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Кіріспе 
 
Мата тоқу – бұл тұрмыстық жəне техникалық мақсаттағы мата 

бұйымдарының түрлерін өндірудің технологиялық процесі болып табылады. 
Қазақстан Республикасының тоқыма өндірісі, экономиканың негізгі 
салаларының бірі болып табылады. Шикізаттың сапасын жақсартуға, 
бұйымның сапасы мен сыртқы түріне аса көңіл аударылған; талшық сапасы 
неғұрлым жоғары болған сайын, соғұрлым бірдей шарттарда машинада үзілуі 
аз, əрі олардың өнімділігі жоғары жəне дайын өнім шығарымы көп болады. 
Өнімнің сапасын жақсартуға мүмкіндік туғызатын маңызды бағыттардың 
бірі кəсіпорынның барлық өткелдерінде өзін-өзі бақылау мен өзара 
бақылауды күшейту, шикізаттың, көмекші материалдардың, технологиялық 
процестер мен дайын өнімнің анық техникалық бақылауын ұйымдастыру 
болып табылады 

Осы оқу құралы ҚР Білім жəне ғылым министрлігінің №553 бұйрығына 
сəйкес 1209000 - «Тоқу өндірісі» мамандығының үлгілік типтік жоспарына 
сай жасалынған. 120904 2 – Арқаушыбық жабдығы операторы  біліктілігі I 
БӨЛІМ.  Тоқымаға иірім жіпті дайындау технологиясы, ІІ БӨЛІМ. Негіз 
иірімжіптерді тізіп орау қондырғысы жəне технологиясы, ІII БӨЛІМ. Негіз 
жіптерді шлихталау, IV БӨЛІМ. Негізгі жіптерді сабақтау жəне 
байланыстыру, V БӨЛІМ. Тоқымаға арқау иірім жібін дайындау 
бөлімдерінде  КМ.02 Мата негізін қалыптастыру үшін түрлі жүйедегі 
арқаушыбық машинасында иірілген жіптің арқаушыбық үдерісін жүргізу, бір 
уақытта үзіктерден арылтумен сырттан келетін иірілген жіптің негізгі 
технологиялық параметрлерін, үдерістің бұзылуларын бақылау, дайын 
білікшені жабдықтан алу, таңбалау, сапасын бақылау, КМ.03 Арқаушыбық 
машиналарын жəне жұмыс орнын пайдалану жəне оларға күтім жасау 
модульдері бойынша мəліметтер қамтылған.  

 «120901 2 – Тоқушы» біліктілігі бойынша VІ БӨЛІМ. Матаның тоқу 
станогында қалыптасуы , VIІ БӨЛІМ.   Мата тоқу станоктарының түрлері , 
VІII БӨЛІМ. Көпқайықты механизмдер, ІX БӨЛІМ. Тоқымашылық процессін 
қалыптастыру  бөлімдерінде КМ.04 Арқаулы иірілген жіпті, құрал- 
саймандарды жəне тоқымашылық үдерісін жүргізу үшін тоқыма станоктарын 
дайындау, КМ 05 Тоқымашылық үдерісін бір мезгілде арқау мен негіз 
жіптерінің үзіктерінен арылтып жүргізу жəне КМ.06 Ауысым соңында құрал- 
жабдықты тазалау, қалдықтарды тапсыру, жұмыс орнын жинау жəне 
ауысымды тапсыру моульдеріндегі жабдықтар бойынша мəліметтер 
қамтылған.  
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I БӨЛІМ.  Тоқымаға иірім жіпті дайындау технологиясы  
1.1 Қайта орау машинасында жүргізілетін процесстер 
 
Мата деп өзара перпендикулярлы жүйемен екі жіптердің (мата 

бойымен жүретін негіз жіптер жəне матада кесе көлденең жүретін арқау 
жіптері) айқасуы барысында қалыптасатын бұйымды атайды. Мата шеті 
жиек деп аталады. Оларды аса берік етіп жасайды, өйткені матаны өңдеу 
барысында аталған жиектер мейлінше жүктемелерді қабылдайды.  

Негіз жəне арқау жіптері белгілі бір тəртіппен айқасады. Негіз жіп 
арқаудың үстімен айқаса өтсе, онда ол жерді негізгі тұйықталу, ал егер арқау 
жібі негіз жіп үстімен айқаса өткен жер арқаулы тұйықталу деп аталады. 
Тұйықталулар сəйкесінше суретті айқаспаларды құра отырып түрлі күйде 
кезектесе орналасады.  

Мата тоқудың алдында арқау мен негіз жіпті алдын ала өңдеуден 
өткізеді. Ол үшін ең алдымен негіз жіптерге тоқталайық. Жалпы тоқу 
өндірісінде қолданылатын иірімжіптердің барлығы мақта, жүн, жібек, зығыр 
жəне түрлі химиялық жіптер мата тоқуға дайындау кезеңінен өтеді. Осы 
кезеңдердің ең алғашқысы қайта орау.  

Негіз жіпті қайта орау процессінің мақсаты-формасы мен құрылымын 
тізіп орау үшін жіп аса ұзын жəне аса қолайлы болу қабілетіне ие бола 
отырып иірім жіп иіршігінің тізбеораушысын алу болып табылады. Сонымен 
қатар қайта орау процессі барысында иірім жіпті шаңнан жəне қоқыстардан 
тазартып, мүкістерді (қалыңдықтар, түйіндер жəне т.б.) жойып, иірім жіпті 
қалыңдығы бойынша бақылап отырады.  

Негізгі иірім жіпті қайта орау процессінің маңызы бірнеше иіру 
тікиіршігінен белгілі керілісте иірім жіптің жаңа тікиіршігіне жүйелі түрде 
орау жəне сонымен қатар бақылап-тазалау құрылғысынан өте отырып 
иірілумен түсіндіріледі. Тоқу өндірісінде көптеген қайта орау машиналары 
мен қайта орау автоматтары қолданылады. Солардың ішінде кең тараған 
бірнешеуінің жұмыс істеу тəртібіне сипаттама беріп өтейік. Шет елдік 20-дан 
астам фирмалар қайта орау автоматтарының түрліше серияларын шығарады, 
олар бір-бірінен өздерінің конструкциялық ерекшеліктерімен, түрліше 
механикалық операцияларды орындаушы механизмдерінің сандарымен 
ерекшеленеді.  

«Мурата» фирмасының (Жапония) қайта орау автоматтары  
Қайта орау автоматтарында негізгі қолмен орындайтын операцияларды 

автоматтандыру кезінде жұмысшылардың еңбек өнімділігі 2 есеге дейін өседі 
жəне еңбек жағдайы жақсарады.  

Заманауи орау автоматтарында негізінен келесідей операциялар 
автоматтандырылған: жіптердің ұштарын байланыстыру, толған собықтарды 
ауыстыру, конусты бобиналарды алып, оларды сақтау орнына тасымалдау.  

Оралушы жіптерді өзара түйіндеп байланыстырудың автоматты 
жүйесін жəне келетін собықты қайта сабақтауды, барлық процестің 
автоматтану деңгейін жəне автоматты жүйедегі ораушылардың қызмет 
көрсету циклін орау автоматының түрі анықтайды. 
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Орау автоматтарының ерекшеліктері сапасы жақсы, бір типті иіру 
собықтарын қолдануды талап етуі жəне қайта орауға келген иірім жіп тегіс 
болуы қажет.  
Орау автоматтарының техникалық сипаттамасы төмендегі кестеде 
келтірілген.  

Қандай да конструкциялы орау машинасының құрамына мыналар 
кіреді: 

1. Ораушы механизм. Аталған механизм көмегімен иіру иіршігінен 
араластыра отырып жіпті орап өз өсі бойымен катушка жəне орауыш 
айналады. 

2. Оралушы жіпке орауыш жəне катушка өсі бойымен салыстырмалы 
қозғалысын хабарлайтын салушы механизм немесе жіпжүргізгіш. 

3. Жіпке белгілі кернеулікті құратын, жіпті тазартып, оның 
қалыңдығын бақылаушы керуші жəне бақылап тазалаушы құрылғы. 

 
 

 
 
Сурет 1. «Мурата» фирмасының қайта орау автоматы  (Жапония). 
 
Кесте 1. Қайта орау автоматтарының техникалық сипттамасы. 

Ел, шығарушы 
фирма 

Ресей Чехия, 
Элита 

Германия, 
Шлафгорс
т 

Жапония, 
Мурата 

Италия, 
Савио 

Германи
я, 
Шлафго
рст 

Қайта орау 
автоматының 
түрі 

Росконер 
Техконер 
2010 

Автоконер 
5 

Процесс 
конер 21С

Полар 
М/L 

Автокон
ер 138 

Автомат 
орындалуы  

Бір жақты Бір жақты 
 

Бір жақты 
 RМ, D, V 
типті 

собықтар
ға 
арналған 
ағынды  
бір жақты 

Бір жақты 
М/L типті 

Бір 
жақты 
RМ 
типті 

Оралатын 
иірімжіп түрі 

Мақта, 
жүн, 
синтетика
лық   

Мақта, 
жүн, 
синтетика
лық, 
вискоза   

Мақта, 
жүн, 
синтетика
лық   

Мақта, 
жүн, 
синтетика
лық , 
аралас  

Мақта, 
жүн, 
синтетика
лық , 
аралас  

Құрғақ 
жəне 
ылғал 
əдіспен 
иірілген 
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зығыр  

Иірімжіптің 
сызықтық 
тығыздығы 

5,9÷200 5,9÷200 5,9÷333 7÷333 4÷286 11÷166 
 
42÷333 

Орама 
бастарының 
саны, дана  

32, 40, 48 32, 40, 48 10÷60 10÷60 6÷72 10÷60 

Оралуға келген 
собық сандары 

Иірілген 
собық 
d=38÷72, 
l=180÷36
0 

Иірілген 
собық 
d=38÷65, 
l=200÷32
0 

Иірілген 
собық 
d=72, 
l=180÷360 

Иірілген 
собық 
d=50÷75, 
l=280÷36
0 

Иірілген 
собық 
d=32÷72, 
l=180÷350 

Иірілген 
собық 
d=72, 
l=180÷3
60 

Оралып 
шыққан 
собықтар 

Конусты 
бобина 
  

Конусты, 
цилиндрл
і бобина 

Конусты, 
цилиндрлі 
бобина 

Конусты 
бобина 
  

Конусты 
бобина 
 

Конусты 
бобина  

Орау 
тығыздығы 

0,3÷0,5 0,3÷0,45 0,3÷0,5 0,3÷0,5 0,3÷0,5 0,3÷0,5 

Бобина өлшемі  
Сыртқы 
диаметрі, 
 мм 
бобина биіктігі 

 
 
300 
 
150 

 
 
300 
 
150 

 
 
320 
 
150 

 
 
320 
 
152 

 
 
320 
 
152 

 
 
320 
 
150 

Қайта ораудың 
ең жоғары 
жылдамдығы, 
м/мин 

1200 
дейін 

 1200 
дейін 

2000 дейін 2000 
дейін 

2000 дейін 1000 
дейін 

Жабдықтың 
номинальды 
кернеуі,  В 

380, 440, 
500 

380, 440, 
500 

380, 440, 
500 

380, 440, 
500 

380, 440, 
500 

380, 440, 
500 

Электроқозғалт
қыштың жалпы 
орнатылған 
қуаты,  кВт 

 
22,3 

 
22,3 

 
- 

 
30 

 
- 

 
- 

Машинадағы 
түйіндердің 
орындалуы 

Орама 
бастарын
да 

Орама 
бастарын
да 

Орама 
бастарынд
а 

Орама 
бастарын
да 

Орама 
бастарынд
а 

Орама 
бастары
нда 

Түйіндеушінің 
жұмыс 
принципі 

Механика
лық, 
пневмати
калық 
  

Механика
лық, 
пневмати
калық 

Пневмати
калық, 
термиялық
, 
инжекторл
ық 

Механика
лық, 
пневмати
калық 
  

Пневмати
калық, 
сулы, 
термиялық
, 
механикал
ық  

Инжект
орлы, 
механик
алық 
  

Ең төменгі 
орама 
бастарының 
санымен 
габарит 
өлшемдері , 
мм: 

 
 
 
 
 
14620 
1390 

 
 
 
 
 
14620 
1390 

 
 
 
 
 
6677 
1112 

 
 
 
 
 
10475 
1340 

 
 
 
 
 
5180 
1230 

 
 
 
 
 
6677 
1112 
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- ұзындығы 
- ені  
- биіктігі 
- салмағы, кг 

2550 
5000 

2550 
5000 

2766 
- 

3100 
- 

2860 
- 

2766 
- 

Ең жоғары 
орама 
бастарының 
санымен 
габарит 
өлшемдері , 
мм: 
- ұзындығы 
- ені  
- биіктігі 
- салмағы, кг 

 
 
 
 
 
20540 
1390 
2550 
6800 

 
 
 
 
 
20540 
1390 
2550 
6800 

 
 
 
 
 
23227 
1112 
2766 
- 

 
 
 
 
 
26975 
1340 
3100 
- 

 
 
 
 
 
27100 
1230 
2860 
- 

 
 
 
 
 
23227 
1112 
2766 
- 

 
1.2 Қайта орау машинасында иірім жіп ақаулары  
Иірім жіпті қайта орау барысында кейінгі процесстерде оны өңдеуді 

күрделендіре түсетін ақаулықтар пайда болуы мүмкін.  
Қайта орау барысында ақаулықтардың негізгі түрлері: əлсіз 

түйінделген түйіндер, əлсіз немесе тығыз оралған орама, екі ұшты орама, 
жіптердің шашақтары, дұрыс тазаламау, орама нысанының бұрыстығы жəне 
т.б. 

Əлсіз орама жеткіліксіз керілісте иіршікке жіпті орау барысында 
алынады. Тізіп орау процессінде параллельді ораумен бірге мұндай иіршікті 
орай отырып шешу барысында жіп əлсіз оралған қабатқа соғылады, 
нəтижесінде үзілген ұшын табу қиынға түсетін үзілгіштік пайда болады.  

Тығыз орама қайта орау процессі барысында жіптің шамадан тыс 
керілісі нəтижесінде пайда болады. Мұндай орама барысында қайта орау 
процессінде жіп өте жиі үзіледі, ал бұл өз кезегінде түйіндердің санын 
көбейтіп, қайта оралған иірім жіптің сапасын төмендетеді.  

Екі ұшымен оралу негізінен үзілген жіп көрші жіппен шатасып, 
иіршікке онымен бірге оралуы барысында пайда болады.  

Жіп шашақтары жіптің үзілуі барысында жұмысшы жіпті бір бірімен 
байламай, керісінше үзілген жіпті оралушы иіршікке жіптің ұшын таппай 
орау салу жағдайында алынады. Нəтижесінде тізіп орау барысында негіз 
жіптің біртексіз керу жағдайы туындап, мұндай жіптерді бір-бірімен байлау 
үшін машинаның тоқтап тұру уақыты ұзарады.  

Жіп бүкпесі мынадай жағдайда, егер жұмысшы үзілген жіп ұшын 
таппаған жағдайда иіршікке оралған жіптің бірінің ұшын үзе отырып оған 
бастапқы жіп ұшына түйіндеуден пайда болады. 

Жақсы тазаланбаған жіптер егер, орау машинасында бақылап-
тазалау приборының саңылау өлшемі дұрыс орнатылмаған жағдайда 
алынады.  

Ұшы ұзын түйіндер өтпейтін түйіндегішпен түйінді байланыстыру 
барысында немесе машинаны ұқыпсыздықпен қызмет көрсету барысында 
алынады. 
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Таспалар жəне ширатпа жіптер оралушы иірім жіптердің орамы бір 
бірімен сəйкес келу нəтижесінде қалыптасады.  Ширатпа жіптердің болуы өз 
кезегінде кресстілі ораманың дұрыс құрылуын бұзады жəне тізіп орау 
барысында жіптердің үзілуіне алып келеді.  

Конусты орауыш ұшында иірім жіп бір немесе топтық орамдарының 
жиналып қалуы көбінесе орауышты өстік араластыру кезінде болады. 
Жіптердің бір шоғырға жиналып қалу құбылысы тізіп орау барысында 
жоғары үзілгіштікке алып келеді.  

Иіршіктердің дұрыс емес нысаны жіпжүргізгіштердің дұрыс жұмыс 
істемеуінің нəтижесінде пайда болады.  

Қайта орау барысында қалдықтар үзілген жіп ұштарын байлау 
барысында, собықта жіп ұштарының шатасуы, сонымен қатар ақаулы иірім 
жіпті жою барысында жəне т.б. алынады.  

Орау бөлімінде қалдықтар саны көптеген факторларға, əсіресе басты 
жағдайда иіршіктегі жіп ұзындығына, иірім жіп сапасына, жұмысшының 
біліктілігіне жəне машинаның жұмыстық жағдайына байланысты болып 
келеді. Əдетте негізді қайта орау барысында қалдықтар саны оралушы иірім 
жіптің салмағының 0,1-0,5% құрады.   

 
1.3 Қайта орау машинасына қызмет көрсету 
Орау машиналарына қызмет көрсететін кезде əрбір ораушы қызметкері 

өз аймағында келесі негізгі жұмыстарды орындайды: оралып қалған 
собықтарды алмастырады, өндірілген орауышты алады, үзілген жіптерді 
алып тастайды. Сонымен қатар аталған қызметкерлер иірім жіп сапасын 
бақылап, жұмыс орнындағы тазалық жəне тəртіпті бақылап отырады, 
алынған иірім жіпті иіршікті жəне алынған қалдықтарды тапсырады, шебер 
көмекшісіне машинадағы байқалған ақаулықтарды хабарлайды, өз аймағын 
алмастырушыға тапсырып, кейін одан қабылдап алады.  

Жұмысшы əдістерін жетілдіре отырып жəне олардың əрбірін орындау 
барысында уақытты үнемдей отырып ораушы қызметкері мейлінше 
көлемдегі ұршықтарға қызмет көрсете алады. Мақталы иірім жіпті қайта орау 
барысында бір ораушы жұмысшы əдетте 20-25 ұршыққа қызмет көрсете 
алады.  

Орау машиналарына жалпы күрделі жөндеу жұмысы үш жылда бір рет 
келеді, ал орташа төрт айда бір рет (үш ауысымды жұмыс барысында) іске 
асырылады.  

Жалпы күрделі (капиталды) жөндеу жұмыстарының ұзақтығы 35 сағат, 
ал орташа жөндеу жұмыстарының ұзақтығы шамамен 20 сағатты құрады.  

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Қайта орау процессінің мақсаты қандай? 
2. Жіптерді қайта орау барысындағы бақылап-тазалаушы құрылғының 

қызметі? 
3. Оралушы иіршіктің айналу жиілігі қандай? 
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4. Келуші жіптің тұрақты жылдамдығы барысында бұрандалы 
сызықтың көлбеулі бұрышы қандай өзгеріске ұшырайды? 

5. Заманауи негіз ораушы машиналарда крестілі ораманың қайта орау 
жылдамдығы қандай? 

6. Кресстілі орамалы қозғалмайтын конусты иіршіктің қайта орау 
артықшылықтары? 

7. Жіптерді қайта орау кезінде олардың қандай қасиеттері өзгеріске 
ұшырауы мүмкін? 

8. Иірім жіп қасиетінің өзгерісіне не əсер етеді? 
9. Үзілген жіпті байланыстырудың маңызы? 
10. Қайта орау процессі жүруі кезінде жіптердің үзілуінің себебі? 
11. Қайта орау кезіндегі орын алатын ақаулар? 
12. Ақаулардың пайда болу себептері? 
13. Қайта орау машиналарын дұрыс дайындамау əсерінен пайда 

болатын ақау түрлері? 
14. Қайта орау кезінде қалдықтар пайда болуы неліктен? 
15. Жіпжүргізгіштердің дұрыс жұмыс жасамауы салдары қандай? 
16. Қалдықтардың мөлшері неге байланысты? 
17. Ораушы қызметкердің негізгі міндеттері? 
18. Ораушы қанша ұршыққа қызмет көрсете алады? 
19. Жөндеу жұмысының түрлері? 
20. Жалпы күрделі жөндеу жұмысын қанша уақытта жасап отырады? 
21. Орташа жөндеу жұмыстарын қанша уақытта жасайды? 
22. Жалпы күрделі жөндеу жұмысының ұзақтығы? 
23. Орташа жөндеу жұмыстарының ұзақтығы? 
24.  «Мурата» фирмасының автоматы өнімділігі қандай? 
25. Орау машинасының қозғалысты беру тізбегі? 
 
Тест тапсырмалары 
1. Негіз жіпті қайта орау процессінің мақсаты. 
А. Формасы мен құрылымын тізіп орау үшін жіп аса ұзын жəне аса 

қолайлы болу қабілетіне ие бола отырып иірім жіп иіршігінің 
тізбеораушысын алу болып табылады 

В. Нəрлену, ламельден өткізі, ремездің галева саңылауынан , бердо 
тістері;   

С. Шикізат, иірілген жіп, мата, матаны өңдеу, тігін өндірісі, дайын 
бұйым; 

Д. Жуықтама,өткінші аралық, сүңгіме, қосарлы жұп, бірқалыпты 
ұрылмаған;  

Е. Өткінші аралық,сүңгіме, недосека, бірқалыпты ұрылмаған. 
 
2. Негізгі иірім жіпті қайта орау процессінің маңызы. 
А. Өткінші аралық,сүңгіме, недосека, бірқалыпты ұрылмаған; 
В. Орауыш бойында жіп қозғалысының салыстырмалы жылдамдығы; 
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С. Бірнеше иіру тікиіршігінен белгілі керілісте иірім жіптің жаңа 
тікиіршігіне жүйелі түрде орау жəне сонымен қатар бақылап-тазалау 
құрылғысынан өте отырып иірілу; 

Д. Шикізат, иірілген жіп, мата, матаны өңдеу, тігін өндірісі, дайын 
бұйым; 

Е. Формасы мен құрылымын тізіп орау үшін жіп аса ұзын жəне аса 
қолайлы болу. 

 
3. Қайта орау машинасын көрсетіңіз. 
А. Ритер Р-40; 
В. Терри; 
С. Мурато; 
Д. 2СБ-10; 
Е. СБТ. 
 
4. Заманауи орау автоматтарында негізінен келесідей операциялар 

автоматтандырылған. 
А. Формасы мен құрылымын тізіп орау үшін жіп аса ұзын жəне аса 

қолайлы болу; 
В. Шикізат, иірілген жіп, мата, матаны өңдеу, тігін өндірісі, дайын 

бұйым; 
С. Өткінші аралық,сүңгіме, недосека, бірқалыпты ұрылмаған;  
Д. Жуықтама,өткінші аралық, сүңгіме, қосарлы жұп, бірқалыпты 

ұрылмаған; 
Е. Жіптердің ұштарын байланыстыру, толған собықтарды ауыстыру, 

конусты бобиналарды алып, оларды сақтау орнына тасымалдау. 
 
5. Негізді қайта орау барысында қалдықтар саны оралушы иірім жіптің 

салмағының канша пайызын құрайды. 
А. 0,1-0,5; 
В. 0,8-1; 
С. 2-4; 
Д.6-7,1; 
Е. 5-5,4. 
 
6. Жөндеу жұмысының түрлері қанша. 
А. 3; 
В. 10; 
С. 1; 
Д. 9; 
Е. 12. 
 
7. Орташа жөндеу жұмыстарын ұзақтығы. 
А. 12 сағат;  
В. 20 сағат; 



13 

С. 14 сағат; 
Д. 42 сағат; 
Е. 15 сағат. 
 
8. Жалпы күрделі жөндеу жұмысының ұзақтығы. 
А. 2 сағат;  
В. 13 сағат;  
С. 35 сағат; 
Д. 18 сағат; 
Е. 40сағат.  
 
9. Негіз жіпті қайта орау барысында бір ораушы жұмысшы əдетте 

қанша ұршыққа қызмет көрсете алады.  
А. 12-23; 
В. 45-51; 
С. 20-25; 
Д. 6-7; 
Е. 12-14. 
 
10. Жалпы күрделі жөндеу жұмысы қанша уақытта  бір рет жүргізіледі. 
А. 6 айда; 
В. 3 жылда; 
С. 12 айда; 
Д. 5 жылда; 
Е. 1 айда. 
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ІІ БӨЛІМ. Негіз иірім жіптерді тізіп орау қондырғысы жəне 
технологиясы  

 
2.1 Тізіп орау машинасы жəне технологиясы 
 
Тізіп орау мақсаты ұзындығы бірдей белгілі сандағы негіз жіптерді бір 

иіршікке орау болып табылады.  
Тізіп орау маңыздылығы өз кезегінде қажетті ұзындықтағы міндетті 

негіз жіптердің белгілі көлемін бір-біріне параллельді күйде орай отырып 
цилиндрлі иіршікті алумен түсіндіріледі.  

Тізіп орау процессіне келесідей талаптар қойылады:  
- Жіптердің керілісі өз кезегінде мүмкіндігінше біртекті жəне иіршікке 

оралу барысында тұрақты болуы; 
- Тізіп орау жылдамдығы сонымен қатар процесстің жоғары 

өнімділігін қамтамасыз ету үшін тұрақты жəне жеткілікті түрде жоғары 
болуы керек; 

- Тізіп орау иіршігі одан жіптің жоғары дəрежеде төгілуін қамтамасыз 
ету үшін шартты түрде цилиндрлі нысанда болуы қажет; 

- Артық қалдықтардың алдын алу үшін иіршіктегі негіз ұзындығы 
немесе тізіп орау ұзындығы берілгендермен толық сəйкес келуі керек; 

- Тізіп орау процессінде иірім жіптің физико-механикалық қасиеттері 
өзгермеуі керек.  

 
2.2 Тізіп орау əдістері мен түрлері 
 
Иірім жіпті тізіп ораудың үш əдісі болады: партионды, таспалы жəне 

секционды.  
Партионды тізіп орау барысында тізіп орау білікшесі деп аталатын 

фланцалы иіршікке тоқу тізбе орауышында ғана болатын негіз жіптердің бір 
бөлігін ғана орайды. Тізіп орау білікшелерінің партияларын алғаннан кейін 
оларды бір уақытта тоқу тізбе орауышында қайта орайды, осының 
нəтижесінде талап етілген жіп санының негізі қалыптасады. Мұндай қайта 
орау процессі шлихталау немесе қалыпқа келтіру машиналарында іске асады. 
Тізіп орау білікшесінде жіптер саны шамамен 400 ден 600 дейін болады, ал 
партиядағы тізіп орау білікшелерінің саны 2-16 құрады.  

Тізіп орау білікшесінің өлшемі, сонымен қатар оның ендігі ережеге 
сəйкес тоқу тізбе орауышының өлшеміне сəйкес келеді. Тізіп орау 
білікшесіндегі жіп саны тізбе ораушыға қарағанда бір партияда қанша тізіп 
орау білікшесі болса, соншалықты аз болады.  

Тізіп ораудың партионды əдісі басқа əдістерден өзінің өнімділігімен 
көзге көрінеді. Аталған əдіс негізінде мақталы, зығыр жəне жүнді маталарды 
өңдеуге арналған, негізді дайындау барысында кең түрде қолданылады. 
Соңғы уақыттарда жоғарыда қарастырылған партионды əдіс шұғалық тоқуда 
қолданыла бастады, сонымен қатар химиялық жіптерден негізді дайындау 
барысында да кең қолданысқа ие болып келеді.  
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Таспалы тізіп орау барысында негізгі жіптер таспа түрінде машинаның 
тізіп орау барабанына жүйелі жеке негіз бөлшектері ретінде оралады. Олар 
тізіп орау барабанында бірінің жанына бірі ретінде орналасады. Сонымен 
қатар тізіп орау барабанында жіп тығыздығы олардың тоқу тізбе 
орауышындағы тығыздығына тең. Орауышқа тең ұзындықтағы (тізбе 
орауышдағы негіз жіп ұзындығына тең болатын) таспаның қажетті санын 
орағаннан кейін, оларды тізіп орау барабаншасынан тоқу тізбе орауышына 
қайта орайды.  

Таспалы тізіп орау өнімділігі партионды тізіп орау өнімділігіне 
қарағанда төмен болады, өйткені ол төмен жылдамдықпен жүріп жəне 
таспаны тізіп орау барабанынан тоқу тізбе орауышына қайта орау барысында 
машинаның қосымша түрде тоқталылуымен өткізіледі. Ал таспалы тізіп 
орауда қалдықтар партионды тізіп орауға қарағанда төмен шығарылады. 
Таспалы тізіп орау əдетте көп түсті негіздерді дайындау барысында көп 
қолданылады.  

Секциялы тізіп орау барысында негіздің тығыздығына тең тығыз тізіп 
оралған негіздің бір бөлігі  жіңішке тізіп орау білікшесіне оралады. Негіз 
бөлігімен оралған жіңішке тізіп орау білікшесі секциялы деп аталады. Содан 
барлық секциядағы негізгі жіптер тоқу тізбе орауышына біруақытта қайта 
оралады.  

Тоқуда таралмаған секциялы тізіп орау трикотаж өндірісінің негізтоқу  
кəсіпорнында негіздерді дайындау барысында қолданылады, аталған 
өндірісте негіздер бір жалпы білікке бірнеше тізіп орау білікшесін орнату 
нəтижесінде қалыптасады.  

Тізіп орау əдістеріне байланысты тізіп орау машиналары партионды, 
таспалы жəне секциялы болып үшке бөлінеді. Əрбір тізіп орау машинасы 
келесідей жұмысшы құралдар мен механизмдерден тұрады: орауыш жəне 
катушкаларды орналастыруға арналған тізіп орау жақтаушасы; ораушы 
механизм; тізіп орау ендігі бойынша жіптерді біртекті реттеуші қатарша; 
тізіп орау ұзындығын белгілеуші есептегіш механизм; жіптің үзілуі немесе 
тізіп ораудың белгілі ұзындығына жеткенде машинаны автоматты тоқтату 
механизмі; машинаны іске қосу жəне тоқтату механизмінің жетегі. 

Партионды тізіп орау машиналары ең өнімділігі жоғары машиналар 
болып табылады. Олар тізіп орау біліктерінің партияларын шлихталау 
машиналарына дайындайды. Тізіп орау процесінің жүргізілуінің сапасына 
шлихталу машиналарының жəне тоқу станоктарының өнімділігі тікелей 
тəуелді болып келеді.  

СП маркалы тізіп орау машиналарында тізіп ораудың жылдамдығын 
баспалдақсыз реттейтін, тұрақты токты, басқарылатын электрожетектер бар. 
Зығыр жіптерді тізіп орауға арналған тізіп орау машиналарында қосымша 
тақталар бар.  
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Сурет  2. СП-180-3Л партионды тізіп орау машинасы. 
 
Партионды тізіп орау машиналарының техникалық сипаттамасы 

төмендегі кестеде келтірілген. 
 
Кесте 2. Паритонды тізіп орау машиналарының техникалық 

сипаттамасы 
Ел, шығарушы 
фирма 

Ресей Ресей Ресей Германи
я,  Карл 
Майер  

Швейцария
, 
Беннингер  

Германи
я 
Хакоба,  

Машина 
маркасы жəне 
типтері  

СП-140-
3Л 

СП-140-
4 

СП-140-У 
 
ZM-SP-
DNC 

ZC-R NHZ 

Жұмысшы 
ендерінің 
диапазоны, см 

140, 180, 
230 

140, 180, 
230 

140 
 
- 

150, 180, 
200, 220, 
240 

120, 140, 
160, 180, 
200, 220 

 100ден 
280 ( əр 
сайын 
20) 

Тізіп орау 
жылдамдығы, 
м/мин 

1000 
дейін 

1000 
дейін 

1000 дейін 1200 
дейін 

1200 дейін 1000 
дейін 

Өңделетін 
иірімжіптің түрі  
  

Зығыр, 
мақта, 
жүн, 
қоспалы 
аралас  
  

Зығыр, 
мақта, 
жүн, 
қоспалы 
аралас 

Зығыр, 
мақта, жүн, 
қоспалы 
аралас 

Зығыр, 
мақта, 
жүн, 
қоспалы 
аралас, 
синтети
калық  

Зығыр, 
мақта, жүн, 
қоспалы 
аралас, 
синтетикал
ық 
  

Синтети
калық, 
зығыр, 
мақта, 
жүн, 
қоспалы 
аралас 

Иірімжіптің 
сызықтық 
тығыздығы, текс 

17÷400 
7,5÷200 

7,5÷200 
19÷100 
17÷400 

7,5÷200 
19÷100 
17÷400 

7,5÷200 7,5÷200 7,5÷200 

Жіптердің оралу 
тығыздығы, 
г/см3 

0,4÷0,65 0,4÷0,65 0,35÷0,55 0,4÷0,55 0,4÷0,65 0,4÷0,65 

Гидрожүйедегі 
қысым , МПа 

 
6,3 

 
6,3 

 
6,3 

 
- 

 
- 

 
- 

Тізіп ораушы 
білік өлшемі, 
мм: 

 
 
240 

 
 
240 

 
 
240 

 
 
300 

 
 
300 

 
 
300 
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- баған диаметрі 
-фланц диаметрі  
- фланц отыруы 

660, 800 
1400 
(1800, 
2300) 

660, 800 
1400 
(1800, 
2300) 

660, 800 
1400 
 

1000 
1500 
(1800, 
2000, 
2200, 24
00) 

1000 
1200, 
1400, 
1600, 
1800, 2000, 
2200 

1000 
от 1000 
до 2800 

Электроқозғалтқ
ыштардың 
қосынды қуаты, 
  кВт 

 
12,5 

 
12,5 

 
12,5 

 
18,5 

 
18,5 

 
18,5 

 
Машинаның 
габарит 
өлшемдері, мм: 
 
-тереңдігі 
 
- биіктігі 
 
- ені 

 
 
 
 
1900 
 
1300 
 
2840 
 
(3240, 
 
3740) 
 

 
 
 
 
1900 
 
1300 
 
2840 
 
(3240, 
3740) 
 

 
 
 
 
1900 
 
1200 
 
2520 
 

 
 
 
 
2180 
 
2610 
 
3245 
 
(3445, 
 
3645, 
 
3845, 
 
4045) 

 
 
 
 
1775 
 
2325 
 
2910 
 
(3110, 
 
3310, 
 
3510, 
 
3710, 
 
3910) 

 
 
 
 
2225 
 
1260 
 
от 2750 
 
до 4550 

 
 Машины 
салмағы, кг 

 
3000 
(3200, 
3500) 

 
3000 
(3200, 
3500) 

 
2400 

 
- 

 
- 

 
- 

 
СП-180-3Л  тізіп орау машинасы отандық өндірісте кең таралған 

машиналардың бірі болып табылады. Ол өз кезегінде жұмысшы ені 140 см 
тізіп орау білікшесіне иірім жіпті тізіп орау үшін арналған жəне 200 кг иірім 
жіпті білікшенің фланецті диаметрі 660 мм, ал тірек диаметрі 200 мм 
барысында сыйымды етеді.  

СП-180-3Л партионды тізіп орау машинасының тізбегі (3 суретте) 
көрсетілген. Иіршік орнатпасында орнатылған конусты орауышпен 1 тізіп 
оралатын жіптер шайбалы керу құрылғыларынан 2 өтіп, тізіп орау 
машинасына жылжиды. Иіршік орнатпасының алдыңғы бөлігінде əрбір жіп 
жіптің үзілуі барысында машинаны автоматты түрде тоқтату үшін қызмет 
атқаратын электротоқтатушы ілмегі 3 арқылы өтеді. Тізіп орау машинасына 
кіре отырып жіптер бағыттаушы шынылы шыбықтар 4 жəне 5 аралығынан 
жəне қатарша 6 арқылы өтіп, есептеуіш білікшені 7 иілдіре отырып тізіп орау 
жылдамдығын тұрақтандыруды қамтамасыз ететін, тұрақты бұрыштық 
жылдамдықпен айналатын тізіп орау барабаны 9 есебінен айналатын тізіп 
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орау білікшесіне 8 оралады. Машинаның баяу түрде іске қосылуы 
пластиналы үйкеліс муфта көмегімен іске асады.  

 

 
Сурет 3. Партионды тізіп орау 
машинасын сабақтау сұлбасы. 

Тізіп орау білікшесі 
тұрақтандырушы тұтқыштарда 10 
орын алады. Ол тізіп орау 
барабанына өзінің ауырлық 
салмағымен жəне блокта 12 
бекітілген шынжырға машинаның 
екі жағынан ілінген жүктермен 11 
қысылады.  Олар блок сияқты 13 
білікке 14 қатаң түрде 
орнықтырылған. Блокта 13 
сонымен қатар бағыттаушы 
блоктарды 15 иілдіретін 
шынжырлар да бекітілген. 

 
Темір тарақты құратын қатарша 6 тізіп орау білікшесінің ендігі 

бойынша жіптердің біртекті реттелуі үшін қызмет атқарады. Орнатылған 
бұранданың 1 (4 сурет) айналуы есебінен тізіп орау білікшесінің еніне 
қаншалықты тістер 2 саны қажет екенін білуге болады, демек оған оралатын 
жіп тығыздықтарын өзгертуге болады деген сөз.  

Есептеуіш білікше 7 (сурет 3) тізіп орау ұзындығы есептегішіне 
қозғалысты береді. Тізіп орау процессінің алдында есептегішке белгілі 
ұзындықты орнатады. Тізіп орау білікшесін орау өлшемі бойынша берілген 
ұзындыққа жету үшін білікшеге оралатын негіз жіптің ұзындығын қай мезет 
болмасын көрсете отырып, есептегіш берілгеннен оралған иірім жіптің 
ұзындығын есептеп береді. Берліген ұзындықтағы иірім жіпті орау 
барысында есептегіштің сандық дискісінің барлығында нөл көрсеткіші 
көрсетілгенде электромагнитті тоқтау шынжыры тұйықталып, машина 
өшіріледі.  

Иіршік орнатпасынан əрбір жіптер шығуы барысында 
электротоқтатқыш механизмінің сымды ілмегі арқылы өтеді. Жіпті керуде 
ілмек тігінен тұрады. Жіптің үзілуі барысында аталған ілмек өз салмағының 
ауырлығымен ауытқиды, осының нəтижесінде тоқтату электромагнитінің 

 
Сурет 4. Тізіп орау білікшесінің ендігі 

бойынша жіптердің тығыздығын 
орнатуға арналған қатаршалар. 

Осы шынжырдың екінші ұшы 
қосымша тұтқыштардың 
ілмектеріне тікелей байланысқан. 
Қысушы құрылғы барабанда тізіп 
орау білікшелерінің 
салыстырмалы түрде сырғуын 
төмендетіп, ораманың 
тығыздығын қамтамасыз етеді. 
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шынжыры тұйықталып, машина өшеді. Бір уақытта иіршік орнатпасының 
алдыңғы бөлігінде жіптердің қай тобында (қай қабатта жəне иіршік 
орнатпасының қай қанатында) үзілу болғанын көрсетуші дабылды шам 
жанады.  

Жетек өшірілгеннен кейін тізіп орау процессі лезде тоқтатылғанын жіті 
бақылау қажет, өйткені басқа жағдайда үзілген жіп орама қабаттарында 
шатасып, оны іздеп табу жəне орауыш жібімен байланыстыру аса күрделі 
болып табылады. Тізіп орау машинасында тізіп орау барабаны жəне 
есептеуіш білікшені жылдам түрде тоқтату үшін арнайы тежегіштері бар.  

СП-180-3Л тізіп орау машинасында иірім жіпті 200, 300 немесе 400 
м/мин жылдамдықпен тізіп орауға болады. Машинада тізіп орау білікшесінің 
инерциялық қашуына кедергі келтіретін тежегіш бар. Тізіп орау білікшесін 
алып жəне орнатуды жеңілдету үшін машинада алып салмалы құрылғынан 
қозғалысқа келтіретін қосымша электроқозғалтқыш бар. Сонымен қатар 
аталған СП-180-3Л тізіп орау машинасы үздікті тізіп орауға арналған иіршік 
орнатпасына ие болып табылады.  

Тізіп орау жылдамдығы орама диаметрінің жоғарылауымен тұрақты 
түрде реттеліп, бақылауда болады. Орама тығыздығын реттеу үшін машинада 
тізіп орау білікшесіне қысылып отыратын домалатушы білікше болады. 
Машинаның жылдам тоқтатылуы тізіп орау, есептеуіш жəне домалатушы 
білікшелерге əсер етуші қуатты қалыпты тежегішпен қамтамасыз етіледі. 
Тізіп орауды 800 м/мин жылдамдықпен де жүргізуге болады. Тізіп орау 
жылдамдығын бақылау машинада арнайы орнатылған тахометрдің көмегімен 
іске асырылады. Тізіп орау білікшелері жеке дара электроқозғалтқышта 
жұмыс істейтін алмалы-салмалы құрылғымен алынып, орнатылады. Машина 
сонымен қатар үздікті тізіп орауға арналған иіршік орнатпасына ие болып 
табылады.  

 
2.3 Таспалы тізіп орау машиналары    
Таспалы тізіп орау машиналары (сурет 5) тоқу өнеркəсібінің барлық 

салаларында қолданыла береді, тіпті синтетикалық талшықтарды дайындау 
кезеңдерінде де.  Таспалы тізіп орау жіптердің шлихталау кезеңіне түспейтін 
жағдайда да көп қолданылады.   

 

 
 

Сурет 5. Беннингер (Швейцария) фирмасының таспалы тізіп орау 
машиналары. 
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Таспалы тізіп орау – тізіп орау машинасында тізбектеле орындалатын 
екі операциядан тұрады: тізіп орау барабанына таспаларды тізбектей 
айшықтау жəне бір уақытта барлық таспаларды тоқыма иіршігіне ораудан 
тұрады. Тізіп орау барабанына тоқу иіршігіне оралатын жіп ұзындығымен 
бірдей ұзындықтағы жіптер оралады.Таспалы тізіп орау машиналарының 
техникалық сипаттамасы төмендегі 3 кестеде келтірілген.  

 
Кесте 3. Таспалы тізіп орау машиналарының техникалық сипаттамасы 

Ел, 
шығарушы 
фирма  
  

Ресей Ресей Ресей Швейцари
я, 
Беннингер

Германия, 
Карл 
Майер  

Германия, 
Карл 
Майер 

Швейцари
я, 
Беннингер

Машинала
рдың 
маркасы 
мен типі  

СЛ-140-
Х1 

СЛ-140-
К2 

СЛ-
250-
Ш2 

Супер- 
троник 

ООМ 
(Opt-O-
Matic) 

OOM-BM Эрготек 

Жұмысшы 
ендер 
диапазоны, 
см 

140, 180 140, 180 250  220, 260, 
300, 340, 
380, 400 

200÷540 
(20 
қадамда) 

200÷550 
(20 
қадамда) 

220, 260, 
300, 340, 
380 

Тізіп орау 
жылдамды
ғы, м/мин; 
 
қайта есу, 
м/мин 

 
  
800 
 
 
120 

 
 
800 
 
 
120 

 
 
 700 
 
 
200 

 
 
 800 
 
 
280 

 
 
 1000 
 
 
300 

 
 
1000 
 
 
300 

 
\ 
1000 
 
 
300 

Тізіп 
оралатын 
иірімжіп 
түрі 

Синтетика
лық, 
химиялық
, табиғи    

Синтетика
лық, 
химиялық
, табиғи, 
комплекст
і   
 

Жүн, 
мақса
, 
зығы
р, 
арала
с 
қоспа
лы 

Синтетика
лық, 
химиялық
, табиғи    
 

Синтетика
лық, 
химиялық
, табиғи    
 

Синтетика
лық, 
химиялық
, табиғи, 
техникал
ық 
маталарға  

Синтетика
лық, 
химиялық
, табиғи    
 

Иіршік 
фланецсіні
ң диаметрі, 
мм 

 
 800 дейін 

 
 800 дейін 

 
800 
дейін 

 
 1250 
дейін 

 
 1250 
дейін 

 
 1250 
дейін 

 
 1250 
дейін 

Тоқыма 
иіршігіне 
жіптердің 
оралу 
тығыздығ
ы, г/см3 

0,4÷0,55 0,4÷0,6 0,4÷0,
55 

0,4÷0,6  0,7дейін   0,7дейін  0,7дейін 

Барабан 
конусыны
ң 
ұзындығы, 
мм 

 
500 

 
500 

 
500 

 
900, 1300,
1700 

 
900, 1300,
1700 

 
900, 1300, 
1700 

 
1200, 
1600, 
2000 

Таспа        
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өлшемі, 
мм 
қалыңдығ
ы, дейін 
- ені, дейін 

 
 
 
200 
420 

 
 
 
200 
420 

 
 
 
190 
420 

 
 
 
- 
800 дейін 

 
 
 
- 
 800 дейін 

 
 
 
- 
800 дейін 

 
 
 
- 
800дейін 

Негіздегі 
таспа саны  

6-30 6-30 6-30 есеп 
бойынша 

есеп 
бойынша 

есеп 
бойынша 

есеп 
бойынша 

Орнатылға
н қуат, кВт 

25 25 14 - - - - 

Машинан
ың габарит 
өлшемдері  
мм: 
- ені 
- тереңдігі  
- биіктігі 

 
 
 
 
 
4600 
(5000) 
3600 
- 

 
 
 
 
 
4600 
(5000) 
3600 
- 

 
 
 
 
 
5400 
 
3600 
- 

 
 
 
 
 
5680 
(7680) 
3780 
- 

 
 
 
 
 
5480 
(8880) 
3760 
- 

 
 
 
 
 
5480 
(8880) 
3760 
- 

 
 
 
 
 
5680 
(7280) 
3780 
- 

 
Таспалы тізіп орау машинасының технологиялық процессі келесі 

жағдайда өтеді. Негіз жіптер үздікті тізіп орауға арналған иіршік 
орнатпасының орауыш ұстағышында қозғалмайтындай етіп орнатылған 
конусты орауыштан шығады да керуші құрылғы арқылы өтеді. Содан кейін 
иіршік орнатпасының екі жағы бойынша бекітілген автоматты тоқтату 
ілмектері арқылы өтеді. Иіршік орнатпасынан шыққаннан кейін жіптер 
бөлуші қатаршалар 3 арқылы бағыттаушы білікшелер 1 жəне 2 аралығымен 
(сурет 6), суппорт қатаршасы 4 арқылы өтіп, есептеуіш білікше 5 жəне 
бағыттаушы білікшелерді 6 жəне 7 иілдіре отырып тізіп ораушы барабанға 8 
таспа түрінде оралады. Бірінші таспа қатарында екінші, содан кейін үшіші 
жəне т.б. жалпы айтқанда қашан тізіп орау барабанына барлық таспалар 
оралмайынша орала береді.  

Бөлуші қатарша 3, суппорт қатаршасы 4, есептеуіш білікше 5 жəне 
бағыттаушы білікшелер 6 жəне 7 суппорт үстелшесінде бекітілген. Таспаны 
барабанға орау барысында суппорт үстелшесі жүріс винті арқылы таспаның 
дұрыс тізіп оралуын қамтамасыз ете отырып, тізіп орау барабаны 8 бойымен 
бағыттаушы бөренелер 10 бойынша орын ауыстырады.   

Таспалы тізіп орау машинасының суппорты таспаны, яғни, оны 
барабанға орау уақытында бағыттайды. Аталған суппорт барабанға таспаның 
біртекті жəне дұрыс оралуын қамтамасыз етеді. Тек қана осындай жағдайда 
ғана барабаннан ұршыққа қайта орау барысында жіптер біртекті керілісте 
болады.  

Тізіп орау барабанына таспаларды орағаннан кейін, оларды біруақытта 
тоқу ұршығына қайта орайды. Жіптерді қайта орау барысында олар тізіп орау 
барабанында тізіп орала отырып бағыттаушы домалақ бөрене 12 жəне 13 (7 
суретті қараңыз) арқылы өтіп, тоқу ұршығына 14 оралады. Қайта орау 
барысында тізіп орау барабаны тоқу ұршығына оралатын жіптердің керілісі 
əсерінен кері бағытқа қарай айналады. Жіптердің қажетті керілісі 
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барабанның қалыпты тежегішпен тежеу барысында, сонымен қатар олардың 
бағыттаушы бөренелер 12 жəне 13 үйкелісі барысында құрылады. 

 

Сурет 6. Таспалы тізіп орау 
машинасының технологиялық сұлбасы. 

Тізіп орау барабанының 
əрбір айналымында барабан 
конусы жағына қарай таспаны 
сондай, яғни, бірінші таспаның 
əрбір қабатындағы шеткі жібі 
барабан конусына қарай жатуы 
үшін жылжытып ауыстырады. 
Суппорттың осындай жылжытуы 
салдарынан таспаның бір жағы 
барабан конусында жататын 
болса, ал екінші жағы дəл сондай 
конус, яғни, келесі таспа 
оралатындай конус 
қалыптастырады. Мұнымен қатар 
көлденең бағытта əрбір таспа 
параллелограм формасында 
алынады. Демек, барабанға 
таспаны тізіп орау барысында 
суппорт таспа конус бойынша 
қажетті жылжумен салынуы үшін 
барабан бойымен аталған суппорт 
дұрыс жылжуы қажет. 

Сурет 7. Бөлуші қатарша. 

Бөлуші қатарша 3 
бағыттаушы орган болып 
табылады жəне сонымен қатар 
негіз жіптерді бөлу жəне бөлуші 
бауларды салу үшін де қызмет 
атқарады. Бұл өз кезегінде 
мыналардың себебінен іске 
асады, яғни, бөлуші қатарша 
көтеруші құрылғыға ие болып 
табылады жəне оның тістері 1 
(сурет 7) жоғарғы жəне төменгі 
темір планкаларынан 3 тең 
аралықта екі жерден 2 жұп 
жұбымен пісіріп қосады. 

  
Таспаны тоқу ұршығына қайта орау барысында соңғы жүрісті бұранда 

əсерімен суппорттың орын ауыстырылуы мөлшерінде тізіп орау барабан 
бойымен жылжуы керек, бірақ кері бағытта. Мұндай қозғалыс тоқу ұршыққа 
негіз жіптердің барлық қабаттарында оның фланцалары аралығында 
орналасуы жеткізіледі. Таспалы машинада екі есептегіш орнатылады: бірі 
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метр бойынша негіз жіптің ұзындығын өлшеу үшін болса, ал екіншісі тізіп 
орау барабанының айналым санын есептеу үшін қолданылады. Негіз жіпті 
есептеу есептегіші бойынша тек қана бірінші таспаны тізіп орау бақыланса, 
ал кейінгі барлық таспаларды тізіп орауды тізіп орау барабанының айналым 
санын есептеуші есептегішпен бақылайды, бұл өз кезегінде біртекті 
ұзындықтағы таспаларды дəл орауды қамтамасыз етеді.  

Бірінші таспаны орау барысында негіз жіп есептегішінің дискісін нөлге 
келтіреді. Жұмыс барысында есептегіш бірінші таспа барабанға қандай 
ұзындықта оралғанын білдіре алады. Тізіп орау барабанының айналым санын 
есептеуші есептегішті де бірінші таспаны тізіп орау алдын нөлге келітіріп 
алады. Тізіп орау барабанының нақты айналым саны бойынша, аталған 
барабанның айналым саны бойынша жұмыс істейтін машинаны автоматты 
тоқтатуға орнатады. Осының нəтижесінде барлық таспалардың ұзындығы 
біртекті болып алынады. Ұзындық есептегіші қозғалысты есептеуіш 
білікшеде алса, ал айналым санын есептеуші қозғалысты тізіп орау 
барабынынан алады. Таспалы тізіп орау жылдамдығы 150 ден 400 м/мин 
дейінгі жылдамдықты құраса, ал қайта орау жылдамдығы 30 дан 75 м/мин 
дейінгі жылдамдықты құрады. 

 
2.4  Тізіп орау процесінде ақаулары  жəне  қалдықтары  
Тізіп орау ақаулықтары негіз жəне маталардың сапасын төмендетіп, 

қалдықтар көлемін көбейтіп, шлихталау машиналарының жəне тоқу 
станоктарының өнімділігін төмендетеді. Тізіп орау барысында келесідей 
ақаулықтар орын алады. 

Үзілген жіп ұшы тізіп орау білікшесіндегі жіп ұшымен байланыспайды, 
керісінше онымен шатасып кетеді.  

Жіптердің тізіп орау білікшесінің жиегіне соғылуы фланецтерге 
қатысты бағыттаушы қатаршаларды дұрыс орнатпау барысында, болмаса 
фланцаларды немесе оның қиғаштығын дұрыс орнатпау барысында 
қалыптасады.  

Əлсіз жəне жіптердің түрлі керілісі керуші құрылғыларды дұрыс 
реттемеу барысында қалыптасатын ақаулар. 

Білікшеде жіп санының сəйкес келмеуі  - есептік көрсеткішінен 
сəйкессіздігі тізіп орауды есептеу қателігі немесе бобинаны иіршік 
орнатпасына орнату барысында жұмысшының мұқиятсыздығы нəтижесінде 
алынады.  

Шеттерінің əлсіздігі ақаулары тізіп орау барабанының бетіне тізіп 
орау білікшесін біртекті қыспау барысында немесе қатаршаларды дұрыс 
орнатпау барысында қалыптасатын ақау түрі. 

Тізіп орау ұзындығының тұрыс еместігі есептегіштің дұрыс істемеуі 
немесе бастапқы  тізіп орау барысында оны дұрыс орнатпау нəтижесінде 
қалыптасады. 

Конусты бобинадан сызықтық тығыздығы орташа мақталы иірім жіпті 
тізіп орау барысындағы үзілгіштік  1 млн.м дара жіптер бойынша 4 тен 6 
дейінгі үзілгіштікке тең болса, ал таралған жүнді иірім жіп үшін 8 – 10, ал 
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аппаратты иірім жіп үшін 10 – 14 үзілгіштіктен аспауы тиіс. Дегенмен 
иірілген иірім жіптің үзілгіштігі екі есеге дейін төмен болады. Үзілгіштіктің 
жартысынан көбісі иірім жіпті қайта орау барысында алынатын ақаулықтар 
нəтижесінде пайда болады.  

Тізіп орау барысында қалдықтар үзінділерді алдын алу барысында, 
жаңа иіршікті сабақтау немесе қайта сабақтау барысында қалыптастатын 
иірім жіп үзінділері түрінде алынады. Қалдық көлемі тізіп орау əдісіне, иірім 
жіп сапасына, оның сызықтық тығыздығына байланысты жəне əдетте тізіп 
орауға келетін иірім жіп салмағының 0,02 ден 0,15 % құрады.  

 
2.5  Тізіп орау машинасына қызмет көрсету 
Тізіп орау машинасына əдетте тізіп ораушы жəне жіп ілуші қызмет 

көрсетеді. Партионды тізіп орау машиналарына қызмет көрсету барысында 
тізіп ораушы жіп үзінділерін жойып, білікшелерді ауыстырып, сабақтайды 
жəне есептегішті орнатады. Ал таспалы тізіп орау машинасында тізіп 
ораушы таспаларды сабақтайды, бағалы бауларды салады, барабан айналымы 
есептегішін орнатып, жіп үзінділерін жойып, жұмыс орнындағы тазалық 
жəне тəртіпті қатаң қадағалауы керек. Бір жылдам жүрісті тізіп орау 
машинасын əдетте бір тізіп ораушы жəне бір  жіп ілуші қызмет көрсетеді.  

 

 
 

Сурет 8. Тізіп орау машинасы ben-direct 
фирмасы. 

Иірім жіпті тізіп орау – 
жауапкершілікті процесс болып 
табылады, өйткені тізіп орау 
сапасынан мейлінше дəрежеде тоқу 
станогында матаның қалыптасу 
процессі байланысты.  

Тізіп орау машинасын толық 
жөндеу жұмыстары əдетте үш 
жылда бір рет, ал үш ауысым 
барысында орташа жөндеу 
жұмыстары төрт айда бір рет іске 
асырылады. Толық жөндеу 
жұмыстарының ұзақтығы 20 
сағатты құраса, ал орташа жөндеу 
жұмыстарының ұзақтығы 10 
сағатты құрайды. 

 
2.6  Тізіп орау барысында иірім жіп қасиеттерінің өзгерісі 
Тізіп орау процессінде иірім жіп қасиеттерін біршама өзгеріске 

ұшырайды. Осы кішігірім өзгерістер өз кезегінде тізіп орау барысындағы 
жіптердің керілісімен негізделеді. Сондықтан да тізіп орау нəтижесінде иірім 
жіп беріктілігі мен созылуы біршама төмендеп, оның қалыңдығы да соған 
сəйкес төмен көрсеткішті көрсетеді.  

Тізіп орау процессінің иірім жіп сапасына əсерін төмендету үшін 
міндетті түрде технологиялық процесстің өтуін жіті бақылап, жоғары 
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үзілгіштікке алып келетін жоғары жіп керілісін алдын алу қажет. Жіп керілісі 
тізіп орау барысында біркелкі болуы қажет.  

Тізіп орау машинасының жұмысшы құралдарына үйкелу нəтижесінде 
талшықтардың электрленуін төмендету үшін міндетті түрде оны 
антистатикалық препараттармен (ОП, сульфонолмен, стеарокспен жəне т.б.) 
өңдеу қажет немесе өңделуші жіптердің тура жақын болатын ауаны иондау 
қажет. Əдетте осы мақсатта жоғары жиіліктегі электрлі немесе 
радиоизотопты ионизаторлар қолданылады.  

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Тізіп орау дегеніміз? 
2. Иірім жіпті тізіп ораудың қанша əдісі бар? 
3. Үздіксіз тізіп орау жəне үздікті тізіп орау болып бөліну неге 

байланысты?   
4. Иіршік орнатпасының қызметі қандай? 
5. Үздіксіз тізіп орау ерекшеліктері? 
6. Тізіп орау барысында жіптерге қажетті керілісті қайдан алады?  
7. Партионды тізіп орауға арналған машиналардың түрлері? 
8. СП-180-3Л тізіп орау машинасының жұмысы? 
9. Тізіп орау жылдамдығын бақылау қалай іске асырылады? 
10. Тізіп орау білікшелері қалай орнатылады? 
11. Таспалы тізіп орау машинасының технологиялық процессі қалай 

жүргізіледі? 
12. Таспалы тізіп орау машинасының құрылысы? 
13. Бөлуші қатаршаның қызметі қандай? 
14. Таспалы машинада қанша есептегіш орнатылған? 
15. Таспалы тізіп орау жылдамдығы қаншаға тең болып келеді? 
16. Тізіп орау кезіндегі орын алатын ақаулардың түрлері? 
17.  Ақаулардың пайда болу себептері? 
18.  Тізіп орау қызметкерінің негізгі міндеттері қандай? 
19.  Тізіп орау машиналарын жөндеудің қандай түрлері бар? 
20.  Толық күрделі жөндеу жүргізу уақыты? 
 
 

Тест тапсырмалары 
1. Иірім жіпті тізіп ораудың қанша əдісі болады. 
А. 7; 
В. 8; 
С. 1; 
Д. 2; 
Е. 3. 
 
2. Тізіп орау мақсаты қандай.  
А. Формасы мен құрылымын тізіп орау үшін жіп аса ұзын жəне аса 

қолайлы болу; 
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В. Шикізат, иірілген жіп, мата, матаны өңдеу, тігін өндірісі, дайын 
бұйым; 

С. Өткінші аралық,сүңгіме, недосека, бірқалыпты ұрылмаған;    
Д. Жуықтама,өткінші аралық, сүңгіме, қосарлы жұп, бірқалыпты 

ұрылмаған; 
Е. ұзындығы бірдей белгілі сандағы негіз жіптерді бір иіршікке орау.   
 
3. Тізіп орау процессінде иірім жіптің физико-механикалық қасиеттері. 
А. Өзгермейді; 
В. Өзгереді; 
С. Боялады; 
Д. Жуылады; 
Е. Майланады. 
 
4. Тізіп орау машинасын көрсетіңіз. 
А. 2СБ-10; 
В. Унимикс; 
С. Р-СВД; 
Д. СП-180-3Л;   
Е. СТБ. 
 
5. Тізіп орау кезіндегі қалдық көлемі. 
А. 0,8-1,3; 
В. 7-8; 
С. 0,02-0,15; 
Д. 1,24-0,12; 
Е. 0,9-4. 
 
6. Тізіп орау машинасын толық жөндеу жұмыстары əдетте қанша 

уақытта бір рет жүргізіледі. 
А. 6 айда; 
В. 12 айда; 
С. 2 жылда; 
Д. 3 жылда; 
Е. 5 айда. 
 
7. Тізіп орау машинасын орташа жөндеу жұмыстары қанша уақытта бір 

рет іске асырылады. 
А. 4 айда; 
В. 12 айда; 
С. 2 жылда; 
Д. 3 жылда; 
Е. 5 айда. 
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8. Толық жөндеу жұмыстарының ұзақтығы.  
А. 6 сағат; 
В. 20сағат;  
С. 2 сағат; 
Д. 3 сағат; 
Е. 15сағат. 
 
9. Орташа жөндеу жұмыстарының ұзақтығы.  
А. 6 сағат; 
В. 20сағат;  
С. 10 сағат; 
Д. 3 сағат; 
Е. 15сағат. 
 
10. Жіп керілісі тізіп орау барысында қандай болуы қажет болуы қажет. 
А. Əртүрлі; 
В. Біркелкі; 
С. Бір бөлігі тегіс, екінші бөлігі əртүрлі; 
Д. Бастапқы бөлігі əркелкі; 
Е. Соңғы жағы əркелкі. 
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ІII БӨЛІМ. Негіз жіптерді шлихталау 
 

3.1 Шлихталау машинасының мақсаты жəне маңызы 
 

Тоқу өнеркəсібінде жүн иірімжібінен мата тоқу кезінде айта кетерлік 
ерекшелік, оларды əуелі  эмульсиялап алады. Жүн өнеркəсібінің 
кəсіпорындарында негіз жіптерді Текстима жəне СЛ-250-Ш таспалы тізіп 
орау машиналарының арнайы қондырғыларында жəне байытушы-
эмульсиялаушы МПЭ-180 жəне МПЭ-230 машиналарында эмульсирлейді. 
Арнайы қондырғыларда таза жəне жартылай жүнді негізгі иірімжіптерді 
таспалы тізіп орау əдісінде эмульсирлейді, эмульсияны негіз жіпке тізіп орау 
машинасының барабанынан тоқу тік иіршігіне қайта орау кезінде айналмалы 
эмульсиялаушы біліктің жағуы жолымен жүзеге асырылады. Байытушы-
эмульсиялаушы МПЭ-180 жəне МПЭ-230 машиналары тізіп орау 
біліктерінен негіз жіп жылдамдығы 80м/мин дейінгі жылдамдықта тоқу тік 
иіршігіне таза жəне жартылай жүнді негіз жіптерді  орап, эмульсиялауға 
арналған.  

Негіз жіптерді шлихталау процесінің мақсаты – тоқу станогында 
шамасы бойынша ауыспалы немесе көп ретті жүктемелерге, сонымен қатар 
ремизкалар галеваларына жəне күзу тісшелеріне үйкелуіне жоғары 
тұрақтылықты беру жолымен тоқу процессінде негіз жіптердің 
үзілгіштіктерін төмендету болып табылады.  

Шлихталау процессінің маңызы – жіп діңгегінің бетіне шыққан 
талшықтың майда ұштарын өзіне жабыстыратын жəне аталған жіптің аса 
иілмелі ететін иірім жіп негізіне жіңішке қабатты желімдеуші затты салумен 
негізделеді. Шлихтаның бір бөлігі жіп ішіне еніп дара талшықтарды бір 
бірімен біріктіреді. Жіпті терең желімдеу толық сəйкестікке алып бармайды, 
өйткені мұның барысында ол өзінің серпінділік қасиетін жоғалтады, ал 
мұндай жағдайда аталған негіз жібі қажетсіз болып қалады.  

Табиғи жібек, кейбір синтетикалық ширатылған жіптерден басқа 
иірімжіптердің барлығына дерлік шлихталау кезеңінен өтеді. Кейде 
сызықтық  тығыздығы орташа, ылғал иіру əдісімен алынған зығыр иірімжібін 
шлихталамайды. Жалпы тəжірибеде көрсетіп отырғандай, көпбарабанды 
шлихталау машиналары кеңінен қолданылады. Себебі   олардың булану 
мүмкіншіліктері жоғары жəне анағұрлым шлихталаудың жоғары 
жылдамдығына ие болып табылады.  

Шлихталау процессі негіз жіптер партионды тізіп орау машиналарынан 
білікшелермен келетін шлихталау машиналарында іске асырылады. 
Шлихталау машиналарында бірнеше тізіп орау білікшелеріндегі негіз 
жіптерді біріктіру жəне оларды тоқу тізбеораушысында орау процесстері іске 
асырылады. Таспалы тізіп орау барысында шлихталау тізбеораушыдан 
алынады. 
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3.2 Шлихта жəне оның қасиеттері 
Негіз жіптерді желімдеуші құрам шлихта деп аталады. Шлихта өз 

кезегінде иірім жіпті серпінді ете отырып, оның бетін біркелкі салынуы 
қажет жəне талшықтың беріктілігін төмендетпей, шлихсыздандыру 
барысында жеңіл кетуі керек. Иірім жіпте қалыптасатын пленка сынықшыл 
болмау жəне тоқу процессі барысында сыпырылып қалмауы қажет.  

Шлихта белгілі тұрақтылыққа ие болып, мүмкіндігінше сұйық күйінде 
де, оны негізге салғаннан кейінде ұзақ уақытқа шыдауы қажет. Шлихта 
құрамына арзан дефицит емес заттар кіруі қажет.  

Желімдеуші заттар шлихтаның негізгі бөлігі болып табылады. Соңғы 
уақытқа дейін желімдеуші материал ретінде крахмал (май өсімдігінен 
алынады), кей кезде ұнды (бидай жəне қара бидай), ал кейбір иірім жіп 
түрлері үшін-жануарлы желім қолданылды. Қазіргі уақытта крахмал орнына 
поливинильді спирт, карбоксиметил целлюлоза, полиакриламид жəне басқада 
химиялық материалдар қолданылады.  

 
3.3  Желімдегіштер 
Шлихталау процессінен кейін негіз жіптер салмағы біршама есеге 

ауырланады. Негіз жіптер салмағының осы ауырлауы жұмсақ иірім жіп 
салмағының пайыздық көрсеткішімен мəнерленіп, өз кезегінде 
желімдегіштер деп аталады. Желімдегіш бойынша əдетте негізді шлихталау 
дəрежесін сынауға алады. Желімдегіштерді көрінетін жəне ақиқатты деп 
ажыратады.  

 
3.4 Шлихталау кезінде негіз жіптердің созылуы 
Шлихталау машинасында негіз жіптердің созылуын реттеу аса маңызға 

ие болып табылады, өйткені жоғары созылмалылықта олар өз беріктілік 
қасиетін жоғалта отырып созылады. Созудың мөлшерден тыс шамасы 
шлихталанған негіздің сапасын төмендетеді, ал бұл өз кезегінде оның тоқыма 
станогында мейлінше үзілгіштігіне алып келеді.  

Мақта жəне жүн негіздерін созу 1,5% аспауы тиіс, ал табиғи жібек 
иірім жібі жəне штапельді талшықтардан алынатын негіз жіптер 2%, зығыр 
талшығынан алынатын иірім жіп негізі 0,8% жəне вискоза жіптері негізі 5% 
аспауын қадағалау керек.  

Негіздердің минималды созбалы күйін алу үшін шлихталау 
машинасының жұмысшы органдарының жылдамдығы келіскен күйде болуы 
керек. Шлихталау машиналарында тепе-теңдік механизмдері қолданылады. 
ШБ-140 машинасында мұндай механизмдер екеу болады: біріншісі сығушы 
білікшелер мен кептіру барабандары аймағында созбалауды реттесе, ал 
екіншісі кептіру барабанынан шығарушы білігінде реттейді.  

 
3.5  Шлихталау машинасының құрылғылары жəне жұмысы 
Шлихталау машиналары негіз жіптерге шлихтаны салу, ондағы 

артығын сығу жəне жеке жіптерді желімдемей тоқу тізбеораушыға оңтайлы 
орайтындай дəрежеде негіз жіптерді кептіру үшін арналған болып келеді. 
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Сонымен қатар шлихталау машинасында негізгі жіптердің барлық 
ұзындығынан берілген ұзындықтағы қиындылар бойынша белгі қояды.   

Шлихталау машиналары келесідей негізгі бөліктерден тұрады: 
- тізіп орау білікшелеріне арналған тіректен; 
- кереге жəне жетектен; 
- шлихталаушы науа, батырушы жəне сығушы біліктерден тұратын 

желімдеуші аппараттан; 
- кептіруші бөлігі; 
- алдыңғы бөлігі, мұнда негіздің желімдеуші жіптері бөлініп, 

бөліктерге бөлініп, иірім жіптер тізбеораушыларға оралады; 
ШБ-11/180-3М барабанды шлихталау машинасы беті бумен 

қыздырылатын (қысым шамамен 1 ат.) түрлі диаметрлі екі мысты кептіру 
барабанынан тұрады.  

Барабанды шлихталау машинасында технологиялық процесс келесі 
жағдайда өтеді. Иірім жіп тізіп орау білікшесінен мəжбүрлі түрде айналу 
қозғалысын алатын  тартушы біліктің 1 əсерімен оралады. Тартушы біліктің 
алды жəне артқы жағынан негіз жіп бойында жататын бақылаушы білікшелер 
орнатылған, аталған құрылғылар жіптердің босаңсыған уақытта төмен түсе 
отырып, керілісті реттеп отырады.  

Желімді науада 2 батырушы білік 3, өткір бу жыланшасы жəне бір 
немесе екі сығушы білікшелердің жұбы 4 жəне 5 орналасқан. Жылу 
шығымын азайту үшін науа екі қабырғалы болып келеді, өйткені олардың 
аралығында техникалық глицерин жүріп отырады. Науа өз кезегінде қою 
бумен қыздырылады, шлихтаны беруді реттеушіге, шлихтаны араластыруға 
арналған сорғыға жəне термореттегішке ие болып табылады.  

Тұтқырлығы жəне желімдегіштігі бойынша шлихтаның біртектілігін 
қамтамасыз ету үшін оны кішігірім бөлігімен желім қайнатқыштан науаның 
қосымша бөліміне беріледі, ал одан сорғының көмегімен жұмысшы бөлікке 
айдалады. Тұрақты араластыру нəтижесінде шлихта науада тұнып қалмайды, 
ал бұл өз кезегінде негіз жіптердің желімдену процессінің жоғары сапалы 
етеді. Негіз жіптерді желімдеу процессі дəрежесі тұрақты болуы үшін 
міндетті түрде науаның жұмысшы бөліміндегі шлихтаның қажетті деңгейін 
тұрақты ұстап отыру керек.  

Негіз жіп ішіне шлихтаның жақсы сіңу дəрежесі сонымен қатар шлихта 
температурасына да байланысты екенін ұмытпағанымыз жөн. Сондықтан да 
жаңа конструкциялы машиналарда автоматты түрдегі термореттегіштер 
қамтамасыз етіледі. Дөрекі мақта маталы негіз жіптер үшін науадағы шлихта 
температурасы 85-900С, ал ақталған жəне боялған негіз жіптер үшін 60-650С 
қалыпты болып табылады.  

Сығушы біліктерден кейін негіз жіп үлкен көлемдегі барабанға 6 
түседі, мұнда ол бір жағымен кептіріледі, содан кейін кіші барабан 7 бетінде 
екінші жағымен кептіріледі. Негіз жіп кептіру барабандарымен үлкен 
көлемдегі аумақта кездеседі. 
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Сурет 9. Барабанды шлихталау 
машинасының сұлбасы. 

Бұл өз кезегінде негіз 
жіптерді барабандардың 
шаншып алу бұрышын 
үлкейтуші қабырғалы 
бағыттаушы білікшелердің 
орнатылуымен қамтамасыз 
етіледі. Кептіру барысында 
бөлінетін булар сыртқа қарай 
желдеткішпен шығарылады. 
Негіз жіптердің керілісін 
төмендету үшін барабанға 
мəжбүрлі айналма береді. 

 
Кептіру барабандары өздерін түбі болатты болатын мыс беттерден 

құралған толық цилиндр ретінде қарастырады. Қысыммен бу бос өсі арқылы 
барабан ішіне беріледі. Қабырғаның қыздырылуына кедергі жасайтын 
конденсатты жою үшін барабан ішінде шөміш орнатылған, аталған шөміштің 
көмегімен конденсат арнайы кең көлемді құбырға құйылып, одан бос өсі 
арқылы конденсатты құмыраға айдалады.  

Кіші кептіру барабанынан кейін негіз жіптер бағыттаушы білікшелер 
бойынша желді қозғалтқыш арқылы 8 салқын ауамен суытылып, негіз жіпке 
оны жұмсарту мақсатында жіңішке қабатты эмульсияны салушы 
эмульсирлеуші білікшеге 9 түсіреді.  

Содан кейін негіз жіптер желімденген жіптерді бөліп ажыратушы 
бағалы (бөлуші) шыбықшалар 10  арқылы өткізеді. Машинада тізіп орау 
білікшелеріне қарағанда бір саны аз болуы қажет. Осы аталған шыбықшалар 
түрлі тізіп орау білікшелерінен бөліп отырады.  

Бағалы (ажыратушы) шыбықшалардан кейін негіз жіптер 
тізбеораушының ендігі бойынша біртекті реттеп орналастыруы үшін 
қозғалтушы қатаршаға 11 түседі, содан кейін есептеуіш білікшені 12, 
шығарушы білікті 13, ыдыратушы білікшелерді 14 иілдіре отырып 
тізбеораушыға 15 оралады. Тізбеораушы өз кезегінде қозғалысты оралу 
диаметрінің өзгерісіне сəйкес оның айналу жиілігін автоматты түрде 
төмендететін дифференциалды механизм арқылы машинаның басты білігінен 
алады. Сығушы білікшеден тізбеораушыға дейін шығарылуына негіз 
жіптерге қозғалысты шығарушы біліктен беріледі. Мерильді білікшеден 
қозғалыс мерильді-белгілеуші механизмге беріледі, мұнда аталған механизм 
тілім соңында белгілі ұзындықта белгі қойып жəне тоқыма тізбеораушысына 
оралатын тілім санын есептейді. Тілім ұзындығына арналған есептегіш 
шкаласы 150м дейін саналып, ал тілім санын есептеуші есептегішті 30 тілімге 
дейін орнатып қойған.  

Тарқатушы білікше 10мм тең өстік орналасуға ие болып табылады, өз 
кезегінде тоқыма тізбеораушысында иірім жіпті біртекті салуға қабілетті 
болып келеді. 1кг жұмсақ иірім жіпке кететін бу шығымы шамамен 2кг 
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құрады, сонымен қатар шлихталау науасына 0,65кг, ал кептіру барабанына 
1,35кг кетеді.  

Тізбеораушының айналу жиілігін өзгерту үшін орау жылдамдығын 
тұрақты сақтай отырып негіз жіптер орамасы диаметрінің өзгеруіне сəйкес 
айналу жиілігін автоматты түрде реттеуші дифференциалды фрикционды 
қолданады.  

 

 
 

Сурет 10. ШБ-11/180-3М барабанды шлихталау машинасы. 
 
Қазіргі заманауи шет елдік шлихталау машиналары жетілдірілген, 

осының арқасында негіз жіптерді шлихталаудың сапасы жоғарылап, энергия 
шығындары қысқарған жəне жұмысшылардың еңбек жағдайлары жақсарды.  

 

 
 

Сурет 11.  «Зуккер» (Германия) фирмасының шлихталау машинасы. 
 
Негізінен шет елдік фирмалар ЭЕМ қосылған, шлихталау процесін 

бақылау жүйесімен қамтамасыз етілген, дисплей мен басып шығарушы 
қондырғылы шлихталау машиналарын шығарады. Мұндай машиналарда 
микропроцессорлар қолданылады, олар негіз жіптердің керіліс шамасын, 
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негіз қозғалысының жылдамдығын, кептіру барабандары мен шлихта 
температурасын, кептіруден кейінгі ылғалдылықты жəне де өзге процесс 
параметрлерін есептейді. Шлихталау кезіндегі барлық қажетті мəліметтер 
құжат ретінде ұсынылып отырады. Желімдеуші аппараттың конструкциясы 
иірім жіптің талшықтық құрамына байланысты əрбір нақтылы жағдайда 
таңдалынып отырады. Шет елдің фирмаларын негізінен барабанды 
шлихталау машиналарын шығарады. Кептіру модулінің конструкциясы 
əркелкі. Шлихталау машинасында эмульсиялаушы қондырғысы бар. Оралып 
отырған иірім жіпті нығыздаушы механизм иіршік артында орналасқан жəне 
машинаның шығарушы бөлігіне əсерін тигізбейді. Шлихталау машиналары 
модульді немесе секциялы принциптер бойынша қалыптанады. Зуккер, 
Бенингер, Карл Майер, Тсудакома фирмаларының шлихталау машиналары 
анағұрлым жоғары техникалық деңгейге ие болып келеді. Модулдер 
өндірістің жағдайына байланысты матаның нақты ассортименті үшін түрлі 
конструкциялы машина құрайды. Шет елдік шлихталау машиналарының 
техникалық сипаттамасы 4 кестеде келтірілген.  

 
Кесте 4. Шлихталау машиналарының техникалық сипаттамасы  
 

Ел, шығарушы 
фирма   

Германия 
Зуккер- 
Мюллер  

Англия 
Плат 
Сайзинг 

Германия 
Карл 
Майер  

Жапония 
Тсуда-
кома 

Италия 
Раша-
Люмин  

АҚШ 
Вест 
поинт 

Машиналардың 
маркасы жəне 
түрі 

Зуккер- 
Мюллер 

Плат 
Сайзинг 

SMR-SP 
Тсудаком
а 

SAS 
Вест 
поинт 

Машинаның 
сабақталу ені, 
см 

 
140÷650 

 
150÷350 

 
220÷540 

 
140÷400 

 
140÷400 

 
140÷400 

Тоқу иіршігінің 
фланцінің 
отыруы, мм   

1400÷ 
 
6500 

1500÷ 
 
3500 

2200÷ 
 
5400 

1400÷ 
 
4000 

1400÷ 
 
4000 

1400÷ 
 
4000 

Тоқу иіршігінің 
фланцінің 
диаметрі, мм   

 
1250 
дейін 

 
 1200 
дейін 

 
 1400 
дейін 

 
1250 
дейін 

 
1200 
дейін 

 
1250 
дейін 

Шлихталау 
жылдамдығы, 
м/мин 

 160; 
 
200 дейін 

150 дейін 150 дейін  185 дейін 400 дейін 185 
дейін 

Жылдамдықты 
реттеу  

Өзгермел
і  

Өзгермел
і 

Өзгермелі Өзгермелі Өзгермел
і 

Өзгерме
лі 

Иірімжіп түрі  
Табиғи, 
жасанды, 
шыны 
талшық 

Табиғи, 
жасанды, 
шыны 
талшық 

Вискоза, 
жасанды, 
штапельд
і 
  

Табиғи, 
жасанды  
  

Табиғи, 
жасанды 

Табиғи, 
жасанды 

Иірімжіптің 
сызықтық 
тығыздығы, текс 

8÷1000 8÷100 8÷1000 8÷1000 8,3÷500 8,3÷1000

Иіршіктегі орау 
тығыздығы, 

0,7 дейін 0,7 дейін  0,7 дейін 0,7 дейін 0,7 дейін 0,7 дейін
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г/см3 
Тізіп орау білігі 
фланецінің 
диаметрі, мм 

1000 
дейін 

1000 
дейін 

1000 
дейін 

1000 
дейін 

1000 
дейін 

1000 
дейін 

Негіз созылуы , 
% 

3,5 дейін 3,5 дейін 4,5 дейін 3,5 дейін 4,5 дейін 4,5 дейін

Кептіру 
барабандарыны
ң диаметрі, мм 

 
- 

 
- 

 
800 

 
- 

 
- 

 
- 

Барабандағы бу 
қысымы, 105 Па 

 
- 

 
- 

 
5 

 
- 

 
- 

 
- 

 
3.6  Шлихталау процессінде автоматты бақылау 
Шлихталау машинасында автоматты түрде бақылау аймағы ретінде 

науадағы шлихтаның деңгейі жəне температурасы, кептіру 
құрылғыларындағы бу қысымы жəне шығушы негіз ылғалдылығы болып 
табылады. 

Шлихталау машинасында автоматты реттеу өз кезегінде негіздерді 
шлихталаудың сапасын мейлінше арттырады.  

Шлихталау машинасында автоматты реттеуді пайдалану тоқу 
станогында үзілгіштікті шамамен 30-35% төмендетеді.  

Науадағы шлихта температурасын реттеу негізінде термореттегіш 
құрылғысымен іске асырылады. Шлихтаның жоғары температурасы 
барысында реттегіш науаның жыланды түтікшесіне будың енуіне жаба 
отырып бу өткізгіш қалпақшасына əсер етеді, ал температура төмендегенде 
оны ашып, нəтижесінде бу жыланды түтікшеге барады. ЦНИХБИ жүйені 
реттегіші науадағы шлихта температурасының ауытқуын салыстырмалы 
түрде 5,1

0С шектікте қамтамасыз етіп отырады.  
Науадағы шлихта деңгейін реттеу электрогидравликалық реттегішпен 

іске асырылады. Аталған реттегіш электроды науада былай орнатылады, 
яғни, олардың шыбық ұштары шлихтаның жоғарғы деңгейінде орнатылады. 
Науадағы шлихта деңгейі шыбық ұштарына жеткен кезде, электрод 
тізбектері тұйықталып, ал электронды күшейткіш байланыстары 
электрогидравликалық күшейткіш катушкасындағы токты үзе отырып 
тұйықталады. Осының нəтижесінде науаға шлихтаның берілу кранын жаба 
отырып реле зəкірін төмен түсіреді.  

Шлихта деңгейі электрод шыбықтары ұштарының төменгі бөлігінен 
төмен түссе, электрод шынжыры тұйықталып, электр күшейткішінің зəкірі 
көтеріледі, нəтижесінде шлихтаны беруші кран ашылып, шлихта науаға 
қайта құйылады. Шлихта деңгейінің берілген бойынша ±3мм құратын 
мүмкіндіктен ауытқымау керек.  

Кептіру барабанында бу қысымын реттеу өз кезегінде сонымен қатар 
автоматты түрде іске асырылады. Шығушы негіздің ылғалдылығы 
барабандағы бу қысымына жəне негіздің қозғалу жылдамдығына 
байланысты. Шығушы негіздің ылғалдылығы біртекті болуы үшін заманауи 
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шлихталау машиналарында кептіру барабанында буды автоматты 
реттегіштер қолданылады.  

Реттегіштерді буды барабанға айдаушы буөткізгішке орнатады. Будың 
артық қысымы барысында будың барабанға келуін тежей отырып реттеуші 
клапан төмен түсіріледі. Қашан осы қысым жеткіліксіз болған да жүкті 
тұтқыш əсерімен қалпақша жоғары көтеріліп, будың барабанға енуін 
жоғарылатады.  

ЦНИХБИ жүйесін реттегіштер 0,3 ден 1,0 ат. дейінгі төмен қысымды 
буды реттеуге есептелген. Зерттеудің көрсетуі бойынша, осы аталған 
реттегіштер бу қысымының ±9,8 кПа шектікте ауытқуын қамтамасыз етеді. 
Бұл өз кезегінде ±20С шектікте қаныққан бу температурасының өзгеруіне 
сəйкес келеді.  

Кептірілген негіз ылғалдылығын өлшеу ылғал өлшегіш деп аталатын 
приборымен іске асатын жаңа шлихталау машинасының жүрісі барысында 
іске асырылады. Аталған ылғал өлшегіш приборының жұмысы негізі негіздің 
электроөткізгіштігі бойынша ылғалдылығын өлшеу принципіне негізделген 
болатын.  

ЦНИХБИ жүйесінің электро ылғал өлшегішінде машинадан шыққан 
негіз ылғалдылығы белгілейтін өзіндік жазушы прибор қолданылған. 
Ылғалөлшегіш байланыс білікшесі есептеуіш білікшеге орнатады, ал егер 
негіз эмулсирлеуге немесе балауыздалуға келтірілсе, онда аталған ылғал 
өлшегіш байланыс білікшесі эмулсирлеуші құрылғы алдына орнатады.  

Ылғал өлшегішті сынау нəтижесі мынаны, яғни эмульсирленген негіз 
ылғалдылығын өлшеу қателігі ±0,5% құратынын көрсетті. Ылғал өлшегіш 
көрсеткішін пайдалана отырып, шлихталаушы шлихталау жылдамдығын 
немесе машинаның кептіруші бөлігіне берілетін бу көлемін өзгерте отырып 
шығушы негіз ылғалдылығын өзгерту мүмкіндігіне ие болады.  

 
3.7  Иірім жіп қасиетіне шлихталау процессінің  əсері 
Иірім жіп қасиетіне шлихталаудың əсерін анықтау мақсатында 

жүргізілген зерттеулер шлихталау нəтижесі иірім жіптің сызықтық 
тығыздығы, оның беріктілігі жəне созылымдылығы өзгеретіндігін көрсетті.  

Иірім жіп сызықтық тығыздығы созу жəне желімдеу есебінен өзгереді, 
яғни, желімдеу неғұрлым жоғары болса, соғұрлым иірім жіптің сызықтық 
тығыздығы жоғары болады.  

Иірім жіптің беріктілігі иірім жіптегі талшықтарды желімдеу 
нəтижесінде жоғары болады, əдетте оның беріктілігі 15-25% жоғарылайды. 
Сонымен қатар иірім жіп керілісі осыған сəйкес төмендейді, яғни, мақталы 
мата иірім жібі 15-35% төмендейді. Иірім жіп керілісінің мұндай төмендеу 
көрсеткіші жақсы емес, өйткені тоқу станогында негіз жіптерінің 
үзілгіштігінің жоғарылауына алып келеді.  

Тоқуда негіздің үзілгіштігіне шлихта құрамы, оны дайындау сапасы 
жəне шлихталау режимі мейлінше əсер етеді.  

Шлихталау ақаулары мен қалдықтары.  
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Шлихталау барысында пайда болатын негізгі ақауларға мына 
төмендегілер жатады: 

Желімденген негіздер қою шлихта немесе оны жеткіліксіз сығу 
барысында, сонымен қатар негіз жіптерді шлихтаға ұзақ ұстау немесе негіз 
жіптерінің науада ұзақ тұруы барысында алынады. Мұндай негіздер қатаң, 
сынғыш келеді, ондағы шлихта тоқу станогында жұмыс істеуі барысында 
төгіліп қалады, ал бұл өз кезегінде тоқу станогында негіз жіптерінің жоғары 
үзілгіштігіне алып келеді.  

Аз желімделінген негіздер шлихтаның жеткіліксіз концентрациясы, 
негіз жіптерін шлихтаға жеткіліксіз жіберілуі, шлихтаны мейлінше қатты 
сығылуы барысында жəне негіз жіптерінің науада аз уақыт ұстау барысында 
алынады. Мұндай негіздер тоқу станогында бүрісіп, негіз жіптерінің жоғары 
үзілгіштігіне алып келеді, сонымен қатар матаның сапасын төмендететін, 
мата бетінде үлпілдектер бетін қалыптастыруына алып келеді.  

Қайта кептірілген негіздер шлихталау жылдамдығының жоғары болуы 
барысында, сонымен қатар барабанды жеткіліксіз қыздыру немесе 
камерадағы температураның төмендігі барысында алынады. Мұндай негіз 
жіптері бір бірімен желімденіп, қиын ажыратылады жəне тоқу станогының 
ремизка жəне күзуі арқылы өту барысында оның үзілгіштігіне алып келеді.  

Негіз ендігі бойынша көлденең желімденген жолақтар сығушы 
білікшелерді көтермей шлихталау машиналарын ұзақ уақыт бойы тоқтатып 
отыруы нəтижесінде алынады.  

Сия тамшысынан қалған дақ сығылушы негізге шлихтаның 
шашырандысының түсірілуі барысында, сығушы біліктермен ұнтақталған 
шлихтаның немесе оның қабығының негіз жіптеріне жабысып қалуы 
барысында алынады. Тоқу станогында мұндай негіз жіптерін өңдеу 
барысында үлкен үзілгіштігіне алып келеді.  

Тізбеораушысына негіздерін дұрыс орамау қатаршаларды дұрыс 
орнатпау (фланец аралығындағы тізбеораушылардың берілген ендігіне 
сəйкес келмейді) барысында жəне қатарша тісшелері аралығында негіз 
жіптерін дұрыс орнатпауы барысында пайда болады.  

Негізде жіптердің айқасулары бөлуші шыбықшаларының өз 
уақытында салмау жəне қатаршада жіптерді дұрыс орнатпауы барысында 
алынады.  

Тізбеораушыда негіз ұзындығының дұрыс еместігі есептеуіш – 
белгілеуші механизмді дұрыс орнатпау немесе бұзылуы барысында алынады.  

Майланған немесе лас негіздер иірім жіпке қызмет көрсетуші 
қызметкердің салақ қарауы барысында, машина жағдайының нашарлығы, 
цехтағы ластық жəне т.б. барысында алынады.  

Шлихталау барысында жоғалған жіптер немесе тізбеораушыға 
оралмаған жіптер үзілген жіптердің ұштарын бөлшектермен 
байланыстырушы тізіп ораушы жұмысының дұрыс еместігінен немесе 
шлихталау машинасында жіптердің үзілуі салдарынан пайда болатын ақаулар 
түрі болып табылады.  
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Көпшілік ақаулар тоқуда негіз жіптерінің көп үзілгіштігіне жəне тоқу 
станоктарының ұзақ тоқтауына алып келеді, ал кей кезде негіз жіптерді өңдеу 
мүмкін болмайтын да жағдай болатын кездерде оны станоктардан кесіп алуға 
тура келеді.  

Шлихталау машинасында пайда болатын қалдық көздері өз өздерін 
желімденген жəне жұмсақ (желімденбеген) жіп ұштары, сонымен қатар 
негіздің дара жіптерінің үзілуі барысында алынатын қысқыштар ретінде 
қарастырады.  

Қалдықтар көлемі негізінде шлихталаушы машинаға келетін иірім жіп 
салмағының əдетте 0,1 – 0,2% құрады.  

 
3.8  Шлихталау машинасына қызмет көрсету жəне оларға күтім жасау 
 
Шлихталаушы машинасына əдетте екі жұмысшы, аға жəне кіші 

операторлар қызмет көрсетеді.  
Аға шлихталаушы шлихталанған негіз сапасы жəне санына, 

машинаның жай күйіне жəне оның механизмдеріне жауап береді жəне келесі 
негізгі жұмыстарды атқарады: тізіп орау білікшелерін дайындау, машинаны 
сабақтау, қатаршаға жіптерді салу, өңделген тізбеораушыларын ауыстыру, 
шұғаны сығушы білікшелерге керту, бағалы баушаларды салу, қысқыштарды 
қию, машинаны іске қосуға дайындау, машинаны іске қосып жəне өшіреді, 
автоматты құрылғы жұмысын бақылайды, шлихтаның сапасын бақылау, 
мерильді-белгілеу механизмі жəне бүтіндей машина сапасын бақылауға алады.  

Кіші шлихталаушы жоғарыда көрсетілген жұмыстар бойынша аға 
шлихталаушыға көмек береді, сонымен қатар тізіп орау білікшелерінен 
негіздің шығарылуына жəне оның шлихталаушы науа арқылы өтуін 
бақылайды.  

Əрбір ауысым немесе тізіп орау білікшелерінің өңделуден өткеннен 
кейін шлихталаушылар машинаға қызмет көрсетеді. Машинаның толық 
тазалауын аптасына бір рет демалыс күні іске асырады.  

Машинаны майлау оның кестесіне сəйкес іске асырады.  
Ағымдық жөндеу жұмыстары жөндеу-механикалық бөлімнің темір 

ұсталары (слесарь) орындайды. Орташа жəне толықтай жөндеу жұмыстарын 
жұмысшы күштері орындайды. Орташа жөндеу жұмыстарын төрт айда бір 
рет (үш ауысымды жұмыс кестесі барысында) орындайды. Орташа жөндеу 
жұмыстары үшін машинаны 3-4 күнге тоқтатады.  

Əдетте толық жөндеу жұмыстары 8-9 күн бойы əрбір үш жылда іске 
асырады.  

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Негіз жіптерді шлихталау процесінің мақсаты қандай? 
2. Шлихталау процессінің маңызы? 
3. Шлихта құрамы жəне оның қасиеттері? 
4. Шлихталау процессінен кейін негіз жіптер салмағы қалай өзгереді? 
5. Желімдегіштер дегеніміз? 
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6. Желімдегіштерді қандай түрлерге бөлеміз? 
7. Партиялы негіздің көрінетін желімдегішін қалай анықтаймыз?  
8. Шлихталау машиналарының құрылғылары жəне жұмысы? 
9. Шлихталау машиналары қандай негізгі бөліктерден тұрады? 
10. Термореттегіштердің қызметі? 
11. Негіз жіптердің керілісін төмендету үшін? 
12. Камералы шлихталау машиналарының ерекшеліктері? 
13. Шлихталау машинасында автоматты түрде бақылау қалай жүзеге 

асырылады? 
14. Науадағы шлихта температурасын реттеу қалай жүреді? 
15. Науадағы шлихта деңгейін реттеу ненің көмегімен жүзеге асырылады?  
16. Кептіру барабанында бу қысымын реттеу? 
17. Иірім жіп қасиетіне шлихталаудың əсері қандай? 
18. Шлихталау ақауларының түрлері мен қалдықтары? 
19. Шлихталау машинасына қызмет көрсету? 
20. Шлихталау машинасы қызметкерінің міндеті? 
21. Шлихталау машиналарына жөндеу жұмыстары қанша уақытта 

жүргізіледі? 
 
Тест тапсырмалары  
1.Негіз жіптерді желімдеуші құрам не деп аталады. 
А. Майлар; 
В. Бояу; 
С.Қоспа; 
Д. Су;  
Е. Шлихта. 
 
2. Шлихтаның негізгі бөлігі болып табылады. 
А. Майлар; 
В. Бояу; 
С.Қоспа; 
Д. Су;  
Е. Желімдеуіш.  
 
3. Шлихталау машинасын көрсетіңіз. 
А. Терри; 
В. Жерри; 
С. ШБ-11/180-3М; 
Д. СТБ; 
Е. 4Ш-88. 
 
4. Шлихталау машинасында автоматты реттеу неге əсер етеді. 
А. Сапаға; 
В. Уақытқа; 
С. Бағытқа; 
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Д. Түсіне; 
Е. Бояуына. 
 
5. Шлихталау машинасында автоматты реттеуді пайдалану.  
А. Формасы мен құрылымын тізіп орау үшін жіп аса ұзын жəне аса 

қолайлы болу; 
В. Шикізат, иірілген жіп, мата, матаны өңдеу, тігін өндірісі, дайын бұйым; 
С. Өткінші аралық,сүңгіме, недосека, бірқалыпты ұрылмаған;    
Д. Жуықтама,өткінші аралық, сүңгіме, қосарлы жұп, бірқалыпты 

ұрылмаға; 
Е. Тоқу станогында үзілгіштікті шамамен 30-35% төмендетеді.  
 
6. Шлихталаушы машинасына əдетте кімдер қызмет көрсетеді.  
А. екі жұмысшы, аға жəне кіші операторлар;  
В. Үш жұмысшы; 
С. Шебер ; 
Д. Шебер көмекшісі;  
Е.Төраға.  
 
7. Толық жөндеу жұмыстары ... əрбір үш жылда іске асырады.  
А. 8-9 күн; 
В. 5 күн; 
С.6-10 күн; 
Д. 1-2 күн; 
Е. 2-3 күн. 
 
8.  Шлихталау операциясы қандай жіптер үшін жүргізіледі? 
А. Негіз;  
В. Арқау; 
С. Жібек; 
D. Жүн; 
Е. Капрон. 
 
9.  Шлихтаның негізгі компоненті. 
А. желімді материал;  
В .мақта; 
С. резинка; 
D. жабынды; 
Е. туынды өрім. 
 
10. Барабанды шлихталау машинасы кептіру əдісінің  түрі: 
А. контактілі;  
В. конвективті; 
С.  ыстық ауамен; 
D. жіпті иіру приборда; 
Е. иірім жіпті приборда. 
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IV БӨЛІМ. Негізгі жіптерді сабақтау жəне байланыстыру 
 
4.1 Сабақтаушы жəне түйіндегіш машиналар 
Тоқу станогында берілген айқаспалы матаны алу үшін негіз жіптері 

белгілі тəртіппен ремизка көзшелері арқылы өтуі тиіс. Сонымен қатар олар 
күзу тісшелері аралығымен жəне негізгі бақылаушының ламелі арқылы өтуі 
тиіс. Сабақтау-бұл өз кезегінде негіз жіптерін ламель, ремизка жəне күзу 
арқылы айқастыру болып табылады.  

Егер, тоқу станогына бастапқыда тоқылған мата сияқты бұйым үшін 
негіз жібі сабақталатын болса, онда алдында сабақталған ескі жіпті шығынға 
шығармайтындай етіп, яғни, ескі негіз жіп ұшын жаңадан сабақталған негіз 
жібінің ұшымен түйіндей отырып, оларды тоқу станогының ламелі, 
ремизкасы жəне күзуі арқылы өткізеді. 

 

 
 

Сурет 12. Бердо. 
 

 
 

Сурет 13. Ремиз. 
 

 
 

Сурет 14. Арқау жібін нəрледіру. 
 

 
 

Сурет 15. Галев көздерінің 
орналасуы. 

Сабақтау өз кезегінде қолмен, 
жартылай механикалық немесе 
механикалық болып бөлінеді.  

Қолмен сабақтау бір біріне 
қарама қарсы орналасатын сабақтаушы 
жəне берушілермен орындалады. 
Сабақтаушы сабақтау суретіне сəйкес 
ремизканың сəйкесінше көзшесіне 
арнайы қос тілді ілмекті енгізеді, содан 
кейін қос кезекті ламелдің қос 
саңылауына да орнатады, содан кейін 
аталған ілмекті сабақтаушыға беріледі. 
Осыдан соң беруші қос кезекті 
жіптерді ілмекке тастайды. Қайтымды 
қозғалыспен сабақтаушы төменгі 
жетекте орналасатын кассет астымен 
жіптерді өткізе отырып аталған жіпті 
сабақтаушы ламел жəне ремизка 
галевтерінің көзшелері арқылы 
өткізіледі жəне өзінің ілмегімен бердо 
тісшелеріне жіпті сабақтауды іске 
асырады. Мұндай сабақтау өнімділігі 
сағатына 1000 нан 1500 жіп 
өнімділігіне тең болады. Жартылай 
механикалық сабақтау жұмыс 
өнімділігін мейлінше көлемде 
жоғарылатады, өйткені беруші 
жұмысы автоматты түрде орындалады. 
Бірақ сабақтаудың осы түрі ламелден 
жіпті тасымалдау үшін арналулы 
қабілеттендірілмеген, осының 
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Сурет 16. Ламель. 

 

 
 

Сурет 17. Галев көздері. 
 

себебінен ол мүлдем қолданылмайды.  
Механикалық сабақтау өз 

кезегінде сабақтаушы машиналармен 
орындалады. Мұндай сабақтау 
өнімділігі шамамен сағатына 5000 жіп 
болады. Сонымен қатар осы сабақтау 
түрінде сабақтау тəртібі 
перфорирленген картамен 
бағдарламаланған. Машина 
кемшілігіне оның механизмдерінің 
күрделілілігі жəне оны жұмысқа 
дайындау үшін қажетті уақыттың 
ұзақтығы болып табылады.  

Ламелмен, күзу жəне ремизкамен тізбеораушысына оралған 
сабақталған негіздер станокқа сабақтау үшін тоқу бөліміне бағытталады. 
Негізді есу немесе өңделген негіз жібіне жаңа негіз жібін ширата отырып 
қолмен қайта байланыстыру тоқу станогында іске асырылады.Есу арқылы 
байланысқан жіптер өз кезегінде ламелдер, ремизка жəне күзулер арқылы өте 
отырып, мата өндірісін жаңартып отырады. Есушінің өнімділігі сағатына 
шамамен 1000 жіпті құрады. Қазіргі таңда түйіндегіш машиналарында 
негіздерді қайта орау төмен өнімділікті қайта есу орнына кең түрде 
қолдануда. Негіз жіптерді ескі негіздерге қайта орау үшін стационарлы 
немесе қозғалмалы түйіндегіш машиналары қолданылады. Қазіргі кезде шет 
елдік фирмалар сабақтаушы автоматтарды жетілдіріп шығаруда.  Мысалыға, 
«Штойбли» (Франция) фирмасы түрлі түсті негіздерді сабақтау кезінде 
анағұрлым кең ассортименттерді қамтитын мүмкіншілікке ие автоматтар 
шығаруда. Ал «Тойота» (Жапония) фирмасы шыны талшықтан, 
синтетикалық талшықтардан, мақта мен жүннен алынған негіз жіптерді 
сабақтаушы автомататрдан шығаруда. Осындай жағдайдың өзінде олардың 
сабақталу жылдамдығы бір минутта 80 жіпті құрайды. Түйіндегіш жабдықтар 
əмбебап болып шығарылады жəне кең ассортиментті мүмкіншіліктерге ие. 
Түйіндегіш машиналары минутына 400 түйінді түйіндейді, бірақ қозғалмалы 
машиналардың өнімділік нормасы сағатына 5000 түйіннен, ал стационарлы 
машиналарда сағатына 10 000 түйіннен аспауы тиіс. 

 

 
 

Сурет 18.   «Фишер Пёге» (Германия)  фирмасының түйіндегіш 
машиналары. 
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Сабақтаушы жəне түйіндегіш машиналардың техникалық 
сипаттамалары төмендегі кестеде келтірілген.   

Кесте 5. Түйіндегіш машиналардың техникалық сипаттамалары 
 

Ел, шығарушы 
фирма 

Ресей Ресей 
Швейца-
рия , Устер 

Ресей 
Швейца-
рия, 
Устер 

Швейца-
рия 
Устер 

Машина 
маркасы жəне 
типі  

ПСМ-140 ПА-250 
EW-
Дельта-Е-
22 

УП-125- 
6 М1 

PV-ELA Устер 

Жабдықтың 
атауы  
  

Сабақтауш
ы станок  
  

Сабақтауш
ы автомат 
  

Автоматты 
сабақтауш
ы автомат  

Түйіндегі
ш 
машина  

Түйіндегі
ш 
машина  

Түйіндегі
ш 
машина  

Машинаның 
сабақталу ені, 
см 

140, 175, 
 
230, 250 

250 220, 280
 
400 

125, 180,
 
200, 250 

120-дан 
 
560 дейін 
(20 
сайын) 

120-дан 
 
560 дейін
(20 
сайын) 

Жіптерді 
сабақтау немесе 
байланыстыру 
жылдамдығы, 
н/мин. 

 
28 

 
120 

 
60÷100 

 
150÷600 

 
60÷600 

 
60÷600 

Жылдамдықты 
реттеу 

 
- 

 
- 

 
- 

Өзгермел
і  

Өзгермел
і  

Өзгермел
і  

Орнатылған 
ремизкалардың 
максимальдыса
ны, дана 

12 16 16 - - - 

Орнатылған 
рейкалардың 
максимальды 
саны, дана 

 
6 

 
6 

 
6 

 
- 

 
- 

 
- 

Бердо 
номерінің 
диапазоны  

 
25÷160 

 
25÷130 

 
25÷130 

 
- 

 
- 

 
- 

Пассета жетегі  Механикал
ық  

Механикал
ық  

Механикал
ық  

 
- 

 
- 

 
- 

Сабақтау 
жабдығының 
габарит 
өлшемі,мм: 
- ұзындығы 
(тереңдігі) 
- биіктігі  
- ені   

 
 
 
1600 
 
1780 

 
 
 
- 
 
- 
 
- 

 
 
 
2360 
 
2485 

 
 
 
- 
 
- 
 
- 

 
 
 
- 
 
- 
 
- 

 
 
 
- 
 
- 
 
- 

Қозғалтқыш 
қуаты, к Вт 

0,27 2,0 3,5 0,06 0,06 0,06 

 
салмағы, кг 

 
300÷360 

- 
 
700÷1050 

356÷456 350÷500 300÷500 
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4.2  Сабақтау түрлері  
Ремизкада жіпті сабақтау тəртібіне байланысты сабақтаудың бірнеше 

түрін ажыратады. Олардың ішіндегі негізгілері: қатарлы, төгілмелі жəне 
қайтымды. Арқаумен біртекті айқасатын барлық негізгі жіптер бір ремизкаға 
сабақталады. Таралмағаны ретінде төгілмелі сабақтау болып табылады, яғни, 
сабақтау барысында біртекті айқалушы жіптер екі, ал кей кездері көп санды 
ремизкаларға сабақталады.  

Қатарлы сабақтау-ең қарапайым жəне аса кең таралғандарының бірі 
болып табылады (19, а суреті). Аталған сабақтау түрі əр түрлі айқаспалы 
матаны шығару барысында қолданылады жəне негіз жіптер біріншіден 
бастап соңына дейін ремизкалар қатарында сабақталады, осыдан кейін 
сабақталу қайта қайланумен қорытындыланады. Қатарлы сабақтау 
раппортындағы жіп саны (сабақтау суретінде қайталанатын) ремизка санына 
тең болады. қатарлы сабақтау кемшілігі раппортта негіз жіптер саны көп 
болуы барысында ремизкаларды да соншалықты қолдану қажеттігі қатысты 
болып келеді.  

 

 
 

Сурет 19. Сабақтау түрлері. 
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Төгілмелі сабақтау негіз жіптерінің алдымен тақ, ал содан кейін жұп 
санды ремизкаларына (19, б суреті) сабақталуымен негізделеді. Мысалы, 
төртремизкалы сабақтау барысында бірінші жіп бірінші ремизкаға, екінші 
жіп үшінші ремизкаға, үшінші жіп  екінші ремизкаға жəне төртінші жіп 
төртінші ремизкаға сабақталады. Осы тəртіптен бастап сабақталу қайта 
қайталанады. Осының нəтижесінде жаймалы өрім матасын өндіру барысында 
(мысалы, миткаль, бөз жəне т.б.) біртекті сабақталушы жіптер жанама 
орналасқан ремизкалар қатарына сабақтала бастайды. Станокқа жіптердің 
сабақталуын жеңілдетеді, өйткені төрт ремизкмен жұмыс істеу барысында екі 
күзу ашпалы эксцентриктердің өзі жеткілікті, өйткені олардың əр бірі екі 
ремизканы қозғалысқа келтіреді.  

Қайтымды сабақтау негіз жіптердің ремизканың біріншісінен соңына 
дейін қатарынан жəне керісінше соңынан біріншісіне дейін сабақталуымен 
негізделеді. Аталған қайтымды сабақталу қарапайым (19, в суреті) жəне 
екілік (19, г суреті) болып келеді. Қайтымды қарапайым сабақтау барысында 
раппорттағы жіп саны еселенген ремизка санынан екі есеге төмен болады, ал 
екілік сабақтау барысында ремизканың еселенген санына тең болады.  

Жоғарыда аталған қарапайым сабақтау түрлерінен басқа аса күрделі 
сабақтау түрлері де қолданылады, яғни, қысқартылған, құрамалы, үздікті 
жəне т.б. қолданысқа ие болып табылады.  

Негіз жіптерін күзуге немесе ремизкаға сабақтау əдетте сол жағынан 
басталады. Күзудің (бердо) əрбір тісіне екі, үш жəне одан да көп санды 
жіптер сабақталады.  

Сабақтауды суреттеудің екі əдісі болады: сызықтық жəне канвовалы. 
Бірінші əдісте ремизка суретте көлденең сызық түрінде суреттелсе, ал негіз 
жіптері тігін сызық түрінде суреттеледі. Негіз жіптеріне есептеу солдан оңға 
қарай есептеледі. Белгілі ремизкалар көзшесіне жіптерді сабақтауды домалақ 
немесе қиыспа ретінде суреттейді. Канвовалы əдіспен канвовалы қағазға 
сабақтауды суреттеу барысында клеткаларды бояиды. 

 
4.3  Негіз жіптерді сабақтау барысындағы ақаулар жəне қалдықтар 
 
Сабақтау барысында пайда болатын негізгі ақаулар төмендегіше 

болады:  
Негіз жіптерін басқа ремизка көзшесіне сабақтау, нəтижесінде өрім 

суреттемесі бұзылып, матаның барлық ұзындығы бойынша бойлық сызықты 
жолақ пайда болады. Осы ақау түрін жою үшін станоктағы сабақтауды 
дұрыстау немесе негізді қиып алып, оны қайтадан сабақтау бөлімінде 
сабақтау қажет.  

Бердоға дұрыс сабақтамау, мұнда да матада бойлық бағытта жолақтың 
пайда болуына алып келеді. Осы кемшілікті бердоға желіжіпті қайта сабақтау 
(қателік кеткен жерден бастап) арқылы жояды.  

Сабақтау барысында тоқу станогында бірінші қатысқан желі жіптер 
(негіз жіптері) тоқушының жұмысын қиындатып жəне матаның сапасын 
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төмендететін созылулар мен əлсіздіктер сияқты мата кемшіліктерін құра 
отырып ламелде шатасады.  

Технологиялық процесстерді дұрыс ұйымдастыру барысында сабақтау 
барысындағы ақаулар көлемі мардымсыз болуы мүмкін. Егер шлихталаушы 
бөлімнен келетін негіз жіптерінің ұштары шатасқан, ширатылған жəне т.б. 
кемшіліктермен келген болса, онда оларды қиып алуға тура келеді. Мұндай 
жағдайда ақаулар көлемі жоғарылайды.  

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Негізгі жіптерді сабақтау кезеңінің маңызы? 
2. Сабақтау өз кезегінде орындалуына байланысты қандай түрлерге 

бөлінеді?   
3. Түйіндегіш машиналары минутына қанша түйінді түйіндейді? 
4. Сабақтау түрлері қандай? 
5. Қатарлы сабақтау қалай орындалады? 
6. Төгілмелі сабақтау жүзеге асырылуы? 
7. Қайтымды сабақтау? 
8. Сабақтауды суреттеудің қанша əдісі болады? 
9. Сабақтау барысында пайда болатын негізгі ақауларды атаңыз? 
10.  Сабақтау кезеңіндегі ақаулардың пайда болу себептері? 
11.  Сабақтау ақауларының жою жолдары қандай? 
 
Тапсырмалар 
1. Сабақтау жүйесінің элементерін көрсете отырып, станоктың 

сабақталу суретін салыңыз.    
2. Станокты сабақтаудың параметрлерін жəне мата құру 

параметрлеріне сипаттама беріңіз. Олардың арасындағы байланысты бір 
станокты мысалға келтіре отырып көрсетіңіз.  

3. Станокты сабақтаудың серпімді жүйесі дегеніміз не? Серпімді жүйе 
элементтері. Əртүрлі сабақтаудың жүйесінің қаттылық коэффициентерін 
анықтау. Сабақтау жүйесінің элементерін көрсете отырып, станоктың 
сабақталу суретін салыңыз.    

4. 4/2 1/1 күрделі саржа базасындағы зигзаг тəріздес саржаның 
сабақталу суретін құрыңыз. Параметрлерін көрсетте отырып, айқаспаны  
құрудың тəсілін түсіндіріңіз.   

5. 2 түрлі  - бірінші – ½ саржа, айқаспаның екінші түрін жартылай репс 
немесе жартылай арқаулы репс етіп өздеріңіз таңдай отырып, крепті 
айқаспаны біріктірген  сабақталу суретін салыңыздар. Мысалдар келтіре 
отырып, құру тəсілін түсіндіріңіз.   

6. 8 ремизкалы, 3 жіппен қозғалмалы, күшейтілген сатиннің сабақталу 
суретін құрыңыз? Сабақталу суретін құру тəсілін түсіндіріңіз.   
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V БӨЛІМ. Тоқымаға арқау иірім жібін дайындау 
 
Тоқу станогына келетін арқау иірім жібі алдын ала дайындықтан, яғни, 

қайта орау, ылғалдандыру немесе эмульсиялаумен негізделетін бөлімдерден 
өтеді. Кейде арқаулы иірім жіптер тоқыма станогына алдын ала өңдемелі 
дайындықсыз да түсе береді.  

Арқаулы иірім жіпті қайта орау көбінесе мына жағдайда, яғни, иіршік 
өлшемі шөлнек өлшеміне тура келмеген жағдайда, сонымен қатар орама 
құрылымы тоқу станогында иіршікті өндіруге қиындық туғызған сəтте 
қолданылады. Қайта орау барысында жіпті тазалау, жуандықты кетіру жəне 
басқада ақауларды жою іске асады, сонымен қатар орама тығыздығы 
мейлінше болатын собық алынады. Тоқу станогында өндіру үшін қолайлы 
болатын арқаулы иірім жіпті иіршікте қайта орау үшін өз кезегінде арқаулы – 
ораушы автоматын қолданады.  

Арқау жіптерін ылғалдандыру жəне эмульсиялау олардың 
үзілгіштіктерін төмендету үшін қолданылады. Арқаулы иірім жіп 
ылғалдылығының жоғарылауымен собықтағы жеке талшықтардың бір 
бірімен байланысу деңгейі жоғарылап, иірім жіптің қатаңдығы төмендейді. 
Сонымен қатар жіптердің шалулары төмендеп, арқау жіптерінің қашуы 
төмендейді.  

 

 
Сурет 20. УА-300-3 арқаулы – орау 

автоматының технологиялық сұлбасы.

Бұл өз кезегінде иірім жіпті 
эмульсиялау немесе ылғалдандыру 
салдарынан иірім жіптің ішкі 
кернеулілігі тепе-теңдік күйге 
келеді, өйткені оның беріктілік негізі 
жойылып, ал босаңсуы 
жеделдетіледі. Бəрімізге белгілі, 
яғни, беріктілік реттілігі сəйкесінше 
кернеулікті өзгерту барысында 
серпілісінің кешігу құбылысы деп 
аталатынын білеміз. Берік реттілік  
салдарынан серпіліс біршама 
уақыттан кейін тұрақты түрде өсе 
береді.  

Иірім жіптегі талшық кернеулілілігі, сонымен қатар беріктілік реттілігі 
жəне босаңсуы оны, яғни, иірім жіпті дайындағаннан кейін ақ оның 
құрамының өзгерісіне алып келеді. Иірім жіптегі талшықтың беріктілік 
реттілігі нəтижесінде өз күйін біршама өзгертеді, ширату барысында 
талшықта пайда болатын  кернеулік босаңсуы салдарынан төмендейді. 
Сондықтан да керілісті босату барысында иірім жіпте ілгектер, ширатпалар 
жəне т.б. пайда болады. 
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5.1 УА -300 -3 арқаулы -орау автоматы 
 
Ақаулы иірім жіпті арқаулы орау автоматтарында қайта орайды. 

Өндірісте УА -300 -3 арқаулы -  орау автоматы, сонымен қатар басқаша 
конструкциялы автоматтар қолданысқа ие болды.  

Арқаулы орау автоматтарына иірім жіп əдетте кресстілі орамадағы 
орауыштан түседі. Арқау жібі орауыштан 1 төгіле отырып (сурет 20) баллон 
сөндіргіштің 2 сымды сақинасы арқылы, керу аспабының 3 дискілері арқылы, 
бағыттаушы білікше 4 арқылы өтеді. Осыдан соң ол керу компенсаторы 
болып табылатын өзіндік тоқтатпаның 5 дабылды ілмегінің форфорлы 
көзшесіне түседі. Содан кейін жіпжүргізгіштің көзшесі 6 арқылы өте отырып 
жіп шпульдің айналмалы шпинделінде 8 жəне серіппелі шпиндель жетегі 9 
аралығында қысылған шпульге оралады. Жіпжүргізгішке барып келу 
қозғалысы айналмалы білікшеде 11 орнатылған жұдырықшамен 10 
хабарланады. Сонымен қатар жіпжүргізгіш шөлмек параллельді түрде 
шыңына шыға отырып тұрақты түрде орын ауыстырады (суретте оңға жəне 
солға). Өндірілген шөлмектер автоматты түрде қысқыштардан босап, 
жəшікке түседі, ал оның орнына орау бастиегінің магазинінен бос шөлмек 
беріледі. Шөлмектер ауысу барысында жіпжүргізгіш өзінің бастапқы күйіне 
келеді. Жəшікке тасталған өндірілген шөлмектен төгілген жіп 
жіпжүргізгішке беріледі де бос шөлмек негіздемесінде бекітіліп, үзіледі. 
Осыдан соң орау механизмі жұмысқа қосылады. Жоғарыда қарастырылған 
барлық операциялар шамамен 7 сек ішінде автоматты түрде  орындалады. 
Иірім жіптің тізбекті шөлмекке оралуы онда қосымша оралудың 
қалыптасуынан басталады. Қосымша (резервті) орама ұзындығы 2,5 тен 9 м 
дейін болады.  

Бос шөлмектер машина бункеріне төгіледі, ол жерден аталған 
шөлмектер арнайы тасымалдағыштармен, яғни, орау бастиегінің магазині 
бойынша реттеуші арнайы тасымалдағышпен алынады.  

Шөлмектер 5 тен 12 мың айн/мимн айналу жиілігімен айналады. 
Шөлмектердің дəл осылай айналу жиілігімен қайта ораудың сызықтық 
тығыздығы өз кезегінде орама диаметріне байланысты болады. Қайта орау 
жылдамдығы əдетте 300-500м/мин құрады. УА-300-3 біржақты ұршық 
орналасқан екі секциядан тұрады. Əрбір секция алты орау бастиегінен 
тұрады. 

 
5.2  Құбыршалы собыққа арқаулы орау автоматы 
 
Собықта жіп ұзындығын жоғарылату үшін сызықтық тығыздығы 

жоғары болатын иірім жіпті құбыршалы собыққа арналған УМПА-1 арқаулы 
орау автоматында қайта орайды. Осы автоматта алынған собықтар үлкен 
өлшемді болғандықтан ұршықта қапсырмасыз тікелей оралады. Тоқу 
станогында құбыршалы собықтар ішінен төгіледі.  
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Жоғарыда аталған УМПА-1 арқаулы орау автоматы əрбірі 10 
бастиектен тұратын жеке секциядан тұрады жəне екі жақты болып келеді. 
Автоматта ұршықтардың айналу жиілігі 1400, 1600, жəне 1800айн/мин.  

 
5.3  Арқау жіптерін қосымша өңдеу 
 
Жоғарыда қарастырылғандай, арқау жіптерін кей кезде қосымша түрде 

өңдеуден өткізеді, яғни ылғалдандырады немесе эмульсиялайды. 
Арқау иірім жіптерін ылғалдандырудың əдістер қатары бар. Камералы 

əдіс барысында иірім жіпті арнайы камераларда немесе салыстырмалы 
ылғалдылығы жоғары болатын жер төледе ұстайды. Сонымен қатар иірім 
жіпті булау əдісі де қолданылады, яғни, оны бумен немесе қыздырылған 
ылғалдандырылған ауамен өңдейді.  

Суландырғыштарды немесе майлы заттарды қолдана отырып 
ылғалдандыруды эмульсиялау деп атайды. Əдетте аталған əдіс арнайы 
аппараттарда қолданылады. Онда иірім жіпті суландырғыштары ерітілген 
(контактпен жəне т.б.) салқын сумен өңдейді. Эмульсия өз кезегінде собықты 
иірім жіп ішіне лезде сыңып кетуі, ондағы иірім жіптің иілімділігін шақырта 
отырып іске асады.  

Эмульсиялау нəтижесінде иірім жіп салмағының жоғарылауынан  
шамамен 3% құрады.  

Тəжірибе жүзінде жүннен жасалған иірім жіпті əдетте булау 
процессімен өңдесе, ал мақта маталы немесе зығырлы иірім жіптерді 
ылғалдандыру немесе эмульсиялау процесстерімен өңдейді. 

 
Бақылау сұрақтары? 
1. Тоқу станогына келетін арқау иірім жібі дайындау кезеңдері? 
2. Арқаулы иірім жіпті қайта орау қалай жүзеге асырылады? 
3. Арқау жіптерін ылғалдандыру жəне эмульсиялау процесінің 

маңызы? 
4. Ылғалдандырудың қандай əдістері бар? 
5. Эмульсияның құрамында не болады? 
6. УА-300-3 арқаулы -орау автоматының құрылысы мен жұмысы? 
7. Қайта орау кезеңінің маңызы? 
8. Орау автоматтарының орау жылдамдығы? 
9. Құбыршалы орау автоматтарының айналу жиілігі қандай? 
10.  Орау механизмінің қызметі? 
 
Тест тапсырмалары 
1.Арқау жібі тоқыма станогында қалай орналасады? 
А. көлденең (горизонталь); 
В. тігінен (вертикаль); 
С. қисық; 
Д. сопақ;  
Е. шеңбер. 
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2. Орау механизміне қандай жабдықтар кіреді? 
А. бобина; 
В. пластмассалы орау барабаншасы; 
С. жіп жүргізгіш; 
Д. жіп өткізгіш; 
Е. инелер. 
 
3. Орау механизміне қандай жабдықтар кіреді? 
А. фрикциалды жəне реверсивті механизм; 
В. инелер; 
С.  жіп жүргізгіш; 
Д. жіп өткізгіш; 
Е. бобина. 
 
4. Орау механизміне қандай жабдықтар кіреді?  
А. бобина ұстағыш; 
В. жіп жүргізгіш; 
С. инелер; 
Д. жіп өткізгіш; 
Е. бобина. 
 
5. Орау механизмдегі қозғалысты реттеуші не болып табылады? 
А. жұдырықшалы білік; 
В. механизм корпусы; 
С. білікше; 
Д. негізгі бөлшектер; 
Е. қосалқы бөлшектер. 
 
6. Мақталы иірім жіпті қайта орау барысында қанша жұмысшы əдетте 

қанша ұршыққа қызмет көрсете алады? 
А  бір ораушы; 
В. екі ораушы; 
С.  үш ораушы; 
Д. 6 ораушы; 
E.  10 ораушы. 
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VІ БӨЛІМ. Матаның тоқу станогында қалыптасуы  
 
6.1 Матаның тоқу станогында қалыптасуы  
 
Қандайда мата болмасын матаға қажетті беріктілікті қамтамасыз ететін, 

бір бірімен айқаспа арқылы байланысқан жəне бір-біріне перпендикулярлы 
түрде орналасқан жіптердің екі жүйесінен тұрады.  

Мата деп өзара перпендикулярлы жүйемен екі жіптердің (мата 
бойымен жүретін негіз жіптер жəне матада кесе көлденең жүретін арқау 
жіптері) айқасуы барысында қалыптасатын бұйымды атайды. Мата шеті 
жиек деп аталады. Оларды аса берік етіп жасайды, өйткені матаны өңдеу 
барысында аталған жиектер мейлінше жүктемелерді қабылдайды.  

Негіз жəне арқау жіптері белгілі бір тəртіппен айқасады. Негіз жіп 
арқаудың үстімен айқаса өтсе, онда ол жерді негізгі тұйықталу, ал егер арқау 
жібі негіз жіп үстімен айқаса өткен жер арқаулы тұйықталу деп аталады. 
Тұйықталулар сəйкесінше суретті айқаспаларды құра отырып түрлі күйде 
кезектесе орналасады.  

Матада суретті айқаспаның қайталануын раппорт деп атайды.  
Тұйықталудың жылжуы деп деп қарастырылып отырған жіптің дара 

тұйықталуы алдыңғы жіптің дара тұйықталуынан қаншалықты жіп санымен 
қалыс қалып жатқанын көрсетеді. Жылжуды екі түрде, яғни, негіз (тігіннен) 

HS  жəне арқау аS  бойынша (көлденең) ажыратады.  
Мата бойымен жүретін жіптерді негізгі немесе негіз деп, ал көлденең 

бағытта жүретін жіптерді арқаулы немесе арқау деп атайды. 
Иіру өндірісінен келетін иірім жіп дайындау процессінің бірқатарынан 

өтеді. 
Əдетте иіру иіршігінде негізгі иірім жіпті орау бөлімінде цилиндрлі 

немесе конусты формалы орау иіршігіне орайды. Біруақытта иірім жіпті 
ораумен бірге оны тазалық жəне беріктілігін де бақылауды жүргізеді. Негізгі 
жіптерді қайта орау үшін жылдам жүретін негізгі ораушы машиналар 
қолданылады.  

Содан орама иіршіктегі иірім жіп белгілі орнатылған ұзындықтағы 
негіз жіптердің белгілі бір саны параллельді түрде тізіп орау білікшесіне 
немесе тізбе ораушыға оралатын тізіп орауға беріледі. Ол үшін əр түрлі 
жоғары жылдамдықтағы тізіп ораушы машиналар қолданылады. 

Бірнеше тізіп ораушы білікшелерден немесе тізбе ораушылардан иірім 
жіпті тізіп орағаннан кейін оларды шлихталайды, яғни шлихта деп аталатын 
арнайы желімдегіш қоспамен жаяды да тоқу станогына белгілі керілісте 
матадағы негіз жіптердің санына сəйкес көлемді түрде орайды. Негіз жіпті 
шлихталау үшін əр түрлі типтегі шлихталау машиналарын қолданады.  

Тоқыма өнеркəсібіндегі келесі процесс ретінде ламелде, ремизка 
көзшесінен жəне күзу тісшелерінен негіз жіпті сабақтау болып табылады. 
Егер ескі негізбен өндірілген станоктағы мата жаңа негіз жіп арнаулы болса, 
онда міндетті түрде сабақтаудың орнына орамалар жəне ширатпаларды 
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қолданады. Осыдан соң негізі бар тізбе ораушылар тоқу станогына түседі. 
Байламалыларды көбінесе тікелей тоқыма станогында өндіреді.  

Арқау жіптері тоқу бөлімшесіне алдын-ала өңделмеген күйде келеді. 
Иіру иіршігінде келетін арқау жіптері əдетте алдын ала орамалайды: негізгі 
орау машинасында қайықсыз тоқыма станогы үшін орауышта, ал қайықты 
станоктар үшін арқаулы ораушы машиналарда немесе автоматтарда орайды. 
Сонымен қатар арқау жіптерін ылғалдандырады немесе эмульсиялайды. 

Дайындалған желі  жəне арқау жіптер тоқу станогына келіп түседі.  
Тоқу станогында мата қалыптастыру циклдік үрдіс болып саналады. Ол 

бес операциядан тұрады: 
1. күзу ашылуы; 
2. арқау жіпті салу; 
3. арқау жіпті матаның жиегіне қағу; 
4. негіз жіптің бойлықпен жылжуы; 
5. матаның тауар білігіне оралуы. 
Тоқу станогының технологиялық сұлбасы 21-суретте көрсетілген. 
 

Ремизкалардың галевтерімен бірге кезекпен көтеріліп төмен түскенінен 
негіз жіптері күзу жасайды. Күзу ашылған кезде арқау жіп ауаның көмегімен 
арасынан өтіп жіптер айқасады (7). Бердо (6) батан механизмінің (8) тербеле 
қозғалуынан алға қарай қозғалғанда арқау жібін матаның шетіне (9) қағады 
да, артқа қарай кетеді. Алынған мата белтемірді (10) жəне білікті (11) жанап 
өтіп, тауар реттегішпен əкетіліп, тауар білігіне (12) оралады. 

Осы операциялардың бəрі матаның əрбір элементін 
қалыптастырылғанда қайталанады. Матаның жаңа элементі батанның əрбір 
соғуынан жасалады.  

Мата жасалған сайын жəне оны қалыптастыру зонасынан əкеткенде 
тізбе орағыш майланып, желі жіптер бойлығымен жиылады. 

 
 
 
 

 
Сурет 21. Тоқу станогында матаның 

қалыптасу сұлбасы. 

Тізбе орағыш (1) тоқу 
станогының ұяларына 
орналастырылады. 

Тізбе орағыштан негіз 
жіптері (2) төгіліп, оқтауша (3) 
деп аталатын білікшені жанай 
өтіп, ламельдерден (4), галева 
көздерінен (5) жəне бердоның 
тістерінен (6) өтеді. Əрбір 
негіз жібі ремизкалардың 
біреуінің өзіне сəйкес 
галевның көзі арқылы өтеді. 
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6.2 Мата тоқу станоктарының негізгі механизмдері жəне жұмыс 
жасау ережелері 

 
Тоқу станогының белгілері айқаспа жолымен негіз жəне арқау 

жіптерінен матаны алумен негізделеді. Бұл өз кезегінде тоқу станогындағы 
əр түрлі механизмдердің əрекеттіктерінің сəйкесінше орындалуы барысында 
іске асырылады.  

Тоқу станогының негізгі механизмдері ретінде: 
1. Жетек механизмі. 
2. Күзу ашушы механизм. 
3. Күзу арқылы арқау жіптерін салушы соққы механизмі. 
4. Арқау жіпті бердомен мата жиегіне ұратын батанды механизм. 
5. Өндірілген матаны алып, бойлық бағытта негіз жіптерді 

ауыстыратын тауарлы механизм. 
6. Тізбе ораушысынан негізді түсіретін жəне онда белгілі керілісті 

қамтамасыз ететін негіздік тежегіш немесе реттегіш. 
7. Сақтандырғыш жəне басқа да механизмдер. 
Жоғарыда аталған механизмдерден басқа автоматты тоқыма станогы, 

мысалы арқауды ауыстыратын механизмге де ие болып табылады. Бірнеше 
қайықпен жұмыс істейтін станок көп қайықты механизмге ие, ал қайықсыз 
станоктар  - əрбір күзу үшін арқауды өлшеуші механизмге ие болып 
табылады.  

 
6.3 Тоқыма станогындағы жетек жəне қозғалысты беру 
 
Заманауи тоқу станоктары қозғалысты аталған станоктың басты 

білігінің айналмалы қозғалысын қамтамасыз ететін жеке 
электроқозғалтқыштан алады. Станоктың басты білігінен қозғалыс тікелей 
орта білікке беріледі, бірақ басты біліктен қарағанда орта біліктің айналу 
жиілігі екі есеге төмен болады. шылбырмен қозғалыс батанға беріледі.  

Орта білік қозғалысынан соққы жəне күзу ашпалы механизмдер, 
сонымен қатар сақтандырғыш механизмдер – арқаулы шанышқы жəне 
бірқатар станоктарда – негізгі бақылағыштар қозғалыс алады. Батаннан 
қозғалысты əдетте тауарлы реттегіш жəне негіздік тежегіш алса, сонымен 
қатар арқауды алмасытрғыш механизм де қодғалыс алады.  

Станокты аса баяу іске қосу үшін электроқозғалтқыштан басты білікке 
тегершікті беріліс жағдайында, аталған беріліске үйкеліс ілінісі 
жалғастырғыш қосылады. Станокты іске қосу жəне тоқтату 
электроқозғалтқышты тоқтатпай ақ  үйкеліс ілінісін жалғастырғышты өшіріп 
немесе іске қосу жолымен іске асырылады.  

Станок тоқтаған кезде басты білікті тез тоқтату үшін басты білік 
тежегіші деп аталатын тежегіш қолданылады.  
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6.4 Күзу  ашылуы 
 
Тігінен ремизкалардың орын ауыстырылуы нəтижесінде, бірі көтеріліп, 

ал екіншісі түсетін, екі бөліктегі барлық негізгі жіптерді жүйелі бөлінетінін 
алдын ала өндіретін мата жиегіне бердомен соғылып арқау жіпті салатын 
күзу ашылуына қажетті болып табылады.  

 

 
 

Сурет 22. Күзудің ашылуы. 
 
6.5  Күзудің сипаттамасы 
 
Ремизканың тігінен орын ауыстырылуы барысында негіз жіптерінің 

көтерілген жəне түсірілгендегі аралығында күзу (сурет 22) деп аталатын 
кеңістік пайда болады, ал негіз жіптерінің көтерілу жəне түсірілу процессі 
күзу ашылуы деп аталады. 

Күзу биіктігі h  деп негіз жіп вертикаль бойынша орналасатын аса 
үлкен арақашықтықты айтады. 

Күзу ұзындығы L-мата жиегінен А  ламелге немесе бөлуші шыбықшаға 
В дейінгі ара қашықты айтады. Күзудің алдыңғы бөлігі ұзындығын l1 
тереңдігі деп, ал күзудің артыңғы бөлік ұзындығын l2 шығарушы деп атайды.  

 

 
Сурет 23. Тоқыма станогында 

күзудің қалыптасуы: 1-негіз; 2-мата. 

Күзу біруақытта негіз жіптің 
бір бөлігін көтеріп немесе екінші 
бөлігін түсіру нəтижесінде ғана 
қалыптаспайды, сонымен қатар 
негіз жіптің бір бөлігін түсіру 
немесе жоғары көтеріп, ал екінші 
бөлігі өз қалпында қалғанның 
өзінде де қалыптаса береді. Бірінші 
жағдайда күзуді толық деп, ал екінші 
жағдайда (сурет 23) толық емес деп 
атайды. Толық емес күзу оның 
қалыптасуы барысында негіздің 
бөлікті жіптері жоғары немесе төмен 
ауытқуына байланысты жоғарғы 
немесе төменгі болуы мүмкін. 



54 

Сонымен бірге толық ретінде немесе толық емес күзулер ретінде 
күзулер жабық, ашық жəне жартылай ашық  (сурет 24) болып табылады.  

 
Сурет 24. Күзу сұлбасы: 

а – толық; б – жоғарғы толық 
емес; в – төменгі толық емес. 

Жабық күзу деп басты 
біліктің əрбір айналымында 
негіздің барлық жіптері бір күйге 
келіп,  заступ фазасына енетін 
жəне үзілгіштікті алдын алу 
барысында жіптерді ремизка жəне 
бердоға сабақтауды оңайлататын 
кішігірім керіліске ие болатын 
күзуді атайды. Жабық күзудің 
кемшілігі ретінде барлық жіптер 
қозғалыста болуы болып 
табылады. Бұл өз кезегінде 
олардың үйкеліске түсуін 
қабылеттендіреді. 

 
Сурет 25. Орнына келу 

барысындағы күзу сұлбасы: 
а – жабық; б – ашық; в – жартылай 

ашық. 

Ашық күзу деп басты 
біліктің əрбір айналмалы 
қозғалысы барысында негіз 
жіптердің барлығы орта күйге 
келмейтін жəне тек қана бір 
бастапқы күйден екінші күйге 
келетін жіптер ғана келеді, ал 
қалған негіз жіптері өздерінің 
бастапқы күйлерінде қала беретін 
күзу түрін атайды. Сонымен қатар 
күзуде негіз жіптер аз қозғалысқа 
түскендіктен, үйкеліс процессі де 
төмен болады. Бірақ  шеткі күйде 
тұратын жіптер аса күшті 
кернеулікте сыналады. 

Жартылай ашық күзу деп басты біліктің əрбір айналымында негіздің 
барлық жіптері бір деңгейге келетін күзу түрін айтады. Орта деңгейге өзінің 
күйін өзгерте алатын негіз жіптер ғана келеді. Төменгі күйде тұрған негіз 
жіптердің бір бөлігі басты біліктің келесі айналымы барысында сол күйде 
қалуы қажет. Ал жоғарғы күйде болған негіз жіптің бір бөлігі басты біліктің 
келесі айналу қозғалысы барысында да сол күйінде қалуы қажет.  

Орнын басу барысында жоғары күйдегі негіз жіптер ортаңғы деңгейге 
жетпей түсіріліп, содан қайта көтеріледі.  

Егер күзу ашылуы барысында барлық ремизкалар бір деңгейде 
көтеріліп немесе түсірілсе, онда күзу таза болып шықпайды (сурет 25). Таза 
күзу негіз жіптің барлығы онда өндірілген мата жиегінен оның бірінші 
ремизкасына дейінгі екі кеңістікте бір бұрыш қалыптастыру барысында ғана 
қалыптасады. Таза емес күзудың пайда болуы жоғары көрсеткішті 
үзілгіштікке жəне қайықтардың тоқу барысында өз өсінен шығып кетуіне 
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алып келеді. Сондықтан да күзу таза болып шығуы үшін артыңғы 
ремизкалардың көтерілу биіктігі жəне түсірілу деңгейі алдыңғы 
ремизкалардың көтерілу биіктігі жəне түсірілу деңгейінен жоғары болуы 
керек.  

 

 
Сурет 26. Таза емес (а) жəне таза (б) 

күзулер. 

Күзу биіктігі сəйкесінше 
өлшемдегі қайықтың ұшып өтуі 
үшін жеткілікті болуы керек, бірақ 
оның биіктігі шамадан тыс биік 
болмауы керек, өйткені негіз 
жіптері мұндай жағдайда артық 
керіліске ие болады. Күзу тез, бірақ 
баяу ашылуы қажет, өйткені, егер 
керісінше болған жағдайда негіз 
жіптерінің үзілгіштігі жоғары 
болады. Сондықтан да күзудің 
ашылуының бастапқы кезінде күзу 
аса жылдам, ал соңғы жағында 
баяу қозғалуы керек.  

 
6.6 Күзу ашылуы циклі жəне фазасы туралы түсініктер 
 
Күзу ашылуы циклі деп негіз жіптері бірінші күзу күйіне қайта келу 

жағдайындағы станоктың басты білігінің айналу санын атайды.  
Негіз жіптер өз күйлерін өзгертуі барысындағы күзудің ашылуындағы 

бастапқы фаза ортаңғы деңгейден орын алады, бұл жағдайды орын басу 
фазасы деп атайды. Осыдан соң негіз жіптің бір бөлігі көтеріліп немесе 
көтерілу фазасында болатын, ал екінші бөлігі түсіріліп немесе түсірілу 
фазасында болатын уақытында күзуді ашу фазасы басталады. Күзу 
ашылғаннан кейін күзуді толық ашу фазасын немесе ремизкалардың тұру 
фазасын құра отырып негіз жіптер тыныш қалпында бірнеше уақыт тұрады. 
Осы мезетте қалыптасқан күзуге арқаулық жіптер салынады. Фазалар тұру 
күйі аяқталып болғаннан кейін күзуді жабу фазасы басталады, оның 
ұзақтығы негіз жіптің барлық орналасаушы жіптері орын басу фазасын басып 
өтпейінше жалғаса береді. Күзу ашылуы фазасының көрнектілік суреттемесі 
үшін шеңберлі жəне циклдік диаграмманы (сурет 27) тұрғызады.  

Кейде сабақтаушы диаграмма деп те атайтын шеңберлі диаграмманы 
тұрғызу үшін шеңберді 12 теңдей бөлікке бөледі. 0 нүктесі басты білік 
қосиіні, яғни, соғуы мезетінде алдыңғы шеткі күйіне сəйкес келуі керек, ал 6 
нүкте-артыңғы шеткі нүктеге сəйкес келуі керек, 3 жəне 9 нүктелерің төменгі 
жəне жоғарғы күйлеріне келуі керек.  

Күзудің толық ашылуы негізінде қосиіннің артқы күйі барысында іске 
асуы керек, өйткені ол жағдайда бердо мата жиегінен жеткілікті түрде алшақ 
орналасып, ал арқау жібі салынатын күзудің екінші бөлігі қажетті мөлшерде 
болуы керек. Орын басу фазасы қосиіннің алдыңғы шеткі күйге (0 нүкте) 
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келуі немес сəйкес келуі керек, болмаса осы күйден сəл ғана ерте басталуы 
керек. Соңғы жағдайда қосиіннің шеткі күйіне қатысты орын басудың 
басталуындағы жылжыту бұрышын орын басу бұрышы деп атайды. Егер осы 
аталған орын басу бұрышы нөлге тең болса, онда станок орын басусыз 
жұмыс істеп отыр деп атайды.  

Орын басумен жұмыс істеу барысында орын басу бұрышы 0 ден 900 
ауытқуы мүмкін. Осы жағдайда орын басу мөлшері ретінде орын басу 
барысындағы мата жиегінен бердоға дейінгі ара қашықтықты атайды 
(миллиметр бойынша).  

Көпшілік маталарды өндіру барысында орын басусыз жұмыс істеу 
мүмкін емес, өйткені мұндай жағдайда арқау жібінің соққысы күзудің 
жабылуы барысында аяқталады, ал бұл өз кезегінде негіз жіптерімен арқау 
жіптерінің бір бірімен өзара əсерлесуіне алып келеді жəне ол мата жиегінен 
бердоға ілесе отырып бірнешеге алшақтауы  мүмкін. Орын басумен жұмыс 
істеу барысында арқау жіптерінің соққысы жаңа күзу пайда болайын деп 
жатқан мезетте (келесі ) болады. Осындай жағдайда арқау жібі айқасқан 
күзуде соққы барысында мата жиегіне жақындайды, бұл өз кезегінде оның 
негіз жіптермен қажетті өзара əсерлесуін қамтамасыз етеді.  

 

 
 
Сурет 27. Күзу ашылуының шеңберлі жəне циклді диаграммалары. 
 
Əдетте соққыдан кейін мата жиегі соққылы жолақ деп аталатын 

арақашықтықта бердо ізімен жылжып отырады. Соққылы жолақ шамасымен 
соққы кезінде негіз жіптерінің серпілісі анықталады. Соққыдан кейін мата 
жиегінене арқау жіптерінің алшақтау мүмкіндіктерін төмендететін орын 
басумен жұмыс серпілісінің төмендеуін қабілеттендіреді, демек, негіз жіптері 
үзілгіштіктерінің төмендеуіне алып келеді. Сонымен қатар орын басумен 
жұмыс істеу барысында негіз жіне арқау жіптерінің өзара əсерлесуінің жақсы 
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болуы нəтижесінде айқаспа суреті бедерлі болып келеді, ал бұл өз кезегінде 
матаның сыртқы бетін жоғары сапалы етеді.  

Шеңберлі диаграмма  негізінде абцисса өсінде басты біліктің бұрылу 
бұрышын, ал ордината өсінде соған сəйкес күзу биіктігін сала отырып 
циклдік диаграмманы тұрғызуға болады.  

27 суретте І диаграмма орын басусыз жұмыс үшін тұрғызылса, ал ІІ 
диаграммасы орын басумен жұмыс үшін тұрғызылғаны көрініп отыр. 
Циклдік диаграмма суреттемесі станоктың басты білігінің бір айналымына 
сəйкес келетін күзу ашылуының тек бір бөлігін ғана қарастырады.  

 
6.7 Күзу ашылуы процессі кезіндегі ремизка қозғалысы 
 
Механизмдер құрамына ремизканы ремизка көтеруші тұтқышпен 

байланыстырушы ремизка көтеруші тұтқышы жəне құрылғылары бар 
эксцентрикті жиынтықтары кіреді. Осы құрылғылардың құрастырылуына 
байланысты эксцентрикті ремизка көтеруші механизмдерді ремизка 
қозғалысына тəуелді жəне тəуелсіз етіп екіге ажыратады.  

Ремизка қозғалысына тəуелді механизмде əрбір ремизканың қозғалысы 
басқа ремизкалардың қозғалысына байланысты болып келеді. Ал ремизка 
қозғалысына тəуелсіз механизмдерде əрбір ремизкалар қозғалысы басқа 
ремизкалар қозғалысына байланысты емес.  

Ремизка қозғалысына тəуелді эксцентрикті механизм. Станоктың 
ортаңғы білігінде эксцентриктері бір біріне 1800 жылжытылған екі 
эксцентриктер 1 жəне 2 (28, а суреті) бекітілген. Айналуы барысында 
эксцентриктер тұрақты тұтқыштардың білікшесін қысады, осының 
нəтижесінде сəйкес келетін ремизкалар көтеріледі немесе түсіріледі. Тұрақты 
тұтқыштар ремизканың төменгі тақтайшысымен байланысқан, ал оның 
жоғарғы тақтайшалары r жəне r1 радиустағы екі білікшеге бекітілген. 
Білікшелер қос ремизкалар қозғалысын байланыстырады, яғни, егер ремизка 
өз эксцентригі əсерінен төмен түссе, онда білікшелерді бұра отырып 
белдікше екінші ремизканың көтерілуіне жəне керісінше орындауын іске 
асырады.  

Ортаңғы білік қозғалысты басты біліктен алады. Ортаңғы біліктің 
айналу жиілігі басты біліктің айналу жиілігінен екі есеге төмен болады, 
сондықтан да бір күзудің қалыптасуы ортаңғы біліктің жарты айналымында 
іске асады.  

Ремизка қозғалысына тəуелсіз эксцентрикті механизм.  Эксцентриктер 
1 жəне 2 (28, б суреті) сəйкесінше ремизкаларды көтере отырып тұрақты 
тұтқыш білікшелеріне əсер етеді. Ремизканың жоғарғы ұшы тұрақты 
тұтқышпен тартпа 5 жəне 6 арқылы қосиықты тұтқышпен 3 жəне 4 
байланысқан. Ал ремизканың төменгі ұшы серіппелермен 7 жəне 8 
байланысқан.  
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Сурет 28. Күзу ашушы механизмдері  

эксцентриктерінің схемасы. 

а7–7 ремизка 7 
қозғалысына тəуелдісімен; 
б7–7 ремизка қозғалысына 
тəуелсізімен үлкен 
радиусты эксцентрик 
аймағының тұрақты 
тұтқыш білікшесіне 7 əсер 
7 етуімен сəйкесінше 
ремизка көтеріледі, ал 
серіппенің əсерімен төмен 
түсіріледі. Ремизканың 
кідірісі сəйкесінше 
эксцентрик пішінімен 
қамтамасыз етіледі. 
Мұндай механизм 2–8 
ремизкалармен жұмыс 
істеуге мүмкіндік береді. 

 
6.8 Ремизка көтеруші тасымалдауыш 
 
Аталған тасымалдауыш біріге əрекет етуші қос механизмдерден, яғни: 

ремизканы көтеруші механизмнен жəне ремизканың көтерілу кезегін 
басқаратын сурет құралынан тұрады. Тасымалдауыш əдетте негіз бойынша 
раппортта көп мөлшерде теңдей айқасатын негіз жіптері (32 аспайтын) 
болатын жағдайда ғана қолданылады. Көпшілік тасымалдауыш ремизканың 
көтерілуі қосиіні механизмнен барып - қайтушы қозғалысты алатын 
пышақтың көмегімен іске асырылады.  

Тасымалдауыш толық ретіндегі немесе толық емес ретіндегі күзу үшін 
де арнаулы болып табылады. Олардың пышағы толық циклді қозғалыс 
жасайды немесе басты біліктің бір айналымы бойы қозғалыс жасайды, 
мұндай жағдайда оларды бір көтермелі деп атаса, ал екі айналым бойында 
қозғалыс жасаса, онда оларды қос көтермелі деп атайды. Бір көтермелі 
тасымалдауыштарды баяужүрісті тоқу станоктарында орнатса, ал қос жүрісті 
тасымалдауыштарды жылдам жүруші тоқу станоктарында орнатады. 

Тасымалдауышта əрбір ремизканың қозғалыс циклі өзіндік болып 
табылады жəне басқа ремизкалардың қозғалыс цикліне тəуелді болмайды.  

Біркөтермелі тасымалдау ашық жəне жабық күзуді қалыптастырса, ал 
қоскөтермелі тасымалдау жартылай ашық күзулерді қалыптастырады.  

Жартылай ашушы қоскөтермелі тасымалдауыш. Аталған 
тасымалдауыш автоматты тоқу станоктарда кең түрде қолданылады. Онда 
əрбір ремизканы көтеру үшін екі ілмек: балансирлеуші деп аталатын 
тұтқышпен 3 байланысқан  жоғарғы 1 (сурет 29) жəне төменгі 2 ілмектер 
қызмет атқарады. Осы тұтқыш ұшында ремизка ілінген 5 тырнашаның 4 
құйылмасында топсалы түрде бекітілген.  
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Сурет 29. Жартылай ашық 
қоскөтермелі тасымалдауыш сұлбасы. 

Тоқу станогы жұмыс 
істеу барысында  қосиінді 
механизм кескіндеме бағытта 
орын ауыстыратын пышаққа 
барып келу қозғалысын 
хабарлаушы айқастырма деп 
аталатын үш иықты тұтқышты  
6 тербелмелі қозғалысқа 
келтіреді.   

Пышақтар ілмектерді қармап, тырнашалар арқылы сəйкесінше 
ремизкаларды жоғары көтереді. Ремизкалар төменге аталған ремизка астында 
орналасатын төменгі тасымалдауыш серіппелері көмегімен іске асырылады. 
Ілмектерді жоғары көтеру жəне төмен түсіру үшін арнайы ілмектер  9 қызмет 
атқарады. Шабындықтар екі түрде болады: бірінші түрінде төменгі 
ұштарында ілмектері болса, ал екінші түрі тік серіппе арқылы 10 жоғарғы 
ілмектер болады. Шабындық станок өсінде жүйелі түрде орналасады: бірі 
төменгі ілмек үшін, ал екіншісі жоғарғы ілмек үшін арналады.  

Станок жұмыс істеу барысында пышақтар қарама қарсы бағытта 
қозғалысқа ие болады, яғни, жоғарғы пышақ сол жаққа қозғалғанда, ал 
төменгі пышақ оң жаққа қозғалады. Қатырма қағаз 11 тақтайшасының 
саңылауына суретті айқаспаға сəйкес келетін қазықшаларды ұрады. 
шабындықтарға белгілі тəртіппен сəйкесінше суретті айқаспаларға сəйкес 
сегіз бұрышты призманың көмегімен орын ауыстыратын қатырма қағаз 
картасының 11 қазықшасын əсер етеді. Призманың бұрылуы барысында 
шабындықтар астындағы бір бұрышқа қазықшасын ұрылған қатырған 
қағаздың жаңа картасы қойылады.  Бір біріне қарама қарсы келетін 
шабындықтардың бір бөлігі бұрылады да, осының нəтижесінде олардың сол 
жақ ұшы көтеріліп, ал оң жақ ұшы төмен түседі. Шабындықтардың оң ақ 
ұшының ілмектердің төмен түсуіне алып келеді, олар төмен түсе отырып 
пышақтың қозғалыс жолында тұра отырып, сəйкесінше ремизканы көтере 
отырып пышақпен бірге қозғала бастайды.  

Пышақтар қозғалудың толық бір цикілін орта біліктің бір толық 
айналымы немесе басты біліктің толық екі айналымында жасйды. 

 Жартылай ашық күзу келесі жағдайда қалыптасады (29 суретті 
қараңыз). Күзудің екі қалыптасу жүйелілігі барысында ремизка көтерілген 
күйде болды деп ойлайық. Орта біліктің жартылай айналымы барысында 
жоғарғы пышақ сол жаққа бұрыла отырып, тырнаша 4 жəне балансирді 3 
сағаты тіліне қарама карсы бұра отырып жоғарғы ілмекті өзімен бірге 
тартады. Осының нəтижесінде төменгі тасымалдау серіппесін кере отырып 
ремизка 5 көтеріледі.  Ал орта біліктің екінші дарты айналымында жоғарғы 
пышақ оң жаққа қарай орын ауыстырады, ал төменгісі сол жаққа орын 
ауыстырады. Өйткені ремизка орта біліктің толық бір айналымы барысында 
көтерілген күйде болуы керек, сонда төменгі ілмек 2 төменге түсірілген жəне 
төменгі пышақтың əсер етуші сызығында тұрақталады. Жоғарғы пышақ оңға, 
ал төменгі пышақ  солға  орын ауыстыру барысында ремизка 5 төменгі 
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пышақ онымен жəне ілмек 2 аралығындағы саңылаудан өтпей тұрып төмен 
түсіріледі. Осыдан соң төменгі пышақ ілмекті шаншып алып ремизканы 
жоғары көтереді. Демек, шекті күйдегі пышақ жəне ілмек аралығындағы 
саңылау қатарларының себебінен жартылай ашылатын күзу пайда болады.  

 

 
Сурет 30. Жабық күзулі 

біркөтермелі тасымалдаудың сұлбасы. 

Жабық күзулі бір көтермелі 
тасымалдау. Осы тасымалдаудағы 
əрбір ремизка 1 (сурет 30) 
вертикальды тұтқышпен 2 
байланысады. Тұтқыштың 
ортаңғы бөлігінде басқада дəл 
осындай тұтқыштар орналасатын 
айналу болады.  Əрбір тұтқыштың 
жоғарғы бөлігінде күшеюші 
құрылғы орнатылған.  

Аталған құрылғыға екі 
шықпалы ілмектер 3, яғни, 
жоғарғы жəне төменгі ілмектер 
топсалы түрде бекітілген. 

Осы шықпалы ілмектерге өздерінің бағыттаушысында барып келу 
қозғалысын жасаушы пышақтар 4 жəне 5 əсер етеді. Ол иінді білікте 9 
бекітілген тартпа 6, қосиін 7 жəне эксцентриктердің 8 əсерімен қозғалады. 
Жоғарғы пышақ 4 оңнан солға қарай қозғалғанда, төменгі пышақ 5 солдан 
оңға қарай қозғалады. Егер осы жағдайда ілмек бірнеше биіктікке көтерілген 
болса, онда жоғарғы пышақтың əсерімен ілмек бұрышы сағат тіліне қарама 
қарсы тұтқышты 2 бұра отырып оңға жəне солға орын ауыстырады. Осы 
тұтқыштардың бұрылуы сəйкесінше ремизкалардың көтерілуіне жəне 
түсірілуіне алып келеді. 

Ілмектерді көтеру жəне түсіру үшін призмаға ілінген ұшы жоқ 
шынжырлы 11 алты бұрышты призма 10 қызмет атқарады. Шынжыр 
серіппесінде екі түрлі диаметрлі білікшелер орнатылған, олардың таңдау 
тəртібі сəйкесінше айқаспа суретіне толық сəйкес келеді. Əрбір күзуді 
қалыптастыру үшін призма бұрылысы тартпа 12 жəне тұтқыштар 13, 14 жəне 
15 арқылы эксцентиктермен іске асырылады.  

Тартпа қосиықты тұтқыш жəне шанышқылы арқылы басты біліктің 
əрбір айналымында призма 1/6 айналымға, яғни, бір бұрышқа бұрады.  

Білікше немесе төлкенің ілмекте болуына байланысты жоғарғы жəне 
төменгі пышақтардың əсеріне түсе отырып олар көтеріледі немесе төмен 
түседі. Осының нəтижесінде сəйкесінше ремизкалардың көтерілуі немесе 
түсірілуі іске асады.  

Күзуді жабу барысында пышақтар тұтқышты келтіреді, демек, 
ремизканы да орта күйге келтіреді.  

Жабық күзудегі тасымалдауда пышақтардың толық циклді қозғалысы 
басты біліктің толық бір айналымында іске асырылады. аталған кареткалы 
тоқыма станогында күзу шалу процессінде негіз жіптері орта күйден жоғары 
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төмен қозғала отырып, басты біліктің əрбір айналымында орта деңгейге 
қайта келіп отырады. Сондықтан да тасымалдау толық немесе жабық 
күзулерді қалыптастырады. Мұндай жағдайда ремизкалардың тұрып қалуы 
болмайды.  

Ашық күзулі бір көтермелі күймеше. Ашық күзулі бір көтермелі 
тасымалдау жүнді тоқымада қолданылады. Осы тасымалдаудағы əрбір 
ремизка тырнаша деп аталатын (сурет 31) қосиықты тұтқыштардың бірімен 
байланысады. Əрбір тырнашаның жоғарғы иығы тұтқыштың 2 көмегімен 
тасымалдаудан қанша тырнаша болса, сонша тегершіктермен топсалы түрде 
байланысады. Əрбір тегершік ремизканы көтеруді жəне түсіруді реттеуші 
қатырма қағаз шынжырының білікшесі əсер етуші тұтқышпен 4 қамтамасыз 
етіледі. Тегершіктің асты жəне үстінде тісті барабаншалар 6 жəне 7 
орнатылған. тұтқышқа қатырма қағаз шынжырының үлкен білікшесі əсер 
еткенде, жоғарғы барабаншалардың тістеріне тістесу үшін тегершікті 
көтереді жəне сəйкесінше ремизкаларды көтере отырып, тырнашаны сағат 
тілі бойынша бұрады. Ал тұтқышқа шынжырдың кіші білікшесі əсер етуі 
барысында, ол төмен түсіп жəне  төменгі барабаншаны кері бағыттай 
айналдыратын тегершікпен 3 тістесу байланысына түседі. Нəтижесінде 
сəйкесінше ремизкалар төмен түсіріледі.  

Осы тасымалдауда пышақ рөлін ойнаушы барабаншалар қозғалысты 
иінді біліктен алады, дегенмен біліктің бір айналымында олар, яғни, 
барабаншалар бір айналымға ие болады. Жоғарғы барабанша сағат тіліне 
қарама қарсы айналса, ал төменгі барабанша сағат тілі бойынша айналады.  

 
Сурет 31. Ашық күзулі бір 

көтермелі тасымалдау сұлбасы. 

Қос барабаншадағы 
тісшелер олардың шеңберлігі 
бойынша жартысында ғана 
орналасады, осының нəтижесінде 
онымен тістесуші тегершік əрбір 
іске қосылуында тек қана жарты 
айналымға бұрылады. Бір жағынан 
тегершікте 3 бір де бір тіс жоқ, 
осының себебінен тегершік 
барабаншамен тістесуі барысында 
тістер тістерге секіріс жасайды.  

 
Тегершікте қарама қарсы жағында үш тіс болмайды, бұл өз кезегінде 

оның барабаншалармен қайталамалы түрде тістесуіне жол бермейді (соңғысы 
тегершікті жарты айналымға бұрғаннан кейін). Бір тіске тегершік тістесетін 3 
барабанша жағына қарай бағытталады. Бұл тасымалдау бір көтермелі, 
өйткені басты біліктің бір айналымында тасымалдаудың жұмысшы 
құралдарының қозғалыс циклі аяқталады. Тасымалдауыш өз кезегінде ашық 
күзудің қалыптасуын қамтамасыз етеді, өйткені оның жұмыс істеуі 
барысында басты біліктің бірнеше айналымы бойында ең жоғарғы немесе ең 
төменгі бөлігінде ремизкалардың тұрып қалуы іске асырылады.  
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Тоқыманың түрлі салаларында тоқу станоктарында қолданылатын 
ремизка көтеруші тасымалдау да болады.  

 
6.9 Матаға арқауды енгізу жəне мата жиегіне арқау жібін соққылау 
 
Станоктың жұмыс істеуі уақытында əрбір күзу шалу барысында арқау 

жібі күзуге енгізіліп, өндірілген мата жиегіне соғылуы керек. Демек, арқау 
екі қозғалыста болуы керек: бірі – негіз жіп бойынша көлденең бағытта; 
екіншісі оның бойында бойлай бағытта қозғалуы керек. Қайықты тоқу   
станогында негіз жіптің көлденең бойында арқау жібінің қозғалысы күзуде 
жаңа арқау жібін сала отырып, қуманың соққысы əсерімен батанның ізіменен 
оның бір ұшынан екінші ұшына ұша отыратын қайықтың көмегімен іске 
асырылады. Жаңа арқаушықтың негіз жібі бойымен өңделген мата жиегіне 
қарай қозғалысы батанның əсерімен іске асырылады.  

Мата жиегіне соққылау барысында жаңа арқауша мата жиегіне 
бердоның жақындауынан бірнеше есе жоғарылайтын өзара қысым жəне 
үйкелісті алып келетін негіз жібімен өзара əсерлеседі. Мата жиегіне 
соғылушы арқаушаны енгізгеннен кейін негіз жіпке қарағанда оның кейінгі 
орналасу деңгейі жоғарылайды. Сонымен қатар негіз жіптерінің де керілісі 
жоғары болады, өйткені негіз жіп керілісін қосымша керу жəне мата керілісін 
төмендетуді алып келе отырып мата жиегіне бердоны орналастырады. Қайта 
салынған арқауша өзінің жол бөлігінің бірін ашық күзу барысында өтсе, ал 
екінші бөлігін жабық күзу барысында өткізеді. Кідіріс мезеті неғұрлым ерте 
келсе, соғұрлым арқауша жабық күзу барысында ұзақ жүреді. Бұл өз 
кезегінде өндірілуші матаның құрылуына өз əсерін тигізеді.  

Мата жиегі соққылау барысында мата жағына қарай орын ауыстырса, 
ал соққылаудан кейін қайта артқа қарай кетеді. Осы аталған орын ауыстыру 
шамасын соққылау жолағы деп атайды. Соққылау жолағының мөлшері өз 
кезегінде негіз жіптерінің керілісіне тікелей байланысты. Осы керіліс 
неғұрлым жоғары болған сайын, соғұрлым соққылау жолағы төмен болады 
жəне керісінше. Өндірілуші мата тығыздығының жоғарылауымен соққылау 
жолағы лезде жоғарылайды, ал негіз жіптерін сабақтаушысының керілісі 
жоғарылауымен ол төмендейді. Соққылау жолағының мөлшері негіз жіптері 
жəне маталардың қатаңдық коэффициентіне де байланысты болып келеді.  

 
6.10 Қайық жəне оның құрылғылары 
 
Қайық өз кезегінде қатты ағаштан жасалады, ал ұшында олар темірлі 

сүйірлі тұмсыққа ие болып табылады. Қайық нысаны жəне өлшемі өз 
кезегінде станок жүйесіне, сонымен қатар одан төгілетін иіршікке де сəйкес 
келеді. Əдетте қайыққа мүмкіндігінше көп иірім жіпті салуға тырысады, 
дегенмен оның шамасы күзудің биіктігімен шектеледі.  Қайық беті тегіс жəне 
қабыршақты болмауы керек.  
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Қайық ұшы күзу арқылы өту жеңіл болуы үшін аса өткірлі болып 
келеді. Жіп собықтан қайықтың бір жанама беріндегі саңылауы арқылы 
шығады.  

Сурет 32. Автоматты тоқыма 
станогындағы қайық. 

 

Автоматты тоқуға 
арналған қайық (сурет 32) 
одан өңделген шөлнектің 
автоматты шығуына кедергі 
келтірмейтін тістеуік 1 
түріндегі арнайы шөлнек 
ұстағышқа ие болып 
табылады.  

Автоматты тоқыма станогында жіптерді табу үшін шөлнекті 
ауыстырғаннан кейін қайыққа арқау жібін автоматты түрде сабақтауға 
арналған арнайы құрылғы 2 орнатылған.  

Автоматты станокқа арналған қайықта өңделген шөлнекті шығару үшін 
арнайы саңылау болады, ал құлақты саңылаумен жұмыс істеу барысында – 
арқаулы қуысты құлақшаны ендіруге арналған саңылауды қолданады. 
Бірқатар құрылымы станоктарға (мысалы, АТ-100) арналған қайықтарда 
өндірілген шөлнекті алмастырғаннан кейін (қуысты құлақшадан шөлнекті 
алмастырушы механизм іске қосылғаннан кейін) шөлнек жақтан келуші 
арқау жіптің күзуге түсуші жаңа жіппен бірге түсуін алдын алу мақсатында 
аталған ескі арқау жібін кесу үшін қызмет атқаратын ескертуші қайшының 
шығуына арналған саңылау болады.  

Қайықтың күзуде козғалысы күрделі болып келеді, өйткені ол бердо 
бойымен батан ізімен орын ауыстырады жəне сол уақытта батанмен бірге 
тербелмелі қозғалыс жасайды.  

 
6.11 Батан механизмінің элементтері 
 
Батан қайықтың күзу арқылы ұшып өтуі үшін бағыттаушы қызметін 

атқарады. Сонымен қатар ол бердоның көмегімен ол күзуге енгізілген арқау 
жіпті өндірілген мата жиегіне  соққылайды. Батан қалақшада 2 бекітілген 
(сурет 33) түзу бұрышты қималы темір бөренесінен тұрады. Батан 
бөренесінде көлденең саңылау істелген, онда бердоның төменгі бөлігі 3 
орналасады. Бердоның жоғарғы бөлігі батан қалақшасына бекітілген 
көлденең бөрене пазында болады.  

Батан қалақшалары шылбырмен 5 басты біліктің 7 иінімен 6 
байланысқан. Əдетте алдыңғы күйде батанды орнату барысындағыдай 
шылбыр ұзындығын да өзгертуге болады.  

Басты біліктің айналуы барысында батан шылбыр арқылы тербелмелі 
қозғалыс алады. Батан мата жиегінен бастап қозғалғанда ашық күзу арқылы 
арқау жіпті сала отырып қайық ұшып өтеді. Ал мата жиегіне қарай 
қозғалғанда бердо сол бағытта арқау жіпті орналастырып, мата жиегіне қарай 
соғады. Қайықтың ұшып өтуі барысында бердо жəне батан склизі оның 
бағыттаушысы ретінде қызмет атқарады.  
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Батан бөренесінің ұшында қайықты тежеуші жəне оны қорапшада 
орнатушы жазық серіппе əсерінде болатын қақпақша қайықты қорапша 
орнатылған. Қайықты қорапша негіздемесі ретінде шойынды склиз, ал 
жанама қабырғасы ретінде – алдыңғы жəне артқы жақты болып табылады.  

Сурет 33. Батанды механизмінің 
сұлбасы. 

Сурет 34. Батан қозғалысының 
сұлбасы. 

 
Батанның жұмыс істеуі барысында келесі шарттар қамтамасыз етілуі 

қажет: 
Күзу арқылы қайықтың ұшуы барысындағы батан қозғалысының аса 

төмен қозғалысы;  
Əрбір арқаушаның мата жиегіне баяу жəне сол уақытта қуатты 

енгізбесі; 
Батанның баяу қозғалысы, яғни, станоктың тұрақтылығына зиянды 

əсер етуші сілкімесіз: 
Станоктың қажетті өнімділігін алу үшін батан соққысының жеткілікті 

саны.Батан механизмі өз кезегінде төрт буынды болып табылады: оның бір 
буыны – батан қалақщасы, екіншісі – батан жүргізбесі, үшіншісі – басты 
білік иіні жəне төртіншісі – станок асты. Батан механизміндегі буындар 
арақатынасын өзгерте отырып, белгілі жағдайда батан қозғалыс сипатын 
бірнеше шамаға өзгертуге болады. Басты біліктің айналуы барысында оның 
иіні 0 нүктесінде (сурет 34) орталық шеңберлігін сипаттаса, ал батан 
қалақшасын жүргізбемен байланыстырушы оның саусақшалары АВ доғасы 
бойынша қозғалады. Батан қозғалысының заңдылығын анықтаушы 
қисықтарды талдаушылық жолмен немесе графикалық жолмен де алуға 
болады. Батан қалақшаларының саусақшалары АВ доғасы бойынша емес, 
керісінше түзу бағытта қозғалды делік. Сонда батанды механизм өз өзін 
қосиінді – бұлғақты механизм түрінде қарастырады. Қабылданған 
рұқсатнама батан қалақшаларыны ұзындығының үлкендігі жəне оның 
кішігірім бұрылу салыстырмалылығы салдарынан жоғары дəлсіздікке алып 
бармайды. 
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6.12 Соққылау механизмдері 
 
Тоқу станоктарының соққы механизмдері бір қайықты қорапшадан 

екіншісіне күзу арқылы қайықтың ұшуын қамтамасыз ету үшін жеткілікті 
болатын аталған қайыққа қажетті жылдамдықты беру үшін қызмет атқарады.  
Сонымен қатар қайық қумадан соққы алып инерциямен қозғалады.  

Өйткені соққы станоктың үзілісті түрде бір жағынан жəне екінші 
жағынан іске асырылады, сондықтан да соққылаушы механизмдер станоктың 
екі жағынан да орналасады.  Олар кезектесе орындайды. Сондықтан да орта 
білікте соққылаушы жұдырықшалар бір біріне 1800 бұрыла орнатылады. 
Демек, орта біліктің айналу жиілігі иінді біліктің айналу жиілігінен екі есеге 
төмен болуы керек. Ол үшін орта біліктің тегершік тістерінің саны иінді білік 
тегершігінің тістерінен екі есеге жоғары болады.  

Тоқу станоктарында соққылы механизмдердің түрлі құрастыруы 
қолданылады. Орналасуы бойынша соққылы механизмдер орта, төменгі жəне 
жоғарғы соққылы механизмдерге бөлінсе, ал əсер етуші принципі бойынша – 
жұдырықшалы, қосиінді жəне серіппелі болып бөлінеді. Олардың ішінде кең 
түрде таралғандары ретінде орта соққылы механизмдер болып табылады, 
олар көбінесе автоматтты тоқу станоктарында орнатылады.  

Сурет 35. Автоматты тоқу 
станогындағы орта соққылы 

механизмнің сұлбасы. 

(35 суретте) автоматты тоқу 
станогында орта соққылы 
механизмнің схемасы көрсетілген. 
Станоктың ортаңғы білігінде 
соққылаушы білік тұтқышының 
(ұршық) көлденең иығында 
отыратын сырғымалыға 2 əсер 
етуші соққылаушы эксцентрик 
бекітілген. Жоғарыда аталған 
білікшенің бұрылуы өз кезегінде 
қайыққа 6 соққыны 
жылдамдатушымен 5 жеткізуші 
қуманың 4 орын ауыстырылуына 
алып келеді.  

Қуманың төменгі ұшы жылдамдатушы айшығы радиусымен 
жазылатын төменгі бөлігінің профилі өз өзін дөңес ретінде қарастыратын 
кебіс 7 қимасына қойылады. Қумасы бар кебіс батан астындағы білікке 
бекітілген кронштейнге 8 орнатылады. Қуманың бұрылуы барысында кебіс 
жазықтық бойынша сырғып, ал қума айшығының шыңы тура жылжи отырып 
қайыққа тура сызықты қозғалысты бағыттайды. Қуманың төменгі бөлігінде 
кронштейн білікшесіне сүйенген тілше 9 бекітілген. Тілше жəне қума 
білікшеге қысушы таспамен 10 қысылады. Таспаның бір ұшы қумада 
орнатылса, ал екінші ұшы блочкада 11 болады, аталған баутесік бірікпе 
ішінде болатын спиральді серіппенің əсерімен жоғарыдағы таспаны керілген 
күйінде ұстап отырады. Қума, тілше, тірек жəне керуші таспа бір болтпен 
бекітілген. Керуші таспаның əсерімен соққының аяқталуы барысында қума 
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өзінің бастапқы күйіне оралады. Қуманың жанама түрдегі орын ауыстыруына 
алдын алу үшін кронштейнде 8 тірек 7 ойықшаға кіретін арнайы құйма 12 
істелген. Соққы білікшесі қумамен кіші қамыт көмегімен 14 бөренемен 15 
байланысқан серіппе 13 байланысқан. Ал бөрененің екінші ұшында қуманың 
еркін өтілуіне мүмкіндің беретін үлкен қамыт 16 орнатылған. Үлкен қамыт 
қумада бекітілген тілшемен 17 тұрақтандырылып отырады. Үлкен жəне кіші 
қамыттардың бекітілген орындарында аталған қамыттардың ұзындықтарын 
өзгертуге мүмкіндік беретін арнайы тесіктер жасалған. Соғу күшін 
жоғарылату (қуманың жылдамдығын арттыру үшін) үшін қумадағы серіппені 
немесе тілшені төмен түсіру немесе қамыт жəне қума аралығындағы 
саңылауды төмендету қажет.  Бастапқы соққыны орнату үшін соққы 
эксцентригін орта біліктің айналу бағыты бойынша бұру қажет. Оның, яғни, 
орта біліктің кері қарай бұрылуы барысында соққының бастапқы соққысы 
мейлінше кешігіп іске асады.  

 
6.13 Күзуде қайықтың қозғалысы 
 
Соққы механизмінің əсерімен қайықты қорапшадан қайыққа белгілі 

жылдамдық берілгеннен кейін, ол өз жылдамдығын үйкеліс күштерінің (негіз 
жіп жəне бердомен үйкелісі, ауа ағымымен үйкелісі жəне т.б.) əсерімен 
баяулата отырып күзуде еркін орын ауыстырады да соңына қарай өз 
жылдамдығын жоғалта отырып қарама қарсы қайықты қорапшаға жетіп 
тоқтайды.  

(36 суретте) қайықты сол жақ қайықты қорапшадан оң жақтағы 
қайықты қорапшаға орын ауыстыруы барысындағы аталған қайық 
жылдамдығының өзгеру кестесінің суреттемесі көрсетілген.  

 
Сурет 36. Қайықтың қозғалу 

жылдамдығының сызбасы. 

АВ аймағында қайық аса 
жоғары жылдамдықпен əсер етеді. 
Қайық жылдамдығы лезде  υА=0 ден 
υВ дейін  жоғары болады. Содан кейін 
ВС аймағында қайық қарама қарсы 
жақтағы қайық қорапшасының бағыты 
бойынша қозғалады, бұл уақытта 
үйкеліс күшінің əсерімен υв дан υс 
дейін өз жылдамдығын бірнеше есеге 
төмендетеді.  

Ал СD аймағында қайық жылдамдығы υС ден υD=0 дейін лезде түседі, 
осының салдарынан қайық қайықты қорапша қалпақшасымен тоқтатылады. 
Қайықтың қайықты қорапшадан шығуы барысындағы бастапқы 
жылдамдығын бастау қозғалысы жолын өзгерту жолымен реттеуге болады. 
Ол үшін соққы механизмінің құрастыруына, басталуының орын ауыстыру 
жолын немесе қуманың тербелу шегін  өзгерту мүмкіндігін қарастырады. Бұл 
жағдайды тəжірибеде соққы күшін өзгерту деп атайды.  

Соққы механизмінің жұмысын аса терең талдау үшін қайық 
қозғалысын кинематикалық түрде зерттеу жеткіліксіз болып табылады. Ол өз 
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кезегінде тоқыманың арнайы курсы бойынша оқулықтарда əдетте 
жүргізілетін қосымша динамикалық зерттеулерді қосу керек.  

 
6.14 Пневматикалық станокта арқауды салу 
 
 Күзуде арқау жіпті салу үшін ауалы шүмек қызмет атқарады. Аталған 

құрылғы станоктың сол жақ бөлігінде орнатылған, сондықтан да батанның 
артқы күйінде оның өсі аэродинамикалық арна ортасы бойынша өтеді. 
Аэродинамикалық арна жоғарғы жағы тесіктер жиынтығынан тұрады, 
арнаның аталған тесіктері арқылы батанның мата шетіне қарай жақындауы 
барысында арқау жіптері еркін шығады.  

Шүмек сыртында 1 (сурет 37) өзі арқылы арқауша 4 өтетінімен 
шүмектің 3 өзі кіретін арнайы бөлшек 2 болады.  Бөлшек 2 беті арна 
орталығы бойынша шүмек өсінің бағытын реттеуге мүмкіндік береді. 
Компрессордан ауа бəсеңдеткішке  қысыммен беріледі, ал одан ауа 
өндірілуші матаға жəне оны сабақтау ендігіне байланысты 2 – 3 атм шығады, 
содан ауалы камераға содан кейін шүмекке беріле отырып шығып кетеді. 
Əрбір станокта бəсеңдеткіш болады, ол өз кезегінде əрбір станоктағы 
қысымды жеке жеке реттеп отыруға мүмкіндік береді. Пневматикалық 
станоктың батаны склизбен бірге аэродинамикалық арналарға ие болып 
табылады, аталған аэродинамикалық арна арқылы ауалы ағыммен арқау жібі 
салынады. 

 

 
Сурет 37. Пневматикалық 

станокта арқауды салу кезінде 
күзудің ашылу сұлбасы. 

Арна жоғарғы жағында арқау жібі 
шығатын тесіктері 2 болатын 
пластинадан 1 тұрады.  Соққы кезінде 
конфузор өндірілуші мата астына кетеді 
де, ал арқауша күзуде 3 қалып, мата 
жиегіне бердомен 4 ұрылады. Бердо 
батанда бұрандамамен 5 бекітілген.  

Батан шүмектен ауа арна ортасы 
бойынша дəл бағытталуы үшін дұрыс 
орнатылады, өйткені арқауды салу 
жүйесі бұзылады. Арна міндетті түрде 
тазалықта болуы керек, яғни, аптасына 
бір рет тазалау керек.  

Станокта жіп ұзындығы белгілі бір 
өлшемге тең болатын арқау жіптерін 
беру жəне оны өлшеуге арналған 
механизмге ие болып табылады. 

Өндірілу мөлшері бойынша мата тоқустаногынан тауарлы білікшеге 
оралады. Ол үшін негіз жіптер тізбеораушысынан белгілі бір керілісте төгілуі 
керек, сонымен қатар ол тоқу станогының қалыпты жұмыс істеуі үшін де 
қажетті болып табылады. Жеткіліксіз немесе шамадан тыс негіз жіптерінің 
керілісі мүмкіндігінше болмағаны дұрыс, өйткені ол өз кезегінде 
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үзілгіштіктің жоғарылауына жəне матаның дұрыс қалыптаспауына алып 
келеді.  

Тізбеораушысынан төгілетін негіз жіптерінің ұзындығы өндірілуші 
мата ұзындығынан мейлінше көлемде ұзын болуы керек,  өйткені арқау 
жіптерімен айқаса тоқыла отырып негіз жіптер түзу сызықты емес, керісінше 
толқын тəріздес орналасады, ал бұл өз кезегінде мата көлемінің кішіреюіне 
алып келеді. Мата көлемінің кішіреюі өз кезегінде бүтіндей бірнеше қатарлы 
факторларға байланысты болады, соның ішінде негіз жəне арқау бойынша 
мата тығыздығының арақатынасы, негіз жəне арқау жіптерінің сызықтық 
тығыздығы, айқаспа түріне жəне тоқыма процессінде негіз жіптерінің 
керілісі.  

Тоқу станогында негіз жіптер керілісі циклді түрде өзгереді: күзуде 
толық ашу барысында кідірістен қарағанда ол үлкен болады, ал мата жиегіне 
арқаушаны соғу барысында ережеге сəйкес аса жоғары шамаға ие болады.  

Дайын болған матаны тауарлы білікшеге орау жəне тоқу станогында 
тізбеораушысынан негіз жіптерін төгу өз кезегінде тауарлы жəне негізгі 
реттегіштер көмегімен іске асырылады. Станоктың кейбір 
құрастырылымында негізгі реттегіштер орнына негізгі тежегішті қолданады.  

 
6.15 Тауарлы реттегіштер 
 
Тауарлы реттегіштер өндірілген матаны тауарлы білікшеге орау үшін 

қызмет атқарады. Сонымен қатар арқау бойынша мата тығыздығын жəне 
ондағы арқау жіптерінің орналасу сипатын реттеу үшін қызмет атқарады.  

Матада арқау жіптерінің орналасауы біртекті болуы мүмкін, егер, 
521 ... aaa   (38, І суретін қараңыз) теңсіздігі орындаса, жəне де біртексіз 

болады, егер, 521 ... aaa  (38, ІІ суретін қараңыз) тепе теңсіздігінің шарты 
орындалса. Бірінші жағдайда (І) мата беті біртекті болады, егер иірім жіп 
қалыңдығы бойынша жеткілікті түрде біртекті қасиетке ие болатын болса. 
Егер иірім жіп қалыңдық бойынша біртектілікке ие болса, онда жеке 
арқаушалары аралығындағы түстіктер 521 ... bbb   тең болады, ал егер тең 
болмаса, онда бұл өз кезегінде сыртқы түрі бойынша матаның біртексіздігіне 
алып келеді.  Ал екінші жағдайда (ІІ) арқаушалар саны ұзындық бірлігі 
бойынша біртекті болмағанның өзінде мата сыртқы түрі бойынша біртекті 
болады, өйткені жеке арқаушалар аралығындағы түстіктер біртекті болады:  

521 ... bbb                                                              (1) 
Матада арқаудың орналасу бойынша бірінші əдісі арқауды біртекті 

реттеу деп, ал екінші əдісін арқауды біртекті соғу бойынша реттеу деп 
аталады. Арқаудың орналасу сипаты өз кезегінде тауарлы реттегіш 
құрылғысына байланысты. Демек, тауарлы реттегіштер арқау жібін біртекті 
(оңды тауарлы реттегіштер) таратушысымен матаны қалыптастыру үшін 
жəне арқауды біртекті соққылау (теріс тауарлы реттегіштер) үшін арнаулы 
болып табылуы мүмкін. Бірінші түрдегі реттегіштер əдетте қалыңдығы 
бойынша мейлінше біртекті иірім жіптер үшін, мысалы; мақталы мата, 



69 

тарақтап иірілген жүн жəне т.б. үшін қолданылады. Ал екіншісі біртектілігі 
төмендеу, мысалы: аппаратты жəне қалдықты иірім жіптер үшін қолданады.  

 
Сурет 38. Матада арқау 

жіптерінің орналасу сұлбасы. 

Орау əдісі бойынша тауарлы 
реттегіштер тура əрекетті, яғни, мұнда 
мата тауарлы білікшеге тікелей 
оралады, сонымен қатар тура емес 
əдісте мата тауарлы білікке оралудан 
алдын арнайы жүннен басылып 
алынған құрылғы арқылы өтеді. 
Матаның қозғалу сипаты бойынша 
тауарлы реттегіштер тұрақты 
əрекеттегі, яғни, тоқыма станогының 
белгілі жұмысы барысында матаны 
тұрақты (əдетте келесі арқау жібін 
соққаннан кейін) орайды жəне үздіксіз 
əрекеттегі, яғни, матаны тауарлы 
білікшеге үздіксіз ораушы процессті 
атайды.  

  
 
6.16 Негізгі реттегіштер 
 
Тауарлы білікшеге мата оралуы барысында негіз шығынын өтемдеу 

үшін негіз жіпті тізбеораушысынан төгілуі қажет. Негіздің төгілу ұзындығын 
немесе тізбеораушысынан негізді беруді реттеуші механизмдерді негізгі 
реттегіштер деп атайды. Тізбеораушысының айналмалы қозғалысын тежей 
отырып, негіз жіптерге қажетті керілісті құратын негізгі тежегіштерден 
негізгі реттегіштердің айырмашылығы, аталған негізгі реттегіште 
тізбеораушысының айналуымен негіз жіптерінің қажетті керілісі жəне 
арнайы механизмдердің бірлесе əрекеті іске асады.  

Негізгі реттегіштерді қолдану барысында тізбеораушысынан негіз 
жіптерін беру немесе босату негіз жіптерінің керілісіне байланысты немесе 
аталған қажетті керіліске байланыссыз да іске асырыла береді. Осыған сəйкес 
негіз жіптеріне байланысты жəне байланысты емес негізгі реттегіштер деп 
ажыратады.  

Пневматикалық станоктың негізгі тежегіштері. Матаны тоқу 
процессінде негіз орамасы диаметрінің өзгерісіне тəуелді емес негіз жібінің 
керілісін тұрақты ұстап отыру үшін пневматикалық станокта міндетті түрде 
негізгі тежегіш қолданылады. Жоғарыда аталған тежегіш тербелмелі 
қозғалыстағы скаладан жұмыс істеп, өз кезегінде негіздің біртекті берілуін 
қамтамасыз етеді.  

Оқтайша қысымы 1 қосиықты тұтқыш 3 арқылы серіппелермен 2 
құрылады, сонымен қатар қосиықты тұтқыштың 3 төменгі иығы тежегіш 
тегершіктің 5 тұтқышына 4 əсер етеді. Тежегіш  тегершікті беріліс арқылы 
тізбеораушысымен 6 байланысқан. Негіздің қажетті сабақталушы керілісін 
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бұрамданың көмегімен, яғни, оң жəне сол жағымен бірдей деңгейде жəне 
оқтайшаның ауытқушылығы болмайтынындай етіп орнатады.  

 
6.17  Негіз жəне матаның бойлық бойы қозғалуына арналған 

бағыттаушы құралдар 
 
Мұндай құралдарға өз кезегінде оқтауша, шпарутка жəне төстемір 

қатысты болып келеді. Оқтауша негіз жіптерінің қозғалыс бағыттарын 
өзгерту үшін қызмет атқарады. Сонымен қатар көбінесе оқтауша күзу шалу 
процессі барысында негіз жіптерінің керілісін реттеп отыру үшін де қызмет 
атқарады. Мұндай жағдайда оқтаушаға ремизкаға қарай бағыт бойынша 
бірнеше шамада оқтаушаның күзу ашылу барысында орын ауыстыру үшін 
міндетті түрде қозғалмалы етіп жасайды, ал бұл өз кезегінде негіз жіптерінің 
керілісін біршама төмендетеді.  

Шпарутка соққылау зонасында матаның ендігі тұрақты болуды ұстап 
отыру үшін қызмет атқарады. Аталған шпарутка станоктың екі жағында 
орналасады, өйткені матаны ұстап, оның ендік бойынша қысқартылуына жол 
бермейді.  

Тоқу станоктарында түрлі шпаруткалар қолданылады. Ауыр маталарды 
тоқу барысында негізінен сақиналы шпаруткалар (Сурет 39) қолданылады. 
Сақиналы шпарутка көлбеулі эксцентрикті шайбалары кигізілген темір 
шыбықтан тұрады. Əрбір шайбада ойылған жерлер болады, онда радиалды 
инелері болатын қола сақиналар кигізіледі.  

 
Сурет 39. Шпарутка. 

Стерженнің ұшында 
конустəріздес шайба болады. Мата 
жиегі сақина бетіне салынып, 
жоғары жағынан қақпақпен 
қысылады. Сақина инесі мата 
бойымен өте отырып, оны соққы 
зонасында апшудан ұстап 
отырады.  

Шпарутка өз кезегінде бердоға жақын орналасуы үшін (бірақ, сол 
уақытта бердоға да батан шетіне де жанаспауын қадағалау қажет) дұрыс 
орнатылуы қажет.  

Төстемір дайын матаны вальянға бағыттауы үшін, сонымен қатар 
матаны батан склизі жəне оқтаушаға қатысты тұрақты деңгейде ұстап отыру 
үшін қызмет атқарады.  

 
6.18 Арқауды автоматты алмастыру 

 
Механикалық тоқу станоктарында өңделген арқаулы шөлмектерді 

алмастыру аса жоғары еңбек өнімділігін қажет етеді, өйткені əрбір станокта 
тоқушы бір сағатта 25 тен 200 собықты алмастырады. Аталған құрылғыны 
қолмен алмастыру экономикалық түрде тиімсіз болып табылады, өйткені осы 
операцияларды орындауға кететін көп уақыт шығынымен байланысты 
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қызмет етуші станоктар санын қысқартады, ал бұл өз кезегінде еңбек 
өнімділігін төмендетеді. Арқауды автоматты алмастыру барысында еңбек 
өнімділігі шамамен 2 – 2,5 есеге жоғары болады.  

Тоқу станогында арқауды автоматты түрде алмастыру арқау жібінің 
үзілуі немесе қайта өңдеу барысында шөлмекті немесе шөлмегі бар қайықты 
алмастыру жолымен іске асырады. Бірінші жағдайда қайықтағы ескі шөлмек 
жаңасымен алмастырылады, ал екінші жағдайда ескі шөлнегі бар қайық өз 
кезегінде ішінде жаңа шөлнегі бар қайықпен автоматты түрде алмасытырады.  

Осылардың ішінде кең таралғандары ретінде бірінші əдіс болып 
табылды. Мұнда қайықтағы шөлмек келесі механизмдердің біріге əрекеттесуі 
барысында алмасады: 

Шөлмекті алмастырушы өзіндік механизм, ол арқаудың шығып кетуі 
немесе үзілуі барысында қайықтағы ескі шөлмекті жаңасымен алмастырады; 

Қайықты қайықты қорапшаға дұрыс орнатпауы барысында (дұрыс 
ұшпауы немесе кері қарай шегінуі нəтижесінде) шөлмектің алмастыру 
мүмкіндігін ескертіп отыраты ескертуші; 

Дабылдаушы механизмдер жəне шөлмектің алмастырылуын іске 
қосушы механизмдер 

Сақтандырғыш қайықты қорапшада қайық дұрыс күйде болмаған 
жағдайда орауышты алмастырғыш механизмді істен шығарады. Мұндай 
жағдайда батанның жүрісі барысында қайық сақтандырғышты сағат тілі 
бойынша бұра отырып, оның ұшын қысады. Нəтижесінде сақтандырғыш 8 
саусақшасы соққылаушы əрекеті сызығынан қабылдағышты 6 төмен қарай 
ауытқытады, осының салдарынан орауыштың ауысымдылығы қалыс қалады, 
ал бұл өз кезегінде қайықтың, орауыш немесе тіктірменің сынуын алдын 
алады. Егер, қайық қалыпты қонса, онда сақтандырғыш өз жолында қайықты 
кездестірмей отырып, шеткі алдыңғы күйге келеді, соққылаушы 5 
қабылдағышқа 6 əсер етіп жəне шығарып тастаушы  шөлмектердің ауысуын 
іске асырады.  

Маталардың ақаулығының қалыптасуын алдын алу үшін қайшылар 
арқау жіптерінің ұштарын қиып отырады. Ал автоматты станоктарда 
жіпжүргізгіш қайшысы жəне шпарарқаулы қайшыларға ие болып табылады.  

Жіпжүргізгіш  қайшысы өңделген орауыштан келе жатқан жіп ұштары 
ауысуы мезетінде қырқып, мата жиегіне кетіп бара жатқан жіп ұштарын 
керілген күйде тұрақтандырып отырады. олар тек қана шуплодан 
шөлмектердің ауысу дабылдың іске қосылуы барысында ғана қолданылады. 
Егер дабыл арқаулы айыршамен іске асырылатын болса, онда ауысуы 
барысында арқау жіптері орауыштан толық төгіледі, сондықтан да мұндай 
жағдайда қайшының қажеті болмайды.  

Шпаруткаулы қайшылар мата жиегінің оң жағында орналасқан арқау 
жіптерінің ұштарын кеседі. Олар сонымен қатар арқаудің ұштарының матаға 
кетуін алдын алып, мата жиегін тазалауды. Тізбеораушысынан жəне 
өндірілген шөлмектен арқау жіптерінің ұштарын кесу, егер шөлмектің 
ауысуы сүңгіш іске қосылса ғана іске асырылады.  
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Арқаулы щуплоны автоматты станок қайығындағы шөлмекте болатын 
иірім жіп санымен бақыланады. Ол өз кезегінде шөлмектің ауысу механизмін 
шөлмекте арқау жібі толық өндірілмегеннен (шығындамай) алдын іске 
қосылуын қамтамасыз етеді. Өйткені щупло матада жолақтардың пайда 
болуын алдын алады, сонда оны жолақтары болмайтын маталарды өндіру 
барысында ғана қолданады. Щупломен жұмыс істеу барысында арқау 
шөлмектерінде қалдықтар көлемін қысқарту үшін толық өндірілмеген күйде 
болатын қосымша орама деп аталатын жүйелілікке ие болу қажет. Қосымша 
орама ұзындығы матада қолданылатын 3 – 4 арқауша ұзындығынан жоғары 
болмауы керек 

 
6.19 Негізгі бақылаушылар жəне негізгі сақтандырғыштар 
 
Негізгі бақылаушылар негізгі жіп үзілген жағдайда тоқу станогын 

тоқтату үшін арналған болып келеді, сондықтан да бұл өз кезегінде өнімнің 
ақаулануын алдын алып, тоқымашының негіздің үзілуін бақылау уақытын 
үнемдейді. Негізгі бақылаушылар ламельді жəне ламельсіз болып, жəне де 
механикалық жəне электромагнитті əрекеттегі болып бөлінеді.  

Пневматикалық станогының механикалық əрекеттегі негізгі 
бақылаушылары. Аталған механизмде негіздің əрбір жібі жіңішке метал 
пластинкасының (ламелкасында) 1 (Сурет 40) дөңгелек саңылауы арқылы 
ілінеді. Метал пластинасының жоғарғы жағында бойлық бойы кертпек 
болады. Ламельдердің кертпектері арқылы рейка деп аталатын тісті 
тақтайшалар жүреді. Аталған рейкалардың бірі қозғалмайтын 2, ал екіншісі 
біріншісінің ішінде жылжып отыратындықтан қозғалмалы 3 болып келеді. 
Қашан негіздің бір жібі үзілген жағдайда, оған сəйкес ламель қозғалмалы 
рейканың 3 қозғалысына кедергі келтіре отырып төмен түседі. Тұтқыш жəне 
тарпалардың əрекеті нəтижесінде əске қосушы тұтқа орын ауыстырады да, 
станок тоқтатылады. Негіз жіптерінің тығыздығына байланысты станокта екі 
немесе төрт рейка жиынтығы орнатылады.  

Рейкаларға қозғалыс келесі жағдайда беріледі. Басты біліктен шынжыр 
арқылы бір төлкесінде тегершік  Z1 отыратын жұлдызша Zжұлд. айналмалы 
қозғалысқа келтіріледі. Аталған тегершік тегершікпен Z2 тістесе байланыса 
отырып, эксцентрикті білікшеге қозғалысты береді. Эксцентрикті білікшеге 
эксцентриктер, яғни, шеңберлі 4 жəне дөңес 5 эксцентриктер қатаң түрде 
бекітіледі. Шеңберлі эксцентрикке бұлғақ 6 кигізілген, ол өз кезегінде 
білікшеде 8 еркін отырған қосиінге 7 тербелмелі қозғалысты береді. 
Қосиіннің жазықтықты бетіне серіппенің əсерімен серіппеленген стерженнің 
9 басы қысылады, ал серіппеленген стерженнің ұшы білікшеде 8 еркін түрде 
отырғызылған тербетпелінің төменгі дөңес саңылауы арқылы еркін өтеді. 
Сайып келгенде тербетпелі тербелмелі қозғалысты қосиіннен алады. 
Тербетпелі дөңесінің саңылауы арқылы білікшеге 8 жоғарғы жағы сіргемен 
ұсталатын итеруші 11 өтеді.  

Қалыпты жұмыс барысында қашан тербетпелі тігін күйде болған кезде, 
итергіш кіші радиусты эксцентрик 5 аймағында орын алады, ал тербетпелі 



73 

шеткі күйде болатын  жағдайда, үлкен радиусты эксцентрик аймағы тігінен 
орнатылады.  

Негіз жіптерінің бірі үзілген жағдайда төмен түскен ламель рейка 
тістерінің аралығына түсе отырып, рейканың қозғалысына кедергі келтіреді, 
ал бұл өз кезегінде тербетпелінің вертикаль күйде болуына жəне итергіш 
эксцентриктің 5 бойына орналасуына алып келеді. Соңғысы үлкен радиус 
аймағында айнала отырып итергішті көтереді. Аталған көтергіштің жоғарғы 
ұшы тұтқышқа 12 əсер етеді де, осы тұтқыш 12 арқылы тұтқышқа 13, білікше 
14  жəне тартпаға 15 əсер етеді, дегенмен оймасы бар теңгергіш 16 ұшы 
көтеріліп, батан 17 соққысының 18 əсер етуші жолында тұрады. Осыдан соң  
соққылаушының əсерімен теңгергіш 16 қосиықты тұтқышты 19 бұрады, ал ол 
тартпа 20 арқылы іске қосушы тұтқаны жұмысшы күйден шығарады да, 
станокты тоқтатады.  

Үзілген негіз жібін қайта сабақтағаннан кейін ламелька өзінің бастапқы 
күйіне келіп тұрады да тоқыма станогын жұмысқа қайта қосады.  

 
Сурет 40. Негізгі бақылаушы 
механизмінің сұлбасы. 

Пневморапиралы 
станоктың негізгі 
бақылаушысы ламельді 
электрлі əрекеттегісі 60 
рейкаға ие болып табылады. 
Негізгі жіптердің үзілуі 
барысында рейкалы ламель 
контактісінен дабыл тіректі 
өзекшені суырып алатын 
электромагнитке түседі. 
Тірек тербелмелі тұтқыштың 
əсер етуші сызығы бойында 
тұрады, нəтижесінде 
станоктың 
электроқозғалтқышы жəне 
тежеуші механизмі 
өшіріледі.  

Ламельде ламельді көтеруші жəне керуші күйде ұстап отыратын негізгі 
жіптер ғана сабақталады. Ламелмен бірге алты рейка өз өздерін электр 
тізбектерінің буындары ретінде қарастырады. Ішкі рейка жəне сыртқы 
оқтізер бір бірінің аралығын арнайы таспамен бөліп қойылады. Ішкі рейкаға 
кернеу келтірілсе, ал сыртқы оқтізерге жерде тұйықтаушы келеді.  

Негіз жіптерінің үзілуі барысында ламель төмен түседі де, электр 
тізбегін тұйықтайды, осының салдарынан станок жетегінде орнатылған 
электромагнит іске қосылады. Аталған электромагнит іске қосылу 
барысында жетек тартпалары жəне тұтқыштарының жүйелері арқылы іске 
қосушы тұтқаның бұрылуы іске асады. Аталған іске қосушы тұтқаның 
жұмысшы күйден шығуы нəтижесінде  фрикцион басты білікпен тістесуі 
алшақтап, станок тоқтайды.  
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Негіз жіптерінің үзілуі барысында ламелдерді іздеу үшін міндетті түрде 
негіздің оң жəне сол жағында орналасқан арнайы тұтқаны пайдаланған жөн.  
Тұтқаларға тұтқыштар арқылы рамканы жанастырады. Жіптердің үзілуі 
барысында ламелька төмен түсіп, төменгі ұшымен рамкаға кіреді. Тербелмелі 
рамка ламельканы түртіп, сайып келгенде негіз жіптерінің  үзілген жерін 
көрсетеді.  

Рамканы ламелдердің кішігірім ауытқуы барысында станоктың жалған 
тоқтатылуын алдын алат  рейка өз кезегінде болатталған қаптамадан 3 жəне 
диэлектрмен 5 өткізілген  жезді тісті шинадан 4 тұрады. Шиналар 12  В ток 
кернеуінде тұрақты түрде болады.  

Үзілу барысында ламелдер 2 төмен қарай түсіп, электромагнитті  6 қоса 
отырып, электр тізбегін тұйықтайды. Электромагнит өзегімен байланысқан 
шыбық 7 төмен түсу барысында тақтайша 8 бұрады да, басты біліктің 12 
жұдырықшасы 11 əсер ететін қосиықты тұтқыштың 10 бұрамдамсына 9 оны 
қарама қарсы орнатады.  Оң жаққа қарай орын ауыстыру барысында 
бұрандама 9 тақтайшаны 8 станокты тоқтата отырып, сырға 15 арқылы 
болтпен 14 бақылаушы білігін 16 бұратын ұстағышпен 13 бірге сол бағытқа 
қарай орын ауыстырады. 

 

 
 

Сурет 41. СТБ станогының негізгі бақылаушы сұлбасы. 
 
Пневматикалық станоктың негізгі бақылаушысы электрлі немесе 

электромеханикалық болуы мүмкін. Электрлі негізгі бақылаушыда рейкалар 
қозғалмайтын болып келеді. Негізгі жіптердің үзілуі барысында сəйкесінше 
ламел электрлі тізбекті тұйықтай отырып төмен құлайды, осының 
нəтижесінде орындаушы құралдың магниті іске қосылып, станок 
тоқтатылады.  

Электромеханикалық негізгі бақылаушыда станоктың жұмыс істеуі 
барысында рейкалар барып келуші қозғалысты жасайды. Негізгі жіп үзілуі 
барысында ламель рейкалардың орын ауыстыруына кедергі келтіре отырып 
төмен құлайды, осының нəтижесінде байланыс тұйықталады да магниті іске 
қосылып, станок тоқтайды. 
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Сурет 42. Құлыпты механизм. 
 
Құлыпты механизм немесе жай ғана құлып өз кезегінде қайықтың 

сапасыз ұшуы барысында станокты лезде тоқтату үшін қызмет атқарады, ал 
бұл өз кезегінде негіз жібінің үзілуін алдын алады.  

Құлыпты механизм сұлбасы 42 суретте көрсетілген. Бөрене бойындағы 
батан қалақшаларында құлыпты білікше 1 орнатылған, оның ұштарына 
табандар 2 жəне тіректер 3 пісіріліп қосылған. Əрбір табанның жоғарғы 
ұшында реттеуші бұранда 4 орнатылады, ол өз кезегінде серіппенің 5 
əсерімен қайықты қорапшаның 6 клапанына қысылады. Серіппе 5 білікшені 1 
сағат тілі бойынша бұруға жəне тіректі босатуға тырысады. Станоктың 
қалыпты жұмыс істеуі барысында қайық, қайықты қорапшаға оның 
қақпақшасы сығады жəне табандарды 2 ауытқи отырып толығымен кіреді. 
Нəтижесінде құлыпты білікше бұрылып, тіректер жоғары көтеріліп, 
жастықшаның 7 бойына жиналады. Сонымен қатар алдыңғы күйге келіп, 
бердомен арқаушаны соғады. Əрбір жастықшаға тіректі шыбық 8 арқылы екі 
берік рессорлы серіппелер 9 бойынша əсер етеді.  

Қайықтың мардымсыз ұшуы барысында құлыпты білікше 1 
бұрылмайды. Тіректер төмен түсірілген күйде болады, тек қана төстемірге 
батанның келуі барысында сухариктерден бастап жастықшаларға да соққы 
береді. Нəтижесінде батан тоқтайды. Осы процесс барысында болатын 
жастықшаның төстемір бағытына қарай кішігірім шамадағы қозғалысы өз 
кезегінде іске қосушы тұтқаның өшірілуіне жəне басты біліктің тежеушісінің 
іске қосылуына алып келеді, нəтижесінде станок тоқтайды. Соққы күші 
негізінен рессорлы серіппенің 9 əсерімен жұмсартылады.  

Кей кезде тоқыма станокта қайықшаның қайықты қорапшаға 
уақытында жетпеуі барысында олардың, яғни, тоқыма станоктарының 
тоқтатылуы үшін тастанды бердоны қолданады, ал кей кезде құрамалы 
сақтандырушы механизмдер қолданылады.  

Тастанды бердо құлыпты механизм қолданатын жерде де қолдана 
береді. Бердо өз кезегінде қозғалмалы түрде батанның ілмегінде толық 
бұрылады.  Қайықшаның  қайықты қорапшаға уақытында жетпеуі барысында 
бердоның төменгі ұшы қарсы беттегі мата жиегінің жағына қарай ауытқиды, 
жəне бірқатар тұтқыштар арқылы өтпелдерді тіректер жағымен беттестіреді. 
Осының нəтижесінде де станок тоқтайды.  
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Тастанды бердо кемшілігіне мыналар қатысты болып келеді: күзуде 
қайықшаның тоқтауы барысында негіз жіптерінің бір бөлігінің кернеулігінің 
жоғары болуы, кең ендіктегі маталарды немесе арқау бойынша жоғары 
тығыздықтағы маталарды шығару барысында жұмыстың қолайсыздығын 
тудырады.  

Тастанды бердо жоғары жылдамдық жəне жіңішке жеңіл мақталы мата 
жəне зығырлы маталарды шығару барысында жұмыс істейтін механикалық 
тоқыма станоктарында əдетте қолданылып келетін.  

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Арқау қанша қозғалыста болады? 
2.  Арқаудың екі қозғалысының қызметі қандай? 
3.  Мата жиегіне соққылау барысында жаңа арқауша немен əсерлеседі? 
4. Қысым мен үйкеліс қалай туындайды? 
5. Мата жиегіне соғылушы арқаушаны енгізгеннен кейін негіз жіп 

қандай күйде болады?  
6. Соққылау жолағанының мөлшері неге байланысты? 
7. Өндірілуші мата тығыздығының жоғарылауынан  қандай өзгеріс 

пайда болады?  
8. Қайықтың күзу арқылы ұшып өтуі үшін бағыттаушы қызметін не  

атқарады? 
9. Күзуге енгізілген арқау жіпті өндірілген мата жиегіне соққылау 

ненің қызметі? 
10. Батанның қандай түрлері бар? 
11. Басты біліктің айналуы барысында батан қозғалысты қалай алады? 
12. Батанның орын ауыстыруы неғұрлым жоғары болған сайын, күзу 

биіктігі қалай өзгереді? 
13. Тоқыма станоктарының соққы механизмдерінің қызметі? 
14. Соққылы механизмдердің қандай түрлері бар? 
15. Станоктың ортаңғы білігіне не бекілтілген? 
16. Соққы күшін өзгерту дегеніміз? 
 
Тапсырмалар  
1. «Мата» ұғымына түсінік беріңіз. Тоқу станогында матаның 

қалыптасуын түсіндіріңіз? Мата түзілудің технологиялық тізбегін 
сипаттаңыз?  

2. Күзу түзілу кезінде жіптердің ұзаруына жəне керілісіне күзу 
өлшемінің (биіктігі, тереңдігі, ұзындығы) əсерін жазыңыз.   

3. Арқау жіпті күзуге салудың тəсілдерін қысқаша сипаттамасымен 
атап көрсетіңіз.  Тоқу станогындағы арқау жіпті күзуге салу тəсілін баяндап 
беріңіз.   

4. Күзу түзуші механизмдерге қойылатын талаптар. Жұдырықшалы 
күзу түзу механизмдердің типтері, артықшылықтары, кемшіліктері жəне 
қолданылу аумағы. Жауаптарды суреттермен көрсетіңіз.  
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5. Арқау жіптерді күзуге енгізудің түрлі тəсілдерін салыстырып, 
бағалаңыз.   

6. Сериялы тоқу станоктарының күзу түзу механизмдерін қысқаша 
сипаттамасын атап өтіңіз. Механизмдердің схемасын келтіріңіз. Төменде 
келтірілген кестені толтырыңыз.   

7. Жұдырықшалы жəне кареткалы күзу түзу механиздерге 
салыстырмалы талдау жасаңыз. Каретканың бір түрінің жұмысын түсіндіріп, 
мысал ретінде картоннан макетін жасаңыз.    

8.Күзу түзу процесінің фазалары. Күзу түзу процесінің графикалық 
суретін (дөңгелек жəне циклді диаграмма) салыңыз.   

9. Күзуге арқау жіптің салынуының тəсілдерін атаңыз. Пневматикалық 
тоқу станогында арқау жіпті салу тəсілін сурет көмегімен толық түсіндіріңіз.   

10. Күзу түзу кезіндегі негіз жіптердің деформациясы мен керілісінің 
өзгеруін сурет арқылы бейнелеңіз.  

11. Күзу түзуші механиздерге қойылаты талаптарды жинақтап айтып 
өтіңіз. Кареткалы күзу түзу механизмдердің артықшылықтары, кемшіліктері 
жəне қолданылу аумағы  

12. Күзудің түрлері жəне формасы. Күзуді сипаттайтын өлшемдер. 
Жауапты суреттермен бейнелеңіз.  

13. Матадағы арқау жіптің орналасу түрлері. Арқау жіптері біртегіс 
орналасқан мата.  

14. Мата құру параметрлері мен механизмдерін майлау параметрлері 
арасындағы байланыстарды жазыңыз.    

15. Тоқу станогындағы беріліс пен керіліс. Олардың механизмдерінің 
түрлері.   

16. Тоқу станогының сақтандырғыштарының қызметі қандай, олардың 
түрлері? Мысал ретінде суретін салып, жұмыс жасауын түсіндіріңіз.   

17. Матаның жаңа бір элементі қалыптасуы кезіндегі негіз жіптің 
керілісінің циклограммасын бейнелеңіз. Керілістің өзгеруінің сипатын 
жазыңыз.    

21. Станокты арқаумен қоректендірудің жетілдірілген жолдарын 
жазыңыз. Жазбаның қасына механизмдердің схемаларының көшірмесін қоса 
келтіріңіз.   

22. Түрлі типтегі тоқу станоктары үшін күзу түзілуге байланысты негіз 
жіптердің абсолютті жəне қатысты деформациясының шамасын анықтау.  
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VІІ БӨЛІМ  Мата тоқу станоктарының түрлері 
7.1  Мата тоқу станоктарының түрлері 
 
Мақта-мата өнеркəсібінде əр түрлі тоқу станоктары қолданылады. 

Оларды келесі принциптер бойынша топтастыруға болады: 
1) матаны қалыптастыру принципі бойынша 2 түрі болады: 
- матаны кезеңмен жəне бір зоналық үрдіспен қалыптастыру 

станоктары. 
- Матаның толассыз жəне көпзоналық үрдіспен қалыптастыру 

станоктары. 
2) арқау жіпті салу тəсілі бойынша: 
- қайықта тоқу станоктары; 
- қайықсыз станоктары. 
3) жекелеген механизмнің түріне қарай эксцентриктік, кареткалық 

жəне жаккардттық станоктар; 
- жұмыс ені бойынша енсіз (100см) жəне енді (120-175-250 см) 

станоктар. 
- соғу механизмінің жүйесі бойынша орташа, төмен жəне жоғары соғу 

станоктары. 
4) арқау жіпті автоматты түрде ауыстыру механизмінің барынан 

механикалық жəне автоматтық станоктар. 
Тоқу станоктарының барлығында негізгі жəне көмекші механизмдер 

болады. Негізгі механизмдерге станоктың тұлға сүйеніші жəне тартпадан, 
желі жібін тарту жəне жіберу механизмінен, тауарлық реттеуіштен, күзу 
ашылу механизмінен, батанның жəне соғу механизмдерге арқаулық 
шөлмектерді. 

 
7.2  Пневматикалық тоқу станоктары  

 
Тоқыма өнеркəсібінде матаның əртүрлі түрлерін өндіру үшін 

пневматикалық тоқу станоктары кеңінен қолданылады. Өнеркəсіпте 
қолданысқа енгізілген 40 жылдам астам уақытта пневматикалық 
станоктардың өндіретін өнім ассортименті: қарапайым маталардан 
жаккардты, махрлі жəне түкті маталарға дейін кеңейді. Станоктың жұмыс 
істеу жылдамдығы  400 мин-1 –тан 1250 мин-1-қа дейін өсті, ал өндірілетін 
матаның ені 0,9 м-ден 5,4 м-ге. Оларда барлық күзу түзуші 
механизмдерді:10ремикаға арналған жұдырықшалы, 28 ремизкаға арналған 
кареткалы жəне 10000 ілмекті жаккардты машиналар қолданылады.  Мұндай 
станоктарда беттік тығыздығы 550 г/м2  дейін жететін мақталы, жүнді, 
вискозды жəне аралас иірімжіпті, тегіс текстурирленген филаментті 
жіптерден, шыны талшықтан алынатын маталар өндіріледі аталмыш 
станоктарда тоқылатын иірімжіп пен жіптердің сызықтық тығыздығы: 
штапельді иірімжіп үшін  6-200 текс (NN5-170), филаментті жіптер үшін 33-
1333 дтекс аралығында.  
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Пневматикалық тоқу станоктарының негізгі техникалық көрсеткіштері 
төмендегі кестеде көрсетілген. 

 
Кесте 6. L5200 B, L5200 S, DELTA, OMNI  пневматикалық тоқу 

станоктарының техникалық көрсеткіштері 
Ел, фирма  Швейцария / Sulzer 

Ruti 
Бельгия / Picanol 

Модель L5200 B L5200 S DELTA OMNI 
Бердо бойынша ені, см 190-330 170-250 190 190-380 
Негізгі біліктің 
жылдамдығы, мин-1 

900-580 1000-880 800-900 900-1000 

Теориялық өнімділігі, м 
арқау/мин 

1710-1949 1700-
2024 

до 1500 до 2000 

Қолданылуы 
Мақталы маталардың 
əр түрі, иірімжіп 5,9-
107,4 текс , жіп 40-
450дтекс  
  

Салмақтары 500 г/м2 дейін  
иірімжіптер мен комплексті 
жіптерден (тегіс жəне 
текструрирленген) алынатын 
маталар   
иірімжіп  8,33-200 текс  
жіптер 20-400 дтекс 

Көптүсті мүмкіншіліктері  2; 4 2 2; 4; 6 
Күзу түзілуі 6 ремизкаға арналған 

кривошипті механизм; 
8 ремизкаға 
жұдырықшалы 
механизм;  16 ремизге 
электронды 
басқарылатын теріс 
типті каретка; 
электронды 
басқарылатын 
жаккардты машина    

6 ремизкаға 
арналған 
кривошипті 
механизм; 8 
ремизкаға 
жұдырықшалы 
механизм;   

6 ремизкаға 
арналған 
кривошипті 
механизм; 8 
ремизкаға оң 
типті 
жұдырықшалы 
механизм;  
электронды 
басқарылатын 8 
ремизкага каретка 
( жұдырықшалы 
жетекті); 12 
ремизге оң типті; 
электронды 
басқарылатын 
жаккардты 
машина     

Арқау бойынша 
тығыздық, текс 

3,5-94, 5 (механикалық 
тауарлы реттеуіште) 

6-60 2,3-72 

Электроқозғалтқыштың 
қуаты , кВт 

2,6-4,0 - - 

Габарит өлшемдері, мм  
- ені  
 
 
- тереңдігі 

4040-5500 
 
 
820-2030 

3840-
4640 
 
 
1850-
2060 

3632 
 
 
2038 

4147 (бердо 
бойынша ені 190 
см) 
1877 

Ескерту  Жүн жəне шыны 
талшықты 

 
- 

 
- 
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иірімжіптерден мата 
тоқу кезінде арқау 
бойынша тығыздығы  
12,0-94,5 н/см 
болғанда электронды 
тауарлы реттегіш 
болған жағдайда L5200 
W жəне  L5200 V 
модификацияларына 
ие.  

 
Кесте 7.  TERRY-JET 2,2 , Clipper, FAST-JET 1,9, Star пневматикалық 

тоқу станоктарының техникалық көрсеткіштері 
Ел, фирма Италия / Nuovo Pignone Италия / Somet  
Модель TERRY-JET 2,2 FAST-JET 1,9 Clipper Star 
Бердо бойынша ені, 
см 

220 190 190; 210; 230 190; 230 

Негізгі біліктің 
жылдамдығы, мин-1 

550 840 1200  1200 дейін  

Теориялық 
өнімділік, м ут/мин 

 1200дейін   1600дейін    1920дейін 2285дейін 

Қолданылуы 19,68 текс 
маөталы 
иірімжіптен 
сүлгілік махрлі 
мата  
  

Мақталы 
иірімжіптен əйел 
киімдеріне 
арналған мата 
24,61 текс 

Матаның əртүрі 
иірімжіп  
7,38-118,13 текс 
жіптер 30-400 
денье 

Салмақтары 500 
г/м2 дейін  
табиғи жəне 
жасанды 
иірімжіптер мен 
комплексті 
жіптерден   
алынатын 
маталар   
иірімжіп  10-83 
текс  
жіптер 56-400 
дтекс  

Көптүсті 
мүмкіншіліктері  

- - 2; 4 1-4 

 
Күзу түзілуі  

5120 ілмекке 
Staubli СХ 960 
жаккардты  
машина   

Жұдырықшалы 
механизм 
  

10ремизге оң 
типті 
жұдырықшалы 
механизм; 
16ремизге терім 
типті каретка 
     

10ремизге 
жұдырықшалы 
механизм; 
20ремизге 
электронды 
басқарылатын 
каретка; 
жаккардты 
машина  

Арқау бойынша 
тығыздық , текс 

 
18 (кайма 54) 

 
37 

 
10-50 

 
1,5-150 

Элеткроқозғалтқыш 
қуаты , кВт 

 
- 

 
- 

 
- 

3,5 ( ені 
180-190 см) 

Габарит өлшемдері, 
мм: 

- - 
 
4360; 4560; 4760 
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- ені 
- тереңдігі 

1820 

 
Кесте 8. Air-F Terryflex, ZA2091 , ZA207T1 , ZAX  пневматикалық тоқу  

станоктарының техникалық көрсеткіштері 
Ел, фирма Германия / Gunne Жапония/ Tsudakoma 
Модель Air-F Terryflex ZA2091 ZA207T1 ZAX 
Бердо бойынша ені, 
см 

180-360 150-190 190-340 150-330 

Негізгі біліктің 
жылдамдығы, мин-1 

600 1000дейін 

Теориялық 
өнімділік, м ут/мин 

 1100дейін  
1600дейін  
  

Қолданылуы  Түк биіктігі 
12мм-лі 
махерлі 
маталар   
иірімжіп 10-
286 текс 

Аралас талшықтардан, полиэфирлі, шыны жіптер, 
жасанды жібек, жүннен, мақтадан түрлі маталар 
(дəкеден бастап джинси жəне махерлі матаға дейін) 

Көптүсті 
мүмкіншіліктері  

8(пик-а-пик) 1; 2 (аралас) - 2 

Күзу түзілуі  Электронды 
басқарылатын 
жұдырықшалы 
механизм; 
жаккардты 
машина  

Кривошипті 
механизм; оң 
немее теріс 
типті 
жұдырықшалы 
механизм  

Каретка; 
жаккардты 
машина 

4ремизкаға 
кривошипті 
механизм; 
8ремизкаға 
жұдырықшалы 
механизм  

Арқау бойынша 
тығыздық , текс 

 
1,0-100,0 

 
9,84-80,71 

 
9,84-80,71 

 
4,92-60,35 

Элеткроқозғалтқыш 
қуаты , кВт 

 
6,0 

 
- 

 
- 

 
2,7; 3,0; 3,3 

Габарит өлшемдері, 
мм: 
- ені 
- тереңдігі 

 
 
4630-6430 
3877 

 
- 

 
- 

 
 
3549-5490 
1860-1981 

Ескерту  станок биіктігі 
2685 мм 

  

Станок биіктігі 
1668 
(кривошипті 
механизмді); 

 
Кесте 9. ZTM ALPHA 190 , DLW , DLWF  пневматикалық тоқу 

станоктарының техникалық көрсеткіштері 
Ел, фирма Чешская 

республика/ 
Zbrojovka Vsetin  

Германия / Dornier 

Модель ZTM ALPHA 190 DLW DLWF 
Бердо бойынша ені, 
см 

130-190 150-400 190-360 

Негізгі біліктің 
жылдамдығы, мин-1 

 
500-1100 

 
700 дейін 

 
- 

Теориялық    
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өнімділік, м ут/мин  1430   1800  1600 
Қолданылуы   Салмақтары 500 

г/м2 дейін  табиғи 
жəне синтетикалық, 
шыны талшықты 
иірімжіптер     
алынатын маталар  
иірімжіп  10-100 
текс  

Əртүрлі маталардың 
түрі 
иірімжіп 5-100 текс
 
жіптер 50-1333 дтекс

Махерлі маталар 
(сүлгі, спорттық 
киімдерге арналған 
маталар, шомылуға 
арналған киімдерге) 
  

Көптүсті 
мүмкіншіліктері  

 
2; 4 

 
2; 4; 6; 8 

 
8 дейін 

Күзу түзілуі  6 ремизге 
кривошипті 
механизм;  12 
ремизге 
жұдырықшалы 
механизм; 16ремизге 
каретка  
  

10 ремизге оң типті 
жұдырықшалы 
механизм; оң немесе 
теріс типті 
ротационная 
каретка; электронды 
басқарылатын 1344-
6144 ілмекті 
жаккардты машина;  
 

10 ремизге оң типті 
жұдырықшалы 
механизм; 16 
ремизге оң типті, 
электронды 
басқарылатын 
ротационды каретка;  
электронды 
басқарылатын 1344-
6144 ілмекті 
жаккардты машина;  

Арқау бойынша 
тығыздық , текс 

4,7-74,6 0,67-150  

Элеткроқозғалтқыш 
қуаты , кВт 

 
4,0 

 
4,5-6,2 

 
4,5-6,2 

Габарит өлшемдері, 
мм: 
- ені 
- тереңдігі 

 
 
4050 
1690 

 
 
4188-6688 
1818-2145 

 
 
5287-6987 
1937-2048 

Ескерту  станок биіктігі  –  
1340 мм 
ауа қысымы –  
0,4 МПа 

 
 

 
 

 
7.3 DORNIER фирмасының  тоқу станоктары 
 
DORNIER А1 заманауи пневматикалық тоқу станоктары əмбебап жəне 

бүгінгі жəне ертеңгі талаптарға орындаудың инновациялық шешімін 
ұсынады. DORNIER А1 тоқу станоктары жаңа жүйемен басқарылады.  
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Сурет 43.  Арқауды салудың DORNIER PIC®  пневматикалық жүйесі. 
 
Процесс сенімділігі DORNIER PIC® жүйесінің арқасында  
DORNIER PIC® (Permanent Insertion Control)  патенттелген жүйесі 

электромагнитті клапандардың жұмысының дəлдігінің бұзылуын ең басында-
ақ тауып алады жəне процестің жоғары сенімділігіне кепілдік береді.   

Иірімжіпті ұқыпты қайта өңдеу – матаның ең жоғары сапасының кепілі   
Бөліп тұрушы қабаттары бар жіпті тасымалдағыштар қосымша 

жетілдіру болып табылады жəне олар тіпті ең ауыр арқау жіптің де 
ұзындығын сенімді түрде өлшей алады. Үлкен күштің əсерінсіз арқау 
жіптерді қозғалту қарқындатылған негізгі жəне эстафеталы соплалар арқылы 
жүргізіледі, жəне айналу жиілігін ұлғайтумен бір уақытта үзілулер санын 
төмендетуге мүмкіндік береді. Бұл иірімжіптің кедірлігін төмендетеді жəне 
матаның тамаша сапалығын қамтамасыз етеді.  

Клапандардың жаңа технологиясы 
Станокты іске қосуға кеткен уақыттың аздығының жəне қос ауа 

өткізгіштердің азайтылған көлемінің арқасында негізгі, эстафеталы жəне созу 
ауа өткізгіштеріндегі ауа шығыны айтарлықтай төмендейді.  

DORNIER ServoControl®-2 патенттелген жүйемен қамтамасыз етілген 
компактілі дроссел блогы кіріс қысымды бақылағыш қондырғымен 
біріктірілген, ол негізгі жəне тандемді ауа өткізгіштердің қысымын 

Жіптің берілуі 

Жіпті жеделдеткіш 

PWC арқау жібін 
позитивті қышқыш

Жіпті 
тасымалдаушы 

Жіпті созушы жəне 
бақылаушы құрал 

Басқарылатын 
керуші құрылғы 

Электрмагнитті 
клапан  

Triple 
Weft 
бұрылатын 
жəне керетін 
соплолы 
датчигі  
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орталықтан реттеп отырады. Қысымның абсолютті мəні сандық түрінде 
шығарылады, бұл берілген артикулдардың орындалуын жеңілдетіп, 
автоматтану деңгейін көтереді.  

 
Сурет 44. DORNIER 

ServoControl®-2 жүйелі 
компактілі дроссел блогы. 

Тоқу станогының жинақы 
конструкциясы негізгі ауа өткізгіштегі 
арқау жіптерге еркін қол жетімділікті 
қамтамасыз етеді.  Дроссел блогына 
кірістірілген негізі жəне тандемді ауа 
өткізгіштіктердің автоматтандырылған 
қондырғысы станнокқа қызмет көрсетуді 
айтарлықтай жеңілдетеді. Мата енінің 
қарапайым өзгеруі.  

 

 
Сурет 45.  Жаңа эстафеталы ауа 

өткізгіштері. 

Шпарутка профилінің жаңа 
конструкциясы мата енінің 
бұрынғыдандан тез, оңай өзгеруін 
қамтамасыз етеді.  Жеңіл жылжитын 
дроссел блоктары мата енін қарапайым 
түрінде, қажет болғанда симметриялы 
реттеп отырады станокты жөндеу 
уақытын азайтады.  Тиімділігі: жаңа 
эстафеталы ауа өткізгіштер 

 
ДОРНЬЕ фирмасының көп жылдар бойы эстафеталы ауа 

өткізігіштермен жұмыс жасау кезіндегі оң нəтижелерінің негізінде ауа 
шығынын төмендете отырып, бір уақытта өнімділікті жоғарылатуға қол 
жетіп отыр. Ауа өткізгіштің қиып көрсетілген бейнесінде қиықтың 
конустылығы көрсетілген, осының арқасында ауа ағынының 
қарқындылығына қол жеткізе алады.  

 
Сурет 46. Ауа өткізгіштің қиып 

көрсетілген бейнесі. 

DORNIER A1 пневматикалық 
тоқу станогының технологиясын 
жасау барысында келесідей жаңа 
деңгейлерге қол жеткізді:  

Бердомен бірге қозғалатын 
тандемді ауа өткізгіш арқауды 
енгізудің көп уақыт жұмсауына қол 
жеткізеді, бұл жоғары айналу 
жиілігінде жəне қос енді мата 
шығаруда таптырмас болып 
табылады. 
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Сурет 47. DORNIER A1 

пневматикалық тоқу станогының 
арқау жібін енгізу. 

TandemPlus опциясымен жəне 
PWC қысқышымен 
ұштастырылғандықтан арқау жіп 
спектрі кеңейді.  

Модульді конструкция жəне 
Triple Weft STS датчиктерінің 
біріздендірілген  жүйесі арқаудың 
сенімді бақылауына кепілдік береді. 
Өнімділікті жоғарылату: TandemPlus 
жəне TRIM.   

 

 
Айналу жиілігі жоғары жəне арқау жіптердің түстерінің саны 8ге дейін 

болғанда негізгі ауа өткізгіштер үшін үшінші қозғалмайтын алдын-ала ауа 
өткізгіш ретінде  TandemPlus қолдануға болады.  

 Ені кең 4 түсті тоқу станоктарында батанда төртінші қосымша негізгі 
ауа өткізгіш TRIM орнатылуы мүмкін.  Осының есебінен  негізгі ауа 
өткізгіштердегі ауа қысымы төмендейді жəне сезімтал иірімжіптерге түсетін 
күштің мөлшері азаяды.  Осының арқасында арқауды сабақтау шарттары 
жақсара түседі жəне айтарлықтай өнімділікті жоғарылатады.   

 
Сурет  48. Сезімтал иірімжіптерге 

арналған PWC қысқышы. 

PWC қысқышы – сезімтал 
иірімжіп үшін. Патенттелген, позитивті 
жұмыс жасайтын, арқау жіптің PWC 
қысқышы жіпті ұстап тұруға ауаныда 
қажет етпейді жəне негізгі ауа 
өткізгіште орналасады, осы қасиетінің 
арқасында пневматикалық тоқу 
станоктары үшін бірегей теңдесі жоқ 
болып табылады. 

 
Сондықтан армирленген, эластикалық жəне фасонды ширатылған 

иірімжіптерді, табиғи жібек жіптерді, сонымен қатар ширатылуы төмен 
жіптерді қолдануға мүмкіндік береді. Осының арқасында алғаш рет 
пневматикалық тоқу станоктарында ұзындығы жоғары раппортты, үйге 
арналған тоқыма заттары жəне киім өндіруге қолданылатын маталар 
шығарылды.    
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DORNIER A1 тоқу станогының қолданылу аймағы өте кең, штапельді 
жəне табиғи жəне химиялық талшықтардан жəне олардың қоспасынан 
жасалған филаментті иірімжіптерді қамтиды.  

Штапельді иірімжіптің сызықтық тығыздығының диапазоны 4 Nm-ден 
160 Nm,  ал филаментті жіптер үшін – 10-нан 2200 дтекс аралығын 

қамтиды. Фасонды жəне текстурленген жіптер үшін одан да жуан болуы 
мүмкін.  

DORNIER ErgoWeave® басқарудың жаңа концепциясы алғаш рет 
станокты интуитивті басқаруды қамтамасыз етті. Осыған арнап жасалынған 
FT басқару жүйесі əртүрлі түйіндерді жетілдірудің негізі болып табылады. 
Ол жаңа технология бойынша мата өндірісінде бұрын соңды болмаған 
тиімділік пен мықтылыққа кепілдік береді жəне бұл технологияны болашақта 
қолдануға болады.   

 

 
Сурет 52. Fast-Ethernet-Technology 

басқару жүйесі. 

Fast-Ethernet-Technology 
басқару жүйесі инновациялы жəне 
болашаққа бағдарланған.  

ДОРНЬЕ  фирмасының 
заманауи тоқу станоктарының 
басқару техникасында даму бағытын 
көрсететін жаңалықтарды жасауға 
тағы да сəтті болды.  ДОРНЬЕ 
фирмасы 1990 жылы CAN шинасын 
жүзеге асырғаннан бастап өздерінің 
көшбасшылық позицияларын сақтап 
келеді, ал FT басқару жүйесін жасау 
арқылы нарыққа өте жаңа жүйені 
шығаруда, осының арқасында дəл 
қазіргі уақытта жоғары көлемде өнім 
шығаруға қол жеткізіп отыр.  

 
Басқару жүйесінің негізгі инновациялары  
 Берілген мəліметтерді беру нақты уақытта жүзеге асырылады   
 Станокты іске қосуға кететін уақыттың аздығы электронды 

басқарылатын түйіндердің барлығы станок жұмысының кез-келген 
уақытында тез реакцияға түсуге мүмкіндік береді.  

 Анықталған уақытша бірізділіктер станок жағдайына сəйкес 
автоматты, сенімді түрде түзетіледі жəне нақты орындалады.  

FT жəне DORNIER ERGOWEAVE® басқару жүйесі   
Басқару жүесінің қарапайым жұмысы үшін кешенді техника  
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Сурет 53. USB жəне Ethernet 

интерфейстері. 

Артикулдер мен үлгілердің 
сақталған мəліметтері, сонымен 
қатар жаңа конфигурацияларды 
жəне бағдармаларды жүктеу USB-
жинақтаушының көмегімен 
қарапайым əрі тез жүзеге асады.   

Ethernet тоқу станогын кез-
келген мəліметтерді өңдеу 
жүйесімен байланыстырады немесе 
оны желіге қоса алады. Кірістірілген 
стандартты интерфейс DORNIER 
ErgoWeave® 

жүйесінің жад сыйымдылығының көлемі миллионға дейін арқау 
мəліметтерін сақтауға мүмкіндік береді жəне сонымен бірге қосымша 
кеңейтуге де болады. 

DORNIER ErgoWeave®: интуитивті басқарылатын сенсорлы дисплей  
Басқару диагоналы 15» сенсорлы дисплей арқылы жүзеге асырылады. 

Жеке функциялардың орындалу процестерінің графикалық ұсынылымдары 
жəне біріктірілген таңбаларды қолдану таңдау мүмкіндіктерін түсінуді 
жеңілдетеді.  

Негізгі баптауларға, сонымен қатар электронды түрде сақталатын 
тасымалдау бойынша инструкцияларға тікелей қол жетімділік жағдайдалды 
талдауға кеткен уақытты айтарлықтай қысқартады.  

 

 
Сурет 54. DORNIER ErgoWeave®: 
интуитивті басқарылатын сенсорлы 

дисплейі. 

DORNIER ErgoWeave®  
жүйесінің пайдалы жаңа 
функциялары қолданушыға мата 
сапасына қатысты нəтижелерде 
тез жетістіктерге жеткізетін 
функциялардың үлкен көлемін 
ұсынады. Іске қосу ақауларын 
түзету бір баптаумен шектелуі 
мүмкін, немесе, қажет болған 
жағдайда келісіммен. 

 
DORNIER ErgoWeave® жүйесінің ең күшті жақтарының бірі барлық 

функцияларды қарапайым статикалық өңдеу, сонымен қатар диагностика 
жүйесінің көмегімен станок тоқтап қалуларыының себебін анықтау мен жою 
болып табылады.стандартты артикулдарға деген автоматты баптаулар жəне 
артикул баптауларын жүргізу қызмет көрсетуші құрамның еңбек шығынын 
төмендетеді.  
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Сурет 55. DORNIER ErgoWeave® 

жүйесінің функциялары. 

А1 станогының беріктілігі 
мен мықтылығы барлығы үшін 
айқын. Оның бүйір 
қабырғаларындағы берік профильді 
траверстен түзілген қалыпты 
рамасы жоғары жылдамдықта жəне 
қос енді маталарды тоқу кезінде де 
ең төменгі діріл деңгейінде жұмыс 
жасауға кепілдік береді. 
Сондықтанда станокты негізге 
желімдеп жапсырудың немесе  
бұрандалап қатырудың қажеті жоқ.  
 

DORNIER ServoControl®  жүйесінің 
көмегімен арқауды енгізу 

 

Жиектің түзілуі      
 

 
 

 
 
DORNIER SyncroDrive®  

DORNIER ErgoWeave®  
 

Сурет 56. DORNIER тоқу станогы. 
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Жүйенің арқауды сабақтау үшін қажетті барлық нəрселер екі жағынан 
да реттеледі жəне ендерінің симметриялы жəне асимметриялы өзгеруінің тез 
орындайды. Үш принціпте базаланушы жетектің жаңа концепциясы FT жаңа 
басқару жүйесімен бірге түзіледі жəне бұл өндіріс үшін таптырмас 
комбинация болып табылады.  

 
 

        
 

Сурет 57. DORNIER MotoLeno® иіршігі. 
 

ДОРНЬЕ фирмасының ерекше мақтаныштарының бірі мата жиегінің 
түзілу қондырғысы болып табылады. Олар мата  өндіру кезінде, одан ары 
қарай өңдеуде де шешуші артықшылықтарды береді. DORNIER MotoLeno® 
қайтарылатын жиекті түзуші бағдарламалы аппарат жəне толтырылатын 
жиекті түзуші пневматикалық DORNIER PneumaTucker® аппараты матаның 
керемет таза жиектерін қалыптап шығарады. Осы екі аппаратты біріктіруші 
ұстағыш аз уақыт ішінде толтырылатын жиектен қайтарылатын жиекке 
ауысуды жүргізуге мүмкіндік береді.   
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Сурет 58. Жиек түзуші. 

DORNIER MotoLeno®, DORNIER 
MotoEco® (опция). 

ДОРНЬЕ фирмасының жиек түзуші  
аппараттарының арқасында өндіріс 
потенциалын толығымен қолдануға болады. 
DORNIER MotoLeno® қайтарылатын 
жиектерін түзетін екіжіпті қондырғылары 
арқау бойынша кез-келген тығыздықта жəне 
матаның кез-келген конструкциясында 
жұмыс жасайды. Берік жиек матаны өңдеу 
кезіндеде мықты ұсталынып тұрады жəне 
жиек аймағындағы негіз үзілулері 
айтарлықтай төмендейді. 

DORNIER MotoLeno® аппараты негізінде MotoEco® модульді 
қосдискілі аппараты патенттелген жəне жасалған болатын. Ол толық қайта 
оралатын, айналу бағыты өзгертілетін екі қондырғыдан тұрады, олар мата 
жиегі жағындада жəне кесінді жиек жағындада жұмыс жасайды. Кесінді 
жиектер үшін қосымша ремизка жəне катушка қажет етілмейді. DORNIER 
MotoEco® қондырғысын қолдану қалдықтарды азайтуды жəне қажет 
материалды қолдану қарқындала түседі.  

DORNIER PneumaTucker® (опция) 
DORNIER PneumaTucker® толтырылатын жиектерді түзіші аппарат 

көмегімен, мұнда, патенттелген бұрандалы шпарутка енінен тəуелсіз түрде 
жіп ауа қатарына толтырылады. Толтырылым тереңдігімен, бір уақытта 
толтырылатын арқау жіптердің санымен жəне қайшының қосылуы сəтін 
электронды жүйе басқарады, ал баптаулар сенсорлы дисплей арқылы 
жүргізіледі. Артықшылықтары: бірнеше жаймалы маталарды өндірудегі, 
механикалық операцияларды, механикалық  толтырушы аппаратардың 
жұмысының бұзылуы кезіндегі бердо сынуларын қоспай есептегенде, жөндеу 
жұмыстарына кететін уақыттың қысқаруы, станоктың ең жоғары айналу 
жиілігінде орын алатын тозудың жиек сапасының нашарлауын болдыртпауы.  
Сонымен қатар бірнеше жаймалармен жұмыс жасау кезінде станок ортасына 
орнатуға үшін толтырушы аппарат бар.  

 
Сурет 59. Жиектерді түзуші аппарат. 

А1 станогы үшін абсолютті 
жаңа жетек концепциясы жасалынып 
шығарылған, ол үш принціпке 
негізделген, FT басқару жүйесімен 
бірге мінсіз комбинация түзеді. 
Жетектің үш нұсқасымен 
тұтынушының кез-келген талаптарын 
орындауға болады. Станокқа қызмет 
көрсету оңайлатылған, түйіндер саны 
жетекші белдіктен жəне жай жүргізу 
қозғалтқышынан бас тарту есебінен 
айтарлықтай азайған. 
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Осының арқасында, сонымен қатар кіріктірілген айналу жиілігін 
басқару есебінен жөндеуге жəне техникалық қызмет көрсетуге кететін уақыт 
төмендетілген.   

  

 
Сурет 60.  DirectDrive жетегі. 

 DirectDrive – бұл муфта-
тежегіш  комбинациясынсыз 
мықты жəне қызмет 
көрсетілмейтін жетек.  

 DirectDrive жетегі 
жөндеуге кеткен уақыттың 
төмендеуі есебінен қызмет 
көрсетуші құрамға түсетін 
жүктемені азайтты.   

 Жетекті қозғалтқыш 
ретінде жоғары динамикалы 
синхронды қозғалтқыш 
қолданылады, ол мата түрінің 
керемет түрлерін өндіруге қол 
жеткізеді.   

 
7.4 Picanol OMNI PLUS тоқу станогы 
 
Қазіргі таңдағы заманауи машиналардың барлығы компьютермен 

басқарылады. Picanol  (Бельгия) тоқыма машиналарын шығарушы 
компаниясы заманауи рапирлі жəне певматикалық тоқу станоктарын 
шығарады. Дəл қазіргі уақытта бүкіл əлемде 110000-нан астам 
пневматикалық жəне рапирлі Picanol станоктары 2500 кəсіпорындарда 
жұмыс жасауда. LoomGate компьютерлік технологиясы арқасында тоқу 
станогы мен компьютерлік басқару арасында мəліметтерді локальді желі 
арқылы алмасуға мүмкіндік береді. Жасалынып жатқан жұмыстардың 
параметрлерінің теңшеулері компьютерден станокқа, керісінше станоктан 
компьютерге берілуі мүмкін. Осы технологияның көмегімен тоқу станогын 
басқаратын бағдарламалық қамтамасыз етуді қайта жаңартуға болады. 
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Сурет 61. Picanol OMNI PLUS 

 
тоқу станогы. 

OMNI plus 800 станогының 
микропроцессоры барлық 
жұмысшы функцияларды бақылап 
отырады. Дисплейдегі түсінікті 
мəзірді пернетақта немесе 
интербелсенді сенсорлы экранның 
көмегін қолдана отырып, тоқушы 
жұмысқа қажетті параметрлерге 
түзету жасап, станокты іске қосады. 
Станоктың жұмысының барлық 
параметрлері экранда көрініп 
тұрады Жұмыстың механикалық 
параметрлеріның теңшеулері 
электронды реттелу тəсіліне 
ауыстырылған, ол бірнеше 
артықшылықтарға ие болғызады.   

Микропроцессор станоктың 
жұмысы туралы барлық 
мəліметтерді жазып алады, 
сақтайды жəне талдайды. Соңғы екі 
аптадағы техникалық 
параметрлерді монитордан көруге 
болады, ал тоқу станогының өзі 
орталық мониторинг жүйесімен 
жəне локальді компьютер желісі 
көмегімен технологиялық процесті 
басқарумен байланысты болады. 

Аталмыш фирманың соңғы үлгідегі машиналарының бірі 
пневматикалық тоқу станогы OMNIplus800. Тоқу станогын жасау кезінде екі 
негізгі өндірістік фактор шығарылатын мата ассортиментінің диапазоны 
жəне қызмет көрсету ыңғайлылығы есепке алынды. Бір жағынан станок кең 
ассортиментті жоғары сапалы мата шығару керек, екінші жағынан 
шығарылатын маталардың ассортименті тез ауысуын мүмкіншілік беруі тиіс.  

 

    

   
Сурет 62. Тоқу станогының негізгі құрылғылары.  
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OMNIPlus800 тоқу станогында иірімжіп, филаментті жіптер, сонымен 
қатар фасонды иірімжіп пен жіптердің ауқымды спектрі, жоғары 
ширатымды, эластикалы, шенил жəне текстурленген 8 түске дейінгі жіптер 
қолданылады.    

OMNIplus800  станогының бердосының сабақталу ені 190, 220, 250, 
280, 340, 380 жəне 400 см болуы мүмкін.  

 
7.5  Тоқу станогының басқару панельдері 
 
Пернетақталы дисплейге қосымша сонымен бірге интербелсенді 

сенсорлы экран бар, ол станоктың кейбір параметрлерін локальді түрде 
орнатады. Транспондердің картасы станоктың электронды теңшеулеріне 
тікелей қол жеткізуге болады, олар станок микропроцессорынан 
компьютерге берілуі мүмкін, немесе, керісінше USB-карта жадының 
көмегімен станокқа берілуі мүмкін. Ethernet қосылуы станоктың 
информациялық жүйесін корпоративті желісі интегрирледі, ол мониторингке 
жəне интернет-қосымша көмегімен технологиялық процесті баасқаруға қол 
жеткізуге болады.  

Басқару терминалынан күзу қалыптасуы үшін, арқау төселуіне, мата 
тығыздығына жəне негіздің керілуіне арналған программаланған 
теңшеулердің тұтастай қатарына қол жеткізуге болады. Мысалы, заступ сəті 
автоматты түрде орнатылған болуы мүмкін, ал машина жылдамдығы 
матаның оңтайлы сапасын алу үшін программаланған немесе реттелген 
болуы мүмкін.   

Picanol Pattern Editor компьютерлік технология редактрі компьютерде 
матаның жаңа артикулдерін құру үшін қолданады.   

Picanol Style Administration технологиясы тоқу станогы қолданыстағы 
теңшеулер басқарылымында жұмыс жасап жатқан уақытта маталарды 
жасаудың жаңа теңшеулерін дайындауға тағайындалған. 

EasyStyle технологиясы станоктың оңтайлы теңшеулерін таңдауда 
көмектеседі: ол мəліметтер базасынан алынған, PICANOL станоктарында 
жасалған жұмыс тəжірибесін есепке ала отырып, анықталған артикулдар 
үшін оңтайлы теңшеулерді жасайды.  

 
Сурет 63. Тоқу станогының ауа 

құрылғылары. 

Станок 720мм дейінгі орамалы 
маталарды алуға қарастырылған, 
сонымен бірге РВМ механизмін 
(сыртқы тауар ілуші механизм) 
қолданған кезде 1000 немесе 1500 мм 
болуы мүмкін. Станок жұдырықты күзу 
түзуші механизммен, электронды 
басқарылатын ремизка көтергіш  
кареткамен немесе жаккардты 
машинамен қамтамасыз етілген. 
Станоктың базалық кострукциясы өте 
ыңғайлы. 
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OptiStyle технологиясы OMNIplus800 станоктарында өндірістің 
тиімділігін жоғарылату аспаптарымен немесе тез, интербелсенді формада 
параметрлерді орнатумен: жай ғана мəселені көрсетеміз, жəне жүйелі 
станоктың ағымдағы теңшеулерінің параметрлерін жəне техникалық 
сипаттамасын есепке ала отырып түзетілетін іс-əрекеттерді ұсына отырып, 
мата тоқудың технологиялық процесін қамтамасыз етеді.  

Станок конструкциясындағы негізгі бір инновациялардың бірі майлы 
салқындатқышты жүйесі бар SUMO қозғалтқышы болып табылады, ол 
магнитті кедергілердің өзгеруінің технологиясы негізінде жəне станокты 
тікелей, ременді беріліс жəне қысу, тежеу механизмі мінсіз қозғалысқа 
келтіреді. 

SUMO қозғалтқышының роторы тұтас метальды, магнитсіз немесе 
орамасыз. Статор орамалы катушкалы секциялардан тұрады, олар 
электронды түрде қосылады, қозғалушы магнитты поляны жасайды. Бұдан 
бөлек, станоктың электронды басқару жүйесі станок жұмыс жасап жатқан 
кезде автоматты түрде жылдамдығын өзгертуге мүмкіндік береді.  

Тоқу станогы алғашы арқау жіпті енгізгеннен бастап-ақ толық 
жылдамдыққа дейін тездетеді. Қозғалтқыштың жылдамдығын орнату ток 
жиілігін түрлендіруші қондырғысыз, электронды əдіспен жүзеге асырылады, 
осыдан барып қондырғының энерго тұтынуы айтарлықтай азады.  

SUMO  қозғалтқышының жəне басты біліктің қысусыз жəне тежегішсіз 
тікелей жетегінің комбинациясы электр энергиясын тұтынуды өзге əдеттегі 
жетектермен салыстырғанда  10% аса төмендетеді. Сонымен қатар, ауа 
алмастыруға арналған кондиционерге кететін энергия құныда азаяды, себебі 
тоқу цехындағы қозғалтқыштан бөлінетін жылу азаяды.  

 
Сурет 64. Тоқу станогының шеткі 
механизмдері (шпаруткасы). 

Flexispeed (стандартты 
жинақ) нұсқасында өзгеретін 
жылдамық станок тоқтап тұрған 
кезде қадамды əдіспен 
бағдарламалынады. Multispeed 
опциясы станок жұмыс жасап 
тұрған кезде де жылдамдықты 
реттеп отыруға мүмкіндік береді, 
ал Optispeed опциясы арқау жібінің 
түсі мен типі жəне ақаспа түріне 
сəйкес жылдамдықты өзгерту 
автоматты түрде орнатуға 
мүмкіндік береді.  

Станок SUMO басты қозғалтқышынан қозғалыс алатын, толық 
автоматты «бастапқы іздеу» жүйесіне ие. Арқау жіп үзілген жағдайда станок 
тоқтайды, ал қайтадан қозғалысқа мата айқаспалардың суреттері сəйкес 
келген сəтте ремизкалар келтіреді. Тоқу станогының конструкциясын жасау 
кезінде тоқылатын матаның енін бердо орталығына қатысты ассиметриялы 
немесе симметриялы түрдетез өзгерте алу мүмкіншілігіне көп көңіл бөлінді. 
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Станокты басқарудың басқа жаңа технологиясы Quick Style Change 
(артикулды тез ауыстыру) патенттелген жүйесі болып табылады, ол 
30минутқа жетпей ақ артикулы ауыстыруға мүмкіншілік береді. Бұл үлгілік 
(ауыспалы) раманың тоқу навойы, скаласы жəне тірегі, негізді жіберу 
механизмімен, негіз жіп үзілу кезіндегі тоқтату механизмімен, ремизкамен, 
бердомен жəне катушкамен бүкіл артқы бөлігін ауыстыру жолы арқылы 
қолжеткізіледі. Ауыстырылған артикулмен жасалынған матаға керекті 
барлық параметрлерді орнату жəне негіздерді сабақтау фабриканың тоқу 
цехының сабақтау бөлімінде орындалуы мүмкін. 

 
Сурет 65. Тоқу станогында арқау 

жіпті ұстаушы. 

OMNIplus800 тоқу 
станогының қаңқасы жаңа 
конструкцияға ие, оның бүйірінегі 
рамалар ауыр, аралық рамалар 
нығайтылған жəне сырты 
өзгертілген көлденең 
байланысқан. Мұндай қатты 
конструкция станоктың мүлде 
дірілсіз жұмысын қамтамасыз 
етеді. Күзу түзу параметрлері 
автоматты түрде орнатылуы 
мүмкін, ал станоктың жұмыс 
жылдамдығы мата сапасын көзбен 
қарап бақылаумен реттелуі 
мүмкін.   

Арқау жинақтаушы резервті 
орамды құрылғымен 
жабдықталған, сонымен қатар 
арқау жіп үзілген кезде 
бақылайтын оптикалық 
анықтағыш болуы мүмкін. 

Тоқу станогының жіпжинақтаушы қосылу жүйесінің көмегімен тоқу 
процесі жүзеге асырылады, тіпті орауыштағы арқау жіп үзіліп жатса да 
немесе жіп жинақтаушы үзілу туралы дабыл қағады. Мұндай кезде жүйе 
басқа бір типті арнаға қосылады. 

OMNlplus800 тоқу станогы сегіз типті немесе түсті арқау жіпке дейін 
өткізілетін механизммен жинақталған. Арқау жіпті беру жүйесі модульді 
болады, ал модульде екі арна бар.   

Ауа беруші қондырғы құрастырылуында қозғалатын жəне 
қозғалмайтын шүмегі бар, ал арқау жіпті төсеу жүйесі ауаны тиімді 
қолдануға оңтайландырылған. Ол эстафеталы (беретін) шүмек пен 
қақпақшадан тұрады. Эстафеталы шүмектердің жаңа формасы жəне ауаны 
беруші ойықтар жайы ауаны тиімді пайдалануды қамтамасыз етеді жəне 
соған сəйкей анағұрлым тез жəне сапалы түрде арқау жіпті төсеуге 
мүмкіншілік жасайды. 
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Бүріккіштердің электромагнитті қақпақшаларының құрастырылуы 
жақсартылған, жəне станоктың сабақтаушы ені өзгертілген кезде бұл 
операция бұрынғыға қарағанда өте тез жүзеге асырылады. Қақпақ пен беруші 
шүмек арасынағы  ауалы канал мүмкіндігінше қысқа болуы тиіс, себебі ауа 
шығынын азайту мақсатында.   

 
Сурет 66. Тоқу станогының электр 

жүйесі. 

Ремизкалы раманың 
құрастырылуы, байланысқан жəне 
бағытталған орны станоктың 
жоғары жылдамдықта жұмыс 
жасауына бейімделген. 
Талаптарына қарай станок 
алюминиймен, гибридті 
(армирленген көміртекті 
талшықпен) рамамен, немесе 
тұтасымен көміртекті талшықтан 
жасалынуы мүмкін. Сонымен 
бірге кіріктірілген демпфер бар, 
ол қозғалыс жылдамдығын 
жоғарылатуды қамтамасыз етеді. 

 
Механизмдер құрамына ремизканы ремизка көтеруші тұтқышпен 

байланыстырушы ремизка көтеруші тұтқышы жəне құрылғылары бар 
эксцентрикті жиынтықтары кіреді. Осы құрылғылардың құрастырылуына 
байланысты эксцентрикті ремизка көтеруші механизмдерді ремизка 
қозғалысына тəуелді жəне тəуелсіз етіп екіге ажыратады.  

Ремизка қозғалысына тəуелді механизмде əрбір ремизканың қозғалысы 
басқа ремизкалардың қозғалысына байланысты болып келеді. Ал ремизка 
қозғалысына тəуелсіз механизмдерде əрбір ремизкалар қозғалысы басқа 
ремизкалар қозғалысына байланысты емес.  

 
Сурет 67. OMNIPlus Тоқу станогы. 

Тоқыма станогы белгілі бір 
құрамаларға бөлінеді, олардың 
əрбірі əдетте 24 тен 60 станоктан 
болады. Станок құрамаларын 
қондырғының жай күйіне жауап 
беретін, шығарылушы өнімнің 
жоспары мен сапасын қадағалап 
орындаушы шебер көмекшісімен 
басқарылатын тоқымашылар 
бригадасымен қызмет көрсетіледі. 

 
Мақталы мата өндірісінде тоқымашы шамамен 16 дан 48 дейінгі 

тоқыма станоктарына қызмет көрсетеді. 
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Станокқа қызмет көрсетуші тоқымашы жұмысшы əдістер мен 
əдістемелерді жылдам əрі дұрыс орындауы жəне ақаулардың пайда болуын 
алдын алу аса маңызды болып табылады.  

Тоқымашылар жұмысының аса жоғары сапалы əдістері негізінде 
жұмысты жоспарлы түрде шеше білумен, профилактикалық бақылау жəне 
жұмыстағы шапшаңдығы, сонымен қатар уақытты аз шығындайтын еңбектің 
аса рационалды əдістерін тиімді қолданумен сипатталады.  

Автоматты тоқыма станогында тоқымашы əдетте барлық жұмысты 
орындай бермейді. Батарея қуатын арқаушалы шөлмектпен қуаттаушылар 
орындаса, олардың əрбірі шамамен 400 ден 600 шөлмек/сағ орындайды.  

Негіздің бірқатар үзінділерін (10 жіпке дейін) тоқымашының алып 
отырады. Ал жоғары көлемдегі үзінділерді үзушілердің өздері алып отыралы, 
өйткені олар ақауды қалыптастырады. Бір үзуші əдетте 1 ден 3 құрамалы 
станокқа қызмет атқарады.  

Негізді өз кезегінде шебер көмекшісі немесе негізді сабақтаушы 
сабақтайды. Негізді сабақтауға кететін уақыт негізінде сабақтау қиындығына 
байланысты болып келеді жəне əрбір негізді сабақтауға орташа есеппен 1 
сағат кетеді.   

Стандартты жинақ 
Бердо бойынша сабақталу ені: 190, 220, 250, 280, 340, 360, 400 см. 
Бердо бойынша ені өзгеруі симметриялы немесе асимметриялы: 
 190 см:   70 см дейін; 
 220 жəне250 см:   90 см дейін; 
 280, 340, 360 жəне 400 см:   96 см дейін. 
 Қолданылатын сызықтық тығыздық диапазоны:   
 Табиғи жəне жасанды талшықтар: 5,9 …333 текс; 
 Синтетикалық филаментті жіптер:   22 …1100 дцтекс. 
 Станоктың негізгі білігінің айналу жылдамдығы:  1100 айн/мин дейін    
 Барабанды типті жіпжинақтаушы   
 Арқау түсін таңдау механизмі: 8 түрге дейін 
 Бердо жетегі: итерушілі кəсіпқой жұдырықшалар   
 Күзу түзу: 
 Эксцентрлі күзу түзуші механизм 8 немесе 10 ремизкаға арналған.   
 Электронды басқарылатын 16 ремизкаға күзу түзуші каретка    
 Электронды басқарылатын жаккардты машина   
 Ұршық фланцтарының механизмі: 805, 1000 немесе 1100мм 
 Мата орамының диаметрі: стандартты 600мм (опция 720мм) 
 Станок жетегі: SUMO қозғалтқышы негізгі білікке тікелей жетекпен  
 Станокты басқару: жадты карталы микропроцессор жəне сервисті 

функциялы кеңейтілген графикалық терминалмен 
 Станокты майлау: майлаудың орталықтандырылған нүктесі жəне 

үздіксіз сүзгілеудің қысымымен майды айналдыру жүйесі арқылы  
 ОMNIplus800-4-R-F 190 станогын маркасын ашып көрсеу: 
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 Арқауың қолданылатын түстерінің саны: 2,4,6 немесе 8; 
 Күзу түзілу: Р – эксцетрикті механизм; R – тасымалдау; J – 

жаккардты машина; 
 F – филаментті жіп 
 190 бердо бойынша сабақтау ені, см. 
 ОMNIplus800-4-R-F 190 тоқу станогының габарит өлшемдері 
 ені  - 4048 мм; 
 тереңдігі– 1969 мм. 
 

 
Сурет 68. OMNI plus 800 
пневматикалық тоқыма 

станогы. 

Сурет 69. TERRY plus 
800     махерлі 

маталарға арналған 
пневматикалық 

станогы. 

Сурет 70. OMNI plus 800 
TC кордты маталарға 

арналған пневматикалық 
станогы. 

ZAX сериялы заманауи тоқыма станоктарын Tsudakoma Corp 
(Жапония) фирмасы ZAX сериялы заманауи тоқу станоктарын Tsudakoma 
Corp (Жапония) фирмасы жасап шығарған. ZAX9100 пневматикалық тоқу 
станогында түрлі механизмдер, соның ішінде арқау жіптің керілісі жəне 
енгізілуі жетілдірілген. Аталмыш станок сапасыз арқау жіпті автоматты 
түрде жойып отыратын APR-C қондырғысымен жабдықталған, арқау жіптің 
керілісін төмендететін WBS тежегіш жүйесімен қамтамасыз етілген. Бұл 
станок жұмысының жылдамдығын ұлғайтуға мүмкіндік берді, сонымен қатар 
тұтынатын энергия көлемін азайтты. Осы фирманың мамандарының айтуы 
бойынша осы станок жəне ZAX-N типті станок «Тоқыма навигаторы» атты 
жүйемен қамтамасыз етілген. Бұл жүйе станоктың жоғары жылдамдығында 
тұрақты жұмыс жасауын қамтамасыз етеді. Мұнымен қатар Tsudakoma Corp 
ZAX-Е тоқыма станогын ұсынады, олар жоғары сапалы махерлі маталарын 
жасауға арналған. «TOYOTA» фирмасы «JAT 610» станогының базасында 
«JAT 710 eurotech» пневматикалық тоқыма станогын жасап шығарды, олар 
бір, екі жаймалық жəне махерлі маталарға арналған. Арқауды төсеудің 
жүйесін жетілдірудің арқасында станок жоғары жылдамдықта жұмыс 
жасайтын мүмкіншілікке ие бола алады. Бұл станоктар негізді жіберуші 
қондырғылар қуатты орталықтандырылған процессормен қамтамасыз 
етілген. Орталықтандырылған процессордың көмегімен бүкіл технологиялық 
процесті бақылауға болады. «JAT 710 eurotech» тоқыма станогының негізгі 
сипаттамалары төмендегі кестеде келтірілген.  
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Сурет 71. «JAT 710 eurotech» бір полотнолы тоқу станогы. 
 

 
 

Сурет 72. «JAT 710 eurotech» қос полотнолы станогы. 
 

  
 

Сурет 73. «JAT 710 eurotech» махерлі маталарға арналған  тоқу 
станогы.  

 
Кесте 10. «JAT 710 eurotech» тоқыма станогының негізгі 

сипаттамалары 
Сипаттамасы Стандартты орындалуы Варианттар  
Жетек Жоғары жылдамдықты іске 

қосылу қозғалтқышы. Іске 
қосуды, тоқтатуды, алға 
жəне артқа жүрістерін 
баяулатуды түймешені 
басумен жүзеге асыруды 
басқару. Магнитті 
тежегіштің көмегімен 
станокты тоқтату.  

 

Арқау соғылуы фронтальды  
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Негіздің жіберілуі Негізді электронды жіберу Теріс жіберу əдісі 
Матаны ауыстыру Матаны механикалық 

ауыстыру 
 

Арқауды енгізу  Жоғары динамикалық 
негізгі саңылаулар, 
конустық тандемді 
саңылаулар 
Трапециялы эстафеталы 
саңылаулар, шығару 
саңылаулары 
Жаңа, жоғары 
жылдамдықты 
электромагнитті клапандар 
Клапандарды тікелей 
қосатын эстафеталы 
магистраль 
Арқауды енгізудің 
автоматты қондырғысы  

Электрлі тəуелсіз барабан- 
жинақтаушы  
 
 
 

Шпарутка Жоғары шпарутка Төменгі  шпарутка 
Іске қосылу жолағының 
түзілуінің алдын-алу 

Негізгі қозғалтқыштың іске 
қосылуының таңдалынған 
режимі 
Станокты қосып/өшірудің 
таңдалынған бұрышы 
Негіздің жіберілуін реттеу, 
дара арқау жіп 

 

Жиек  Оңға/солға толық қайта 
есудің ротационды 
қондырғысы  

 

Көмекші жиек Қосымша жіптен түзілген оң 
жақтағы көмекші жиек 

 

Жұмыстың тоқтауы Негіздің үзілуін электронды 
бақылаушы. Көмекші жəне 
қайта түзілген жиектің 
үзілуін электронды 
бақылаушы. Төрт түсті 
дабыл лампасы 

Енгізілген арқауды 
бақылаушы 

Майлау  Негізгі элементтер үшін 
майлы ванна 
Консистентті майлау 

 

Басқарудың негізі жүйесі Сенсорлы дисплейлі жаңа 
интерактивті басқару панелі. 
32-разрядті процессор жəне 
басқару панелі. 
LAN локальды желісінің 
интерфейсі жəне талшықтық 
сызығы. 

 

Басқару панелінің 
функциялары 

Тиімділіктің 24-сағаттық 
жəне апталық графигі. 
Иіршікті ауыстырудың 
болжамы/ мата орамын алу, 
уақытша бақылау. 
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Базалық (ICS) теңшеулердің 
автоматты орнатылуы. 
Толтырылудың (IFC) 
интелектуальды бақылауы  
Тоқушы мониторы. 

Бердо бойынша номинальды 
ені (R/S) 

 
_ 

140 см, 150 см,
170 см, 190 см,
210 см, 230 см,
250 см, 280 см,
340 см, 360 см,
390 см 

Иіршіктің дискілерінің 
диаметрі 
 

 
_ 

800 мм, 930 мм
1 000 мм 

 
Күзу түзілу 

 
_ 

Теріс эксцентриктер 
(максимум 8 ремизка)  
Оң эксцентриктер 
(максимум 10 ремизка)  

 
«JAT 710 eurotech» тоқу станоктарының негізгі мүмкіншіліктері: 
- арқау жіптің жаңа автоматты тежегіші (ABS); 
- соғуды автоматты жаңа бақылаушы  (AFS немесе APC); 
- əр түрлі жəне сызықтық тығыздықтағы иірімжіпті арқауды енгізу; 
- жіпті пневматикалық ұстау (AGS); 
- баллоногаситель; 
- қос иірішік;  
- параллельді иірішіктер;  
- жиектің электронды күзу түзілуі (ESM); 
- жартылай қайта есу жиегінің түзілуінің 4-жіпті қондырғысы; 
- бөлуші жиек аппараты; 
- аймақтар бойынша негіз үзілу индикациясы (6-дан немесе 12 

аймақты); 
- арқаудың үзілуін автоматты жою (ТАРО); 
- майлаудың автоматты орталықтандырылған жүйесі;  
- Тойота фирмасының жалпы компьютерлі жүйесі; 
- Тойота фирмасының мониторинг жүйесі;  
 

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Жаккардты машиналарың ерекшеліктері? 
2. Жаккардты машиналардағы призманың қызметі?  
3. Ірі өрнекті айқаспа раппортында қанша мыңдаған жіптер болады? 
4. Жаккардты машиналарда қанша ілмектер болуы мүмкін? 
5. Мата тоқу станоктарын қандай принциптері бойынша бөлуге 

болады? 
6.Арқау жіпті салу тəсілі бойынша қандай топтарға бөлеміз? 
7.Жекелеген механизмнің түріне қарай қандай топтарға бөлеміз? 
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8. ДОРНЬЕ А1 тоқу станогынан шығарылатын өнімдер түрін атаңыз? 
9. DORNIER PIC® пневматикалық арқауды салу жүйесінің ерекшелігін 

түсіндіріңіз? 
10. DORNIER ServoControl®-2 жүйелі компактілі дроссел блогының 

қызметі қандай?    
11. Жаңа эстафеталы ауа өткізгіштердің артықшылықтары? 
12. TandemPlus жəне TRIM  опцияларының станок өнімділігіне əсері? 
13. Triple Weft датчигінің қызметі? 
14. Сапаны қамтамасыз етуші – STS датчигінің артықшылықтары? 
15. Бердо жетегінің мықтылығының тигізетін оң əсерлері қандай? 
16. ДОРНЬЕ А1тоқу станогында қолданылатын жіптің номерлері? 
17. DORNIER ErgoWeave®: интуитивті басқару жүйесі қандай 

мүмкіншіліктерге ие? 
18. Жиектерді түзіші механизмнің қызметін түсіндіріңіз? 
19. USB жəне Ethernet интерфейстерінің артықшылықтары? 
20. Басқару жүйесінің негізгі инновациялары? 
21. OMNIPlus800 тоқу станогының артықшылықтары? 
22. Қайықты мата тоқу станогының ең басты ерекшелігі? 
23. Қайықты тоқу станогының негізгі механизмдерін атаңыз? 
24. Қайықтың қызметін түсіндіріңіз? 
25. Қайықсыз тоқымашылықтың ерекшеліктері? 
26. Пневморапирлі станокта өндірілетін өнімдерде қолданылатын 

жіптердің сызықтық тығыздығы? 
27. Кіші габаритті арқау салу тоқу станогының ерекшелігі? 
28. тоқу станогында матаның қалыптасуы? 
29. Кіші габаритті арқау салу тоқу  станогында өндірілетін өнімнің 

түрлері? 
30. Жетек механизмінің қызмет? 
31. Станокты іске қосу қалай жүзеге асырылады? 
32. Күзу дегеніміз не? 
33. Күзудің биіктігі дегеніміз не? 
34.  Ремизка қозғалысына тəуелді эксцентрикті механизмнің 

ерекшелігі? 
35. Ремизка қозғалысына тəуелсіз эксцентрикті механизмнің жұмысы? 

 
Тапсырмалар  
1. Тоқу станоктарының негізгі органдары, олардың қызметтері. Терри, 

Дорнье тоқу станоктарының ерекшеліктерін айтыңыз.   
2.Тоқу станоктарын негізгі классификацияларға бөліну белгілерін атап 

көрсетіңіз. Түрлі классификацияларға жататын тоқу станоктарының 
маркаларын атап шығыңыз, жауаптарды кесте құрып, жазыңыз.   

3. Тоқу станогының жетегі мен тежегіші. Оларға қойылатын негізгі 
талаптар. Электроқозғалтқыштан негізгі білікке қозғалыстың берілуі. 
Пневматикалық тоқу станогындағы жетектің қозғалысын түсіндіріңіз.    
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4. Жаккардты машиналар классификациясы. Əртүрлі жаккардты 
машиналарға салыстырмалы талдау жасап, нəтижесін кесте құрып,  жазыңыз.   

5. Механикалық жəне электронды жаккардты машиаларды 
салыстырмалы талдау жасаңыз.   

6. Қос көтермелі жаккардты машиналардың жұмысы жəне жұмысшы 
органдары.  

7. Заманауи тоқу станоктары. Рапирлі тоқу станоктарының 
төсемелеріне салыстырмалы талдау жасап, жазыңыз.   

8. Механикалық жаккардты машиналарға арнап картонды дайындау. 
Шеберханада картоннан жаккардты маталарға арнап, айқаспаны өзіңіз таңдай 
отырып, сабақталу суретін  дайындау.    
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VІII БӨЛІМ. Көпқайықты механизмдер  
 

8.1 Көпқайықты механизмдердің белгілері 
 
Көпқайықты механизмдер түсі, сызықтық тығыздығы немесе 

ширатпасы бойынша түрліше арқаулардың кезектесе отыратын маталарды 
шығару үшін арналған болып келеді. Мұндай жағдайда əрбір арқау үшін 
жеке қайық қажет, ал əрбір қайық үшін өз қайықты қорапшасы болуы қажет. 
Қайықты қорапшаның ең төмен саны өз кезегінде түрліше арқаушалардың 
санына сəйкес келуі керек, сонымен қатар бір қайықты қорапша артығымен 
болғаны дұрыс, өйткені өңделуші қайықты кіргізуге  арналады.  

Көпқайықты механизмдердің екі жүйесі болады: бірі көтелмелі 
қорапшалы (74, а, б, в суреттері) болса, ал екіншісі барабанды немесе 
басқаша оны револьверлі (74, г суреті) болып келеді.  

 
Станоктың бір немесе екі жағына 

көпқайықты механизмдердің орнатылуына 
байланысты жүйелердің əрбірі  бір жақты (76, а,г 
суреттері) немесе екі жақты (76, б,в суреттері) 
болуы мүмкін. Біржақпен қайықты 
алмастырушы станокта белгілі түрдегі арқауша 
бір дегенде жұп санымен салынады, яғни, 2,4,6 
жəне т.б. ал екі жақты қайықты алмастырушы 
станокта белгілі түрдегі арқаушаны бір дегенде 
жұп немесе тақ санымен салуға болады.  

Қайықты қорапшаны алмастыру өз 
кезегінде жүйелі болуы мүмкін, қашан 
қайықшаның қайықты қорапшадан бір немесе 
екінші жаққа қарай əрбір орын ауысуы тек қана 
бір қорапшадан ғана іске асырылады.  

 
Ал туынды болуы мүмкін, егер қайықша қорапшаның қай саны 

болмасын бір немесе екінші жағына орын ауысуын айтамыз. Сонымен қатар 
көпқайықты механизмдер қашан қос қайықшалар бір бірімен байланысты 
жəне бір механизмнің көмегі барысында бір уақытта орын ауысатын 
қайықша қозғалысына тəуелді болуы мүмкін жəне қашан əрбір қайықша 
өзінің белгілі бір орын ауыстырылуы үшін өзіндік механизмге ие болатын 
тəуелсіз қозғалысты болуы да мүмкін.  

Бірінші жағдайда əрбір қайықша өзінің бір белгілі қорапшасына ие 
болады, демек, жұмыс ісиеуге болатын қайықшалардың  немесе түрлі 
арқаушалардың максималды саны бір қайықшадағы қорапша санына тең 
болады. 

Ал екінші жағдайда қайықшалар саны мына формуламен анықталады: 
m=(m1+m2)-1,                            (2) 

Мұндағы: m1 – бір қайықша қорапшадағы қайық саны; 

Сурет 74. Қөпқайықшалы 
механизмдердің сұлбасы. 
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  m2 – екінші қайықшадағы қайық саны. 
Əдетте 

m1=m2.                                                    (3) 
Арқау бойынша түрліше түстегі эффектілі матаны екі жақты 

көпқайықшалы механизмді жəне қайықшалы қорапшаны туынды түрде 
алмастыратын станокта шығаруға болады. 

 
8.2 Көпқайықшалы механизм құрылғысының принципі 
 
Көтермелі қорапшалы жəне қайықшаларды туынды түрде 

алмастыратыны бар біржақты төртқайықшалы механизм. Жоғарыда аталған 
механизм келесі жағдайда жұмыс істейді.  

Қозғалмайтын өсте 0 (сурет 75) сол жақ ұшы қайықшалы қорапшаларға 
1,2,3 жəне 4 ие  болатын вертикальді штангамен байланысқан иін ағаш еркін 
отыр. Ал иін ағаштың екінші ұшында қайықшалы қорапшасы болатын 
қарнағы тепе теңсіздендіріп отыратын жүк болады, жоғарыдағыдардың  
нəтижесіндеиін ағашты бір немесе екінші жаққа еркін орын алмастыруға 
болады.  

Иін ағаштың орын алмасуы өз кезегінде қайышқалы қорапшалардың 
төмен немесе жоғары көтерілуіне алып келеді. Осылардың нəтижесінде 
олардың бірі батан склизі бойында, яғни, соққылаушы деңгейде орналасады. 

Иін ағашы негізінде екі эксцентрик əсерімен орын ауыстырады. Кіші 
эксцентрик өз өсінде еркін отырады, ал үлкен эксцентрик оған 
отырғызылған, дегенмен үлкені кішісіне қатысты тəуелсіз айналысқа ие 
болады. Үлкен эксцентрикке тарпамен иін ағашқа байланысатын сақинаға 
(қамыт) ие болады. Қашан қос эксцентриктің қасиеті төмен қарай 
бағытталғанда батан склизі деңгейінде бірінші немесе ең жоғарғы қорапша 
болатындай  қайықша төмен түсіріледі. Қашан кіші эксцентрик 
эксцентриситеті жоғары, ал үлкен эксцентрик эксцентриситеті төмен 
бағытталғанса, онда батан склизі бойынша тек қана екінші қорапша болады. 
Ал егер кіші эксцентрик эксцентриситеті төмен, ал жоғары эксентрик 
эксцентриситеті жоғары, онда склиз бойында үшінші қорапша болады. Егер 
қос эксцентрик қаситеттері жоғары бағытталса, онда склиз деңгейінде 
төртінші қорапша болады.  

 
Сурет 75. Көтермелі қорапшалы біржақты 
төртқайықшалы механизм сұлбасы. 

Демек, тек кіші 
эксцентриктің бұрылуы 
немесе жартылай айналымы 
өз кезегінде қайықшаның бір 
қорапшаға көтеріліп немесе 
төмен түсуіне алып келсе, 
үлкен эксцентриктің 
жартылай айналымы немесе 
бұрылуы қайықшаның екі 
қорапшаға көтеріліп немесе 
төмен түсуіне алып келеді. 
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Қайықшаларды бір жақты алмастыратын револьверлі көпқайықшалы 
механизм. Мұндай түрдегі механизм сұлбасы (76 суретте) көрсетілген. 
Батанның ұшында орнатылған қайықша əдетте алты қайықшалы қорапшадан 
тұратын револьерлі батан түрінде болады. Барабан өз кезегінде ілмекті 
тартпа əсерімен мына жағдайда, қашан қосиықты тұтқыштың 4 екінші 
жағында орналасқан пышақпен 5 көтерілген жағдайда ғана бұрылады. Ал 
пышақ болса орта білікте қатаң түрде отырған пышақты жұдырықша 6 
əсерімен көтеріледі. Оның жанында осы білікке қатаң түрде эксцентрик 7  
отырғызылған, ол өз кезегінде қатырма қағаз 8 призмасының бұрылуын 
басқарады.  

Бұрыштың тұтқыштың 9 көлденең иығы саусақшасы тұтқышты сағат 
тіліне қарама қарсы бұра отырып қатырма қағаз картасының саңылауына 
түседі. Сонымен қатар бұрыштық тұтқыштың вертикальді иығының төменгі 
бөлігі ілмекті 3 оңға қарай, қашан ол пышақпен 5 ұсталып жəне көтеріліп, 
кейін өз кезегінде қайықшалы барабанның бұрылуын қамтамасыз еткенше 
бұрыла береді.  

Батанның екінші ұшында бір қайықшалы қорапша болады, демек, 
алмастыру тастаманың тек қана жұп сандарынан кейін іске асады деген сөз.  

Қашан эксцентрик 7 штанганы 10 көтергенде, оның жоғарғы 
бөлігіндегі шықпа призма жəне картон саңылауынан оның саусақшаларын 
шығара отырып бұрыштың тұтқышты 9 бұрады, содан кейін призма жəне 
картонды бір бұрышқа бұратын шүріппесі 12болатын көлденең тұтқышты 11 
бұрады.  

 
Сурет 76. Қайықшаны бір жақты 

алмастыратын револьверлі 
механизм сұлбасы. 

Сурет 77. Үш қайықшалы станок үшін 
қайықшаларды айдау кестесі. 

 
Екінші жағынан қайықты барабан оның екінші жағында орналасқан 

тарпа 13 əсерімен айналады. Аталған тарпа қосиықты, яғни, ілмекті жəне 
бұрыштық тұтқышқа ие болып табылады.  

Револьерлі көпқайықшалы механизм қайықшаның бұрылуына қандай 
да бір кедергі келтіретін жағдайдағы бөлшектердің сынуын немесе 
ақаулануын ескертуші, мысалы, қайықшаның мезгілінде қайықшалы 



109 

қорапшаға жетпеуі, біруақытта пышаққа екі ілмектің қатарласа түсуі немесе 
т.б. алдын алатын сақтандыру құрылымдарына ие болып табылады. 
Сақтандыру құрылғысы конструкциясының принципі мынадан тұрады, яғни, 
пышақты тұтқышқа жалпақ серіппемен 16 қысылатын тұтқыш 15 кедергісін 
алдын ала отырыпаталған пышақты тұтқыш өсі 14 жоғары бағытта орын 
алмастыра алатынынан тұрады. Көпқайықты станокта қайықшаларды айдау 
кестесі түсі немесе басқада айырмашылықты белгілері бойынша арқаудың 
белгілі бір кезектесуімен матаны шығару үшін қайықшалы қорапшаның 
алмасу тəртібі жəне онда қайықшалардың орналасу тəртіптері көрсетілген.  

Қайықшаларды айдау кестесі бойынша қайықшалы қорапшаны 
алмастыру процессін басқаратын аспапқа арналған қатырма қағазды құрады.  

Қайықшаларды бір жақты алмастыру барысында, қашан əрбір 
арқаудың тастау саны жұп болғанда, қайықшаларды айдау өте қарапайым 
болады. Мұндай жағдайда түрлі арқаудың максималды саны ауыспалы 
қорапшалардың санына тең болады.  

Ал қайықшаларды екі жақтама алмастыру барысында, егер түрлі арқау 
жіптерінің саны бір жақты қорапшалар санынан көп болмаса, онда 
қайықшаларды айдау да күрделі болмайды.  

77 суретте əрбір түстегі арқауды бірлеп салу бойынша түстердің 
раппорты барысымен a, b, c үш өлшемді түсті арқаулы иірім жіпке арналған 
қайықшаларды екі жақта байланыссыз алмастыратын үш қайықшалы 
станокта қайықшаларды айдау кестесі келтірілген. Жоғарыда аталған мұндай 
раппорт  1a,1 b,1 c деп белгіленеді.  

Кестедегі тілшелер қай қорапшадан қайықша шығып жатқанын, ал 
əріптер станоктың екінші жағынан қай қорапшаға қайықша түсіп жатқанын 
көрсетеді. Сол жақта орналасқан сандар арқаушаның тəртіптік нөмірін 
белгілейді. 

 
8.3 Түрлі түстегі арқауларды қайықсыз станоктарда қоректендіру 
 
Көпқайықты станокта екі түсті немесе төрт түсті құрылғылар 

қолданылуы мүмкін. Аталған құрылғыларды қолдана отырып екі немесе төрт 
түсті қолдана отырып матаны шығаруға болады. Осы құрылғылар 
құрылғылары бір біріне өте ұқсас болып келеді. Арқаулы жібі бар орауыш 
станоктың сол жағында қозғалмайтын түрде орнатылған. Əрбір орауыштан 
жіп тежеуші құрылғы немесе керу өтеуіштің көзшесі арқылы   арқауды 
қайтарушыға жібереді. Арқау жібінің түсін алмастыру үшін арқауды 
қайтарушыны алмастыру жəне арқауды қармаушы жіпті беруді сəйкесінше 
керу өтеуішінің жəне арқау тежегішін іске қосу барысында іске асыру талап 
етілген.  

Құрылғы дискісі 1 (сурет 78) айналмалы қозғалысты шынжырлы 
беріліс арқылы 2 жетекті білікшеден 3 алады. Білікше дискісінде 
саусақшалар 4 орнатылған, сол арқылы мальтиялық айқаспа 5, ал одан 
тегершіктер Z1 жəне Z2 арқылы қатырма қағаз призмасы  қозғалыс алады. 
Қатырма қағазға серіппенің əсерімен білікше 8 қысылады, ал пластинаның 
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жүрісі барысында аталған білікше төмпешікпен бірге бір бағытта қысылады, 
ал дөңесті тілімше жүрісі барысында жеке дара бағытта қысылады.  

Тұтқыш 9 (сурет 79) жіппен бірге арқауды қайтарушыны қажетті түске 
орын алмастырады. Жұмыс барысында арқауды қайтарушы ұстатқыш 
белгіленеді. Қос жұдырықшадан 10 тұтқыш 13 арқылы қозғалысты тартпа 12 
алады, ал одан кеспелі тұтқыштың 9 бірінде білікшемен 14 бірге белгіленетін 
қосиықты тұтқыш 13 қозғалыс алады.  

Жұмысшы күйге арқауды қайтарушының бірін немесе басқасын беру 
өз кезегінде қатырма қағазда пластиналардың орналасуына байланысты 
болып келеді. Қостүсті құрылғы жұмысы барысында əрбір түстің арқаулы 
тастандыларының не жұп сандарын болмаса тақ сандарын қабылдауға 
болады.  Төрт түсті құрылғыларда қолдану барысында станок 
қоректендіргіші қозғалмайтын төрт орауыштан іске асырылады.  Раппортқа 
сəйкес жіптерді таңдау өз кезегінде қостүсті құрылғы барысындағыдай 
процесспен сəйкес келеді.  

 

 
Сурет 78. СТБ станогының қостүсті 

құрылғының сұлбасы. 

 
Сурет 79. Арқауды қайтарушы 

ұстағышының сұлбасы. 
 

8.4 Тоқу станогындағы қоқыстар жəне қалдықтар  
 
Дөрекі мата сапасынан көбінесе дайын мата сапасы тікелей 

байланысты болып келеді.  
Матадағы түрлі ақаулар немесе оның түрлері сапасы күмəн тудыратын 

иірім жіптерді қолдану, негіз жіне арқау иірім жіптерін тоқымашылыққа 
дайындау сапасының төмендігі, станок жұмысы жəне орнатудың дұрыс 
еместігі жəне станокқа қызмет көрсетуші тоқымашының ұқыпсыз жұмысы, 
сонымен қатар басқада себептер нəтижесі барысында қалыптасады.  

Дөрекі матада келесі қоқыстар кездеседі. 
Близны – матаның бірнеше ұзындығында бір немесе бірнеше негіз 

жіптердің болмауы. Аталған ақау түрі станоктың жұмысы барысында негізгі 
жіптердің үзілуібарысында, негіз жіптерінің үзілуі барысында станокты 
тоқтатпайтын негізді бақылаушының дұрыс жұмыс істемеуі, станокты дұрыс 
сабақтамау, бердоның жəне қайықтың ақаулануы барысында пайда болады.  

Белгі салушы немесе арқау өту аралығы -  айқаспа суреті белгілі бір 
деңгейде бұзылған мата бетіндегі көлденең жолақтар. Прометкалар арқаулы 
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айырша немесе  сүңгіштердің дұрыс жұмыс істемеуінен, сонымен қатар 
тазды дұрыс таппау себебінен пайда болады.  

Кем тоқылған  – арқау бойынша төмен тығыздықтағы бойлық 
жолақтар. Аталған ақаулар өз кезегінде тауарлы білікшелер, негізді беруші 
құрылғылар жəне арқаулы айыршаның дұрыс жұмыс істемеуінен пайда 
болады. 

Жапырылған -   арқау бойынша артық тығыздықтағы бойлық бойынша 
пайда болатын жолақтар. Бұл ақаулар шөлмектерді алмастыру барысында 
кертпекті құрылғылармен матаны жіберу барысында, сонымен қатар негізгі 
реттегішпен негізді жеткілікті түрде жібермеу барысында пайда болады.  

Жіп түйіні – негіз жіптерінің үзілген ұштары жанындағы жіптерге 
шатасады да, нəтижесінде айқаспа суреттемесі бұзылады.  

Мата ақаулары (отрывы) – көп санды жіптердің үзілуіне алып келетін 
ақау түрі болып табылады, əдетте күзуде қайықшаның тоқтауы барысында, 
сақтандыру механизмдерінің (құлып немесе тастаушы бердоның) дұрыс 
жұмыс істемеуі барысында пайда болады.  

Үзінділер – кішігірім аймақта арқау жіптері негіз жіптерімен 
айқаспайды, керісінше жайманың жоғары жəне төменгі жіп үзінділері 
түрінде шығып тұрады. Үзінділер əдетте дұрыс орнатылмаған немесе таза 
ұсталмаған күзу барысында немесе негіз жіптерінің босаңсуы барысында 
қалыптасады.  

Суреттің бұзылуы – матаның барлық ендігі бойынша айқаспа 
суретінің тізбегі бұзылады; бұл ақау түрі қатырма қағазды дұрыс жасамау 
немесе күймешелер салмасын дұрыс таңдамау барысында пайда болады.  

Арқаулы үзінділер жəне арқау қашуы. Аталған ақаулар негізінен мата 
бетіне шығатын арқауша шашақтары, үзінділері немесе ширатпалары 
жатады. Шөлмекке арқаудың дұрыс оралмауы барысында, иірім жіптің 
шамадан тыс ширатылуы барысында, сонымен қатар соққылаушы 
механизмдерді дұрыс орнатпау салдарынан пайда болады.  

Бердомен қию – саңылау сияқты көлденең жолақтар; өз кезегінде бердо 
жұмысының дұрыс жұмыс істемеуінен немесе аталған бердоға негіз жіптерін 
дұрыс сабақтамау салдарынан пайда болады.  

Ластануы немесе майлы дақтар – бұлар өз кезегінде станокты баптау, 
станокты жəне күймешені шамадан тыс  майлау барысында ұқыпсыз қарау, 
сонымен қатар лас арқауды қолдану барысында пайда болады.  

Жоғарыда аталған ақаулардан басқа өндіріліп шығарылатын мата 
сапасын мейлінше төмендететін ақау түрлері де жеткілікті болып табылады.  

Тоқыма станогында алынатын ақаулар өз кезегінде негіз немесе арқау 
бойынша болуы мүмкін.  

Негіз жіп ақаулары өз өздерін станокқа негізді сабақтағаннан кейін 
қалатын іп үзінділері ретінде, сонымен қатар негіз жіптерінің үзінділерін 
жəне үзулерін жою барысындағы жіп ұштары ретінде қарастырады.  
Қолданылмайтын жіп ұштарының жалпы ұзындығы əрбір негіз бойынша 2м 
болуы мүмкін. Əдетте мақталы-мата тоқымасында негіз бойынша ақаулар 
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0,05 тен 0,15% аралықта болады. Тоқыма саласының басқа бағыттарында бұл 
көрсеткіш мөлшері жоғары болуы мүмкін.  

Арқау бойынша ақаулар негізінен автоматты станоктар батареясын 
қуаттау барысында немесе механикалық станоктарда қайықтарды дайындау 
барысында алынатын иірім жіп үзінділері болып табылады. Мақталы мата 
тоқымасында арқау бойынша ақаулар өз кезегінде шығарылушы мата 
артикулы, станок конструкциясы жəне жұмыс əдісіне (сүңгішпен немесе 
онсыз, қосымша орамамен немесе онсыз) байланысты 0,3 тен 2% дейін жəне 
одан да жоғары көрсеткішті көрсетеді.  

Дегенмен иірім жіп құны матаның өзіндік құнының негізгі бөлігін 
құрады, сондықтан да негіз жіптерін ұшын сабақтау немесе өндіруді 
барынша пайдалануды қысқарта отырып, собықта арқау иірім жіпті соңына 
дейін пайдалана отырып (алмастыру механизмі айырша арқылы іске қосылу 
барысында) иірім жіпті міндетті түрде тиімді пайдалану керек. Қостүсті 
құрылғының жұмыс істеуі барысында əрбір түстің арқаулы тастандысын тақ 
сан ретінде жəне де жұп санды ретінде де пайдалануға болады. Егер 
алмастыру механизмі шуплодан іске қосылса, онда шөлмекте иірім жіптің 
минималды ұшын қалдыру керек.  

Ақау саны сонымен қатар қондырғының жай күйіне де байланысты 
болып келеді.  

 
8.5 Тікиіршікте тізіп орау барысында иірім жіп ұзындықтарының 

тоқайласуы 
 
Тікиіршік өлшемін есептеу барысында міндетті түрде олардың көлемін 

толық пайдалануға тырысу керек. Орауышдағы немесе тізіп орау 
білікшесіндегі жіп ұзындығы, сонымен қатар тізіп орау білікшесіндегі жəне 
тоқыма иіршік орнатпасындағы жіп ұзындықтары бір бірімен 
байланыстылықта болуы керек.  

Тікиіршік көлемін толық пайдаланбау жəне олардың 
байланыстылығының (тікиіршіктің жүйесіздігі) болмауы себебінен тоқымада 
ақаулар көрсеткішінің жоғарылауына жəне еңбек жəне қондырғы жұмыстары 
өнімділіктерінің төмендеуіне алып келеді.  

Бір мата қиындысына жұмсалған негіз ұзындығы (м) мынаған тең 
болады: 
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ll T ,                                                      (4) 

Мұндағы: Tl - мата қиындысының ұзындығы (мата ендігіне байланысты 
30, 40 жəне 50 м); 

                     0a  - тоқымадағы негіздің азаюы, % 
Иіршік орнатпасындағы негіз ұзындығын (м) келесі формуласымен 

анықталады: 
прткорнатпасыиір llnlL  0. ,                                         (5) 
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Мұндағы: n - бір иіршік орнатпасынан шығарылған мата 
қиындыларының бүтін саны; 

ткl - тоқыма станогында алынатын негіз ұштарының ұзындығы; 

прl  - сабақтау барысында алынатын негіз ұштарының ұзындығы. 

 
Тізіп орау білікшесінде (топтамалы тізіп орау барысында) негіз 

ұзындығы бір топтамалы білікшеден алынатын негіз санымен, сонымен қатар 
топтамалы білікшелерден негізді кескеннен кейін қалатын жіп ұштарының 
ұзындығы жəне желімденген жіп ұштарының ұзындығын ескере отырып 
иіршік орнатпасындағы негіз жібінің ұзындығынан қысқа болуы қажет.  

Тоқыма станогында иірім жіптерінің үзілгіштігі: 
Тоқымада иірім жіптерінің үзілгіштігі технологиялық процесстерінің 

қалыпты жүрісін бұзып, шығарылушы өнімнің сапасын төмендетеді, 
сонымен қатар еңбек жəне қондырғылардың өнімділігін төмендетеді, 
сондықтан да əрбір фабрикада иірім жіптерінің үзілгіштіктерін мəн бере 
отырып зерттеп, олардың алдын алу жолын қарастыру қажет. 

Тоқыма станогында негіз жіптерінің үзілу себебін үш топқа бөлуге 
болады. 

Бірінші топты иірім жіп сапасының төмендігімен немесе оны дайындау 
бөлімінде дұрыс дайындалмағанын сипаттайтын себептер құрады.  

Екінші топты тікелей тоқыма станогының күйі жəне баптауына 
байланысты болатын себептер құрады. Мысалы, ремизкалардың, бердо, 
шпаруток, арқаулы айыршасы жəне қайықшаны дұрыс орнатпау немесе 
дұрыс жұмыс істемеуінен, сонымен қатар негізді дұрыс кермеуінен жəне 
басқада себептерге байланысты болып келеді.  

Ал үшінші топқа қондырғыға ұқыпсыздықпен қызмет көрсету жəне лас 
ұстауға байланысты болып келетін себептермен бірігеді, мысалы, негіз 
жіптерінің ластануы, жіп ұштарын дұрыс байланыстырмау жəне т.б. 

Станокта арқаудың үзілгіштігі негізінен иірім сапасының төмендігі 
жəне оның тікиіршікке дұрыс оралмағандығы, сонымен қатар станокты 
дұрыс баптамағаннан, əсіресе арқаулы айршаны баптамағаннан жəне 
қайықшаның дұрыс жұмыс істемеуіне тікелей байланысты болып келеді.  

Негізгі жіптердің үзілгіштігі əдетте сағатына бір станокта 
шығарылатын 1 м матадағы үзілген жіп саны бойынша анықтайды, ал 
арқаулы иірім жіптің үзілгіштігін белгілі жіп ұзындығымен, мысалы, 1000 м 
бойынша. 

 
Бақылау сұрақтары: 
1 Көпқайықты механизмдердің белгілері қандай? 
2 Қайықты қорапшаны алмастыру өз кезегінде қандай болуы мүмкін? 
3 Көпқайықшалы механизм құрылғысының жұмысы? 
4 Қайықшаларды бір жақты алмастыратын механизм қалай аталады? 
5 Қайықшаларды бір жақты алмастыру барысында процесс қаалй 

жүреді? 
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6 Қайықшаларды екі жақтама алмастыру барысында, егер түрлі арқау 
жіптерінің саны бір жақты қорапшалар санынан көп болмаса, онда 
қайықшаларды айдау қандай болады? 

7 Көпқайықты станокта қанша түсті құрылғылар қолданылады? 
8 Аталған құрылғыларды қолдана отырып қанша түсті матаны 

шығарады? 
9 Арқау жібінің түсін алмастыру үшін не іске қосылады? 
10  Төрт түсті құрылғыларда қолдану барысында станок 

қоректендіргіші қозғалмайтын қанша орауыштан іске асырылады?   
11  Матадағы түрлі ақаулар пайда болу себептері? 
12  Арқаулы үзінділер жəне арқау қашуының орын алу себептері? 
13  Ластануы немесе майлы дақтар қандай жағдайда орын алады? 
14  Тоқыма станогында алынатын ақаулардың алдын-алу? 
15  Тоқыма станогында иірім жіптерінің үзілгіштігін болдырмау 

жолдары? 
 
Тапсырмалар 
1. Маталардағы ақаулар. Олардың пайда болу жолдары. Ақауларды 

жою. Жауаптарды кесте құрып, жазыңыз.  
2. Қайықты тоқу станоктарымен қайықсыз тоқу станоктарын 

салыстырып, олардың артықшылықтары, ерекшеліктері, кемшіліктері жəне 
ортақ қасиеттеріне сипаттама беріп, жауаптарды жазыңыз.  

3.Тоқу станогының сақтандырғыш механизмдерінің қызметі. Олардың 
түрлері. Арқау жіптің үзілуі кезіндегі сақтандырғыштардың бейнесін сурет 
көмегімен бейнелеңіз. Станоктың маркасы мен типін көрсетіңіз.   

4. Мата тоқудың түрлі салаларындағы əртүрлі мата тоқуда түрлі арқау 
жіпті қолданудың қажеттілігі. Тұрмыста қолданылатын маталардың түрлерін 
көрсетіңіз.  

5. Негіз жіпті босату жəне керу механизмдерінің классификациясы. 
Негізгі реттегіштерден негізгі тежегіштердің принципиальды ерекшеліктерін 
көрсетіңіз. Тежегіштердің қолданылу аумағы. Кесте құрып, толтырыңыз.  . 
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ІX БӨЛІМ. Тоқымашылық процессін қалыптастыру  
 

Тоқу өндірісінде басты назарды тоқымашылық процессін қалыптауға 
бөлу қажет, яғни, əрбір мата үшін сəйкесінше сабақтау параметрлерін таңдап 
алу.  Жоғарыда аталған параметрлерді маталардың құрылымына жəне станок 
конструкциясына байланысты орнатады. Ал параметрлерді бақылау үшін 
түрлі қима мен құрылғыларды қолданады.  

Тоқу станоктарының сабақтаушы параметрлерін қалыптау өз кезегінде 
тоқу процессі барысында жіптердің үзілгіштіктерін төмендетуге, тоқыма 
станоктарының еңбек өнімділігін ұлғайтуға жəне өндірілуші мата сапасын 
жоғарылатуға мүмкіндік береді.  

Станокты сабақтаудың негізгі параметрлеріне келесі параметрлер 
қатысты болып табылады: күзу өлшемі жəне станок органдарына қатысты 
оның күйлері, ашылу шамасы, негіз жіптерінің сабақталушы кернеулілігі. 

 
9.1 Тоқыма станогына қызмет көрсету жəне оны күту 

 
Тоқыма станогы белгілі бір құрамаларға бөлінеді, олардың əрбірі 

əдетте 24 тен 60 станоктан болады. Станок құрамаларын қондырғының жай 
күйіне жауап беретін, шығарылушы өнімнің жоспары мен сапасын қадағалап 
орындаушы шебер көмекшісімен басқарылатын тоқымашылар бригадасымен 
қызмет көрсетіледі. Жалпы мата өндірісінде тоқымашы шамамен 16 дан 48 
дейінгі тоқыма станоктарына қызмет көрсетеді. 

Автоматты тоқыма станоктарына қызмет көрсету барысында 
тоқымашы өзінің жұмыс уақытының шамамен 30% негізбен айналысуға 
(үзінділерді алу, негіздерді дұрыстау жəне т.б.) кетеді. Ал механикалық 
тоқыма станоктарына қызмет көрсету барысында тоқымашы өз уақытының 
40% қайықты сабақтау жəне қуаттауға шығындаса, ал 16% негізге арнайды. 
Шығарылған матаға (бақылау, тазалау жəне т.б.) қызмет көрсетумен 
байланысты операцияларды орындауға кететін уақыт шығыны 
тоқымашының барлық жұмыс уақытының шамамен 6% құрады.  

Автоматты тоқыма станоктарына қызмет көрсете отырып тоқымашы 
белгілі бағыт бойынша қозғалып отыру қажет.   

Станокқа қызмет көрсететін тоқымашы жұмысшысы əдістер мен 
əдістемелерді жылдам əрі дұрыс орындауы жəне ақаулардың пайда болуын 
алдын алу аса маңызды болып табылады.  

Тоқымашылар жұмысының аса жоғары сапалы əдістері негізінде 
жұмысты жоспарлы түрде шеше білумен, профилактикалық бақылау жəне 
жұмыстағы шапшаңдығы, сонымен қатар уақытты аз шығындайтын еңбектің 
аса рационалды əдістерін тиімді қолданумен сипатталады.  

Автоматты станокта жұмысты жоспарлаудың негізі ретінде жұмыстың 
жоғары тығыздылығында міндетті түрде қажет болатын маршрут бағытын 
дұрыс таңдау болып табылады. Ал механикалық станоктарда бастысы 
ретінде бірнеше станоктың арқау жіптерінің шығуы себепті уақытша 
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тоқтатылуын алдын алатын қайықшаларды дұрыс айдамалау болып 
табылады.  

Негіз жəне жаймаларды профилактикалық байқау өз кезегінде 
шығарылушы мата үзілгіштігін төмендетіп жəне сапасын жоғарылату 
мүмкіндігін береді.  

Жұмыста маневр жасау өз кезегінде түрлі опреациялардың орындау 
жүйелілігін дұрыс таңдаумен негізделеді. Бірінші кезекте тоқымашы 
станоктың тоқтап қалуымен тікелей байланысты болатын еңбек 
сыйымдылығы төмендеу жұмыстарды (қайықшаларды алмастыру жəне т.б.) 
орындау қажет, содан кейін еңбек өнімділігі аса қажет жұмыстарды 
орындауға көңіл бөлу керек, осыдан соң ғана станоктың тоқтауына 
байланысты болмайтын жұмысты орындауға назар аудару қажет.  

Жұмысшы əдістерді орындауды жетілдіру өз кезегінде шығарылушы 
өнім көлемін жоғарылату үшін аса маңызды рөлге ие болып табылады. 

Тоқыма өндірісінің алдыңғылары өз жұмыстарының жоғары көлемді 
көрсеткіштерін көрсетіп қана қоймай, сонымен қатар олар иірім жіпті 
ұқыпты жəне тиімді пайдалана отырып (шығындылығын төмендете отырып) 
аса жоғары сапалы өнімді шығаруға тырысады.  

Автоматты тоқыма станогында тоқымашы əдетте барлық жұмысты 
орындай бермейді. Батарея қуаттарын арқаушалы шөлмекпен қуаттаушылар 
орындаса, олардың əрбірі шамамен 400 ден 600 жылд/сағ орындайды.  

Негіздің бірқатар үзінділерін (10 жіпке дейін) тоқымашының алып 
отырады. Ал жоғары көлемдегі үзінділерді үзушілердің өздері алып отыралы, 
өйткені олар ақауды қалыптастырады. Бір үзуші əдетте 1 ден 3 құрамалы 
станокқа қызмет атқарады.  

Негізді өз кезегінде шебер көмекшісі немесе негізді сабақтаушы 
сабақтайды. Негізді сабақтауға кететін уақыт негізінде сабақтау қиындығына 
байланысты болып келеді жəне əрбір негізді сабақтауға орташа есеппен 1 
сағат кетеді.  

Алынған матаны станоктан тоқымашының өзі немесе арнайы алушы 
бригада алады. Негіз тізбеораушысын сабақтау немесе есу барысында 
станокты алдын ала тазалануы немесе бақылануы қажет.  

Тоқыма станогының жай күйі жəне оның үздіксіз жұмыс істеуі басты 
күйде жөндеудің сапасына жəне өз уақытында орындалуына байланысты 
болып келеді. Станоктың толығымен жөндеу жұмыстарын жылына екі 
немесе үш рет жасайды, орташа кварталына бір рет, ал профилактикалық 
бақылауды кəсіпорынның басты инженері бекіткен кесте бойынша іске 
асырады.  

Капиталды жəне орташа жөндеу жұмыстарын кəсіпорынның жөндеу – 
механикалық бөлімі (ЖМБ) бригадасы орындаса, ал профилактикалық 
бақылауды өз кезегінде шебер көмекшісі орындайды. Автоматты  тоқыма 
станоктарын толығымен жөндеуден өткізу ұзақтығы станоктың ендігіне 
байланысты 14 тен 20 сағатты құрады, ал орташа 605 тен 8 сағатты құрады.  

Толықтай жөндеу жұмыстарын орындаушылар үш адамнан тұрады, ал 
орташа жөндеу жұмыстарын екі адам орындайды.  
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9.2 Тоқу өндірісінде өнімнің өзіндік құны 
 

Матаның өзіндік құнында шығындалудың негізгі элементі ретінде 
шикізат (3 кестені қараңыз) болып табылады.  

 
Кесте 11..Матаның өзіндік құны 
 

 
Маталар  

Шығын элементі, % 
Шикізат жəне 
материалдар (қосымша) 

Өңдеу Жалпы 

Мақталы мата өндірісі 
Шұбар маталы зефир 73,3 26,7 100 
Бөз  69,5 30,5 100 
Жүн өндірісі 
Драп - велюр 93,4 6,6 100 
Диагональ  91,2 8, 100 

 
Қайта орау, тізіп орау, шлихталау жəне тоқыма процессінде алынатын 

қалдықтар өндірісте үлкен көлемді шығынды қалыптастыра отырып, 
өндірілуші матаның өзіндік құнын мейлінше жоғарылатып жібереді. 
Сонымен мысалы, қалдықтарды (жіпшелерді) фабрика тек қана 
арзандатылған бағада ғана сата алады, сондықтан да иірім жіптің жəне 
қалдықтардың өзіндік құны өз кезегінде матаның өзіндік құнына қосады. 
Əсіресе осы шығындар жүн өндірісінің тоқыма кəсіпорындарында басты 
мəнге ие болады, өйткені мұндағы иірім жіп құны мақталы мата өндірісінен 
қарағанда жоғары болады. Қалдықтарды төмендетуге бағытталған күрес 
тоқыма саласында бірден бір негізгі мəселе болып табылады.  

Еңбек өнімділігін жоғарылату иіруге қарағанда еңбек өнімділігі 
жоғары болатын тігін өндірісі үшін басты қажеттіліктің бірі болып табылады. 
Жаңаша техниканы енгізу өз кезегінде еңбек өнімділігін жоғарылатып, 
өнімнің өзіндік құнының төмендетуде шешуші фактор болып табылады.  

Сонымен қатар өнімнің өзіндік құнында елеулі орын алатын цехтік 
жəне жалпы фабрикалық шығындарды да төмендету аса қажетті болып 
табылады.  

 
9.3 Тоқу станогының өнімділігін есептеу 

 
Əдетте тоқу станогының теориялық өнімділігін келесі формула 

бойынша сағатына погонды метрмен есептейді: 

,
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б
Т Р

n
П                                                            (6) 

Мұндағы: бn - минутына батанның соғу саны; 
                    уР - 1 см шығарылған матаның арқауы бойынша тығыздығы. 
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Сонда станоктың нақты (фактілі) өнімділігі мына формуламен 
анықталады: 

впТф КПП .  немесе ,
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Вn
П




                                     (7) 

Кейде тоқу станогының өнімділігін квадратты метр бойынша да 
есептейді: 
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Мұндағы: В – мата ені, м. 
Арқау бойынша түрлі тығыздықтағы матаны шығаратын тоқу 

станоктарының өнімділігін салыстыру үшін, олардың өнімділігін мыңды 
арқауша бойынша есептеуге болады: 
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                                                       (10) 

Тоқу станогының өнімділігін есептеу мысалы. Егер минутына батан 
соққысы n=206, шығарылған матаның 1см арқау бойынша тығыздығы 
Ру=224, тоқушы 24 станокқа қызмет көрсететін болса, онда автоматты тоқу 
станогының өнімділік нормасын, теориялық өнімділігін, пайдалы уақыт 
коэффициентін жəне тоқушының матаны шығару нормасын есептеуіміз 
керек. Станоктың тоқтап тұруы tб=0,36 мин,ал 8 сағат ішінде  tа=18 мин жəне 
tс=0,31 мин құрады.  

Тоқу станогының өнімділігі белгілі уақытқа ғана (сағат немесе 
ауысымға сəйкес) есептеледі. 

Станоктың теориялық өнімділігі (м/сағ) мына формула бойынша 
анықталады: 
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                                                          (11) 

Мұндағы: n- басты біліктің айналу жиілігі, айн/мин, немесе минутына 
батанның соғу саны; 

                      уР - 1 см арқау бойынша тығыздығы. 

(11) формулаға сəйкесінше мəндерді қойсақ, мынаны аламыз: 
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n
П м/сағ немесе 8 сағат ішінде 44,1 м.         (12) 

 
1 м матаны өндіру үшін машиналы уақытты мына формуламен 

анықтаймыз: 

.87,10
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M                                               (13) 
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Бір ауысымдағы (8 сағат) станок өнімділігіның (м) нормасы: 
 

.9,39
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                           (14) 

 
Пайдалы уақыт коэффициенті мына формуламен есептесек болады: 
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Сонда 
.90,096,094,0. впК                                         (18) 

 
Тоқушының шығару нормасын есептеу. Жұмысшының 8 сағат 

бойынша шығару нормасын мына формуламен анықтайды: 
 

.6,957249,390 мННН ПВ                                    (19) 
 

9.4 Тоқу өндірісі техникасы жəне технологиясын кейінгі дамыту 
бағыттары 

 
Соңғы жылдары дайындау бөлімдерінде жəне тоқу цехтарындағы ескі 

қондырғылардың көпшілік бөлігі жаңасымен алмастырылды.  
Əлемдік машина жасаушылар дайындау бөлімдері үшін жоғары 

жылдамдықтағы машиналарды, сонымен қатар тоқыма станоктары үшін 
автоматтандырылған қайықты жəне қайықсыз станоктарды шығаруды 
меңгеруде.  

Тоқу өндірісінің дайындау бөлімдеріне жаңа техникаларды енгізу 
мыналарды қамтамасыз етуі қажет: Тоқу станоктарын жетілдіру жəне 
олардың конструкциясын кейінгі дамыту  төмендегілерді қамтамасыз етуі 
қажет: 

Матаның қалыптасуы жаңаша принциппен (пневморапиралы, арқауды 
салушы төмен габаритті жəне т.б. машиналар) жұмыс істейтін тоқыма 
станоктарын кең еңгізуге. 

Механикалық станоктарды автоматтандырылған станоктарымен толық 
алмастыруды. 

Станоктың тұрақтылығын қамтамасыз ететін оның өстілерін 
біруақытта ауырлату барысында тоқыма станогының батан салмағын 
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төмендету жəне қозғалмалы буындарын жеңіл жəне мықты балқымалардан 
жасауды. 

Төменгі рамамен байланысы болмайтын жəне ремизкаға қатаң түрде 
беретін ремизканы беруші кареткадан төмен орналасатын станоктарды құру, 
бұл өз кезегінде дірілге станоктың тұрақтылығын жоғарылатады. 

Қайықшаның қорапшаға жоғары жылдамдықпен кіруі жəне оның 
қорапшадан ұшып шығуы барысында тежегішін босату үшін қайықша 
тежелуін оңтайлылығын қамтамасыз етуші қорапшалы қайықша 
қалпақшасын жетілдіруді қамтамасыз етеуі қажет. 

 
Бақылау сұрақтары: 
 
1. Тоқыма станоктарының сабақтаушы параметрлерін қалыптаудың 

мəні? 
2. Тоқыма станогының қалыпты жұмыс істеуі үшін? 
3.Тоқыма станогының əрбір құрамасында қанша станоктан болады?   
4.Тоқымашы шамамен қанша тоқыма станоктарына қызмет көрсетеді? 
5.Тоқымашылар жұмысының аса жоғары сапалы əдістері қандай? 
6. Негіз жəне жаймаларды профилактикалық байқау өз кезегінде неге 

мүмкіндік береді?  
7.  Шығарылушы өнім көлемін жоғарылату үшін аса маңызды рөлге не 

ие болып табылады? 
8. Алынған матаны станоктан кімдер түсіріп алады? 
9. Тоқыма станогын жөндеу түрлері? 
10. Тоқыма станогын капиталды жөндеуді кімдер жүргізеді?  
11. Профилактикалық бақылауды кім орындайды? 
12. Тоқыма станогының теориялық өнімділігін қалай есептейміз?  
 
Тапсырмалар 
 
1. Тоқушының негізгі жұмысы қандай? Тоқу станоктарына жөндеу 

жұмыстарын қанша уақытта, қалай жасаймыз, оны кімнің нұсқауымен 
орындайды? Сұрақтарға жауапты кесте құрып жазыңыз.  

2. Қоскөтермелі жаккардты машиналы тоқу станогының бір сағаттағы 
фактілі өнімділігі анықтаңыз? Егер, станоктың негізгі білігінің айналу жиілігі 
– 220айн/мин; арқау бойынша тығыздық 26 текс; өндірілетін мата ені – 
200см; станоктың ПƏК – 0,91. 

3. Станокты сабақтаудың параметрлерін жəне мата құру 
параметрлеріне сипаттама беріңіз. Олардың арасындағы байланысты бір 
станокты мысалға келтіре отырып көрсетіңіз.   

4. Матаның циклді жəне үздіксіз қалыптасуын жазыңыз, жауапқа қоса 
схемаларды көрсетіңіз.    
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Кесте 12 Тоқу станоктарының күзу түзу механизмдерінің 
түсіндірмесі   

 
Станоктың 
маркасы жəне типі   

Күзу түзу механизмнің 
маркасы жəне типі   

Станокта өндірілетін 
матаның негізгі 
параметрлері  
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Қорытынды  
 
Оқу құралын қорытындылай келе, жалпы мата тоқу өндірісінің барлық 

жабдықтарына толығымен  тоқталып өттік. Иіру фабрикасынан келіп түскен 
иірімжіптерді мата тоқуға дайындау кезеңдерінің жəне мата тоқу 
станоктарының бірнеше түрлеріне сипаттама берілді.  

Қайта орау машиналарын, олардың түрлері жəне жұмыс жасау 
ережелері айтылды. Оларға күтім жасау жəне қызмет көрсету, ақаулардың 
көлемін төмендету басты назарда болуы тиіс.  

Тізіп орау кезеңіндегі қолданылатын жабдықтар жəне олардың түрлері, 
негізгі механизмдерінің жұмыс жасау ерекшеліктеріне тоқталдық. 

Негіз жіптерді шлихталау машиналарының жұмысы туралы мəлімет 
келтірілді. Болашақта шлихтаның құрамын өзгерту арқылы жоғары 
өнімділікке қол жеткізуге болады. 

Сабақтау жəне байланыстыру бөлімінде жалпы негіз жіптердің 
сабақтаудың түрлеріне тоқталдық. 

Мата тоқу станоктарының замауи түрлерінің бірнешеуіне тоқталып 
өттік. Олардың автоматтандырылған басқару жүйелерінің жұмысына, арқау 
мен негіз жіпті сабақтау ерекшеліктеріне тоқталдық.   
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