixed weaves on pneumatic looms. The arrangement of warp
and weft yarns, the insertion of weft yarn using an air flow, and the stages of fabric
formation are described. The results showed that fabric quality depends on air
pressure, weft insertion speed, warp tension, and weave density. The use of pneumatic
looms increases production efficiency and expands the possibilities of producing
fabrics with different structures.

Keywords: pneumatic loom, mixed weave, warp yarn, weft yarn, air flow, fabric
density, yarn tension, technological process, production efficiency.

AHHOTaIIl/Iﬂ. B cratne MMpOoaHAJIMU3UPOBAHBI IMPOLECC W TCXHOJOTHUYCCKHUC
OCHOBBI IIPOMU3BOJACTBA TKaHEW CMEHIaHHOTO INCPCIICTCHUA Ha ITHCBMATHYCCKHUX
TKAlKUX CTaHKax. OCBGHIGHBI PaCIOJIOKCHUC YTOYHBIX H OCHOBHBIX HHTeﬁ,
BBEJICHUE YTOUHOW HUTH C MOMOIIBIO BO3IYIIHOTO MTOTOKA U 3TaIlbl (POpMUPOBAHUS
TKaHU. PGSyJ'II)TaTI)I ITOKa3aJii, YTO Ka4CCTBO TKAHU 3aBUCUT OT AABJICHUS BO3AYyXa,

CKOpPOCTH BBCACHHA YTO‘IHOﬁ HUTH, HATAKCHHUA OCHOBHBIX HUTEW U IUIOTHOCTH
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MNEPCIJICTCHHAA. Hcnonn30oBanue ITHEBMATHUECKUX CTAHKOB IIO3BOJISIET IIOBBICUTH
IMPOU3BOAUTCIIBHOCTDb U PACIHUPUTH BOSMOKHOCTHU ITPOU3BOACTBA TKaHEH paBHHqHOﬁ
CTPYKTYPHL.

Knroueevie cnoea: nunesmamuueckuti mMKAYKUU  CMAHOK, CMEUAHHOE
nepenjemeHue, OCHOBHAA HUMb, YMOYHAA HUMD, 6030)/me11/7 nomok, njiomHocmbs
MKAHU, HamAsCeHue Humu, mexHoaI0cUYecKull npoyecc, I’lp0u36001/lm€]leOCI’l’lb.

KIRISH

Pnevmatik to‘quv dastgohlarida aralash o‘rilishli matolar tanda va arqoq
iplarining turli o‘rilish sxemalari asosida shakllantiriladi. Polotno, sarja, satin va
boshqa o‘rilish elementlari matoning tashqi ko‘rinishi, zichligi, mustahkamligi va
ekspluatatsion xususiyatlarini belgilaydi. Bunday matolar yengil sanoat, kiyim-
kechak va texnik to‘qimachilikda qo‘llaniladi. Mato sifatiga tanda tarangligi, arqoq
kiritish tezligi, havo bosimi, zichlik va dastgoh tezligi o‘zaro bog‘liq holda ta’sir
qgiladi [4].

To‘quv jarayonida argoq ipi havo ogimi yordamida tanda iplari orasidan
o‘tkazilib, ularning kesishish tartibi asosida mato tuzilmasi hosil gilinadi [2]. Ishlab
chigarish samaradorligida dastgoh unumdorligi, tanda va arqoq zichligi, ip tarangligi,
arqoq kiritish tezligi hamda havo bosimi asosiy texnologik parametrlar hisoblanadi
[3]. Tanda zichligi uzunlik birligidagi, argoq zichligi esa eni birligidagi iplar soni
orgali aniglanadi. Ip tarangligi va argoq kiritish tezligi iplarning bargaror harakatini
ta’minlashda muhim ahamiyatga ega.

Mato ishlab chigarish jarayonida dastlab tanda iplari tayyorlanib, tarangligi va
joylashuvi sozlanadi. So‘ng arqoq ipi pnevmatik tizim orqali kiritilib, belgilangan
aralash o‘rilish sxemasi asosida mato shakllantiriladi va tortish-o‘rash mexanizmlari
yordamida yig‘iladi [3]. Arqoq kiritish tezligi, havo bosimi, tanda tarangligi va
o‘rilish zichligining muvofiqligi mato sifatini ta’minlaydi [5].

Tadqiqotning magsadi pnevmatik dastgohlarda aralash o‘rilishli matolar ishlab
chiqarish texnologiyasini asosiy mezonlar asosida tahlil gilishdan iborat. Bunda argoq

Kiritish tezligi, havo bosimi, tanda tarangligi, mato zichligi, dastgoh unumdorligi va
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o‘rilish tuzilishi asosiy ko‘rsatkichlar sifatida olindi [3]. Ushbu parametrlarning

o‘zaro muvofigligi matoning bir xil va bargaror shakllanishini ta’minlaydi.

Tanda iplar Poevesatlk tirim "
/ \\ o (arqoq ipai westish) OFrilh svemasl (yugoridan ket riakd)

Aryng iplar
(gorizantal)

vlgirieirivie

?r'-?rv
2T rxa
pEEEINIR 9 Tastln hplax
[ BCRCRCC R (vertikal)

Tanda (NN

bu'lagl

Tayyor mate

Kosim ko*rinivhi ooy Tisdta ip (vertikal)

I B A ip (govizontad)

W i | Reed (tanda iplarise usniad tunsveeni moslasia)
Pre

2-rasm. Pnevmatik to‘quv dastgohida tanda va arqoq iplarining aralash
o‘rilish asosida joylashunvi.

Tadgiqot giyosiy texnologik tahlil asosida bajarildi. Material sifatida pnevmatik
to‘quv dastgohlarining ishlash prinsipi, arqoq ipini havo ogimi yordamida Kiritish
texnologiyasi va aralash o‘rilishli matolarning xususiyatlarini yoritgan ilmiy
manbalar tanlandi. Manbalardan dastgoh tuzilishi, ishlab chigarish bosgichlari,
o‘rilish shakllanishi va mato sifatiga ta’sir etuvchi asosiy omillar ajratilib, yagona
mezonlar asosida giyoslandi.lshlab chigarish jarayonida tanda iplari tayyorlanib,
belgilangan taranglikda dastgohga o‘rnatildi. Arqoq ip1 havo oqimi yordamida tanda
iplari orasidan o‘tkazilib, aralash o‘rilish sxemasi asosida mato shakllantirildi. Tayyor
mato tortish va o‘rash mexanizmlari yordamida chiqarildi. Jarayonda havo bosimi,
arqoq kiritish tezligi, tanda tarangligi va mato zichligi nazorat gilindi [5].

MATERIALLAR VA USULLAR

Manbalarni tanlash uchta asosiy mezon asosida amalga oshirildi: to‘quv
jarayonining texnologik tavsifi, pnevmatik to‘quv dastgohining ishlash prinsipi va
aralash o‘rilishli matolarning strukturaviy xususiyatlari [1]. Tanlangan manbalarda
[1] to‘qimachilik mahsulotlari texnologiyasi va jihozlarining umumiy asoslari, [2]

matolarning o‘rilish tuzilishi va materialshunoslik xususiyatlari, [3] esa to‘qimachilik
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materiallarining fizik-mexanik ko‘rsatkichlari yoritilgan. Manbalarni tahlil qilish
jarayonida texnologik tavsiflar mazmunan saqglanib, ishlab chigarish bosgichlari va
asosiy ko‘rsatkichlar yagona mezonlar asosida tizimlashtirildi. Pnevmatik to‘quv
dastgohida aralash o‘rilishli mato ishlab chiqarish tanda iplarini tayyorlash, ularni
dastgohga o‘rnatish va tarangligini sozlash, arqoq ipini havo ogimi yordamida
Kiritish, belgilangan o‘rilish sxemasi asosida o‘rilish hosil qilish hamda tayyor matoni
tortish va o‘rash bosqichlaridan tashkil topgan.

Har bir texnologik bosqgich keyingi jarayonning barqarorligiga ta’sir ko‘rsatgan.
Xususan, tanda tarangligining me’yorida saqlanishi o‘rilishning barqaror
shakllanishini ta’minlagan, havo bosimi va arqoq kiritish tezligining muvofigligi esa
arqoq ipining dastgoh eni bo‘ylab bir tekis harakatlanishiga imkon bergan. Ushbu
parametrlar o‘zaro to‘g‘ri muvofiglashtirilganda matoning bir xil zichligi va sifat
ko‘rsatkichlari ta’minlangan [1], [2]. Aralash o‘rilish sxemasi, ip turi va tanda-arqoq
zichligini to‘g‘ri tanlash matoning tashqi ko‘rinishi, sirt tuzilishi hamda fizik-
mexanik xususiyatlarini shakllantirishda muhim ahamiyatga ega bo‘lgan. Shu sababli
pnevmatik to‘quv jarayonida texnologik parametrlarni alohida emas, balki o‘zaro
bog‘liq holda boshqarish zarur hisoblangan.

Manbalar tahlili pnevmatik to‘quv dastgohida aralash o‘rilishli mato sifati tanda
tarangligi, havo bosimi, arqoq kiritish tezligi, iplar zichligi va o‘rilish sxemasining

o‘zaro muvofigligiga bog‘ligligini ko‘rsatgan [1], [3].

2-jadval
“Mato ishlab chiqarish jarayonining asosiy texnologik ko‘rsatkichlari”
Texnologik Formula Ert . R
Ne Kko‘rsatkich Belgilanishi Amaliy ahamiyati
e N, | NoN_o — tanda iplari soni; Mato tuzilishini
1| Tanda zichligi fo =5 | BB —mato eni belgilaydi
T _ Ny | NuN_u - arqoq qatorlari Arqoq joylashishini
2| Argog zichligi b = 'L | soni; LL — nazorat uzunligi baholaydi
L
Arqoq kiritish V== |LL - Kkiritilgan arqoq Dastgoh —
3 . t . unumdorligiga ta’sir
tezligi uzunligi; tt — vaqt qgiladi
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- I —
L o=t mnenmigm mao [ S
. .. uzunligi; tt — vaqt : g
unumdorligi baholaydi
F - —
. . T == FF — ta’sir etuvchi kuch; SS — Ipning UZI.“Sh 'V{?I
5 | Iptarangligi S . . deformatsiyasini
kesim yuzasi L
nazorat giladi
6 Mato zichligi KZP _p PoP_o, PuP_u —tanda va lljﬂr:;?nsit;uhlgrart?zlinmg
I B _ (0] u B e
koeffitsiyenti == argoq zichligi baholaydi

Mato sifatini baholashda tanda va arqoq zichligi asosiy ko‘rsatkichlardan biri
bo‘lib, ularning o‘zaro nisbati matoning strukturaviy zichligi, tashgi ko‘rinishi va
mexanik xususiyatlariga ta’sir ko‘rsatgan [2]. Tanda iplarining tarangligi yetarli
bo‘Imasa, argoq kiritilishi va o°rilish barqgarorligi pasaygan, haddan tashgari taranglik
esa iplarning uzilish ehtimolini oshirgan. Shu sababli taranglik texnologik
me’yorlarga muvofiq boshqarilgan [1], [4].

Pnevmatik to‘quv dastgohida arqoq ipi havo ogimi yordamida tanda iplari
orasidan o‘tkazilgan. Jarayonning bargarorligi havo bosimi, ipning fizik xususiyatlari
va kiritish tezligiga bog‘liq bo‘lgan [4]. Ushbu parametrlarning belgilangan
giymatdan chetga chigishi argogning noto‘g‘ri joylashishi, zichlik o‘zgarishi va mato
yuzasida nugsonlar paydo bo‘lishiga olib kelgan. Shu bois pnevmatik tizim
parametrlari muhim nazorat ko ‘rsatkichi hisoblangan [3]. Aralash o‘rilishli matolarda
polotno, sarja va satin kabi o‘rilishlar ma’lum tartibda birlashtirilib, matoning sirt
tuzilishi, nagshi, zichligi va mexanik xususiyatlarini shakllantirgan [2]. O‘rilish
rapporti, tanda va arqoq zichligi hamda ip turini o‘zgartirish orqali tayyor
mahsulotning texnologik va estetik xususiyatlarini boshgarish imkoniyati yaratilgan.
Pnevmatik dastgohda aralash o‘rilishli mato shakllanishida tanda tarangligi, arqoq
kiritish tezligi, havo bosimi va mato zichligining o‘zaro muvofiqligi muhim
ahamiyatga ega bo‘lgan. Ushbu parametrlarning maqbul qiymatlarda saglanishi
o‘rilishning bir xil shakllanishi, matoning zichligi, mustahkamligi va tashqi
ko‘rinishining barqarorligini ta’minlagan [3], [5]. Shu sababli havo oqimi
parametrlari, o‘rilish sxemasi va iplarning texnologik holatini kompleks nazorat qgilish
mahsulot sifatini ta’minlashning muhim omili hisoblangan.
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Pnevmatik to‘quv dastgohining ishlash prinsipi arqoq ipini havo oqimi
yordamida kiritishga asoslangan. Boshga to‘quv usullarida esa arqoq ipini kiritish
mexanik yoki boshqa uzatish mexanizmlari orgali amalga oshirilgan. Pnevmatik tizim
yugori tezlikda ishlash va argoq ipini kontaktsizroq uzatish imkonini bergan, birog

havo sarfi va pnevmatik tizim parametrlarini boshgarish zaruratini yuzaga keltirgan

[4].

4-jadval.

Pnevmatik va mexanik argoq kiritish usullarining umumlashtirilgan giyosi
Mezon Pnevmatik dastgoh Mexanik kiritish
Arqoq Kiritish usuli Havo ogimi Mexanik mexanizm
Ish tezligi Yugori Dastgoh turiga bog‘liq
Arqoq bilan aloga Nisbatan kam Mexanik ta’sir mavjud
Energiya talabi Havo tizimi talab gilinadi Mexanik uzatma asosiy
Boshgariladigan _ . . . .
parametr Havo bosimi, tezlik, taranglik Mexanik harakat va tezlik
Mos sharoit Yugori unumdorlik talab Turli to‘quv jarayonlari

gilinadigan ishlab chigarish

Pnevmatik to‘quv dastgohlarida aralash o‘rilishli matolar ishlab chigarish tanda
iplarini tayyorlash, dastgohga o‘rnatish va tarangligini sozlashdan boshlangan. Keyin
arqoq ipi pnevmatik tizim yordamida tanda iplari orasidan Kkiritilib, belgilangan
o‘rilish sxemasi asosida mato shakllantirilgan va tortish mexanizmi orqali o‘rash
jarayoniga yo‘naltirilgan. Jarayon samaradorligi iplarning xususiyatlari, o‘rilish
sxemasi, dastgoh tezligi, havo bosimi va mato zichligining o‘zaro muvofigligiga
bog‘liq bo‘lgan [1], [2].

Tadgigot natijalari pnevmatik dastgohlarda aralash o‘rilishli matolar ishlab
chigarish samaradorligi  bir nechta texnologik ko‘rsatkichlarning o‘zaro
muvofigligiga bog‘ligligini ko‘rsatgan. Havo bosimi arqoq ipining kiritilishini, tanda
tarangligi  o‘rilish hosil bo‘lish barqgarorligini, zichlik esa tayyor matoning
strukturaviy xususiyatlarini belgilagan[1].Aralash o‘rilishlarda tanda va arqoq

iplarining kesishish tartibini o‘zgartirish orqali matoning sirt ko‘rinishi va fizik-

301


http://www.innores.uz/

InnoRes Journal —Vol.2 No.7 (2026) WWW.innores.uz

mexanik xususiyatlarini boshqgarish imkoniyati mavjud bo‘lgan. Shu bilan birga,
o‘rilish murakkablashgani sari dastgohni sozlash va texnologik parametrlarni nazorat
gilish talabi ortgan [3].

5-jadval.

Pnevmatik dastgohda aralash o ‘rilishli mato ishlab chiqarish ko ‘rsatkichlarining
umumlashtirilgan giyosi.

Ko‘rsatkich Ta’sir etuvchi omil | Asosiy natija Eng mos sharoit
Mato zichligi -zriirr]]?iag;/a arqoq Tuzilma barqgarorligi | Belgilangan zichlik
Arqgoq kiritish Havo bosimi va tezlik Arqoqmn.g togm Ba.rqaror pnevmatik
joylashuvi ogim
. . O‘rilishning bir Muvozanatlangan
Ip tarangligi Tanda tarangligi illigi taranglik
Mato unumdorligi Dastgoh tezligi Lsar;lrz? chigarish Optimal ish tezligi
Mato sifati O rilish va texnologik F|2|k-_mexan|k M_gvoflqlashtlrllgan
parametrlar Xususiyatlar rejim

Ishlab chiqarish jarayonida har bir texnologik bosgich keyingi bosgich uchun
boshlang‘ich shartni shakllantirgan. Tanda iplarining tayyorligi va tarangligi
qoniqarli bo‘lmasa, arqoq kiritish bosqichining bargarorligi pasaygan. Arqoq kiritish

jarayoni barqaror bo‘lmasa, aralash o‘rilishning belgilangan rapporti buzilishi

b (9
mumkin bo‘lgan.
Tanda Argoq O'rilish Zichlik Tayyor mato
] ‘ ‘5 ';','"""j
A i L Tand } rrr ittt
| | s - i ety | CER 19 L{’ !
| 355335 = P |
| 1 I 5 ‘ . T ~ .
1 ‘ \ ] : e p bl ey - \
ehelpdotutacethelite iging Skl
am Ga) T~
Tanda iplarining Arqoq ipining Tarsda va argoq splarining Tanda va arqoq zichligineng Texnologak ko'rsatkichlar
tayyorianishi va 1o'gish tayvarlanishi va o'zaro o'rilish jarayond me"yorry ko'rsatkichlan talablargn yavob bergan
dastgobign o' matiliahi (2" minlanishi naroeat gilinadi holds tayvor mato olinadi

3-rasm. Texnologik nazorat ketma-ketligi
Har bir tajriba uchun tanda va arqoq iplarining turi, o‘rilish sxemasi, mato

zichligi, havo bosimi, arqoq kiritish tezligi va dastgoh ish tezligi gayd etilgan. Tayyor

matoda o‘rilishning bir xilligi, zichlik, tashqi ko‘rinish va fizik-mexanik xususiyatlar
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baholangan. Jarayon davomida ip uzilishi, arqogning noto‘g‘ri joylashishi va mato
zichligining o°zgarishi kabi texnologik nugsonlar ham hisobga olingan.

Ishlab chiqgarish sharoitiga qarab texnologik parametrlarni to‘g‘ri tanlash aralash
o‘rilishli matolar sifatini va to‘quv jarayonining bargarorligini ta’minlashda muhim
ahamiyatga ega bo‘lgan. Oddiy aralash o‘rilishli matolarni o‘rtacha tezlikda ishlab
chigarishda havo bosimi va tanda tarangligini bargaror saglash mato tuzilishining bir
xil shakllanishiga yordam bergan. Ishlab chigarish tezligi yuqori bo‘lgan sharoitlarda
esa arqoq Kkiritish parametrlari o‘zaro muvofiglashtirilib, dastgoh unumdorligi
saglangan. Zich matolar ishlab chigarishda tanda va arqoq zichligini muntazam
nazorat qilish orqali mato strukturasining barqarorligi ta’minlangan. Murakkab
aralash o‘rilishlarda o‘rilish rapportini aniq sozlash muhim bo‘lib, bu nagsh va
strukturaviy xususiyatlarning belgilangan tartibda shakllanishiga imkon bergan.
Jarayon davomida ip uzilishi kuzatilgan hollarda esa tanda tarangligi va havo bosimi
qayta sozlanib, yuzaga kelishi mumkin bo‘lgan texnologik nugsonlar kamaytirilgan.

NATIJALAR TAHLILI

Tadgiqgot natijalari shuni ko‘rsatdiki, tayyor mato sifatini faqat tashqi ko‘rinish
asosida baholash yetarli bo‘lmay, uning strukturaviy va fizik-mexanik
ko‘rsatkichlarini kompleks ravishda tahlil qilish talab etilgan. Aralash o‘rilishli
matolarda tanda va argoq iplarining zichligi, o‘rilish rapportining takrorlanish
aniqligi, iplarning joylashuvi, ip uzilishlari hamda mato yuzasining bir xilligi asosiy
sifat ko‘rsatkichlari sifatida baholangan [2]. Tanda va arqoq zichligini aniglashda
ma’lum uzunlik yoki kenglikdagi iplar sonidan foydalanilgan. Zichlik quyidagi
formula orgali ifodalangan:

P= % X 100 (1)

bu yerda: P - mato zichligi, ip/100 sm; n - sanalgan iplar soni; L - o‘lchangan
masofa, sm. Tanda va arqoq zichliklari alohida aniglanib, ularning o°zaro nisbati mato
strukturasining shakllanish darajasini baholash imkonini bergan.

O‘rilishning takrorlanish aniqligi ham muhim natijaviy ko‘rsatkich sifatida
olingan. Bunda belgilangan o‘rilish rapportining amalda necha marta to‘g‘ri

takrorlanganligi aniglangan. Takrorlanish darajasi quyidagi ifoda orgali baholangan:
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K=11:Il—i>< 100 (2)

bu yerda: K. - o‘rilishning takrorlanish koeffitsiyenti, %; N¢ - to‘g‘ri
takrorlangan rapportlar soni; N. - umumiy tekshirilgan rapportlar soni.
Ko‘rsatkichning yuqori bo‘lishi o‘rilish sxemasining bargaror shakllanganligini
bildirgan.

Mato zichligining bir xilligini baholashda alohida o‘lchov nuqtalaridagi

qiymatlar tagqoslangan. Zichlikning o‘rtacha giymati:
= Dtfeen 1 100 (3)

formula asosida aniqlangan. Zichlikning o‘zgaruvchanligini baholash uchun
variatsiya koeffitsiyentidan foydalanish mumkin bo‘lib,

V =2x100 (4)

ko‘rinishida hisoblangan. Bunda o - zichlikning standart og‘ishi, P - o‘rtacha
zichlik qiymati hisoblanadi. Variatsiya koeffitsiyentining past bo‘lishi mato
zichligining butun yuzasi bo‘yicha bir xil shakllanganligini ko‘rsatgan.

Tajriba jurnalida dastgoh turi, iplarning tarkibi va chizigiy zichligi, tanda va
arqoq zichligi, havo bosimi, argoq Kiritish tezligi, dastgohning ish tezligi, ip
uzilishlari hamda tayyor matoning sifat holati muntazam qayd etilgan. Ushbu
ma’lumotlar turli texnologik rejimlarni o‘zaro taqqoslash va ishlab chigarish uchun
magbul sharoitlarni aniglashga xizmat gilgan. Ip uzilishlari chastotasi esa quyidagi
ko‘rsatkich orqali ifodalangan:

K, = % X 100 (5)

bu yerda K, - ip uzilishlari chastotasi, N, - kuzatilgan uzilishlar soni, T - kuzatuv
davomiyligi.

Natijalar tahlili aralash o‘rilishning murakkabligi, havo bosimi, tanda tarangligi
va arqoq kiritish tezligi o‘rtasida bevosita texnologik bog‘liglik mavjudligini
ko‘rsatgan. Havo bosimi va arqoq kiritish tezligining o‘zaro muvofiqlashtirilishi
arqog ipining barqaror Kkiritilishini ta’minlagan, tanda tarangligining me’yorida
saglanishi esa o‘rilishning to‘g‘ri shakllanishiga yordam bergan. Parametrlarning

me’yoridan chetga chiqishi zichlikning o‘zgarishi, o‘rilish rapportining buzilishi va
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ip uzilishlarining ko‘payishiga olib kelgan. Olingan natijalar pnevmatik to‘quv
dastgohida aralash o‘rilishli matolar sifatini baholashda alohida bir ko‘rsatkichdan
foydalanish yetarli emasligini ko‘rsatgan. Tanda va arqoq zichligi, o‘rilish
takrorlanishi, zichlikning bir xilligi, ip uzilishlari, havo bosimi va arqoq Kiritish
tezligini birgalikda nazorat qilish ishlab chigarish jarayonining barqgarorligini
ta’minlashga imkon bergan [4]. Mazkur yondashuv texnologik rejimlarni aniq
baholash, mavjud nugsonlarni kamaytirish va tayyor matoning sifat ko‘rsatkichlarini
bargarorlashtirish uchun amaliy asos bo‘lib Xizmat gilgan.

MUHOKAMA.

Pnevmatik to‘quv dastgohida aralash o‘rilishli mato ishlab chiqarish
samaradorligi tanda va arqoq zichligi, tanda tarangligi, havo bosimi hamda argoqg
kiritish tezligining o‘zaro muvofigligiga bog‘liq bo‘lgan. Tanda tarangligining
me’yorida saqlanishi o‘rilishning barqaror shakllanishini ta’minlagan, ortigcha
taranglik esa ip uzilishiga, yetarli bo‘lmagan taranglik esa mato tuzilishining
buzilishiga olib kelgan. Havo bosimining oshirilishi argoq Kkiritish tezligini
kuchaytirgan, biroq me’yoridan yuqori bosim ipning barqgaror harakatiga salbiy ta’sir
ko‘rsatgan [8]. Shu sababli havo bosimi, arqoq tezligi va tanda tarangligini birgalikda
sozlash muhim hisoblangan.

Aralash o‘rilish elementlarining belgilangan ketma-ketlikda shakllanishi
matoning tashqi ko‘rinishi, zichligi va fizik-mexanik xususiyatlarini belgilagan.
Yuqori arqoq kiritish tezligining o‘zi yetarli bo‘lmay, uni havo bosimi va tanda
tarangligining magbul giymatlari bilan uyg‘unlashtirish talab etilgan. Tahlil natijalari
texnologik parametrlarni kompleks boshqarish o‘rilishning bargaror shakllanishi va
mato sifatini ta’minlashda muhimligini ko‘rsatgan. Parametrlarni me’yorida
boshqarish ip uzilishlarini kamaytirish, mato zichligini bir xilda saglash va ishlab
chiqarish bargarorligini oshirish imkonini bergan

XULOSA

Pnevmatik to‘quv dastgohlarida aralash o‘rilishli matolar ishlab chiqarish
jarayoni tanda iplarini tayyorlash, taranglikni sozlash, pnevmatik usulda arqoq

kiritish, aralash o‘rilishni shakllantirish, matoni tortish va o‘rash bosqichlarini gamrab
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olgan. Jarayon samaradorligida havo bosimi, arqoq Kkiritish tezligi, tanda tarangligi,
mato zichligi va o‘rilish tuzilishi asosiy ko‘rsatkichlar sifatida baholangan. Tahlil
natijasida o‘rtacha tezlikda havo bosimi va tanda tarangligini bargaror saglash, yuqori
tezlikda esa argoq kiritish tezligini pnevmatik bosim bilan muvofiglashtirish zarurligi
aniglangan. Zich matolarda tanda va arqoq zichligini, murakkab o‘rilishlarda esa
rapport va iplarning kesishish tartibini nazorat gilish muhim bo‘lgan. Kelgusi
tadgigotlarda havo bosimi, arqoq kiritish tezligi, tanda tarangligi, dastgoh tezligi va
mato zichligini birgalikda baholovchi kompleks texnologik mezon ishlab chiqgish
magsadga muvofiq bo‘lgan.
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