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Maqolada halqali yigiruv mashinasida deformatsion hossalari va strukturaviy tuzilishi 

standart talablarga javob beradigan trikotaj iplari ishlab chiqarish bо‘yicha tadqiqotlar 

natijalari tahliliga asosan yangi qurilma taklif etilgan. Ushbu qurilmaning nazariy va 

tajribaviy tadqiqotlari asosida mashina unumdorligini oshirishga, iplar uzilishlar sonini 

kamaytirishga va buram uchburchagini nazorat qilishga erishilgan. 

Kalit sо‘zlar: ip, buram, uchburchak, deformatsiya, uzilish, tolali qatlam, qurilma, 

halqali, yigiruv. 

В данной статье на основе анализа исследований по производству трикотажной 

пряжи на кольцевой прядильной машине с деформационными свойствами и 

структурой, отвечающей стандартным требованиям предложено новое устройство. На 

основе теоретических и экспериментальных исследований этого устройства, повышено 

производительность кольцепрядильной машины, уменьшено количество разрыва 

пряжи и контролирован треугольник кручения.  

Ключевые слова: пряжа, крутка, треугольник, деформация, разрыв, мычка, 

устройство, кольцо, прядение. 

In this article, based on the analysis of research on the production of knitted yarn on a 

ring spinning machine with deformation properties and a structure that meets standard re-

quirements, a new device is proposed. Based on theoretical and experimental studies of this 

device, the productivity of the ring-spinning machine has been improved, the amount of yarn 

tearing has been reduced, and the torsion triangle has been controlled. 

Keywords: yarn, twisting, triangle, deformation, rupture, bow, device, ring, spinning. 

 

Kirish 

Jahonda kelgusi bir necha yil ichida 

to'qimachilik bozori hajmi sezilarli 

darajada oshishi kutilmoqda. 2029 yilda bu 

yillik o'sish sur'ati (CAGR) 7,1% bilan 

915,96 milliard dollarga ko'tariladi. 

Prognoz davridagi o'sishni butun dunyo 

bo'ylab aholi sonining ko'payishi va urban-

izatsiya, elektron tijoratning jadal rivojlan-

ishi, bo'sh vaqt xarajatlarining oshishi, 

chakana savdo, Internet va smartfonlarning 

kirib borishi va kontaktsiz etkazib berish 

echimlariga bo'lgan afzallikning oshishi 

bilan izohlash mumkin. So'nggi yillarda 

to'qimachilik bozori hajmi sezilarli dara-

jada oshdi. U 2024 yildagi 640,43 milliard 

dollardan 2025 yilda 696,16 milliard dol-

largacha o'sadi, yillik o'sish sur'ati (CAGR) 

8,7 foizni tashkil etadi. Ushbu tarixiy 

davrdagi o'sishni dunyo aholisining o'sishi, 

sun'iy tolalarga bo'lgan talabning ortishi, 

to'qimachilik sanoatidagi hukumat tashab-
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buslari, rivojlanayotgan bozorlarda kuchli 

iqtisodiy o'sish va plastmassaga taqiq bilan 

izohlash mumkin [1]. 

Yigirish korxonalari tomonidan ish-

lab chiqarilayotgan ip qanday mahsulot 

tayyorlanishiga, tola turiga va ishlab 

chiqarish usullariga nisbatan bir-biridan 

farqlanadi. Ip xossalari xomashyo xos-

salaridan tashqari texnologik uskunalar 

ishining muqobillashganiga ham 

bog‘liqdir. Shuni ta’kidlash lozimki, turli 

yigirish usullarda bir xil xomashyodan tur-

licha xossalarga ega bо‘lgan ip olinishi 

mumkin [2]. Trikotaj mato va mahsulotlari 

о‘rilish turlaridagi bilan birga tolali tarkibi 

bilan ham turli xil bо‘ladi. Shu sababli, 

trikotaj mato va mahsulotlari qо‘llanilishi 

bilan bir qatorda yakuniy mahsulotlaridagi 

xilma-xillikga ega bо‘ladi. Bunda foydala-

niladigan iplar assortimenti ham muhim 

ahamiyatga ega. Trikotaj iplarini ishlab 

chiqarish texnologiyasidagi о‘ziga hoslik, 

ulardan keng qamrovda foydalanish uchun 

oldindan yakuniy mahsulotni kо‘zlab 

tayyorlanishidadir [3].  

Zamonaviy tо‘qimachilik korxonala-

rining rivojlanish yо‘nalishlaridan biri pax-

ta tolalari va boshqa tabiiy tolalar hamda 

kimyoviy tolalar aralashmasidan yangi as-

sortiment va turdagi tolali iplar ishlab 

chiqarishdir [4]. 

Ip yigirish korxonasidagi texnologik 

jarayonning bir meyorda ishlashi uchun har 

bir yо‘g‘onlikdagi ip yigirish uchun alo-

hida yigirish rejasi ishlab chiqiladi. Na-

tijada, korxonaning iqtisodiy kо‘rsatkichi 

yaxshilanadi va sifatli ip ishlab chiqarish 

imkoniyati tug‘iladi [5, 6]. 

Yigirish korxonasida tolalarning 

ikkinchi bir xususiyati uning bir tekisligid-

ir. Tolaning bir tekisliligi ham ip yigirish 

jarayonida juda katta ahamiyatga ega [7, 

8]. Tolaning barcha xossalari qanchalik 

tekis bо‘lsa, unda shuncha yuqori sifatli bir 

tekis ip olinadi. 

Bugungi kunga kelib, mahalliy 

trikotaj mahsulotlari assortimenti tarkibida 

asosiy ulushni (taxminan 80%) paxta ipi-

dan tayyorlangan mahsulotlar va asosan 

ichki kiyimlar (65-70%) egallaydi [9]. 

Olib borilgan tadqiqotlar shuni 

kо‘rsatadiki ip deformatsiyasiga asosan 

urchuqni aylanish tezligi hosil qilayotgan 

taranglik kattaligi va ipning buramlar soni 

ta’sir etadi [10]. Demak, ipning 

strukturaviy tuzilishi yigiruv mashina ish-

lash parametrlariga ham bog‘liq holda 

о‘zgaradi. 

Oxirgi 15-20 yil ichida olib borilgan 

ilmiy tadqiqotlar natijalarini xind 

tadqiqotchisi A. Basu [11] kо‘rib 

umumlashtirib chiqqan.  Muallif barcha 

yigirish usuldagi yigirilgan iplarni tuzilish-

iga oid tadqiqotlarni kо‘rib chiqqan. Bu 

ishlarda ipning uzilish xarakterlari bilan 

uning tuzilishi bog‘liqligi tahlil qilingan, 

xususan uzilish va ipni boshqa xossa 

kо‘rsatkichlari, uning eshilishi, joylanish 

zichligi va ipni uzunligi bо‘yicha tola mi-

gratsiyasiga bog‘liqligi tahlili qilib chi-

qilgan. 

Buramga ta’sir etuvchi omillarni 

о‘rgangan olimlar tadqiqotiga kо‘ra, ip ish-

lab chiqarishda shtapel tolalarni birlashtirib 

uzluksiz ip ishlab chiqarishda buram berish 

jarayoni asosiy hisoblanadi. Bu ipning 

strukturasi, pishiqligi, qattiqligi, issiqlik va 

elektr о‘tkazuvchanligi hamda olinayotgan 

ipning tashqi xususiyatlariga ham katta 

ta’sir kо‘rsatadi [12]. 

Ipning strukturaviy tuzilishi kо‘plab 

olimlar va tadqiqotchilar tomonidan 

о‘rganilgan bо‘lib, ularni aksariyati iplarn-

ing strukturaviy tuzilishida tolalarning turi, 

tarkibi, uzunligi hamda dag‘alligi 

ahamiyatliligi bilan birga yigirish usuli 

ham eng asosiy ta’sir kо‘rsatuvchilardan 

biri sifatida e’tirof etilgan[13]. 

Tadqiqot ishida har xil chiziqiy zich-

likdagi iplarni olishda tolali tutamchaning 

о‘lchamlari, tolaning chiziqiy zichligiga 

hamda buramlar ta’siriga qanday holatda 

ta’sir etishi о‘rganilgan [14]. Halqali yigi-

rish mashinalarida ip uzilishini ka-

maytirishni oldini olish uchun chiqaruvchi 

silindr yuzasida tolalarning qamrab olish 

burchagini 10-15
0
 oralig‘ida qilib olish tak-

lif etilgan [15]. 

 

 

Tadqiqot usullari 

 Yuqorida olimlar tomonidan olib 

borilgan tadqiqotlar natijasida yigirib 

olingan iplarning strukturaviy tuzilishi, 
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ularning fizik-mexanik xossalari yigiruv 

mashinasining barcha jarayonlari bevosita 

ta’sir kо‘rsatishi aniqlandi. Shunga kо‘ra, 

tadqiqot ishimizda kam buramli, 

deformatsiyaon xossalari yaxshi bо‘lgan 

iplar ishlab chiqarish bо‘yicha nazariy va 

amaliy tadqiqotlar olib borish 

rejalashtirildi. 

Bugungi kunda mavjud yigirish 

tizimlarida ip olish jarayoni bir biri bilan 

farqlanadi. Ulardan halqali yigirish usuli 

eng sifatli ip ishlab chiqaruvchi 

hisoblanishi hamda ushbu usulida olingan 

iplar xozirda ham о‘zining afzalliklarini 

saqlab qolayotganligini kо‘plab 

tadqiqotchilar tomonidan e’tirof etilgan. 

Halqali yigirish usulida olingan iplar 

boshqa usulda tayyorlangan iplarga 

nisbatan fizik-mexanik xossa 

kо‘rsatkichlarining yuqoriligi bilan ajralib 

turadi. 

Halqali yigirish mashinalarida yigirib 

olingan iplarning sifatiga ta’sir 

kо‘rsatuvchi asosiy omillardan biri bu 

iplarning uzilishlar sonining kо‘pligidir. 

Iplarning kо‘p uzilishi о‘z navbatida 

mashina unumdorligini pasayishiga va ip 

sifatining yomonlashuviga olib keladi. 

Halqali yigiruv mashinasida chо‘zish 

asbobi ma’lum burchak ostida qiya qilib 

о‘rnatiladi. Bu qiyalikning sababi, old 

silindrdan chiqayotgan tolali tutam 

(michka)ni chiqish burchagini kamaytirish 

hisoblanadi. Tolali tutamni silindr 

yuzasidagi qismiga buram yetib bormaydi, 

va shu sababli uning uzilishga chidamliligi, 

tayyor ipning pishiqligidan 22-24 %ni 

tashkil etadi. 

Tadqiqotchilar tomonidan halqali 

yigirish mashinasi chо‘zish asbobidan 

keyin qо‘shimcha qurilma qо‘llash orqali 

buram uchburchagini qisqartirish (ish 

jarayonida), mashina tezligidan unumli 

foydalanish, iplarni uzilishi kamaytirish 

orqali ip sifatini oshirish hamda kam 

buramli kichik chiziqiy zichlikdagi iplar 

ishlab chiqarish imkoniyatlarini 

kengaytirish maqsad qilib olingan. Kо‘plab 

olimlar buram uchburchagini turli usullar 

bilan kamaytirish yо‘llarini izlab, 

tadqiqotlar olib borganlar. Yuqorida aytib 

о‘tilganidek, ushbu tadqiqotlarda ip 

uzilganda ulashdagi murakkablik ushbu 

tadqiqot natijalarini joriy etishga tо‘sqilik 

qilgan. 

Yangi konstruksiyadagi qurilma 

mashina ishga tushgandan sо‘ng avtomatik 

tarzda ishga tushadi va ip uzilganda 

taranglikni yо‘qolishi hisobiga о‘zining 

dastlabki holatiga qaytadi (1-rasm).

  

 

1-mashina ramasi; 

2-chо‘zish asbobi; 

3-old valik; 

4-old silindr; 

5-ipni kо‘taruvchi yangi qurilma; 

6-shakllanayotgan ip; 

7- ip о‘tkazgich. 

1-rasm. Halqali yigirish mashinasida buram uchburchagini о‘zgartirib beruvchi  

qurilma 

 

Ushbu qurilma bugungi kunda 

mashinalar tо‘liq kompyuter tizimiga 

ulangani sababli, ishlashi bо‘yicha mu-

rakkablik tug‘dirmaydi. Shu bilan birga 

qurilma kо‘tarilishdan tо‘xtagach, mash-

inaning tezligini avtomatik yoki 

kompyuterga buyruq berish orqali 

kо‘tariladi. Ip uzilganda taranglikni 

yо‘qolishi hisobiga qurilma avtomatik 

tarzda dastlabki holatiga, yani ipga teg-

maydigan holatga keladi. Yoki mashinan-

ing tezligi pasayganda (tо‘lgan о‘ramani 

almashtirish uchun) yana shu taranglikni 
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pasayishi hisobiga qurilma dastlabki hola-

tiga keladi. 

Ushbu mashina da chiziqiy zichligi 

25 teksli iplarni 3 hil texnologik rejimda 

ishlab chiqarildi. Ishlab chiqarish jarayon-

ida asosan urchuqni tezligini oshirish, ipni 

uzilishlar sonini rostlash bо‘yicha tadqiqot-

lar olib borildi. Olingan natijalarni 

tahlilidan mashinada buram uchburchagini 

kichraytirish natijasida ipda buramlar soni 

kamayishi bilan birga ularning pishiqligi 

keskin ortganligi kuzatildi.  

  
2-rasm. Yangi qurilma qо‘llab olingan iplarning mashinada uzilishlar soniga 

ta’siri 

Shu bilan birga ipni uzilishlar soni 

ham keskin kamaygan (2-rasm). Albatta 

ushbu qurilma texnologik jihatdan eski 

modifikatsiyadagi mashinada 

о‘tkazilganligini ham inobatga olish lozim. 

Yuqoridagi dastlabki tajribadan 

tadqiqot davomida olimlar hamda 

tadqiqotchilar fikrlari hamda hulosalari 

asosida tadqiqotni davom ettirish hamda 

nazariy tadqiqotlar olib borish bо‘yicha 

ishlar davom ettirish rejalashtirildi. 

Nazariy tadqiqotlarni olib borishda 

halqali yigiruv mashinasi chо‘zish asbob-

idan keyingi qо‘yilgan qurilmaga ipning 

ishqalanib о‘tishi va buning natijasida 

qanday deformatsiyalarga uchrashini, 

shuningdek, ip uzilganda qurilmaning 

dastlabki holatiga, ya’ni chо‘zish asbobi 

oldi chilindridan chiqayotgan tolali 

qatlamga ipni ulash uchun halal bermaslig-

ini oldini olish uchun chо‘zish asbobidan 

pastroq zonaga kirib ketishini ta’minlovchi 

avtomatik tizimni joriy etish masalalari 

о‘rganib chiqamiz. 

Ip mexanikasi bilan bog‘liq kо‘pgina 

tadqiqotlarda ipning tо‘qimachilik mashi-

nalarining ishchi organlari bilan о‘zaro 

ta’siri mexanikasiga katta ahamiyat qarati-

ladi [16, 17]. Qattiq jismda sirpanish pay 

tida iplarning ishqalanishi, kо‘p hollarda, 

quruq jismlarning ishqalanishi deb ataladi. 

Tо‘qimachilik texnologik jarayonlarida 

iplar orasidagi ishqalanishni о‘rganishda 

ham, tabiiy tolalardan tayyorlangan 

toʻqimachilik iplari atrof-muhitdan nam-

likni oʻziga singdirishga qodir boʻlsa-da, 

oʻzaro ta’sir qiluvchi iplar о‘rtasida moy-

lash о‘qligiga ishoniladi [18]. 

 Ipni yuza bilan teginish modelini 

uzun bikr qatlamdan о‘tishi sifatida kо‘rib 

chiqilishi mumkin (3-rasm). Diskret 

kо‘rinishdagi bu qatlam sirtga nisbatan ip-

ning diskret elementining normal va 

tangensial siljishlariga qarshilik 

kо‘rsatadigan prujina orqali modellashtiri-

lishi mumkin. Prujinaning normal va 

tangensial qattiqligi qatlam 

tо‘ldiruvchisining xususiyatlari kon-

taktdagi haqiqiy ishqalanish kuchlarini eng 

tо‘liq aks ettiradigan (model) qiladigan 

tarzda tanlanadi. 

Ushbu model, uning ishqalanish el-

ementining xatti-harakati siqilish va kesish 

uchun oddiy chiziqli kuchlanish-

deformatsiya munosabatlari bilan tavsifla-

nadi, ya’ni Amonton ishqalanish qonuni 

modelini belgilaydi.
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3-rasm. Kichik radiusli silindr bilan ipning о‘zaro ta’siri 

 

Tadqiqotlarimizda qattiq sirt (ishchi 

qism) bilan о‘zaro ta’sir qilishda va tegin-

ish qismida ipning kо‘ndalang defor-

matsiyasini hisobga olgan holda, elastik 

ipning kuchlanishini aniqlash vazifasini 

qо‘ygandik. Muammoning mohiyati, shakli 

va о‘lchami oldindan ma'lum bо‘lmagan 

aloqa maydoni tashqarisida va ichida nor-

mal va tangensial kuchlarning taqsimlan-

ishini topishdir. Ipning deformatsiyalangan 

holatini va kontakt zonasidagi normal 

kuchlanishlarni sirtlar о‘rtasida ishqalanish 

yо‘q degan taxmin bilan aniqlash 

maqsadga muvofiqdir. Biz ip yuzasini che-

garaviy elementlarga diskretlash usulini va 

raqamli tahlilning iterativ usulini 

qо‘llaymiz, bu bizga oldindan chegara 

shartlarisiz va sirtga ma'lum bosimsiz 

aloqa masalalarini hal qilish imkonini be-

radi. 

 Deformatsiyalangan holatdagi ip-

ning harakati о‘z о‘qi bо‘ylab elementar 

chiziqlar kо‘rinishidagi aloqa elementlari 

bilan modellashtirilgan. Ip bо‘ylab normal 

kuchlanishlar doimiy deb hisoblanadi. 

Statsionar deformatsiyalangan holat 

olinmaguncha, ip kо‘ndalang kesim de-

formatsiyalanish jarayonini boshdan kechi-

radi, buning uchun qо‘shimcha energiya 

sarflanadi va natijada, aloqa zonasidan 

chiqishda ipning kuchlanishi ortadi. Ipga 

sezilarli yuk tushganda, elastik va plastik 

deformatsiyalar aloqa qiluvchi jismdan ip-

ning erkin yuzasiga chiqadi va oldingi ip-

ning deformatsiyalarining tо‘planishini 

hosil qiladi, shu bilan birga ipning 

kesishish maydonini oshiradi. 

 

 

 

Kontakt zonasida ip kо‘ndalang kes-

imidagi deformatsiyasini va bunga bog‘liq 

holda ipning tarangligini qо‘shimcha tarz-

da ortishini, ipni egri sirt yuzasida hara-

katida inobatga olish shart. Ipning kontakt 

deformatsiyasi hodisasi silindrsimon sirt 

bо‘ylab harakatlanayotganda ishlaydigan 

ip novdasining kuchlanishining eksperi-

mental о‘lchovlari bilan Eyler formulasi 

yordamida hisoblanganlar о‘rtasidagi 

tafovutni tushuntiradi. 

Trikotaj iplarini nazariy tadqiqotlar 

asosida ishlab chiqarish sharoitida tajriba 

о‘tkazish uchun “Home textile NT” MCHJ 

korxonasida о‘tkazildi. Tajribalar davom-

ida mashinada tegishli rostlash ishlari 

amalga oshirilib, tozalov ishlari amalga 

oshirilgandan sо‘ngra  ip yigirib olindi. 

Mashina ishchi operatorlar tomonidan bir 

smena, ya’ni 8 soat davomida nazorat qi-

lindi va shular asosida tajriba natijalari 

olindi.  Yigirib olingan iplarni xossa 

kо‘rsatikchlari korxonadagi laboratoriya 

jihozlarida aniqlandi. 

Natijalar 

Olingan natijalarni tahlil etamiz. 

Bunda kо‘rish mumkinki, olib borilgan 

tajribalarda nazorat ipiga nisbatan 2 raqam-

li ip hossa kо‘rsatkichlari ijobiy 

yaxshilangan va uzilishlar soni kamaygani 

bilan ajralib turgan bо‘lsa, 4 raqamli 

tajribaviy iplar xossalari korxonadagiga 

nisbatan kо‘rsatikchlaridan xam kо‘ra 

iplarni uzilishlar soni kо‘payganini о‘zi 

ushbu tajribani davom ettirmaslikni 

kо‘rsatadi. Qolgan kо‘satkichlarni tahlil 

qilishni osonlashtirish uchun ularni gisto-

gramma va grafik kо‘rinishiga keltirib 

olamiz (4-7-rasm). 
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4-rasm. Tajribaviy iplarning Uster bо‘yicha notekisligi gistogrammasi 

1-Nazorat ipi, 2- Tajribaviy ip-1, 3- Tajribaviy ip-2, 4-Tajribaviy ip-3, 5- Tajribaviy ip-4  

 

 Yuqoridagi gistogrammadan (4-

rasm) kо‘rinadiki, qamrov yoyi kamayishi 

ipni Uster bо‘yicha notekisligi bilan tо‘g‘ri 

chiziqli bog‘liqlik xosil qila olmaydi. 

YA’ni, qamrov yoyi korxonadagi mash-

inada mavjud 38
0 

dan kamaytirish 

boshlaganda ipning Uster bо‘yicha 

notekisligi 36
0
 bо‘lganda 5% va 34

0
 

bо‘lganda 19% ga kamayganligini va 32
0
 

bо‘lganda 1% va 30
0
 bо‘lganda 2% ga 

oshganligini kо‘rishimiz mumkin. Ushbu 

holatda ishlab chiqarilgan ipning Uster 

bо‘yicha notekisligi Tajribaviy ip-2 da 

yaxshi kо‘rsatkichga ega bо‘lganligi kuza-

tildi. 

  
5-rasm. Iplarning pishiqligi va uzilishdagi uzayishi gistogrammasi 

  

Iplarni pishiqligi va uzilishdagi uza-

yishiga pishitish uchburchagini ta’sirini 

gistogrammada keltirilgan (5-rasm). Gisto-

grammadan kо‘rinadiki, qamrov yoyi 32
0 

bо‘lganda ip eng yuqori pishiqlikka ega 

bо‘ladi, shunga qaramasdan ipni uz-

ilishdagi uzayishi kamayganligi kuzatildi. 

Ushbu holda Tajribaviy ip-2 eng yaxshi 

kо‘rsatkichga ega bо‘lganligi, korxonadagi 

mashinada mavjudga nisbatan ipning 

pishiqligi 3%ga va uzilishdagi uzayishi  

40%ga oshganligi kuzatildi. Bu 

kо‘rsatkichni eng pasti Tajribaviy ip-4da 

kuzatildi va shunda ham uzilishdagi uza-

yish nazorat ipidagiga nisbatan yuqori 

kо‘rsatkichga ega bо‘ldi. 
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 6-rasm. Ipdagi nuqsonlar soni gistogrammasi 

 

Nabatdagi gistogrammada ipdagi 

nuqsonlar soni о‘rganilgan (6-rasm) bо‘lib, 

ipdagi nuqsonlar, ingichka va yо‘g‘on joy-

lar о‘zgarishini kо‘rishimiz mumkin. Ush-

bu holatda olimlar tomonidan doimiy 

muhokamaga sabab bо‘lgan kо‘rsatkichlar 

bizning tadqiqotimizda ham kuzatildi. Bu 

holatda nepslar sonini kamayish va ortish-

idir. Yо‘g‘on va ingichka joylarni ipni uz-

ilishlar soni bilan bog‘lanishi mumkin, bir-

oq nepslar sonidagi keskin о‘zgarishlar 

doimiy muhokamaga va chuqur tadqiqot-

larga sabab bо‘lmoqda. 

  

  
7-rasm. Tolali qatlamni silindrni qamrov yoyi burchagini iplarni uzilish soniga 

bog‘liqlik grafigi 

 

Yuqoridagi grafikda (7-rasm) halqali 

yigiruv mashinasida pishitish uchburchagi 

о‘lchamini iplarni uzilishlar soniga 

bog‘liqligi о‘rganilgan.  

Bunda nazorat ipiga nisbatan 3ta ho-

latda: Tajribaviy ip-1, Tajribaviy ip-2 va 

Tajribaviy ip-3da uzilishlar soni ka-

mayganligini va faqat bitta holatda 

Tajribaviy ip-4da uzilishlar keskin oshgan-

ligini kо‘rishimiz mumkin. Ushbu holatda 

о‘tkazilgan tajriba natijasidan olingan 

kо‘rsatkichlardan Tajribaviy ip-2, ya’ni, 

tolali qatlamni qamrov burchagi 34
0
  

 

bо‘lganda biz tayyorlanayotgan ip uchun 

muqobil burchak va qamrov yoyiga ega 

bо‘lamiz. 

Demak, nazariy tadqiqotlar amaliy 

tajribalarda о‘z isbotini topdi, ya’ni, pishit-

ish uchburchagini tola uzunligidan qatiy 

nazar о‘ta qisqarishi taranglikni ortishiga 

va iplarni uzilishiga sabab bо‘ladi. 

Xulosalar 

1. Kо‘plab olimlar buram 

uchburchagini turli usullar bilan 

kamaytirish yо‘llarini izlab, tadqiqotlar 

olib borganlar va ushbu tadqiqotlarda ip 
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uzilganda ulashdagi murakkablik ushbu 

tadqiqot natijalarini joriy etishga tо‘sqilik 

qilgan. 

2. Pishitish uchburchagini tadqiqi va 

tahlili asosida chо‘zish asbobidan keyin 

pishitish uchburchagini kichraytiruvchi 

qurilma konstruksiyasi tavsiya qilindi va 

nazariy tadqiq etildi. 

3. Nazariy tadiiiotlarda ipni yuzada 

ishqalanish bilan kontakt holatini 

aniqlovchi tenglamalar sistemasi olinib, 

ipni sirt yuzasida о‘zaro kontaktdagi 

harakatida ipning kо‘ndalang kesimi 

deformatsiyasini hisobga oluvchi diskret 

modeli ishlab chiqildi. 

4. Ishlab chiqarish sharoitida eng 

sо‘nggi rusumli mashinalarda halqali 

yigirish usulida oddiy va kompakt 

qurilmali tajribaviy trikotaj iplari 

tayyorlanib, ularning xossa va strukturaviy 

kо‘rinishlari tahlil etildi. 

5. Yangi qurilmani qо‘llagan holda 

muayyan assortimentdagi trikotaj iplari 

ishlab chiqarildi. Tajribalarda buramlar 

sonini kamaytirish va urchuqning tezligini 

oshirish hisobiga yuqori unumdorlik 

hamda ip xossa kо‘rsatkichlarini 

ta’minlashiga erishildi. 

6. Yangi qurilmani qо‘llagan holda 

buram uchburchagini kichraytirish 

maqsadida tolali qatlamni silindrdagi 

qamrov yoyini muqobil burchagini 

aniqlash bо‘yicha tajribalar olib borildi 

hamda ipning eng yaxshi xossa 

kо‘satkichga  qamrov burchagi 34
0
 

bо‘lganda erishildi. 
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