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УДК 677:65.016.8 
 

ПАХТА ТОЗАЛАШ КОРХОНАЛАРИ МОЛИЯВИЙ ҲОЛАТИНИ  
БАҲОЛАШ ХУСУСИДА 

 
А.А.МАЖИДОВ, А.Н.ФАЗЫЛОВА, Ш.А.МАДЖИДОВ, Ф.И.ИСАЕВ 

 
Мақола иқтисодиётни модернизациялаш шароитида пахта тозалаш 

корхоналарнинг молиявий ҳолатини баҳолашга бағишланган 
 
В статье освещаются вопросы оценки финансового состояния предприятий 

хлопкоочистительной промышленности в условиях модернизации экономики 
 
Issue of financial condition assessment in cotton-cleaning enterprises in the term of 
economy modernisation is taken up  

Иқтисодиётни  модернизциялаш 
шароитида акциядорлик жамиятлари 
мулкчилик шакли асосида фаолият 
кўрсатаётган корхоналарда акциядор-
лар учун корхонанинг молиявий ҳо-
лати тўғрисидаги маълумотларга эга 
бўлишлик муҳим ҳисобланади. Бу 
маълумотлар акциядорларга корхона-
ни дивидент сиёсати, мулкларни сақ-
ланиши, корхонанинг истиқболлари 
каби маълумотлар олиш билан бир 
қаторда айрим ҳолларда корхонани 
банкротлик ҳолатига тушиши ҳола-
тини ташхис қилиш ҳамда бошқарув 
тизимига тегишли ўзгартиришлар 
киритишига асос бўлади. 

Хорижий мамлакатлар корхона-
ларида молиявий ҳолатни белгиловчи 
кўрсаткичлар ва услублар тизимига 
доир тадқиқот натижалари келтирил-
ган [2]. Ҳозирги кунда мамлакати-
мизда корхоналарни молиявий ҳола-
тини белгиловчи иқтисодий кўрсат-
кичлар тизими ишлаб чиқилган. Улар 
қаторига сотиш рентабеллиги, актив-
ларнинг айланувчанлиги, асосий воси-
таларнинг айланувчанлиги, дебитор 
қарзларнинг айланувчанлиги, қоплаш 
коэффицентларини каби иқтисодий 
кўрсаткичларни киритиш мумкин.  

Президентимиз И. А. Каримов ўз 
маърузаларида таъкидлаганидек “...тў-
ланмай қолган қарзлари туфайли банк-
ларнинг балансига ўтказилган банкрот 
корхоналарни молиявий соғломлаш-

тириш борасида тижорат банклари-
нинг фаолияти юксак баҳолашга 
моликдир. 

Биз жорий этган бундай механизм 
банкрот корхоналарда ишлаб чиқариш 
фаолиятини қайта тиклаш, ишлаб 
чиқаришни модернизация қилиш, 
техник ва технологик янгилаш учун 
банклар томонидан қўшимча инвес-
тиция киритиш, ана шундай корхона-
ларни молиявий соғломлаштириш, 
янги турдаги маҳсулотлар ишлаб 
чиқаришни йўлга қўйиш ва замонавий 
бошқарув усулларини татбиқ этиш, 
шунингдек, иш ўринларини қайта 
тиклаш ва янги иш ўринларини 
яратишни кўзда тутади. 

Бугунги кунда тижорат банклари 
балансига берилган 147 та банкрот 
корхонанинг 140 тасида ишлаб 
чиқариш қайта тиклангани, уларнинг 
64 таси янги инвесторларга сотилгани 
бу фикрнинг ёрқин далилидар. Қайд 
этиш керакки, банклар томонидан бу 
корхоналарни модернизация қилиш ва 
технологик қайта жиҳозлаш учун 156 
миллиард сўм миқдорида инвестиция 
йўналтирилди, 21 мингдан кўпроқ иш 
ўрни ташкил этилди” [1]. 
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Республикамизда қабул қилинган 
“Банкротлик тўғрисида” ги қонунга 
асосан мулкида давлат улуши мавжуд 
бўлган ҳамда йирик корхоналарнинг 
иқтисодий таваккалчилик ва ночорлик 
аломатларини молиявий ташхис ўтка-
зиш йўли билан аниқлаш мақсадида 
корхоналарнинг молиявий-иқтисодий 
аҳволини мониторинг тартиби ва таҳ-
лил қилиш кўрсаткичлари келтирил-
ган [3].  

Корхоналарни молиявий ҳолатини 
белгиловчи кўрсаткичлар таркибига 
қуйидаги мезонлар киритилган: 

- тўлов қобилияти ёки қоплаш 
коэффициенти; 

- ўз айланма маблағлари билан 
таъминланганлик коэффициенти; 

- активларнинг ва харажатларнинг 
рентабеллиги коэффициенти. 

Шунингдек, якуний қарор қабул қи-
лиш учун, қуйидаги қўшимча кўрсат-
кичлардан ҳам фойдаланиш мумкин: 

- ўз  ва қисқа муддатли қарз маб-
лағларнинг нисбат коэффициенти; 

- қувватдан фойдаланиш коэффи-
циенти; 

- асосий воситаларнинг эскириш 
коэффициенти. 

Бу ўринда корхоналарнинг молия-
вий-иқтисодий аҳволини баҳолаш мақ-
садида иқтисодий таҳлил қилиниши 
лозим бўлган корхоналарни танлаш 
учун асосий кўрсаткич қилиб: 

- пуллик  мажбуриятлар ва маж-
бурий тўловлар бўйича уларни  тўлаш 
кунидан уч ойдан ортиқ муддати ўтган 
кредиторлик қарзларининг мавжудли-
ги; 

- тўлов қобилиятига эга эмслик, 
яъни корхонанинг қисқа муддатли 
мажбуриятларини жорий активлари 
билан қоплай  олмаслиги; 

- паст рентабеллик  ёки зарарлилик.    
 Пуллик мажбуриятлар ва мажбурий 

тўловлар бўйича уларни тўлаш 
муддати келган кундан бошлаб уч 
ойдан ортиқ муддати ўтган қарз қонун 
хужжатлари ёки шартномаларга 
мувофиқ мажбурий тўловларни тўлаш 
бўйича мажбуриятлар ва кредитор-
ларнинг пуллик  мажбуриятлар бўйича 

талабларни амалга ошириш вақтидан 
бошлаб белгиланади (масалан, бюд-
жетга солиқларни ҳисобот давридан 
кейинги маълум санага ҳар ой ёки ҳар 
чоракда тўлаш муддатлари). 

Муддати уч ойдан ўтган қарз 
ҳақидаги маълумотлар “Бухгалтерия 
баланси” 1-сон ҳисобот шакли ёки 
“Дебиторлик ва кредиторлик қарзлар 
тўғрисида маълумот” 2-а молиявий 
ҳисобот шаклида акс эттирилади. 

Тўлов қобилияти коэффициенти 
нафақат дебиторлар билан ўз вақтида 
ҳисоб-китоб қилиш ва тайёр маҳ-
сулотни қулай шароитда сотиш, балки 
бошқа жорий айланма активлар 
элементлари ёрдамида корхонани 
тўлов қобилиятини ҳисоблаш имко-
нини беради. Бу коэффициентнинг 
камайиши корхона тўлов имконият-
ларининг пасайганлигидан далолат 
беради. Агар тўлов қобилияти коэф-
фициенти ҳисобот даври сўнгида 1,25 
дан паст қийматга эга бўлса, корхона 
тўлов қобилиятига эга эмас деб 
ҳисобланади. 

Ўз айланма маблағлари билан таъ-
минланганлик коэффициенти молия-
вий мустаҳкамлик, корхона эгалари ва 
кредиторлар манфаатлари учун зарур 
бўлган корхонанинг ўз айланма маб-
лағларининг мавжудлигидан далолат 
беради. Бу коэффициент ҳисобот даври 
охирида 0,2 дан кам қийматга эга 
бўлса, у ҳолда корхона ушбу кўр-
саткич бўйича ночор ҳисобланади. 

Рентабеллик коэффициенти корхо-
нанинг молиявий-хўжалик фаолияти-
нинг фойдалилик даражасини кўрсата-
ди. Ҳисобот даврида рентабеллик 
коэффициенти нолдан паст қийматга 
эга бўлса (манфий кўрсаткич), корхона 
зарар кўраётган, 0,05 дан паст 
қийматда рентабелсиз ҳисобланади. 
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Ўз ва қисқа муддатли қарз маб-
лағларининг нисбат коэффициенти 
(жорий молиявий мустақиллик) қарз 
маблағларини ўз манбалари орқали 
қайтариш билан тъминланганлик дара-
жасини белгилайди. Бу коэффи-
циентнинг ҳисобот даври сўнгидаги 
қиймати нолдан паст бўлса, бу ҳол 
корхонада молиявий хавф мавжуд-
лигидан далолат беради. 

Ишлаб чиқариш қувватларидан 
фойдаланиш коэффициенти ёрдамида 
корхонани ишлаб чиқариш қувват-
ларининг юкланганлик даражаси аниқ-
ланади. Агар ишлаб чиқариш қувват-
ларидан фойдаланиш коэффициенти 
ҳисобот даврида 0,5 дан ёки ўртача 
тармоқникидан паст бўлса, у ҳолда 
корхона ушбу кўрсаткич бўйича 

иқтисодий ночор ҳисобланади. 
Асосий воситаларнинг эскириш 

коэффициенти асосий фондларнинг 
давр мобайнидаги улушини билдиради. 
Эскириш коэффициентининг кўрилаёт-
ган давр охирида 0,5 қийматидан оши-
ши, асосий воситаларни анча эскирган-
лигини билдиради.   

Тадқиқот жараёнида “Ўзбекистон” 
ва “Янгийўл” очиқ турдаги пахта тоза-
лаш ҳиссадорлик жамиятларини молия-
вий ҳисоботларидаги кўрсаткичлардан 
фойдаланилган ҳолда 2009-2010 йиллар 
учун молиявий ҳолатни белгиловчи 
коэффициентлар ҳисоблаб чиқилди 
(Жадвал).  

Жадвал          
Корхоналарни молиявий ҳолати кўрсаткичлари таҳлили 

№ Кўрсаткичнинг номи 

Ҳисоблаш натижалари 

Ўзбекистон Янгийўл 

2009 2010 2009 2010 

1. Сотиш рентабеллиги 0,9 0,7 0,5 0,4 

2. Активларнинг айланувчанлиги 58,4 105,2 33,4 37,9 

3. Асосий воситаларнинг айланувчанлиги 14,7 23,5 1,3 1,6 

4. Дебитор қарзларнинг айланувчанлиги 2,9 5,3 18,3 29,2 

5. Қоплаш коэффицентларини 
1,11 0,79 0,97 0,95 

Таҳлил натижаларидан кўриниб ту-
рибдики, тадқиқ этилаётган корхона-
ларда асосий фаолият бўйича хусусий 
капиталнинг рентабеллик даражаси, 
тўлов қобилияти қониқарли даражада. 
Шу билан бирга корхоналарда деби-
торлик ва кредиторлик қарзларнинг 
камайтирилиши йўналишида тегишли 
чора-тадбирлар олиб борилиши лозим 
эканлиги аниқланди. Бу муаммонинг 
асосий сабаблари қаторига корхоналар 
фаолиятини  ўзига хослиги, яъни иш 
тартибининг мавсумийлиги сабабли  
ўзаро ҳисоблашишлар тезкорлиги нис-
батан пасайганлиги. Шунингдек, жами-

ятларга бириктирилган худудлардаги 
пахта хом-ашёсини етиштириб берувчи 
қишлоқ хўжалиги корхоналари етарли 
хажмда хом-ашё етказиб бера олма-
ганлигидадир. Корхонанинг молиявий 
барқарорлигини яхшилаш учун қуйида-
гилар қилиниши керак: 

- жамият эгалигидаги юқори лик-
видли активлар улушини ошириш; 

- инвестицион жараёнини фаоллаш-
тириш зарур; 

- асосий ишлаб чиқариш восита-
ларини модернизациялаш ва ресурс  
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тежовчи технологияларни жорий этиш. 
Асосий ишлаб чиқариш фаолияти 

рентабеллиги паст даражада бўлгани 
учун 2009 йилда олинган соф фойда-
нинг катта қисми ноасосий фаолият 
туридан – база орқали моддий-техник 
таъминотни амалга оширишдан олин-
ган. Келажакда хом-ашё таъминоти-
нинг муқобил манбалари топилганда 
корхонанинг     техник      салоҳиятидан 
тўлиқ фойдаланиш имконияти туғила-
ди. Демак, жамият соф фойдасини се-
зиларли даражада ошириш учун уму-
мий сотиш хажмларига нисбатан анча 
кичик хажмларда бўлса ҳам қўшимча 
фаолият турларини кенгайтириш керак.  

Жумладан, Корхона уставида кўр-
сатилган ҳолда ўз фаолияти билан бево-
сита боғлиқ бўлмаган:  

- чакана ва улгуржи савдо фаоли-
ятини амалга ошириш, чакана савдо 
дўконларини ташкил этиш; 

- ускуналарни, асбобларни, анжом-
ларни ва ишлаб чиқариш мақсадларига 
бошқа маҳсулотларни ишлаб чиқариш, 
омборхона, хизмат ва бошқа биноларни 
ҳамда майдонларни, идишларни, 
контейнерларни ҳамда транспорт 
воситаларини ижарага бериш, лизинг 

хизматларини бажариш; 
- тикувчилик ва тўқимачилик цех-

ларини барпо этиш, маҳсулотлар ишлаб 
чиқариш ва уларни сотиш; 

- халқ истеъмоли моллари ишлаб 
чиқариш; 

- корхона савдо уйларини ташкил 
қилиш, шунингдек, савдо уйидаги 
савдо ўринларини бошқа юридик ва 
жисмоний шахсларга ижарага бериш; 

- иссиқхоналар ва лимонарийлар 
қуриш, улардан фойдаланиш ва етиш-
тирилган маҳсулотларни сотиш; 

- қишлоқ хўжалик, шу жумладан, 
чорвачилик ва паррандачилик маҳсу-
лотлари ишлаб чиқариш ва уларни 
сотиш; 

- шартнома асосида автотранспорт 
хизмати кўрсатиш. 

Юқорида келтирилган тадбирлар-
нинг амалга оширилиши корхоналар 
молиявий ҳолатини янада мустаҳкам-
лайди, жозибадорлигини оширади ва 
тармоқ истиқболи порлоқ бўлишида 
муҳим омил бўлиб хизмат қилади. 
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АНАЛИЗ ЭКСПЛУАТАЦИОННОГО СОСТОЯНИЯ ЗУБЬЕВ ДЖИННЫХ 
ПИЛ И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЙ КРИТЕРИЙ ИХ РАБОТОСПОСОБНОСТИ 

 
М.Р.МУМИНОВ, И.Г.ШИН, Р.Х.МАКСУДОВ 

 
Maqolada jin arrasi tishlarining ekspluatatsion holatini tahlili va ularning sinish tu-

vlavi xarakteristikasi keltirilgan. Ishda layoqatlikning geometric mezoni sifatida arrali disk 
tishining o׳tish yuzasini egrilik radiusi qabul qilingan. 

 
В статье приведен анализ эксплуатационного состояния зубьев джинных пил и 

дана характеристика  всех видов их разрушения. В качестве геометрического кри-
терия работоспособности пил принят радиус скругления переходных поверхностей 
зубьев пильного диска. 

 
The analysis of an operational condition of saws  and the characteristic of all kinds of 

their destruction is given. As geometrical criterion of saws working capacity  the radius  
rounding off of transitive disk surfaces is accepted.  

Работоспособность джинных пил 
преимущественно определяется состоя-
нием и долговечностью рабочих 
(контактных) поверхностей зубьев, ко-
торые с учетом частоты вращения 
пильного цилиндра  (n=730 об/мин) 
находятся практически в непрерывном 
контакте с вращающейся переменной 
массой и плотностью сырцового вали-
ка. Тяжелые условия работы зубьев 
джинных пил при контакте  с сырцо-
вым валиком (засоренность и присут-
ствие в хлопке-сырце абразивных ми-
неральных частиц, влажность, повтор-
ное контактирование с оголенными се-
менами и др.) предопределяют проте-
кание различных процессов разруше-
ния и потери их работоспособности. В 
силу постоянного изменения условий 
джинирования может преобладать тот 
или иной вид разрушения зубьев. 

Анализ работоспособности джин-
ных пил показывает, что основными 
причинами, вызывающими разрушение 
зубьев, являются: 1) отладка оборудо-
вания, профилактический осмотр;        
2) состояние зубьев джинных пил 
(твердость, шероховатость поверхно-
сти, радиусы скругления вершины и 
кромки зубьев; 3) состояние перераба-

тываемого хлопка-сырца. Для зубьев 
джинных пил характерны следующие 
виды разрушения: абразивный износ; 
пластическое смятие; поломка. 

Износ – следствие процесса изна-
шивания. Изнашивание зубьев джин-
ных пил, по известной классификации 
[1], относится к механическому абра-
зивному. В качестве абразива выступа-
ют сорные примеси, имеющиеся всегда 
в перерабатываемом хлопке-сырце. Аб-
разивное действие оказывают в основ-
ном песчинки (известняк) – двуокись 
кремния SiO2, микротвердость которых 
составляет 104…1,2∙104 МПа. В составе 
почвы, зависящего от географического 
фактора, имеются частицы минералов 
повышенной твердости: гранит 
(1,68∙104 МПа), корунд (2,29∙104 МПа). 
Данные сорные примеси совместно с 
частицами глины и другими составля-
ющими, внедренными в сырцовый ва-
лик, инициируют абразивный износ 
зубьев пил, твердость которых состав-
ляет HRA 66..69 и значительно уступа-
ет     микротвердости     перечисленных 
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компонентов сора в хлопке-сырце. 
Результатом абразивного износа 

(рис.1) является изменение параметров 
зуба (уменьшается высота, возможно 
появление фаски износа на задней по-
верхности зуба, закругление вершины 
зуба и кромок на боковых поверхно-
стях). Износ зубьев джинных пил, вы-
ражающийся в истирании и удалении 
контактных микрообъемов их поверх-
ностного слоя, предшествует другому 
виду разрушения – пластическому 
сдвигу (смятию), ошибочно названному 
некоторыми авторами также износом.  

Рис.1. Абразивный износ зубьев джин-

ных пил  

 
Пластическое смятие вершины зубь-

ев создает загнутость вперед (в сторону 
вращения джинных пил). Причем, есть 
участки джинных пил (фото на рис.2,а), 
где соседние зубья загнуты в равной 
степени и по идентичной форме. Радиус 
кривизны меньше у зубьев, которые со-
хранили остроту вершины зуба после 
обработки их в песочной ванне, если же 
острая вершина зуба удалее на в про-
цессе обработки и создан участок с не-
обходимым радиусом закругления  r, то 
радиус кривизны значительно больше и 
профиль зуба менее искажен (рис.2,б). 

Анализ состояния зубьев джинных 
пил, эксплуатировавшихся до потери 
их работоспособности, показывает, что 
возможно даже пластическое смятие 
всего объема зуба (рис.2,в) с макси-
мальным радиусом кривизны.  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

а) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

б) 
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закрывает необходимое техноло-
гическое пространство между зубьями. 
Образование сильно загнутого профиля 
зубьев затрудняет съем волокна после 
прохождения пильного диска рабочей 
зоны, что отражается на производи-
тельности и эффективности джиниро-
вания. 

Распространенным видом разру-
шения зубьев джинных пил является их 
поломка (рис.3), количество которых, 
согласно техническому регламенту, 
служит основанием для пересекания 
данной пилы на меньший диаметр: если 
поломано более 4 зуба подряд или бо-
лее 10…15 зубьев, расположенных в 
разных местах пильного диска. Перво-
начальная поверхность поломанных  

  
  а)    

 
   б) 

Рис.3. Поломка зубьев джинных пил: а – 
с прямолинейным профилем; б – с криво-

линейным профилем поломанного зуба 

 
зубьев имеет прямолинейный профиль 
(рис.3,а), приблизительно перпендику-
лярный к передней поверхности зуба. В 
процессе эксплуатации джинных пил с 
поломанными зубьями джинирование 

протекает в более напряженных усло-
виях, способствующих возрастанию 
различных пороков волокна. Прямоли-
нейный профиль поломанных зубьев 
постепенно закругляется в процессе 
контактирования с сырцовым валиком 
(рис.3,б). 

 
Поломка зубьев джинных пил вы-

звана действием пиковых технологиче-
ских нагрузок на зуб и возникающим 
изгибающим моментом этой силы от-
носительно опасного сечения зуба. По 
данным исследований авторов [2], 
нагрузка на зуб в большинстве случаев 
не превосходит 6…7Н и в отдельных 
случаях она достигает 10 Н. В более 
поздних исследованиях [3] была опре-
делена сила динамического взаимодей-
ствия летучки хлопка-сырца с зубом 
пилы в зависимости от угла встречи пе-
редней грани зуба пилы с лобовым бру-
сом, изменяющегося в пределах от -9 
до 150. Для существующей пилы с пе-
редним углом 38±20 и опытной (15…
200) сила динамического взаимодей-
ствия зуба с волокном на пиле состави-
ла соответственно 3,92…5,79 Н  и 
5,94…9,19Н. Таким образом, приведен-
ные значения технологических нагру-
зок на зуб следует использовать в рас-
четной практике для проверки зубьев 
джинных пил на прочность по напря-
жениям изгиба. Незначительная нагруз-
ка на зуб в абсолютном выражении 
приобретает весомую значимость при 
сопоставлении с размерами поперечно-
го сечения зуба джинных пил, а также 
то, что контактное взаимодействие зуба 
с плотно упакованной вращающейся 
массой оголенных семян сырцового ва-
лика носит ударный характер. 

На основе исследований топогра-
фий поломанных зубьев джинных пил 
и графическом восстановлении перво-
начального профиля зубьев по фотогра- 
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фиям было установлено, что поверх-
ность поломки находится на расстоянии 
приблизительно (0,3…0,6) высоты h от 
вершины зуба, измеренного по биссек-
трисе угла заострения. Обработка экс-
периментальных данных ранее прове-
денных исследований [4] позволила 
установить, что при джинировании 
хлопка I-IV сортов селекции  Ташкент-1 
количество поломанных зубьев на h/3 
высоты, упрочненных закалкой верши-
ны зубьев при электроконтактном 
нагреве током промышленной частоты 
и стандартных пил  примерно равны 
(78,2 и 78,6 %). Остальные поломанные 
зубья приходятся на высоту, соответ-
ствующую h/2 и h/3. В связи с измене-
нием высоты зуба по мере износа и со-
путствующей трансформации длины 
зуба  l  по биссектрисе угла заострения 
β происходит пропорциональное изме-
нение момента сопротивления сечения 
зуба. Следовательно, нормальные 
напряжения при изгибе зуба находятся 
в соотношении 3:2:1,5, которое отража-
ет отношение высоты зубьев, подверг-
нувшихся поломке при эксплуатацион-
ных условиях. 

Эффективность процесса джиниро-
вания предопределяется захватываю-
щей способностью зубьев пильных дис-
ков, которая при прочих равных усло-
виях зависит от остроты вершины зубь-
ев и радиусов скругления кромок пе-
редней поверхности. Изменение геомет-
рических параметров зубьев в результа-
те их разрушения существенно влияет 
на целый ряд показателей, характеризу-
ющих как работу оборудования 
(снижение производительности и ухуд-
шение съема волокна, переуплотнение 
сырцового валика, увеличение энерго-
затратов), так и качество перерабатыва-
емого хлопка-сырца: остаточная волок-
нистость, опушенность и механическая 
поврежденность семян. Зависимость 
качественных показателей хлопкового 
волокна при джинировании от геомет-
рических параметров зубьев пильных 
дисков и необходимость их обеспече-
ния в течение регламентированного 
времени эксплуатации оборудования 

ставит задачу обоснованного выбора 
критерия работоспособности джинных 
пил. 

К настоящему времени разработан 
количественный критерий работоспо-
собности джинных пил по износу зубь-
ев. Авторы работ [4]  линейный износ 
Δl вершины зубьев определяли по бис-
сектрисе угла заострения β. Износ вер-
шины зуба приводит к уменьшению его 
остроты и выражен в виде закругления 
радиусом r между передней и задней 
поверхностями зуба. Одновременно 
уменьшается длина l зуба по биссектри-
се угла заострения (рис.4). Измерение 
линейного износа Δl затруднительно из-
за неопределенности измерительной ба-
зы и в производственных условиях 
практически неосуществимо. 

 
Рис.4. Взаимосвязь параметров зуба 

джинных пил в исходном и изношенном 
состояниях: h – высота зуба; l – длина 
зуба по биссектрисе угла заострения β;  

Δl – линейный износ по биссектрисе;          

Δh – радиальный износ; t – острота зуба; 
r – радиус скругления вершины зуба;          
rк – радиус скругления кромок  
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В качестве критерия износа предло-
жено [5] принять площадку на вершине 
зуба, ориентированную в тангенциаль-
ном направлении. Авторы оценивали 
износ с помощью отсчетного микроско-
па МПБ-2 (лупа Бринелля) и рекомен-
довали в качестве критерия износа ве-
личину 0,85…0,90 мм, т.к. при дальней-
шей эксплуатации и достижении пре-
дельно допустимого значения износа 
(1,0…1,1 мм) резко повышается опу-
шенность семян и снижается произво-
дительность. Данный подход при оцен-
ке износа и обосновании критерия при-
емлем, если джинные пилы теряют ра-
ботоспособность в основном по при-
чине износа без заметных пластических 
деформаций вершины и части зуба, ве-
дущих к необратимым изменениям пер-
воначальной формы и угла заострения 
зуба.  

Износ зубьев джинных пил можно 
оценивать также в виде радиального 
износа Δh как разницу высоты зуба в 
радиальной проекции в течение некото-
рого фиксированного времени. Причем, 
имеется геометрическая связь между 
величинами Δh и Δl : 

 
Таким образом, до настоящего вре-

мени нет единого обоснованного  и 
простого в применении в производ-
ственных условиях критерия износа, 
который имел бы количественную 
оценку и максимально характеризовал 
работоспособность джинных пил. 

Экспериментальные исследования 
[6] показали, что интенсивность отрыва 
волокна q, г/с  сильно зависит от остро-
ты вершины зуба t  и степени скругле-
ния  rк кромок передней поверхности, 
причем, влияние остроты вершины зуба 
в 2,7 раза больше, чем радиус скругле-
ния кромок. Данные параметры зуба 
составляют негативные характеристи-
ки, т.к. их увеличение приводит к 
уменьшению интенсивности джиниро-
вания. Влияние на энергозатраты джи-
нирования анализируемых параметров 
противоположно: возрастание условной 

фаски износа t (уменьшение остроты 
зуба) увеличивает крутящий момент, а 
увеличение радиуса скругления r  
уменьшает энергозатрату процесса 
джинирования. Учитывая важность 
остроты зубьев, оцениваемой величи-
ной t, и взаимосвязь с минимально воз-
можным радиусом вписанной окружно-
сти r, которая реально отражает про-
филь зуба при установившемся режиме 
джинирования, получим соотношения 
между параметрами зуба в исходном 
состоянии и в процессе эксплуатации 
(рис.4): 

  

 
С учетом того, что  t = 2tg(β/2)∙Δl, 

выражение для радиуса скругления r 
можно представить в виде: 

 
По нашему взгляду, острота верши-

ны зуба, оцениваемая величиной t [6], 
не может точно ее характеризовать, т.к. 
в пределах площадки t можно располо-
жить окружности с различным радиу-
сом r. Чем меньше радиус окружности, 
тем больше острота вершины и наобо-
рот.  

Наблюдения за трансформацией и 
топографией износа зубьев джинных 
пил позволяет сделать следующее пред-
положение относительно кинетики  аб-
разивного износа. Образовавшаяся пло-
щадка (фаска) износа на вершине зуба 
формирует радиус скругления (кривиз- 
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ны), стремящейся к бесконечности. Од-
нако ввиду трансформации фаски изно-
са образуется скругление некоторым 
радиусом r, значение которого посте-
пенно уменьшается до предельного, со-
здающего полностью вписанную 
окружность. Данный радиус характери-
зует наибольшую остроту вершины зу-
ба. По мере дальнейшей эксплуатации 
вновь происходит увеличение радиуса 
скругления, соответствующего новому 
значению  t. Далее процесс уменьшения 
радиуса r повторяется. Таким образом, 
уменьшение радиуса скругления соот-
ветствует последующему возрастанию 
размера  t зуба. Периодичность описы-
ваемого процесса изнашивания  может 
нарушиться в результате внезапной по-
ломки зуба вследствие превышения 
эксплуатационных напряжений изгиба 
относительно допускаемых:   σF › [σF]. 

С учетом рекомендаций [5] для ве-
личины площадки износа t, которая не 
должна быть более 1,0…1,1 мм (резко 
возрастает энергопотребление и снижа-
ется производительность), целесообраз-
но заменять пилы по достижении ими 
значений  t =  0,8…0,85 мм. Определим 
минимальный радиус кривизны r, кото-
рый соответствует указанной  площад-
ке: 

 

. 
Таким образом, значение r = 0,48…

0,51 мм характеризует предельные раз-
меры площадки износа на вершине зу-
ба. 

Фундаментальные исследования [7] 
влияния радиусов скругления переход-
ных поверхностей (боковых с передней 
и задней поверхностями зубьев, перед-
ней с задней поверхностями) показали, 
что в зависимости от его значения мож-
но выделить три характерные случаи 
контактного взаимодействия: 1) 
“чистое” резание волокон при  r<0,05 
мм; 2) трение совместно с резанием, 
когда r=0,05…0,2 мм; 3) “чистое” тре-

ние при r>0,2 мм. В данных исследова-
ниях критерием определения оптималь-
ной величины радиуса скругления бы-
ли степень механических повреждений 
на волокне и соответствующая потеря 
его прочности. По результатам лабора-
торных экспериментальных исследо-
ванеий  был рекомендован диапазон 
значений радиусов r=0,2…0,3 мм, хотя 
с учетом результатов производствен-
ных испытаний автор указывает о воз-
можности снижения радиуса кривизны 
до предела 0,1…0,15 мм, при которых 
практически сохраняются природные 
свойства хлопкового волокна. 

Таким образом, геометрический 
критерий работоспособности джинных 
пил в виде радиуса скругления пере-
ходных поверхностей строго должен 
быть увязан с технологическими пара-
метрами процесса джинирования. Так, 
если ограничениями являются произво-
дительность и удельные энергозатраты 
джинирования, то предельные значения 
радиуса переходных поверхностей рав-
ны 0,4…0,5 мм;  если лимитируют ме-
ханические повреждения на волокне и 
его прочность, то r=0,2…0,3 мм. 

Для повышения износостойкости 
зубьев джинных пил применяют раз-
личную упрочняющую технологию, в 
том числе, обработку лучом лазера и 
электроконтактный нагрев [8]. В ре-
зультате теплового воздействия на вер-
шину зуба происходит закалка и прояв-
ляется эффект термоупрочнения. При 
лазерном упрочнении зубьев микро-
твердость Hμ

100 составляет не менее 
9000 Н/мм2 на всю толщину зуба и на 
длине до 1,5 мм от вершины. Закалка 
зубьев при электроконтактном нагреве 
обеспечивает микротвердость вершин 
8600 Н/мм2 по всей толщине зуба и в 
пределах 0,8…1,0 мм от вершины. Сле- 
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довательно, можно отметить, что тер-
моупрочнение зубьев джинных пил 
охватывает весь объем вершины зуба, 
т.е. происходит, в сущности, объемная 
закалка, что нежелательно для деталей, 
подвергающихся переменным напряже-
ниям при изгибе. В подобных условия 
нагружения при одновременном  изна-
шивании контактных поверхностей 
зубьев необходимо, чтобы достаточная 
поверхностная твердость сочеталась с 
вязкой сердцевиной деталей. Такое рас-
пределение твердости приводит к по-
вышению усталостной  прочности и, 
следовательно, долговечности изделий. 

Объемная закалка, к сожалению, не 
сохраняет сердцевину деталей вязкой, 
что снижает работоспособность в экс-
плуатационных условиях из-за мень-
шей сопротивляемости зубьев изгибу. 
Методы поверхностно-пластического 
деформирования деталей машин 
(обкатка шариком и роликом, обработ-
ка дробью и др.) обеспечивают упроч-
нение поверхностного слоя при сохра-
нении вязкой сердцевины изделий. Как 
показали исследования [9,10], дробе-
ударная обработка (обработка микро-
шариками) зубьев пил является высоко-
эффективным методом обеспечения их 
долговечности и повышения качества 
перерабатываемого хлопка-сырца. Эф-
фективность данного процесса достига-
ется одновременным сглаживанием за-
усенцев на переходных поверхностях 
зубьев после их насечки и поверхност-
ном упрочнении зубьев на глубину 
0,2…0,3 мм с обеих сторон, т.е. сердце-

вина зубьев остается в исходном состо-
янии. Предварительные испытания 
джинных пил с упрочненными зубьями 
после дробеударной обработки показа-
ли увеличение ресурса работы в 1,5…
2,0 раза по сравнению с пильными дис-
ками джинов, подготовленных на хлоп-
коочистительном заводе по традицион-
ной технологии. 

Выполнен детальный анализ экс-
плуатационного состояния зубьев 
джинных пил и приведены основные 
виды разрушения зубьев – абразивный 
износ, пластическое смятие, поломка. 
На основе изучения топографии износа 
рабочих поверхностей зубьев джинных 
пил предложена кинетика формирова-
ния переходной поверхности между пе-
редней и задней гранями зуба. Геомет-
рический критерий работоспособности 
джинных пил в виде радиуса скругле-
ния поверхностей связан с основными 
параметрами зуба и значения его зави-
сят от технологических параметров оп-
тимизации процесса джинирования: 
производительность, удельные энерго-
затраты, механические повреждения и 
прочность волокна.  Проведен сравни-
тельный анализ методов упрочнения 
зубьев джинных пил и показана эффек-
тивность применения  дробеударной 
обработки. 
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РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЙ ВЛИЯНИЯ КОНСТРУКТИВНЫХ 
ОСОБЕННОСТЕЙ ВОРОШИТЕЛЯ НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ 

ПОКАЗАТЕЛИ ПИЛЬНОГО ЛИНТЕРА 
 

Б.Я.КУШАКЕЕВ, Р.Ш.СУЛАЙМОНОВ, А.Е.ЛУГАЧЕВ  
 

Maqolada aylahtirgich-tezlatgich konstruksiyasi o’zgarishini chigitni linterlash 
texnologik jarayoniga ta’sirining natijalari keltirilgan 

 

В статье приведены результаты влияния конструктивных особенностей воро-
шителя на технологические показатели процесса линтерования семян 

 

Results of constructive particularities influence to agitator rall  on technological fac-
tors of  linting seed processing are given  

Ворошитель является основным ор-
ганом, осуществляющим принудитель-
ное вращение семенного валика и обес-
печивающим совместно с пильным ци-
линдром интенсивное перемешивание 
семенной массы, распределяя семена 
равномерным слоем с необходимой 
плотности над пилами.  

От его конструктивных особенно-
стей и технологически параметров зави-
сит нормальное протекание процесса 
линтерования семян. В связи с этим 
изучено влияние технологических пара-
метров ворошителя новой конструкции 
на технологические показатели линтера 

в процессе линтерования семян. Экспе-
риментальные исследования проводи-
лись на 57-ми пильном линтере, соот-
ветствующего конструкции линтера 
5ЛП в лабораторном корпусе ОАО 
«Paxtasanoat ilmiy markazi» на семенах 
хлопка-сырца разновидности С-6524 1-
го сорта с исходной опушенностью 10,8 
% и с влажностью 9,6 %. При этом по-
ложение семенной гребенки и зазоры 
между колками и плоскости колосников 
оставалось как существующего линтера 
5ЛП [1]. 



 

 Paxta sanoati texnologiyasi  

16                                                                     To’qimachilik muammolari           №3/2011 

При приведении опытов отбирались 
образцы исходных семян и образцы се-
мян после линтера, которые анализиро-
вались на опушенность, засоренность, 
влажность и поврежденность, а также 
образцы линта для определения его ха-
рактеристик согласно существующей 
методике [2].  

При   экспериментальных   работах 

изучалось влияние угла наклона диска к 
оси ворошителя, высота волнообразной 
поверхности диска, шаг установки дис-
ков, зазоры между предлагаемым воро-
шителем и зубьями пил на качествен-
ные и количественные показатели лин-
та и семян. Результаты приведены в 
таблицах 1, 2 и на рисунках 1, 2. 

Таблица 1 
Изменение количественных и качественных показателей линта и семян в процессе 

линтерования с различными зазорами между планкой существующего ворошителя и 
зубьями пил пильного цилиндра 

Показатели 

Зазор между планкой существующе-
го ворошителя и зубьями пил, мм 

9 12 14 

Опушенность семян после линтера, % 7,8 8,2 9,3 

Поврежденность семян, % 5,1 4,8 5,0 

Массовая доля сорных примесей и целых семян в 
линте, % 4,6 4,2 4,4 

Производительность по семенам, кг/маш.час 356 314 255 

Производительность по линту, кг/маш.час 12,2 10,4 8,6 

Штапельная длина линта, мм 7/8 7/8 7/8 

Выход линта, % 2,2 2,1 1,4 

Согласно табл.1 можно установить, 
что с увеличением зазора между план-
кой существующего ворошителя и 
зубьями пил от 9 до 14 мм опушенность 
линтерованных семян увеличивается от 
7,8 до 9,3 %, а поврежденность семян 
уменьшается от 5,1 до 5,0 %. При этом 
производительность линтера по семе-
нам составляет от 356 до 255 кг/
маш.час, по линту от 12,2 до 8,6 кг/
маш.час, массовая доля сорных приме-
сей и целых семян в линте составила от 
4,6 до 4,4 %, а линт получен со шта-
пельной длиной 7/8 мм соответствую-
щей типу Б.  

Рассмотрение табл.2 показывает, что 
с увеличением зазора между предлагае-
мым ворошителем и зубьями пил от 9 
до 14 мм с одновременным увеличени-
ем шага установки дисков от 100 до 140 
мм и при угле наклона дисков от 650 до 
750 с изменением высоты волнообраз-
ной поверхности диска от 3 до 7 мм 
увеличение степени опушенности лин-

терованных семян от 7,38 до 9,25 % 
При этом уменьшается поврежденности 
семян от 4,73 до 4,48 % и массовая доля 
сорных примесей и целых семян в лин-
те от 4,4 до 4,2 %., а производитель-
ность линтера по семенам составляет от 
463 до 314 кг/маш.час, по линту от 14,8 
до 10,5 кг/маш.час. 

Во время экспериментальных иссле-
дований по изучению технологических 
параметров ворошителя новой кон-
струкции выявлено, что наиболее рав-
номерное вращение семенного валика 
по всей длине камеры при повышенным 
его скорости и при нормальном проте-
кании процесса линтерования семян 
происходило при угле наклона дисков 
700 с высотой волонообразной его по-
верхности 5 мм и шаг установки дисков 
120 мм. Эти значения выбраны как оп- 
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тимальное для дальнейшего использо-
вания и выпуске опытно-промыш-
ленных образцов линтеров 5ЛП с мо-
дернизированными рабочими камера-

ми. При этом уменьшается опушен-
ность линтерованных семян на 
0,42÷0,56 % (абс),  
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Рис.1. Качественных и количественных показателей линта и семян в процессе лин-
терования при применении существующего ворошителя в линтере; 1- опушенность 

семян, %; 2- поврежденность семян, %; 3- массовая доля сорных примесей и целых се-
мян в линте, %; 4- выход линта, %.  

Рис.2. Изменение качественных и количественных показателей линта и семян в про-
цессе линтерования в предлагаемом ворошителя при угле наклона дисков 700; 1- опу-
шенность семян, %; 2- поврежденность семян, %; 3- массовая доля сорных примесей 

и целых семян в линте, %; 4- выход линта, %.  
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Поврежденность семян на 0,37÷0,46 
% (абс), массовая доля сорных примесей 
и целых семян в линте на 0,2÷0,4 % 
(абс), что не превышает норм O’zDst. 
Производительность линтера по семе-
нам увеличивается на 23,1÷18,7 % (отн), 
по линту на 17,6÷23,5 % (отн) по срав-
нению с существующим ворошителем 
при зазоре между ворошителем и зубья-
ми пил от 9 до 12 мм соответственно.  

Изучено влияние конструктивные 
особенности нового ворошителя на тех-

нологические показатели в процессе 
линтерования семян. 

Выбраны оптимальные значение 
технологические параметры предлагае-
мого ворошителя для дальнейшего ис-
пользования и выпуске опытно-
промышленных образцов линтеров 5ЛП 
с модернизированными рабочими каме-
рами.  
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«Paxtasanoat ilmiy markazi» OAЖ 

УДК 667.21.021.152 
 

СЕПАРАТОРДА ПАХТА ОҚИМИНИ ТЕНГ ТАҚСИМЛАНИШИДА 
ЙЎНАЛТИРГИЧЛАРНИНГ ТАЪСИРИ 

 
З.О.ШОДИЕВ 

 
В статье приведены определению законы теоретические результаты по 

распределению потока хлопка сырца по длине рабочей зоны вакуум-клапана. Пред-
ложены способы определения количества направляющих их углов наклона и скоро-
сти потока хлопка сырца в трубе пневмотранспорта.  

 
Мақолада вакуум-клапан иш зонаси узунлиги бўйича пахта хом-ашёси оқими 

тақсимланиши бўйича қонунлар аниқланиши ва назарий натижалар келтирилган. 
Уларни йўналтирувчи қиялик бурчаги сонини ва пневмотранспорт трубасида 
пахта хом-ашёси оқими тезлигини аниқлаш усуллари таклиф этилган.  

 
Definition laws and theoretical results on distribution of  raw cotton stream by 

length of the vacuum-valve working zone  There are offered the ways of definition the 
quantity of inclination corners directing them and speed of raw cotton stream   in a pneu-
matic transport pipe.  

Ишлаб чиқаришда тадбиқ эти-
лаётган инерцион сепараторнинг асосий 
муаммоларидан бири вакуум - клапанни 
ишчи узунлиги бўйича пахта оқимини 
тенг таксимланмаслиги ҳисобланади. Бу 

ишда пахта оқимини вакуум-клапан-
нинг ишчи узунлиги бўйича тенг тақ-
симланишида сепараторни кириш қис-
мида мос равишда ўрнатилган йўнал-
тиргичларни таъсири ўрганилади. Асо- 
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сий мақсад технологик жараёнда чигит-
ли пахтани вакуум-клапан ишчи узун-
лиги бўйича тақсимланиб тушишига 

таъсир этувчи параметрларни аниқ-
лашдан иборат.  

1-расм. Пахтанинг қувурдан вакуум – клапангача бўлган ҳаракат йўли  

Йўналтиргичлар сепаратордаги ва-
куум - клапаннинг юқори қисмига мос 
келувчи кесимга ўрнатилган (1-расм). 
Ушбу мақолада ҳаво билан аралашиб 
йўналтиргичларга уриладиган чигитли 
пахта учун оптимал йўналтиргичлар 
сони ва йўналтиргичларнинг оғиш 
бурчаги β ни топиш талаб этилади (1-
расм). Чигитли пахта V0 тезлик билан 
сепаратор қувуридан чиқиб йўнал-
тиргичлар жойлашган участкага урилиб 
тақсимланишини кўрамиз. Бунинг учун 
чигитли пахта ҳаракат тенгламасини 
тузиш талаб этилади. Фараз қилайлик, n 
та чигитли пахтадан ташкил топган 
масса йўналтиргичларга келиб урилса, 
ҳар бири S1 та биринчи йўлакдан, 
иккинчи йўлакдан S2 ва учинчи 
йўлакдан S3 бўлакларга бўлиниб, 
йўналтиргичлар бўйича ҳаракатланади.  

Демак, n та чигитли пахта s та 
йўналтиргичларга урилгандан кейин, 
бўлакларга бўлиниб кетади 

 
Чигитли   пахтани   йуналтиргичлар  
орқали вакуум-клапанга тушиши 

йўлагидаги  ҳаракатини  ўрганиш  учун  

 
 
 
 
 
 

 
2- расм. Пахта бўлагига 

таъсир этувчи кучлар 
схемаси  

 
ҳар бир йуналтиргич учун координата 
ўқларини танлаб оламиз ва уларнинг 
ҳар бири учун тенгламалар системасини 
тузамиз. Агар йуналтиргичлар сим-
метрия ўқига эга , бу ўқ қувурнинг ўқи 
бўйлаб йўналган бўлса, у ҳолда 
симметрия ўқи бўйлаб ҳаво тезлигини 
υ0га тенг деб оламиз ва бошқа 
йўналтиргичлар бўйлаб унинг тезлиги 
υs=υ0cosαs га тенг бўлади. Ихтиерий si (i 
=1,2,…n) бўлганда йуналтиргичдаги 
чигитли пахтанинг ҳаракат тенгла-
масини қуйидагича ёзамиз: 
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Буерда: m1, m2–пахта бўлаги масса-
лари; kj- эластиклик коэффициентлари; 

μj - қовушқоқлик коэффициентлари; U(0)

j1 - биринчи пахта бўлагининг бошлан-
ғич ҳолатдаги кўчиши, U(0)

j2 - икинчи 
пахта бўлагининг бошланғич ҳолатдаги 
кўчиш тезлиги. 

Сj1,Cj2- ихтиёрий ўзгармас сонлар. 
Ajn - лар ўзгармас сонлар. 

ϑS - кўчиш тезлиги. 

F(s)
j1 ва F(s)

j2 ташки кучлар ҳисоб-
ланади. Ҳаво қаршилик кучи унинг тез-
лигига пропорционал бўлса,  

  

 
ҳаво қаршилик кучи унинг тезлиги 

квадратига пропорционал бўлса,  
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(1) тенгламалар ситемасини ечиш учун 
бошланғич шартлар қуйидагича ёзила-
ди: 

 
Агар чигитли пахтани эластик ури-

лиши ҳисобга олинса, шароит ўзгаради, 
яъни юқорида келтирилган тенгламани 
ўнг томонига таъсир этувчи кучлар 
қаторига эластиклик ва қовушқоқлик 
кучлари ҳам киради. Чигитли пахтанинг 
йўналтиргичлардан чиққандан кейинги 
ҳаракат дифференциал тенгламалари 

юқорида келтирилган тенгламалар (1) 
каби бўлади, факат  

 
бўлади. Пахта булагининг ҳаракати, 
оғирлик кучи, ҳаракатлантирувчи куч, 
эластиклик ва ковушкоклик кучлари 
таъсирида булади. (1) дифференциал 
тенгламани вакуум - клапанда бўлади-
ган ҳаракатни ўрганишда қўллаш учун 
бошланғич шарт қўйиш талаб этилади, 
яъни, t = 0 да: 
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чигитли пахтанинг бошланғич ҳола-
тини ифодаловчи ўзгармас катталиклар.  

Икки массали чигитли пахтани (m1 
ва m2 лар) қовушқоқ-эластиклик эле-
ментлар ёрдамида бирлашган деб ола-
миз. Чигитли пахтани ўрганиладиган 
вақт ∆t оралиқда йўналтиргичлар 
жойлашган соҳага келадиган чигитли 
пахтани m1, m2 вакуум – клапанга текис 
тақсимлаш асосий мақсад ҳисобланади. 
Ҳисоблашларда чигитли пахтани бир 
хил массали ва бир хил хоссага эга деб 
оламиз. Шунинг билан биргаликда 
йўналтиргичлар жойлашган соҳа t=tn 

вақтда камида бир ёки бир неча чигитли 
пахта бирлашиб келади. Йўнал-
тиргичлар сонини ошиши вакуум -
клапаннинг чигитли пахтани тақсим-
ланиш соҳасига таъсир кўрсатади. 
Шунинг учун чигитли пахта ҳаракат 
қонунини топиш ва уни бошқариш учун 
чигитли пахта келиб уриладиган 
йўналтиргичлар орасидаги масофани 
узайтириш зарурияти келиб чикади. 
Чигитли пахтани характерловчи 
эластиклик ва қовушқоқлик коэф-
фициентлари қуйидаги оралиқларда 

олинди к=0,1-0,2, μ=0,08-0,8, m=0,2-
0,7кг.  
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2-расм. Чигитли пахтани вакуум – клапан узунлиги бўйича   
тўлиқ тенг тақсимланиши (n=4)  

Йўналтиргичлар жойлашган қисм 
кесик пирамида кўринишида олиниб, 
унинг кичик асосининг томонлари 64 ва 
110 см, катта асосининг томонлари эса 
145 ва 110 см миқдорда катта-
лаштирилди. Йўналтиргичлар жойлаш-
ган соҳа L маълум масофага (900-1400 

мм) узайтирилган ва β=β0=150. 
Сонли натижалар 2- расмда (чигит-

ли пахтанинг тезлиги V0=24 v/c) вакуум 
– клапан тўлиқ узунлиги бўйича тақсим-
ланишида ( Dl вакуум – клапаннинг 
икки ён чети, Dl/-вакуум клапанга 
пахтани тарқалиб тушиш узунлиги) кел-
тирилган. Чигитли пахта вакуум клапан 
ўқининг ўрта қисми атрофига тушиши 
сонли натижалар ёрдамида асослаб 
берилди. Юқорида келтирилганлардан 
шундай хулоса чиқариш мумкинки, 
чигитли пахта ҳаракатига V0 тезликнинг 

таъсири катта эканлиги, яъни чигитли 
пахтанинг йўналтиргичли сохага ури-
лиши эластик урилиш бўлиб, тезлик 
жуда кам йўқотилади. Чигитли пахта 
йўналтиргичлар жойлашган соҳа ∆l га 
оширилса, унга келиб урилувчи чигитли 
пахтанинг тезлиги 30-40% миқдорда 
камайиши ҳисобига, пахта ҳаракатига ва 
унинг вакуум –клапанида таксимланиш 
самарасини ошириш мумкинлиги наза-
рий асослаб ўтилди.  

Хулоса қилиш мумкинки, чигитли 
пахтанинг вакуум – клапан узунлиги 
бўйича текис тарқалиб тушиши учун 
йўналтиргичлар сони 2-7 оралиқда 

бўлиши, яъни n=2-7, V 0∈[10-14] м/c 

бўлганда β∈[100-170] бўлиши назарий 
асослаб берилди. Бундан ташқари сепа- 
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ратор қувуридаги чигитли пахта 
тезлигининг ошиб бориши йўналтир-
гичларни оптимал ишлашини ёмонлаш-
тиради. Тезликни V0=14 v/c дан V0=10 
v/c гача камайиши йўналтиргичларнинг 

самарадорлигини 50 % гача оширади. 
Самарадорликни сақлаб қолиш учун 
йўналтиргичлар   жойлашган   соҳанинг 
бўйлама узунлигини тезлик ошишига 
пропорционал ошириш талаб этилади.  

Адабиётлар 
1. Справочник по первичной обработке хлопка. Кн. 1, 2. Ташкент: Мехнат, 1994. 
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ВЛИЯНИЕ ОТТЕНКА ОБОЛОЧКИ КОКОНОВ НА БИОЛОГИЧЕ-
СКИЕ  И ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ  

 
А.В.КОРАБЕЛЬНИКОВ, З.ВАЛИЕВА  

 
Mazkur maqola pilla qobig,ining rangini texnik-iqticodiy kurcatqichlariga ta,cirini  

tadqiqotlar o,rganishiga bag’ishlangan. Pilla qobig’ining rangiga qarab asosiy 
tehnologik ko’rsatkichlarni natijalari keltirilgan 

 
Настоящая статья посвящена экспериментальному исследованию влияния 

цвета оболочки кокона на технико-экономические показатели.  Приводятся ре-
зультаты основных технологических показателей в зависимости от оттенка обо-
лочки кокона. 

 
Тhis аrticle is devoted to experimental researching   the effect of color cocoon 

shell on the technical and economic indicators. The results of the main technological pa-
rameters depending on the shade of shell cocoons. 

Попытка применить явление флуо-
ресценции для изучение генетики шел-
копряда оценки физико-химических 
свойств белковых компонентов коко-
нов предпринята в Японии. Ими дока-
зано, что флуоресценция связана с по-
родой коконов и её генетикой, которая 
не зависит от дефектности оболочки, 
изменяются при длительном хранении 
и различна у фиброина и серицина. 
Флуоресценция гемолимфы шелкопря-
да с оттенками люминесценции имеет 

равные свойства коконов и зависит от 
породы коконов  -самки и самца.  

Оттеночность, или признак цвета 
коконов после ультрафиолетового об-
лучения, выражаем в частности дефект-
ность коконов, что может влиять на 
технологические свойства тутового 
шелкопряда в родительском поколении 
и в потомстве. Исследования проф. 
Насруллаева показали, что в одинако-
вых условиях внешней среды по кладу 
грены свидетельствует о том,  что  ко-
личе- 
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ство яиц в кладке, отложенными бабоч-
ками из оттеночных коконов, оказались 
намного меньше. Наши исследования 

также подтверждают данную версию. 
Таблица 1.  

Таблица 1 
Репродуктивные показатели бабочек, вышедших из коконов с  

оттеночной и чисто-белой шелковой оболочкой 

Наименование 
признаков 

Годы 
исследо-

вания 

Порода УзНИИШ Гузал Ипакчи 1х2  ТИТЛП 

Оттеноч-
ность 

белые 
Оттеноч-

ность 
белые 

Количество яиц в 
кладке, шт 

2002 
2007 

719+47 
- 

742+43 
- 

- 
260+30 

- 
600+23 

Масса яиц в клад-
ке, мг 

2002 
2007 

451+36 
- 

460+36 
- 

- 
350+40 

-400+70 

Средняя масса 
одного яйца, шт 

2002 
2007 

0,629+0,010 
- 

0,610+0,014 
- 

- 
0,600+0,010 

- 
0,594+0,013 

Исследования УзНИИШ  показыва-
ют, что оттеночность коконов не ока-
зывает влияние на показатели жизне-
способности на эмбриональной и пост-
эмбриальной стадиях развития. Эта за-
кономерность подтверждается резуль-
татами наблюдений в течении двух лет 
на породах Гузал и Марварид, а также  
нашими исследованиями на гибридах 

Ипакчи-1× Ипакчи-2. 
Из таблицы 2 видно, что особых 

изменений в общих показателях массы 
коконов породы Гузал - данных Уз-
НИИШ нет. По массе коконов, шелко-
вой оболочки и шелконосности в зави-
симости от концентрации оттеночных  
коконов в семьях не обнаружено.  

Таблица 2 
Технологические свойства семей пород Гузал и Ипакчи -1   (данные 2000 и 2007г) 

№ 

Частота оттеночности ко-
конов в семьях, % 

Масса 
Шелконосность 

% кокона 
Шелковой обо-

лочки 

- х ± мг х ± мг Х ± % 

Порода Гузал 

I 1 – 5,00 1,83 ± 0,025 424 ± 2,7 23,2 ± 0,33 

II 5,1 – 13,9 1,88 ± 0,025 441 ± 8,2 23,4 ± 0,20 

III 14,0 и выше 1,84 ± 0,011 435 ± 6,6 23,7 ± 0,27 

Ипакчи 1 

I 1 – 15 1,70 ± 0,033 400 ± 6,4 22,3 ± 0,24 

II 16 – 19 1,70 ± 0,027 406 ± 8,0 19,6 ± 0,21 

III 20,0 и выше 1,79 ± 0,025 412 ± 6,5 18,4 ± 0,40 

Однако, в исследовании по породе 
Ипакчи-1 видно, что с увеличением от-
теночности, падают показатели шелко-
носности до 2-3 %. 

На основании данных, обнаружено 
отсутствие заметного влияния оттеноч-
ности на показатели жизнеспособности 
и продуктивности  тутового  шелкопря- 
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да.  
Экспериментальные исследования 

оттеночных коконов в селекционных 
популяциях, показали, что цветные от-
тенки, как правило, оказываются плот-
ными и шелкозернистыми и они тесно 
коррелируют с технологическими пока-

зателями. 
Однако наши исследования на по-

роде Ипакчи-1 показывают, что плот-
ность и рыхлость оболочки зависят от 
оттеночности оболочки (таблица 3). 

Таблица 3 
Плотность и рыхлость оболочки коконов Ипакчи -1 

Калибр 
коконов 

Плотность, мг, мм3 Рыхлость, мм3/мг 

Головного Перехвата Брюшного Головного Перехвата Брюшного 

Ипакчи 1 

Белые визу-
альным  

осмотром 
0,48±0,01 0,54±0,02 0,49±0,01 1,78±0,02 2,04±0,03 1,96±0,04 

Золотисто-
желтые 

0,39±0,01 - - 2,00±0,02 - - 

Мраморные 0,51±0,01 - - 2,02±0,04 - - 

Общая длина и непрерывно разма-
тываемая длина у обоих гибридов на 

всех оттенках находятся на одном 
уровне (таблица 4).  

Таблица 4 
Технологические показатели коконов  

Наименование показателей 
Сортовая 

смесь бело-
го цвета 

Флуоресцентные  
оттенки разные 

золотистого синего 

Содержание коконов в общей  
массе, % 

100 14,8 63,7 21,5 

Шелконосность, % 50 52 47 49 

Длина коконной нити, общая ,м 900 1250 1000 950 

Непрерывно-разматывающая, м 450 650 350 400 

Разматываемость оболочки, % 65 75 52 68 

Толщина коконной нити, текс 0,31 0,27 0,34 0,32 

Из таблицы 4 видно, что все техно-
логические показатели после размотки 
коконов выше у коконов с жёлтой флу-
оресценцией, чем у синих и др. 

Линейная плотность коконной нити 
изменяется в зависимости от гибрида и 
по оттенкам коконов. У коконов гибри-
да Ипакчи-2 с фиолетовым и кремовым 
оттенком линейная плотность коконной 
нити одинакова, что составило в сред-
нем 0,33 текс. Гибрид кокона Ипакчи-1 

с кремовым и жёлтым оттенком линей-
ная плотность составила в среднем 0,27 
текс и  соответственно больше общая и 
непрерывноразматываемая нить.  

Таким образом, можно сделать сле-
дующие выводы: 

Что между оттенком коконов име-
ется биологическая и технологическая 
взаимосвязь.   Наибольшая   разматыва- 
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емость оболочки кокона составила у 
гибрида Ипакчи-1, которая составила 
75 %, у коконов с золотистым оттен-
ком до 81,46 %. Разматываемость обо-
лочки синего и разных цветов коконов 

значительно ниже на 15-25 % и соот-
ветственно чем больше оттенночность 
коконов в семьях, тем ниже шелконос-
ность.   

Литература 
1. Рубинов Э.Б. «Технология шелка» .М. Лёгкая и пищевая промышленность. 

1981г. 
2. Рубинов Э.Б. Справочник по  шёлкосырью и кокономотанию. М. Легпромиздат.  

-С. 6-7 
 

Ташкентский институт текстильной и лёгкой промышленности 

УДК 677.371.023.08. 
 

СНИЖЕНИЕ ОТХОДОВ СЫРЬЯ ПРИ ПОДГОТОВКЕ НИТЕЙ  
ШЕЛКА-СЫРЦА К ТКАЧЕСТВУ 

 
Г.Н.ВАЛИЕВ 
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В статье приводится анализ качества намотки нитей шелка-сырца и их пе-

реработки в процессе снования, характерные дефекты намотки, их влияние на вы-
ход отходов сырья и пути их снижения при подготовке нитей к ткачеству 

 
The paper analyzes the quality of the winding strands of raw silk and their pro-

cessing in the process of warping, winding characteristic defects and their influence on 
the yield of waste materials and ways to reduce them in the preparation of filaments for 
weaving 

Процесс перематывания нитей име-
ет большое значение в эффективности 
использования сырья в дальнейших 
технологических процессах производ-
ства, особенно при подготовке нитей 
шелка-сырца к ткачеству.  

Установлено, что 18% катушек при 
размотке мотков на машинах парал-
лельной намотки типа МШ-3 имеют 
различные дефекты намотки, которые 
усложняют их переработку в последу-
ющих технологических процессах [1]. 
Более 30% катушек (более 11% в весо-
вом отношении) от общей выработки 

из-за наличия грубых дефектов намот-
ки и невозможности их переработки 
возвращаются с последующего техно-
логического процесса на повторную 
переработку (разработку дефекта) в пе-
рематывание, что сопровождается до-
полнительными трудозатратами и по-
вышенными отходами сырья. 

Разработана технология снижения 
дефектности намотки шелковых нитей 
на машинах параллельной намотки [1] 
с   применением    модернизированного 
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механизма раскладки нити [2], обеспе-
чивающего формирования паковок без 
скоса у фланцев. 

Провели апробацию новой техноло-
гии при выработке ткани крепдешин 
арт. 11020. При проведении испытаний 

провели анализ переработки катушек с 
намоткой шелка-сырца 2,33 текс в сно-
вании (всего проверено 6642 катушки), 
результаты которого представлены в 
таблице 1. 

Таблица 1 
Возврат паковок с процесса снования 

№ 
Наименование дефектов  

намотки 

Возврат, % к выработке 

Существующая технология Опытная технология 

1. Боковая 2,22 0,51 

2. Бугристая 0,29 0,18 

3. Мягкая 2,52 0,21 

4. Тонкая нить 17,07 13,07 

5. Два конца 0,48 0,35 

6. Запутывание нитей у края 
намотки 

 

6,77 
 

0,03 

7. Потеря конца нити 1,08 0,27 

8. Поврежденная катушка 0,04 0,03 

9. Другие дефекты 0,49 0,24 

  Всего: 30,96 14,89 

Данные таблицы 1 свидетельствуют 
о значительном улучшении структуры и 
качества намотки. Установлено, что 
возврат паковок с процесса снования 
сокращается более чем в два раза, при 
этом возврат паковок из-за дефекта 
намотки «потеря конца нити» сокраща-
ется в 4 раза, исключается возврат из-за 
дефекта «запутывание нитей у края 
намотки». За время наблюдения из 6642 
катушек были возвращены 2 катушки 
по данному дефекту из-за неверной за-
правки по вине работницы, что доказы-
вает о случайном характере данного де-
фекта намотки в исследуемом объеме 
паковок.  

Снование является одним из важ-
ных и ответственных процессов при 
подготовке нитей к ткачеству. Структу-
ра намотки входной паковки является 
одним из существенных факторов, ока-
зывающих влияние на натяжение нитей 
при сматывании в процессе снования, 
их обрывность и качество основы. 

Натяжение нитей при сновании 
имеет большое значение для последую-
щего технологического процесса ткаче-

ства, в значительной степени определя-
ет качество ткани. Различное натяжение 
нитей и неравномерность намотки 
входной паковки ухудшают эффектив-
ность дальнейших технологических 
процессов. 

Обрывность нитей при сновании 
значительно снижает производитель-
ность сновальной машины, так как об-
рыв одной нити вызывает прекращение 
процесса снования большого числа ни-
тей. Сновальщица затрачивает много 
времени на ликвидацию каждого обры-
ва нити. В отдельных случаях прихо-
дится отыскивать конец нити на сно-
вальном барабане и переходить от ма-
шины к шпулярнику, чтобы заправить 
нить в нитепроводники. 

Улучшение структуры и качества 
намотки нитей при опытной технологии 
способствовало выравниванию натяже-
ния нити при сновании и улучшению 
качества  основы,  снижению  обрывно- 
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сти нитей и увеличению производи-
тельности процессов снования и ткаче-
ства. 

В таблице 2 представлены результа-
ты наблюдения обрывности нитей в 

сновании. Следует отметить, что об-
рывность нитей при совершенствован-
ной  технологии по сравнению с суще-
ствующей (по фабричным данным) 
снизилась на 26,83 % (в 1,37 раза). 

Таблица 2 
Обрывность нитей в сновании (опытная технология) 

№ Наименование характеристик 
Обрывность нитей 

на 1 кусок на 106 м 

1. Средняя обрывность 1,683 ± 0,107 24,47 ± 1,56 

2. Среднее квадратическое отклонение 0,286 4,17 

3. Коэффициент вариации, % 17,00 17,04 

В таблице 3 показаны данные по 
выработке и производительности сно-
вальной машины при существующей и 

опытной  технологии. 

Таблица 3 
Производительность сновальной машины 

№ 
Наименование ха-

рактеристик 

Выработка  за смену, ленты 
Производительность машины, 

лент/час 

Существую-
щая техноло-

гия 

Опытная 
технология 

Существую-
щая техноло-

гия 

Опытная тех-
нология 

1. Среднее значение 
показателя 5,63 ± 0,44 7,63 ± 0,48 0,70 ± 0,05 0,96 ± 0,06 

2. Среднее квадратиче-
ское отклонение 1,29 1,028 0,161 0,128 

3. Коэффициент вариа-
ции, % 22,90 13,47 22,86 13,38 

Сравнительный анализ данных, при-
веденных в таблице 3 показывает, что в 
результате улучшения структуры 
намотки и снижения обрывности нитей 
производительность в сновании увели-
чилась на 37,14 %. 

Улучшение условий сматывания ни-
тей в процессе снования в результате 
улучшения структуры намотки входной 
паковки позволило получить качествен-
ную основу, что естественно отразилось 
в процессе ткачества. 

При проведении производственных 
испытаний были подготовлены две 
двухполотенные основы по 1000 м каж-
дая и на станке СТБ2-216 выработана 
опытная партия ткани крепдешин 

арт.11020. 
В результате улучшения качества 

основы обрывность нитей основы в тка-
честве снизилась на 18,4 %, а произво-
дительность станка увеличилась на 8,78 
%. 

Экспериментально исследовали вли-
яние совершенствованной технологии 
снижения дефектности намотки шелко-
вых нитей  [1] на выход отходов сырья. 

Известно, что различные дефекты 
намотки вызывают увеличение обрыв-
ности нитей и отходов в последующих 
технологических переходах [3]. 
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В процессе переработки шелковых 
нитей получаются отходы в виде кон-
цов нитей при заправке паковок и лик-
видации обрывов. Значительные отхо-
ды возникают в результате повторной 
переработки паковок (при разработке 
дефекта намотки), возвращенных с по-
следующих переходов по тем или иным 
причинам. Достичь минимальных отхо-
дов можно только при бережном обра-
щении с сырьем, внимательном отно-
шении к работе, хорошем состоянии 
технологического оборудования и со-
блюдением обоснованных технологиче-
ских параметров. 

Нами исследовался выход отходов 
сырья (шелка-сырца) из-за повторной 
переработки паковок (разработки де-
фектов намотки), возвращенных с про-
цесса снования. В таблице 4 представ-
лены результаты экспериментального 
исследования влияния совершенство-
ванной технологии снижения дефектно-
сти намотки шелковых нитей на маши-

нах параллельной намотки на выход от-
ходов сырья. Определили также  сред-
ний выход отходов сырья с одной ка-
тушки при разработке различных де-
фектов намотки (по 50 паковок по каж-
дому виду дефекта намотки). 

Улучшение структуры и качества 
намотки, несомненно, отразилось и на 
выходе отходов. Как видно из табл. 4, в 
результате улучшения качества намот-
ки и снижения повторной их переработ-
ки резко сократились отходы при опыт-
ной технологии. Так, отходы шелка-
сырца из-за повторной переработки па-
ковок (разработки дефектов намотки), 
без учета отходов из-за обрывов нитей, 
заправки паковок, дефектов мотков и 
др., сократились на 0,6126  % 
(абсолютно) или в 2,36 раза, в целом по 
приготовительному цеху – на 24,02  %. 

Таблица 4 
Влияние совершенствованной технологии снижения дефектности намотки 
шелковых нитей на машинах параллельной намотки на выход отходов сырья 

№ Виды дефектов намотки Отходы шелка-сырца, г Отходы шелка-сырца, % 

Всего (по 50 
катушек) 

с 1 катушки Существующая 
технология 

Опытная техно-
логия 

1. Боковая намотка 120 2,4 0,0888 0,0204 

2. Бугристая намотка 80 1,6 0,0077 0,0048 

3. Мягкая намотка 100 2,0 0,0840 0,0070 

4. Тонкая нить 90 1,8 0,5121 0,3921 

5. Два конца 95 1,9 0,0152 0,0111 

6. Запутанные нити у края 140 2,8 0,3159 0,0014 

7. Потеря конца нити 70 1,4 0,0252 0,0063 

8. Поврежденная катушка 40 0,8 0,0005 0,0004 

9. Другие дефекты 80 1,6 0,0131 0,0064 

  В с е г о :     1,0625 0,4499 

Таким образом, по результатам ра-
боты можно сделать следующие выво-
ды. 

Технология снижения дефектности 
намотки шелковых нитей на машинах 
параллельной намотки на основе модер-
низации конструкции мотального меха-
низма [1], обеспечивающая формирова-
ние паковок без скоса у фланцев с высо-
ким качеством намотки, способствует 
снижению отходов сырья и трудозатрат 

в результате улучшения качества 
намотки и сокращения повторной пере-
работки дефектной паковки. 

Установлено, что при совершенство-
ванной технологии возврат паковок с 
процесса снования сокращается более 
чем в два раза, при этом возврат пако-
вок из-за дефекта намотки «потеря кон-
ца нити» сокращается в 4 (четыре) раза,  
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исключается возврат из-за дефекта 
«запутывание нитей у края намотки». 

В результате улучшения структуры 
намотки и качества подготовки основ 
обрывность нитей в сновании снизи-
лась на 26,83%, производительность 
сновальной машины увеличилась на 
37,14%, в ткачестве обрывность нитей 
основы снизилась на 18,4 %, а произво-
дительность станка возросла на 8,78 %, 
что показывает приемлемость опытной 
технологии. 

Экспериментально исследованы 
влияние совершенствованной техноло-
гии снижения дефектности намотки на 
выход отходов сырья. Установлено, что 
новая технология позволяет снизить 
отходы из-за повторной переработки 

паковок (разработки дефектов намот-
ки), без учета отходов из-за обрывов 
нитей, заправки паковок, дефектов мот-
ков и др., на 0,6126% (абсолютно) или 
в 2,36 раза, в целом по приготовитель-
ному цеху – на 24,02%. 

При переработке нитей шелка-
сырца на машинах параллельной 
намотки наиболее эффективным явля-
ется формирования паковок без скоса у 
фланцев. 

Результаты работы  могут быть при-
менены  также при разработке новых 
мотальных машин и механизмов нама-
тывания нити. 
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В работе приводятся результаты исследования влияния количества выклю-
ченных игл на качественные показатели неполного трикотажа 

 

In this article results of missed needle quality influence to quality characteristics of 
unfull knitting structure are offered 

Для исследования влияния количе-
ства выключенных игл в раппорте пере-
плетения на физико-механические 
свойства трикотажа с целью выявления 

варианта неполного трикотажа, облада-
ющего наилучшими свойствами и 
наименьшей материалоемкостью, кото-
рый можно было бы использовать для  
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легких верхних изделий на плоскофан-
говой машине типа КН-323D были вы-
работаны 5 вариантов трикотажа не-
полного переплетения, которые отлича-
лись друг от друга количеством выклю-
ченных игл в раппорте переплетения.  

В качестве сырья была использована 
хлопчатобумажная пряжа с линейной 
плотностью 20 текс х 4. В качестве ба-
зового переплетения был выработан 
ластик 1+1 (Вариант –0). 

Физико-механические свойства вы-
работанных образцов неполного трико-
тажа испытывались по стандартной ме-
тодике. Полученные результаты были 
занесены в таблицу. 

Воздухопроницаемость текстильных 
полотен, которую определяют при по-
стоянном перепаде давлений, в боль-
шей степени зависит от пористости, ко-
личества и величины открытых пор, а 
также от толщины трикотажа.  

Воздухопроницаемость данных об-
разцов была определена в лаборатории 
«CENTEX UZ» при ТИТЛП на приборе 
для определения воздухопроницаемо-
сти «АР – 360 SM» в см3/см2с при 20⁰С 
1 атм. 

Воздухопроницаемость трикотажа 
неполного переплетения по сравнению 
с базовым переплетением (вариант – 0) 
больше и меняется от 58,3 до              
90,45 см3/см2·сек. Среди образцов не-
полного трикотажа наименьшей возду-
хопроницаемостью обладает вариант I 
и составляет 58,3 см3/см2 · сек, что по 
сравнению с базовым переплетением 
больше на 7,5% (табл.).  

Разрывные характеристики являются 
основными показателями, принимае-
мыми для качественной оценки трико-
тажных полотен. Во все ГОСТы и ТУ 
на трикотажные полотна включены 
нормативные параметры по разрывно-
му   удлинению   и   разрывной   
нагрузке [1]. 

Разрывная нагрузка представленных 
образцов была определена в лаборато-
рии «CENTEX UZ» при ТИТЛП на Ди-
намометре «AG-1». 

Разрывная нагрузка по длине трико-
тажа неполного переплетения меняется 
от 561,7 до 739 Н (рис 1,а).  

                       а                                                                          б 
Рис. 1. Разрывная нагрузка неполного трикотажа по длине (а) и по ширине (б) 

Самым прочным является III вари-
ант неполного трикотажа, где разрыв-

ная нагрузка по длине составляет 739 
Н, на 10,3% меньше, чем у базового пе- 
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реплетения. 
Самой низкой прочностью по длине 

обладает V вариант неполного трикота-
жа, у которого разрывная нагрузка со-

ставляет 561,7 Н, это на 32% меньше, 
чем  у  базового  переплетения  (вари-
ант – 0), (табл.). 

Таблица 
Показатели физико-механических свойств и параметры неполного трикотажа из 

хлопчатобумажной пряжи линейной плотностью 20 текс х 4 

Варианты 0 I II III IV V 

Кол-во выключенных игл в 
раппорте переплетения, %   8,3 10 12,5 16,5 25 

Объемная плотность, δ (мг/см3) 287,09 273 273,4 260,3 269,7 245,7 

Воздухопроницаемость, В  
(см3/см2с) 54,25 58,3 65,5 71,75 82,35 90,45 

Разрывная нагрузка, Р (Н) 824,2/342,6 627,3/308,5 704,4/326,4 739,1/302,8 623,2/321,8 561,7/331,4 

Разрывное удлинение, L (%) 102,3/287,9 98,3/310,8 105,5/283,1 101,4/284,6 94,1/271,54 93,5/227,5 

Необратимая деформация, ε н,%  13,2/20,0 25,5/22,2 24,0/15,9 17,1/22,2 16,7/19,2 12,5/17,9 

Обратимая деформация, εо,% 86,8/80,0 74,5/77,8 76,0/84,1 82,9/77,8 83,3/80,8 87,5/82,1 

Усадка полотна, У, % -12/10 -11/-3 -15/5 -15/1 -18/9 -14/-4 

Прочность по ширине неполного 
трикотажа, меняется от 302,8 Н до 
331,4Н, когда как разрывная нагрузка 
по ширине базового переплетения со-
ставляет 342,6 Н.Самая большая раз-
рывная нагрузка по ширине у V вариан-
та неполного трикотажа и составляет 
331,4Н, т.е. на 3,4 % меньше, чем у ба-
зового переплетения (рис 1,б). 

Используя результаты испытания 
трикотажа по физико-механическим 
свойствам, в работе были проанализи-
рованы зависимости между количе-

ством выключенных игл в раппорте пе-
реплетения и разрывным удлинением 
по длине и по ширине. Наличие в струк-
туре неполного трикотажа протяжек 
способствует уменьшению растяжимо-
сти трикотажа по длине и ширине. 

Величина уменьшения разрывного 
удлинения по длине и по ширине трико-
тажа при одинаковом количестве про-
пущенных петельных столбиков в рап-
порте переплетения разная (рис 2,а,б). 

 
                          а                                                                  б 

Рис. 2. Разрывное удлинение неполного трикотажа по длине (а) и по ширине (б) 

Увеличение количества выключен-
ных игл в раппорте переплетения с 
8,3% до 10%, т.е. на 1,7% приводит к 
уменьшению растяжимости трикотажа 
по ширине с 310,85 % до 283,1 %, т.е. 

на 27,75%, а по длине к увеличению с 
98,29% до 105,5%, т.е. на 7,3%. 

Разрывное удлинение по длине ме-
няется от 93,46% до 105,5. Самая низ-
кая растяжимость по длине у V вариан- 
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та трикотажа и составляет 93,46%, т.е. 
на 8,9% меньше, чем у базового пере-
плетения. Самая низкая растяжимость 
по ширине у V варианта неполного три-
котажа и составляет 227,46%, т.е. на 
60,4% меньше, чем у базового перепле-
тения. 

Усадка (притяжка) по длине предла-
гаемого трикотажа неполного перепле-
тения меняется в пределах от 11 до 
18%. 

Самая меньшая усадка по длине у I 
варианта неполного трикотажа и со-
ставляет 11%, т.е. на 1 % меньше чем 
усадка базового переплетения. Самая 
большая усадка по длине у IV варианта 
неполного трикотажа и составляет 18%, 
т.е. на 6% больше, чем усадка по длине 
базового переплетения. 

Усадка по ширине предлагаемого 
трикотажа меняется в пределах от 1 до 
9%. Самая меньшая усадка по ширине у 
III варианта неполного трикотажа и со-
ставляет 1%, т.е. в 9 раз меньше, чем 
усадка по ширине базового переплете-

ния. Самая большая усадка по ширине у 
IV варианта неполного трикотажа и со-
ставляет 9%, т.е. на 1% меньше, чем 
усадка базового переплетения. 

Также при проектировании изделий 
важно знать, какими упругими свой-
ствами обладает полотно. 

Для данных образцов была опреде-
лена доля обратимой деформации, в со-
став которой входят упругая деформа-
ция и основная часть эластической де-
формации, и долю необратимых дефор-
маций, включающих в себя пластиче-
скую деформацию и часть эластической 
деформации, не успевшей проявиться в 
пределах установленного методикой 
времени «отдыха» образца. 

Доля обратимой деформации пред-
ставленных образцов неполного трико-
тажа по длине изменяется от 74,5 % до 
87,5 % рис. 3, а).  

                      а                                                                        б 
Рис. 3. Обратимая деформация неполного трикотажа по длине (а) и по ширине (б) 

Самая большая доля обратимой де-
формации приходится на вариант V и 
составляет 87,5%, что на 0,8% больше, 
чем у трикотажа базового переплетения  

(рис. 3,а). 
Наименьшая доля обратимой дефор-

мации приходится на вариант I и со-
ставляет 74,5 %, что на 12,4 % меньше, 



 

 To’qimachilik sanoat texnologiyasi  

34                                                                     To’qimachilik muammolari           №3/2011 

чем у базового варианта (табл.).  
Доля обратимой деформации пред-

ставленных образцов неполного трико-
тажа по ширине изменяется от 77,8 % 
до 84,14 %. Самая большая доля обра-
тимой деформации по ширине прихо-
дится на вариант II и составляет      
84,14 %, что на 4,14 % больше, чем у 
трикотажа базового переплетения   
(рис. 3,б). 

Наименьшая доля обратимой де-
формации по ширине приходится на 
варианты I и III и составляет 77,78 %, 
что на 2,2 % меньше, чем у базового 
варианта.  

Для выявления лучших вариантов 
трикотажа неполного переплетения 
также необходимо учесть большое ко-
личество факторов, формирующих 

структуру и свойства полотен. Поэтому 
для обработки статических данных был 
использован метод построения ком-
плексных диаграмм оценки качества. 

 Для построения диаграмм и расче-
та площадей многоугольника были ис-
пользованы результаты испытаний па-
раметров и свойства трикотажных по-
лотен. 

В данной диаграмме произведен 
сравнительный анализ качественных 
показателей пяти образцов трикотажа 
неполного переплетения (с различным 
количеством выключенных игл в рап-
порте переплетения) и базового образ-
ца переплетения ластик 1+1 (рис. 4) 
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Рис.4. Комплексная оценка качества трикотажа неполного переплетения 
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Использование метода комплексной 
оценки качества позволило выявить ка-
чественные показатели выработанных 
трикотажных полотен неполного пере-
плетения. 

Полученные результаты показали, 
что с увеличением количества выклю-
ченных игл в раппорте переплетения 
поверхностная плотность трикотажа 
уменьшается, воздухопроницаемость 
повышается, также повышается обра-
тимая деформация по длине. 

На рис. 5 показана гистограмма ка-
чественных показателей трикотажа не-
полного переплетения, которая показы-
вает площади многоугольников, обра-
зованных по результатам данных диа-
граммы комплексной оценки качества 
всех образцов трикотажа.  

Сравнивая между собой результаты 
комплексной оценки трикотажных по-
лотен неполного переплетения с раз-
личным количеством выключенных 
игл в рапорте переплетения и базового 
образца можно сделать вывод, что ва-
риантом наиболее полно сохраняющим 
высокие качества полотна, является ва-
риант V, при выработке которого коли-
чество выключенных игл в раппорте 
переплетения составило 25%. Этот ва-
риант обладает наименьшей поверх-
ностной плотностью и наибольшей 
формоустойчивостью, максимально 
приближен к качественным показате-
лям базового образца.  

Рис.5. Гистограмма качественных показателей трикотажа неполного переплетения 

Учитывая, что степень материало-
емкости базового переплетения гораздо 
выше, чем у трикотажа неполного пе-
реплетения, показатели воздухопрони-
цаемости и прочности лежат в допусти-
мых пределах можно рекомендовать 
трикотаж неполного переплетения в 
производство. Однако при изготовле-
нии изделий необходимо учитывать 
особенности неполного трикотажа и 
указывать нужный режим мокрой и те- 
пловой обработки.  

Из вышесказанного следует, что 
применение трикотажа неполного пере-
плетения варианта V для легких верх-
них изделий очень рационально, т. к. 
при этом выполняется условие эконо-
мии сырья без урона качеству изделия. 
Для выработки трикотажа неполного 
переплетения на плоскофанговой ма-
шине можно использовать и другие ви-
ды пряжи. 
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УДК. 677.054.0021/.33 
 

ТЎҚИМАДА ИПЛАРНИНГ ҚИСҚАРИШИ ВА УНИНГ ҲИСОБИ 
 

Х.Н.ЛУКМАНОВ, Э.Ш.АЛИМБОЕВ А.М.ДАМИНОВ 
 

Toqimada iplarning qisqarishi va ularning massalarini hisobiga oid mavjud 
formulalar tahlil qilindi va o’rtasidagi xatolik qiymatlari aniqlandi. Aniq hisob yuritish 
formulalari ko’rsatildi. 

 
Определены значения ошибок при расчета уработки и массы нитей в ткани 

при применении существующих формул. Указаны формулы дающие правильные ре-
зультаты. 

 
Significance of mistakes at shrinkage calculation  and mass of threads in fabrics in 

using existing models is defined. Formulas giving correct results are specified . 

Тўқув дастгоҳида танда ва арқоқ ип-
лари маълум бир ўрилиш асосида тўқи-
ладилар. Натижада, тўғри чизиқ хола-
тида бўлган иплар битта танда ва битта 
арқоқ қопланишли жойларда тўлқин-
симон эгри чизиқ холатига ўтадилар. 
Ипларнинг ана шу тўлқинсимон эгри 
чизиқ холатига ўтишлари тўқиманинг 
бўйи ва эни бўйича қисқаришига олиб 
келади. Одатда, ипларнинг тўқимадаги 
қисқаришлари абсолют қийматларда ва 
фоизларда аниқланади. 

Ипнинг бошланғич, тўғри чизиқ 
холатидаги узунлиги билан тўқима 
узунлиги(ёки эни) орасидаги фарқни 
ипнинг бошланғич узунлигига ёки 
тўқима узунлигига(энига) фоизлардаги 
нисбати билан аниқланади. 

Маълумки, ипларнинг тўқимадаги 
қисқаришлари масаласига икки хил 
ёндошилади, яъни икки хил ҳисоблаш 
формулаларини қўллаш тавсия этилади. 

Биринчи холатда ипнинг 
узунлигидан тўқима узунлиги 
айирилиб, ипнинг узунлигига нисбати 
фоизларда ҳисобланади [1]. 

 
Иккинчи холатда эса, ипнинг узун-

лигидан тўқима узунлиги айирилиб, 
тўқима узунлигига нисбати фоизларда 
ҳисобланади [2]. 

 
бу ерда, Lи - ипнинг узунлиги; 
  LТ - тўқиманинг узунлиги. 
  ВТ – тўқиманинг тиғ бўйича 

тахтлаш эни 
  ВХ – хом тўқиманинг эни 
Ипларнинг тўқимадаги қисқариш 

қийматларини аниқлаш формулаларини 
тадқиқ қилишга бир нечта ишлар 
бағишланган бўлиб, жумладан [4] иш 
натижалари бўйича муаллифлар тес-
кари хулосаларни ҳам келтирганлар. 

Ипларнинг киришиш фоизларини 
билганимиз холда, у қайси формула 
ёрдамида ҳисобланганини билмас-
лигимиз, хом ашё сарфи ҳисобида катта 
хатоликларни келтириб чиқаради. 

Ҳар иккала формула орқали қис-
қаришни аниқлаш формулаларини таҳ-
лил қилиб кўрайлик. Бунинг учун танда 
ва арқоқ ипларини бикр, чўзилмайдиган 
деб қабул қиламиз.  

Ҳар иккала формула орқали аниқ-
ланган қисқариш натижаларини таққос-
лаш қулай бўлиши учун қисқариш чега-
раларини  100   дан  0   гача   деб   қабул   )1(/100

)(100
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иTиТ
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қиламиз. 
Қуйидаги жадвалда ҳар иккала фор- 

мула ёрдамида аниқланган қисқариш 
натижалари келтирилган. 

1-жадвал 
Ипларнинг қисқариш қийматлари 

№ 
Ипнинг 

узунлиги, Lи, см 
Тўқиманинг  

узунлиги, LТ, см 
Қисқариш, 

а1=100 (Lи–LТ )/Lи, % 
Қисқариш, 

а2=100 (Lи–LТ)/LТ, % 

1 100 100 0 0 

2 100 90 10 11,11 

3 100 80 20 25,00 

4 100 70 30 42,85 

5 100 60 40 66,66 

6 100 50 50 100,00 

7 100 40 60 150,00 

8 100 30 70 233,33 

9 100 20 80 400,00 

10 100 10 90 900,00 

11 100 0 100 ∞ 

1-жадвалда келтирилган натижалар 
асосида тузилган ипларнинг қисқариш 

чизмалари, қуйидаги 1-расмда кўрса-
тилган.  

1-расм.Тўқима узунлиги ва ипнинг қисқариши ўртасидаги боғлиқлиги 
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Жадвалда келтирилган қийматлар 
ҳамда расм таҳлиллари шуни кўрса-
тадики, ипларнинг қисқариши (1) фор-
мула ёрдамида ҳисобланганда қисқа-
риш фоизи билан тўқима узунлиги 
орасидаги боғланиш ўзаро мутаносиб 
бўлиб, тўғри чизиқ кўринишида бўлади 
(I). Қисқариш қиймати эса, 0 дан 100% 
гача бўлади. 

Қисқариш (2) формула ёрдамида 
ҳисобланганда эса, қисқариш фоизи 
билан тўқима узунлиги орасидаги боғ-
ланиш ўзаро номутаносиб бўлиб, эгри 
чизиқли, яъни гипербола кўринишида 
бўлади (II). Қисқариш қиймати эса, 0 
дан чексиз қийматгача бўлади. 

Келтирилган (1) ва (2) формула-
ларни қуйидаги кўринишда ҳам ифода-
лаш мумкин: 

 

 
Масалага янада аниқлик киритиш 

мақсадида киришиш коэффициенти – k 
ни қўллаймиз. 

 
Қисқариш коэффициенти – k ни 

(5) дан (3) ва (4) формулаларга қўйсак, 
қуйидагиларга эга бўламиз: 

  
Келтирилган (6) ва (7) формула-

лардан кўриниб турибдики, қисқариш 
(6) формула ёрдамида ҳисобланганда 
унинг қиймати 0 дан 100% гача бўлади 

ва бу натижа ҳақиқатга яқиндир. 
Қисқариш қийматларининг хом 

ашё сарфига таъсирини кўриб чиқай-
лик. 

Бир метр хом тўқима учун танда ва 
арқоқ иплари массаси қуйидагича 
аниқланади [3] 

  
Яна бошқа адабиётда [1] келтири-

лишича 1 м. тўқиманинг массаси қуйи-
дагича аниқланади: 

 
бу ерда, nТ – танда иплари сони; ТТ, 

ТА - танда ва арқоқ ипларининг чизиқли 
зичликлари; аТ,  аА - танда ва арқоқ 
ипларининг қисқариши; РА – 10 см. 
даги арқоқ иплари сони; Вх – хом 
тўқиманинг эни. nТ – танда иплари 
сони; lA – хомузага ташланаётган арқоқ 
ипи узунглиги. 

Агар ат, аА қийматлар унча катта 
бўлмаса, улар қайси формула орқали 
ҳисобланганлигидан ((1) ёки (2)) 
қатъий назар хом ашё сарфи ҳисоби-
даги фарқ сезиларсиз бўлади. 

Масалан, танда иплари сони 15 480 
та ипга, чизиқли зичлиги 2,33 тексга 
тенг бўлган 1 м. крепдешин арт. 11006 
тўқимаси учун қисқариш фоизи ва 
танда иплари сарфи (1) ва (8) 
формулалар ёрдамида ҳисобланганда 
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(2) ва (9) формулаларни қўллайдиган бўлсак 
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Демак, ҳисоблаш формулаларини 
нотўғри қўллаш 100 м. тўқима учун 
47,66 гр. га хатолик берар экан. Агар, 
табиий ипакнинг қимматбаҳолигини 
ҳисобга оладиган бўлсак, ушбу хатолик 
ишлаб чиқариш корхонаси учун анча 
қимматга тушиши табиийдир. 

Крепдешин тўқимасида арқоқ иплари 

бўйича қисқариш кўпи билан 1,5 % ни 
ташкил қилишини ва қисқариш фоизи 
нисбатан кичик бўлган холларда а ва à 
қийматлари ўртасида фарқ сезиларсиз 
бўлишини инобатга олиб, арқоқ иплари 
массаси ҳисобини келтирмадик. 

Энди, ва МА ларни аТ қиймат ишти-
рокида текшириб кўрайлик. 
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Танда ипларининг қисқариш фоизи 
бир хиллигига қарамай (8) ва (9) форм-
улалар қўлланилганида 1 м. тўқима 
учун сарф бўладиган танда иплари мас-
саси ҳисобидаги хатолик 0,47 гр. ни 
ташкил қилмоқда. 

Шундай қилиб, ипларнинг тўқима-
даги киришишларини ва хом ашё сар-
фини ҳисоблашда қуйидаги формула-
лардан фойдаланишни тавсия қиламиз: 

 

 
бу ерда, L тиғ – тўқиманинг тиғ бўйича 

тахтлаш эни, м; nT – тўқимадаги танда 
иплари сони; аТ, аА-танда ва арқоқ 
ипларининг қисқариши, %; МТ, МА-100 
м. тўқима учун сарф бўладиган танда ва 
арқоқ иплари массаси. 

Синтетик иплардан тўқиладиган 
баъзи бир ассортиментларда тўқувчи-
лик ва бўяш пардозлаш жараёнларида 
тўқиманинг танда ёки арқоқ иплари 
йўналишлари бўйича чўзилишии кўза-
тилади. Чўзилиш қийматларини ҳисоб-
лашда қуйидаги формулалардан фойда-
ланишни тавсия қиламиз: 

 
бу ерда, Вm- тайёр тўқиманинг эни.  
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УДК 677.024 
 

УРАБОТКА НИТЕЙ В ТКАНЯХ МЕЛКОУЗОРЧАТОГО ПЕРЕПЛЕТЕНИЯ 
 

О.А.ОРТИКОВ, С.С.РАХИМХОДЖАЕВ  
 

Maqolada mayda naqshli o`rilishli to`qimalarda iplarning qisqarishiga 
to`qimaning tuzilishi va uning omillarini ta`siri o`rganildi 

 

В статье приведены исследования влияния на уработку нитей параметров 
строения тканей мелкоузорчатого переплетений 

 

In this article researches of   armure  pattern fabric structure parameters  influence 
to thread shrinking are resulted 

Для тканей мелкоузорчатого пере-
плетения среднюю уработку, обуслов-
ленную в одном раппорте короткими и 
длинными перекрытиями и имеющую 

равнопереплетающие нити каждого мо-
тива переплетения нитей определяют 
по предлагаемой нами формулами [1,2].    

Для нитей основы: 

 
Для нитей утка: 
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где:to,ty–соответственио число пересе-
чений основы и утка равнопереплетаю-
щихся нитей в пределах раппорта тка-
ни для каждого мотива переплетения; 
lуф,lоф – фактическое расстояние между 
центрание нитей (утка-основа) в местах 
их пересечения для каждого мотиве пе-
реплетение; ho,hy – высота волны изги-
ба соответственно нити основы и утка; 
Ro,Ry – раппорта переплетения ткани; n 
– число равнопереплетающихся нитей 
каждого мотива переплетения, сумма 
этих чисел равно раппорту переплете-
ния ткани; (Ry-to)dy/KHy, (Ro–ty)d0/KH0 - 
длина прямолинейной  части нити в 
пределах раппорта ткани. 

Выработка вариантов тканей мелко-
узорчатых переплетений осуществля-
лось на ткацком станке фирмы 
«Сомет»  в лаборатории кафедры тка-
чества. Для мелкоузорчатой ткани с 

раппортам переплетения по основе 
R0=12  и по утку RУ=12 Число в заправ-
ке 12 ремиз, номер берда N=60 зуб/дм., 
число нитей пробираемых в зуб берда– 
4 нити, плотность по основе 250 н/дм. и 
по утку 150 н/дм., линейная плотность 
основных нитей 25х2 текс, а линейная 
плотность уточных варьировалось от 
15 текса до 75 текса, натяжение основы 
изменялось для одиночной нити от 5 до 
25 сн,  для уточной нити от 5 до 25 сн. 
На рис. 1. представлены варианты мел-
коузорчатых переплетений, учитываю-
щие раппорты переплетений по основе 
и утку, число пересечений нитей одной 
системы другой системой, коэффици-
ент наполнения волокнистым материа-
лом по основе и по утку. 
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tоср=2   tyср=2                  tоср=3    tyср=3 tоср=4    tyср=4                  tоср=5    tyср=5 

  

tоср=6     tyср=6                  tоср=7    tyср=7 tоср=8       tyср=8                  tоср=9    tyср=9 

  
tоср=10   tyср=10                  tоср=11   tyср=11 tоср=12   tyср=12            tоср=7   tyср=7 

  

Рис.1 Варианты мелкоузорчатых переплетений 

В таблице 1 представлены парамет-
ры тканей для двенадцати вариантов 
переплетений. Для удобства в расчете 
пересечения обозначены индексами, 
которые могут быть умножены на два, 
например: Пересечение t01 и tУ1 – это 
значить что данная нить имеет два пе-
рехода, то есть t01=2, tУ1=2. Для t02=4, 
tУ2=4, t03=6, tУ3=6, и т.д. Пересечения и 
число равнопереплетающихся нитей 
определяли  по заданным рисункам пе-
реплетения тканей. Расчеты проведен-
ные (при Ty=45 текс) по формулам (1) и 
(2) показывают при неизменном одина-
ковом раппорте ткани и одинаковом пе-
ресечении нитей в переплетении, сред-
няя уработка нитей основы и утка оди-
наковы. 

Для вариантов 6 и 12 при Ro=Ry =12:  

в первом случае t01 =2  при n=2, t03 =6  
при n=2, t04 =8  при n=6, t05 =10  при 
n=2, tУ1=2  при n=2, tУ2=4  при n=2, tУ4=8  
при n=4, tУ5=10  при n=4, средняя ура-
ботка по основе a0 = 6,2 %, по утку aУ = 
7,1 % ; во втором случае  t01=tУ1=2  при 
n=6, t06=tУ6=12  при n=6, средняя ура-
ботка по основе a0 = 5,7 % , по утку     
aУ = 6,5 % .  

Как видно число пересечения в рап-
порте одинаково, однако во втором слу-
чае эти пересечения имеют крайние 
значение t01 = tУ1 и t06 = tУ6 , а в первом 
случае  имеют средние значения  t03, tУ2, 
to4 = ty4  и  to5 = ty5 в интервале от t1 до 
t6 ,что приводит к снижению значений 
уработки по основе на 8 % и по утку на  
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Таблица 1 
Параметры и результаты расчетов уработки нитей в тканях  мелкоузорчатых  

переплетений по предлагаемой методике 

Вариан-
ты пере 

плетении 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

t01/n1 2/12 2/7 2/5 2/5 2/2 2/2 - - - - - 2/6 

t02/n2 - 4/4 4/2 - 4/2 - 4/2 4/2 - - - - 

t03/n3 - 6/1 6/5 6/4 6/4 6/2 6/2 - 6/2 - - - 

t04/n4 - - - 8/2 8/2 8/2 8/4 8/2 - 8/1 8/1 - 

t05/n5 - - - 10/1 70/2 10/2 10/2 10/6 10/6 10/4 10/4 - 

t06/n6 - - - - - - 12/2 12/2 12/4 12/7 12/7 12/6 

ty1/n1 2/12 2/7 2/5 2/3 2/2 2/2 - - - - - 2/6 

ty2/n2 - 4/4 4/2 4/2 4/2 4/2 4/2 4/2 - - - - 

ty3/n3 - 6/1 6/5 6/5 6/2 - 6/2 - 6/2 - - - 

ty4/n4 - - - 8/2 8/2 8/4 8/4 8/2 - 8/1 - - 

ty5/n5 - - - - 10/2 10/4 10/2 10/6 10/6 10/4 - - 

ty6/n6 - - - - - - 12/2 12/2 12/4 12/7 - - 

a01 1,4 1,6 1,8 2,1 2,3 - - - - - - 2,6 

a02 - 2,8 3,2 - 4,0 - 4,9 5,4 - - - - 

a03 - 3,7 4,3 4,8 5,3 5,9 6,5 - 7,7 - - - 

a04 - - - 5,7 6,3 7,0 7,7 8,6 - 9,9 10,6 - 

a05 - - - 6,4 7,2 7,9 8,7 9,7 10,2 11,0 11,9 - 

a06 - - - - - - 9,5 10,6 11,2 12,1 13,0 8,7 

сред 1,4 2,2 3,1 4,0 5,1 6,2 7,5 9,0 10,1 11,6 12,4 5,7 

aу1 1,5 1,7 1,9 2,1 2,4 2,6 - - - - - 2,6 

aу2 - 3,1 3,6 3,9 4,3 4,8 5,2 5,6 - - - - 

aу3 - 4,3 4,9 5,4 6,0 - 7,2 - 8,4 - - - 

aу4 - - - 6,7 7,3 8,1 8,8 9,5 - 11,1 
11,8

, 
- 

aу5 - - - - 8,5 9,4 10,2 11,0 11,9 12,8 
13,6

, 
- 

aу6 - - - - - - 11,5 12,3 13,4 14,3 15,2 10,4 

сред 1,5 2,4 3,4 5,0 5,8 7,1 8,6 10,1 11,8 13,5 14,4 6,5 
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9 %. Кроме того видно то что увеличе-
ние числа пересечений (во всех вариан-
тах) в пределах раппорта приводит к 
увеличению уработки нитей основы и 
утка. 

Аналогично проведены расчеты 
уработки нитей по известным форму-
лам  [3] для среднего числа пересече-
ний по основе tocp и по утку tуcp, кото-
рые  представлены в таблице 2.   

Таблица 2 
Параметры и результаты расчетов уработки нитей в тканях  мелкоузорчатых 

переплетений по существующей методике 

Варианты пере-
плетении 

Ro Ry toср tуср КНо КНу lоср lyср ao ay 

1 12 12 2,0 2,0 0,807 0,467 0,522 1,092 1,4 1,5 

2 12 12 3,0 3,0 0,862 0,502 0,479 1,016 2,3 2,5 

3 12 12 4,0 4,0 0,919 0,537 0,449 0,950 3,2 3,6 

4 12 12 5,0 5,0 0,972 0,572 0,425 0,892 4,2 4,7 

5 12 12 6,0 6,0 1,027 0,607 0,402 0,840 5,3 6,0 

6 12 12 7,0 7,0 1,082 0,642 0,382 0,794 6,5 7,3 

7 12 12 8,0 8,0 1,137 0,676 0,363 0,754 7,7 8,8 

8 12 12 9,0 9,0 1,192 0,741 0,346 0,717 9,1 10,3 

9 12 12 10,0 10,0 1,248 0,746 0,331 0,684 10,3 11,9 

10 12 12 11,0 11,0 1,303 0,781 0,317 0,653 11,6 13,5 

11 12 12 12,0 12,0 1,36 0,816 0,304 0,625 13,0 15,2 

12 12 12 7,0 7,0 1,082 0,642 0,382 0,794 6,5 7,3 

Анализ таблицы 2 показывает то, 
что при одинаковом раппорте и пересе-
чений нитей  средняя уработка основы 
и утка одинаковы для шестого и двена-
дцатого вариантов переплетений.  Од-
нако результаты  таблицы 1 показыва-
ют то, что значения шестого и двена-
дцатого вариантов отличны, вследствие 
разного разброса значений пересече-
ний. 

Также из таблиц 1 и 2 следует при 
увеличении пересечений при одинако-
вом раппорте происходит увеличение 

значений коэффициентов наполнения и 
уработки  нитей в ткани. 

В таблице 3 показано влияние ли-
нейной плотности уточной нити на ко-
эффициент наполнения и на уработку 
нитей в ткани, где видно с изменением 
линейной плотности уточины от Ty = 
15 текс до Ту = 75 текс напряженность 
выработки ткани повышается, уработка 
нитей основы увеличивается, а нитей 
утка снижается. 

Таблица 3 
Влияние линейной плотности уточины на уработку нитей в ткани  

№ 
Линейная плот-
ность уточной 

нити,текс, 

Коэффициент наполнения уработка нитей 

По основе, КНо. По утку, КНу. По основе, ао. По утку, ау. 

1 15 0,919 0,474 3,2 7,9 

2 30 1,01 0,568 5,1 7,5 

3 45 1,082 0,642 6,5 7,3 

4 60 1,144 0,703 8,3 6,9 

5 75 1,190 0,757 9,2 6,3 
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Таблица 4 
Влияние заправочного натяжения основы на уработку нитей в ткани 

№ 
Заправочное натяжение 
нитей основы СН/нить 

Заправочное натяжение 
нитей утка СН/нить 

Уработка нитей % 

По основе По утку 

1 5 15 7,5 6,1 

2 10 15 6,9 6,7 

3 15 15 6,6 7,6 

4 20 15 6,2 8,2 

5 25 15 5,7 8,7 

Таблица 5 
Влияние заправочного натяжения уточины на уработку нитей в ткани 

№ 
Заправочное натяжение 
нитей основы СН/нить 

Заправочное натяжение 
нитей утка СН/нить 

Уработка нитей % 

По основе По утку 

1 5 15 5,7 8,7 

2 10 15 6,0 8,1 

3 15 15 6,6 7,6 

4 20 15 6,9 6,9 

5 25 15 7,6 6,4 

Из таблицы 4 следует, что с увели-
чением заправочного натяжения с 5сн 
до 25 сн на одиночную нить основы при 
прочих равных условиях: уработка по 
основе уменьшается на 30 %, а уработ-
ка по утку увеличивается  на 40 %. 

При постоянном заправочном натя-
жении нитей основы (таблица 5) и уве-
личении заправочного  натяжении уто-
чины от 5 сн до 25 сн уработка нитей по 
основе увеличивается  на 30 %, а по ут-
ку уменьшается на 36 %. 

Разработаны и выработаны  вариан-
ты тканей мелкоузорчатого переплете-
ния. Предложена методика расчета ура-

ботки для каждой нити в пределах рап-
порта ткани. Во всех вариантах увели-
чение числа пересечений в пределах 
раппорта приводит к повышению ура-
ботки нитей основы и утка. 

Уработка по основе снижается, а по 
утку повышается при увеличении за-
правочного натяжению нитей основы с 
5сн до 25 сн одиночной нити и при 
уменьшении заправочного натяжения 
уточины с 25сн до 5 сн на нить, а также 
при снижении линейной плотности 
уточной нити  с 75 текса до 15 текса. 
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kamaytirish yo’llari 
 
На основе анализа отходов различных мотальных оборудований, определен-

ные пути их уменьшения 
 
Ways of  reducing on the base of analysis of various winding equipment waste   

Ипларни тўқувчиликка тайёрлаш 
жараёнларига кетадиган сарф-ха-
ражатлари бевосита тўқувчиликдаги 
сарф-харажатлардан бир неча бор кам. 
Лекин, тайёрлаш жараёнларида содир 
бўладиган чиқиндилар миқдори бево-
сита тўқув дастгоҳидаги чиқиндилар 
миқдоридан анча катта. Ваҳолангки, 
тўқима таннархини 70, 75 %и хом ашё 
сарфи билан боғлиқ.  

Айрим ҳолларда такомиллашти-
рилган технологиялар жараёнида 
меҳнат ва ускуна унумдорлигини оши-
риш билан бирга чиқиндилар миқдори-
ни кўпайи-шига ҳам сабаб бўлмоқда. 
Жумладан, қайта ўраш автоматларида 
содир бўла-диган чиқинди миқдори 
қайта ўраш машиналарига нисбатан 
ошганлиги айрим тадқиқотларда қайд 
этилган [1]. 

Бу тадқиқотларда Белгиянинг 
«Jilbos», Италиянинг «Savio» ва Чехия-
нинг «Autosuk» автоматларида ва М-
150 русумли Россиянинг қайта ўраш 
машинасида йигирилган жун ипларини 
қайта ўрашда чиқадиган чиқиндилар 
ўрганилган. Натижалар таҳлилидан шу 
нарса маълум бўлдики, чизиқий зичли-
ги 45 текс йигирилган ипни М-150 қай-
та ўраш машинасидан чиққан чиқинди-
га нисбатан, Белгиянинг «Jilbos» 
фирмасида 6 маротаба, Италиянинг 
«Savio» автоматида эса 5 маротаба 

кўплиги аниқланган [1]. 
Тадқиқот ўтказилган автоматлар 

уларнинг таснифи бўйича биринчи 
босқич турига киради, яъни уларда 
бўшаган найча тўласи билан алмашти-
риш ва ип узуғини бартараф этиш авто-
матлаштирилган.  

Ипнинг нотекислигини назорати эса 
механик усулда бажарувчи қурилма ўр-
натилган, яъни ипларнинг узуқлари со-
ни қайта ўраш машинасидаги узуқлар 
сонига яқин қийматга эга. 

Замонавий автоматларда электрон 
назоратчи ўрнатилиши, натижада ўрна-
тилган асосда узуқларни бартараф 
этиш, узунлик бирлигига тўғри келади-
ган узуқлар сонини кўпайиш эхтимоли 
мавжуд.  

Бу узуқларни аввало қайта ўрашга 
келтириладиган ўраманинг узунлигига 
тўғри келадиган узуқларни боғлаш со-
ни ва таъминловчи ўрамаларни ал-
маштириш билан боғлиқ учларни улаш 
сони аниқлайди. Ўз навбатида узуқлар-
ни боғлаш сони қуйидагиларга боғлиқ:       
- найчадаги узилган ипларни улашга;     
- найчадан ип ўрамларини силжиб 
чиқиш натижасидаги узуқларни улаш 
сони;  - ип бўш жойларидан узуқларни 
боғлаш   сони;   -   биринчи    уринишда  
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боғланмаган узуқлар сони; - иккинчи 
уринишда уланмаган узуқлар сони; - ип 
тозалагични ишлаши натижасида 
узуқларни улаш сони сабаб бўлмоқда. 

Замонавий автоматларни 3 ва 4 
босқичли турларида узуқларни барта-
раф этишда 2 маротаба уринишдан сўнг 
найча ўрнатилган жойидан олиниб, 
транспартерга ўрнатилади ва назорат 
мосламасига келтирилади. Найчадаги 
қолдиқ ўрамни учи топилиб такроран 
ўраш қисмига келтирилади. Найчадаги 
ип учи топилмаса қолдиқ ўрамлар най-
чадан сидирилиб олинади ва чиқинди 
йиғувчи қурилмага юборилади. Қайта 
ўраш автоматларини юқорида қайд 
этилган ўзига хосликлари, улардаги 
чиқиндилар миқдорига таъсир этмоқда. 

Бизнинг тадқиқотлар ипларни элек-

трон усулда тозалаш ва ип учларини 
тугунсиз улаш қурилмалари ўрнатилган 
Германиянинг «Autoconer» ва Япония-
нинг «Murata» фирмаларида ишлаб 
чиқарилган замонавий қайта ўраш авто-
матларида ўтказилди.  

Қайта ўраш автоматларини ўзига 
хосликларини ўрганиш натижасида 
чиқиндилар миқдори нафақат қайта 
ўраш машинаси ва автоматларида 
фарқланади, шунингдек, турли авто-
матларда ҳам фарқлари кузатилмоқда. 

1-жадвалда қайта ўраш машинаси 
ва автоматларни чиқиндиларини 
аниқлаш формулалари ва чиқинди ип 
учларини меъёрий узунликлари келти-
рилган. 

№ 
Қайта ўраш 
ускуна тури 

Чиқиндиларни аниқлаш формулалари ва меъёрий қийматлари Манбаа 
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l2 = 0,2 м; 
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l4 = 1,2 м; 
l5 = 1,0 м;      Жами ≈ 4 м; 

l6 = 130 м; 
D4 = 5 %; 
D5 = 7 %; 
D6 = 8 %; 
D7 = 85 %. 
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l1  = 1,0 м; 
l2  = 3,0 м; 
l3  = 1,0 м; 

l4 = 1,2 м; 
l5 = 2,1 м; 
Жами ≈ 8,3 м; 
l6 = 130 м. 

1-жадвал 
Қайта ўраш машинаси ва автоматларни чиқиндиларини аниқлаш формулалари 

ва меъёрий узунликлари 
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Формулалардаги белгилар, қайта 
ўраш машинаси ва автоматлари чиқин-
диларини аниқлашда l1, l2, l3 ип учлари 
узуқларни бартараф этишда найчада ва 
бобинадан чуваб олинган ип узун-
ликлари.  

Қайта ўраш машинасида:  
l4 - найчадаги қолдиқ ипнинг ўртача 

узунлиги;  
l5 - нуқсонли ип ўралган найчалар-

даги тўда ўрамлар  сўрилиб чиқиши 
натижасида чиқиндига кетадиган 
ипларнинг ўртача узунлиги;  

D1 - ип оҳиригача чувалмаган най-
чалар улуши, %;  

D2 - нуқсони бартараф этилган най-
чалар улуши, %;  

Қайта ўраш автоматларида: 
l4 - автомат ҳатоси билан узилган 

ипни улаш учун найчадан ечилаётган 
ипнинг узунлиги; 

l5 - ишлатилмайдиган, ташлаб юбо-
рилган, магазинга тахтлаб бўлмайди-
ган найчадаги ипнинг ўртача узунлиги; 

l6 - магазинга қайта тахтланган ип-
нинг узунлиги; 

D4 - охиригача ип чувалмаган най-
чалар узуши, %; 

D5 - автомат 2 маротаба уринишдан 
сўнг чиқариб ташланган найчаларни 
ишчи қайта тахтлаган найчалар улуши; 

D6 - қайта муваффақиятли уланган 
иплар улуши, %; 

D7 - автоматлар ишлашининг 
аниқлик даражаси, %. 

2-жадвалда келтирилган қий-
матларни таҳлилидан ип учларини 
улаш билан боғлиқ ип учлари (l1, l2, l3)
лар қайта ўраш машинаси билан авто-
матларда 0,5–1,5 метр чегарасида 
бўлганлиги кузатилмоқда. 

Қайта ўраш машинасида ҳам, авто-
матларда ҳам чиқиндига чиққан энг 
катта узунлик найчадаги қолдиқ ўрам-
лар ташкил этади. Айниқса, учинчи 
босқичдаги автоматларда ўртача 130 
метр қилиб меъёрлаштирилган. 

Чиқинди миқдорини камайтириш 
йўлларини топиш мақсадида ишлаб 
чиқаришдаги амалий қийматлар асоси-
да ҳисобланган билан, меъёрий узун-
ликлар асосида ҳисобланган чиқинди-

лар таққосланди. 
Экспериментал тадқиқотлар ТТЕСИ 

Табиий ва кимёвий толаларни йигириш 
кафедраси ўқув ишлаб чиқариш лабо-
раториясида ўрнатилган «Autoconer», 
Тўқима технологияси ва дизайни ка-
федраси ўқув ишлаб чиқариш лабора-
ториясида ўрнатилган «Murata» ва 
Spentex хорижий корхонасида ўрна-
тилган «Murata» қайта ўраш автоматла-
рида ўтказилди.  

Автоматлардан чиқадиган чиқинди-
лар, уларнинг бункерларидан олиниб 
ип учлари узунлиги ўлчанади. Ҳар бир 
автоматдан олинган юз дона иплар 
узунлиги турлича бўлиб, 0,2 метрдан 
2,8 метргача мавжудлиги аниқланди. 

Меъёрий узунликларга мос ҳолда, 
синов иплар узунлиги бўйича уч синф-
га бўлиниб, 2-жадвалга туширилди. 

Биринчи синфга узунлиги 100 см 
гача бўлган чиқиндилар, иккинчи 
синфга 100 см дан 150 см гача ва учин-
чи синфга 150 см дан узун бўлган 
иплар киритилди. Сон жиҳатидан уча-
ла автоматларда ҳам 1-синф учлари энг 
катта улушини ташкил этади. Ҳисоб 
учун ҳар бир синфдаги узунликларни 
ўртача қиймати олиниб, 1-жадвалдаги 
формулалардан чиқинди миқдори 
аниқланди. 

Йигирув машинасида келтирилган 
найчадаги ипнинг узунлиги танда учун 
Т=25, Lн=2600 м. арқоқ учун Т=50, 
Lн=1294 м. этиб қабул қилинди. Ҳисоб 
натижалари 2-жадвалда келтирилган. 

2-жадвал таҳлилидан, автоматлар-
дан олинган чиқинди иплар учларини 
узунлиги 20 см.дан 280 см.гача бўлиб, 
меъёрий узунликларга яқинлиги куза-
тилмоқда. Чиқинди миқдори эса, ип    
учларини    улаш    сони   кўплиги  
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2-жадвал 
Турли корхоналарда ўрнатилган қайта ўраш автоматларида чиқиндилар миқдори 

№ Кўрсаткичлар ТТЕСИ Ўқув и/ч 
лаб. Autoconer 

ТТЕСИ Ўқув и/
ч лаб. Murata 

Spentex 
Ҳ.К. 

Murata 

 1 Чиқиндига чиққан ип 
учларининг сони 100 100 100 

 2 

1-синф. 

Жами иплар сони 56 74 43 

 3 L max, м 0,95 0,97 0,39 

 4 L min, м 0,20 0,31 0,07 

 5 L ўрт, м 0,65 0,61 0,18 

 6 

2-синф. 

Жами иплар сони 15 7 39 

 7 L max, м 1,47 1,36 0,91 

 8 L min, м 1,14 1,01 0,51 

 9 L ўрт, м 1,30 1,20 0,74 

 10 

3-синф. 

Жами иплар сони 29 19 18 

 11 L max, м 2,80 1,98 2,71 

 12 L min, м 1,65 1,51 2,01 

 13 L ўрт, м 2,15 1,75 2,49 

 14 
Чиқин-
дилар 
миқдори 

Меъёрий 
Арқоқ 0,32 0,32 0,32 

Танда 0,16 0,16 0,16 

Амалий 
Арқоқ 0,52 0,47 0,31 

Танда 0,26 0,23 0,15 

ҳисобига ошмоқда. 
Чиқинди учларида меъёрийда 

кўрсатилган (l6=130) мавжуд эмаслиги, 
тажриба ўтказилган автоматларнинг 
1,2,3 босқичга мансуб бўлганлиги. 

Барча автоматлардаги меъёрий 
чиқиндилар миқдори (танда бўйича 
0,16, арқоқ бўйича 0,32), қайта ўраш 
машинасида эса 0,017 га [1] нисбатан 
кўплиги кузатилмоқда. 

Корхоналарда ўрнатилган авто-
матларда, амалий аниқланган чиқинди 
миқдори, меъёрийдан анча катта, ай-
ниқса, арқоқ бўйича. Турли корхонала-

рда чиқинди миқдорини турлича бўли-
ши, автоматларда ўрнатилган 
компьютер тизимини созлашдаги фарқ 
билан боғлиқ. 

Қайта ўраш жараёнида автоматлар 
содир этган чиқиндилар миқдори, улар-
ни компьютер тизимини созлаш билан 
боғлиқлиги кузатилмоқда. 

Арқоқ ипини сифатига қўйиладиган 
талабларни ҳисобга олиб, узиш чегара-
сини ўзгартириш ҳисобига чиқинди 
миқдорини камайтириш мумкин. 

Адабиётлар 
1. Т.И.Ионова, Г.Е.Новожилов. Отходы пряжи при перематывание на мотальных ма-

шинах и автоматах. «Ткачество», №12, -Иваново, 1975. 1 с.  
2. Оников Э.А., Николаев С.Д. Проектирование технологических процессов ткацкого 

производства. Учебник для вузов. –М.: Информ-Знание, 2010. 432 с. 
3. Букаев П.Т., Справочник, Хлопкоткачество. -М. 1987 г. 
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БИКРЛИКНИНГ ҚОТИРМА МАТО СИФАТИГА ТАЪСИРИ 
 

М.Ш.ХАКИМОВА, М.Р.ЮНУСХОДЖАЕВА 
 

Qotirma matolarning sifat ko`rsatkichlaridan biri mato – mato bikrligi hisoblanadi. 
Qotirma matoning bikrligini aniqlash murakkab jarayon hisoblanib, maqolada uni 
aniqlash usullari va me`yoriy qiymatlari keltirilgan. 

 
Жесткость – это основной показатель качество дублериновых тканей. Опре-

деление жесткости считается сложным процессом, в работе приведены способы 
определения жесткости и нормативные показатели. 

 
Stiffness – is a main characteristics of  the duplicated fabric  quality . Stiffness defi-

nition is a difficult process.Methods of  stiffness  definition and normative characteristics 
are given.  

Газламани эгувчи юклама таьсирида 
шаклининг ўзгаришига қаршилик кўр-
сатиш қобилиятига матони эгилишдаги 
бикрлиги дейилади. 

Матоларни мақсадий ишлатили-
шини аниқловчи асосий омилларидан 
бири бўлган бикрлик, матога ишлов 
бериш ва ундан олинган буюмларни 
ишлатиш шарт шароитларига таьсири 
катта. Матоларни қайта ишлатилишида 
унинг бикрлиги кичик бўлиши буюм-
ларнинг турли қисмларига керакли 
шакл беришни осонлаштирилади. Ти-
килган буюмларда эса уларнинг 
шаклини сақлаш учун мато бикрлиги 
катта бўлиши лозим. Астарбоб 
газламаларнинг бикрлиги кичик бўлиб, 
тикув буюмларининг шакл ўзгаришига 
қаршилик кўрсатмаслиги керак, 
аксарият қотирма матоларнинг 
бикрлиги катта бўлади. Кўйлак ва 
костюмбоп газламаларнинг бикрлигига 
қўйилган талабларда қарама-қаршилик 
ҳам мавжуд. 

Тўқимачилик матоларига махсус 
ишлов бериб бикрлигини ўзгартириш 
мумкин. Кўпчилик газламаларга нам 
иссиқлик ишлов бериб, уларнинг 
бикрлиги камайтирилади. Бу айниқса 
табиий толалардан ишлаб чиқарилган 
тўқимачилик матоларига хос 
хусусиятдир. Тўқиманинг совиши ва 

қуриши натижасида бикрлиги кучаяди. 
Тўқималарнинг бу хусусиятига асосан, 
тикув буюмларини дазмоллаш нати-
жасида керакли шаклга эришилади.  

Матолар бикрлигини амалий аниқ-
лаш маълум узунлик ва энликдаги си-
нов намунасини ўзининг оғирлиги таъ-
сирида эгилиш даражасини аниқлашга 
асосланган. Бунинг учун махсус асбоб-
да синов намунасини горизонтал май-
дончага жойлаштирилади. Намунанинг 
ўртасига юк ўрнатилиб, таянч плас-
тинкалар пастга туширилганда синов 
намунасининг учлари эгилади, у ўлча-
ниб қуйидаги формуладан ҳисобла-
нади. 

 
Бу ерда, Е-эгилиш модули; J-инер-

ция моменти; m-синов намуналарининг 
массаси, гр; А-махсус жадвалдан аниқ-
ланадиган эгилишнинг нисбий функ-
цияси. (ГОСТ 10550- 75)  

Нисбий функцияни аниқлаш учун 
аввал эгилиш коэффициенти аниқлана-
ди: 

 

AmEJ 42046

l
f

f 0
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бу ерда, f - синалаётган намуналарнинг 
ўртача эгилиш миқдори; l - 7 см наму-
наларни осилиб турадиган қисмининг 
узунлиги (ГОСТ бўйича). 

Тўқимачилик матоларининг эгилиш-
даги бикрлигини ўрганиш мақсадида 
қатор илмий тадқиқот ишлари ўтка-
зилган. 

Тикув буюмларининг сифатига мато 
бикрлигининг аҳамиятини эътиборга 
олиб, [1,3] адабиётларда бикрликни 
аниқлаш усулларининг таснифи 
келтирилган. Таснифдан бикрликни 
аниқ топиш мураккаблиги натижасида 
турли услубларниниг мавжудлиги қайд 
этилган. Муаллифлар ўз тадқиқотлари 
натижасида тикув буюмларида 
ишлатиладиган матоларнинг бикрлик 
кўрсаткичининг давлат стандартларида 
мажбурий аниқланадиган гуруҳ 
кўрсаткичлари қаторига киритилган.  

Тўқималарни бикрлиги бўйича 
таснифлаш масаласи илмий [3] 
тадқиқот ишида кўрилган, муаллифлар 
30 дан ортиқ кўйлак ва костюмбоб 
газламалар намуналарини ўрганиб, 
шакли турган кўйлакбоб газламалар 
бикрлиги 3300 – 4800 мкН·см2 бўлиши, 
костюмбоб газламаларда эса 5590 
мкН·см2 дан катта бўлиши кераклигини 
таъкидлаган. 

Профессор С.Д. Николаев [2] ўз тад-
қиқотларини тўқимачилик ипларининг 
эгилишдаги бикрлигини аниқлашнинг 

назарий асосларини яратилишига ва ип 
билан тўқима бикрликларининг боғ-
лиқлигига бағишланган.  

Профессор А.Н. Соловьев [3] тад-
қиқотлари тўқимачилик материаллари-
нинг эгилишдаги бикрлигини таъриф-
ловчи кўрсаткичларини аниқлаш усул-
ларига бағишланган. Ўша давргача бўл-
ган бикрликни аниқлаш усулларининг 
таҳлили натижасида муаллиф мавжуд 
усуллар камчиликларини кўрсатиб, ўз-
лари яратган усулни келтирган. Муал-
лиф янги усулни бикрликни аниқлаш 
стандартига киритишни тавсия этган. 

Юқорида ўрганилган тўқимачилик 
матолар бикрлигининг тадқиқотига ба-
ғишланган ва бошқа таҳлил этилган ил-
мий ишлар [3] масаланинг назарий 
томонига бағишланган. Бизнинг мато-
лар бикрлигига бағишланган тадқиқот-
ларимизда, асосан янги яратилган 
қотирма матоларнинг эгилишдаги бикр-
ликларини аниқлаш ва улар қийматини 
қотирма матоларнинг қуйидаги техник 
талабларига жавоб беришини аниқ-
лашга бағишланган.  

Қуйидаги жадвалда қотирма мато-
ларга қўйилган талабларга кўра бикр-
лик қийматлари келтирилган. 

1– жадвал  
Қотирма мато учун талаб қилинадиган бикрлик қийматлари 

Қотирма матолар ишлатиадиган 
буюм ва уларнинг қисмлари 

Мато сирт зичлиги, г/м2 
Бикрлик, мН·см2 

Танда Арқоқ 

Эркаклар кўйлаги  1 гуруҳ 
                                 2 гуруҳ 
                                 3 гуруҳ 

100 
120 
160 

2000 
2800 
4800 

1500 
2700 
4200 

Эркаклар костюми  1 зона 
                                  2 зона 
                                  3 зона 

180 
160 
130 

2500 
2000 
1500 

2500 
2000 
1500 

Пальтолар 200 6500 6500 

Аёллар кўйлаги 45–50 840 558 

1 – жадвал таҳлилидан маълумки 
қотирма мато бикрлигининг қиймати 
жуда катта диапазонда ўзгарар экан. 
Аёллар кўйлакларида 840 – 600 мН·см2 
дан, эркаклар костюмлари 2500 мН·см2 

гача ўзгармоқда. 
Экспериментал тадқиқотлар шуни 

кўрсатдики, бир қатламли матоларни  
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ёпиштириш ҳисобига олинган қотирма 
матолар бикрлиги кўп қатламли қо-
тирма мато бикрлигига нисбатан кам-
роқ бўлади. Яъни, керакли қалинлик-
даги мато олиш учун 2 та тўқима бир - 
бирига елимланиб, пакет ҳосил 
қилинади ва елим ҳисобига бикрлик 
оширилади. Унинг камчилиги, сув ва 
намлик таъсир этганида сифати ёмон-
лашиб, асосий матога шакл бериш 
хусусияти камаяди. 

Биз таклиф этаётган қотирма матода 
эса, қатламларни тўқувчилик йўли 
билан кўпайтириш ҳисобига бикрликни 

оширилади. Яъни, қотирма матолар-
нинг қалинлигини ошириш учун мурак-
каб тўқималар ўрилишидан фойдала-
нилди. Бунда матолар қатламлигининг 
бикрликка таъсирини ўрганиш мақса-
дида 1, 1,5, 2 қатламли тўқималарнинг 
бикрликлари аниқланди. 

Қуйидаги жадвалда янги таркибли 
қотирма матонинг бикрлиги, бикрлик 
коэффициентлари ва бикрликни аниқ-
ловчи кўрсаткичлари, келтирилган.  

2- жадвал 
Бикрликни аниқловчи кўрсаткичлар  

№ Ўрилиш 
Танда Арқоқ 

F A EI F A EI 

1. 1 қат.полотно 0.8 16.57 3000 0.89 41.17 2400 

2. 1.5 қат. С  2/2 0.67 8.9 5000 0.89 41.17 4800 

3. 2 қат. С  2/2 0.77 14.04 6000 0.82 18.9 5500 

4. 2.5 қат. С  2/2 0.48 4.79 7500 0.73 11.5 6500 

Бунда, EI - бикрлик, мН·см2; F - сина-
лаётган намуналарнинг ўртача эгилиш 
миқдори; А - махсус жадвалдан 
аниқланадиган эгилишнинг нисбий 
функцияси. (ГОСТ 10550- 75 бўйича)  

2 - жадвал таҳлилидан кўриниб 
турибдики, тўқиманинг қатламлиги 
ошиши билан бикрлиги ҳам ошаяпти. 
Бир қатламли тўқимага нисбатан бир 
ярим қатламли тўқимада танда ва арқоқ 
бўйича бикрлик 2 марта ошди.  

Икки ярим  қатламли тўқимада эса 
бикрлик танда ва арқоқ бўйича бир 
қатламлига нисбатан ўртача 2.5 
баробар ошган.  

Янги таркибли қотирма матолар-
нинг бикрликлари 10550 – 75 ҳамдўст-

лик стандарлари билан таққосланди ва 
у қотирма матоларга қуйилган техник 
талабларга тўлиқ жавоб берди. Таклиф 
этилаётган янги таркибли қотирма мато 
намунаси эркаклар костюми, плаш, ва 
пальтоларнинг деталларига ишлов 
беришда ишлатилиши тавсия этилади. 

Хулоса қилиб айтганда, қотирма 
матолар сифат кўрсаткичларининг 
асосийларидан бири – мато бикрлиги 
ҳисобланиб, у асосий матога шакл 
бериш ва уни сақлаб қолиш хусуситига 
эга. Янги таркибли қотирма мато 
бикрлиги бу маҳсулотга қўйилган 
талабларга жавоб бериши аниқланди.  

Адабиётлар 
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2. Б.А.Бузов, Т.А.Модестова “Материаловедение швейного производства”. Москва 

«Легкая индустрия» 1978г. –С. 203 – 209. 
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УДК 677. 21+677. 37-037 
 

АРАЛАШ ГАЗЛАМАЛАР АССОРТИМЕНТИНИ ТАҲЛИЛИ АСОСИДА  
ЯНГИ МАТО ТАРКИБИНИ ИШЛАБ ЧИҚИШ 

 

С.А.ЧОРИЕВА, У.Б.РАЖАПОВА, А.Ш.БУТАЕВ 
 

Maqolada ayollar uchun ko’ylakbop gazlamaning sirt qismini qimmatbaho, tеskari 
tomonini esa arzon xom-ashyodan foydalangan holda ishlab chiqarish tеxnologiyasi, 
hamda uni tuzilishi va ayrim xossalariga doir masalalar yoritilgan. 

 

В статье проведена технология выработки ткани для женских платьев из 
дорогостоящего сырья на изнаночного сторону. Также проведены структуры этих 
тканей и задачи, касающиеся на некоторые свойства тканей. 

 

Technology of  fabric production  for  women dresses from high-priced raw on 
seamy side.  Fabric structures and problems, concerning on some  fabric properties are 
given. 

Вазирлар Маҳкамасининг 2009 йил 
20 августдаги 236-сонли қароридан ке-
либ чиқиб, яқин йилларда Республика-
мизда газламалар ишлаб чиқариш ҳаж-
мини, жумладан, аралаш газламалар 
ишлаб чиқаришни бир неча баробарга 
ошириш режалаштирилган. Бу вазифа-
ни бажариш эса аралаш газламалар-
нинг янги турини яратишни тақозо эта-
ди. 

Аралаш газламалар ассортименти-
нинг таҳлилидан уларни 2 гуруҳга 
бўлиш мумкин. 

Аралаш газламаларнинг биринчи 
гуруҳига пахта ва бошқа толалар, 
аксарият кимёвий толаларни йигириш 
жараёнида аралаштириб йигирилган 
иплардан махсус олинган тўқималарни 
мисол қилиш мумкин. Бунга артикули 
3516 Пахта-полиэфир, 551 артикулли 
Сатин, артикули 3489 Пахта-лавсан ва 
бошқа тўқималар киради. 

Иккинчи гуруҳ аралаш газламалар 
эса бевосита шойи тўқув корхона-
ларида турли таркибга эга бўлган танда 
ва арқоқ ипларидан ишлаб чиқарилади. 
Масалан, 22002 артикулли Атлас газла-
масининг тандасида хом ипак, арқоғи-
да эса йигирилган пахта ипидан, 24001 
артикулли Духоба газламасида тук тан-
да сифатида йигирилган табиий ипак, 
замин танда ва арқоқ сифатида эса 
пахта ипларидан фойдаланилади. 

Табиий ипак ва пахта ипларини 
аралаштириб олинган газламаларнинг 
сони чегараланган бўлиб, уларнинг 10-
15 турини санаш мумкин. Бу тўқима-
ларга нисбатан кимёвий толалар ва 
пахта ипидан аралаш тўқилган матолар 
кўпроқ фоизни ташкил қилади. Маса-
лан, сунъий ипак ва пахта ипидан тў-
қиладиган 42070 артикулли Кўйлакбоп 
сатин, 42087 артикулли Астарбоп, 
42078 артикулли Атлас тўқималарида 
танда ипи сифатида вискоза, арқоқ ипи 
сифатида эса пахта ипидан фойдала-
нилади. Шунингдек, бундай турдаги 
иплардан танда тукли тўқималар ҳам 
ишлаб чиқарилади. 

Аралаш газламалар ассортиментини 
янги турдаги ўрилишлар ҳисобига 
кенгайтириш мақсадида, ТТЕСИ нинг 
«Тўқима технологияси ва дизайни» 
кафедрасида вискоза ва пахта 
ипларидан аралаш тўқима таркиби 
лойиҳаланиб, унинг тажрибавий 
намуналари ишлаб чиқарилди. 

Экспериментал намуналарни ишлаб 
чиқаришда танда сифатида чизиқий 
зичлиги Т=20 тексли пахта ипидан, 
арқоғида эса Т=5,5х2 тексли пиши-
тилган вискоза ипларидан фойдаланиб,  
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Автомат тўқув дастгоҳида ишлаб 
чиқарилди. 

Аралаш газламалар таркибини яра-
тишда асосан қимматбаҳо хом-ашёни 
тўқима сиртига, арзон хом-ашёни эса 
тўқиманинг тескари томонига чиқариб, 
жумладан пахта ипини Кўйлакбоп 
газламаларда инсон танасига яқинлаш-
тиришга ҳаракат қилган ҳолда, экспе-
риментал намуналарни ишлаб чиқа-
ришда сатин (4 шодали нотўғри ва 8 
шодали сатин) ва унинг ҳосила ўри-
лишлари (8 шодали кучайтирилган ва 
ярим кучайтирилган сатин) дан  фой-
даланилди. 

Қимматбаҳо ва арзон ипнинг тўқима 
сиртига чиқиш улушини миқдор 
жиҳатидан аниқлаш мақсадида 
тўқиманинг таркиб кўрсаткичи [1] 
аниқланди: 

 
бу ерда: SЮ, SП - тўқима сиртида 

юқори ва паст сифатли ипларнинг 
эгаллаган сатҳи; 

 

 
бу ерда: QЮ, QП - битта раппорт 

ичида юқори, паст сифатли иплар 
қоплашлари сони; 

ℓQЮ, ℓQП - раппортда битта юқори, 
паст иплар қоплашларининг узунлиги, 
мм; 

dЮ, dП - юқори ва паст сифатли 
ипларнинг диаметри, мм; 

РЮ, РП - 10 см тўқимадаги юқори ва 
паст сифатли иплар сони, ип/10см. 

 
(4) формулада ипларнинг диаметри 

айлана деб қабул қилинган. Аммо 
тўқима шаклланиш жараёнида 
ипларнинг бир-бирига ўзаро таъсири 
натижасида эзилиш деформацияси 
содир бўлади. Бу эса иплар қирқимини 
айлана шаклдан эллипссимон шаклга 

келтиради. Бу содир бўлган ўзгаришни 
ҳисобга олган ҳолда, тўқиманинг 
таркиб кўрсаткичини аниқлаш фор-
муласи қуйидаги кўринишга кел-
тирилади: 

 
η-тўқимадаги танда ва арқоқ иплари-

нинг эзилиши (η-қачонки, ипларнинг 
эзилишини ҳисобга олинганда қўл-
ланилади). 

(5) формуланинг таҳлилидан чизи-
қий зичлиги ҳамда 10 см даги танда ва 
арқоқ иплари сони маълум бўлган тў-
қиманинг таркиб кўрсаткичи ўрилиш-
даги қопланишлар сонига боғлиқ де-
йиш мумкин. Қопланишлар сони эса 
биз танлаган сатин ўрилишининг рап-
порти билан аниқланади. Бу турдаги 
ўрилишларда ўрилиш раппортининг 
катталашишидан тўқиманинг таркиб 
кўрсаткичи яхшиланади. Лекин тўқи-
манинг раппорти ошиши ундаги танда 
ва арқоқ ипларининг ўзаро боғланиш 
сонини камайтиради. Бу эса тўқи-
манинг мустаҳкамлигига салбий таъсир 
кўрсатади.  

Мазкур камчиликни камайтириш 
учун одатда, тўқиманинг танда ва 
арқоқ бўйича зичлиги оширилади, бу 
эса хом-ашё сарфини кўпайтиради. 

Жадвал таҳлилидан: бир хил 
ўрилишдаги тўқима намуналарида 
арқоқ бўйича зичлик ошиши билан, 
тўқиманинг боғланиш коэффициенти, 
таркиб кўрсаткичи ва узилиш кучи ҳам 
ошиб борган, аммо ўрилиш раппорти 
ошиши билан унинг боғланиш 
коэффициенти камайиб, таркиб 
кўрсаткичи эса яхшиланиб борган.  

Шунингдек, бир хил ўрилишдаги 
тўқималарда арқоқ бўйича зичликнинг  
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Жадвал 
Олинган намуналарнинг айрим аҳамиятли хоссаларини аниқлаш мақсадида “Sentex.Uz” 

лабораториясида синовдан ўтказилди.Синов натижалари жадвалда келтирилган 

№ Ўрилиш тури 

Тўқима-
нинг 

амалий 
зичлиги, 
10см/ип 

Тўқима-
нинг 

боғланиш 
коэффи-

циенти, % 

Тўқима-
нинг 

таркиб 
кўрсат-

кичи 

Тўқиманинг 
узилиш кучи, сН 

Тўқима-
нинг 

силжув-
чанлиги 

РА С К 
Танда 
бўйича 

Арқоқ 
бўйича 

1 2 3 4 5 6 7 8 

1 
4 шодали нотўғри 

сатин 

260 2,21 2,42 279,54 500,61 8,8 

2 300 2,55 2,85 284,33 562,79 8,0 

3 340 2,89 3,12 291,95 624,1 7,5 

4 

8 шодали сатин 

260 1,11 5,65 257,1 471,62 13,2 

5 300 1,28 6,49 263,3 522,44 8,8 

6 340 1,45 7,44 278,07 572,49 6,6 

7 
8 шодали 

кучайтирилган сатин 

260 
300 

1,67 2,42 254,14 452,81 8,8 

8 1,93 2,82 272,98 525,53 6,6 

9 340 2,18 3,19 286,87 550,46 4,4 

10 
8 шодали ярим 

кучайтирилган сатин 

260 1,67 3,51 292,02 561,69 6,6 

11 300 1,93 4,0 296,68 573,8 5,5 

12 340 2,18 4,58 298,55 640,17 4,4 

ошиши тўқиманинг силжувчанлигига 
ижобий таъсир этмоқда. 

Жадвалда келтирилган сон қиймат-
ларини яққолроқ таҳлил қилиш учун 

намуналарни ишлаб чиқаришда фойда-
ланилган ўрилишларнинг шартли тас-
вирлари расмда келтирилган. 

 
4 шодали нотўғри сатин 

8                 
7                 
6                 
5                 
4                 
3                 
2                 
1                 
  1 2 3 4 5 6 7 8 

 
8 шодали сатин 

8                 

7                 

6                 

5                 

4                 

3                 

2                 

1                 

  1 2 3 4 5 6 7 8 

 
8 шодали кучайтирилган сатин 

8                 

7                 

6                 

5                 

4                 

3                 

2                 

1                 

  1 2 3 4 5 6 7  8 
 

8 шодали ярим кучайтирилган сатин 

8                 

7                 

6                 

5                 

4                 

3                 

2                 

1                 

  1 2 3 4 5 6 7  8 
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Расм таҳлилидан:  1 та раппорт миқ-
ёсида танда ва арқоқ ипларининг кеси-
шиш сони:  

4 шодали нотўғри сатин ўрилишида 
танда ва арқоқ бўйича ипларнинг 
кесишиш сони NТ=NА=32 та, 8 шодали 
сатин ўрилишида NТ=NА=16 та, 8 
шодали кучайтирилган сатинда NТ=32 
та, NА=16 та, 8 шодали ярим кучай-
тирилган сатин ўрилишида NТ=NА=24 
тага тенг. 

1 та раппорт миқёсида тўқиманинг 
таркиб кўрсаткичи (танда ва арқоқ 
қопланишлари сони): 

4 шодали нотўғри сатин ўрилишида 
QТ=16, QА=48 та, 8 шодали сатин ўри-
лишида QТ=8, QА=56 та, 8 шодали ку-
чайтирилган сатин ўрилишида QТ=16, 
QА=48 та, 8 шодали ярим кучай-
тирилган сатин ўрилишида QТ=12, 
QА=52 та. 

Маълумки, ушбу тўқима намуна-
ларида танда қопланишлари сонининг 
камайиши тўқима кўримлилиги оши-
шига олиб келади. Юқоридаги ўрилиш 
тасвирларидан ярим кучайтирилган 
сатин ўрилишининг таркиб кўрсаткичи 
8 шодали сатинга нисбатан паст бўлса-
да, аммо 4 шодали нотўғри ва кучай-
тирилган сатин ўрилишларига нисбатан 
юқорилигини кўриш мумкин. 

Тўқиманинг боғланиш коэффици-
енти: жадвалда берилган сон қиймат-
ларидан 4 шодали нотўғри сатин тўқи-
масининг боғланиш коэффициенти 8 
шодали сатинга нисбатан 2 баробар, 8 
шодали кучайтирилган ва ярим кучай-
тирилган сатин ҳосила ўрилишларига 
нисбатан 1,5 баробар юқорилигини кў-
риш мумкин. Аммо ярим кучайти-
рилган сатин ўрилиши билан олинган 
тўқиманинг боғланиш коэффициенти 
кучайтирилган сатин ўрилиши билан 
бир хил қийматга эга бўлишига қара-

май, унда қўшимча қопланишларнинг 
турли нуқталарда жойлаштирилиши 
тўқиманинг мустаҳкамлигини ва танда 
қопланиш тўшамаларининг қисқалиги 
тўқиманинг кўримлилигини оширади. 

Тўқима намуналарининг танда ва 
арқоқ бўйича узилиш кучлари: ярим 
кучайтирилган сатин ўрилиши билан 
олинган тўқима намуналарининг танда 
ва арқоқ бўйича узилиш кучи 4 шодали 
нотўғри сатинга нисбатан танда бўйича 
1,04, арқоқ бўйича 1,1 марта; 8 шодали 
сатин ўрилишига нисбатан танда 
бўйича 1,14, арқоқ бўйича 1,2 марта; 8 
шодали кучайтирилган сатин ўрили-
шига нисбатан танда бўйича 1,1, арқоқ 
бўйича 1,2 мартага юқори.   

Ипак матолар учун аҳамиятли хос-
салардан бири бу - тўқиманинг силжув-
чанлиги бўлиб, бу кўрсаткични “Sentex. 
Uz” синов ва сертификатлаштириш ла-
бораториясида ўрнатилган SD-1 уску-
насида синовдан ўтказиш учун 200х 
100 мм ўлчамдаги намуналар тайёрлаб 
олинди ва синовдан ўтказилди. Ярим 
кучайтирилган сатин ўрилиши билан 
олинган тўқима намуналарининг сил-
жувчанлиги 4 шодали нотўғри сатинга 
нисбатан 1,4; 8 шодали сатинга нисба-
тан 1,7; ва 8 шодали кучайтирилган 
сатинга нисбатан 1,2 мартага кам. 

Ўтказилган тажриба-синов ҳисоб на-
тижалари ва уларнинг таҳлилидан биз 
тавсия қилаётган тўқиманинг танда-
сини арзон, арқоғини эса қимматбаҳо 
ипдан фойдаланиб, ярим кучайти-
рилган сатин ўрилиши билан тўқима 
ишлаб чиқариш мақсадга мувофиқдир. 
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ПРОЕКТИРОВАНИЕ  ОДЕЖДЫ НА ОСНОВЕ ДЕФОРМАЦИОННЫХ 
СВОЙСТВ ХЛОПКО-НИТРОНОВЫХ ТРИКОТАЖНЫХ ПОЛОТЕН  

 
А.Б.КАСИМОВА, Ф.У.НИГМАТОВА, Е.И.ШИН   

 
Maqolada paxta-nitron trikotaj polotnosini deformatsion xususiyatlarining eksper-

imental tadgigotlari natijalari keltirilgan. Polotnoning turli chuziluvchan zonali kishki 
sport kiyimini loyihalash va tayyorlashdagi ykori samaradorligi keltirilgan. Trikotaj ishlab 
chijarish tehnologiyasi, kiyimni konstruksiyalash va tayyorlash, shuningdek ekspluatasiya 
talablarini e’tiborga oladigan loyihalashning umumlashgan koeffisienti taklif etilgan. 

 
В статье приведены результаты экспериментальных исследований дефор-

мационных свойств  хлопко-нитронового трикотажного полотна. Показана высо-
кая эффективность данного материала для проектирования и изготовления зимней 
спортивной одежды с зонами различной растяжимости. Предложен обобщенный 
коэффициент сквозного проектирования, который учитывает технологию выра-
ботки трикотажа, конструирование и изготовление изделия, а также эксплуата-
ционные условия. 

 
In the article the results of experimental researchs of cotton nitron knitted goods 

deformation features and high effectivity of  given material for projecting and making 
sport clothes with the zones of different flexibility are given.Common coefficient through 
projecting, which considered the technology of making knitted goods, construction and ex-
ploitition conditions.   

Требования, предъявляемые к спор-
тивной одежде для некоторых совре-
менных видов зимнего спорта (горный 
велосипед и лыжи, прыжки с трампли-
на и др.) формируют специфический 
круг задач, решение которых может 
снять серьезную проблему экипировки 
спортсменов, влияющего в определен-
ной степени даже на результаты вы-
ступлений. Спортивная одежда должна 
отвечать общим и гигиеническим тре-
бованиям, способствующим сохране-
нию нормального теплового состояния 
организма, обеспечению нормального 
кожного дыхания, кровообращения, 
дыхания и движений человека. Специ-
альные требования к зимней спортив-
ной одежде выражены в ее теплозащит-
ных свойствах, для обеспечения кото-
рых большое значение имеет правиль-
ный выбор свойств материалов возду-

хопроницаемость, а также структура 
пакета материалов одежды с учетом 
функциональной ответственности каж-
дого из них. Так, например, материал 
верха, воспринимает внешние механи-
ческие воздействия, выполняет защит-
ные функции и обусловливает внешний 
вид одежды. Следовательно, основны-
ми требованиями, предъявляемыми к 
материалу верха, является прочность, 
износостойкость, теплопроводности, 
гигроскопичности несминаемость, 
устойчивость к воздействию света и 
загрязнению. 

Конструкция спортивной одежды, 
предназначенной для защиты от низких 
температур в сочетании с ветровым 
воздействием, должна быть максималь-
но «замкнутой», чтобы препятствовать 
прониканию холодного воздуха в подо- 
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дежное пространство и создать тем са-
мым высокий теплоизоляционный эф-
фект. Для этой цели используются, 
например, манжеты  рукавов, закрытый 
воротник, капюшон, пояс и т.д. 

Спортивная одежда должна быть 
удобной в эксплуатации и не стеснять 
движений. Пакет материалов одежды 
должен быть влагопроводным для 
своевременного удаления влаги из-под 
одежного пространства. Влагопровод-
ность зимней одежды ограничена 
вследствие определенной толщины па-
кета материалов. 

Особенность конструкций спортив-
ной одежды для указанных видов спор-
та состоит в плотно облегающей форме 
(рис.1), которую можно создать из три-

котажного полотна, обладающего до-
статочной растяжимостью и подвижно-
стью. С целью увеличения износостой-
кости, формоустойчивости, степени 
растяжимости и подвижности хлопча-
тобумажного трикотажного полотна в 
его структуру вводят волокно нитрон и 
лайкру-эластомерную нить. Таким об-
разом, формируется эластичное трико-
тажное полотно, требующее качествен-
но нового подхода к решению задач 
конструирования спортивной одежды с 
чередованием зон различной растяжи-
мости [1,2]. 

 
а) 

 
б) 

 
в) 

Проблемные зоны спортивного костюма  

 
Обхват колена 

 
Ширина спинки 

 
Длина спинки 

Рис.1. Эскиз модели спортивного костюма из хлопко-нитронового трикотажного по-
лотна с зонами различной растяжимости: а) вид комплекта спереди; б) вид куртки 

сзади; в) вид полукомбинезона.  
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Трикотаж, в отличие от тканей и 
других материалов, легко растяжим и 
тем самым обеспечивает свободу дви-
жения человека в изделии. При устра-
нении растягивающих нагрузок трико-
таж почти полностью и очень быстро 
восстанавливает свои первоначальные 
размеры. По растяжимости трикотаж-
ные полотна делятся на три группы [3] 
с пределом изменения растяжимости до 
40 и более 100%.  

Растяжимость трикотажных полотен 
является главным фактором при опре-
деление припуска в конструкции одеж-
ды на свободу движения по ширине из-
делия-основному параметру. Общие 
рекомендации для плечевых изделий 
предусматривают припуск по линии 
обхвата груди, равный +2, 0,  

-2 см (заужения по ширине изделия) 
в зависимости от группы растяжимости 
трикотажных полотен. Однако такие 
рекомендации не позволяют в полной 
мере использовать свойства эластично-
го трикотажа для создания качествен-
ной спортивной одежды с высокой 
формоустойчивостью. 

Для большинства трикотажных по-
лотен доля исчезающей части полной 
деформации растяжения (так называе-
мой условно-упругой деформации) со-
ставляет 60…90%. Высокие упругие 
свойства трикотажа обеспечивают со-
хранение приданной формы и размеров 
в процессе носки изделия. Однако по-
степенная потеря формы изделия в 
условиях эксплуатации свидетельству-
ет о формировании условно-остаточной 

деформации. Способность трикотаж-
ных полотен накапливать остаточные 
деформации учитывают при разработке 
лекал уменьшением их ширины на ве-
личину этих деформаций. Аналогично 
растяжимости выделяют три группы 
верхних трикотажных полотен по вели-
чине условно-остаточной деформации 
[4], находящейся в пределах до 2 % и 
свыше 5%.  

Основной задачей настоящих иссле-
дований является разработка конструк-
ции спортивной одежды для зимнего 
вида спорта, имеющей зоны различной 
растяжимости, из нового хлопко-
нитроновых трикотажных полотен [1,2] 
с учетом его деформационных свойств. 
Деформационные свойства изучались 
на основе одноцикловых испытаний 
образцов при  растяжении по стандарт-
ной методике с определением полной и 
всех составляющих (упругой, эластиче-
ской и пластической) относительной 
деформации. (ГОСТ 8847-85. Полотна 
трикотажные. Методы определения 
прочности и растяжимости.) Усилие 
при растяжении соответствовало значе-
нию 5% от разрывного и было равно от 
1 до 5 Н. На рис.2 представлены графи-
ки зависимости абсолютной деформа-
ции по длине и ширине образцов три-
котажа от времени t.  

Таблица 1 
Характеристика образцов трикотажных полотен из хлопко-нитроновой пряжи 

№ 
Вид переплете-

ния 

Сырьевой состав полотна, % Поверхност-
ная плотность,  

г/м2 

Толщина 
трикотажа, 

мм хлопок нитрон лайкра 

1 Ластик 1+1 100 - - 584,5 1,7 

2 Ластик1+1 85 15 - 595,97 1,75 

3 Ластик 1+1 80 15 5 568,4 1,6 

4 Ластик 1+1 80 15 5 710,8 1,66 

5 Ластик 2+1 80 15 5 673,1 1,89 

6 Ластик 3+2 80 15 5 760,6 2,05 
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С целью определения общей карти-
ны деформации и всех ее составляю-
щих (εу-упругой, εэ-эластичной, εпл-
пластической (остаточной)) были про-
ведены одноцикловые испытания об-
разцов хлопко-нитронового трикотаж-
ного полотна при растяжении по стан-
дартной методике. Усилие при растя-
жении было равно 115,6…509,15 Н, что 
соответствовало 5 % от разрывного 

усилия. Экспериментальные образцы 
трикотажных полотен отличались раз-
личным переплетением (ластик (1+1) 
хлопко-нитрон 80/15 без лайкры; ла-
стик (1+1) хлопко-нитрон + лайкра 
80/15+5%; «Футер» из хлопко- нитрона 
+ лайкра 80/15+5% и др.) 

а) 

б) 

Рис.2. Релаксационные  кривые при деформации трикотажа с различным переплетени-
ем: а) по длине образца; б) по ширине образца  

Как следует из графиков, полная де-
формация трикотажа по ширине в зави-
симости от вида переплетения находит-
ся в пределе от 8 до 48%, полная дефор-
мация по длине-от 8 до 28 %. На всех 
графиках четко прослеживается зона 
быстро исчезающей упругой деформа-
ции  при  разгрузке  и  зона  эластиче-
ских  деформаций.  Для зонального  
проектирования   изделий из  растяжи-
мого  трикотажного  полотна очень 
важно  знать уровень остаточных де-
формаций, которые составили для об-
разцов при деформации по  длине не 
более 1 %,  а  по  ширине от 1 до 2% в 

зависимости от вида переплетения три-
котажа. 

Результаты одноциклового испыта-
ния эластичных трикотажных полотен 
различной структуры необходимо ис-
пользовать при конструировании участ-
ков спортивной одежды с учетом чере-
дования зон растяжимости и размерных 
признаков спортсмена с динамическими 
отклонениями (табл.2). Рассмотрим ос-
новные размерные признаки, отличаю-
щиеся наибольшим динамическим при-
ростом.  
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Таблица 2 
Динамические отклонения размерных признаков спортсмена 

№ 
Наименование 

размерного 
признака 

Условное 
обозначе-

ние 

Размерные 
признаки 
типовых 

фигур муж-
чин, см 

Вели-
чина 
Т, см 

Наибольший 
динамиче-
ский при-

рост,  di, % 

Величина раз-
мерного при-
знака в дина-
мике Тi, см 

1 Ширина спины Т47 40,6 50 20 60 

2 Длина спины Т40 44,5 51 13,7 58 

3 Обхват колена Т22 38,4 40 7,5 43 

Обхват колена. Данный участок 
одежды на спортсмене при динамиче-
ских условиях приближенно соответ-
ствует сферической поверхности, отли-
чающейся, как известно, однородной 
деформацией по различным направле-
нием. Следовательно, более целесооб-
разно использовать эластичные трико-
тажное полотно с переплетением Ла-
стик(2+1), которое имеет максималь-
ную относительную деформацию по 
длине и ширине образца соответствен-
но ε =0,22(22%) и ε=0,26(26%), что пре-
восходит наибольший динамический 
прирост 7,5% (табл.) и благоприятно 
отражается на деформационном про-
цессе трикотажных изделий. 

 Длина спинки. Из-за значительного 
динамического прироста (13,7%) раз-
мерного признака следует использовать 
трикотажное полотно, наиболее дефор-
мируемое по длине. Из графиков на 
рис.2 видно, что таковым является пе-
реплетение ластик (1+1) с лайкрой с 
максимальной деформацией  ε =0,28
(28%). 

Ширина спинки. Большое динами-
ческое отклонение ширины спинки 
(20%) требует такое трикотажное по-
лотно, которое наиболее интенсивно 
деформируется по ширине образца. Как 
следует из графиков на рис.2, этому 
способствует только один вид перепле-
тения: ластик (3+2) с максимальной де-
формацией  ε =0,48(48%). 

Специфика трикотажного полотна к 
формообразованию и сохранению фор-
мы в процессе носки изделия не допус-
кает приближенных методов конструи-
рования и требует более совершенных 

подходов, основывающихся на учете 
всего комплекса свойств полотна. При 
зональном проектировании изделия с 
учетом чередования зон растяжимости 
ее форма определяется различными 
значениями прибавок на зоны свобод-
ного, умеренного и сильного облегания 
в определенных участках конструкции. 
В местах наиболее устойчивого приле-
гания изделия к телу человека преду-
сматриваются отрицательные прибавки 
большой величины с учетом свойств 
материала. В частности, при проектиро-
вании изделия из полотна, дающего 
усадку после влажно-тепловой обработ-
ки (ВТО), необходимо при расчете при-
бавки заложить величину этой усадки, 
характеризующей отрицательную при-
бавку. 

Таким образом, при зональном про-
ектировании плотно облегающей зим-
ней спортивной одежды из  эластично-
го трикотажного полотна необходимо 
тщательно рассчитывать указанные вы-
ше прибавки. 

Прогрессивный метод сквозного 
проектирования и изготовления изде-
лий [5] предполагает получение цельно-
вязаных изделий из эластичного трико-
тажного полотна путем объединения 
процессов проектирования полотна и 
конструктивного проектирования в 
один неразрывный процесс конструиро-
вания изделия. Эффективность данного  
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метода проявляется не только для изго-
товления цельновязаных трикотажных 
изделий, но и изделий, полученных тра-
диционным способом - ниточным со-
единением элементов конструкции, т.к. 
снижается материалоемкость, повыша-
ется экономичность и технологичность 
трикотажных изделий с эластомерной 
нитью. 

Основным технологическим пара-
метром при разработке программы вы-
работки полотна и введения эластомер-
ной нити является коэффициент сжатия 
полотна Rс, который для каждого вида 
эластичного полотна определяют экспе-
риментально–расчетным методом: 

 

Rс=(L2-L1)/L2;        L2=L1/(1-Rс)   (1) 
 

где L1 –размер (ширина) полотна по-
сле снятия с вязальной машины, завися-
щий от степени релаксации эластомер-
ной нити; L 2 –ширина полотна, снятого 
непосредственно с вязальной машины, 
учитывающая номинальную длину вя-
зальной машины, характеризуемую чис-
лом игл. 

Вследствие сжатия полотна после 
ВТО размеры полуфабриката изменя-
ются от значения L1 до  L0, что оценива-
ется соответствующим коэффициентом 
сжатия Rт: 

 

Rт=(L1-L0)/L1;         L0=L1(1-Rт);    (2) 
 

Коэффициенты Rс  и Rт характеризу-
ют технологическую часть введенного 
нами коэффициента сквозного проекти-
рования Kсп , т.е. численно отражают 
трикотажные полотно на этапе выра-
ботки и подготовки к следующему эта-
пу- конструированию и изготовлению 
изделия. Этап конструирования изделия 
предусматривает учет отрицательной 
прибавки с помощью коэффициента за-
ужения Rу , зависящего от деформаци-
онных свойств трикотажного полотна 
[6,7,] и динамических изменений разме-
ров изделия на отдельных участках тела 
человека.  

Изготовление разрабатываемой 
спортивной одежды предусматривает 
положительную прибавку для выполне-
ния строчных швов, оцениваемую коэф-

фициентом Rш , и зависящую от кон-
струкции и параметров строчного шва и 
свойств трикотажного полотна. 

Эксплуатационная составляющая 
коэффициента сквозного проектирова-
ния Kсп выражается отрицательной при-
бавкой в виде относительной пластиче-
ской деформации через коэффициент 
Rпл. По данным экспериментальных ис-
следований значения  Rпл  находятся в 
пределах 1…2%. 

Таким образом, на основе 
изложенного следует, что коэффицент 
сквозного проектирования Kсп  можно 
рассчитать по зависимости: 

 

Kсп=(1-Rс)(1-Rт)(1-Rу)(1+Rш)(1-Rпл), (3) 
 

где коэффициенты Rс, Rт, Rу, Rпл 

описывают отрицательную, а Rш -
положительную прибавку. Коэффици-
ент сквозного проектирования Kсп свя-
зывает параметр полотна (ширину), со-
ответствующую длине вязальной маши-
ны L и размер лекала B: 

 

B=Kсп×L,         (4) 
 

т.е. с учетом значения коэф-
фициента Kсп можно заранее 
определить необходимую ширину 
полотна на вязальной машине и 
соответствуюшее число игл: 

 

L=B/Kсп,        (5) 
 

Непосредственные измерения выра-
ботанного трикотажного полотна пока-
зали его значительное сужение и коэф-
фициент сжатия Rс составил: Rс=74,2% 
(ластик 3+2); 41,7% (ластик 1+1); 60,8% 
(ластик 1+2). Без эластомерной нити ко-
эффициент Rс =21,3%.  

Коэффициент Rт, учитывающий 
усадку после ВТО по длине и ширине 
образцов, соответствует значениям, 
представленным в табл.3. 
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Таблица 3 
Показатели деформации образцов из эластичного трикотажного полотна после ВТО 

№ 
Вид переплетения трикотажного 

полотна 

Деформация после ВТО 

по длине,% По ширине, % 

1 Ластик (1+1) 10 5 

2 Ластик (2+1) 14 10 

3 Ластик (3+2) 18 -30 

4 Футер 7 8 

5 
Ластик (1+1) 
(без лайкры) 

7 2 

По данным экспериментальных ис-
следованной следует, что операция кра-
шения трикотажного полотна не вносит 
сколько–нибудь существенного изме-
нения в усадку после ВТО, что вполне 
объяснимо, т.к. тепловой режим краше-
ния и ВТО почти идентичны. 

Таким образом, коэффициент 
сквозного проектирования Kсп  связыва-
ет в единую технологическую цепочку 
этапы подготовки трикотажного полот-
на, конструирования (изготовления) и 
эксплуатации изделия. Данный коэф-
фициент характеризует метод сквозно-
го проектирования изделий и создает 
возможность количественной объек-
тивной оценки эффективности совре-

менного производства через снижение 
материалоемкости операций, трудоем-
кости и степени воспроизведения за-
мысла художника–модельера. 

Разработка и изготовление спортив-
ной одежды для зимнего вида спорта 
осуществлена с учетом технологии вы-
работки и подготовки трикотажного 
полотна с эластомерной нитью, дефор-
мационных свойств материала, динами-
ческих изменений размеров и ряда дру-
гих факторов, формирующих ком-
плексный научно обоснованный под-
ход при производстве изделий с высо-
кими потребительскими свойствами. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ НОВЫХ ГИДРОФОБИЗАТОРОВ  
НА ВОДОУПОРНОСТЬ И ПРОЧНОСТНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ  

КОЖ ДЛЯ ВЕРХА ОБУВИ 
 

А.М.ДЖУРАЕВ, А.Ю.ТОШЕВ, Т.Ж.КАДИРОВ  
 

На основе разработанных новых гидрофобизаторов исследованих влияние на 
гидрофобность хромовой кожи для верха обуви. Установлена высокая водоупор-
ность полученных образцов кожи по сравнению с обычных вырабатываемых мате-
риалов. Наряду с высокой гидрофобностью выявлено и улучшение ряда физико-
механических характеристик.  

 

Poyabzal ustki xromli charmlar uchun yangi tarkibli materiallar asosida gidrofob-
lik xususiyati ta’siri bo’yicha tadqiqot o`tkazilgan. Ana’naviy usuldagi namunalar bilan 
tajribadagi namunalar taqqoslanganda yuqori suvga bardoshliligi aniqlandi. Gidro-
foblashdan so’ng me’yoriy-texnik hujjat asosida fizik-mexanik hususiyati yahshilanganligi 
o’rganildi.  
 

On the base of worked out new compositions their influence to waterproofing 
agency chrome leather for shoe uppers were investigated. The high waterproofness of ex-
perimental samples on comparing with traditional used substances was set up. Along with 
the physical-mechanical property improvement of waterproofing is appropriable to stand-
ard technical papers.  

Известно, что во-многих технологи-
ческих процессах в производстве кожа-
ных изделий широко используются вы-
сокомолекулярные (полимерные) со-
единения. Применение полимеров спо-
собствует выроботки кожаных изделий 
с высокими прочностными, эксплуата-
ционными  и  эстетическими свойства-
ми [1]. Следует указать, что в кожевен-
ном производстве, как правило, пред-
почтение отдаются  таким полимерам и 
их композициям, которые устойчивы к 
действию кислот и щелочей. Кроме то-
го, они должны хорошо совмещаться с 
белковыми другими природными поли-
мерами, а также обладать хорошей 
пленкообразующей способностью [2].  

В связи с вышеотмеченными, разра-
ботки новых более эффективных гид-
рофобизирующих составов на основе 
полиакрилатов, имеющих широкую сы-
рьевую базу, представляется весьма 
перспективными в кожевенно-обувной 
промышленности. 

Следует указать, что для получения 
требуемого технологического эффекта 

от применения полимеров и подбора 
соответствующих других компонентов, 
важное значение также имеет исходное 
соотношения их в приготовливаемой 
композиции.  

И так, наших исследований была 
разработка и всестороннее изучение 
свойств новых композиций на основе 
акриловых полимеров и поливинилэти-
нилдигидроксихлорсилана, используе-
мых в перспективе в качестве гидрофо-
бизирующих отделочных материалов.  

Основными объектами наших ис-
следований были: акриловая эмульсия 
[1], поливинилэтинилдигидроксихлор-
силан [2], индустриальное масло ИА-20 
[3], пенетратор [4] и полиэтилгидроси-
локсан [5]. На их основе были приго-
товлены образцы гидрофобизаторов, в 
различных исходных соотношениях, 
при температуре 20–22 °С, в течение 3-
4 часа (табл 1). 
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Таблица 1 
Различные по составу образцы гидрофобизатов (масс.%) 

Варианты 

Материалы 

Поливинилэтинил-
дигидроксихлорси

лан, 80 % 

Акриловая 
эмульсия,   

20 % 

Индустриаль-
ное масло,   

ИА-20 
Пенетратор 

Полиэтилгидро-
силоксан 

Опыт-
ные 

I 2 40 53 5 - 

II 4 50 40 6 - 

III 8 60 28 4 - 

IV 12 70 12 6 - 

Конт-
рольный 

V - - - - 100 

Процесс образования и гидрофо-
бизирующие свойства композиций оце-
нивали на основе реологических харак-
теристик (вязкости) 5 %-ного водного 
раствора. С этой целью в работе был 
использован вискозиметр ВЗУ [6].  

Условную вязкость (By) испытуе-
мых растворов вычисляли по формуле: 

By = t1 / t2 , 
где, t1 – время истечения раствора 

при температуре 40оС; t2 – время исте-
чения при температуре 20 оС. Значения 
вязкости вычислялись с погрешностью 
не более 0,1%. Отметим также, что рас-
хождения между параллельными опре-
делениями пределах до 0,1%. 

Рис. 1. Влияние температуры на вяз-

кость опытных и конторольных образ-
цов гидрофобизаторов при различным 

исходном их соотношении (I-IV) и кон-
трольный образец (V). 

 
На рис. 1 приведены зависимости 

влияния температуры на значения вяз-
кости вновь приготовленных и конто-
рольного образцов гидрофобизаторов.  

Проведенные исследования четко 
подтверждают известный факт о том, 
что с повышением температуры снижа-
ется вязкости растворов всех образцов 
гидрофобизаторов. При этом, во всех 
случаях, наблюдается плавное сниже-
ние вязкости. Для исследованных ком-
позиций далее было установлено, что 
максимальное значение вязкости соот-
ветствует при массовой доли акриловой 
эмульсии 70 %, поливинилэтинилди-
гидроксихлорсилана 12 %, индустри-
ального масло 12 % и пенетратора 6 %.  

Увеличение вязкости смеси объясня-
ется содержащимися в макромолекуле 
поливинилэтинилдигидроксихлорсила-
на значительного количества галоген-
ных и гидроксильных групп. Благодаря 
их и возникают между макромолекула-
ми интенсивные связи и, в итоге, обра-
зуются различные морфологические 
структуры. 
Необходимо отметить, что во всех слу-
чаях вязкость традиционно применяе-
мого контрольного полиэтилгидроси-
локсана находится в пределах 10-50 
усл.ед, т.е ниже по сравнению с опыт-
ными образцами. Это лишний раз сви-
детельствует о высокой степени реаги-
рования исходных компонентов между 
собой, а также их дополнительной пла-
стификации образцов гидрофобизато-
ров.  

Было интересным изучить кинетику 
процесса поглощения влаги кожой хро- 
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мового дубления. Для этой цели приго-
товили 16 образцов, размером 150×25 
мм, по методу асимметрической бахро-
мы, увлажняли водой и затем обра-
ботывали выше указанными гидрофо-
бизирующими композициями.  

Контрольные группы образцов кож 
увлажнены чистой водой.  

Затем определялось значения абсо-
лютной влажности всех образцов через 
10, 20, 30, 40 и 50 мин намокания.  На 
рис.2. представлены кинетические кри-
вые поглощения влаги хромовой кожи 
в зависимости от времени увлажнения.  

 
Рис. 2. Кинетические кревые погло-

щения влаги хромовой кожи в зависимо-
сти от времени увлажнения: I-IV - 

опытные образцы и  V – контрольный. 
 

Из рис. 2 хорошо видно, что с уве-
личением времени до 40 минут сильно 
возрастает скорость поглощения влаги 
кожей, а после этого скорость поглоще-
ния влаги существенно замедляется. 
Это объясняется особенностями раз-
личной смачивающей способностью 
гидрофобизирущей композиции. Дру-
гими словами, можно указать, что рез-
кое увеличение смачиваемости в тече-
нии 10-30 мин. будет происходить за-
счет снижения поверхностного натяже-
ния образцов I-IV.  

Увеличение же времени после        
40 мин. величины поверхностного 
натяжения уже не оказывают влияния 
растворов. 

Известно, что повышение темпера-
туры, снижая вязкости и исследуемых 

образцов, уменьшает и поверхностные 
натяжения их.. Кроме того, скорость 
поглощения воды капиллярами кожи в 
этом случае увеличивается за счет тер-
модиффузии.  

По этому процесс увлажнения хро-
мовых обувных заготовок в производ-
ственных условиях осуществляется как 
правило, теплой водой.  

В связи с вышеуказанными фактами, 
проводили эксперименты по сопостав-
лению скорости поглощения влаги хро-
мовой кожи различного состава 
(контрольных и опытных) гидрофобиза-
торов при температуре 40° С.  

Установленные при этом кинетиче-
ские данные показаны на рис.3. 

Видно, что использование повышен-
ной температуры при увлажнении дета-
лей хромовых кож представляется бо-
лее эффективными, чем применения 
при обычной (комнатной) температуре. 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

Рис. 3. Кинетика поглощения влаги хро-
мовой кожи в зависимости от темпера-
туры увлажнения: I-IV - опытные образ-

цы и V – контрольный, время 30 мин.  
В виду того, что хромовая кожа, ши-

роко используемая для верха обуви, 
эксплуатируется во влажных условиях, 
задались целью исследовать гидрофо-
бизаторов на водостойкость.. Образцы 
кожи, увлажненные по  разному  спосо- 
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бу и высушенные до воздушно-сухого 
состояния, подвергались тщательному 
исследованию. Увлажнение водой про-
изводили при температуре 30°, С в те-
чение 35 мин, а сушку – в обычных 
комнатных условиях в течении 48 ч. 
На рис.4 показаны кривые сорбции 
влаги образцов хромовой кожи, под-
вергнутых циклическому способу 
увлажнения и сушки. 

 
Рис. 4. Влияние состава гидрофобизаторов 

на сорбцию влаги хромовой кожи в условиях цик-
лического увлажнения и сушки: I-IV - опытные 

образцы, V – контрольный. 
 

Результаты экспериментов (рис. 4) 
свидетельствуют, что образцы предва-
рительно увлажненные водой, практи-
чески сохраняют показателя влагопо-
глощения в 6-10 циклах увлажнения. 
Установлено также, по сравнению с 
контрольным образцом, в опытных ва-
риантах, особенно на I – варианте, во –
всех циклах увлажнения абсолютная 
влажность было меньше почти 1,5-2,0 
раза.  

Опыты показали, что в этих же 
условиях предварительно увлажнявши-
еся контрольным гидрофобизатором 
образцы имеют большие значения 
влажности.  

Следует, указать, что через 6-10 
циклов показатель влагопоглощения 
образцов кожи, предварительно увлаж-
ненной водой постепенно стабилизиру-
ется. Это объясняется тем, что молеку-
лы воды химически сорбируются 
кожой. При этом образуются довольно 
прочные связи со структурными эле-

ментами дермы, что и обусловливает 
высокой намокаемости хромовой кожи 
для верха обуви. Известно, что при 
увлажнении увеличивается тягучесть 
кожи, а иногда также ее прочность и 
величина устойчивости ее лица [7].  

В связи с вышеотмеченными нами 
сопоставлялось изменение физико-
механических показателей в зависимо-
сти от состава и от увлажнения образ-
цов кож. Важной предпосылкой для 
этого послужили подтверждения с 
предположения о возможной пласти-
фикации структуры кожи.С этой целью 
образцы подвергались механическим 
испытаниям. 

Испытания образцов хромовой ко-
жи на разрыв проводили как в обвод-
ненном, так и и воздушно-сухом состо-
яниях. Устоновленные важные физико-
механические показатели для исследо-
ванных нами образцов приведены в 
табл.2 . 

Проведенные эксперименты и полу-
ченные данные свидетельствуют о зна-
чительно высоких значениях прочност-
ных характеристик увлажненных кож, 
обработанных I вариантом гидрофоби-
заторов. Это надо полагать, связано с 
оптимальным количеством поливинил-
этинилдигидроксихлорсилана, нанесен-
ного в лицевую поверхность кожи. 

Анализируя полученных нами всех 
физико-механических результатов в 
(табл. 2), можно утверждать, что гидро-
фобизация образцов акриловыми и си-
локсановыми полимерами, приводит и 
к уменьшению их удлинения.  

Это указывает на высокую степень 
межмолекулярных связей, то-есть об 
интенсивном сшивании макромолекул 
коллагена. Следует также отметить бо-
лее высокой устойчивости покрытия к 
многократному изгибу образцов кожи,  
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что позволяет утверждать о перспек-
тивности их использования. Отметим, 
что для образцов кож, гидрофобизиро-
ванные по традиционной технологии 
(на основе полиэтилгидросилоксана), 
указанные выше физико-механические 
показатели имеют наименьшие значе-
ния. На основе экспериментальных 
данных можно заключить также о вы-
соких значениях показателя предела 
прочности при растяжении в воздушно-
сухом состоянии опытных гидрофо-
бизированных образцов. К примеру 
можно указать, что для образцов I-IV 
вариантов показатель превышает на 
18,3 % от контрольного образца, а по 
сравнению по I- варианту на 30,4 %. 

Итак, полученные данные свиде-
тельствуют о том, что применения но-
вых гидрофобизаторов в процессе от-
делки обувной кожи, представляются 
весьма целесообразными. Кроме того, 
результаты проведенных комплексных 
физико-химических и механических 
исследований позволяют наметить ос-
новные направления подбора гидрофо-
бизирующих композиций и их компо-

нентов. В частности, I – опытный со-
став лучше всего уплотняют лицевую 
поверхность и упрочняют структуру 
кожи. При этом существенно уменьша-
ется пористость микро- структуры ко-
жи и улучшаются ее механические 
свойства. 

На основании вышеприведенных 
экспериментальных данных можно сде-
лать вывод: обработка оптимальным 
составом гидрофобизаторов (композит 
акрилатов и поливинилэтинилдигид-
роксихлорсиланов) лицевой поверхно-
сти хромовой кожи для верха обуви 
придает высокой степени гидрофобно-
сти. Установлено, что, при обработке 
кожи новыми гидрофобизирующими 
композитами повышается прочность на 
разрыв, а значения удлинений будут 
сохраняться в пределах, установленных 
санитарно-гигеническими и техниче-
скими условиями для кожи верха обу-
ви. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ ВОЗМОЖНОСТИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ  
АНТИБАКТЕРИЦИДНЫХ ТКАНЕЙ ДЛЯ СПЕЦОБУВИ 

 

У.М.МАКСУДОВА, Ш.Ш.ШЕРАЛИЕВ 
 

В статье исследованы физико-механиеческие свойства тканей, обработан-
ных различными антибактерицидными составами. Обоснована возможность ис-
пользования неокрашенной антибактерицидной саржи в качестве подкладки в 
спецобуви. 

 

Мақолада турли антибактерицид таркиблар билан ишлов берилган 
тўқималарнинг физик-механик хусусиятлари тадқиқ этилган. Пардозланмаган 
антибактерицид саржадан махсус пойабзал астари сифатида   фойдаланиш  
имконияти асасланган.  

 
Physical-mechanical features of various antibactiricidal fabrics were researched. 

Possibility of undyed antibactiricidal fabrics usage in special shoes is given up. 

В последние 20 лет в мире наблюда-
ется увеличение числа заболевших 
грибковыми заболеваниями – микоза-
ми. Грибковые заболевания относят к 
группе инфекционных заболеваний, 
которые вызывают болезнетворные 
грибы. Они поражают организм чело-
века, могут поселиться как на поверх-
ности кожи, так и на слизистой внут-
ренних органов. Чаще всего встречают-
ся случаи грибкового поражения стоп. 

В ранее проведённых исследовани-
ях, в условиях жаркого климата Узбе-
кистана у военнослужащих наблюда-
ются различные кожные грибковые за-
болевания, создающие дискомфорт и 
не способствующих нормальной жиз-
недеятельности военнослужащих. 

В мировой практике разработаны 
различные мероприятия по предупре-
ждению развития грибковых заболева-
ний стоп. Разработаны и различные 
конструкции антибактерицидной 
спецобуви [1].  

Для производства антибактерицид-
ной обуви  наиболее часто используют 
текстильные материалы и натуральную 
кожу, пропитанных  различными анти-
бактерицидными составами. Ткани для 
внутренних деталей обуви (подкладка, 
межподкладка, вкладная стелька) 
должны обладать способностью обес-

печения необходимого влажно-
температурного комфорта стопе за счёт 
интенсивного отвода влаги и тепла из 
внутриобувного пространства в про-
цессе эксплуатации. 

Для исследования влияния антибак-
терицидной пропитки на физико-
механические и гигиенические свой-
ства ткани использовали тик-саржу, 
широко используемую в обуви для под-
кладки и вкладной стельки, т.е. детали 
внутриобувного пространства, где сто-
па непосредственно соприкасается с 
деталями обуви.  

Характеристика ткани: ткань тик-
саржа вырабатывается из хлопчатобу-
мажной пряжи, нити основы – 29 текс, 
нити утка – 25х2 текс. Плотность по 
основе и по утку – 220 и 170 нитей на 
10 см соответственно. Ткань вырабаты-
вается на станках Р-190 [2]. 

В экспериментальной части для ис-
следования тик-саржа была соткана в 
научно-практической лаборатории ка-
федры «Технологии ткачества и ди-
зайн», окрашена в лаборатории  кафед- 
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ры «Химическая технологии и дизайн 
волокнистых материалов и бумаги»,  
обработана различными антибактери-
цидными составами в институте 
«Химии и физики полимерных матери-
алов» АН РУз. Исследование физико-
механических и гигиенических свойств 
испытуемых образцов ткани проводили  
в сертификационной лаборатории 
ТИТЛП. 

№1 – ткань тик-саржа покрашен-
ная в оранжевый цвет и  пропитанная 
антибактерицидным составом №1; 

№2 - ткань тик-саржа покрашен-
ная в голубой цвет и  пропитанная ан-
тибактерицидным составом №2; 

№3 - ткань тик-саржа неокрашен-
ная и  пропитанная антибактерицид-
ным составом №1; 

№4 – окрашенная в синий цвет 

тик-саржа; 
№5 – неокрашенная тик-саржа. 
Проведено исследование влияния  

пропитки ткани саржи антибактерицид-
ными составами на физико-
механические и гигиенические свой-
ства её.   

Определение разрывной нагрузки  
и разрывного удлинения ткани произ-
водит по ГОСТ 3812-73 на машине 
AGS-H. За фактические результаты  
разрывной нагрузки и разрывного 
удлинения  пробных полосок по основе 
или утку принимают среднее арифме-
тическое из пяти параллельных опытов 
на каждом уровне [3]. 

Таблица 1 
Результаты определения разрывной нагрузки и разрывного удлинения  

антибактерицидных тканей 

№ Наименование ткани 
По основе По утку 

прочность, Н удлинение, % прочность, Н удлинение, % 

1 Антибактерицидная ткань 
(оранж-1) 1070 32 415 21,6 

2 Антибактерицидная ткань 
(голубая-2) 999,4 32 412 22,5 

3 Антибактерицидная ткань 
(неокраш.-3) 1001,8 31 410,7 25,8 

4 Окрашенная ткань (синяя-4) 952 33 421 22,6 

5 Неокрашенная саржа - 5 1007 29 450 18,7 

Изнашивание – процесс, протекаю-
щий во времени под действием каких – 
либо факторов и вызывающий ухудше-
ние структуры и свойств материала или 
его разрушение. Истирание – один из 
видов изнашивания, при котором про-
исходит существенная потеря массы 
материала, разрушаемого под действи-
ем трения. Способность материала со-
противляться разрушению от трения 
называется стойкостью к истиранию. 
Исследование стойкости антибактери-
цидной ткани к истиранию проводили в 
соответствии с ГОСТ 1897б-73. Для 
проведения испытания от каждого об-
разца вырезали по 3 пробы размером 
Ø38 мм и Ø 140 мм. Испытания прово-
дили на приборе М 235\3, который име-
ет 2 головки и сменные пяльцы, при 

удельном давлении абразива на ткань, 
равном 1 кгс/см2

. 
Результаты исследования стойкости 

антибактерицидной ткани к истиранию 
представлены на рисунке 1.  

Таблица 2 
Результаты определения стойкости кра-

шения ткани к истиранию 

№ Наименование ткани 
Количе-

ство бал-
лов 

1 
Антибактерицидная ткань 
(оранж-1) 

4 

2 
Антибактерицидная ткань 
(голубая-2) 

4 

3 
Окрашенная ткань-саржа 
(синяя-4) 

5 
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Рис.1. Влияние антибактерицидной 

пропитки саржи на стойкость к её ис-
тиранию 

 

Зависимость плотности тик-саржи 
от вида обработки определяют в соот-
ветствии с ГОСТ 3811-72. Поверхност-
ная плотность ткани – это отношение 
массы образца ткани к его площади. 
Для определения линейных размеров 
образцы измеряют нескладной линей-
кой в 5 местах с точностью до 0,1 см и 
вычисляют среднее арифметическое 
измерений. 

Массу образца определяют после 
выдерживания его в атмосферных 
условиях по ГОСТ 10б81-75. Образец 
взвешивают с точностью до 0,01 г на 
электронных весах GX-400. 

Поверхностную плотность опреде-
ляют по формуле: 

 
где L- средняя длина образца, мм; B

- средняя ширина образца, мм; m- мас-
са образца. 

В сертификационной лаборатории 
ТИТЛП исследование  воздухопрони-
цаемости антибактерицидных тканей 
определялась на приборе AP-360SM. 

Воздухопроницаемостью называют 
способность материала пропускать че-
рез себя воздух. Воздухопроницае-
мость является одним из показателей 
гигиенических и теплозащитных 
свойств материалов, используемых при 
изготовлении одежды и обуви. Возду-
хопроницаемость характеризуется ко-
эффициентом воздухопроницаемости, 
который показывает количество возду-

ха в кубических метрах, проходящего 
через 1 м полотна за 1 с при постоян-
ной разности давлений по обе стороны 
пробы. При разности давлений коэф-
фициент воздухопроницаемости опре-
деляется по формуле: 

 
где V- количество воздуха, м3; S- 

площадь образца, м2; T- длительность 
прохождения воздуха, сек. 

 
Рис.2.  Зависимость плотности тик

-саржи от вида обработки. №1 – Анти-
бактерицидная ткань оранж, №2 - Ан-

тибактерицидная ткань голубая,          
№3 - Антибактерицидная ткань не-

окрашенная, №4 – Окрашенная ткань 
синяя, №5 – Неокрашенная саржа 
 
Принцип действия прибора основан 

на измерении с помощью расходомера 
с сужающим устройством количества 
воздуха, протекающего через опреде-
ленную площадь элементарной пробы 
в единицу времени при постоянном 
перепаде давления по обе стороны 
пробы. 

Выводы по работе: результаты ис-
следования влияния антибактерицидной 
пропитки и крашения ткани тик-саржи на 
её физико-механические и гигиенические  
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Таблица 3 
Результаты определения воздухопроницаемости ткани в зависииости от обработки 

№ Наименование ткани 
Воздузопроницаемость 

ст3/см2∙сек 

1 Антибактерицидная ткань (оранж-1) 5,59 

2 Антибактерицидная ткань (голубая-2) 5,67 

3 Антибактерицидная ткань (неокраш.-3) 5,48 

4 Окрашенная ткань (синяя-4) 5,09 

5 Неокрашенная саржа - 5 10,02 

свойства показали: 
- пропитка ткани-саржи различными 

антибактерицидными составами и мето-
дами крашения не влияют на показатели 
разрывной нагрузки и разрывного удлине-
ния. Так показатели разрывной нагрузки 
по основе ткани колеблется по всем об-
разцам в пределах  по основе ткани 952 ÷ 
1070 Н, по утку 410÷ 450 % ;  разрывное 
удлинение: по основе 29÷32%, по утку 
18,7÷25,8% ; 

- стойкость ткани к истиранию повы-
шается при пропитки ткани различными 
антибактерицидными составами от 2850 
количества циклов истирания до 4900 
циклов, т.е. на 75%. 

- состав антибактерицидной пропитки 
не влияет на показатели плотности ткани 
тик-саржи и находится в пределах 342,8 ÷ 
351,1 g|m2 ; 

- воздухопроницаемость тик-саржи, 

окрашенной и пропитанной различны-
ми антибактерицидными составами 
снижается вдвое по сравнению с необ-
работанной саржей – 5,09 ÷ 10,02 ст3/
см2∙сек . 

Таким образом, обработка ткани 
саржи различными антибактерицидны-
ми составами не влияет на физико-
механические свойства ткани, однако 
воздухопроницаемость значительно 
снижается. Исследования позволили 
сделать заключение о возможности ис-
пользования неокрашенной тик-саржи, 
пропитанной антибактерицидными со-
ставами в качестве материалов для ос-
новной подкладки и вкладной стельки в 
спецобуви. 
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОНТАКТНОГО УСИЛИЯ ВОЗНИКАЮЩЕГО МЕЖДУ 
КОЛОСНИКОМ И РЕГЕНЕРИРУЕМОЙ ЛЕТУЧКОЙ ХЛОПКА-СЫРЦА 

 
А.Х.ИНАГАМОВ  

 
Qovurg׳a va regenerasiylanayotgan paxta hom ashyosi uchurmalari orasida hosil 

bo׳luvchi kontakt kuchini tadqiqot qilish natijalari keltirilgan.  Kontakt kuchini 
regenerasiylanayotgan uchurma massasiga bog׳liqligi aniqlangan. 

 
Приведены результаты исследований по определению контактного усилия 

возникающего между колосником и регенерируемой летучкой хлопка-сырца. Уста-
новлена зависимость контактного усилия от массы регенерируемой летучки.  

 
Results of researches on determination of the contact effort appearing between fire 

bars and regenerating leaflet of the pat-product are given.The installed dependency of the 
contact effort from mass of the regenerated leaflet.  

Как известно процесс очистки на 
очистителях хлопка-сырца от крупных 
сорных примесей и в регенераторах 
протекают аналогично - ударом летучки 
захваченной зубом пилки о колосник.  
В известных работах – Будина Е.Ф., Лу-
гачева А.Е., [1] Бурнашева Р.З. и рядом 
других авторов при исследовании удара 
летучки была использована классиче-
ская теория удара, т.е. летучка рассмат-
ривалась как абсолютно жесткое тело, и 
для учета упругости летучки вводился 
коэффициент восстановления. Кроме 
того, при расчетах масса и поперечное 
сечение летучек принимались постоян-
ными. 

Но, известно, что в зависимости от 
засоренности летучка может иметь раз-
личную массу и площадь поперечного 
сечения и кроме того при ударе летучки 
о колосник сила удара возрастает посте-
пенно, т.к. летучка является твердым 
телом (хлопковое семя) имеющим упру-
гую оболочку (волокна) и только через 
определенное время достигает макси-
мума. По этой причине для расчетов си-
лы удара летучки о колосник и для по-
лучения более достоверных их значе-
ний, было принято решение при выпол-
нении теоретических исследований 
упомянутого процесса использовать 

теорию контактных деформаций. Тео-
рия контактных деформаций позволяет 
определить связь между контактной си-
лой Р, сближением α удаленных от мест 
контакта точек летучки и колосника, 
также напряжениями в окрестностях 
площадки контакта [2,3]. 

В начальный момент касания летуч-
ки о колосник осуществляется в одной 
точке и расстояние z между летучкой и 
колосником в окрестностях этой точки 
может быть аппроксимировано уравне-
нием второго порядка, тогда контактная 
сила колосника с летучкой Р в зависи-
мости от сближения засоренной летуч-
ки с колосником α может быть опреде-
лена следующей формулой:  

 
где k - коэффициент, зависящий от 

кривизны поверхностей тел в точке 
контакта и от свойств материала. 

И.Я.Штаерманом получено решение 
контактной задачи для того случая, ко-
гда расстояние z между телами, сведен-
ными до соприкосновения с удалением  

)1(,2
3
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от точки первоначального контакта, 
растет пропорционально не квадрату, а 
более высокой степени расстояния r до 
этой точки. 

Если 

 
то сила Р, соответствующая сбли-

жению тел α, вычисляется по формуле  

 
где  

 
В частном случае n=1 формула (4) 

переходит обычную формулу Герца.  
Характер контакта между летучкой 

и колосником при различных значени-
ях n меняется, т.е. чем выше значение 
n, тем плотнее начальное касание меж-
ду летучкой и колосником.  

Из приведенных формул видно, что 
сближение летучки и колосника α, обу-
словленное их местным, упругим смя-
тием, всегда нелинейно связано с вели-
чиной контактной силы Р. Зависимость 
Р от  α является «жесткой», т.е. произ-
водное dP/dα возрастает с увеличением 
α, причем начальное значение этой 
производной равно нулю. 

Только при очень плотном касании 
(n→∞) зависимость между Р и прибли-
жается к линейной и будет иметь вид. 

 
При криволинейной форме поверх-

ности контакта, коэффициент k  легко 
определяется по формулам Герца; при 
плотном касании оценить коэффициент 
податливости  kм в формуле очень 
трудно. Как правило, этот коэффици-
ент весьма мал по сравнению с коэф-
фициентом статической податливости 
самой системы.  

В качестве основной гипотезы при 
учете местных деформаций при ударе 
принято, что связь между контактным 
давлением и местным сжатием при 
ударе такова же, как и в статических 
условиях, т.е., определяется, в зависи-

мости от геометрии соударяющихся 
тел. 

На основе этого положения постро-
ена теория соударения свободно дви-
жущегося тела - летучки, деформацией 
которой можно пренебречь по сравне-
нию с местными. 

Рассматривая засоренную летучку и  
сорную примесь как два тела массами 
m1 и m2, движущиеся до соударения со 
скоростями V1 и V2 , получим следую-
щие уравнения движения их центров 
инерции при ударе [3]:  

 
где Z1, Z2 координаты центров инер-

ции тел; P - контактная сила; α - сбли-
жение тел за счет местного смятия, m1  - 
масса летучки, m2 - масса сорных при-
месей которая определяется как сум-
марная масса всех сорных примесей, 
т.е. m2 = ∑mсора. В известных работах 
Будина Е.Ф. и др. авторов рассматрива-
ется случай, когда летучка засорена од-
ним крупным сором и учитывается 
масса этого сора. Но, как известно на 
практике летучка может быть засорена 
различным количеством мелких и 
крупных сорных примесей, поэтому 
будет правильно учитывать при ударе  
суммарную массу сорных примесей.  

Отсчитывая Z1, и Z2 от положения, 
соответствующего начальному касанию 
тел, найдем величину α: 

 
Деля первое из уравнений на m1, 

второе – на m2 и вычитая их почленно, 
получим  
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где обозначено  

 
Первый интеграл уравнения (8) 

позволяет получить:  

 
Постоянную интегрирования С 

найдем из условия, что при t=0 α=0 и 
dα/dt равно относительной скорости Va. 

Абсолютная скорость летучки за-
хваченной зубом пилки пильчатого ба-
рабана регенератора определяется ана-
логично определению абсолютной ско-
рости летучки в очистителях крупного 
сора известной из работы Будина Е.Ф.  

Далее приступаем к определению 
максимального сжатия летучки и силы  
удара о колосник. 

Из уравнения 10 находим значение 
постоянного интегрирования С  

 
Тогда уравнение 2.10 можно напи-

сать в следующем виде: 

 
Используя полученные выше все 

значения, выполним  расчеты величин 
максимального сжатия летучки, кон-
тактной силы и времени удара 

Уравнение (11) позволяет опреде-
лить максимальное сближение тел, 
обусловленное местной деформацией. 
Так как в момент наибольшего сжатия 
dα/dt=0, то αmax определяется из урав-
нения  

 
Если справедливо уравнение, то  
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Рассчитанные по уравнению (12) 
значения максимального сжатия при 
различных массах засоренной летучки, 
по которым построена графическая за-
висимость (рис.1). 

Как видно из рисунка 1, величина  

максимального сжатия летучки зависит 
от суммарной массы летучки и сорных 
примесей,  абсолютной скорости до 
удара и коэффициента податливости. 
Соответствующая контактная сила 
определяется из следующего уравне-
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Рис. 1. Изменение величины максимального сжатия летучки 
в зависимости от её массы 

На рисунке 2 изображена зависи-
мость изменения контактной силы от 

массы засоренной летучки.  
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Рис. 2.  Зависимость изменения контактной силы от 
 массы засоренной летучки 
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Как показывают приведенные дан-
ные, с увеличением массы засоренной 
летучки растет контактная сила, что бу-
дет способствовать отрыву летучки от 
зуба пилки и выпадению вместе с отхо-
дами.  На основании полученных ре-
зультатов исследований можно сделать 
вывод, одной из причин повышенного 
выпадения летучек в отходы в процессе 
регенерации является повышенная мас-
са высокозасеренной летучки, так как 
рост массы летучки ведет к повышению 
степени сжатия летучки и контактной 

силы между летучкой и колосником.    
Увеличение массы летучки за счет 

сорных примесей ведет к увеличению 
максимального сжатия летучки и кон-
тактной силы при ударе летучки о ко-
лосник. 

Повышение максимального сжатия 
и увеличение контактной силы может 
привести  к отрыву летучки от зуба 
пилки и выпадению в отходы.  
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К МОДЕЛИРОВАНИЮ УДАРНОГО ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ ЛЕТУЧКИ ХЛОП-
КА-СЫРЦА С ВРАЩАЮЩИМСЯ ПИЛЬНЫМ ЦИЛИНДРОМ 

 
М.Х.АХМЕДОВ 

 
Maqolada paxta bo’lagining arrali silindr yuzasi bilan o’zaro dinamik ta’sirini o’r-

ganish maqsadida nazariy model taklif etilgan  
 
В статье предложена теоретическая модель для изучения динамического взаи-

модействия летучки хлопка сырца с поверхность цилиндры  вращающегося пильного 
цилиндра 

 
In the work theoretical model for studying  the dynamic interaction leaflets of the raw 

cotton with surface cylinders revolving saw cylinder is offered  

Процесс съема волокна с состава 
волокнистой массы (летучки), при джи-
нирование происходит под механиче-
ским воздействием зубьев пильного ци-
линдра с массой хлопка-сырца, при ко-
тором отдельные его клочки (летучки) 

захватывающемся зубьями цилиндра, 
вращающейся со скоростью ω, вносят-
ся в зоне колосниковой решетки. При 
этом количество захваченный волокне 
и углубление захвата зависит от рядов 
факторов в частности, диаметра  части- 
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цы хлопка сырца, его массы, угол 
подачи к зубьям пилы и скорость пода-
чи. Сначала рассмотрим простую мо-
дель взаимодействия одиночной летуч-
ки хлопка-сырца зубьями пильной ци-
линдром при падении ее на поверхность 
цилиндра со скоростью v0 (рис. 1). 

 
Рис.1. Взаимодействия одиночной 

летучки хлопка-сырца зубьями  
пильной цилиндра 

 

Обозначим через m массу ударяю-
щей о поверхность цилиндра летучки, 
скорость который, образует с радиусом 

цилиндра угол β и ограничимся ради-
альным перемещением летучки. Состав-
ляющее скорость по радиусу цилиндра 

будет равно vr=v0cos . Принимаем, что 
в результате деформирования массы 
зубья цилиндра внедряются в летучку, 
радиальную составляющую углубления  
летучки в цилиндру обозначим через u0

(t). (t - время), тогда центра массы ле-
тучки после удара перемещается на ве-
личину r=R-u0(t), R=Ru+R0  Ru, R0 - ра-
диус цилиндра и расстояние от центра 
цилиндра до центра тяжести летучки в 
момент ее контакта со цилиндром. 
Установим начала координат в центре 
цилиндра и направим ось ОХ справа 
налево, а ось ОУ вертикально вверх. Ко-
ордината центра масса летучки опреде-
ляются по формулам: 

 

 
где, α – угол между радиусом векто-

ром ОМ осью ОХ. Кинетическая энер-
гия масса летучки будет равна: 

 
Принимаем u0 за обобщенную коор-

динату и составляем уравнение Лагран-
жа II-рода  

 
где Q0 - обобщенная силы или сумма 

сил направленных по вектору ОМ.  
Поставляя (1) в (2) получаем:  

 
Теперь определяем все составляю-

щие сила Q0. Сила веса летучки дает со-
ставляющую:  

 
Контактную силу летучки с цилин-

дром можно определить в зависимости 
от материала ударяемого сила, по раз-
личным моделям. Моделируем летучку 
шаровидным деформируемым телом и  
рассмотрим случай удара его о жесткую 
плоскость. 

При использовании формулы Герца 
контактная сила определяется зависимо-
стью [1] 

                  где, 

 
где Rл=R - приведенный  радиус ша-

ра, E и   – модул Юнга и коэффициент 
Пуассона для материала летучки.  

Для определения законы распределе-
ния силы в зоне контакта, а также кон-
тактной силы можно использовать мо-
дель «пружинной матрицы» [2]. 
Согласно этой модели каждая точка де-
формируемого тела перемещается как 
невесомые пружины и возникающая 
при этом сила будет пропорциональна к 
величине этого перемещения, при этом 
каждая точка перемещается независимо  
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друг от друга таким образом, если обо-
значить через u(r,t) перемещение про-
извольной точки площадки контакта, то 
возникающее давление в рассматривае-
мой точке определяется по формуле:  

 
где k,   - уделенные коэффициенты 

жесткости и вязкого трения (т.е жест-
кость и вязкость пружины за единицу 
площади) имеющие размерности  Н/м3  

Нс/м3. Выражение для перемещения  
зависит от формы тела. Рассмотрим 
случай удара шара при отсутствии тре-

ния ( =0). 
Установим начало координат в цен-

тре шара, 01 направим ось OZ перпен-
дикулярно к поверхности пильчатого 
цилиндра (рис.-1). 

Пусть центр шара удара перемеща-
ется на величину u0(t). Контактная 

плоскость является круг радиусом r1 и 
перемещение произвольной точки шара 
определяется по формуле): 

 

 
Давление на плоскости круга со-

гласно (5) определяется  по формуле: 

 
Радиус круга определяется из усло-

вия,p=0 при r=r1, которое дает  

 
Сила сжатия шара к поверхности 

вычисляется с интеграла 

 
С учетом (6) получаем  
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Сравнивая формул (4) и (7), заметим, 
что они отличаются друг от друга, что 
указывает на различие используемых 
моделей для описания контактного вза-
имодействия деформируемого шара с 
плоскостью. Вводя новую переменную 
u0=Ru0, выражения (4) и (7) приводим к 
видам 

             
где 

  

Теперь определяем коэффициент 
пропорциональности K.  

Рассмотрим функцию квадратичного 
отклонения 

  
и минимизирую ее  

 
Находим связь между величинами K1 

и K0. 

 
На рис.1 представлены кривые зави-

симости результирующих сил сжатие 
P*=P/K0R

3 (кривая 1) P1*=P1/K0R
3  

(кривая 2)  в зависимости от величины 
x=u0/R.  

Видим, что при выборе коэффициен-
та K1 по формуле (8) сила сжатия летуч-
ки к поверхности пильчатого цилиндра 
по двум моделям дают практически 
одинаковые результаты. 
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Рис.2.Кривые изменения сил прижа-

тия летучки (шара) к плоскости по 
двум моделям 

 
Подставляя в правую часть равен-

ства (3) выражение Qu=P(u0), получаем 
уравнения для определения перемеще-
ния u0(t). 

 
Материал шара, моделирующего 

летучки, обладает различными свой-

ствами коэффициента упругости K1 
при растяжении и сжатии ее к поверх-
ности пильчатого цилиндра. При сжа-
тии летучки к поверхности цилиндра 
сила сжатия будет намного меньше, 
чем силы удерживания ее на ней в ре-
зультате  захвата волокон зубьями ци-
линдры. До момента полного внедре-
ния летучки в цилиндру, контактная и 
центробежная силы имеют одинаковое 
направление, при этом скорость летуч-
ки будет положительная. При обратном 
движении летучки в результате захвата 
ее зубьями цилиндры, волокна растяги-
ваются, и образуется сила растяжения 
волокон, препятствующая уходу летуч-
ки с поверхности пильчатого цилиндра, 
эта сила и центробежная силы имеют 
противоположные знаки. Полагая 
u0=u0/R уравнение движения летучки 
для каждого этапа взаимодействия ее  
цилиндром записываем в виде 
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где ω1
2=K1R

2/m, ω2
2=K2R

2/m, K1 и K2 - 
коэффициенты жесткости материала 

шара (летучки) при сжатия и растяже-
нии.  

                                                                                
5.0n 67.1n

Рис.3. Зависимости перемещения центра шара (летучки) u0 (мм) от времени t (сек) для 
двух значения отношения n  

На рис. 3 представлены кривые за-
висимости перемещения центра шара 
u0 (мм) от  времени t (сек) для двух зна-

чениях отношения n= 2/ 1. В расчетах 

принято v0=м/с,   =64 с-1,m =0,186 гр, 

R=0,02м,  =0. 
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Аналогичные кривые для контакт-
ной силы взаимодействия летучки с ци-

линдром представлены на рис.4, 5 

Рис.4. Зависимости контактной силы взаимодействия шара F0(н) с цилиндром  
от времени t (сек) при n=0,5. 

Рис.5. Зависимости контактной силы взаимодействия шара F0(н) с цилиндром  
от времени t (сек) при n=1,67. 

Из анализа кривых видно, что на ха-
рактер внедрения (углубления) летучки 
в зубьях цилиндры и изменения  силы 
взаимодействия ее с пильчатым бараба-
ном существенное влияние оказывает 

отношение n= 2/ 1. При его значениях 

n<1,67 летучки могут покидать поверх-

ность после удара и при  n>1,67,сила 
будет способной удерживать летучки на 
поверхность цилиндра. 
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УДК 523.03:677.4 
 

ИССЛЕДОВАНИЕ ДИНАМИКИ ТЕКСТИЛЬНЫХ ОБОЛОЧЕК  
КОНИЧЕСКОЙ ФОРМЫ 

 
К.АХМЕДОВ, Г.Б.АБДИЕВА, Т.МАВЛАНОВ  

 
Maqolada konus formali toqimachilik qobiqlar dinamikasi tadqiq etilgan. Масала-

ни математик модели qurilgan va uni yechish algoritmi yaratilgan.  
 
В стаье исследована динамика текстильных оболочек конической формы. По-

строена математическая модель и разработан алгоритм решения задачи. 
 

In this work dynamics of the conic form textile covers  is investigated. The mathe-
matical model is constructed and the algorithm of the a problem decision is worked out. 

Как известно, существует достаточ-
но много работ по теории оболочек.  
Однако целесообразности применения 
этих теории к текстильным оболочкам 
недостаточно обоснованы. Поэтому, 
приступая к работе по созданию мате-
матических моделей текстильных обо-
лочек, целесообразно проверить воз-
можность использования нелинейной 
теории мягких оболочек применитель-
но к текстильным оболочкам и сформу-
лировать допустимые упрощения, кото-
рые позволили бы получить практиче-
ские результаты. При этом в качестве 
теории воспользуемся теорией мягких 
оболочек, применяемых при расчете 
тонкостенных конструкций, изгибная 
жесткость которых весьма мала.  

В работе основное внимание уделя-
ется определению частот и форм соб-
ственных колебаний. При этом пара-
метры оболочек варьируется в диапа-
зоне, представляющем практический 
интерес. 

Рассмотрим усеченной конической 
оболочки, представленной на рис.1. 
Пусть длина конической оболочки 

равна L, толщина h, а и α - угловая ко-
ордината. Коэффициенты первой квад-
ратичной формы А, В и кривизны k1, k2 

определяются из соотношений: 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис.1. Расчетная схема усеченной 
конической оболочки   

В общем случае уравнения колеба-
ний в перемещениях для оболочек 
вращения согласно [1], можно пред-
ставить в виде 

 
где Δ - вектор обобщенных переме-

щений; F(t) - вектор внешних воздей-
ствий; │B│- блочная диагональная 
матрица; │L│- дифференциально-
алгебраический оператор вида 
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где 
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Здесь u, v, w – соответственно про-
дольные, тангенциальные и нормальная 
составляющие полного перемещения 
точки срединной поверхности оболоч-
ки; E, μ, ρ – соответственно модуль 
упругости, коэффициент Пуассона и 
плотность материала оболочки; t – вре-
мя. 

Задача о собственных колебаниях  
(F(t)=0) конической оболочки сводится 
к решению системы обыкновенных 
дифференциальных уравнений в нор-

мальной форме Коши [2]. 

 
где Y - вектор перемещений, эле-

менты которого определяется по фор-
мулам: 

A(α) - квадратная матрица восьмого 
порядка, ненулевые элементы которой 
вычисляется по формулам:  
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Рассмотрим числовой пример. 
Пусть: 

                    

                  

Для решения систем уравнений (3) 
используем численный метод с после-
дующим применением программного 
комплекса «Mathcad»  

a 2  3 k1 0  0 0.1 1 l 5

x 2  0.05 m 3  3 c 3

Рис.2. График изменения усилий (z1(5)=N) в зависимости от времени t (t=z1(0)) для 

значения угла поворота       0

Рис.3. График изменения усилий (z2(5)=N) в зависимости от времени t (t=z2(0)) для 

значения угла поворота    0.76

Рис. 4. График изменения усилий (z3(5)=N) в зависимости от времени t (t=z3(0)) для 

значения угла поворота  
 1.57
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Задача решалась численно с приме-
нением метода Рунге-Кутта. При этом 
алгоритм решения задачи о собствен-
ных колебаний конической оболочки 
был реализован на ЭВМ. Эффектив-
ность алгоритма проверялась на задаче 

о колебаниях цилиндрической оболоч-
ки, допускающие точное решение. 
Проведенные расчеты показали о сов-
падение расчетных значений с точными 
результатами.  

Литература 
1. Мавланов Т. Динамика вязкоупругих осесимметричных и призматических кон-

струкций. Расчеты на прочность  М.: Машиностроение, 1987. Вып. 28, -С. 186-
199. 

2. Мяченков В.И., Мальцев В.П., Методы и алгоритмы расчета пространственных 
конструкций на ЭВМ , М.: Машиностроение, 1984. 280 с.    
 

 

Ташкентский институт текстильной и легкой промышленности 

УДК 677.051.152.002 
 

ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ НЕПЛОСКОСТНОСТИ ПИЛ  
НА ПРОЦЕСС ДЖИНИРОВАНИЯ 

 
А.А.САФОЕВ, П.В.МИРШИН 

 
Maqolada jin arralari notasisligini texnologik jarayoniga ta’sironi aniqlash bouicha 

nadqiqotlar natijalari 
 
В статье приведены результаты исследований по определению влияния неплос-

костности джинных пил на качественные показатели технологического процесса 
 
Results of researches on definition of influence to uplane  gin saws on quality indica-

tors of technological process are given 

Основное технологическое оборудо-
вание хлопкозавода – пильный джин,  
основным рабочим органом которого 
является пила. От качества джинных 
пил зависит качество продуктов перера-
ботки хлопка-сырца – волокна и семян. 
Интенсивное внедрение в текстильную 
промышленность новейшего, высоко-
скоростного и высокопроизводительно-
го оборудования предъявляют повы-
шенные требования к качеству волокна. 
Отсюда и повышенные требования воз-
никают и к качеству пил. 

Проведённые исследования качества 
джинных пил посвящены лишь состоя-
нию поверхности зубьев и точности их 

геометрических параметров. В то же 
время ещё не достаточно исследован 
один из важнейших показателей каче-
ства пил – их неплоскостность. 

Неплоскостность пил приводит к пе-
риодическому уменьшению зазора меж-
ду пилой и колосником, в результате 
которого увеличивается контактные 
давления на волокно, что в свою оче-
редь приводит к увеличению механиче-
ского повреждения волокон. Следует 
отметить, что рабочие кромки колосни-
ка и зуб пилы имеют определённые 
скругления, радиус которых соизмерим  
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с диаметром волокна и полный срез во-
локна невозможен, укорочение волокна 
при этом незначительное. Однако полу-
ченные волокном механические повре-
ждения отрицательно будут сказывать-
ся на последующих технологических 
процессах обработки волокна, напри-
мер при дальнейшей очистки и в пряде-
нии.  

Для определения влияния неплос-
костности пил нами были проведены 
экспериментальные исследования на 
лабораторном 10 – пильном джине. В 
экспериментах  исследован хлопок-
сырец разновидности C6524 с исходной 
влажностью W=7,8 % и исходной засо-
рённостью С=34,1%. 

При помощи специально разрабо-
танной установки [1] была измерена 
неплоскостность партии джинных пил 
и по определённым величинам неплос-
костности были разбиты на группы по 
10 пил, которые поочерёдно ставились 
на лабораторный джин и перерабаты-
вался хлопок-сырец. Плотность сырцо-
вого валика создавалась близкой к нор-
мальной плотности последнего в джине 
при переработки сырца. Были взяты 
пробы с полученных волокон и опреде-
лялась массовая доля пороков и сорных 
примесей в волокне по существующей 
стандартной методике. Эксперименты 
были проведены в трёхкратной повтор-
ности. 

Результаты экспериментального ис-
следования влияния неплоскостности 
пил на сумму пороков и засоренности 
волокна приведены в таблице 1. 

Из таблицы видно, что засоренность 
волокна с увеличением величины не-
плоскостности пил возрастает. Этот 
рост становится интенсивнее при не-
плоскостности пил более 0,80 мм, то 
есть пил с неплоскостнстью выше стан-

дартной. При джинировании пилы с по-
вышенной, относительно установлен-
ных стандартом величиной неплоскост-
ности увеличивает сумму пороков  и 
засоренности до 2,5 раз.  

Таблица 1 
Влияние неплоскостности пил на 

сумму пороков и засоренности  
волокна 

 
 

Засоренность волокна увеличивает-
ся в процессе джинирования за счет об-
разования пороков из-за неплоскостно-
сти пил, этими пороками являются ме-
ханические повреждения семян, битое 
семя и кожица с волокном. 

Повышенные требования к качеству 
пил предъявляются при переработке 
семенного хлопка-сырца. Даже малей-
шее повреждения семян, прогиб кожу-
ры на незначительную величину приво-
дит к внутреннему повреждению семян 
и снижает их всхожести. По этому при 
джинировании семенного хлопка-
сырца пилы должны быть, на ряду с 
другими качественными показателями, 
с минимальной неплоскосностью.   

Таким образом установлено, что по-
вышенная неплоскостность пил ведет к 
ухудшению качественных показателей 
джинирования. Для устранения  этого 
отрицательного влияния следует повы-
сить требования к качеству правки пил. 

  
Неплоскостность пил, мм 

0,4 0,8 1,0 1,2 1,4 

Сумма 
пороков и 
засоренно-

сти, % 

2,1 2,4 3,0 5,0 5,5 
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НОВАЯ ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ РАБОЧИХ РУКАВИЦ 
 

Н.С.ИСМАИЛОВ 
 
Mazkur maqola ish qo’lqoplari tayyorlashning yangi texnologiyasiga 

bag’ishlangan, bunda paypoq ishlab chiqarishdagi so’tilmaydigan chiqindilardan 
foydalanilgan 

 
Статья посвящена новой технологии изготовления рабочих рукавиц с 

использованием отходов чулочно-носочного производства 
 
In this work  new technilogy of workers mittens using  hosiery goods production 

waste is devoted 

Систематическая планомерная 
экономия сырья, основных и вспомога-
тельных материалов, снижения 
материалоемкости промышленной 
продукции при одновременном 
сохранении или повышении ее качества 
– крупный источник повышения 
эффективности производства. Эко-
номия и бережливость материалных 
ресурсов – основное требование любого 
производства. 

Известно, что в результате об-
щественного труда в крупном масштабе 
“Отходы получаются в столь зна-
чительных массах, что они сами 
становятся снова предметом торговли, а 
следовательно новыми элементами 
производства”. Под отходами произ-
водства следует понимать: остатки 
материалов и сырья, образующиеся в 
процессе изготовления продукции, не 
полностью утративщие потреби-
тельскую ценность исходного сырья и 
материалов, которые могут быть 
использованы в дальнейшем в качестве 
сырья или добавки к нему [1]. 

В трикотажном производстве зна-
чительная доля затрат в себестоимости 
изделий приходится на сырье. Удель-
ный вес этих затрат изменяется в зави-
симости от вида сырья и степени меха-
низации производственных процессов. 

Расход пряжи на единицу трико-
тажной продукции характеризуется 

нормой расхода и процентом отходов. 
Отходы, возникающие при изготовле-
нии изделий, по последующему их ис-
пользованию подразделяют на возврат-
ные и невозвратные [2]. 

Все разнообразные отходы, полу-
чаемые в процессе производства изде-
лия, могут быть разбиты на две основ-
ные категории: 

1) отходы, образование которых в 
известной доле технически неизбежны 
и зависят от условий технологического 
процесса (технические отходы); 

2) отходы, которые получаются 
вследствие неправильного или плохо 
организованного технологического про-
цесса и, следовательно, могут быть 
устранены в результате лучшей органи-
зации производства (технологические 
отходы). 

Технические отходы включают 
рвань при вязании изделия, при смене 
бобины, при ликвидации обрыва и сры-
вы при вязании [3]. 

В трикотажной отрасли значитель-
ное место занимает производство но-
сочных изделий. На этих производствах 
установлены   круглочулочные  автома- 
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ты, имеющие высокую производитель-
ность. За последние годы все шире 
внедряются сложные автоматы, осна-
щенные компьютерами. Например, 
круглочулочный автомат модели 
«Спорт ES» (Италия). Эти автоматы об-
ладают высокой производительностью 
благодаря наличию пяти петлеобразую-
щих систем и выбором определенной 
скорости, вплоть до вязания одного нос-
ка за одну минуту. Всем процессом вя-
зания изделий управляет компьютер. 

В процессе изготовления носков об-
разуются отходы, которые должны мак-
симально сокращаться и рационально 
использоваться. Следует также доби-
ваться более экономного расходования 
материальных ресурсов и применения 
более дешевых и менее дефицитных ма-
териалов для ее изготовления, каковы-
ми являются вторичные материальные 

ресурсы (ВМР) [1]. 
На современных предприятиях отхо-

ды реализуются на сторону, которые в 
основном используются как обтироч-
ный материал. 

Источники образования ВМР в круг-
ловязальном чулочно-носочном произ-
водстве представлены в таблице [1]. 

В связи с тем, что современный уро-
вень техники и технологии трикотажно-
го производства не позволяют полно-
стью исключить образования отходов, 
то следует изыскивать пути их рацио-
нального использования. 

Одним из таких путей является ис-
пользование крупного срыва в произ-
водстве носок для выпуска рабочих ру-
кавиц из брезента и других материалов, 
строение которой показано на рис. 1, а. 

                          а                                                                  б 
Рис.1. Строение рукавицы а) по старой технологии; б) по новой технологии: 

1 – корпус (ладонь); 2 – напульсник; 3 – большой палец. 

Таблица 
НОМИ 

Технологические про-
цессы и операции 

Оборудование Виды ВМР 

Перематывание Мотальные машины Путанка, концы пряжи и нитей 

Вязание Носочные автоматы 
Путанка, концы пряжи и нитей, срывы 

не подлежащие роспуску 

Красильно-отделочные 
операции 

Красильно-отделочное обору-
дование 

Изделия и пряжа с дефектами, не под-
лежащими исправлению 

Швейно-кеттельные 
операции 

оверлочные и кеттельные ма-
шины 

Оверлочная и кеттельная обрезь 
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Срыв чулочно-носочный, не подле-
жащий роспуску – это неполное изде-
лие, образующееся в результате обрыва 
нити или пряжи, а также поломки 
игольно-платенных изделий в процессе 
вязания [1]. 

Согласно ГОСТ 17037-85 рукавицы 
– швейное изделие, покрывающее ча-
стично предплечье, ладонь руки, четы-
ре пальца вместе и большой палец в от-
дельности или три пальца вместе, а 
большой и указательный – в отдельно-
сти. 

Новая технология изготовления ра-
бочих рукавиц рекомендует участок 
напульсника заменить крупным срывом 
носочного производства в виде бортика 
с началом паголенка. При этом наибо-
лее приемлемым размером является 
часть полуфабриката в 6-15 см. Также 
известно, что соответствующие дефек-
ты могут появляться на этом участке и 
в процессе красильно-отделочных опе-
раций, которые тоже могут быть ис-
пользованы в новой технологии. 

Последовательность выполнения 
операций по новой технологии состоит 
в следующем: настилание полотна 
(брезента)→раскладка лекал и обме-
ловка→вырезка деталей корпу-
са→подбор деталей парами→пошив→ 
подбор напульсников из отходов→ по-
шив→контроль качества→подбор и 
связывание одного десятка пар→склад 
готовой продукции. 

Эта технология даст возможность 
экономить основной материал – бре-
зент, и за счет этого увеличить произ-
водство таких рукавиц, потребность в 
которых ежегодно возрастает. Строе-
ние такой рукавицы представлено на  
рис.1, б. Потребность в таких рукави-

цах ежегодно возрастает особенно при 
горнорудных разработках, при добычи 
нефти и газа, при строительстве ас-
фальтовых и железных дорог и во мно-
гих других объектах. 

Кроме того, новая технология изго-
товления рабочих рукавиц позволяет 
сохранять здоровье конечностей рук в 
холодное время года; увеличивать про-
изводительность труда, в строительстве 
за счет попадания в них различных 
предметов. 

Следовательно, эта малозатратная 
технология изготовления рабочих рука-
виц является реальной для внедрения 
не только в основное производство, но 
и в носочное, организовав дополни-
тельный участок. 

Новая технология изготовления ра-
бочих рукавиц рекомендуется к внедре-
нию как имеющая экономический эф-
фект при малой затратности. 

Рекомендуемая технология позволя-
ет сохранять здоровье рук и увеличи-
вать производительность труда. 

Экономический эффект рекоменду-
емой технологии будет зависит от раз-
мера и вида сырья напульсника. 

При возрастании спроса на эти из-
делия имеется возможность переналад-
ки круглоносочного автомата на допол-
нительное вязание таких деталей, то 
есть напульсников. 

Повышенный спрос на такие рука-
вицы имеется как в ближнем, так и в 
дальнем зарубежье. 
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДЕФОРМАЦИИ ТЕКСТИЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
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З.А.ШОДМОНКУЛОВ, Т.МАВЛАНОВ 

 
Maqolada takroriy kuchlar ta’siridagi to’qimalarining deformatsiyalanishi o’r-

ganilgan 
 
В статье исследован процесс деформирования текстильных материалов под 

действием многократных нагружений 
 
In the article process of textile materials deformation under the influence of repeat-

ed loadings is investigated 

Изменения структуры текстильных 
полотен на разных ста-диях деформи-
рования еще мало изучены. При много-
кратном растяжении больше изучено 
поведение трикотажных полотен.  

Как известно, классификация методов 
испытаний текстильных полотен по оп-
ределению их релаксационных показа-
телей подробно описаны в работе [1].  

С целью определения механических 
параметров при многократном нагру-
жении, на основе известных методов 
экспериментального исследования [1], 
нами были проведены испытания на 
растяжении образцов трикотажа раз-
личной ориентации. 

 Испытания по режиму с длительными 
деформированием и релаксацией проведе-
ны на специальных приборах - релаксо-
метрах. При этом проведены наблюде-
ния как за ползучестью, так и за релакса-
цией деформации. При испытании тек-
стильных полотен по такому режиму 
наблюдения за ползучестью проведены 
не менее 1 ч, а за релаксацией деформа-
ции - не менее 2 ч. За это время происхо-
дит основное развитие быстрообратимых 
и медленнообратимых процессов ползуче-
сти и релаксации деформации.  

Определение компонентов деформа-
ции по режиму с кратковременным растя-
жением и последующей релаксацией де-
формации осуществляют обычно при 

постепенном растяжении пробы и ее раз-
грузки на разрывных машинах с записью 
кривых растяжения в осях нагрузка - 
удлинение. Эти кривые вследствие отста-
вания исчезающей деформации от паде-
ния усилий при разгрузке имеют характер 
гистерезисных петель, по которым и опре-
деляют величины деформации и ее со-
ставных частей 

На рис.1 приведены диаграммы 
многократной нагрузки-разгрузки при 
различных видах нагружения. На этих 
графиках в каждой петле максимальная 
нагрузка, действующая на образец, 
увеличивалась. Как видно, даже при 
малых значениях нагрузки остаточные 
перемещения составляют значитель-
ную часть общего перемещения. 
Например, в первой петли при Р=10 
имеем u=0.5, что составляет 50% от об-
щего перемещения. Если пределом 
упругости считать нагрузку, при кото-
рой остаточная часть деформации рав-
на 2-3%, то в этих опытах предел упру-
гости лежит значительно ниже предела 
пропорциональности. Это свидетель-
ствует о том, что при весьма малых 
нагрузках процесс деформирования 
подчиняется закону обратимости де-
формаций. 
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Рис.1. Диаграмма многократной нагрузки-разгрузки 

Пользуясь полученными графиками 
при многократной нагрузке-разгрузке, 
из полного перемещения можно выде-
лить упругую часть. Как видно из рис.1, 
где кружочками нанесены значения пе-
ремещений для каждой петли в преде-
лах приложенной нагрузки. 

В процессе многократного растяже-
ния полотен прежде всего происходит 
переориентация элементарных звеньев 
структуры в зависимости от силового 
поля. При одноосном деформировании 
степень ориентации элементов 
(элементарных звеньев) структуры уве-
личивается по направлению силового 
поля и уменьшается в направлении, пер-
пендикулярном (в плоскости пробы) 
растягивающим усилиям.  

Изменения показателей механических 
свойств трикотажа, показателей структу-
ры трикотажа в результате длительного 
многократного растяжения приведены 
на рис.2. В результате весьма длительно-
го растяжения проб полотен разрывная 
нагрузка и особенно разрывное удлине-
ние значительно уменьшаются, что сви-
детельствует о существенных изменениях 
структуры нити, хотя достоверного уто-

нения нитей и изменения массы пробы и 
нитей не произошло. Незначительно так-
же изменение длины нити в петле и по-
теря массы: в нитях - до 0,45 %, в пробе 
полотна - до 1,6 %. 

 
Рис.2.Изменения длины (L) нити в 

петле в зависимости от  количество 
циклов (n) 

  

На основе проведенных испытаний 
установлено, что при многократном 
нагружении величина остаточной де-
формации по длине уменьшается. В ре-
зультате многократного нагружения и 
длительного растяжения разрывная 
нагрузка и разрывное удлинение значи-
тельно уменьшается. Незначительно, до 
1% изменяется длины нити в петле. 
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Mualliflar uchun qoidalar 
Tahririyat mualliflardan quyidagi qoidalarga rioya qilishni so’raydi: 

 
1. Jurnalda faqat original matеriallardan iborat ilmiy maqolalar chop etiladi. Mualliflar 

maqolaning avval nashr etilmaganligi, boshqa nashrda chop etish uchun 
topshirilmaganligi va kеyinchalik boshqa jurnalda chop etmaslik to’grisidagi 
mas'uliyatlarni o’z zimmasiga oladi. 

2. Maqolaning hajmi odatda 8 bеtdan oshmasligi, matn 2 intеrval oraliqda MS yoki MS 
Word 7.0 Times New Roman 12 kеgl shriftlarida tеrilgan bo’lishi kеrak (o’zbеk, ingliz 
va rus tillarida yozilgan annotatsiya, shakl, jadval va adabiyotlar ro’yxati shu hajmga 
kiradi). 

3. Maqolaning matni, jadval va shakllari ikki nusxada chop etishga tayyor holda taqdim 
etilishi va barcha mualliflar tomonidan imzolangan bo’lishi zarur. 

4. Formulalar va matеmatik bеlgilashlarning hammasi Microsoft Equation 3.0 muharririda 
tеriladi, formulalarning tartib raqamlari oddiy qavslar ichida matnning o’ng tomoniga 
joylashtiriladi. 

5. Shakllar Word da bajarilgan bo’lishi va har bir shaklning o’lchamlari 12x15 sm dan 
oshmasligi zarur.  

6. Har bir jadvalga tеgishli sarlavha qo’yilgan va agarda ularning soni bittadan ko’p bo’lsa, 
tartib bilan raqamlangan bo’lishi (shakl va jadvallarning umumiy soni to’rttadan 
oshmasligi) zarur. 

7. Adabiyotlar ro’yxati umumiy qabul qilingan talablarga muvofiq rasmiylashtiriladi 
hamda qo’lyozma oxiridagi umumiy ro’yxatda kеltiriladi. Ro’yxat maqola matnida 
foydalanilgan tartibda yoziladi. 

8. Qo’lyozma matnida adabiyotlarga ishora kvadrat qavslarda bеriladi (masalan [1, 2] yoki 
[1-4]). Chop etilmagan ishlarga ishora qilish va ularni ro’yxatda kеltirish mumkin emas. 

9. Maqolaning asosiy maqsadi, olingan natija, xulosa va tavsiyalarni o’z ichiga olgan uch 
tildagi (o’zbеkcha, inglizcha va ruscha) annotatsiyalar bo’lishi va har birining hajmi 
sakkiz qatordan oshmasligi kеrak. Maqolaning nomi va o’zbеk tilidagi annotatsiyasi 
lotin yozuvida ham kеltiriladi. 

10. Maqolaga quyidagilar ilova qilinadi: 
- bosmadan chiqarilgan ikki nusxa qo’lyozma; 
- qo’lyozmaning electron varianti. 

11. Maqolani chop etishga tavsiya etuvchi korxonaning ilmiy ekspеrt xulosasi, soha 
bo’yicha mutaxassisning taqrizi va odatda mazkur jurnalda chop etish uchun kafеdra 
tavsiyasi ilova etiladi. 

12. Mualliflar haqidagi ma’lumotnomada (mualliflarning soni to’rttadan oshmasligi kеrak) 
mualliflarning ismi, sharifi, otasining ismi (to’liq yoziladi); ilmiy darajasi; ilmiy unvoni; 
lavozimi va tadqiqotlar o’tkazilgan muassasaning to’liq nomi, manzili va tеlеfon 
raqamlari kеltiriladi. 

13. Ushbu qoidalarga javob bеrmaydigan hamda zarur qo’shimcha hujjatlar ilova 
qilinmagan maqolalar qabul qilinmaydi. 

14. Tahririyat maqolaga mualliflarning roziligisiz tahririy o’zgartirishlar kiritishi mumkin.  
15. Maqolaning qo’lyozmalari mualliflarga qaytarilmaydi. 
 

Tahririyat 
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