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1 боб. Тўкимачилик толаларини олиш хакида умумий 
маълумотлар.

1.1. Толалларнинг таснифланиши.

1.1.1. Толалн материаллар, уларнинг таснифланиши, 
ва асосий хусусиятлари

Тола деб, узунлиги кўндаланг кесими ўлчамидан катта бўлган, 
маълум даражада эгилувчан, чўзилиш ва пишиклик хоссасига хамда 
ингичкаликка эга бўлган жисм тушунилади. Толалар тўқимачилик 
тармогининг хом ашёси бўлгани учун, кўп холларда тукимачилик 
толалари деб юритилади. Айтилганларни инобатга олиб, толага 
куйидагича таъриф берилади: Тўқимачилик маҳсулотлари ишлаб 
чиқаришга яроқли, чегараланган узунликдаги, юмшоқ, ингичка ва 
маълум қайшқоқлик, пишиқлик, чўзилуванлик хусусиятларига эга бўлган 
жисмга айтшади.

Толалар ташки тузилишига кўра элементар ва комплекс толаларга 
бўлинади: Узунлиги бўйича бўлинмайдиган якка толалар элементар 
толалар деб аталади. Узунлиги бўйича бир қанча элементар 
толаларнинг бирикмасига комплекс тола бейилади.

Толалар келиб чикишига караб табиий ва кимёвий толаларга 
бўлинади: Табиатдаги ўсимликлардан (пахта, зигир, каноп ва 
ҳоказолар), жониворлардан (жун, ипак) ва маъданлардан (тош пахта) 
олинадиган толалар табиий толалар дейилади. Табиатдаги мавжуд 
булган моддаларни ёки юцори молекулали бирикмаларни синтез қилиш 
асосида олинган толалар кимёвий толалар дейилади.

Кимёвий толалар хам ўз навбатида икки турга бўлинади: сунъий 
толалар ва синтетик толалар: Табиатдаги мавжуд бўлган моддаларни 
кимёвий усул билан қайта ишлаш асосида олинадиган толалар сунъий 
толалар дейилади. Юцори молекулали бирикмаларни кимёвий усул билан 
синтез қилиш асосида олинадиган толалар синтетик толалар дейилади.

Тукимачилик саноатида ишлатиладиган толаларни мукаммал 
ўзлаштириш учун, унинг таснифланиши нихоятда катта аҳамиятга эга.
1.1 -жадвадда тукимачилик толаларининг таснифланиши келтирилган.

Жадвалдан кўриниб турибдики, толалар икки синфга бўлинади -  
табиий ва кимёвий толалар. Хар икки синф ҳам иккитадан кичик 
синфларга бўлинади -  органик ва анорганик толалар кичик синфларга. 
Табиий толаларнинг органик кичик синфига кирувчи толалар иккита 
гурухга -  ўсимликлардан ва жониворлардан олинувчи толаларга, 
анорганик кичик синфига кирувчиси факатгина битта гурухга 
бўлинади. Ўсимликлардан олинувчи толалар учта гурухчага бўлинади
-  уруғидан, поясидан ва баргидан олинувчи. Жониворлардан олинувчи 
толалар иккита гурухчага бўлинади -  тери устидаги жун катламидан 
олинувчи ва тола ажратувчи безлардан ишлаб чикарилувчи. Табиий



толаларнинг уруғидан олинувчи гурухчасига пахта толаси, поясидан 
олинувчи гурухчасига -  каноп, зиғир, кунжут ва пенка толалари, 
баргидан олинувчи гурухчасига -  сизал, манилла, генекен толалари 
киради. Тери устидаги жун катлами гурухчасига кирувчи толаларга 
туя, эчки, қўй жунлари, тола ишлаб чикарувчи гурухчасига кирувчи 
толаларга тут, эман ипак курти ипаги киради.

1 -жадвал

Тукимачилик толаларининг таснифи

С инфи К ичик
синфи

Гурухи Гурухчаси Турлари

Табний
Органик

Ўсимликлар
дан

Уругидан Пахта

Поясидан
Каноп, зигир, жут, 
пенка

Баргидан
Сизал, манилла, 
генекен

Жориворлар
дан

Тери устидаги жун 
катламидан

Жун

Безлар билан ишлаб 
чикарилган Табиий ипак

Анорганик Маъданлар
дан

Тогбирикмаларидан
Тошпахта
(асбест)

К и м ё в и й

Органик

Сунъий

Г идратцеллюлоза Вискоза
Ацетилцеллюлоза Ацетат

Оксил модда
Казеин
Зеин

Синтетик

Г етрозанжирли
Полиамид
Полиэфир
Полиуретан

Карбозанжирли

Поакрило- нитрил 
Поливинил- хлорид 
Поливинил-спирт 
Полиоле- фенил

Анорганик
Тош ва 
металл 
бирикмалари

Силикатли Шиша тола
Металли Зарли иплар

Табиий толаларнинг анорганик кичик синфи, маъданлардан 
олинадиган тола гурухи, тогбирикмаларидан ишлаб чикариладиган 
гурухчасига кирувчи тола бу тошпахтадир (асбест).

Кимёвий толалар хам худди табиий толалар каби органик ва 
анорганик кичик синфига, сунъий ва синтетик гурухларга 
таснифланади. Сунъий толалар гурухи гидроцеллюлозали, 
ацетилцеллюлозали ва оксилли киби гурухчага хамда вискоза, ацетат, 
казеин ва зеин каби турларга таснифланади.



Синтетик толалар гурухи х,ам ўз навбатида гетрозанжирли ва 
карбозанжирли гурухчага, ундан полиамид (капрон), полиэфир 
(лавсан), полиуретан (спандекс), полиакрилонитрил (нитрон), 
поливинилхлорид (хлорин), поливинилспирт (винилон), полиолефинли 
(полиэтилен) каби тола турларига таснифланади.

Кимёвий толаларнинг анорганик кичик синфига кирувчи толалар 
тош ва металл бирикмалари гурухига, силикатли ва металли гурухчага 
ва шишасимон ва зарсимон тола каби турларига таснифланади.

Тукимачилик толаларининг асосий хусусиятларига, уларнинг 
геометрик (чизикий зичлиги, узунлиги, кўндаланг кесим юзаси), 
физика-механик (пишиклиги, чўзилувчанлиги, кирушувчанлиги, 
эгилувчанлиги, илашувчанлиги), гигиеник (ташки мухит таъсирига 
чидамлилиги, хаво ва сув ўтказувчанлиги, сув шимувчанлиги) каби 
хоссалари киради.

Тукимачилик толаларининг кўнланг кесим юзаси 50-100 мкм 
бўлиши мумкин, айрим холларда, айникса маълум хоссага эга бўлган 
кимёвий толалар ишлаб чикаришда кўндаланг кесим юзаси 50 мкм дан 
кичик ва 100 мкм дан катгарок бўлган толаларни хам ишлаб чикариш 
мумкин.

Толаларнинг кўндаланг кесим юзасини ўлчаш мураккаб жараён 
бўлгани, унга етарли малакага ва заррабин (микроскоп) ускунаси билан 
ишлаш тажрибасига эга ходим зарур эканлигини инобатга олиб, 
толаларнинг йўғонлик ўлчов бирлиги сифатида, унинг чизикий зичлиги 
кабул килинган.

Тўкимачилик толаларининг чизикий зичлиги (Т) сифатида 
толанинг узунлик L (км) бирлигига тўгри келувчи вазни (М) кабул 
килинган ва (текс) ўлчов бирлиги оркали ифодаланади

1.1.2. Тукимачилик толалари, уларнинг олиниши ва 
хоссалари

Тола моддаларининг молекула тузилиши ҳамма органик толалар 
юкори молекулали моддаларга киради, яъни уларни полимер деб 
аталади. «Поли» -  кўп, «мер» - заррача.

Тола моддаларининг молекула тузилиши учта омил билан 
белгиланади:

Толани ташкил этувчи элементлар.
Элементларни бир-бири билан боғланиши.
Элементларнинг ўзаро жойлашиши.

Толаларни ташкил килувчи элементлар куйидагилардан иборат:



а) Молекула -  толалар учун микромолекула (макрос -  ката) деб 
аталади. Масалан, СНг СНг - этилен оддий модда, мономер полимер 
бўлса, полиэтилен бўлади. ( -  СНг - СНг -)н

н- полимерланиш даражаси.
б) микрофибрилл -  бир канча макромолекулалар бирлашмаси.
в) макрофибрилл -  катта фибрилл
г) тола катлами -  фибрилл катлами
Элементларнинг ўзаро богланиши иккига бўлинади:

а) элементар кимёвий боғ билан ёки водород боғ билан 
бирлашади.

б) молекулалар ўзаро тортишиш кучи билан. Ван-дер-Ваальс кучи 
билан богланган бўлади.

Ван-дер-Ваальс кучи уч хил бўлади: 
а) ориентация кучлар -  бу ночор кутбланган (дипол) молекулаларга оид.

б) индукцион кучлар -  бу иккита молекула зарядларнинг бир- 
бирининг таъсирида ҳосил бўлади.

в) дисперцион кучлар -  бу куч иккита якинлашган 
молекулаларнинг тортишиш кучи.

Молеқулаларда элементларнинг жойлашиши полимерларнинг 
молекула тузилиши з хил бўлади. Элемент турлари А,В,С,Д ва бошка 
хар хил белгиланади. Бир хил полимерлар бир хил харфлар билан 
белгиланади.

а) Чизиксимон ёки ипсимон тузилиши -  бу тузилишда ҳар бир 
қолдиқ ён томонидан бирлашиб, чизик бўйича жойлашади.

Тартибли полимер -А-А-А-А-А-
гомополимер

Тартибсиз полимер -А-В-А-В-А- 
сополимер

Блок полимер -А-А-А-В-В-В
блокполимер

б) Тармоқли тузилиш -  асосий занжирлардан ён томонга 
тармоқланган бўлади.



Бу богланишда асосан оксил моддалар молекулалари тузилган.
3. Тўрсимон тузилиш -  бу тузилишда хар бир элемент тўрт 

томондан бир-бири билан богланган. Бу тузилишдаги полимердан тола 
олиб бўлмайди. Бу полимерлар плёнка, пластмасса олишда 
ишлатилади.

- А - А - А —А  —

- А  — А  — А  — А  -

I I

- А  — А —А - А  -

I
Тўкимачилик толаларининг таркибидаги моддалари асосан бир 

чизикли тузилишда бўлади. Молекулаларнинг тузилиши чўзилиш 
пайтида ингичка, узун толани хосил килади. Бир чизикли полимерлар 
эгилувчан бўлади, чунки занжирлари айланиш кобилиятига эга. 
Занжирлари иссиқлик таъсирида онсонгина буралади, эгилади, 
тўгриланади. Занжирлар бир-бири билан валент бурчагини хосил 
килади.

1 2 Л Х Ч  4 S

Полимер моддалар молекуласи икки хил: аморф ва кристалл 
ҳолатида бўлади. Аморф ҳолатида жойлашган молекулалар йўналиши 
молекулалар орасидаги масофа хар хил бўлади, яъни молекулалар 
тартибсиз холатда жойлашади. Бундай толаларнинг чўзилувчанлиги 
катта, мустахкамлиги кам бўлади.

~ \ — ~

Кристалл тузилишдаги молекулалар кристалл панжарасини хосил 
килади, яъни молекулалар тартибли ҳаракатда жойлашган бўлади.



Молекула йўналиши ва уларнинг орасидаги масофа бир хил бўлади. 
Пахта толаси ва ипак молекуласи иккита тузилиш аралашмасидан 
иборат. Жун толаси аморф тузилишда бўлади.

1.1.4 Целлюлоза ва оксил моддаларининг тузилиши.

Целлюлозанинг тузилиши. Целлюлоза ўсимлик толаларининг 
асосий моддаси бўлиб хисобланади. Целлюлоза айрим сунъий кимёвий 
толаларни (вискоза, ацетат, триацетат) олишда хам ишлатилади.

Целлюлоза ҳамма ўсимликларда бўлади, лекин ҳеч вакт соф ҳолда 
учрамайди. Ўсимликларда целлюлоза бошка моддалар билан ўралган 
ҳолда учрайди. Целлюлозанинг йўлдошига пентонзан, гексозан, лигнин, 
пектин моддалари киради. Сунъий толани олишда асосан арча 
ёгочларидаги ва пахтанинг калта толасидаги целлюлозадан фойдаланади.

Целлюлоза глюкозанинг қолдиғидан ташкил топган, унинг 
эмперик формуласи куйидагича:

(С б Н ш 05)п  ёки  (Сб Н70а(0Н )з)п

Бу ерда :п -  полимерлаш коэффициенти, яъни колдиклар сони. 
Қанчалик « п » катта бўлса, шунча толалардаги целлюлоза молекуласи 
узун бўлади. Пишган пахта тола учун иккита колдик бир-бирига 
нисбатан 180° буралиб жойлашган бўлади.

Тола таркибидаги моддалар микдори
Тола таркиби Целлюлоза микдор ида, фоиз

Пахта Зигир Жун Арча
ёғочи

Целлюлоза 96 80,5 71,5 55,2

Пектин 1,5 8,4 " 11,2

Лигнин - 5,2 21,3 27

Азот ва оксил 
моддалар

0,3 2,1 - 0,8-8,0

Ег, мум 1,0 1,7 0,4 -

Кул моддаси 1,0 1,1 0,8 1,2

Елим (смола) - - 2,3



Лигнин целлюлозага каттиклик, яъни ёғочлик ҳусусиятини 
беради. Целлюлозанинг солиштирма огирлиги 1,54 -  1,56 г/см’’ , 
целлюлозани 120 -  130°С киздирганда таркиби ўзгармайди, 160- 180°С 
да молекула тузилиши бузилади. Қуёш нурининг таъсирида 
целлюлозанинг глюкозид боги оксидланади ва молекула тузилиши 
ночорлашади. Целлюлоза яхши диэлектрик. Целлюлоза сувда, 
бензолда, спиртда эримайди. Целлюлозага ишкор билан ишлов берилса 
толаси ялтирок бўлади. (мулине ипи) Целлюлозага органик кислоталар 
таъсир килиб, мураккаб целлюлоза эфирини олиш мумкин.

[ С6Н70 3(0 Н )3] n+2nHN Оз _»[C6H70 2( 0 N 0 j ) 20H ]n  + 2пН20

Олинган модда эфир нитроцеллюлоза деб аталади. Агар шу 
эфирда азот микдори 11 -  12,7 фоиз фоиз бўлса, коллоксилин олинади. 
Коллоксилин-пленка, пласвазн олиш учун ишлатилади. Агар азот 
микдори 13-14  фоиз фоиз бўлса, пироксилин моддаси, яъни портловчи 
модда олинади. Целлюлозанинг мураккаб эфири ксатогенат 
целлюлозадан вискоза ва диацетилцеллюлозадан ацетат толалари 
олинади. (реакцияси юкорида берилган). Целлюлозанинг таркибидаги 
ОН гурухи оркали целлюлоза намликни ва газ бугларини яхши тортади. 
Целлюлозадан ташкил топган толалар яхши бўялади ва ювилади. 
Гигроскопик хусусияти яхши.

Жониворлардан олинадиган толанинг (жун, ипак) ва айрим 
кимёвий толаларнинг асосий таркиби оксил моддалардан ташкил 
топган. Оксил моддалар юкори молекулали бирикмаларга киради. 
Оксил моддалар иолекуласи аминокислоталар колдикларидан ташкил 
топган.

Кўп оксил моддалар молекуласи 15 -  20 аминокислота 
колдикларидан такрорланган холда хосил бўлади. Аминокислота 
колдигининг умумий формуласи:

N H a — С Н  -  С О  О Н  (м оном ер)

R
R -  радикал бошка гуруҳ атомларини ифодаловчи белги. Ҳар бир 

аминокислота колдиги бир-бири билан пептид ёки карбоам (CONH)
гурухи билан богланган бўлади. Шунинг учун бундай моддаларни 
полиамид ёки полипептидлар деб аталади. Оксил моддаларида кўп 
учрайдиган колдиклар (глицин, эланин, валин) моддаларидир.



Жун толасининг асосий моддасини -  кератин деб аталади. Ипак 
толасининг асосий моддасини фиброин деб аталади. Керотин ва 
фиброин юкори молекулали бирикмаларга киради.

Оддий шароитда толаларнинг таркибида оксил моддаларнинг 
молекуласи эгилган, буралган холда бўлади. Молекула узунлиги, 
уларнинг кўндаланг ўлчамидан 100 ва 1000 барабар катта бўлади.

Оксил моддаларининг молекуляси фибриляр ёки глобуляр 
тузилишида бўлади. Жун толаси кўпрок глобуляр аморф тузилишида 
бўлади. Ипак толаси фибриляр тузилишида бўлиб айрим жойлари 
кристалл тузилишга эга.

Фиброиннинг солиштирма огирлиги 1,25 г/см3, кератин 1,28 -  1,3 
г/см3, 130 -  150° С га кадар киздирилганда толаларнинг тузилиши 
ўзгармайди. 170° С дан ўтганда толанинг таркиби бузилади. 
Гигроскопик хусусияти яхши. Масалан: жун толаси 35 -  40 фоиз га 
кадар намликни ўзига ютганда хам курук ҳолатда бўлади. Оксил 
моддалар ҳаводаги кислород билан тез оксидланади (жун, ипак 
сарғаяди). Кучсиз минерал кислоталар толанинг пишиклигига таъсир 
этмайди. Лекин кучсиз ишкорлар оксил моддаларга таъсир этади.

Синтетик тола моддаларининг тузилиши синтетик толаларнинг 
олиниши мавзусида берилган.

Тукимачилик толалари, уларнип тузилиши ва хусусиятлари. 
Толаларнинг асосий хоссаларига, уларнинг чизикли зичлиги, узунлиги, 
пишиқлиги, чўзилувчанлиги, эгилувчанлиги, илашувчанлиги, гигиеник 
хоссалари, ташки мухит таъсирига чидамлилиги киради.

Толалар жуда ингичка жисм хисобланади, уларнинг кўндаланг 
кесими 2 дан 100 мкм гача бўлиши мумкин. Тўкимачилик саноатида 
диаметри 60 мкм гача бўлган толалар ишлатилади. Толаларнинг 
йўғонлиги ( ингичкалиги )ни бевосита ўлчаш кийин, шунинг учун 
толалар йўғонлигини ўлчов бирлиги сифатида чизикий зичлиги кабул 
килинган. Толаларнинг чизикий зичлиги Т (текс) толанинг узунлик 
бирлигига тўғри келадиган вазн билан ифодаланади ва толалар 
вазнининг (г) узунлигига (км) нисбати билан аникланади:

Т=М/ L,

бунда М -  вазн, г; L -  узунлик, км.

Агар толанинг узунлиги L метрда аникланса, Т (текс) ушбу 
формуладан аникланади:

Т= 1000 M/L,

бунда М -  вазн, г; L -  узунлик, М.



Агар узунлиги 1000 м бўлган толанинг вазни 1 г бўлса, унинг 
чизикий зичлиги тексга, агар узунлиги 1000 м бўлган толанинг вазни 2г 
бўлса, унинг, чизикий зичлиги 2 тексга тенг ва ҳоказо. Текс тизимида 
толанинг йўғонлиги билан текс микдори орасида тўгри богликлик 
мавжуд: тола канча йўгон бўлса, текс хам шунча кўп бўлади. 
Якинларгача толанинг ингичкалиги тексга тескари киймат -  номер (м/г) 
билан ифодаланар эди.

Номер билан чизикий зичлик орасидаги муносабат куйидагича:

NT=I000,

бундан

N= 1000/Т; Т=1000/ N.

Толаларнинг узунлиги мм , см, м билан ўлчаниши мумкин. Энг 
калта тола -  пахта момиги ва тукининг узунлиги 1 -  2 мм. пилла толаси 
1000 м ва ундан узун бўлади. Сунъий ва синтетик толаларнинг 
узунлиги хар хил бўлиши мумкин. Толаларнинг йиғириш усуллари, 
калава ипнинг йўғонлиги ва пишиклиги толаларнинг узунлигига боглик 
бўлади. Узун толалардан ингичка ва силлиқ калава ип, калта 
толалардан эса йўғонроқ ва майин калава ип ишлаб чикарилади.

Толаларнинг пишиқлиги узиш кучи билан, яъни узилиш пайтида, 
улар бардош берадиган энг катта куч билан ифодаланади. Бу кучнинг 
ўлчов бирлиги кН. Ҳар хил йўгонликдаги толаларнинг пишиклигини 
таккослаш учун нисбий узиш кучидан, яъни йўгонлик бирлигига тўгри 
келадиган узиш кучидан фойдаланади:

Рн=Ру/ Т.
Толаларнинг узилиш пайтидаги узайиши-узилгунча узайиши деб 

аталади. Куч таъсирида толаларнинг узайиши (узилгунга кадар бўлган 
узайиш) тўлиқ узайиш дейилади. Тўлиқ узайиш, ўз навбатида, қайишқок» 
эластик ва пластик узайишдан ташкил топади. Қайишқок узайиш куч 
олинган захоти йўколади. Эластик узайиш куч олингандан кейин маълум 
вакт ичида аста секин йўқолади, пластик узайиш эса йўколмайди. 
Толанинг кайишкок, эластик ва пластик хоссалари нисбати тукимачилик 
буюмларининг гижимланувчанлигига, кийимнинг ўз шаклини сақлай 
олишига ва унинг кўркамлигига таъсир килади.

Масалан, жун ва синтетик толаларнинг кайишкок ва эластик узайиш 
хоссалари юқорирок бўлади, шунинг учун бу толалардан тўкилган 
газламалар унча гижимланмайди ва дазмолланмаса хам аста секин 
дастлабки кўринишини тиклайди. Ўсимлик толалари пахта, зигир, 
вискоза толаларида пластик узайиш хоссаси юкори бўлади. Шунинг учун



бундай толалардан тў кил ган газламалар ғижимланувчан бўлади ва ҳўллаб 
дазмоллангандан кейингина дастлабки кўринишини тиклайди.

Толаларнинг илашувчанлиги ва эгилувчанлиги уларнинг йигириш 
жараёнида намоён бўлади. Бу хоссалар толаларнинг ингичкалилигига, 
узунлилигига, кимёвий таркиби ва тузилишига боглик бўлади (жун 
толалари сиртидаги тангачалар, уларнинг ишланувчанлигини оширади, 
пишган пахта толаларининг спиралсимон буралганлиги йигириш 
жараёнида толаларнинг бир-бирига яхши илашувуни таъминлайди).

Толаларнинг гигиеник хоссалари кишиларнинг соглигини 
саклашга ёрдам берадиган хусусиятдир. Толаларнинг гигиеник 
хосссалари, асосан намликни шимиш ва ҳаво ўтказувчанлик 
кўрсаткичлари, шунингдек, иссикликни саклаш хоссалари билан 
белгиланади. Гигроскопиклик  - толаларнинг сув бугларини шимиш 
хусусияти. Толаларнинг шимиш хоссалари хакикий, кондидцион ва 
максимал намлик билан бахоланади. Ҳакиқий намлик айни атмосфера 
шароитида курук толадаги намлик, унинг вазнини неча фоизини 
ташкил этишини кўрсатади. Ҳақикий намлик куйидаги формула 
асосида аникланади:

1¥=(м-мқ)*100/мқ ( фоиз)

бунда м -  намунани қуритишдан олдинги огирлиг, мг; мқ  
қурит ш ган намуманинг огирлиги, мг.

Кондицион намлик -  толанинг меъёрий шароитлардаги, яъни хдво 
ҳарорати 20±2°С ва нисбий намлиги 65±2 фоиз бўлган шароитдаги 
толанинг намлиги. (2-жадвал)

2-жадвал
Толаларнинг намлиги.
Кондицион намлик фоиз

Пахта.........................................8 -12
Зиғир...........................................13,0

Дағалжун................................... 15,0
Майин жун.................................17,0
Ипак.............................................11,0
Вискоза толаси...........................13,0
Ацетат толаси............................... 6,0
Мис -аммиак толаси...................13,0
Капрон...........................................3,8
Лавсан.............................................0,5
Нитрон............................................1,5
Хлорин.............................................0,8
Энант...............................................2,5
Фторлон...........................................0,4



Максимал намлик -  хаво ҳарорати 20°С ва нисбий намлиги 100 
фоиз бўлган шароитдаги толанинг намлиги.

Хаво утказувчанлик -  толанинг хаво ўтказиш хусусияти. 
Организмнинг ҳаёт фаолиятида тери сиртидан карбонат ангидрид гази, тери 
ва турли зарарли моддалар ажралади. Шу сабабли кийим-кечак ва айникса 
ички кийимлар учун ишлатиладиган толаларнинг шимувчанлиги ва хаво 
ўтказувчанлиги яхши бўлиши лозим. Қишки кийимлар учун ишлатиладиган 
толаларнинг иссикликдан саклаш хоссалари яхши бўлиши керак.

Толаларнинг гигиеник хоссалари, уларнинг кимёвий таркиби ва 
тузилишига боглик. Табиий толаларнинг гигиеник хоссалари синтетик 
толаларникига К а р а г а н д а  яхши бўлади.

Толаларнинг ташқи муҳит таъсирига каршилик кўрсата олиши, 
яъни ёруглик, намлик, тер, шунингдек, ишкаланиш, ювиш, кимёвий 
тозалаш, ҳўллаб дазмоллаш ва хоказолар таъсирига чидамлилиги 
тўкимачилик буюмларининг тўзишга чидамлилиги дейилади.

Такрорлаш учун саволлар
1. Тўкимачилик материалшунослик фанининг асосий вазифаси 

нималардан иборат?
2. Полимер дегани нима?
3. Полимер моддаларнинг молекула тузилиши кандай?
4. Молекулаларнинг аморф-кристалл тузилиши деганда нималар 

тушунилади?
5. Целлюлозанинг формуласи ва хусусиятлари кандай?
6. Оксил модда молекулаларини ташкил этувчи мономер 

колдиклар нималардан иборат?
7. Фиброин ва керотин моддаларининг хусусиятлари кандай?
8. Табиий ва кимёвий толаларни жадвалга жойлаштириш 

принциплари кандай олиб борилади?

1.2. Табиий толаларнинг олиниши.
1.2.1.Пахта толасининг олиниши.

Ғўза ва унинг турлари. Ғўза энг кадимги деҳончилик 
экинларидан биридир. Ғўза экиш ва унинг толасидан газламалар тўқиш 
билан дастлаб Ҳиндистон, Хитой, Африка, Перу, Мексика, Бразилия 
аҳолиси шугулланган. Ўрта Осиёда эски шаҳарларни археологик 
казилмаларидан топилган газлама 4 минг йил аввал пахта ипидан 
тўкилганлиги аникланган.

Ғўза кўп йиллик, иссикдикни ёктирувчи дарахтсимон ўсимлик. 
Кўп йиллар давомида пахта экиш тажрибасини кўллаш натижасида энг 
яхши турларни танлаб олиш  йўли билан бир йиллик, тола сифати 
яхши, серхосил, махаллийлашган гўза навлари вужудга келган.



Ғўзанинг таркалиш доираси шимолий кенгликнинг 47 градус 
параллелидан жанубий кенгликнинг 35 градус параллелидан ўтмайди.

Пахта етиштирувчи давлатлар Ўзбекистон, Миср, Хитой, АҚШ, 
Ҳиндистон, Покистон, Туркия, Австралия, Аргентина, Бразилиядир. Бу 
давлатларнинг пахта толаси дунё бўйича ишлаб чикариладиган пахта 
толасининг 80 фоизини ташкил этади. (3 - жадвал).

Пахта етиштирувчи давлатларда ишлаб чикариладиган пахта 
толасининг микдори йиллар бўйича*)

3-жадвал.

Давлат
лар

Ҳар йилда ишлаб чиҳариладиган пахта толаси 
микдори, (минг тонна)

1990/9
1

1991/9
2

1996/9
7

1997
/98

АҚШ 3236 3575 4127 3872
Хитой 4421 4516 4202 3701
Ҳиндистон 2210 2294 2856 2722
Покистон 1509 1554 1589 1696
Ўзбекистон 2613") 2482"' 1034 1263
Туркия 628 618 784 762
Австралия 351 358 607 610
Аргентина 293 318 310 403
Миср 398 344 341 348
Бразилия 740 779 283 348

Ҳозирги вақгда ғўзанинг 4 маданий ва 50 дан ортик ёввойи 
турлари мавжуд. Ғўзанинг авлоди ‘Тоссипиум бўлиб, гулхайрилар 
оиласига киради. Госсипум сўзи лотинча “Госсипиум, яъни пахта 
берувчи дарахт деган маънони билдиради.

Пахта толасини берадиган гўзанинг 4 тури мавжуд бўлиб улар 
куйидагилар:

1. Госсипиум хирсутум - ўрта толапи;
2. Госсипиум барбадензе -  узун толали;
3. Госсипиум арборсум -  дарахтсимон;
4. Госсипиум хербацум - ўтсимон пахта.
Ўзбекистонда етиштириладиган пахтанинг 95 фоизи ўрта толали 

пахтани ташкил этади. Чунки пахтанинг бу тури агротехника 
кўрсаткичлари ва толасининг физикавий-механикавий хусусиятлари 
бўйича ишлаб чикариш талабларига жавоб беради. Урта толали ғўзанинг 
баландлиги 90-130 см, поялари бакувват, ётиб колмайди. Кўсаклари 4-5 
чанохли. хар бир чанок бўлагида 7-9 чигит хосил бўлади. Бир кўсакдаги 
чигитли пахтадан толанинг чикиши 35-37 фоизни ташкил этади.



Толасининг штапел узунлиги 29-33 мм, чизикий зичлиги (йўғонлиги) 
180-200 мтекс, солиштирма узилиш кучи 23-24 сН/текс, \осилдорлиги  
25-35 цта. пишиб етилиши 120-150 кун (1.1-расм).

Бугунги кунда асосий экилади ган селекция навлари 108-Ф , 
Тош кент-6, Б ухоро-6, Самарканд-3. Наманган-77, А Н -402 , Боёвут-2, 
Ок-олтин, Октябрь-бО, Ю лдуз, М е \р  ва \оказолар.

1.1 -раем. Ғўза (а) ва унинг турлари (б - гули, в -  кўсак, г -  чанок, 
д - барг, е -  чигит устидаги тола, ж  -  очилган кўсак, з -  чигит).

Госсипиум барбадеизе -  узун  толали пахта, У збекистонда асосан  
жанубий вилоятларда экилади. Чунки гўзанинг пиш иб етилиши ўрта 
толали гўзага нисбатан 15-20 кунга кечрок.

Пахтанинг бу тури Барбадос оролидан топилган. Ш унинг учун бу  
пахтанинг номи орол номи билан юритилади. А сосан  Туркманистонда, 
Тож икистонда, М исрда, Ж анубий Америка ва Африка давлатларида  
экилади. Бу пахтанинг афзаллиги голаси узун ва ингичка. Бу толадан  
майин, юпка, нафис газламаларни ва галтак ипларни ишлаб чикариш  
учун фойдаланилади. Гўзанинг баландлиги 130 сантиметргача,



кўсаклари 3-5 чанохли, бир кўсакдаги чигитли пахтанинг вазни 3,5-4,5 
гармм, чигитли пахтадан толанинг чикиши 33-35 фоизни ташкил этади. 
Толасининг штапел узунлиги 35-50 миллиметр, чизикий зичлиги 125-
165 мтекс, солиштирма узилиш кучи 30-35 сН/текс. Бугунги кунда 
асосий экиладиган селекция навларига куйидагилар 5904-И, АШ-25, 
9647-И, С-6037, Т-7, Т-14, 6249-В. Дружба-60, Шараф-80 киради.

Госсипиум арберсум. -  дарахцимон кўп йиллик пахта. Толаси 
калта ва дагал, асосан Ҳиндистонда, Хитойда, Покистонда ва бошка 
иссик иклимли давлатларда экилади. Пахта дарахтининг баландлиги 3-
6 метр бўлади.

Госсипиум хербаиум -  бир йиллик ўтсимон пахта. Унинг ватани 
Африка ва Осиё давлатларидир. Поясининг бўйи паст, хосили тез 
пишар, толаси калта ва дагал.

Олимлар гўзанинг хербацум тури билан ҳар хил селекция 
ишларни олиб бориб, хозирги юкори хусусиятларга эга бўлган 
навларни етиштиришга муваффақ бўлдилар. Пахтанинг бу тури 
Ўзбекистоннинг пахтачшшк тарихида «Ғўза» номи билан аталган. 
Бугунги кунда ўтсимон пахта Ҳиндистонда, Ирокда, Афгонистонда ва 
бошҳа давлатларда етиштирилади.

Пахта толасини тузилиши.Пахта тўкимачилик саноатининг 
мухим хом ашёси хисобланади. Пахтанинг 1/3 кисмини тола, 2/3 
кисмини чигит ташкил этади. Пахта 3- 5 чанокли бўлади. Толаларнинг 
тузилиши, уларнинг пишганлик даражасига боглик бўлади.

Микроскоп остида қаралса, пишмаган (ўлик) пахта толалари ясси 
лентасимон юпка, деворли эканлигини ва ўртасида кенг канал

борлигини кўрамиз (1.2 -раем ).

1.2 -раем. Пахта толасининг тузилиши.



Пишган пахта толаларининг бўйлама кўринши спиральсимон 
буралган ясси найчалардан иборат. Пишиб ўтиб кетган толалар 
уртасида ингичка цилиндр шаклидаги канал бор. Пахта толасининг 
кўндаланг кесими овал шаклида бўлади ( 1.3-расм ).

Пишган пахта толаси 95 -  96 фоиз целлюлоза, пектин модда -  0,8-
0,1 , ёғ- 0,2-0,3. ва бошкалардан - 0,1-0,2 (мой, буёк, минерал моддалар) 
иборат.

Толаларнинг сиртки целлюлоза мой катлами -  кутикула деб 
аталади.

Толаларнинг узунлиги билан йўғониги бир-бирига боглик. Улар 
пахта навига караб хар хил бўлади. (4- жадвал)

4- жадвал
Пахта Иўгонлиги ингичкалиги Узунлиги,

ммтекс №
Узун

толали
0,166 -  

0,125
6000-

8000
35 ва 

ундан узун
Ўртача

толали
0,2-0,166 5000 -  

6000
2 8 -3 4

Калта
толали

0,25 -  0,2 4000-
4800

28 гача

Толалар кўндаланг кесимининг ўртача ўлчами 15-25 мкм.
Толаларнинг пишиклиги, уларнинг пишганлик даражасига 

боглик. Пахта толаси олдин 30-40 кун давомида узунасига ўсади, кейин 
50-70 кун мобайнида фотосинтез таъсирида целлюлоза микдори тўла 
бошлайди. Пишган пишмаганлигига караб толалар куйидаги 
коэффициентларга бўлинади: 0,0 , 0,5, 1,5, 2,0, 2,5, 3 ,0 , 4,0, 
4,5, 5,0 (1.4-расм ).

1.4-расм Толаларнинг пишиклик коэффициентлари.



Пишиклик кН билан ўлчанади. Пишиб етилган тола учун ўртача 
узилиш кучи 5 кН, нисбий узилиш кучи 27-36 кН/текс, толаларнинг 
узилишдаги тўлик узайиши 7-8 фоиз. Тўлиқ узайишнинг тахминан 50 
фоиз ини пластик деформация ташкил килади. Шунинг учун ип 
газламалар анча ғижимланувчан бўлади.

Пахтанинг намлиги намликка, хаво ҳароратига ва ифлосланганлик 
даражасига боглик. Нормал шароитда (харорат 20°С, ҳавонинг нисбий 
намлиги 65 фоиз) пишган толаларнинг намлиги 8-9 фоиз бўлади. 
Ҳавонинг нисбий намлиги ошган сари, пахтанинг намлиги хам ошади 
ва хдвонинг намлиги 100 фоиз бўлганда тола намлиги 20 фоиз га етади.

Пахтага кислота ва ишқорлар таъсир этади. Пахта кислотага 
чидамсиз. У ҳатто суюлтирилган кислоталар таъсирида хам емирилади. 
Кислотлар узок таъсир килиб турган ип газлама кўригидан кейин 
пишиклиги шунчалик пасайиб кетадики, хатто папирос коғозидек 
йиртилиб кетаверади. Концентрацияланган сулфъат кислота толани 
кўмирга айлантиради.

Совук ўювчи ишкорлар толаларни шиширади. Уларнинг 
бурамдорлиги йўқолади, сирти силликлашади, ипакка ўхшаб 
товланади, пишиклиги ошади, бўялувчанлиги яхшиланади.

Газламалар га махсус пардоз беришда, яъни мерсеризациялашда 
бу хоссадан фойдаланилади.

Қайнок ўювчи ишқорлар, ҳаво кислороди иштирокида пахта 
целлюлозасини оксидлантиради ва толаларнинг пишиклигини 
пасайтиради.

Мис-аммиак реактиви, яъни мис гидроксиднинг навшадил 
спиртдаги эритмаси таъсирида пахта толалари эрийди. Агар ҳосил 
бўлган эритмага сув қўшилса, навшадил спиртнинг концентрацияси 
пасаяди ва целлюлоза вазни коллоид эритма тарзида чўкади. Пахта 
целлюлозасининг мис-аммиак реактивида эриш ва сўнгра эритмадан 
ажралиш хоссасидан мис-аммиак толаларини олишда фойдаланилади.

Кимёвий тозалашда қўлланиладиган органик эритувчилар пахтага 
таъсир килмайди.

Барча органик толалар каби пахта хам ёруғлик таъсирида 
пишиклигини аста-секин йўқотади. Куёш нури 240 соат таъсир килиб 
турганда, толаларнинг пишиклиги 50 фоиз пасаяди.

150°С ҳароратда курук пахта толаларнинг хоссалари ўзгармайди, 
харорат ошган сари саргаяди, сўнгра 250°С да кўмирга айланади.

Пахта толалари сарғиш аланга бўлиб ёнади ва тўлик ёниб, кулранг 
кул хосил килади. Толалар кўйдирилганда улардан кўйган когоз хиди 
келади.



Чигит ли пахгапипг сииф ланиш и. Уз. РСТ. 615-94 га асосан чигитли 
пахта толасининг физикавий-механик кўрсаткичлари: штапель вазкдаги 
узунлиги,
чизикий зичлиги ва солиш тпрма узилиш  кучига кўра И ва ИИ навлар 
хамда тўккизта типга бўлинади. 1а, 16, 1, 2 , 3, 4, 5, 6 ва 7. 1а, 16, 1, 2 , 3
—  типидаги толаларга эга булган пахта узун толали селекция  
навларига киради.

4, 5, 6, 7 —  типидаги толаларга эга бўлган пахта эса ўрта 
толали селекция навларига киради.

Ҳар бир типдаги пахта ранги, ташки кўриниши, пишиб 
етилганлик коэффициенти бўйича беш та навга бўлинади.

Пахта нави ифлос аралашмаларнинг микдори ва намлигига  
караб 3 синфга бўлинади 1 синф - кўлда терилган пахта; 2 синф  - 
маш инада терилган пахта; 3 синф - ердан териб олинган пахта.

Пахта тўдасининг кондицион вазнини (хисобий) аниклаш 
учун иф лос аралашмалар ҳи соб  меъёрининг вазн улиш и 2 - 
фоиз ва намликнинг вазнига нисбати - 9 фоиз деб  олинади.

Пахтада кучли даражада замбуруг касаллиги билан шикастланган 
толалар бўлмаслиги керак.

Чигитли пчхтани дастлабки ишлаш  пахта заводларида бажарилади. 
Пахта заводининг асосий вазифаси кабул килинган чигитли пахтадан, 
унинг табиий хусусиятларини саклаган ҳолда юкори сифатли тола, 
момик, калта момик, ва чигит ишлаб чикаришдан иборат. Пахтани 
дастлабки ишлаш жараёнида хосил бўладиган чикиндиларни кайта 
тозалаб, толаларни ажратиб олиш ва уругли чигитларни тозалаб, дорилаб  
экишга тайёрлаш каби вазифаларни бажарилади.



Чигитли пахтанинг толасини ажратиш учун икки хил усулда 
ишлайдиган тола ажратгич машинапаридан фойдаланилади.

1. Аррали тола ажратгич, - аррали жин деб аталади. Бу 
машиналарда ўрта толали пахта ишланади.

2. Марзали тола ажратгич, марзали жин деб аталади
Чигитли пахтани дастлабки ишлаш технологияси куйидаги

асосий боскичлардан иборат:
• Чигитли пахтани куритиш на тозалаш;
• Чигитли пахтадан толасини ажратиш;
• Ажратилган толани тозалаш;
• Чигитдан момик ва калта момик, толани ажратиш;
• Момик ва ажратилган чикиндиларни тозалаш;
• Тола, момик ва тола чикидиларни тойлаш.
Чигитли пахтани тозалаш чигитли пахтани йиғиб олиш жараёнида 

хар хил чикиндилар билан ифлосланади. Чигитли пахтанинг таркибид 
аифлос оғир жисмлар (тош, кесак, темирпарчалари) бўлиши мумкин, бу 
жисмлар машинанинг ишчи кисмларига зарар етказади, маҳсулот 
сифатини ва машинанинг унумдорлигини пасайтиради. Металл жисмлар 
иш жараёнида ёнғин чикариши мумкин.

Шунинг учун чигитли пахтани тозалаш технология жараённинг 
бошланишида оғир жисмларни тутиб оладиган мосламалар ўрнатилади.

Ифлос аралашмалар пахтага илашиши жихатидан пассив ва актив 
турларга бўлинади.

Пассив аралашмалар пахта толаларининг сиртида бўлиб, енгил 
силкитганда пахтадан осон ажралади. Актив аралашмаларни пахтадан 
ажратиш кийин бўлади. Чигитли пахтада бўладиган ифлос аралашмалар 
ўлчами жихатидан шартли равишда икки гурухга бўлинади: Майда ва 
йирик. Майда аралашмалар гурухига тешиклари 10 миллиметрли тўрдан 
ўтадиган ва йирик аралашмалар гуруҳига бундай тўрдан ўтмайдиганлари 
киради. Пахтани ифлос арапашмаларидан тозалаш машинапари 
козикчали барабанлар секцияси ва арра барабанлар секциясидан иборат 
бўлади. Майда аралашмалар козикчали барабанлар секциясида, йирик 
аралашмалар эса аррали барабанлар секциясида яхши тозаланади.

Чигитли пахтани майда ифлосликлардан тозалаш учун асосан 1ХК, 
СЧ-2 ва козикчалар блоки ЕН178 ишлатилади.

Пахта толасини чигитдан ажратиш. Аррали жин толаларни 
чигитдан ажратиш асоси толаларнинг чигитга бириктирилган 
мустаҳкамлиги тола мустаҳкалигидан 25-50 фоизга кам. Шунинг учун 
тола ажратгич машинанинг ишчи кисмлари (арраларнинг тиши, чарм 
гўлаларнинг юзи) толаларни чигитдан узмасдан тортиб, ажратиб олади. 
Аррали тола ажратгичлар марзали тола ажратгичларга нисбатан унумлирок 
ишлайди. 1.5- раем. Аррали жиннинг чизмаси.



Бугунги кунда пахта заводларида ишлатиладиган тола ажратгич 
машинанинг турлари ва кўрсаткичлари 5-жадвалда берилган .

5-ж ад в ал
К урсаткичлар А р р ал и  ж и н  м а ш и н а  ту р л а р и

М арзали
ж ин

Д В -1М

зхддм
У М П Д
кам ераси
билан

Д П -130 4 Д П -1 3 0 5 ДП-130

И ш  у н у м д о р л и ги , 
к г /со ат  то л а  
1 - 2  панлар 
И В -В н ав л ар

100-130
780
550 1700

1200
2000
1200

2000
1200

В ал л аги  арралар  
сопи, дона -

86 130 130 130

А рранин г 
д и ам стр и , мм - 120 3 2 0 3 2 0 3 2 0

А ррали 
ц и л и н д р н н н г 
ай л аи и ш и  сони, 
ай л /м и н

-
735 735 735 7 3 0



Жадвалдаги аррали тола ажратгичларда ўрта толали пахтадан 
ташкари узун толали пахтанинг ИВ на В навларнинг толасини хам 
ажратиш тавсия этилади.

Марзали жин. М арзали тола ажратгич машинаси узун  толали 
чигитли пахтанинг толасини ажратиш учун ишлатилади (1.6-расм).

М аш инанинг асосий ишчи кисми гадир -  бу  ю зали чарм билан  
копланган жўва. Чигитли пахта жўва устига игнали барабан (1) 
ёрдамида бир текис килиб берилади. Ж ўва айланиши билан пахта 
толаси, унинг устига ёпишади. Ишчи жўвага ёпиш ган толани чигити 
билан кўзғалмас пичок (2) , устига олиб келганда, чигит ўта олмайди. 
Ш у даврда айланиб турувчи ажраткич жўва (4) чигитни зарба билан  
уриб, жўвага ёпиш ган толани чигитдан ажратади.

Марзали жиннинг иш у н и м  и валик сиртининг холатига, 
ишлаш муддатига боглик, валик сиртидаги тукли сирт силликланган 
сари иш унуми камаяди. Ш унинг учун валикнинг сиртига махсус 
станокда ишлов берилиб, тўклилиги оширилади.

Валикдан ажратиб одинган узун толалар, тозаланади ва 
тойланади. Чигитлари эса момик, ажратиш цехига жўнатилади.

Пахта толасининг стандарты. Иш лаб чикарилган пахта толасини  
баҳолаш  учун Уз.РС Т. 604-93 бўйича еттита асосий сифат кўрсаткичлари 
меъёрл аштирил ган:

1. Штапел вазн узунлиги, мм
2. Чизикий зичлик, млтекс
3. Солиштирма узилиш  кучи сН /цкс, гк/текс
4. Пишиб етилганлик коэффициента
5. Ранги ва толани ташки кўриниши.

6. Нуксон ва ифлос аралашмаларнинг вазн улуши. фоиз
7. Намлиги, фоиз.
Пахта толасини сертификация килишда куйидаги усулларни  

ишлатиш мумкин:

1,6-расм. Марзали жин.

тола



1) Классер услуби ва микронейр кўрсаткичи:
•  ранги ва ифлослиги бўйича нави, дастлабки ишлаш сифати 

(намуна бўйича)
• 1/32 дю йм даги штапсл узунлиги
• микронейр кўрсаткичи
2) НУ1 туридаги ўлчов тизимлари ёрдамида тола сифатини 

аниклаш.
• ранги ва ифлослиги бўйича нави, дастлабки ишлаш сифати
• акс этиш коэф ф ициента (К в), фоиз ва саргишлик даражаси (Ян)
•  микронейр кўрсатгичи
• 1 /32 дюймдаги штапел узунлиги
• солиштирма узилиш кучи, (сН /текс)
• толасиз аралашмалар билан ифлосланиши.

Пахта толаси штапсл вазнузунлиги, чизикли зичлик ва 
солиштирма узилиш  кучига (I ва II нав) кўра 9 типга бўлинади: 
(6-жадвал). 1а, 16, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 Ш ундан 1а, 16, 1, 2 , 3 
типдаги пахта толалари узун толали пахта навларига киради. 4 , 5,
6, 7 типдагилар эса ўрта толали пахта навларига киради.

Пахта толасининг типларига кўйилган талаблар.
6-жадвал

Тола
типи

Штапель
вазн
узунлиги 
мм, камида

Чизикий
зичлик,
млтекс,
купи
билан

Солиштирма узилиш кучи

I нав, асосий II нав, 
камида 

СН/текс 
(гк/текс)сН /текс гК/текс

Узун толали

1а 40, г 125 35,3-36,3 (36,0-37,0) 34,5 (35,0)
16 39, г 135 34,3-35,3 (34,3-35,3) 33,3 (34,0)
1 38, г 144 33,3-34,3 (34,0-35,0) 32,4 (33,0)
2 37, г 150 31,4-32,4 (32,0-33,0) 30 ,4 (31 ,0 )
3 35, г 165 29,4-30,4 (30,0-31,0) 28,4 (29,0)

Урта узунликдаги тола

4 33, г 180 25,5-26,5 (26,0-27,0) 25,0 (25,5)
5 31, г 190 24,0-25,0 (24,5-25,5) 23,5 (24,0)
6 30, г 200 23,5-24,5 (24.0-25,0) 23,0 (23,5)
7 29, г дан катга 23,0-24 (23.5-24,5) 22,5 (23,0)



Узун ва ўрта толали пахта ранги ва пишиб етилганлик 
коэффициенти бўйича беш та навга бўлинади: I, II, III, IV, V. (7-жадвал) 

Пахта толасининг навларига кўйилган талаблар
7 -жадвал.

С а н о а т
н ави

П и ш г а н л и к
к о эф ф и ц и е н т и

Т о л а  т и п л а р и

1а, 16, 
1 , 2 , 3

4 , 5 ,6 ,7 1 а , 1 6 , 1 , 2 ,  3 4 , 5 , 6 , 7

1 2,0 Ок, ёки табиий нимранг тулш 
оқесуд аианинг

селекция нави ёки ўсти- 
риладиган нохиясига 
боглик; бўлган нимранг 
ипаксимон ва кўриниши 
юлин

Оқёки 
табиий 
нимранг 
тусли ок 
ялтирок

II 1,7 1,6

Хира окдан нимранг 
тусгача ва кичик-кичиксарик 
доғли, ялтироклиги, калинлиги 
I навга нисбатан пастрок,

Хира окдан 
оч сарик 
догли
нимрангтача

III 1,4 1,4
Хира окдан нимранг ёки 
сарик доғлари бўлган 
нотекис рангли сарик- 
гача. Кулранг тусли 
деярли ялтироксиз

Хираокдан
Сарикдоглари
нимранг,
сарикача
нурсиз.
кулрангрок
ТуСЛИ

IV U 1,2
Сарик ёки кулранг тусли 
на қўнгир догли нотекис 
рангдаги оч сарик

Хира окдан 
кўнгир 
догли сариқ 
ва кулранг 
тусли

V 12
хин

камрок

V
дан

камрок

Қўнприн долги 
сариккача, кулранг

Хира-окёки
н имран гдан
кўнгир
догли
яккол
сариккача.
кулранг



Толаларни нави энг ёмон кўрсаткичлари бўйича аникланади.
Пахта толаси нуксонлари ва ифлос аралашмаларнинг микдорига 

кура бешта синфга бўлинади: олий, яхши, ўрта, оддий, ифлосли. ( 8 - 
жадвал)

8 - жадвал.
Саноат Ифлос ва аралашмаларнинг микдори, фоиз
нави Олий Яхши Урта Оддий Ифлос

I 2,0 25 3,0 4,0 55
II 2,0 3,5 4,5 55 7,0
III - 4.0 5,5 75 10,0
IV - 5,0 8,5 105 .14,0
V - 10,5 125 16,0

Пахта толасининг кондицион вазнини хисоблаш учун намликнинг 
меъёрий микдори 8,5 фоиз килиб тасдикланган. Кондицион (ҳисобланган) 
вазн куйидаги формула билан аникданади

100 + If..Мк - м v ------- -
100 +  Н 'Х

Бу ерда Мх - пахта толасининг хаки кий вазни, г 
WM - меъёрий намлик, 8,5 фоиз
W x - толанинг хакикий намлиги (фоиз) лабораторияда 

аникланади.
Толали чикцнднларии щ ш а ши,ши .Чигитли пахтани дастлабки ишлаш  

ж араёнида асосий махсулотлардан ташкари катта микдорда толали  
чиқиндилар хам олинади. Толали чикиндиларни кайта ишлаш  
натижасида ажратиб олинган толалар тукимачилик саноатида ва 
хўжаликнинг бошка тармокпарида хом ашё сифатида ишлатилади.

Толали чикиндигтар икки хил бўлади.
1. Улик тола аралашган чикиндилар (Техникавий шарт ТШ  02-95).
2. Пахтанинг калта момиги аралашган чикиндилар 

(Техникавий ш артТШ  01-95).

Такрорлаш учун саволлар
1. Ғўзанинг асосий турлари?
2. Чигитли пахта вауни синфланиши?
3. Толаларнинг микроскоп остида тузилиши?
4. Пишиклик коэффициентлари ва уларни тола хоссаларига таъсири?
5. Толалар чикиндисини ишлатиш йўллари ?
Ь. 11ахта толаси ва унинг ахамияти ?
7. Ингичка ва ўрта толали пахта толасининг бир-биридан фарки ?



1.2.2.ПОЯ ПЎСТЛОҒИДАН ОЛИНАДИГАН ТОЛАЛАР 
ЗИГИР, КАНОП, ЖУТ ТОЛАЛИ ЎСИМЛИКЛАРНИНГ 

ТУРЛАРИ ВА КЎРСАТКИЧЛАРИ
Поя пўстлогидан олинувчи толалар луб толалари деб  аталади. Л уб  

толалари поя пўстлоғидан ташкари барглардан ва мева кобикларидан  
олинади.

Поя пўстлокларидан олинадиган толалар икки гуруҳга бўлинади:
1. Ингичка пояли пўстлоклардан олинадиган толаларга зиғир ва 

рами киради.
2. Дагал пояли пўстлоклардан олинадиган толаларга каноп, жут  

киради.
Барглардан олинадиган толаларга юкка, манилла ва сизаль киради.
М ева кобигидан олинадиган толаларга «койр» киради. У кокос 

пальма дарахти мевасининг пўстлогидан олинади. Ингичка пояли 
пўстлоклардан олинадиган толалардан асосан кийим-бош , уй- 
хўж алигида ишлатиладиган газламаларни ишлаб чикариш учун  
фойдаланилади. Й ўғон иплардан эса  техникада ишлатиладиган 
материалларни, яъни брезент, коп, ешилган аркон, чилвир ва богич 
маҳсулотлари ишлаб чикарилади.

Дағал пояли пўстлоклардан ва мева кобикларидан олинадиган  
толалар коп-қанор, ўраш материаллари, арконлар, кемачилик ва 
баликчилик анжомлари каби бую мларни ишлаб чикариш учун  
ишлатилади.

Зигир. Зиғир бир йиллик, кўкатсимон, унчалик баланд бўлмаган 
ингичка пояли ўсимлик бўлиб, ўзининг биологик тузилиш ига кўра уч 
хилга бўлинади (1.7-расм ). Ш у жумладан «Д олгунец» (а), «Кудряш » (б,
в) ва «М еж еум ок» (г).

Зиғир поясидан олинувчи тола юкори йигирилувчанлик  
хусусиятига era бўлиб, ундан турмуш да ишлатилувчи ва техникада  
кўлланилувчи кўп турдаги газлама маҳсулотлари ишлаб чикарилади. 
Зиғирнинг уруғи эса турли хилдаги бўёклар, озик-овкат маҳсулотлари  
ишлаб чиқариш учун ишлатилади.

Д олгунец зигир пояси. Д олгунец  зиғир пояси ингичка, баландлиги  
60— 90 см, йўғонлиги 0,8— 1,4 мм ва 5,5 мм, 91 тагача уруглик кўсаги 
бўлади. Д ол гун ец  зиғири асосан тола олиш учун ўстирилиб, поясидан  
20— 25 ф оиз микдорида тўкимачилик саноатида қўлланилувчи тола 
олинади. У  Россия Ф едерациясида (марказий ш имолий-ғарбий ва 
ш имолий-ш аркий вилоятлар ҳамда Сибирь ўлкалари), Беларусь ва 
Болтик бўйи республикаларида етиш тирилади.



1 -раем. Зигир поясининг  
турлари' а- -долгунец; б,в—  
м ежеумок; г—  кудряш.

Зигир ўстириш  билан саноати  
кенг ривожланган Франция, 
Белгия. Нидерландия, Италия каби 
катор лавлатлар хам ш уғулланади.

Кудряш зигир пояси. Кудряш  
зигир пояси унчалик юкори  
ўсмайдиган (бўйи 30— 35 см) 
танаеннинг енг паст қисмидан  
бош ланувчи киска ва мустахкам  
ш охчали ўсимликдир. Кудряш  
зигир поясида дол гун ец  зигир 
поясига нисбатан 2 0 — 30 баробар  
куп >руг кўсаги бўлади. Ш унинг  
учун хам ундан ёг олиш  учун  
кўпрок фойдаланилади. Кудряш  
зигири асосан ўрта О сиёда  
етиш тприлади.
М еж еумок зигир пояси. 

М ежеумок зигир пояси асосан ўзининг  
хусусиятларига кўра «дол гун ец» ва 
«кудряш» зигир поялари оралигидадир. 
Уни асосан ёг олиш учун ва кисман 
толасини олиш  учун ўстирилади.

1,8-расм. Зигирнинг гули.

Умуман зигир етиш тирадиган  
давлатларда 22 дан ортик зигир  
навлари екилади (1 .8-расм ). Булардан  
кўп тар кал ган навлари О рш анский-
2, С м оленский,П сковский-359,
М огилевский, К-6, В Н И Л -17, П рогресс, 
Томским-К). Украинский-2 ва 
хоказолар.

екиш у ч \н  унинг хосилдорлигига,
толасининг сифатлиги, касалликларга чпдамлигига, об-хаво хароратига, 
тупрокнинг тузилиш ига караб маълум т \м а н  ва вилоятларга тавсия 
етилади. Бирок зигир скувчи ж умхурияглар иккидан беш гача навдаги  
зигирларни екадилар



Зигир поясининг ривож ланиш и ва ун и  йигиш т ириш . Зигир 
уруги екилгандан то толаси тўла пишиб етгунга кадар 90— 100 кун 
керак бўлади. О б-хаво кулай келган йиллари еса, ўсиш  жараёни об-хаво  
совук келган йилларга Караганда бир оз тезлаш ади.

К.А. Тимирязев номли кишлок хўжалик академиясининг  
тадкикотларига кўра долгунец  зигирининг ривожланиш и  
куйидагичадир (9-жадвал).

9-жадвал.
Тартиб раками Поянинг ўсиш  

даври
Кунлар сони

Екишдан бош лаб ўртачаси

1 Екишдан униб 5-10 7

2 Гуллашнинг 45-60 52

3 Гуллашнинг 57-78 67

4 Дастлабки 75-85 80

5 У ругини нгтўла 85-100 97

Д олгунец  зигирининг пиш иб етилиш даври тўрт боскичдан иборат: 
яшиллик боскичи, дастлабки саргайиш  боскичи, сўнгги саргайиш  
боскичи ва тўла пиш иб етилиш боскичи. Поясининг яшил боскичидан  
олинган тола ингичка, егилувчан, ипак каби майин бўлади. Бирок унинг  
мустаҳкамлиги ва поядан чикиш микдори кам бўлади.

О датда зигир поясини йигиш унинг дастлабки саргайиб пишиш  
давридан бош ланади. Бу даврда унинг енг юкори кисмидаги барглари  
ҳам сарик рангда бўлади. А йрим устки кўсаклар қўнгир тусда, уруглари  
эса сариқ рангда бўлади.

Толаларнинг етарли даражада мустаҳкам ва егилувчан бўлиш и  
билан бирга уруги тўла етилмаган бўлади, улар дала шароитида  
куритиш жараёнида етилиб улгуради. Бундай тарзда пиш иб етилган  
зигир уруглари техник максадга ва уругликка ишлатилиши мумкин.

С.М . Киров номидаги кишлок хўжалик олий ўкув ю ртининг  
тадкикотларига кўра зигир поясининг танҳо толалари хусусиятлари  
унинг етилиш  жараёнига караб куйидагича бўлади (10-ж адвал).

Зигир поясининг ривожланиш ига кўра толасининг хусусиятлари



Кўрсагкичлар Г уллашниш
ОЧИ II

Зигирнинг етилиш даври

Я шиллик Дастлабки
сарик

Сарик Тўла
пишган

1.Танхо 
толалар сони 

(дона)

586 580 591 593 596

2.Танхо
толанинг
диаметри,

мкрн

18 20 20 20 19

З.Тола
деворларииинг

қалинлиги,
мкм

1.5 3.8 4.9 6.3 6.5

4.Егочланган 
толалар 

микдори. фоиз

4.3 17,4 33,0 45,3 58,3

Ж адвалда келтирилган ракамлар шуни кўрсатадики, зигир 
поясининг сарик рангга кирган ва тўла пиш иб етилган даврида унинг  
толаси дагал, катгик холатга киради. Ш унинг учун охирги даврларгача  
зигирни йигиш жараёни кўчирилиши (чўзилиш и) факатгина уруглик  
зигирлар учун тавсия етилади.

Зигир одатда томири билан юлиш  асосида йигиш тирилади. Бундай  
йигиш тириш  асосан поядаги толаларни тўла узунлиги бўйича саклаб 
колиш мақсадида килинади. Бундай жараён зигир юлиш  машиналари  
ёки зигир йигиш комбайнлари ёрдам ида бажарилади. Зигир юлиш  
маш иналарида ва зигир йигиш комбайнларида поялар бир текис килиб 
ёткизилиб, сўнг, маълум хажмдаги даста шаклида богланади. Богланган 
зигир поя дасталари кисман кури-тиш  учун  бог  капа холида тўпланади. 
Сўнг куритилган поялар заводларга топш ирилиб, у ерда м ахсус  
машиналар ёрдамида уруглари ажратиб олинади.

Комбайнлар юлиш  машиналарига нисбатан катор афзалликлар-га 
era. Ш у ж ум ладан, у юкори мехнат унум дорлигига era. Унинг мехнат  
унумдорлиги 3 — 4 технология ж араёнини (поясини юлиш , уларнинг  
уругларини ажратиш ва даста шаклида боглаш ) битта комбайннинг  
узила мужассамланган.



Барча агротехника шароитларини саклаган холда зигир пояси 
етиш тирилса, асосий селексия навларидан хар гектар майдондан 10 
сентнердан ва ундан юкори микдорда тола олиш  мумкин.

Каноп. Каноп —  бир йиллик, поясидан тола олинувчи, баландлиги
3— 5 м, поясининг йўгонлиги 20 мм гача бўлган ўсимлик бўлиб, у 
асосан бизнинг ю ртим изда —  У збекистонда Тош кент вилоятидагина  
екилади ва етиш тирилади.

У збекистонда каноп ўстирилувчи майдон тахминан 18 минг гектарни 
ташкил килиб, йиллик хосилдорлик 320— 350 минг тоннадан (поя 
хлсобида) иборат. Каноп хорижий мамлакатларда, яъни Ҳ индистонда, 
Ерон ва Африка кифасининг айрим мамлакатларида ўстирилади. Каноп 
асосан коп-канор газламалари ва ешилган буюмлар ишлаб чикариш учун  
ишлатилади. Бунинг сабаби —  унинг тофасининг дагаллигидир.

Каноп ўсимлиги иссикликни ва намликни ёктирувчи  
ўсимликлардандир. У  яхши хдйдалган, намлиги сероб ва куёш иссиги  
яхши таъсир қиладиган тупрокқа екилади. Каноп уругининг бир текис 
униб чикиши учун зарур бўлган енг кулай ҳарорат 16 градусдир. Тола  
олиш учун екиладиган каноплар асосан 10 апрелдан 1 майгача бўлган  
муддатни ў з  ичига олади. Толаси учун екиладиган каноплар «яшил 
пояли», уруги учун екиладиган каноплар эса «уругли» д еб  аталади.

Ҳ озирда Ў збекистонда екиладиган каноп навлари Ў збекистон-1574  
(1965 йилда яратилган) ва Ў збекистон-1503 (1974  йилда яратилган) 
навларидир. У руги учун екиладиган каноп икки хил усулда —  60  
сантиметрга тўгри келувчи бир каторли ва 70x20  см шаклдаги икки 
каторли усулда екилади. Енг кулайи —  икки каторли екиш бўлиб, 
каноп бу  усулда екилганда гектарига 21 — 25 кг уруг ишлатилади. А на  
шундай екилган каноп поясининг йўгонлиги ва ўсимликнинг зичлиги  
талаб дараж асида бўлади.

Каноп толасини олиш учун каноп поясини йигиш барча ўсимлик  
қийғос гуллаган даврдан бош ланади, чунки ўз вактида ўрим-йигим  
бажарилмаса, толанинг сифати ва ҳосилдорлиги паст бўлади ва унинг  
бош ка қатор кўрсаткичларига салбий таъсир килади. Агар каноп 20  
августдан 10 сентабргача йигиб олинса, унинг толаси юкори сифатли  
бўлади. Ш унинг учун канопни йигишга тавсия етиладиган м уддат 20  
августдан 10 сентабргачадир.

Пояни уруглик учун йигиш тирилганда эса 75 фоиз майдондаги  
канопнинг 3 тадан кўсаги кўнғир тусга кирган бўлиш и керак.

Ҳозирги даврда канопни тола учун йигиштириб олиш махсус 
комбайнларда бажарилмокда. Бу комбайнлар поянинг пўстлок кисмини 
унинг ёгочидан ажратади. Олинган хом ашё «яшил пўстлок» д еб  аталади.

Яшил пўстлок табиий м уҳитда далаларда куритилгандан сўнг 
дасталарга богланиб, каноп заводларига ю борилади.



Уругли поялар \а м  комбайнлар ёрдам ида йиғилиб, м ахсус  
машиналарда уруглари ажратилади, олинган уруглар екишга 
ю борилади, унинг поялари эса м ахсус технологик иш ловдан ўтгандан  
сўнг ундан толаси аж ратиб олинади. Бу толаларнинг сифати пастрок, 
лекин турмуш да фойдаланиладиган маҳсулотлар иш лаб чикариш учун  
кўлланилади. Ш уни айтиш керакки, материалш унослик нуктайи  
назаридан қаралганда, уругли каноплардан олинган толалар яшил 
пўстлоклардан олинган толаларга нисбатан сифати паст бўлади. Чунки 
толаларнинг ёгочланган кисми кўп бўлади.

Каноп поясидан тола олиш учун иккита йиғиб тайёрлаш  усули  
ишлатилади:

1. Толаси етилган яшил пояни м ахсус комбайнларда ўри б, далада  
куритиб, заводларга топш ириш .

2. Толаси етилган яшил поя пўстлогини м ахсус комбайнларда  
ажратиб, далада куритиб, заводларга топшириш.

Яшил пўстлок билан йигиб  
тайёрлаш яшил поя билан йигиб  
тайёрлашга нисбатан бир қанча 
кулайликларга era: биринчидан, яшил 
пўстлок тез курийди ва айрим, могор  
босиш  касалликлардан холи бўлади, 
иккинчидан, хосилнинг 1/3 кисми 
олиниб, заводларга ю борилади, 
колганлари эса (ёгоч кисми) далаларда  
колади, бу  билан йўл харажатлари  
камаяди, учинчидан, биологик ишлов 
бериш  жараёнида хам ивитиш  
хўж алигининг сарф-харажатлари кам 
бўлади.

1.9-расм. Ж ут.
Ж ут. Ж ут пояси тола олинувчи бир йиллик ўсим лик бўлиб, 

биологик нуктайи назардан Караганда канопга ўхш аш , қатор 
кўрсаткичлари бўйича унга яқиндир (1.9-расм ). Ж утнинг ҳам пояси  
узун  (3— 4 м) ва йўғон  (10— 15 м м), толалари хам каноп толаси сингари  
дагал, унинг толасидан хам каноп толасини ишлатиш максадлари каби 
фойдаланилади. Ў збекистонда жутни тажриба тариқасида екилганда, 
унинг ҳосилдорлиги паст ва толасининг сифати талабга жавоб  
бермаганлиги аникланган, шу сабабли мамлакатимизда екилмай 
кўйилган. Ж ут факат иссик мамлакатларда —  Ҳ индистон , Покистон ва 
Бангладеш давлатларида етиш тирилади

Бутун дун ёда  етиш тириладиган ж ут толасининг 90  фоизини шу 
давлатлар ишлаб чикаради. Ж ут толаси кам м икдорда Х итойда ва



Африка давлатларида етиш тирилади. Бутун дун ё бўйича ишлаб 
чикариладиган поя пўстлоғи толасининг 50 ф оизини жут толаси ташкил 
етади. Ж ут толаси асосан  аркон, мебел, коп-гилам ва бош ка техникада  
қўлланиладиган м аҳсулотларни ишлаб чикариш учун ишлатилади.

Толали пояларнинг т узилиш и. Поя пўстлоғидан тола олинувчи  
усимликларнинг барчасининг поя тузилиш и бир хил турда бўлади. 
Улар ўзининг ривожланиш и ва биологик таркиби бўлмиш  поя атрофни  
ураган халкалари билан фарқланади.

Пиш ган пояларнинг кўндаланг кесим ю заси микроскоп оркали 
каралганда, уларнинг пояси асосан учта кисмдан иборатлиги кўринади: 
биринчиси —  поядан тола олинувчи ўсимликларга дастлабки ишлов 
бериш  технологияси ибораси билан айтганда, кобик яъни пўстлок  
катлами. О датда бу  кием егилувчан, мустаҳкам бўлади. Иккинчиси —  
ёгоч кисми, бу  кием каттик ва мўрт бўлади, учинчиси —  ўзак кисми.

Тукимачилик саноатида қўлланувчи толалар поянинг кобик  
(пўстлоқ) кисмида ж ойлаш ган бўлади.

Д агал т олали пояларнинг т узилиш и. Ҳар бир ўсимликнинг  
катлами ўсиш  ж араёнида маълум вазифани баж аради (1 .10-расм ). 
Усимлик поясининг сиртки кисми юпка, сув ва ҳаво ўтказмайдиган  
«кутикула» (1 ) д еб  аталадиган каватлардан иборат бўл и б , унинг  
таркибида ёгли, параф инсимон м одда мавжуд. Бу юпқа қатлам ўсимлик  
поясини ташки намлик таъсиридан ва ички намликни керагидан  
ортикча сарфлаш идан асрайди.

1.10-расм. Л уб пояларининг 
тузилиши:

1—кутикула; 2— эпидермис; 3— устица; 4—  колленхима:
5—  паренхима; 6— эндодермис; 7—перецикл; а—толатўдаси; 8— флоема; б— 

иккиламчи тола тўдаси; 9— камбий: 10— егоч кисми; 11 — поянинг J?3ai и. 
Кутикула қатламидан сўнг эса «эпидерм ис» (2) деб  аталадиган  

катлам ж ойлаш ган бўл и б, унинг таркиби целлю лозадан иборат.



Э пидермис қатламинмнг сирти тешикчалардан иборат бўлиб, уни  
биологияда «устица» (3 ) деб  аталади.

Устицанинг вазифаси ўсимликнинг ўсиш и жараёнида атроф-м ухит  
билан хаво алмашишни таъминлашдир.

Кутикула билан эпидерм ис, усимлик поясининг сиртки катлами 
бўлиб, унинг остки кисмида «колленхима» (4) кавати жойлаш ган. Бу 
каватнинг тузилиш и узунчок катаклардан иборат бўлиб, унинг сирти 
целлюлоза билан копланган. Айни шу катлам пояга мустаҳкамлик ва 
чидамлилик багиш лайди. Бирок зигир ўсимлигининг поясида  
колленхима кавати бўлмайди.

Колленхима каватининг остида эса «паренхима» (5 ) катлами 
жойлашган бўлиб, бу кават нозик ва юпка деворли катламлардан 
иборат. П аренхима катламининг остида «эндодерм ис» (6) катлами 
жойлашган бўлиб, одатда бир кавати халкасимон кобикни эслатади. Бу 
катламнинг вазифаси усимлик учун зарур микдордаги крахмални  
саклашдан иборатдир. Кейинги катлам «перецикл» (7) бўлиб, унинг  
таркиби юпка паренхима ва калин тола дастаси (а) целлюлозадан  
иборат. Бу катламни, поядан олинувчи бирламчи тола деб  хам аталади. 
Бу толалар кўпчилик турдаги поясидан тола олинувчи ўсимликларда  
паренхималар билан ажратилган тўда-тўда холида жойлашган.

«П ерецикллар» остида «ф лоема» (8 ) кавати ётади. Унинг  
таркибида елаксимон найчаларга ўхш аш  тўкималар ва иккиламчи 
толалар жойлаш ади (б).

Иккиламчи тола каноп, жут поясида кўп ривожланган бўлади. 
Зигир поясида иккиламчи тола дастаси бўлмайди.

Бирламчи ва иккиламчи толалар худди  тўрсимон цилиндр шаклида 
бўлиб, поянинг тузилиш идаги катламларни чегаралаб турувчи сирт 
кўриниш ида бўлади. Бу толаларнинг вазифаси поянинг егилганидан яна 
аввалги холатига тез кайтишига чидамлилик багишлайди ва шу билан  
бирга ўсиш  даврида уларнинг йикилмаслигини, ётиб колмаслигини 
таъминлайди.

Ф лоема катлами остида «камбий» (9) катлами бўлиб, бу катлам поя 
атрофида узлуксиз ҳалкалар кўриниш ида бўлади. Камбий катлами 
флоема билан, кейинги «ёгоч» катламини (10) ажратиб туради. 
Усимликнинг ўсиш  жараёнида камбий катламидан янги-янги флоема  
ва ёгоч катламлари пайдо бўлади. Ш унинг учун хам поя нафакат 
бўйига, балки йўғонлигига хам ривожланади.

П ояларнинг йўгонлиги бўйича ривожланиш  жараёнида иккиламчи 
толалар пайдо бўлади. Иккиламчи толаларнинг микдори 
усимликларнинг ёш ини белгилайди, яъни поянинг пастки кисми 
канчалик йўгон бўлса. шунчалик уларнинг иккиламчи толалари кўп 
бўлади. Ш унинг учун хам дагал пояли ўсимликларда (каноп, жут) 
иккиламчи тола микдори уларнинг ўрта кисмларида. пастки кисмига



нисбатан кам бўлади. Ёгоч кисми билан флоеманинг орасидаги камбий 
катламининг мустахкамлиги кичик бўлганлиги учун поянинг пўстлок  
кисми ёгоч кисмидан осон ажрайди. Бундай хол ёш пояларда яккол 
кўринади. Поянинг ёгоч кисмида бўшликлар бўлиб, у  ж ойга тупрокдаги  
эриган озукалар йиғилиб, баргларига таркалади.

Ёгоч катлами калин ёгочсим он тўқималардан иборат бўлиб, 
ўсимлик поясига бикирлик ва мустаҳкамлик багиш лаш  билан бирга  
унинг тик ўсиш ига ёрдам беради.

Усимлик поясининг энг сўнгги катлами, унинг «ўзаги» бўлиб, бу  
поянинг марказий кисмида жойлаш ади. Бу катламнинг тўкимаси  
паренхимага ўхш аш , йирик ва юпка деворлидир. Поянинг марказий 
кисмидан, яъни ўзагидан кейин бўш лиқ бўлиш и мумкин.

Зигир поясининг дагал пояли ўсимликлардан фарки шундаки, 
унинг хам ма тўқималари нозик ва ингичка. Бундан ташкари, зигир 
поясида колленхима ва иккиламчи толалар дастаси бўлмайди. 
П ояларнинг толали катлам тўкимасининг тузилиш и ўсимлик поясининг 
толали кисми пўстлогида алоҳида ёки даста шаклида жойлаш ади.

А л оҳи да бўлган толалар ёки дастага кирувчи якка толалар танхо 
тола д е б  аталади. Д аста ҳолидаги толалар эса техник тола д еб  аталади. 
Битта техник тола таркибида 10— 40 тагача танҳо толалар бўлиш и  
мумкин (зиғирда). Танҳо толаларнинг ўртача микдори битта поянинг 
кўндаланг кесим ю засида 320— 450 тагача бўлади .

Т анҳо толалар урчуксимон кўриниш да бўлиб, калин деворли кичик 
бўш ликдан иборат. Бирок иккала учи ҳам берк бўлади. Танхо  
толаларнинг ўткир учли том они бош ка танҳо толалар билан ковуш иб, 
узун техник  толани хосил килади (1 .1 1-расм).

1.11 -раем . Зигир толаларининг тузилиш и: 1 -техник тола; 2 —  танхо
толалар.

Т анҳо толаларнинг кўндаланг кесим ю заси кўп киррали кўриниш да  
бўлади. Толаларнинг кўндаланг кесим ю заси микроскоп оркали 
каралганда, уларнинг турли хилдалиги аникланган. Бунинг сабаби



техник толада. танхо толалар бир хилда жойланмаганлигидан далолат  
беради.

Танхо толаларнинг узунлиги ва кўндаланг кесим ўлчамлари турли  
толаларда турлича бўлади, хатто битта поянинг ўзида хам уларнинг  
ўртача микдорини 1 1-жадвалдан кўриш мумкин.

11-жадвал
Толалар
номи

ўртача
узунлиги,
мм

Енг узун  
тола, мм

ўртача
ёгонлиги,
мкм

Целлюло
за
микдори,
фоиз

Лигнин, 
пектин- 
симон  
м одда
лар, ф оиз

Сув ва 
бошка 
м одда
лар, 
фоиз

Зигир 17-20 130 12-17 80 3 17,0

Каноп 3 6 20 65 23 12,0

Танҳо т олаларнинг улчсш лари ва уларнинг т аркиби. Барча 
турдаги усимлик поя пўстлогидан олинадиган толаларнинг кимёвий 
таркиби асосан целлю лозадан иборат. Бундан ташкари кам микдорда  
гемицеллюлоза, пектин ва лигнин моддалари мавжуд.

Ц еллю лоза толага мустаҳкамлик ва егилувчанлик берса, целлю лоза  
булмаган бош ка моддалар унга бикирлик, мўртлик багиш лаб, унинг  
технологик хусусиятларини камайтиради.

Танхо толалар ўзаро бир-бири билан пектин моддалари ёрдамида  
елимланган бўлади. Танхо толалар дастаси хам поянинг бош қа  
тўкималари билан пектин м оддаси ёрдамида елимланган бўлади.

Т анхо толаларнинг деворлари уч кават кобикдан иборат бўлиб, 
улар асосан ўзининг кимёвий таркиби билан фаркланади: бирламчи  
кобик целлю лозадан, гем и целлюлозадан ва пектин м оддаларидан  
иборат бўлиб, айрим холларда унинг таркибида лигнин хам учрайди.

5

1 12-расм Танхо толанинг кундаланг кесими 
1—бирламчи кобик: 2 -  иккиламчи 

кобик; 3—учламчи кобик. 4— буш лик 
(канал); 5 с л им ловчи моддалар



Бирламчи кобик (1) танхо толаларнинг кўндаланг кесимида юпка 
кават шаклида кўринади (1 .124-расм ). Иккиламчи кобик (2) хам асосан  
целлю лозадан иборат бўлиб, у  толанинг асосий йўгонлигини ташкил 
етади. Иккиламчи кобик кетма-кет унинг деворларига целлю лоза  
катламлари кўшилиши асосида йўгонлаш иб боради.

Учламчи кобик (3) юпка бўлиб, асосан унинг таркиби протоплазма  
колдигидан иборат.

Зигирнинг техник толаси бўйлам асига сирти микроскоп ёрдамида  
каралганда, унда силжишлар (с) борлиги кўринади.

Бу силжиш лар асосан ўсиш  ж араёнида ва механик усулда ишлов 
берилганда пайдо бўлади. Тола сиртидаги силжиш ларнинг енг купи  
пардозлаш  жараёнида учрайди. Ш унинг учун хам танхо толаларнинг 
енг нозик кисми силжиш  ж ойи бўлиб, у ерда механик емирилиш  хосил  
бўлиш и мумкин.

Т ехник толалар дасталари, уларнинг ён кисмидан, кўшимча боглар  
ёрдам ида богланиб, ўсимлик поясида  
тўрсимон шакл ҳосил килади (1 .13-расм ). Бу 
билан поя тузилиш ининг егилувчанлиги  
таъминланади. А йрим дагал толали 
ўсимликларда, иккиламчи толалар хам 
бўйламасига, хам кўндалангига тўр хосил  
килган бўлади (каноп, жут).

1.13-расм. Техник толалар тўрсим он тузилиш и.
Бирламчи ва иккиламчи катлам, тўрсим он толалар дастасида ўзаро  

богловчи тўқима йўклиги туфайли, улар бир-биридан осон  ажралади. 
М ана ш у хусусиятлари поя пўстлокларидан толаларини механик усулда  
ажратиш ж араёнида хисобга олинади, яъни иккиламчи толаларни 
умумий узун  толаларнинг таркибида саклаб колиш учун титиш  ва 
ювиш маш иналарнинг технология режалари танланади.

П оя пўст логцни дастлабки иш лови. Поя пустлогидан толаларини 
олиш учун  хом аш ё сифатида поя ва яшил пўстлок ишлатилади. Хом  
ашёни дастлабки ишлашдан асосий максад, поя пўстлогидан тола  
кисмини ажратиб олиш дир. Бунинг учун куйидаги дастлабки ишлов 
бериш  усуллари қўлланилади:

—  курук трестага ишлов бериш  (пояга биологик ёки физик ва 
кимёвий ишлов берилса) треста д еб  аталади;

—  ивитилган пояга \ў л  холатида ишлов бериш;
—  ивитилган яшил пўстлокка хўл холатида ишлов бериш .



Биринчи усул зигир ўсимликларидан тола олиш учун кўлланилади. 
Иккинчи ва учинчи усул билан каноп толаси олинади.

Зигир поясига дастлабки ишлов бериш юзасидан тушунчалар. 
Хом ашёни топширувчилар куритилган зигир поясини ёки биологик  
ишлов беришдан кейин треста шаклида топширишлари мумкин. Зигир 
пояси куйидагича тайёрланади: комбайнлар зигир поясини, уни уруглик 
кўсакларидан ажратганидан сўнг, бир текис килиб сийрак холда далага  
ёйиб кетади. Бу ерда пояларга шудринг, киров ва ёмгирлар таъсир килади. 
Бу усул биологик усул бўлиб, могор ва бошка турдаги микроорганизмлар  
қаётидан фойдаланишга асосланган. Могор ва микроорганизмлар поянинг 
устидаги тўкималарни емиради. Бундай усулдан сўнг тресталар 
куритилиб, заводларга топширилади. Бирок бу усул об-хавога боглик  
бўлганлиги учун юкори сифатли тола олиш кийин.

Поясидан тола олинувчи ўсимликларга дастлабки ишлов бериш  
заводларда пояларни совук ёки илик сувда ивитиш асосида олиб  
борилади. Ивитиш жараёнида пектинларни ажратувчи  
микроорганизмларнинг хаётий ривожланиш и асосида пояларнинг 
паренхима тўкималари емирилади.

Х ом  аш ёни совук сувда ивитиш табиий ва сунъий ховузларда  
харорати 25 даража атрофидаги шароитда, секинлик билан амалга 
ош ирилади (зигир поясининг етилиши тахминан (15— 20 кун). 
Иситилган сувда, жараён анча тезлашади (2 ,5— 3,5 мартага кискаради). 
Бу ишлар бетонланган м ахсус ховузларда, суюклик харорати 37— 38  
даража бўлганда бажарилади. Илик сувга ивитилган поялардан олинган  
толалар сифатли бўлади.

Илик сувда ивитилиш асосан зигир поясига ва канопнинг яшил 
пўстлокларига кўлланилади.

Айрим заводларда пояларни буглаш асосида хам треста  
тайёрланади. Бунинг учун юкори босим билан ишловчи м ахсус буг  
козонлари (автоклав) қўлланилади. Бу усулда поя тўкималарида  
жойлашган елим сим он моддалар ж уда тез юмш айди, дастлабки ишлов 
бериш  жараёни тез амалга ош ирилади.

Дастлабки ишлов бериш  жараёнининг ум ум ий даври 4 соатни  
ташкил килади. Бирок бундай киска даврли технология жараёни  
асосида олинган толанинг сифати нисбатан паст бўлади.

Биологик усул билан тайёрланган хўл тресталар икки хил усулда: 
табиий (далада)ва сунъий усул (м ахсус куритиш мосламалари) билан  
куритилади. Сунъий куритиш жараёнининг камчилиги ш ундан  
иборатки, куритиш даврида барча биологик ишловдан ўтган хом ашё 
учун жуда хам кўп мнкдорда мехнат ва иссиклик сарфланади. Зигир  
поясидан шу усул билан тола олинади. Агар зигир треста поясига 
куритмасдан хўл холатда ишлов берилса, танхо толаларни  
бирлаштирувчи пектин моддалари юмшаш натижасида улар ажралиб,



чикиндиларга чикиб кетади. Натижада узун толаларнинг чикиш  
микдори камайиб кетади. Ҳ озирча маълум бир тежамкор усул ишлаб 
чикариш жорий килинганича йўк. Ш унинг учун ҳам заводларда асосан  
биринчи усул кўлпанилмокда.

Бир хил сифатли тола олиш учун, заводларда тресталарни саралаш  
жараёни кўл билан ўтказилади. Бунда зигир тресталари узунлиги ва 
ранги бўйича сараланади.

Зигир тресталарини механик усулда ишлаш. Поя тресталарига  
механик усулда ишлов бериш  эзиш  ва титиш агрегатида амалга 
ош ирилади, бу агрегат иккита машинадан: эзиш  ва титиш  
маш иналаридан иборатдир.

Тресталарни эзиш. Эзиш  машиналарида тресталарга иш лов бериш  
уларнинг технологик намлиги холатида бажарилади. Бу жараёнда  
тресталарнинг қаттик ёгочсим он кисмлари кўндалангига майдаланиб, 
ёгочсим он кисми билан тола атрофидаги тўқималарнинг ўзаро  
богланиш лари бузилади.

Э зиш  маш инасининг асосий иш бажарувчи кисми, чўяндан ясалган 
киррали жувалардан иборат бўлиб, улар ж уф т-ж уф т холда  
кўндалангига жойлаш ган. Зигир трестасига ишлов бериш  учун асосан  
M T-IO O L турдаги эзиш  машинаси кўлланилади (1 .14-расм ).

1.14-расм. МТ-ЮОЬэзиш машинасининг 
схемаси:

7—таъминловчи транспортёр; 2—  хом ашё 
тўшамаси; Ж—жипслаштирувчи жува;

А—  езувчи жувалар; 5— хом ашёни 
чикарувчи транспонёр.

M T-IO O L русумли машина хом ашё билан таъминловчи ташигич 
(1), жипслаш тирувчи бир ж уф т жувадан (3), жами 13 ж уф т киррали 
эзиш  жуваларидан (4 ) хамда хом  ашёларни чикарувчи таш игичдан (5) 
тузилган.



Бу машина таркибида зигир трестасидан тўшама косил килувчи 
механизм (2) мавжуд. Бу механизмнинг асосий вазифаси —  эзиш  
машинасини бир хил калинликда хом ашё билан таъминлашдир.

Ж уваларнинг харакати натижасида зигир тресталари машина 
узунлиги бўйича кар бир ж уф т киррали жувалари орасидан ўтиб, 
олдинга харакатланади. Бу даврда зигир поялари бир неча бор  эзиш  
жараёнига учрайди. натижада трестанинг ёгочлари синади. Езилган хом  
ашёни титиш ва ундан узун толаларни ажратиш учун яхши шароит 
хосил килинади.

Зигир хом аш ёсини титиш. Зигир хом аш ёсини титиш турли  
хилдаги титиш машиналарида бажарилади. Зигир хом аш ёсидан узун  
тола олиш учун асосан M T-IOOL агрегати ишлатилади. А грегатнинг  
биринчи кисмида одатда поянинг пастига, иккинчи кисмида эса зигир  
поясининг тепасига иш лов берилади (1 .1 5-расм).

Агрегатнинг хар бир кисмида иккитадан титиш барабани 7 
ўрнатилган бўлиб, уларни учтадан титгичлари (2— 3) мавжуд. 
А грегатнинг хар бир кисмининг устида кискичли ташигич бор (4 ) 
унинг ёрдамида кисилган хом ашё А титиш доирасига олиб кирилади ва 
олиб чикилади. Х ом  аш ёни титиб тозалаш барабанлар билан икки 
томонлама ишлов бериш  натижасида амалга ош ирилади.

1.15-расм. MT-IOOL титиш маш инасининг схемаси:
1— титиш барабани; 2 ,3 — титгичлар; 4 —  кискичли транспортёр;
А — хом ашё.
Титиш ж араёнида зигир хом аш ёси поя тўкималаридан, ёгочидан  

тозаланади, натижада техник толалар тўдаси вужудга келади. 
Тресталарнинг тепа кисми агрегатнинг иккинчи кисмида ишлаб
бўлингандан сўнг ажралган узун  толалар саралаш цехига, титишдан  
чиккан чикиндилари эса калта гола олиш сехларига юборилади.

Агрегатнинг сифатли тресталарни ишлаш жараёнидаги  
унумдорлиги соагига 850 кг ва ундан юкори бўлади.



Зигир нинг узун толаларини саралаш. Зигирнинг узун  толаларини  
саралаш жараёни саралаш цехида ёки эзиш  ва титиш цехида агрегатдан  
чиккандан сўнг бажарилади. Зиғирнинг узун  толаларини саралаш бир 
вактнинг ўзи да  сифати бир хил бўлган маълум м ассадаги боғламларни  
хосил килиш билан бирга бажарилади. Толалами баҳолаш  ва боглаш  
эса сараловчи томонидан олиб борилади.

Толаларни бахолаш  давлат стандартига кўра кўз билан маълум  
намуналарга таккослаш усулида олиб борилади. Сараловчиларнинг иш 
ж ойида толаларнинг боғлам шаклидаги намуналари бўлиб, бу  
намуналар маълум ракам билан ва массалари бўйича белгилангандир. 
Бундан ташкари, сараловчи ходимлар тарози ва тош лар билан ҳам  
таъминланган бўлади. Сараловчи томонидан текширилган толаларнинг  
т ў ф и  ёки нотўгри баҳоланиш и ҳар куни назоратчи уста томонидан  
текш ирилиб борилади. Боғламларнинг вазнини эса иш куни давомида  
ихтиёрий ҳолда танланган намуналар бўйича тажрибачи (лаборант) 
том онидан назорат килиб борилади.

10330— 76 давлат стандартига кўра таралган узун  толалар 13 хил  
навга аж ратилиб, куйидаги ракамлар оркали ифодаланади: 8, 9 , 10, 11, 
12, 13, 14, 15, 16, 18, 20 , 22 , 24 . Тола навига қўйилган ракамлар шу 
толадан ишлаб чикариш мумкин бўлган ипларнинг метрик номерини  
билдиради. Ракамларнинг кўрсаткичлари канчалик катта бўлса, 
толаларнинг баҳоси шунчалик юқорилигини белгилайди, яъни толалар 
ингичка бўлади.

Толаларни тойлаш. Тойлаш жараёни толаларнинг хажмини  
кичрайтириш, ташишга кулай ҳолатга келтириш ва шу билан бирга 
ташиш мосламаларининг унумдорлигини ошириш учун бажарилади. 
Бундан ташкари, юклаш-тушириш ишларини механизациялаштиришга 
кулайлик туғдиради. Зигирнинг калта ва узун толаларини тойлаш учун  
заводларда РП-5УМ  турдаги (тикка), ГПВ-1 турдаги (ётик) тойлаш  
ускуналари қўлланилади. Бу мосламаларнинг унумдорлиги узун толалар 
учун соатига 560 кг бўлса, калта толалар учун соатига 420 кг дир.

У зун  толали тойларнинг вазни 80 кг, калта толали тойларнинг  
вазни эса 60  кг. Ш у жумладан, узун  толали тойларнинг ҳажмий зичлиги 
494  кг/мЗ бўлса, калта толали тойларнинг хажмий зичлиги 380  кг/мЗ ни 
ташкил килади.
Зигирдан калта тола олиш. Заводларда олинадиган калта толалар  
учун хом  аш ё сифатида титиш ж араёнида вужудга келган чикиндилар, 
чигал толалар ва калта пояли тресталар ишлатилади. Чунки бу чикинди  
ва калта пояли тресталарни узун  тола олиш учун иш латиб бўлмайди. 
Калта толали тресталар аввал эзиш  машиналарида иш ланади. Олинган  
м ахсулот ва титиш дан хосил бўлган чикиндиларга куйидаги тартибда  
ишлов берилади: силкитиш машиналари ёрдам ида ёгоч кисми 
камайтирилади, намлиги 6 — 8 ф оиз колгунча куритилади. тайёрлов



машиналарида кайтадан ишланиб. олинган калга толалар сараланади  
хамда тойланади. Зигир пояларини дастлабки ишлаш заводларида  
титиш дан чиккан чикмндиларни ва калта пояли толаларнинг ёгочини  
камайтириш учун ТГ-135Л  русумли силкитиш машинаси кўлланилади  
( 1. 16-расм).

1.16-расм. Силкитиш машинасининг схемаси: 1— игнали жувалар;
2-игналар; Ж -панжара; 4-бункер.

Унинг асосий механизмлари куйидагилардан иборат: 14 та игнали 
жувалар (1) ва унга ўрнатилган пўлат игналар (2). Ишлаш жараёнида  
игнали жувалар тебранма харакат килади, бундажувалар хом ашёни  
ёгоч кисмлардан тозалайди. Игнали жувалар устида кўзгалмас панжара 
(3) ўрнатилган. Игналар панжара орасидан ўтиб, тебранма  
харакатланиб, хом ашёни силкитиб, тозалайди.

Ажраган ёгоч кисми эса бункерга (4 ) тўкилиб, ундан хаво ёрдамида  
ишловчи ташигич оркали белгиланган жойга ю борилади.

Тозаланган чикиндиларни технологик намликка (6— 8 ф оиз) 
келтириш учун махсус куритгич ускунасида куритилади. С ўнг  
куритилган махсулот КП М Л -2М  русумли машинага узатилиб, у ерда 
калта толалар ишлаб чикарилади.

1 2 3 4  5

1.17-расм. КП М Л -2М  маш инасининг схемаси:
I— таъминловчи кием: 2— эзиш кисми: 3— титиш  кисми; 

4 .5 - -  силкитиш кисмлари.



Бу машинанинг асосий кисмлари —  хом аш ё билан таъминлагич  
(1), эзиш 2, титиш (3 ) хамда силкитиш (4, 5) механизмларидан иборат  
(1.17-расм ).

Х ом  аш ё каватларини сийраклаштирувчи механизм, машинанинг 
эзиш  кисмини юпка ва бир текис килиб м аҳсулот билан таъминлаш  
учун мўлжалланган. Эзиш  кисми эса 19 ж уф т жувалардан иборат  
бўлиб, бу жувалар ёрдам ида поя ёгочини майдалаш ва толаларга 
нисбатан уларни силжитиш  жараёни бажарилади.

Титиш механизми эса уч бўлакдан иборат бўлиб, унда ёгоч ёки 
бош ка чикиндилар ажратилади. М аш инанинг силкитиш механизми эса
12 та игнали жувалардан иборат бўлиб, унинг игналари пастга каратиб 
ўрнатилган. Шу ерда игнали узатгич хам мавж уд бўлиб, тозаланган  
толани ташкарига чикариб беради.

М аш инанинг силкитиш кисмида майдаланган ёгочлар ажратилиб, 
толалар титилади ва бир оз таралади. Тайёр бўлган толалар саралаш  
цехларига ю борилади.

Зигирнинг калта толасини саралаш. Зигирнинг калта толасининг  
сифати дастлабки саралаш ва назорат усулидаги баҳолаш  йўли билан  
аникланади. Дастлабки саралаш ташқи кўриниш ини текшириш йўли 
билан ўтказилиб, қўл билан тола дасталари ажратилади ва уларнинг 
узунлиги текш ирилади. Назорат усулида бахолаш  (ракамлаш) синови  
айрим ускуналар ёрдам ида ҳам ўтказилади. Бунинг учун кисман 
еш илган намунача узилади. Бу усулда чикиндилар колдигининг  
белгиланган микдори хам хисобга олинади. 4 9 4 -7 6  давлат андозасига  
кўра зигир поясининг калта толаси ўзининг мустаҳкамлигига кўра 8, 6,
4 , 3 , 2 ракамлар билан бахоланади. Давлат андозасига кўра хар бир 
ракамдаги тола учун мустахкамлиги, енг кўп рухсат етилган ва 
белгиланган чикиндилар микдори ҳам кўрсатилган (12-ж адвал). 
Толаларнинг рақамлари улардан олинадиган ипларнинг метрик  
номерини билдиради.

12-жадвал
Толанинг  

номер и
Ешилган

пилтанинг
И флос аралашмалар ва ёгочнинг

меъёрий Енг юкори микдори

8 177,4(18,1) 411 13

6 157,8(16,1) 15 16

4 138,2(14 ,1) 19 23

3 108,8(1 JI1) 22 26 "

2 53 ,9 (5 ,5 ) 24 29

Толанинг меъёрий намлиги 12 фоиз, хакикий намлиги 16 ф оиздан  
ошмаслиги керак.



Д агал т олали хом ашёии дастлабки иш лаш . Каноп хом аш ёсини  
дастлабки ишлаш. Ҳозирги вактда каноп толаси асосан яшил пўстлок ва 
уругли поядан олинади. Яшил пўстлоклар махсус J1C-1 ва Л О -2 турдаги  
машиналар ёрдамида, поялар техник ж ихатдан пишиб етилганда уларни  
эзиш, титиш йўли билан олинади. (1 .18-расм ).

Яшил каноп пояси (1) транспортер (2) билан бир ж уф т эзиш  
жуваларига (3) берилади. Бу ерда каноп пояси езилиб, пўстлоқ  
кисмининг ёгоч кисми билан боғланиш и бўш аш ади. Таъминловчи  
жувалар (4) езилган каноп поясини чоркиррали ёгоч (5) оркалититиш  
барабанларига (6 .7 ) узатади. Барабанлар езилган яшил пояни титади, 
ёгочидан тозалайди. Тозаланган яшил пўстлок (8), таш игич (9) 
ёрдамида маш инадан чикарилади.

Янги ўрилган каноп поясининг пўстлок кисми билан унинг ёгоч  
кисми орасидаги богловчи куч кам бўлади, бу куч унинг пиш иб етилган  
даражасига богликдир. Каноп поясининг техник ж ихатдан пиш иб  
етилганлик мезони —  поядаги уругли кўсакларнинг кийгос пайдо  
бўлиш идир.

^  ,7

1.18-расм. ЛО-1 яшил пўстлоқ ажратувчи машинанинг схемаси:
1— яшил каноп пояси; 2—  транспортёр; 3—  езувчи валиклар;
4— таъминловчи валиклар; 5— чоркиррали ёгоч; 6 ,7—  титиш  

барабанлари; 8 - яшил пўстлок; 9—  транспортёр.

Бундай холда олинадиган каноп толасининг сифати ю кори бўлади  
ва кобик кисми ёгочдан осон ажралади. Олинган яшил пўстлоқлар  
даланинг ўзидаёк  ёйилиб, куритилади, сўнг богланиб, дастлабки ишлаш  
заводларига ю борилади.

Тайёрланган каноп поясидан ёки канопнинг яшил пўстлоқларидан  
3 0 — 60 кг ли боглар хосил килинади. Бундай боглар биологик  
ишлашдан аввал килинади. Одатда каноп поялари ёз фаслларида совук  
сувда ивитилади, яшил пўстлоклар эса йил м обайнида м ахсус бакларда 
илик суьда ивитилади, ёки ёз фаслларида айрим холларда совук сувда  
ивитилиши мумкин.



Совук сувда ивитиш жараёнлари икки хил усулда олиб борилади.
Табиий ва суньий ховузларда хом ашё боғларини ивитиш. 

Тахминан ивитиш жараёнининг ўрталарида, яъни хом ашё богларининг 
пастки кисми ивиб бўлгандан сўнг улар агдарилади. Канопнинг совук 
сувда ўртача ивитилиш вакти 20—25 кундан иборат. Канопнинг яшил 
пўстлоғини илик сувда ивитиш жараёни махсус бетон бакларда 
бажарилади. Бу усулдаги ивитилиш жараёнида суюкликнинг харорати 
37—38°С бўлади.

Бундай ҳароратда пўстлоқнинг пектин моддасини эритувчи 
микроорганизмларнинг хаётий ривожланиши яхши кечади ва 
пўстлоқни коплаб турган кобиғини ҳамда паренхима тўкимасини 
бўшаштириш шароити хосил бўлади. Илик сувда ивитиш вакти бир 
канча кискаради, яъни совук сувда ивитилишга Караганда 3—4 марта 
кискаради. Тайёр ҳў1 хом ашёлар (ивитилган поя ва яшил пўстлок)
1.19-расмда кўрсатилган титиш-ювиш машинасида ишланади.

Бу машиналар бир жараёнлидир, чунки пояни синдириш (эзиш), 
толаларни пўстлокдан тозалаш (титиш), ювиш бир вактнинг ўзида 
битта машинада бажарилади.

1.19-расм. AJIT титиш-ювиш машинасининг схемаси:
1—транспортёр; 2—синдирувчи механизм; 3,5— кискичли 

транспортёр;
4,6—титиш барабанлари; 7—сикувчи валиклар.
Машина, таъминловчи ташигич (1), иккита титиш қисмлардан (1,11, 

III), синдирувчи механизм (2), кискичли узатгич (3.5) ускуналаридан ва 
хўл толани сикиш жуваларидан (7) иборат.

Ҳар бир кисмда маълум бурчак остида тўртта титиш барабани (4.6) 
ўрнатилган. Машинанинг биринчи кисмида поянинг пастки, иккинчи 
кисмида эса юкорисига ишлов берилади.

Машинанинг олд кисмида поянинг пастки кисми ишланиб 
бўлингандан сўнг қискич механизми ёрдамида хом ашё иккинчи киемга 
узатилади. Қисқичли узатгичлар (3,5) хом ашёни ишлаш жараёнида 
кисиб ушлаб, уни титиш барабанларига узунлиги бўйича аста-секин 
киритади. Мана шу машиналар бир вактнинг ўзида титиш барабанлари 
ёрдамида хом ашёни титиш билан бирга. толаларни шилимшик ва



эриган моддалардан ювиладм. Натижада машинадан чиккан хом ашё 
ёгочдан, эриган моддалардан тозаланган ва ювилган узун тола 
кўриниш ида тайёр бўлади. Олинган хул толалар сикилиб, куритишга 
ю борилади.

Толалар ёз фаслларида куёш нурида осиб куритилиши хам мумкин. 
Бирок заводлардаги иш бутун йил давом и да бўлганлиги учун, у ерда  
конвеер шаклидаги куритгичлар ўрнатилган бўл и б, улар юкори  
унум дорликда ишлаб, иш жараёнининг узлуксизлигини таъминлайди.

Канопнинг куритилган узун  толаси маълум каттикликка эгадир, 
чунки уни дастлабки ишлаш ж араёнида, ювилгандан сўнг ҳам  
шилимшик паренхима м оддаси тола таркибида колади. Ш у колган 
моддаларни йўкотиш учун, юмш оклик ва егилувчанлик хусусиятини  
таъминлаш хамда каноп толасини саралашга яхши тайёрлаш  максадида  
у юмш атиш  жараёнига берилади. Каноп толасини саралаш қўл билан  
бажарилади. Саралаш унинг ташки кўринишига: ранги, пахмоклиги, 
тозалиги ва узунлигига караб ўтказилади. Сараланган толалар пресслаш  
цехига ю борилади. Титиш, ювиш дан ҳосил бўлган чикиндилар машина 
остига жойлаш ган махсус нов оркали сув окими билан тозалаш  
маш инасига ю борилади. Чикиндилар суви сикилгандан ва ёгочларидан  
тозаланганидан сўнг куритишга ю борилади. Сўнгра куритилган 
чикиндилар КПК-3 маш инасида иш ланиб, калта толалар олинади. КПК- 
3 маш инасининг ишлаш услуби худ д и  калта зигир поясига  
ишлатилувчи машинага ўхш айди.

Калта толалар ҳам унинг ташки кўринишига караб 99 9 2 -7 9  Давлат  
стандарти бўйича иккита навга сараланади. Сараланган толалар м ахсус  
прессларда тойланади.

11191-77 Давлат стандарти бўйича канопнинг узун толаси тўртта 
навга бўлинади: 1, 2, 3, 4.

У зун толанинг нави узилиш  кучи, егилувчанлиги, пўстлокнинг  
ивимаган кисми (лапа), ёгоч кисми, ташки кўриниш и бўйича  
ажратилади.

Барглардан олинадиган т олалар. Барглардан олинадиган  
толаларга сизаль ва манилла киради. Сизаль толаси кўп йиллик «агава» 
ўсим лигининг баргидан олинади.

Бу ўсимлик Ҳ индистонда, И ндонезияда. Африка давлатларида  
хамда Ж анубий Америка китъасидаги давлатларда ўсади. М ексика  
давлатида ўсадиган агаванинг бош ка бир  туридан олинадиган тола  
«генекен» д еб  аталади.

Агава баргларидан олинадиган толалар техник тола бўлиб, унинг  
узунлиги 70— 130 см бўлади. Техник тола бир канча танхо толалардан  
ташкил топади. Т анхо толанинг узунлиги 2— 4 мм, йўгонлиги 20— 30  
мкм.



Толаси дагал, девори юпка, ичида кувури катта бўлади. Манилла 
толаси кўп йиллик «абака» ўсимлигининг баргидан олинади. Бу 
ўсимлик Филиппин оролларида, Индонезияда ўсади.

Абаканинг техник толаси узунлиги 1,0—5,0 м гача бўлади. Елементар 
толаларнинг узунлиги 2-12 мм, йўғонлиги 10—45 мкм бўлади.

Барглардан олинадиган толалардан техник тўкималар, арконлар ва 
кемаларда ишлатиладиган чириш жараёнига чидамли канатлар 
тайёрланади.

Поя пўстлогидан олинувчи тола хом ашёларининг сифатипи 
баҳолаш. Зиғир поясининг сифатини баҳолаш. 14897-69 давлат 
стандартига кўра зигир пояси 13 номерлар билан белгиланади. 0,5: 0,75: 
1,00: 1,25: 1,50: 1,75: 2,00: 2,50: 3,00: 3,50: 4,00: Давлат стандарти 
бўйича зигир поясининг сифат кўрсаткичи килиб куйидаги 
кўрсаткичлар тасдикланган: л)богининг узунлиги 50 см дан кам 
бўлмаслиги керак; 2) пўстлоқ микдори 15 фоиздан кам бўлмаслиги 
керак; 3) узилишдаги пишиклиги 4 дан кам бўлмаслиги керак; 4) 
ишлатилувчанлиги — таралган поянинг вазни унинг дастлабки вазнига 
нисбати 0,6 дан кам бўлмаслиги керак.

Давлат стандартида зигир пояларининг айрим сифат кўрсаткичини 
белгиловчи жадвал берилган бўлиб, унга кўра зигир поясининг раками 
аникланади. Бундан ташкари, давлат стандартида айрим хусусиятлари 
учун белгиланган ва рухсат етилган катталиклар хам кўрсатилган. 
Зигир поясининг кўлда ва машиналар ёрдамида богланган диаметри 13 
см дан кам бўлмаслиги керак.

Зигир поясни;: ;:2т::;:сас::Г: баҳслашдг унинг ранги 22 ио'тг’?р 
диаметри хам хисобга олинади.

Зиғир пояларини кабул килишда унинг номери тасдикланган 
эталон кўринишига таккослаш усули билан аникланади. Агар бундай 
таккослаш усулида аниклашдан норозиликлар келиб чиқадиган бўлса, у 
холда лаборатория синовига берилади.

Зигир тресталарининг сифатини бахолаш. Зигир 
тресталарининг сифати 2975-73 ракамли давлат стандартига асосан 
баҳоланади. Бу давлат стандартига кўра, зиғир тресталари 11 та 
номерга бўлиниб, куйидагича белгиланади: 4,00; 3,50; 3,00; 2,50; 2,00; 
1,75; 1,50; 1,25; 1,00; 0,75; 0,50.

Зигир тресталарининг номери канчалик катта бўлса, у шунчалик 
сифатли бўлади. Зигир тресталарини кабул килиш жараёнида эталонга 
таккослаш усули билан унинг номери аникланади.

Зигир тресталардан чикадиган тола микдори 11 фоиздан кам, 
узунлиги 41 сантиметрдан кам, узиш кучи 2,0 кгк дан кам, намлиги 25 
фоиздан ортик, ифлосликпар микдори 10 фоиздан ортик бўлмаслиги 
керак. Стандартда зигир трестасининг меъёрий намлиги — 19 фоиз, 
меъёрий ифлослиги — 5 фоиз килиб тасдикланган.



Зигир тресталарининг богламлари кўлда ва маш инада богланган  
бўлиш и мумкин, бирок унинг диаметри 17 сантиметрдан кам 
бўлмаслиги керак.

Зигир тресталарининг сифатини аниклаш учун тайёрланган  
тўдадан намуналар олинади. Олинган намунанинг ташки кўриниш ини  
эталон кўринишлари билан таккослаб, трестанинг сифати аникланади. 
Агар сифат кўрсагкичларининг бирортаси стандарт талабига тўгри  
келмаса, бу кўрсаткич лаборатория усулида тахлил етилади.

Каноп поясининг сифатини баҳолаш . 14107-75 давлат стандартига  
кўра каноп поясининг узунлиги, диаметри, ранги, ш охланганлиги, 
мустақкамлигига кўра 1, 2 , 3 ва 4 навларга бўлинади.

Давлат стандарти бўйича каноп пояси учун белгиланган намлик 19 
ф оиз, рухсат етилган бегона чикиндилар микдори 15 ф оиздир. Давлат  
стандартида кабул килиш коидалари, синов услублари, хисоблаш  учун  
кўлланувчи формулалар батафсил берилган.

Каноп поясини бахолаш да хам бош ка турдаги поя пўстлоғидан  
тола олинувчи ўсимликлар каби таккослаш усули кўлланилади. Айрим  
холларда, агар топш ирувчи билан кабул килувчи орасида  
келишмовчилик пайдо бўлса, унда лаборатория синовларига мурожаат  
килинади.

Канопнинг яшил пўстлогини бахолаш . 18382-73 давлат 
стандартига кўра канопнинг яшил пўстлоги ўзининг мустаҳ-камлиги, 
узунлиги, ёғоч колдиги миқдорига нисбатан учта навга, яъни 1, 2 ва 3- 
навларга бўлинади.

Давлат стандартида хар бир нав учун рухсат етилган ёгочи  
колдиги микдори берилган. Яшил пўстлокнинг ҳисобот намлиги 14 
фоиз, рухсат етилган намлиги 20 ф оиз, кабул килиш коидалари ва 
синов услублари хам мукаммал берилган.

Канопнинг яшил пўстлогини топш ириш  даврида белгиланган  
эталонларга караб, унинг навлари аникланади ва топш ириш -кабул  
килиш жараёнлари ўтказилади. Бирок топш ирувчи билан кабул  
килувчи ўртасида келишмовчилик пайдо бўлган тақдирда намунани  
лаборатория синовига берилиб, сўнг унинг нави аникланади.

13-жадвалда яшил пўстлокнинг ҳар бир нави учун ёгоч кисмининг  
микдори, зарпечак билан шикастланиш фоизи берилган.

13-жадвал.
Яшил Ёгоч Рухсат Зарпечак билан шикастланиши,

пустлок кисминин етилган ф оиз да

1 10 30 5
2 12 35 10
3 15 40 25



Яшил пўстлокнинг ранги, узунлиги бўйича кўрсаткичи бир хил, 
паст томони текисланган ва боғлари чигалланмаган бўлиши керак.

Поя пўстлогидан олинган толалардан фойдаланиш. Зигир 
толаси ижобий йигирувчанлик хусусиятларга era, яъни мустахкамлиги 
юкори, майин, технология жараёнида ишлов бериш натижасида 
ингичка туда толаларга бўлинади, гигроскоплиги юкори.

Таралган узун зигир толасидан ингичка, майин, мустаҳкам иплар 
йигирилади. Тараш жараёнидан чиккан таранди калта толалардан дагал, 
йўгон иплар йигирилади. Ингичка иплардан ёзги костумлик, кўйлаклик, 
чойшаблик ва ички кийимлик газламалар тўкилади.

Турли йўгонликдаги иплардан дастурхонлар, чойшаблар, сочиклар 
ва гулли пардалар ишлаб чикарилади.

Зигир газламасининг гигиеник хусусиятлари юкори, яъни 
намликни ўзига яхши тортади ва тез курийди.

Газламаларнинг ташки кўриниши оютиги, ялтироклиги хаётда 
ишлатиш жараёнида хиралашмайди. Газ, ҳидларни ва чангларни ўзига 
кам ютади, натижада тез ифлосланмайди.

Иссик об-хаво шароитида зиғирдан тайёрланган кийимларда одам 
танаси салқинликни сезади. Жаккард усули билан тўкилган дастурхон, 
чойшаблар чиройли ва кўркам кўринишда бўлади.

Зигир толали иплар техникада ишлатиладиган материалларни 
ишлаб чикаришда хам кўп ишлатилади. Уларга сув ўтказмайдиган 
брезентлар, ўт ўчириш шланги, узатма тасмалар, поябзалларни тикиш 
учун ишлатиладиган иплар киради. Зигир поясининг калта толасидан ва 
у з у н  т о л а л а р н и  ш р а ш д а  ^ р а п м и л а ^ л д а п  V ijT O H  и п л а р

йигирилади. Улар асосан коп, ўраш материалларини ва аркон 
маҳсулотларини ишлаб чикариш учун ишлатилади.

Каноп, жут дагал толаларга киради. Улар асосан коп-канор, аркон 
маҳсулотларини ишлаб чикариш учун ишлатилади. Каноп, жут 
толасининг мустаҳкамлиги ва гигроскопик хусусияти юкори.

Ҳавонинг нисбий намлиги 95— 100 фоиз бўлганда бу толаларнинг 
гигроскопик ҳакиқий намлиги 35—36 фоизга тенг (пахтаники 18—20 
фоиз). Юкори намликда каноп, жут копларига солинган гигроскопик 
маҳсулотлар (ун, шакар, крахмал ва хоказо) курук холатда сакланади, 
яъни копларнинг ички сирт кисмида сакланаётган махсулотнинг ивиган 
катламлари хосил бўлмайди.

Такрорлаш учун саволлар:
1. Луб толалари ва уларнинг олиниши.
2. Луб толаларининг тузилиши.
3. Асосий технологик жараёнлари.
4. Зигир ва унинг ишлатилиши.
5. Луб толаларининг саноатда ахамияти.



1.2.3. Жун т олаларининг олиниш и ва уларнинг хоссалари.

Жун. Қўй, эчки. туя ва бошка турдаги хайвонлар сиртини коплаб 
турувчи толани жун д еб  аталади. Хайвонлар сиртидан киркиш ёки 
уларни тук ташлаш жараёнидан йигиладиган жунларни табиий, тери 
сиртидан кириб йигиладиган жунларни эса заводда тайёрланган ёки 
юлма жун д еб  аталади. Жун матолар кийкимини ва жун лахтакларини  
титиш асосида йигирилган жунни эса тикланган ёки, нотугри талкин 
этиб сунъий жун д еб  хам юритилади.

Республикамизда асосий микдор (95-97 ф оиз) жунни кўйдан, 
кисман (2-3 ф оиз) эчкидан, колган кисмини эса туядан йигилади.

Агар ум умий йигилган жун хом аш ёсига нисбатан каралганда 
табиий жун 97-98  ф оизни, тикланган ж ун эса  2-3  ф оизни ташкил этади.

Д унёда йигиладиган жун толасининг учдан бир кисмини  
Австралия, иккинчи уринда Мустакил давлатлар хамдустлигига  
кирувчи республикалар (Россия, К озогистон, Киргизистон, Украина, 
Узбекистон, Туркманистон, Озарбайжон ва бош калар) , учинчи уринда  
Янги Зелландия ва Аргентина туради. Австралиядан кейин номлари  
кайд этилган давлатларнинг жун толаси йигишдаги улуш и тахминан  
65-66  фоизни ташкил этади.

Ж ун т оласининг риаолаан иш и  ва хоссалари. Хар кандай 
жонивор сиртда усувчи толани тук ёки соч деб  аталади. Бирок жун  
саноатида соч ёки тук деб  жонворлар сиртидан киркиладиган энг дагал 
толалар (от, мол ёки кўй жунининг энг дагал улик толалари) тушунилади.

Хайвонлар терисидаги тук копламаси уларнинг эмбрионлик  
давриданок ривожланиб боради. Жун усувчи жой терининг сиртида бир  
оз чукурлашган холда бўлиб. бу жойни тола сургичи д еб  юритилади  
(1 .20- раем, а), жуннинг пастки кисми, яъни тола сургичини ураб  
турувчи кисми тола асоси деб  аталади (б). Тола асосидаги хужайралар  
сургичдан озикланиб уса бош лайди ва тола хосил килади. Ж уннинг  
тери ичида турган колган кисми унинг илдизи деб  юритилади (в), тери  
сиртида жойлаш ган кисми эса (г) унинг танаси хисобланади.



1.20- раем. Хайвонлар  
терисида жуннинг
жойланиш и

а-тола сургичи; б- тола 
асоси; в- тола илдизи;

г - тола танаси; е - тер 
окимини чикарувчи кием

Қўй терисининг 1 см.кв. майдонига тугри келувчи жун  
толасининг сони, кўйнинг турига караб, 1600 дан 12000 тагача тўғри 
келади . Дағал жунли кўйларда майин жунли кўйлардагига нисбатан 1 
см.кв. майдонга тўгри келувчи толалар сони кам бўлади.

Терининг ёг безлари (д ) ёг ишпаб чик-япяди вг у  гукларни мойлаб  
туради хам да атм осфера ва бош ка нарсалар таъсиридан саклайди. 
Т ерининг энг устида кисмида тер окимини чикарувчи кием (е ) мавжуд. 
Тер ёг билан бирикиб, м ум сим он ёгли тер м оддаси хосил килади ва у 
тук сиртини юпка холда коплайди.

Ёгли тердан хосил булган ингичка ж унсим он тола хам учраб  
туради.

Бу турдаги ж ун тез ифлосланувчи хисобланади, чунки унга чанг, 
кум , тупрок ва шунга ухш аш  нарсалар куп ёпишади.

А гар ж ун микдорида ёгли тер микдори качалик куп булса, жун  
огирлаш иб боради, ундан ювилган тоза жун чикиш м икдори кам 
бўлади, ю виш  воситалари ва мехнат куп сарфланади. Бирок ёгли-тер  
ж ун толасини хул булиш идан, хаводан намланиш идан хам да гунгдан  
ажралиб чикувчи аммиак таъсиридан саклайди.

Ёгли-тер м оддаси ж ун толаларини бир нечасини тутамлаб  
бириктириб, штапель хосил килади. Ёгли тер моддаси кам булган жун 
толасининг тузилиш и курук, узининг табиий рангини саклашга 
кобилиятсиз бўлади.



Хайвонлар уз жунларнни табиий ташлаганда бу  жунлар  
озикланолмайди, уларнинг асоси улали. Кейинчалик эски жойда

Озикланиш бошлангандан сунг сургич атрофидан янги жун усиб  
чикади ва эскнсини туш ириб юборади.

Бундай жараённи жун тукилиш жараёни д еб  аталади. Бахордаги  
табиий холда жун тукилиш, ёввойи хайвонлар учун от, айрим турдаги  
эмки ва дагал жунли кўйлар учун хос булган жараёндир.

Майин жунли кўйларнинг ж унини тукилиши мавсумий эмас, 
балки йил давом ида етарлича озикланмаганлиги ва касалланганлиги 
учун содир бўлади.

Ж ун толаси хам бош ка турдаги тукимачилик толалари каби 
йугонлиги, узунлиги, пишиклиги, чузилувчанлиги, жингалаклиги, 
зичлиги эгилувчан ва илашувчанлиги, ранги ва ялтироклиги, 
электрланиш хусусияти, иссиклик утказувчанлиги, ишкаланувчанлиги  
каби физика-механика хоссаларига; йигирилувчанлиги  
ш ирдалинувчанлик (валкоспособность) каби технология хоссаларига; 
жавхар, ишкор, сув, иссик хаво, ёнгин, куёш нури таъсирига  
чидамлилик каби кимёвий хоссаларга эга.

Ж ун т оласининг йугонлиги  деганда унинг уртача диаметрини  
микрометрдаги ифодаланиш и туш инилади. Ж ун толасининг йугонлиги  
окулярига микрометр урнатилган заррабин билан аникланади.

1.21-расм. Ж ун  
толасининг нотекислиги.

Жун толаси хам бошка 
тукимачилик толаларида
кулланиладиган нисбий
катталик чизкий зичлик билан  
хам аникланади. Бу катталик 
бир километр узунликни  
граммдаги вазни билан  
ифодаланади.

Ж ун толасини
хоссаларидан бири унинг  
узунлиги бўлиб, бу курсаткич 
толани таранг килиб тортиб, 

миллиметрда улчанувчи катталигига айтилади. Ж ун узунлиги буйича  
ж уда нотекис голадир (1.21-расм ). Т оланинг узунлиги хайвонларнинг 
«л и га, жинсига ёшига ва бокилнш шароитига боглик. Ш унинг учун 
битта жун тушамасила (руно) турли узунликдаги тола учрайди. Жун



толасининг узунлиги буйича тавсифланганда намуна таркибидаги  
толаларнинг узунлиги туш унилади.

Жун толаси узунлигини аниклаш учун “А льметр” ускунаси ёки 
вазн услуби кулланилади.

Вазин усл убида иккита намуна олиниб, унинг вазни 2-5 граммдан 
иборатдир. Хар бир намуна таркибидаги толалар грухларига  
ажратилади. Гурухлар орасидаги масофа 10 мм. Бу усулда  
“Анализатор” д е б  аталувчи ускуна ишлатилиб бир неча (14 дона) бир- 
бирига 10 мм масоф а паралелл жойлашган тароклардан иборат. Хар 
бир гурух толалар ажратилгандан сунг 0,001 грамм аникликда 
тортилади. Намуна вазнини 100 ф оиз д е б  кабул килиб, колган 
грухлардаги толаларнинг фоиздаги микдори аникланади ва натижаси  
асосида штапель диограм маси курилади ( 1.22 - раем). Бунинг учун  
абсцисса укига толалар грухининг ф оизидаги м икдори, ордината укига  
эса уларнинг узунлик курсаткичи белгиланади.

Толалар уэукпиги, им
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Толаларнинг солиштирма вазни, V*

1.22- раем. Ж ун толасининг штапель диаграммаси.
Ж ун т оласининг пиш иклиги  ва чузилувчанлиги. Толанинг 

пишиклиги унин г асосий курсаткичларидан бири бўлиб, тола канчалик 
пишик булса, ундан ишлаб чикариладиган йигирилган ип хам 
шунчалик мустахкам бўлади.

Ж ун толасининг пишиклиги ва чузилувчанлиги. Толанинг 
пишиклиги унин г асосий курсаткичларидан бўлиб, тола канчалик 
пишик булса, ундан йигирилган ип шунчалик мустахкам бўлади.

Ж ун толасининг пишиклиги нисбий ва мутлок катталикларда 
ифодаланади.

М утлок пишиклик деганда тола узулгунча сарфланадиган  
кучнинг рью тон, сантинью тон ва миллиньютонларда ифодаланувчи  
микдори туш инилади.



Нисбий пишиклик эса толанинг узуилигига сарфланадиган  
кучнинг унинг чизкий зичлигига нисбати билан ифодаланувчи  
катталик булиб, ньютон/текс, сантннью тон/текс ва 
миллиньютон/тексларда улчанади.

Ж ун толасининг турларига караб, унинг уртача мутлок 
пишиклиги тивит учун 6-9 сН; ярим дагал жун учун 15-18 сН; дагал  
жун учун 16-19 сН.

Толаларнинг чузилувчанлиги хам пишиклиги каби нисбий ва 
мутлок катталиклар оркали ифодаланади.

М утлок чузилувчанлик толага узулгунча чузилган узунлиги  
билан дастлабки узунлиги орасидаги фаркидир. У куйидаги тенглама  
билан аникланади.

LP=L| - bn
бу ерда L0. толанинг дастлабки узунлиги, мм

lr  толанинг узилгунча чузилган узунлиги, мм
Нисбий чузилувчанлик эса тола узулгунгача чузилган узунлиги  

билан дастлабки узунлиги орасидаги фаркни, дастлабки узунликка  
нисбатан аникланган фоиздаги катталикдир. Бу катталик куйидаги  
тенглама билан хисобланади.

Ep=(L,-L0)* 100/Lo
бу ерда:

Ер- толанинг нисбий чузилувчанлиги, фоиз
Ж ун толасининг нисбий чузилувчанлиги курук холда 25-35 ф оиз, 

нам холатда 50 фоизгача етади.
Ж ун толасининг жингалаклиги деганда унинг марказий укига 

нисбатан чет деворларини огиш и туш инилади. Табиий толалар ичида 
факатгина жун жингалаклик хоссасига эга. Ж ун толасининг бу  
хоссаси бир сантиметргача тугри келувчи эгри-бугрилар сони билан  
ифодаланади. Ж ун толасининг жингалаклик даражасига караб 7 грухга 
булинади: силлик, чузинчок, текисланган, меъёрий, кисилган, юкори ва 
халкасимон. Ж ун толасининг чизкий зичлиги билан жингалаклик 
орасида тўгри муносиблик мавжуд. Ш унинг учун ингичка толанинг  
жингалаклиги дараж аси 1 см масофага 7-12 эгрилик тўгри келса, ярим 
дагал ж унда - 5 ва ундан камрок, улик толада мутлоко эгрилик йук.

Ж ун толасининг зичлиги деганда толанинг хажми бирлигига  
тугри келадиган вазни туш унилади. Бу катталик 1 куб сантиметрга  
тўгри келувчи граммдаги ёки 1 куб миллиметрга тўгри келувчи 
миллиграм туш унилади. Ж ун толасининг зичлиги 1,32 г/см3. Х улоса  
килиш мумкин, толанинг зичлиги канча кам булса, ундан ишлаб 
чикариладиган м ахсулот шунчалик куркам ва хажми катта бўлади.

Қўй окуни. Қўй жуни бир тоифадаги ва турли тоифадаги  
жунларга булинади. Бир тоифадаги жунлар асосан тивит ва уткинчи



толадан иборат бўлади. Турли тоифадаги жун эса турт хилдан - тивит, 
дагал тук, оралик тола ва улик толадан иборат бўлади.

Тивит - майин жунли қўйларнинг бутун сиртини ташкил 
киладиган ва дагал жунли кўйларнинг терисига ёпишиб ётадиган 
ингичка бурамдор (жингалак) толадир. Тивит икки катламдан иборат: 
тангачали ва кобик катламдан иборат. Тангачали катлам одатда 
халкалар ва ярим халкалар шаклида бўлади.

Дагал тола- тивитдан дагалрок ва йугонрок бўлиб, деярли 
бурамдор (Жингалак) булмайди, у ярим дагал жунли ва дагал жунли 
қўйларнинг жун катламига киради. У уч катламдан : пластинкасимон 
тангачали катлам, кобик ва яхлит узак катламдан иборат.

Оралик толалар - тивит билан дагал тук уртасида оралик холатни 
эгаллайди. Дурагай зотли кўйларнинг бутун жун катлами шу оралик 
толалардан иборат булиши мумкин. Оралик тола уч катламдан: 
тангачали, кобик ва узук-узукк узак катламдан иборат.

Улик тола - дагал, тўгри, каттик тола бўлиб, ёмон буялади ва 
кайта ишлаш жараёнида синиб кетади. У баъзи дагал жунли кўйларда 
бўлади. Улик тола хам уч катламдан: тангачали, юпка кобик ва кенг 
узак катламдан иборат. Узак катлам танганинг деярли бутун кундаланг 
кесимини эгаллайди (1.23 -  1.24-расм).

а) оралик б) момик
1.23 -раем. Жун толаларининг микроскоп остида кўриниши. 

а -м ом и к , б,в -оралик ,г-ўли к  
1.24- раем. Жун толасининг турлари.

Эчки, куён ва туя жун толаларининг микроскоп остида кўриниши
1.25 ва 1.26-расмларда берилган.



а -  м ом и к.

б, -оралик

1.25 -раем. Эчки жун толаларининг микроскоп остида кўриниши.

— момик , б, -оралик
1.26-расм. Куён ва туя жун 

толаларининг микроскоп остида 
кўриниши.



Муйнадан қиркиб олинган жунлар яхлит катламдан иборат бўлиб, 
-руно (тушама) деб аталади. Жун толаси узининг йугонлиги ва 
тоифасига караб майин, ярим майин, дагал ва ярим дагал турларга 
булинади.

М айин мсун бир тоифадан иборат, асосан тивитдан ташкил топган, 
уртача кундаланг кесим улчови 25 микрометргача (мкм) Бундай жун 
асосан Меринос кўйлардан, ёки уларни куп марталаб чатиштириш асосида 
яратилган янги авлодлардан ва дурагай зотли қўйлардан олинади.

Ярим м айин  жунлар хам бир тоифали хисобланиб, тивитнинг 
йирикларидан ва оралик толалардан иборат. Унинг кундаланг кесим 
юзаси урта хисобда 25-31 мкм. Бундай жунлар Англия, Догистон, 
Грузия ва Цигай қўйларидан олинади.

Ярим дагал жунлар бир ва турли тоифалардан иборат бўлиб, у 
тивит, оралик толалар ва унча куп булмаган микдорда дагал толаларни 
уз ичига олади. Бир тоифали ярим дагал жунларнинг кундаланг кесим 
юзаси 31-40 мкм, турли тоифадаги ярим дагал жунларнинг уртача 
кундаланг кесим юзаси 24-34 мкм. Ярим дагал жунларнинг кундаланг 
кесим юзаси ута нотекис бўлади.

Д агал ж ун  таркибида тивит, оралик ва дагал толалар мавжуд 
бўлиб, унинг ичида улик толалар хам учраб туради. Хар хил тоифадаги 
дагал жунни коракул ва хисори қўйлардан олинади.

Бу турдаги жуннинг кундаланг кесим улчами урта хисобда 34-40 
мкм бўлиб, ута нотекисдир. Мустакил давлатлар хамдустлигига 
кирувчи республикаларда тайёрланадиган умумий жун микдорининг 
тоифаларига кура улушлари тахминан кўйидагича: майин - 60-63 
фоиз;



ярим мамин - 10-12 фоиз; ярим дагал - 5-7 фоиз; 16-18 фоиз -
лардир.

Қ ўйчилик. Қўйчилик сохаси Республикамизнинг деярли барча 
вилоятлармда таркалган.

Хорижда кўйчилик Австралия, Янги Зелландия, Аргентина, 
Хитой. Хиндистон кабм давлатларда кенг таркалган. Австалия давлати 
бокиладиган кўй микдори буйича дунёда биринчи уринда туради, 
шундан энг куп микдор кўй майин жун берадиган меринос 
қўйларидир, колганлари эса махаллий кўй зотларидан иборат.

Республикамизда чорвачиликда наслчиликка катта эътибор беради. 
Айникса, кўйларнинг зотига бахо беришда, уларнинг махсулдорлиги, 
тирик вазни, олинадиган жун микдори ва сифатига караб белгиланади. 
Қўйларнинг махсулдорлигига бериладиган бахо натижаларига караб 
гурухланади ва фойдаланиш йуналишларини белгилайди.

Наслчиликда она кўйлар соф зотдан бўлиб улардан янги наел 
яратилаётганида кучкорларнинг бошка зотлари билан чатиштирилади. 
Бунинг учун кандай максад, бокиш мухити, иклимий шароит ёки 
утилаётган зотдаги кўйларга кўйиладиган талаблардан келиб чиккан 
холда яратилади.

Қўйчиликни тўгри ривожлантириш, зотларни тўғри 
жойлаштириш - режалаштириш асосида олиб борилади. Унда вилоят ва 
худудларнинг кандай кўй зотларини бокишга ихтисос-
лаштирилганлиги, кўйчиликни ривожлантиришнинг йуналишлари, 
етиштириладиган жун микдорини купайтириш каби масалалар 
мужассам этилади.

Қўйчилик учун озука- табиий холда усадиган ва махсус 
экиладиган кукатлар, киш даврида эса куритилган кукат, сомон, омухта 
ем (макка- жухори, бугдой ва бошка турдаги донли махсулотларни 
янчиб аралаштирилгани), саноат махсулотларининг чикиндилари 
(кунжара, кепак, чигит кобиги) ва хоказолар, хамда маъданли 
кушимчалар - туз, мел, суяк уни ва хоказолар. Қўйлар етарли 
озикланмаган ва касалланган холларда унинг жунини асоси 
озикланмай, жуннинг кундаланг кесим юзаси ингичкалашади. 
Толанинг бундай ингичкаланиши унинг муртлигини кучайтиради.

Қўйларни эркин холда хайдаб кенг таркалган бокиш усули бўлиб, 
асосан ёз фаслида кукатлар яхши усадиган яйлов ва тог ён багирларида 
кор тушгунигача бокилади. Қўй галасини хайдашдан ташкари уларни 
ташиш воситаси ёрдамида хам яйловларга юборилади. Бу кўй 
подасининг яхши сакланишига имкон беради.

Қўй ж упинипг қирқими. Майин ва ярим майин, бир тоифали 
жунли кўйлар жуни йилига бир марта бахорда киркилади, ярим ва 
дагал жунли кўйларнинг жуни йилига икки марта- бахорда ва кузда 
киркилади.



Қўйларнинг жунини киркишдан олдин уларнинг устки кисмини 
тозалаш учун дарё кечувидан утказилади, 10-12 соат сугорилмайди ва 
овкатлантирилмайди. Қўй жуни электр машиналар ёрдамида 
бажарилади, чунки кулда жун киркиш электр машинага нисбатан 3-4 
марта унумдорлиги паст бўлади. Бахорги жун киркишда жунни 
бутунлигига, бир-бирига илашиб турган холда олинади. Жуннинг 
бундай холати тушама (руно) деб аталади (1.27-расм). Кузда киркилган 
жунлар эса тола булакларидан иборат бўлади.

1.27-расм. Жун 
тушамаси (Руно).

Қўйларнинг тушама холидаги жунларидаги толалар узаро ёгли тер 
ёрдамида бир-бирига ёпишган бўлади. Майин жун тутамларида 
толаларнинг остки кисмида учигача бир текис тузилишида бўлади. 
Унинг таркибида киска узунликдаги тивит ва бир оз узунрок дағал 
толалар бўлади. Дағал жун тушамаси киска узунликдаги тивит, бир оз 
узунрок дағал толалардан тузилган бўлиб, улар узаро ёгли-тер билан 
бир-бирига ёпишган бўлади.

Бахорги киркилган жун тушамаси таркибида тивит толаси куп 
булишига карамай, кузги киркилган жунга нисбатан ифлослик 
микдори куп ва вазнига нисбатан хам икки баробар огир. Бир қўйдан 
олинган жуннинг микдори бахорги киркимда 6-14 кг, дагал жунли 
қўйлардан эса 1-4 кг. бўлади. Кузичоклардан биринчи марта 
киркилган жун бирламси жун (поярковый) деб аталади. Жун 
тушамасида энг кўп учрайдиган тиканаклар тури 1.28-расмда берилган.



тушамасида энг кўп учрайдиган тиканаклар тури (а,б), 
а -  енгил ажраладиган , б - кийин ажраладиган.

Австралияда кўй жунини кчркиш турли гармонли препарат 
ёрдамида, Америка Кушма Штатларида эса турли кимёвий моддалар 
ёрдамида амалга оширилади.

Бизнинг мамлакатларимизда хам биология йули билан жун 
киркиш муаммоси устида тадкикот олиб борилмокда, чунки бу усул 
келажаги порлок ва самарали усул хисобланади.

Ж ун т оласининг т асниф ланиш и (синфларга аж ратиш )
Жун толаси тушамаси вазнини тортиб булинганидан сунг, ундан 

паст навли жунларни ажратилади. Паст навли жунлар таркибига 
кўйидагилар киради: майда, ифлосланган, куйнинг дум, пешона, юз ва 
оёк кисмидан киркилган жун ; Қўйнинг оёк, дум ва корин кисмидан 
олинган ута ифлос жунлар, алохида хамда вазни 100-150 граммдан кам 
булмаган холда топширилади. Ювилмаган жун тулалигича,
кисмларга ажратилмаган холда сифати бахоланади.

7763-71 ракамли давлат андозасига биноан кўйларнинг ювилмаган 
майин жунлари меринос ва меринос булмаган, хамда тушама холдаги 
булакланган ва паст навлардаги кисмларга ажратилади.

Меринос булмаган кўйларнинг, тушама холдаги ва булакпарга 
ажратилган жунлар ранги буйича ок, оч кулранг ва ранглиларга булинади. 
Тушама холдаги меринос кўй жунлари узининг узунлиги ва толасининг 
кундаланг кесим улчовига кура синф ва кичик синфларга ажратилади . I-II- 
111 синфдаги майин жунлар учун тушаманинг бошлангич ва сон кисмида 
25,1-27 мкм йугонликдаги унларнинг булинишига рухсат этилади. Жун 
толасининг узунлиги деганда, унинг чузилмаган холда текисланган 
узунлиги тушунилади. Узунлиги 40 мм. дан кам булган жун толаси, 
кмскарган деб хисобланади ва у узининг узунлиги ва йугонлиги буйича 
синфланмайди ( 14-жалвал).



Кичик Майин жун Ярим майин жун

Синфи Синфи Узунлиг
и

Мм

Иугонлиг
и

Мкм

Узунлиги
Мм

Йугонлиги
Мкм

Олий - 70 20,6-23,0 - -

1 1 65 20,6-23,0 70 25,1-29,0
1 2 65 20,6-25,0 - -

11 1 55 20,6-23,0 40-70 25,1-29,0
11 2 55 20,6-15,0 - -

111 - 40 23,1-25,0 40 29,1-31,0

Меринос ва меринос булмаган майин жунлар узининг синфи ва 
кичик синфи ичида ифлослигига, мустахкамлигининг йукотувчанлигига, 
меъёрий ва ифлосланган (биринчи ва иккинчи грухларга) ва ифлос- 
нуксонлиларга булинади. Ифлосланган нуксонларнинг биринчи грухида 
осон ажрайдиган хас-чуп колдикпари 10-30 фоиз булишига, 15 фоиздан 
куп булмаган кийин ажрайдиган хас-чуп булишига рухса этилади. Агар 
биринчи гурухдаги курсаткичлар микдоридаги хас-чуп ортгудек булса, у 
холда иккинчи гурух жунлари деб хисобланади.

1939-79 ракамли давлат андозасига кура ювилмаган дагал жун хам 
кирким даврига караб: бахорги ва кузгига булинади.

Бахорги дагал жун қўйлар зотининг номига караб хамда толанинг 
бушама, уюлма (свалок), булакланган ва сифатсиз турларига булинади. 
Таркибида тивит, дагал, оралик ва улик толалар микдорига кура 
тушама холдаги жунлар 1; 11 ва 111 синфларга булинади.

Жуннинг холатига караб эса меъёрий ва хас чупли ( 1 - ва 2- гурух) 
ва нуксонли; рангига кура - ок, оч кулранг ва рангли булинади. 
Сифатсиз жунлар хеч кандай булакларга ажратилмайди.

19779-74 ракамли давлат андозасига кура ювилмаган ярим дагал 
жун, уларнинг киркилиш даврига кура бахорги, кузги ва поярковийга 
булинади. Қўйларнинг зотларига караб эса балабас, Тожикистон, 
махаллий ярим дагал ва хокозоларга булинади. Бахорда киркилган жун 
тушама холдаги, лахтак ва навсизларга ажратилади.

Бахорда киркилган тушама холдаги жун толасининг йугонлиги ва 
узунлиги буйича 1 ва 11 синфларга; холати буйича - меъёрий, хас- 
чупли (1-2-гурух), нуксонли (1-2-гурух) ва хас чу пли - нуксонлиларга 
булинади, ранги буйича эса -ок, оч кулранг ва ранглиларга булинади.



Бахорги киркилган лахтак жунлар синфларга ва холатига караб 
эса ок хамда оч кулранг биргаликда ва ранглига булинади. Сифатсиз 
жунлар эса синфларга, холатига ва рангига караб ажратилмайди.

7939-79 ракамли давлат андозасига кура ювилмаган дагал жун 
сингари бахорги,кузги ва пояркрвый.

Бахорда киркилган дагал жунлар кўйларнинг зотига ва тушама, 
лахтак ва нуксонларга булинади. Таркибидаги тивит, дагал тук хамда 
улик тола микдорига караб, тушама холдаги жунлар 1,11 ва 111 
синфларга, холатига караб-меъёрий, хас-чупли (1-2-гурух) ва 
нуксонларга, рангига караб -  ок, оч кул ранг ва ранглиларга булинади.

Лахтак жунлар кўй зотларига караб - ок хамда оч кулранг 
биргаликда рангликлари алохида ажратилади. Сифатсиз дагал жунлар 
кўй зотига, жун холатига ва рангига караб булинмайди. Жун 
толасини бошкача холда хам таснифланади. . Тушама холатида бир 
хил зот кўйлардан кирким куриниши, рангдаги, холатдаги ва синфлари 
бир хил булган жун толалари 70-170 килограмм вазнда тайнланади.

Бош ка турдаги лсунлар ва уларнинг т асниф ланиш и.Э чш  жуни. 
Жун учун бокиладиган эчкилар мустакил давлатлар хамдустлигига 
кирувчи республикаларда, Монголия халк республикаларида, Хитой 
халк республикасида, Туркия ва бошка давлатларда бокилади. 
Мустакил давлатлар Хамдустлигига кирувчи Республикалардаги жами 
эчкиларнинг 49,2 фоизи Россия, 12,7 фоизи Козогистон, 11,1 фоизи 
Узбекистон, 4,8 фоизи Киргизистон, Тахминан 3 фоизи Украина, 
Озарбайжон ва Туркманистон улушига тўгри келади.

Бир хил турдаги ярим дагал эчки жунлари ангор зотидан киркиб 
олинади. Бундай жунлар саноатда ангор, мохер ва тивит деб номланади. 
Эчкидан киркиладиган жуннинг йилига урта хисобда 3-5 
килограммдан иборат.

Эчки жунининг тивити Оренбург, Волгадон, тогли-Олтой ва 
бошка махаллий зотдаги эчкилардан тараш усули билан йигиб олинади. 
Бундай тивитлар зотига, рангига, холатига ва тараш услубига караб 
фаркланади. Тивит йилига хар бир бош эчкидан 0,2-1,0 килограмм 
микдорида йигиб олинади.

Турли таркибдаги ярим дағал эчки жунлари ангор, дагал жунли 
махаллий зотдаги эчкилардан киркилиб, уларнинг йиллик микдори 0,5- 
2,0 килограмман иборат.

2259-78 ракамли давлат андозасига кура ювилмаган эчки жуни уз 
номлари буйича таснифланади. Уларни бир турдаги (1-2-гурух); турли 
турдаги яримдагал махаллий эчки жунлари ёки тивитли жунни эчкилар 
турига ажратилади; турли турдаги дагал, ярим тивитли ёки оралик 
толали жунларга ажратилади. Жунлар узининг холатига караб меъёрий 
ва хас-чупли, ранги буйича ок, оч кул ранг ва рангларга булинади.

м



2060-78 ракамли давлат андозасига биноан эчкининг ювилмаган 
тивитлари узининг номи буйича Оренбург, тивитли ва ангор-дагал 
жунлиларга, 1 (1-таралган тивит); 11 (2-таралган тивит) ва 111 
(киркилган тивит) синфларга ажратилади. Холати буйича меъёрий ва 
ифлосланган тивитга, ранги буйича-ок, тук кулранг, тук жигар ранг ва 
аралаш рангларга ажратилади.

Туя жуни Мустакил хамдустлик давлатлари ичида туячилик билан 
Узбекистон, Козогистон ва туркманистон, хорижда эса Монголия, 
Хитой, Шимолий Африка, Марказий Осиё ва Жанубий Америка 
давлвтлари шугулланади.

Туя жунини жун ташлаш пайтида ва киркиш усули билан йигилиб, 
бу жунлар учта синфга (грива) ва уюлмага (5108-77 ракамли давлат 
андозаси), холатига караб - меъёрий (хас-чуп микдори 3 фоиздан кам) ва 
хас чуплига (хас-чуп микдори 3 фоиздан куп) гурухларга ажратилади.

Уюлма жун (наматсимон-кигизсимон жун булаги) холатига караб 
булинмайди. Ёш (буталок) ва иш бажармайдиган туяларнинг жунлари 
асосан тивитдан иборат. Иш бажарувчи ва катга туяларнинг жунлари эса 
дағап, уюлмага ухшаш ва ифлосланган бўлади. Туянинг буйнида, елка 
атрофларида ва уркачининг устки кисмидаги жунлар нихоят даражада дагал 
ва узун бўлиб, уни “грива” деб аталади. Хар бир бош бир уркачли туядан 
олинадиган йиллик жун микдори 2-3 килограмм, икки уркачли туяники - 5-6 
килограмм. Туялар синфига лама, гуанако, алпак ва бошка хайвонлар 
киради. Бундай хайвонлар асосан иссик мамлакатларда бокилиб, лама ва 
гуанаконинг жуни дағал, алпакнинг жуни эса майин ва ялтирокдир.

Тикланган жун. Тикланган жун, жун матолар кийкимларини, 
йигирилган ип чигалларини титиш усулида олинади. Тикланган жун 
толаси кийим, матоларнинг эскириши туфайли пишиклиги кам бўлади. 
Бундан ташкари тола титилиш жараёнида кушимча шикастланганлиги 
учун хам табиий жунга нисбатан пишиклиги кам бўлади.

Ж унни дастлабки иш лаш . Ювилмаган ва синфларга ажратилган 
жунларни дастлабки ишлаш жараёни кўйидаги боскичларни уз ичига 
олади: жунларни кабул килиш, аралаш ювиш совиш, куритиш, ювилган 
жуннинг сифатини аниклаш, жунни усимлик тиконларидан тозалаш ва 
уларни жунатиш учун ураш. Жунни дастлабки ишлаш алохида 
корхонада ёки жун йигириш корхонасининг дастлабки ишлаш цехида 
амалга оширилади.

Ж унни кабул килиш . Жунни дастлабки ишлаш корхонасига 
келтирилган жун той холатида келтирилади. Хар бир партия жун 
ветеринария хизмати томонидан берилган гувохнома ва спецификация 
(спецификацияда жун партиясининг микдори, хар бир жун тойнннг 
вазни ва жуннинг холати ёзилган бўлади). Жун партияси деганда 
жунатиш хужжати билан юбориладиган жун микдорига айтилади.



Ювилмаган жунларни синфларга ажратишни чорвачилик 
хужаликларигина амалга оширмай, балки жунни дастлабки ишлаш 
корхоналари хам назорат юзасидан синфлаш ишларини амалга оширади.

“Жун етиштнришнинг асосий шартлари" хужжатига биноан 
келтирилган жун партиясидан намуна олинади. Намунанинг микдори 
жун партияси вазнидан 20 фоиз, лекин намунанинг хажми бир тойдан 
кам булмаслиги шарт. Бундай ишлар жун тайёрловчиларнинг килган 
синфлар ишларини тугри ёки нотугри эканлигини текшириш учун 
амалга оширилади.

Синфларга ажратилган жунларнинг хар бир синфи ва кичик синфдан
10 фоиз микдорида намуначалар олиб, хом ашё тажрибахонасига 
(лабораторияга) юборилади. У ерда намуначалардан ювилган жунларнинг 
чикиш фоизини, жун толасининг йугонлигини, пишиклигини ва намлигини 
аникланади. Бу аникланган курсаткичлар жун йигувчи ва дастлабки 
ишловчи хужапик орасида тузиладиган кабул килиш-топшириш 
далолатномасига ёзилади ва тулов учун асос бўлиб хизмат килади.

Ю вилмаган псу пни корхоиа шароитида саралаш. Синфларга 
ажратилган ювилмаган жунлар корхона омборхонасидан саралаш цехларига 
коп ва той холида келтирилади. Цехнинг вазифаси корхонага келтирилган 
жунлардан ранги, холати, физика-механика хусусиятлари буйича бир- 
бирига мос булган жунларни ажратиб олинишдан иборатдир. Цехдаги 
саралаш жараёнида жун тушамасининг турли жойидан олинган булаклар 
турли кийматга эга эканлигини инобатга олиш зарур (1.29- раем).

Қўй жунининг энг ингичка ва пишиги, унинг ён кисмидан 
киркилгани бўлиб, у 64к сифат курсаткичига мансубдир. Ундан кейнги 
жун кўйнинг буйин ва сиртидаги кисми бўлиб, 60к сифат курсаткичи 
билан ифодаланади. Қўйнинг сон кисмидаги жунлар бироз дагалрок 
бўлиб, у 58к сифат курсаткичи билан бахоланади.

1.29-расм. Қўй сиртидаги жуннинг сифат
курсаткичлари буйича таркапиши 

1- 56к; 2 - 50к; 3- 46к.



Сараловчи ишчи кўй жуни тушамасини саноат андозаларига 
биноан сифат курсаткичлари буйича гурухларга ажратади. Жунни с 
аноат талаби буйича сараланиш белгилари жуда хам куп, демак бундай 
вазифани бажариш учун сараловчиларга кулай шароит ва иш жойи 
яратилган булиши керак. Киш мавсумида жун тушамаси таркибидаги 
ёглар котиб колади, натижада тушамани кисмларга таксимлаш 
кийноашади. Бундай холда тушамани иссик хонада ёки юкори 
частотали электр токи билан ишлов берилади.

Сараловчининг иш столи металл тур билан копланган бўлиб, 
унинг пастига хаво ёрдамида суриш вентилятори жойлашган. Жун 
тушамасини кисмларга ажратилгандаги чанглар суриб олинади. 
Сароловчи ишчи жун булакларини алохида кутиларга солади. Жун 
тушамасини булакларга ажратиб, уни саралаш нихоятда масъулиятли 
иш хисобланади. Шунинг учун сараловчи лавозимига куп йиллик 
малака ва тажрибага эга булган ишчилар кабул килинади.

Битта сараловчининг мехнат унумдорлиги соатига бир тоифадаги 
жунларни саралаши учун 110-125 килограмм, турли тоифадаги 
жунларни саралаши учун эса 170-180 килограмм.

Мехнат унумдорлигини ошириш, иш жараёнини механизациялаш 
максадида саралаш жараёнига конвейер усулидаги саралаш ускунаси 
кулланилган. Бундай холда битта конвейерда 10 кишидан иборат 
булган бригада иш олиб боради, у ерда сараланмаган жунлар 
конвейерга, ундан сараланган кутиларига булган харакат механизмлар 
асосида олиб борилади. Конвейёер ёрдамида жунларни сараланганда 
хар бир сараловчи маълум бир навга тааллукли жунларни ажратади.

Ж у н н и  ю в и ш.  Жунга дастлабки ишлов берувчи корхоналарга 
келтирилган ювилмаган жун иики турдаги ифлосликни узига 
мужассамлаган бўлади. Уларга хайвоннинг узидан ажралиб чиккан 
ифлослик ва хайвонга боглик булмаган. Хайвоннинг узидан ажралиб 
чиккан ифлосликка - ёг, тер, кайзгок (перхоть), гунг колдиклари ва 
хоказолар; хайвонга боглик булмаган ифлосликка - маъданлар, 
усимликлар, озукалар, тупрок кабиларнинг булганлари киради.

Жун таркибидаги ифлослик 40-70 фоизни ташкил этади. Бунинг 
сабабаи турлича, шу жумладан қўйларнинг зотига хам боглик. Масалан, 
меринос қўй жунидаги ифлослик хисори қўй жунига нисбатан купрок. 
Ш унинг учун жун таркибида ифлослик канча куп булса, уни тозалаш 
шунчалик кийин бўлади.

Жунни ювишдан максад, унинг таркибидаги ёгли тери, усимлик, 
маъдан ва бошка турдаги ифлосликлардан тозалаб, жундан ип йигириш 
мумкин бўладиган холатга келтириш.

Жунларни ювиш агрегатида тозаланади. Бу машина бир бирига 
боглик холда ишловчи бир неча машиналар тизимидан иборатдир. Хар 
кандай жун ювиш агрегати уз таркибига автомат усулда хом ашёни



таъминловчи машина. икки барабанли саваш машинаси, иккинчи 
гаъминловчи. 3 ёки 5 та жун ювиш машиналари (жуннинг ифлослик 
даражасига караб), ювилган жун билан таъминловчи машина ва 
куритиш машиналарини олади. Бирламчи таъминлагич агрегатни бир 
маромда хом ашё билан юклаб туради, саваш машинаси жунни титиб 
савайди. Саваш жараёнида жуннинг йирик булаклари майда 
булакларга ажралади ва жун говак холига келиб уни ювиш осонлашади 
хамда ташки мухитдан йигилган чикиндилардан тозаланади.

Жунни ювиш совунли ва иссик юмшатилган сувда амалга 
оширилади ёки синтетик ювиш кукунларининг (сульфапол, сульфанат, 
"Прогресс"’, “Новость” ва хоказолар) сувли эритмасида амалга 
оширилади. Ювиш жараёнида совунли эритма тола сирти ва ифлослик 
орасига кириб, ифлосликнинг сиртини ураб сувга эритиб олиб чикиб 
кетади. Ювиш жараёнини сифатли кечиши учун биринчи ювиш 
машинасида ювилган жун иккита айланувчи жувалар оркали утиб суви 
сикиб ташланиб, кейинги ювиш машинасига ташланади. Шундай килиб 
жун узидаги ифлослик микдорига кура 3-5 марта ювиш машинасидан 
утади. Ювиш машиналарига совунли сув даврий ва бир маромда ювиш 
машинасидан ювиш машинасига бериб турилиши мумкин, бирок бу 
холда совунли ёки кукунли эритма жун харакатига нисбатан карама- 
карши холда олиб борилади. Бундай карама-карши холатда эритма 
ювиш машинасида янгиланиб туради. Эритма харакати ювиш 
машинасига жун солингандан 20 минут утганда бошланади. Ювиш 
машинасини тозалаш 5 кун ичида амалга оширилади.

Ювиш жараённдаги эритма харорати 38-55 градусни ташкил 
этади. Совунли сувнинг такиби эса хар-бир литрга 1-5 граммни 
ташкил этади. Ювиш жараёнида 100 литр совунли эритмага 1 килограм 
жун ташланади.

Жунни ювиш совунли сувдан ташкари бензин, ацетон, гексан ёки 
керосиннинг енгил фракциялари ёрдамида, хамда ултра овоз ёрдамида 
хам амалга оширилиши мумкин.

Бундай усул кулланганда совиш машиналари 2 тагача камаяди, 
жуннинг пишиклиги ва эгилувчанлиги ортади.

Ж  у  ii н и к у р  и т  и ш.  Қуритиш жараёнининг мохияти жун 
таркибидаги ортикча намликни йукотишдир. Бунинг учун 
киздирилган хаво ёрдамида намлик тугатилади.

Ювилган жун бир жуфт жувалар орасидан кисилиб утганда 
таркибидаги сув чикиб чикарилади, бирок 60-70 фоиз намлиги бўлади. 
Уни фоизга камайтириш учун куритиш машинасида ишлов берилади. 
Машинанинг унумдорлиги ювиш агрегатининг унумдорлигидан кам 
булмаслиги зарур Агар жун ювиш машинасининг бир соатдаги 
унумдорлиги 600 кг жуннинг куригунча булган намлиги 70 фоиз,



куригани 15 булса, у холда куритиш машинасининг унумдорлиги 
куйидагича аникланади.

Р = 600 * ( 70-15 ) /  100 + 15 = 287 кг.
Куритиш машиналарининг турли хиллари мавжуд бўлиб, 

уларнинг аксарияти конвейер усулида харакатланувчи машиналардир. 
Бу машиналар хаво иситгич, куритиш булимлари, вентиляция 
тизимидан иборат. 1.30- расмда тасмали куритиш машинасининг 
шакли курсатилган.

Автотаъминлагич (1) ёрдамида сиртига куритиш машинаси ичига 
жойлашган ва сиртига тур сим копланган конвейер ташигичга (2) 
ювилган жун тушалади.

3

1.30-расм. Тасмали куритиш машинасининг шакли.

Жун тушамасига киздирилган хаво вентилятор (4) ёрдамида 
пуфланади. Киздирилган хаво жун таркибидаги намликни йукота 
бошлайди, хаво эса намликни машина ташкарисига чикариб юборади. 
Машина узунлиги буйича кисмларга ажратилган бу кисмлар орасида 
иссик хаво жун тушалган конвейернинг бир остидан бир устидан 
таъсир кила бошлайди. Конвейердаги жун машинадан чикадиган жойда 
суриш вентилятори (3) нам хавони суриб, ташкарига чикаради.

Ювилган жун куритиш машинасига автотаъминлагич ёрдамида 
келиб тушади. Автотаъминлагич йук жойда жараённинг узлуксизлиги 
ёмионлашади, куритиш шароити издан чикади. Қуритиш жараёни 
хароратга ва хавони намлик билан туйинганлигига, вентилятор 
ёрдамида пуфланаётган хавонинг харакат тезлигига ва алмашиниш 
даражасига боглик.

Қуритиш машинасида хаво иккита вазифани бажаради: жун 
таркибидан ажраб чикаётган намликни ютади ва жун толасидан намлик 
чикиши учун унга иссиклик беради. Жун толасининг куритиш жараёнида 
хаво хароратининг катталиги 70-80° С дан ортмаслиги зарур, чунки 
юкори хароратда жун толасининг хоссалари узгаради. Масалан, хаво 
харорати 100° С дан ортганда жун кунгир тусга киради ва таркибидан



аммиак ажралиб чикали, унинг пишиклиги ва кайишкоклиги 
ёмонлашади, натижада у каттик ва синувчан холга келиб колади.

Жунни ювиш жараёнида иштирок этувчи куритиш машиналари, 
узлуксиз ишловчи машиналар деб аталади. Кенг таркалган куритиш 
машиналари бу куп каватли ва тасмали куритиш машиналари бўлиб, 
J1C-3, J1C-8 ва хоказо русумлари мавжуд. Бу машиналар узининг 
булимлари, унумдорлиги билан фарк килади.

Тасмали куритиш машиналарининг салбий томони шундаки, 
унинг фойдали иш коэффиценти паст, эгаллаган майдони куп. Хозирда 
юкори унумдорликда ишловчи, кичик ер майдонини эгалловчи 
машиналар яратилмокда. Бундай куритиш машиналар инфракизил 
нурлар ва юкори частотали электр токлари асосида куритиш 
жараёнларини бажаради.

Ю вилган ж уннинг сиф ат ини аниклаш . Жунни дастлабки 
ишлаш корхоналарида ювиб куритилган жунларнинг сифати 
тажрибахоналарида текшириб курилади. Бунинг учун хар бир партия 
жундан 1350 грамм вазнда намуна олинади. Бу намуна ёрдамида жун 
толасининг намлигини, пишиклигини, йугонлигини, узунлигини, 
такибида усимлик чикиндисининг ва ёг микдорини аникланади. Бунлан 
ташкари даврий ишлайдиган саваш машиналарида 50 кг микдоридаги 
жун намунаси таркибидаги чанг микдорини текширилади.

Айрим корхоналарда ПЗС русумдаги жихоз хам кулланилади. 
Ювилган жуннинг сифати куйидаги курсаткичлар оркали 
гасвкрланади: ёг колдиги микдори, ишкор колдиги, чанг ва ифлослик, 
хамда хас-чуп микдори, ташки куриниши ва намлиги.

Саноат андозаларига кура, ювилган жун учун такибидаги колдик 
ёг, хас-чуп микдорининг, намлик курсаткичининг ва чангдан 
тозаланганда, рухсат этилган йукотишларининг меъёрий курсаткичлари 
белгилаб кўйилган.

Тажрибахона синовлари ювилган жуннинг ахволини ва сифатини 
тўғри танланганлигини хам аниклаб беради.

Тажрибахона синовларидан сунг ювилган жун тойланиб, 
тукимачилик корхоналарига сотиш учун тайёрланади. Ювилгвн 
жуннинг олди-сотди даврида унинг сифати холати ва хакикий намлиги 
инобатга олинади. Хар бир партия жун ветеренария гувохномасига, 
жунга дастлабки ишлов берган корхонанинг номи, вазни ёзилган олди- 
сотди хужжатига (накладной) эга булиши шарт.

Сунг жун келгусида кайта ишлов берилиб, тайёр махсулот холига 
келтириладиган корхоналарга юборилади.

Ж уш ш  хас-чуплардан т озалаш . Айрим турдаги жун таркибида 
куп микдорда усимлик колдиклари, хас-чупларда тикан синиклари 
бўлади.



Жун толасини тараш жараёнида бундай чикиндиларни олиб 
ташлашни имконияти огир, балки майда булакчаларга булиниб кетади. 
Натижада келгусидаги технология жараёнларини кийинлаштиради, 
жундан ишлаб чикарилган газлама сифатини пасайтиради. Бундай 
чикиндиларни олиб ташланиши максадга мувофикдир.

Хас-чуп ва усимлик колдикларини икки хил усулда ажратилади: 
кимиёвий ва механика усулларидир.

Механика усулида жунларни хас-чуплардан тозаловчи машинада 
амалга оширади. Тозалаш машинаси куйидаги тартибда ишлайди.

Жун машинанинг хаммасини (бункер) ташкил этувчи тик 
конвейер (1) ва заслонка (2) орасига солинади. ( 1.31-расм).

Заслонкани (2) жун таркибидаги хас-чуп колдигининг микдорига 
караб кенгайтириш ва торайтириш мумкин.

Қозик тишли жува (3) жунни тез айланувчи учта киррали 
савагичга (4) якинлаштиради.

Учта киррали савагич жун булакларини говаклаштириб, уни 
таъминловчи панжарага (6) якинлаштиради. У ерда хас-чуп колдиклари 
панжара (5) оркали ажралади ва машинанинг остига тукилади.

Таъминловчи панжарадан жун асосий жува (7) оркали козик тишли 
иккинчи жувага (8) утиб, савагичли барабан (10) билан савалади. Бу ерда 
бир-бирига карама-қарши йуналишда ва турли тезликдаги харакат 
килувчи икки орган (8 ва 10) орасида жун булаги жувадан барабанга 
утади. Савалайдиган барабан (10) жунни иккинчи панжара (9) сиртига 
урганда, жун яхши титилиб, унинг таркибидаги хас-чуп колдиги машина
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1.31-расм. Жунни хас-чуп қолдигидан тозалаш 
машинасининг шакли.



остига тукилади.Машинада жойлашган мисвонли (шеткали) жувалар (11) 
жун булакларини савагичлн барабандан . тарокли барабанга утказади, 
колдик хас-чуплар эса унинг сиртида колади, келгусида бу хас чуплар 
силкитувчи жувалар (13) билан тушириб юборилади.

Ёрдамчи жува (14) ва нигонлар (12) силкитувчи жувани тозалаш 
вазифасини бажаради.

Барабан (15) тармокларидаги тозаланган жунлар мисвокли жува 
(16) билан олиниб, машинадан чиқариб юборилади. Жунга ишлов 
бериш жараёнида чикадиган чанглар вентилятор (17) ёрдамида суриб 
олинади. Тарокли барабан (15) остида жойлашган ёрдамчи жува (18) 
жун толасини машина остига тукилишига йул кўймайди.

Жун толасининг ифлосланиш даражасига караб хас-чупдан 
тозалайдиган машиналарнинг унумдорлиги соатига 40-80 килограмдан 
иборат.

Жунни хас-чуп чикиндиларидан тозалашнинг кимёвий усулини 
карбонизация деб аталади. Бундай усул жун толаси таркибига 
аралашган хас-чуп колдикларига сульфат жавхари (кислота) 
эритмасини таъсир этдиришга асосланган.

Бунинг учун ювилган жунни сульфат кислотаси эритмаси билан 
шимдирилиб, сунгра центрофуга ёрдамида сикиб ташланади ва 100 
градусли хароратда куритилади. Натижада хас-чуп колдиклари кумирга 
айланиб, муртлашади. Жунга келгусида берилган ишлов вактида 
осонгина тукилиб кетади.

Корбонизация усулининг механика усулига нисбатан катор 
кулайликлари мавжуд: жуннинг ранг олиш кобилиятини оширади, 
жуннинг тозаланган толасини чикиш микдорини купайтиради, тола 
сиртини шикастланишини камайтиради, бу уз навбатида жун толасини 
йигириш вактида унинг узилишларини камайтиради.

Карбонизация усулининг камчилиги шундан иборатки, кимёвий 
эритма (сульфат жавхарининг эритмаси) таъсирида толанинг 
пишиклиги камаяди, чегараланган микдорда кулланилади, толага 
ишлов бериш ускунасининг хаддан ташкари катта улчамдалигидадир.

Карбонизация курилмаси битта тизимга терилган бир неча 
машиналарнинг мажмуйидан иборат. Шу жумладан, автотаъминлагич, 
жавхар эритмасини шимдирувчи иккита курилма, хул жунни титувчи 
машина, иккинчи автотаъминлагич, карбонизацияловчи-қуритиш 
машинаси, майдалаш машинаси, савалаш машинаси, ювиш установкаси 
ка тасмали куритиш машиналаридан иборат.



1. Жунни дастлабки ишлаш заводларига ювилмаган жунларни 
кандай кабул килинади?

2. Иккиламчи синфлаш нима учун бажарилади?
3. Жунни саралаш нима мақсадда олиб борилади?
4. Жун тушамасида унинг сифат курсаткичи кандай таксимланган?
5. Жун тушамасида кандай ифлосликлар мавжуд?
6. Жун толасининг титишдан максад нима?
7. Узлуксиз ишловчи титиш машинаси кандай тузилишга эга?
8. Жунни ювишнинг асосий вазифалари нималардан иборат?
9. Жунни ювиш учун кандай ювиш воситалари кулланилади?
10. Жунни куритишнинг асосий вазифалари нималардан иборат, 

кандай машиналарда амалга оширилади?
11. Қуритиш машинаси кандай усулда ишлайди?
12. Ювилган жуннинг сифати кайси курсаткичлар билан 

тавсифланади?
13. Жуннинг хас-чуп колдигидан тозалаш жараёнининг максади ва 

асосий вазифалари нималардан иборат?

1.2.4. ТАБИИЙ ИПАК.
УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

Табиий ипак деб оксил ажратувчи безлари ёрдамида турли хилдаги 
бўғим оёқлилар турига, ҳашаротлар синфига, танга канотлилар 
гурухига кирувчи ва узининг бир давр яшаши мобайнида: тухум, курт, 
гумбак ва капалак каби 4 босқични ўтовчи жониворлар томонидан 
ишлаб чикариладиган маҳсулотга айтилади. Бу жониворларнинг 
кўпчилик турдагиси иккинчи боскичдан учинчисига ўтиш даврида ипак 
ишлаб чикаради ва ундан ўзининг устига турли хилдаги ташки 
муҳитдан сақлайдиган ва ўзига ҳужум қилувчи душманлардан 
муҳофаза киладиган зич тузилишдаги ва маьлум шаклдаги пилла деб 
аталувчи кобик ўрайди. Бомбицид ва сатурнид деб аталувчи ипак 
куртлари томонидан ишлаб чикарилувчи иплар саноат учун енг 
аҳамиятли хисобланади.

Саноатда ишлатиладиган ипакнинг асосий кисми (90 фоиздан 
кўпроғини) Бомбйх мори туридаги тут ипак куртидан олинади. Бу ипак 
куртларини хонакилаштирилган ипак курти деб хам аталади, чунки уни 
бокиш одамлар яшайдиган хонадонларда амалга оширилади. Бу 
куртнинг асосий озукаси тут дарахтининг барги бўлиб, уни ташиб 
келиб едирилади. Хонакилаштирилган бундай ипак курт-лари 3000 
йилдан буён бокилаётганлиги учун улар ёввойи холда яшай олмайди.

Дарсликнинг бу боби ана шу ипак куртини бокиш технология-си, 
унинг озука манбалари, пнлласининг тузилиши, ундан хом ипак олиш



технологияси, хом ипакнинг кимёвий таркиби, хоссалари, хом ипакдан 
пишитилган ипак ва унинг толали чикиндиларидан йигирилган ипак 
олиш ва кўлланилиши масалаларига багишланади.

Саноатда ишлатиладиган ипакнинг 90 фоиздан камрок кисми 
Ҳиндистон, Хитой ва Японияда еман (дуб) дарахти барги билан 
оэикланиб, пилла ўрайдиган ипак куртларидан хисобланади. Бундай 
ипак куртларини ёввойи ипак куртлар деб хам аталади, чунки бундай 
ипак куртлар ўсаётган дарахт барглари билан ёки табиий муҳитга якин 
шароитда бокилади.

Табиий ипакни, бўгим оёклиларнинг бошка синфлари, 
ўргимчаксимон хашаротлар ва сув ости шилликкуртлари (моллускалар) 
хам ишлаб чикаради, бирок бундай ипакларнинг микдори камлиги, 
хусусиятлари пастлиги учун саноатда кўлланилмайди.

Хонакилаштирилган ипак куртини бокиш якунида, ички кисмида 
тирик гумбаги бўлган ҳўл пилла тайёрланади. Ҳўл пилланинг 
гумбагини ўлдириш ва пиллаларни куритиш технология жараёни 
пиллага дастлабки ишлаш деб аталиб, бу жараён бажарилгандан сўнг 
курук пилла хосил бўлади. Пиллалар чувалганда ундан пилла ипи 
олинади, у иккита танхо ипнинг бирикишидан ташкил топган бўлиб, бу 
танҳо иплар фиброин деб аталади. Пилла иплари нихоятда ингичка 
(Н=3000— 3050) бўлгани учун, саноатда уларнинг бир нечтасини бирга 
кўшиб чуваб, хом ипак деб аталувчи узлуксиз ип ишлаб чикарилади. 
Бир неча пилла ипларини бир-бирига ёпиштириб турувчи модда 
пилланинг елимсимон моддаси —  серицин хисобига амалга оширилади 
(бу хдкда келгуси параграфларда батафсил баён етилади).

Хом ипакка иккиламчи ишлов берилганда (икки ва ундан ортиғини 
биигаликда ешилганда), пишитилган ипак ҳосил бўлади. Пилла 
етиштириш, уни чуваб хом ипак ишлаб чикариш жараёнида турли 
хилдаги толали чикиндилар ҳосил бўлади. Бундай чикиндилар маьлум 
тизимдаги технология жараёнида кайта ишланиб, йигирилган ипак 
ишлаб чикарилади.

Табиий ипак енг кимматбах.о, механик ва физик хоссалари юкори, 
ташки кўриниши кўркам, осон бўялувчанлик хусусиятларга era бўлган 
тўкимачилик хом ашёсидир. Бирок уни ишлаб чикариш, дастлабки 
ишлов бериш учун сарфланадиган меҳнат ўта юкори. Шунинг учун хам 
бошка турдаги тўкимачилик саноати хом ашёларига нисбатан 
кимматбаҳо ва чегараланган микдорда кўлланилади.

Бошка турдаги ёввойи ипак куртлари турли хилдаги дарахтларнинг 
барглари билан хам озикланиши мумкин, аммо тут ипак курти ўз 
номидан билиниб турибдики, факат тут дарахтининг барги билан 
озикланади. Тадкикотчилар томонидан тут ипак куртининг озукасини 
бошка нарса билан алмаштириш масаласида килинган харакатлар 
муваффакиятли чикмади. Бошка усимлик дарахтларининг барги билан



озикланган тут ипак куртлари тез касалга чалиниб, нобуд бўла 
бошлайди. Кейинги пайтларда Япония ва Жанубий Корея давлатларида 
ипак куртини тут баргининг куритилган кукуни, крахмал ва казеин 
аралашмапари билан тайёрланган озука билан бокиш хам кенг 
таркалмокда.

Тут ипак куртининг ривожланиши учун иссик хароратли 
минтакалар зарур (шимолий кутбнинг 52— 53 градуси ва жанубий 
кенгликнингф 35 градуси ўрталарида жойлашган давлатлар). Марказий 
Осиё, КавказСф республикалари, Украина ва Молдова хамда Узок 
Ш аркнинг айрим ўлкалари шулар жумласидандир. Айтилган 
градуслардан шимол кисмларда тут дарахти ёмон ривожланади ва ипак 
куртини бокишнинг имконияти бўлмайди.

Узбекистон ипакчилик саноати ривожланган давлатлардан 
биридир. У пилла етиштириш хажми бўйича дунёда Хитой, 
Ҳиндистондан кейин учинчи ўринда туради. Ипакчилик Марказий Осиё 
республикаларига ерамиздан аввалги ИВ-В асрларда, Кавказ 
минтакаларига ВИИ, ўрта рус ўлкаларига еса ХВИИ асрларда келган.

Юкорида таькидланганидек, ипакчиликнинг асосий озука базаси 
тут дарахтининг баргидир. Тут дарахти нима, кандай ўсимлик, унинг 
турлари ва таснифланиши қандай, агротехникаси нималардан иборат 
каби масалалар куйида баён етилган.

Тутчилик. Тут дарахти ва ун и н г тавсифлари. Тут дарахти кўп 
йиллик ўсимлик бўлиб, унинг баргларидан ипак куртлари учун озука 
сифатида фойдаланилади. Бундан ташкари тутнинг манзарали ва 
мевали дарахт сифатида хам ахамияти катта. Унинг меваси, яьни тути 
жуда лаззатли ва сершакар бўлади. Ипак-: курти учун озука сифатида 
фойдаланиладиган тутлар баланд танали дарахтлар ва буталар 
кўринишида ўстирилади. Қулай табиий шароитдал тут дарахтларининг 
бўйи 18— 20 метрга етади. Тут ўрта хисобда 200 йил, айрим турлари еса 
500 йилгача яшайди. Тутнинг новдалари т ипак куртлари учун озука 
сифатида кесиб турилганда дарахт тез кариб, В 50— 60 йилда куриб 
колади. Бута шаклида ўстирилган тутлар 25— 30 йилгина яшайди, 
лекин баланд танали тутларга Караганда 2— 3 йил илгарирок хосилга 
киради, бошкача килиб айтганда, баргларидан 2— 3 йил илгарирок 
озука сифатида фойдаланиш мумкин.

Тутнинг хаёт даври шартли равишда учга бўлинади: кучли ўсиш 
даври униб чиккан пайтидан хосилга киргунга кадар 5— 6 йил давом 
етади, барг ҳосилининг тобора кўпайиш ва муттасил-хосил бериб 
туриш даври 50 йил давом етади хамда ўсиш ва хосил бериш 
жараёнларининг сезиларли даражада сўниш даври 50 йилдан 100 
йилгача ва бундан хам кўпрокка чўзилади.



Тут — кўпинча икки уйлик, айрим жинсли усимлик, чангчи 
усимликнпнг куртагидан, аввало, факат кучала чикади: кучалалар 
гуллаб тўкилгандаи кейингина дастлабки барглар пайдо бўлади.

Тутдошлар оиласи ўз ичига 65 авлодни бирлаштиради. Маклюра, 
когоз-дарахт (бруссонетия), фикус, тут ва бошкалар ана шулар 
жумласидандир. Бу авлодларни оилага бирлаштирувчи асосий белгилар 
усимлик тўкимасида сут йўллари ва сутсимон шира мавжудлиги, 
шунингдек, тўпгул. гул ва баргларнинг тузилишидан иборат.

Тут авлодига урғочи гулнинг тузилиши, барги, тўпгулли ва 
тўпмевасининг морфологик белгиларига караб. тут дарахтининг 24 
ботаник тури киритилади. Бу турлар хўжалик нуктаи назаридан хар хил 
кимматга era, улар орасида: озукабоп, мева берадиган хамда манзарали 
дарахт сифатида екиладиган тутлар бор. Пилла ўрайдиган ипак куртини 
бокиш (озиклантириш) учун асосан ок тут, сершох тут, япон тути ва 
Кагояма тути баргларидан фойдаланилади.

Ок тутнинг навлари ва жайдари хиллари жуда кўп, Узбекистон, 
Япония, Хитой ва бошка мамлакатларда таркалган. Ок тутнинг 
САНИИШ-7, Пионер, Октабр, Лихи-5 каби навлари, Ўзбекистон хамда 
Тожикистонда уругсиз тут, Қатлама, Сафед, Балхи, Пайванди тут каби 
жайдари тутлар ўстирилади.

Ок тутнинг барглари жуда тўйимли бўлиб, ипак куртлари шу 
барглар билан озиклантирилади. Сершох, танаси кул ранг тут 
дарахтлари айникса озукабоп хисобланади. Шохларидан кўпинча ён 
новдалар ўсиб чикади. Барглари асосан ўртача катталикда, баьзан 
майда бўлади, шакли юрак, тухумсимон ёки тухум шаклига салгина 
ўхшайди, четлари кертикли, баьзан бутун бўлади, баргнинг усти текис 
ва бир оз туклидир.

Ок тут айрим жинсли, кўпинча икки уйли, урғочи гулли калта 
устунчалардан иборат. Тўпмеваси ок, кора, пушти ранг ва бинафша 
ранг, шакли силиндрсимон ёки тухумсимон узунчок, ичи уруғ 
билан тўлган. Чангчи-кучапаси оч сарик ранг, чангдони 
билан ажралиб туради.»

Япон тути (ипак курти тути) Ўзбекистонда ва Кавказда учрайди! 
Тутнинг бу нави паст бўйли бўлиб, шохлари тўгри, тўк кўнгир ранг, 
куртаклари йирик, учи чўзинчок шаклда. Барглари яхлит ёки 
бўлакчапи, тухумсимон чўзинчок (овал шаклида), тепа кисми учлироқ. 
Баргининг узунлиги 13 сантиметрга якин, ени 6 см., четлари нотекис- 
кунгирали, баьзан тўмток кунгирапи ёки арра тишли бўлади.

Бу турга кирувчи навлар бир ёки икки уйли, ургочи гули узун 
устунчадан иборат. Тўпмеваси — йирик, силиндрсимон, кора рангда.

Тутнинг бу турига, асосан, япон навлари Гинриу-Итихей, Мурасаки- 
Васе, Того-Васе ва бошкалар киради. Мазкур навлар нисбатан совукка 
чидамлилиги ва ерта барг ёзиши билам ажралиб туради.



Сершох тутнинг бошка тутлардан фарки шуки, унинг бир йиллик 
шохлари бахорда, кўпчилик япон навлари каби барг чикармайди, балки 
шохларида кул ранг ёки жигар ранг йўгон, 6aKywaT ўсувчи новдалар ва 
уларда барглар пайдо бўлади.

Баргларнинг сирти ялтирок, дўмбокчали, туксиз, чети йирик 
тўмток кунгуралидир. Урғочи гули катта устунча ва узун тумшукчадан 
иборат. Тўпмеваси йирик, кора ранг, силиндр шаклида. Кучалалари 
узун, говак, чангдони оч сарик рангда.

Бу турга хилма-хил навлар киради. Узбекистонда яратилган 
Ғалаба, САНИИШ-14, Тбилисури ва бошка навлар, Коку со-70, 
Сиозисо, Росо, Косен каби ва бошка япон навлари, Бай-Тео сан, У Пий 
сан, Тун шиен син каби Хитой навлари шулар жумласидандир.

Кагояма тути бошка навлардан барглари йирик, четлари бутун, 
ранги тўқ яшил, усти ялтирок, тепа томонида узун тишчалари бўлиши 
билан ажралиб туради. Бир йиллик новдалари тўк-кўнгир ранг, 
бўгимлари оралиғитирсаксимон егилган. Бу тут —  икки уйли. Ургочи 
гули узун устунчадан иборат. Тўпмеваси йирик, корамтир рангда. Бу 
тутга Кинриу деган япон нави мисол бўла олади.

Ер юзида тут дарахтлари енг кўп таркалган минтакалар Жанубий 
ва Жануби-Ш аркий Осиё (14 тури), Ғарбий ва Жануби-Ғарбий Осиё (4 
тури), Жанубий Европа, Жанубий Американинг Шимолий ва Шимоли- 
Ғарбий кисмининг жанубий томони (5 тури), шунингдек Африканинг 
шимол, ғарб хамда шарк (бир тур) томонларидадир. Кагояма тути 
асосан ўрта Осиё, Кавказда, Россиянингжанубий туманларида хамда 
У краинада ўстирилади.

И пакчилик. И пак курт ининг ривож ланиш и ва ун и  боқиш. Ипак 
куртининг бир авлоди, ўзининг ҳаётида тўрт боскич: куртуруг, курт, 
гумбак ва капалак ҳолидаги боскичлардан ўтади (1.32-расм). 
Шунингдек ипак курти хам ўз иркларига era —  моно (ягона), би (кўш- 
иккиланган), поли(кўп) волтинлик. Бу —  бир йилда бир, икки ва кўп 
авлод бера олади демакдир.

Ипак куртининг озикланиш, ипак ажралиш (пилла ўраш) даври, 
унинг курт холида бажарилади. Қуртнинг бу даври ўрта хисобда 5— 6 
хафта давом етади. Ғумбаклик даври 1,5— 2,0 ҳафта чўзилади.

1.32-расм. Тут ипак 
куртининг ривожланиш
боскичлари: 7—уруг; 2—  курт; 3- 
пилла ичидаги ғумбак; 4-капалак.



Ургочи капалак 400- 600 донагача тухум кўяди, бу тухумларнинг 
умумий вазни тахминан 0.5 граммни ташкил етади. Ипак курти қўйган 
тухумлар шакли овал кўринишида булиб. унинг узунлиги 1,5 
миллиметргача етади.

Қурт тухумлари кўйилганидан бир неча соат ўтгач, бу 
тухумларнинг ичида ривожланиш бошланади. Моноволтин зотидаги 
курт тиихумлари келгуси йил бахоригача сакланиб, уларни 
жонлантириш (инкубация) йўли билан курт чикарилади.

Ипак курти тухумларининг ривожланишини келгуси йил охиригача 
тўхтатиб туришни «Диапауза» деб аталади. Бу муддат тахминан 8,5 
ойгача чўзилади. Ҳароратни ошириш курт тухумларининг 
ривожланишини тезлаштиради. Шунинг учун диапауза даврида ипак 
курти тухумлари паст хароратли совутгичларда (холодилникларда) 
сакланади.

Бахор фаслида тут дарахтида барглар пайдо бўла бошлаганда ипак 
курти тухумларини жонлантиришга (инкубацияга) кўйилади. Бунинг 
учун ипак курти тухумларини алохида хоналарга олиб чикиб, аста- 
секин харорат ошириб борилади ва 24 градусда, ўзгармас килиб 
саклайди.

Ипак курти тухумларининг жонланиш даври 2 хафта давом етади. 
Асосан ипак курти тухумларини жонлаштириш об-хаво шароити, 
баргларнинг новдалардаги ривожланишига караб олиб борилади. Бу 
давр Узбекистон шароитида апрел ойпнинг 1-2-ўн кунликларига тўғри 
келади. Қурт бокиш даври еса апрелнинг 3-ўн кунлиги, май ойининг 1- 
2-ўн кунликларида олиб борилади.

Жонлантирилган ипак курти тухумлари кумурска (майда) холида 
пиллакорларга, жамоа хўжалиги ва ширкат аьзоларига таркатилади.

П ила ўраш  асослари. Пилла ўраш ипак куртининг бешинчи ёши 
охирида, у барг ейишдан тўхтаб, пилла ўраш учун кулай жой излаб, турли 
томонга ўрмапай бошлайди. Агар куртлар бокилаётган сўкчакларга яхши 
дасталар ўз вактида кўйилса ва куртхоналар-да енг кулай харорат сакланса, 
куртлар тезда дасталарга чикиб, пилла ўрай бошлайди.

1.33-рас.м. Ипак куртининг «хавоза» куриши.



Дасталар ёмон ясалган (масалан, ўтларнинг поялари ораларига 
куртлар кириб, пилла ўрай олмайдиган даражада зич жойлашиб, жуда 
кисиб богланган ҳолда) бўИса хамда сўкчаклаига кам микдорда 
дасталар ккьйилса, куртлар узок вакт ўрмалаб юриб, ипагининг кўп 
кисмини йўкотади.

Ипак курти пилла ўраш учун кулай жой топиб олгандан сўнг, 
ўтларнинг поясига ип тортиб «хавоза» кура бошлайди (1.33-расм). У 
ипак толаларини ўтларнинг пояларига бириктирар екан, ўртада бўш 
жой колдиради, ана шу жойга пилла ўрайди. «Ҳавоза» куриш пилла 
ўрашнинг биринчи боскичи хисобланади.

Ипак курти пилла ўрашнинг иккинчи боскичида ипак толани 
ўтларнинг поясига емас, балки «хавоза»нинг тортилган ипларига 
бириктиради. Шу ипларга ипакни бетартиб ҳапкалар шакиида 
жойлайди (ташлайди), бу халкалар аста-секин тўла чизилмаган саккиз 
рақамни еслатадиган шаклга киради. «Ҳавоза» ичида бўлгуси 
пилланинг контури пайдо бўла бошлайди.

Пилла ўрашнинг учинчи, яьни асосий боскичида ипак курти 
пилланинг кобигини ўрайди. У лос катлами деворчасига ипакни ўраб 
борганида бошини гўё чала саккиз ракамини чизаётганидек 
тебрантиради, «ракам»нинг баландлиги 1-2 миллиметргача боради. Ҳар 
бир навбатдаги «ракам» олдингисидан бир оз силжиган бўлади. Ипак 
курти 15— 25 халкадан иборат пакетни ўраганидан кейин, пилла 
ўрашни бир лаҳза ҳам тўхтатмай, бошини бошка томонга буради-да, 
дастлабки пакет ёнига иккинчисини ўрай бошлайди. Шу тарзда курт 
500 ва бундан хам кўпрок силжиб, пилланинг кобиғини ҳосил килади.

Пилла ўрашнинг тўртинчи боскичида ипак курти пилланинг 
охирги, енг ички кавати —  юпка, санноҳ каватини ўрайди. Саннох 
каватини аввалги каватлар ипидан янада ингичкарок ипнинг нотўгри 
шаклдаги саккизсимон ҳапқалари ташкил етади. Бу каватда серецин 
(ипак елими) камрок бўлади. Бу кават ғумбак учун юмшок тўшама 
вазифасини ўтайди ва ғумбакнинг боши тепасида пружинасимон 
гумбаз хосил килади.

Пилла ўраш даврининг учинчи боскичида ўралган пилла 
кобиғининг ипаги саноат учун катта аҳамиятга era. Биринчи боскичда 
ўралган «ҳавоза» лос деб аталади, дастадаги пиллаларни тераётган 
вактда ундан («ҳавоза»дан) тозаланади. Пилла чувалаш олдидан еса 
иккинчи босқичда ўрапган кисми, яьни пилла лосидан тозаланади. 
Пилла қобигининг тўртинчи боскичида ўралган анча юмшок, ички 
кавати, яьни саннох кавати пилла чувалиб бўлган-дан кейин пардага 
ўхшаб гумбак устида колади.

Ипак курти пилла ўраб бўлгандан кейин пилла ичида гумбакка 
айланади. Ёш ғумбакнинг териси окиш, юмшок, чидамсиз бўлади, уч 
кундан кейин корайиб, анча пишик булиб колади вагумбак етилади.



Етилган пилла кобиги. гумбак ва куртнинг гумбакка айланиш 
вактида ташлаган пўстидан иборат бўлади (агар битта пиллани бир неча 
ипаккурт ўраганбўлса, пилла ичида бирнечагумбак ва бир неча курт 
пўсти бўлади). Пилла ранги, шакли ва йириклиги ва кобигининг 
донадорлигига караб, ташки кўриниши хар хил бўлади. Пилла оппок, 
саргиш ок ёки яшилрок ок. новвот ранг, хар хил товланувчи сарик ва 
пушти ранг бўлади. Шулар орасида енг кимматбахосп — оппок 
пилладир. Пилланинг ранги унинг зотига хос белги хисобланади, лекин 
бир зотга мансуб пиллаларнинг ранги хам баьзида товланиши 
жихатидан бир-биридан фарк килади. Бу хусусия г, айникса сарик пилла 
ўрайдиган зотларга хосдир. Бу зот пилласининг ранги хатто, унинг 
турли каватлари хам ранги жихатидан ўзаро фарк килиши мумкин.

Рангининг товланиши хар хил бўлган пиллалардан олинган 
ипакдан тўкилган шойининг ранги хам бир текис чикмайди, йўл-йўл 
бўлиб туради. Мамлакатимизда пилланинг бу нуксонларини бартараф 
килиш ва хом ипакнинг сифатини яхшилаш учун ранг-баранг пилла 
ўрайдиган ески зотлар ва дурагайлар ўрнига ипак куртининг ок пилла 
ўрайдиган янги, юкори махсулдор зотлари ва дурагайлари яратилган.

Баьзи зотлар ва дурагайларнинг ок пилласи хам хар хил тусли 
бўлади, бу кўзга яхши кўринмаса-да, люминессент тахлилда яккол 
кўринади. Қоронги хонада ултрабинафша нурлар таъсирида пиллалар 
кобиги ёриша бошлайди. Оппок пиллалар бунда кўк-бинафша ранг ва 
аник бинафша рангда ёришади. Ранг-баранг товланувчи пиллалар, 
рангига караб, оч-сарнк, саргиш-бинафша, саргиш-жигар ранг ва 
бинафша-жигар рангда ёришади.

Пиллаларнинг шакли думалок, бели бир оз ёки кўпрок ботик, 
тухумсимон узунчок, бир ёки хар иккала томони учли бўлиши мумкин 
(1.34-расм). Бели текис ёки бир оз ботик бўлган тухумсимон шаклдаги 
пиллалар, ипак куртининг ок пилла ўрайдиган ўта махсулдор зотлари 
хамда дурагайиарига хосдир. Ипак куртининг хар бир зоти факат 
муайян бир шаклда пилла ўрайди, лекин бир зотга мансуб 
пиллаларнинг шакли турлича бўлиши хам ехтимол. Бир зотга ёки бир 
дурагайга мансуб уругларга бошка зот ёки дурагайлар уруги аралашган 
бўлсагина шундай хол рўй беради, шунингдек ипак курти 
селексиясининг ниҳоясига етказилмаганлиги оқибати бўлиши хам 
мумкин. Е.Н. Михайлов ва П.А. Ковалевларнинг фикрича, 
дасталарнинг хили хам пиллаларнинг шакли ўзгаришига сабаб бўлади. 
Уяли дасталарга ўралган пиллалар бели текис тухумсимон шаклда 
бўлган. Суперка деган ўтдан ясапган дасталар кўйилганда еса, куртлар 
бели икки томондан ботик узун-чок пилла ўрайди.

Бели текис пиллаларнинг ипи жуда осон чувалади. Учли пилланинг 
мпагини чуваш ёки бундан олдин уларни буглаш вактида пиллаларнинг 
иккала учи хам уз-узидан тешилади. учи тешик пиллани чуваб



бўлмайди. Ипакчилик саноати томонидан кўйилаётган енг мухим талаб
— пиллаларнинг шакли ва хажмининг бир хиллигига еришишдир. 
Шунда пиллалар осон чувалади хамда унинг солиштирма сарфи 
камаяди ва аьло сифатли хом ипак олинади.

Бели текис пилланинг бўйи ва йўғонлиги ўлчанади, бели ботик, 
пилланинг еса узунлиги, шунингдек, белининг енг ингичка жойининг 
йўғонлиги хамда пилланинг ярим шарлари ўлчанади.

Пилланинг бўйи одатда, 24— 45 миллиметр, кўндаланг кесимининг 
диаметри 12— 24 мм бўлади. Бундан майдарок ёки йирикрок пиллалар 
камдан-кам учрайди. Пилланинг йирик-майдалиги
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1.34-расм. Тут ипак курти пилласининг шакллари:

а —  шарсимон; б —  овал шаклдаги; в — бел кисми чукур бўгимли; 
г— бел кисми унчалик чукур бўлмаган; д —  бир томонлама ўткир 
учли; е —  икки томонлама ўткир учли; ж —  силиндрсимон.

Ипак куртининг зотига, кўпинча, уларнинг кандай бокилганлигига 
боғлиқ. Озуқага тўймаган куртламинг пилласи хамма вакт майдаф 
бўлади. Ургочи жинсли курт пиллалари, юкорида айтиб ўтилгандекА 
еркак жинсли курт пиллаларидан йирикрок бўлади.

Пилланинг вазни хам куртнинг зоти ва кандай бокилганлигига 
боғлиқ. Қулай шароитда бокилган куртлар ўраган пилланинг вазни 1 —
3 грамм бўлади, пилланинг бундан енгил бўлиши куртларнинг яхши 
бокилмаганлигидан далолатдир.

Ипак куртида йигилган озик моддалари унинг пилла ўрашига хамда 
гумбакнинг ривожланишига сарфланади. Шу боисдан ипак курти ва, 
ғумбакнинг вазни узлуксиз камаяверади. Е.Н. Михайловнинг 
маьлумотларига кўра, ипак курти даста га чиккандан ғумбакка айлангунга 
кадар ўтган давр ичида унинг вазни 4,5 дан 2,6 граммгача камаяди.

Пилладан капалак чикиши кутилаётган охирги кунларда гумбак| 
вазнининг ўртача суткалик камайиши ортиб кетади. Ёсти* гумбакнинг 
вазни 2,6 фамм: ундан чиккан капалакнинг вазни еса 1,2 фамм бўлади. 
Курт гумбакка айлангандан кейин учинчи кундан саккизинчи кунгача 
гумбакнинг вазни жуда оз камаяди ва шу вакт ичида деярли ўзгармайди. 
Шундай килиб, тайёр пиллалар кўплаб пилла ўраганининг еттинчи- 
саккизинчи куни тайёрлов пунктига топширилса, уларнинг вазнида деярли 
ўзгариш бўлмайди, яьни ҳаммасининг вазни бир хил бўлади.



Пилланинг асосий курсаткичи —- унинг кобик ипакчанлиги, ипак 
чикиш микдорининг курсаткичи, чувалувчанлиги (ўра-лувчанлиги), 
пилланинг ипак олиш учун солиштирма харажати ва хоказолардир.

Ипакчанлик деб битта пилла вазнндаги ипак микдорнга тугри 
келувчи фоиздаги катталикка айтилади. Ёки, бошкача килиб айтганда, 
пилла кобиги вазнини. унинг умумий вазнига нисбатан ўлчанувчи 
фоиздаги катталик бўлиб, куйидаги тенглама асосида хисобланади: 

И=м(МК/Мп) 
бу ерда
/— пилланинг ипакчанлиги, %
МҚ — • пилла кобигининг вазни, г 
М —  пилланинг умумий вазни, г.
Пилланинг ипакчанлигини аниклаш учун уни тарозида, аввало. 

бутунлигича, сўнгра кобигини киркиб, ичидаги гумбаги ва куртининг 
гумбакка айланиш даврида ташлаган пўсти олиб ташлангандан кейин 
тортилади. Олинган натижалар ифодага қўйиб хисобланади.

Пилланинг кейинги технология кўрсаткичи, унинг ипак беришини 
белгиловчи катталик бўлиб, бу кўрсаткич ипакчилик саноати 
корхоналарининг асосий техникавий ва иктисодий кўрсаткичидир. 
Пилладан ипак чикиш кўрсаткичини билиш учун, вазнини олдиндан 
тортиб олинган пилладан ўралган ипак вазнини пилланинг дастлабки 
вазнига нисбати билан хисобланади:

С/з,.= 100(М/М)
Бу ерда
Ч. — ипак чикиш кўрсаткичи, фоизда 
Мт — олинган ипакнинг вазни, г
Айтилган кўрсаткичлардан ташкари пилланинг чувалувчанлик • 

кўрсаткичи хам мавжуд бўлиб, бу кўрсаткич одатда олинган ипак 
микдорини ўраш даврида хосил бўлган барча ипак маҳсулотлари (пилла 
лоси, хом ипак, казна-саннох катлами) вазнига, нисбати билан 
хисобланади:

У= 100 (М./М, + М.+ Мс)
Бу ерда
М, — олинган пилла лосининг вазни, г
Аф — пилланинг саннох катлами вазни, г
У— чувалувчанлик (ўралувчанлик) кўрсаткичи, фоизда.
Ипакчилик саноати корхоналарининг яна бир изохловчи 

техникавий ва иктисодий кўрсаткичи, бу маьлум бир вазн ўлчовидаги 
хом ипак олиш учун сарф бўладиган пилланинг солиштирма 
харажатидир. Бу кўрсаткич куйидаги тенглама асосида хисобланади: 

Сх= Мп / М 1 
Бу ерда
Мп - пилланинг вазни. кг;



M l — хом ипакнинг вазни, кг*
Сх — пилланинг солиштирма сарфи, кг/кг.
Пилланинг чувалувчанлигини аниклаш олдидан, пилла чуваш 

вактида чиккан барча ипак махсулотлар вазни ўзгармайдиган холга 
келгунча куритилади. Пиллалардан ипак чикишини аниклаш олдидан 
пиллалардан чувалган хом ипак хам куритилиши шарт. Ипак куртининг 
янги зотлари ески зотлардан пилласининг юксак даражада 
ипакчанлиги, кўп микдорда хом ипак бериши хамда яхши 
чувалувчанлиги билан кескин фарк килади. Бу кўрсаткич-ларнинг 
юкори ёки паст бўлишига гумбакларни ўлдириш ва пиллани куритиш 
усули хамда пилланинг сифат кўрсаткичлари таьсир етади.

П ила тайёрлаш  ва ун и  дастлабки иш лаш . Пилла тайёрлаш. 
Пиллаларни дастлабки ишлаш туман ва туманлараро базаларда, 
ипакчилик, пиллачилик тизимининг қуйи бўгинларида олиб 
бориладиган жараён хисобланади. Мазкур базалар бажарадиган ишлар 
куйидагиларни ўз ичига олади: ипак курти пиллаларга шартнома тузиш, 
уругларни жонлаштириш ва жамоа, давлат хўжалиги хамда айрим курт 
бокувчиларга ипак курти тарқатиш, пиллачилик озука базасини ташкил 
етиш ва кенгайтириш, курт бокишга тайёргарлик кўриш ва курт бокиш 
вактида жамоа, давлат хўжалиги аьзоларига хамда айрим пиллачилаила 
ташкилий ва агротехника жихатидан ёрдам кўрсатиш, пиллачилик 
хўжаликларини ишлаб чикариш материаллари, асбоб-ускуна ва 
ёрдамчи жихозлар билан, шу жумладан, олдиндан бўнак (аванс) пули 
бериш тартибида таьминлаш, пилла тайёрлаш, пилла топширувчилар 
билан хисоб-китоб килиш, пиллаларни дастлабки ишлаш (гумбагини 
ўлдириш ва пиллаларни куритиш) хамда пиллаларни пиллачилик 
корхоналарига курук холда сотиш.

Баьзи туманларда шундай базалар билан бир каторда мавсумий 
тайёрлов масканлари хам ташкил етилади. Уларнинг сони туманда 
пиллачиликнинг ривожланганлик даражасига ва пиллачилик 
хўжаликларининг пилла тайёрлов базалари каерда жойлашганлигига 
боглик.

Тайёрлов масканида пиллалар давлат андозасида (стандарт) 
белгиланган идишда кўздан кечирилиши ва тортилиши зарур. Енг 
кулайи узун, кенг, саёз (паст деворчали) ёгоч замбиллардан 
фойдаланиш керак, чунки бундай замбилга солинган пиллани кўздан 
кечириш осон. Е.Б. Рубинов билан С.А. Тумаян узунлиги 1,75 м, ени 1,0 
м, баландлиги 20 см ва оёкларнинг узунлиги 15— 20 см келадиган 
замбилдан фойдаланишни хамда бир мавсум мобайнида 35 тонна тирик 
пилла кабул киладиган тайёрлов масканида 40 дона шундай замбил 
бўлишини тавсия етади. Ҳар бир замбилнинг кўринадиган жойига, 
унинг 0,1 килограмм аникликда ўлчанган вазни ёзиб кўйилиши керак.



Қабул килинган пилланинг кизиб кетиши ва сифати пасайишининг 
олдини олиш максадида. уни жуда юпка катлам килиб ёйилади. Енг 
яхшиси. тирик пиллаларни, туби 75 см ва урта кисмининг баландлиги 
50 см келадиган пушталар тарзида брезент шолчаларга тўкиб 
жоилаштирилгани маькул. Бундай пуштанинг хар метр узунлигига 30 
килограммга якин пилла тўгри келади. Пушталар орасида 50 см 
кенгликда йўл колдириладп.

Қорапачок пиллаларнинг хидига терихўр кўнғизлар учиб келиши 
мумкин, шунга кўра бундай пиллаларни навли пиллалардан узокда. 
тупроги шиббаланган ёки юзи шувалган майдончага тўкиш тавсия 
килинади, улар асоси ени 100 см ва баландлиги 10 см келадиган пушта 
холида жойлаштирилади.

Тирик пиллалар 631 —95 ракамли «Ипак куртининг тирик 
пиллалари» номли Республика андозаси (РСТ) бўйича кабул килинади. 
Пилланинг хар бир нави РСТдаги тапабларга мос келиши лозим. 
РСТда, шунингдек, у ёки бу сифат гурухига мансублигини аниклаш 
услуби хам берилган бўлади.

РСТга мувофик: ок пилла ўрайдиган енг махсулдор ипак курти 
зотлари ва дурагайларининг оппок рангли, бенуксон, кобиги зич 
ўралган, шу зот ва дурагайга хос шаклдаги пиллалари нав хисобланади;
1 навга — кобиги зич ўралган, ранги бир хил, шакли шу зот ёки 
дурагайга хос бўлган бенуксон пиллалар, шунингдек кобигидаги 
учрайдиган чандиги 5 миллиметрдарп узун бўлмаган ёки силлик (атлас) 
кисмининг ени 5 миллиметрдан П зиёд бўлмаган пиллалар киритилади; 
ранги маьлум зот ёки дура-гайга хос пилла рангидан фарк килмайдиган 
ёки салгина фарк кила-диган пиллалар, кобиги зич ўралган ёки бўшроқ 
ўралган, бенуксон пиллалар, шакли мазкур зот ёки дурагайга мансуб 
пиллалар шаклидан бир оз бошкачарок бўлган, сиртига чиккан 
догининг диаметри 5 миллиметрдан ортик бўлмаган пиллалар, 
сиртидаги силлик жойнинг енг катта ени 10 миллиметрдан ёки 
чандигининг бўйи 10 миллиметрдан узун бўлмаган пиллалар 2-чи навга 
киритилади; шакли мазкур зот ёки дурагай пилласига хос шаклдан фарк 
килмайдиган, кобиги тиник (шаффоф) бўлма-ган, бенуксон пиллалар, 
шунингдек, кобигининг зичлиги хар хил, шакли шу зот ёки дурагай 
пилласига хос шаклдан анча фарк киладиган, пиллалар сиртидаги 
догининг диаметри ёки бир неча догининг биргаликдаги каттапиги 5 мм 
дан ошмайдиган ва улар кобик юзасининг кўпи билан 1/4 кисминигина 
егаллаган пиллалар, кобиғидаги силлик жойининг енг катта ени 15 
миллиметрдан катта бўлмаган, шунингдек чандигининг бўйи 15 
миллиметрдан узун бўлмаган пиллалар 3-нав бўлиб хисобланади.

Йирик. яьни жиддий нуксонлари бор пиллалар яроксизгаП 
чикарилади. Бундай пиллаларга куйидагилар киритилади' кўшалок 
(чалк орасида «дукур» деб номланади) пилла. курти гумбакка айлана



олмаган пилла; тешик пилла, кобиги жуда бўш ўралганф1 (кигизсимон) 
пилла: кобигининг 1/4 кисмидан кўпрогини коплатфт олган хар кандай 
догли пилла, юпка деворли — кобигининг кутблари ёки бошка 
кисмлари аник кўринадиган пилла; кобиги юпка, тез пачокланадиган, 
гумбаги аник кўриниб турадиган пилла; ғумбаги ўлиб колган. ичида 
доглари бор, могорлаган пиллалар; кобигидаги силлик кисмининг 
катталиги 15 сантиметрдан зиёд ва чандиғининг узунлиги 15 мм дан 
узун бўлган атлас пиллалар ва, ниҳоят, корапачок пиллалар киради.

Пиллаларни навларга ажратувчи ходим намуна сифатида 500 г 
пилла тортиб олади, колган пиллаларни тегишли кутига тўкади. Сўнгра 
тортиб олинган пиллаларнинг хар бирини РСТ талабларига мувофик 
кўзданл кечиради, силкитиб кўради ва мавжуд еталонга таккослайди, 
шу пилланинг кайси навига, яроксиз ёки корапачок пиллаларга 
мансублигини аниклаганидан кейин уни кутининг тегишли бўлимига 
ташлайди (кути тўсиклар билан бўлимларга ажратилган бўлади). 
Махсус пластинкалар кўринишидаги андозалардан фойдаланилса, иш 
анча тезлашади; хар бир андозанинг ени 5,10 ва 15 мм келадиган учта 
чикиги бор, пилла пўстидаги силлик жойлар, чандиклар ва догларнинг 
катталиги шу чикиклар ёрдамида аник-ланади.

Тажрибачи пиллаларнинг навларга тўгри ажратилганлигини 
текширади, хар бир навни, яроксизга чикарилган ва корапачок 
пиллаларни тарозида алоҳида-алохида (1 г гача аникликда) тортиб 
кўради ва тортиш натижаларини тажрибахонадаги дафтаига хамда 
ордерга ёзади. Топширилаётган гурухдаги пиллаларнинг навлари ва 
харид нархи тортиш натижаларига асосан хисоблаб чикилади. 
Тортилган пиллалар аралаштирилмасдан тегишли кутиларга тўкилади 
ва шу кутида сакланади, чунки баьзан пиллаларнинг навларига тўгри 
ажратилганлигини такрор текшириш зарурияти вужудга келиши 
мумкин. Ҳар бир навга киритилган пиллаларнинг вазни, шунингдек 
навлар аралашмасидаги яроксиз ва корапачок пиллаларнинг вазни 
РСТда берилган куйидаги тенглама бўйича хисоблаб топилади:

Г=(АхБ)/В
Бу ерда
Г —  мазкур нав, яроксиз ёки корапачок пиллаларнинг вазни, кг;
А —  топширилаётган тирик пиллалар гурухининг вазни, кг;
Б— 500 граммлик намунадаги хар бир нав пиллалар, яроксиз 

пиллалар ёки корапачок пиллаларнинг вазни, г;
В—  ўртача намунанинг вазни (500 г).
Олинган маьлумотлар ордерга ёзилади, пилла топширувчиларга шу 

ордердаги кўрсаткичлар бўййча хак тўланади. Уларга, бундан ташкари, 
пиллаларни хўжаликлардан кабул килиш жойига ташиб келтирганлик 
учун хам хак берилади.



Пиллани дастлабки ишлаш. Пиллачилик корхоналари йил бўйи 
ишлайди. утган Гшлги пиллалар ипагини чуваш келгуси йили 
етиштирилган пиллалар келиб тушгунга кадар давом етади. 
Пиллалардан капалак чикишининг олдини олиш учун гумбаклар 
ўлдирилади, бошкача килиб айтганда, пиллага иссик буг ёки иссик хаво 
билан таьсир етилади. Лекин пилла узок вакт сифатли сакланиши учун, 
бу жараённинг ўзигина кифоя килмайди. Ғумбак орга-низмида 70 фоиз 
сув бўлади, гумбаги ўлдирилган пилла узок вакт сакланганида ўлган 
гумбаклар чириб, пилланинг кобигини яроксиз холга келтиради. 
Ғумбаклари ўлдирилиб, сўнгра куритилган пиллаларгина узок вакт 
яхши сакланади. Пиллаларни гумбаклари ўлдирилмаган холда паст 
хароратда (совукда) саклаш хам яхши натижа беради.

Ғумбакларни ўлдириш ва пиллани куритиш пиллаларни дастлабки 
ишлаш базаларининг вазифаси хисобланади. Пилла гумбакларини 
ўлдиришнинг куйидаги усуллари мавжуд:а

—  иссик хаво ёрдамида;
—  сув буги ёрдамида;
— куёш нури билан;!
— хавосиз бўшликда;
— радиактив нурлар билан;
— юкори частотали електр токи ёрдамида;
— кимёвий моддалар билан захарлаш асосида;<
— манфий ишорали хароратда совкоттириш асосида;
— суюлтирилган азот билан ишлаш асосида ва хоказолар.
Саноатда пилла гумбакларини ўлдириш жараёни билан пилланинг

кобигини куритиш биргаликда бажарилади. Чунки пилла кобигининг 
таркибидаги намлик уни узок муддатга саклашга йўл бермайди. 
Қобикдаги намликнинг хисобига, унинг сиртида могорлаш юзага 
келади. Шунинг учун пилла гумбаги ўлдирилиши билан биргаликда 
уни куритиш жараёни олиб борилади.

Саноатда пилла гумбакларининг хамма усуллари хам 
кўлланилмайди, чунки пилланинг гумбагини ўлдириш ва унинг 
кобигини куритиш жараёни пилла ипининг сиртидаги серицин 
моддасининг физик-механик ва физик-кимёвий хусусиятига катта 
таьсир ўтказиб, келгусида бу пилланинг чувалишини ёмонлаштириши 
ва унинг чувалувчанлик хусусиятини камайтириши мумкин.

Юкорида кеитирилган омилларга асосланиб, пилла гумбагини 
ўлдириш ва унинг кобигини куритишни иссик хаво ва буг билан 
бажаришлик кенг таркалган.

Пилла гумбагини иссик хаво ёрдамида ўлдириш ва унинг кобигини 
куритиш. Пиллаларнинг гумбагини ўлдириш махсус буг хоналарда 
'20— 25 дакика муддат ичида 70— 80 градусли хароратда бажарилади.



Сўнг ғумбаги ўлдирнлган пиллалар махсус кутиларга солиниб, тўла 
совигунигача колдирилади.

Пилла гумбагини ўлдириш ва уни куритиш иссик хаво ёрдамида 
бажарилганда уч хил технология ўлчамлари қўИланилади:

— хароратни бир хил ушлаш;
— хароратни секин-аста ошириб бориш;
—  хароратни секин-аста камайтириб бориш.
Енг самарали технология ўлчами хароратни камайтириб боришдир. 

Чунки бу усулда пиллаларнинг гумбаги ўлдирилиб, пилла куритилса. 
серицин моддасининг хусусиятидаги ўзгариш катта бўлмайди. Натижада 
пилланинг келгусидаги чувалиши яхши бўлади. Бундан ташкари, хавони 
киздириш учун сарфланувчи иссиклик манбаи хам кам сарфланади.

Пилланинг гумбагини ўлдиришни ва пиллани куритишни иссик 
хаво ёрдамида бажарувчи машиналарнинг тузилиши 1.35 ва 1.36- 
расмларда кўрсатилган.

КСК-4.5 русумидаги куритгич, куритиш хоналаридан, калорифер- 
ўчоклар, вентилятор ва хаво йўлларидан иборат. Қуритиш хонасининг 
ичида сирти тўрдан ташкил топган тасмали 4 та ташигич устма-уст 
жойлашган. Хонанинг ташкарисида хам 2 та кия ташигич мавжуд. 
Булар куритгичга пилла солиш ва куритгичдан тайёр пиллани олиш 
учун хизмат килади.

JS:
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1.35-расм. КСК-4,5 русумдаги пилла куритиш машинаси

1.36-расм. СК-150-К русумдаги пилла куритиш машинаси.

Ташигичларни електр юритгич (двигател), редуктор хамда харакат 
ўзгартиргич оркали харакатлантирилади. Бу еса ташигичларнинг 
харакат тезлигини, бинобарин пилланинг куритплиш муддатини



ўчгартириш имконини беради. Пилла тўла куритнлганда курит-гичнинг 
24 coaTiinK иш унуми 4.5 тонна \ўл  пиллага тенг.

Калорифер-ўчоклар кутисимон куритгичларга ўхшайди. 
Вентилятор, куритиш хоналарига ҳаво юбориб туришдан ташкари, 
хавони намлаш вазифасини хам бажаради. Вентилятор ўкига 
махкамланган парракка сув келиб тушади, паррак жуда тез (дакикасига 
100 марта) айланиши натижасида сув майда зарралар холида сачрайди 
ва вентилятор оркали ўтаётган хаво окимига кўшилиб бугланади.

Пиллани куритаётган иссик хавони суньий равишда намлаш КСК- 
4,5 русумидаги куритгичга хос хусусиятдир. Бошка куритгичларда (буг 
куритгични хисобга олмаганда) куритиш хонасига юбориладиган хаво 
намланмайди. Бундан ташкари, кутисимон куритгичларда куритиш 
хонасидаги пиллалар орасидан ўтган иссик хаво атмосферага чикиб 
кетади. Ташигичли куритгичларда еса хавонинг асосий кисми дойра 
асосида (хона-вентилятор-калориферхона) бўйлаб айланиб юради. Бир 
килограмм иссик (120— 125°С) хаво таркибида 135— 140 г сув бўлади, 
куритиш хонасининг устки кисмига айни шундай хаво ўтади. Ҳаво 
пастга томон харакатланар екан, иссикликнинг бир кисмини пиллаларга 
бериб, хонанинг пастки кисмидан вентилятор ёрдамида сўриб олинади.

Қуритиш хонасига ўтаднган хавонинг харорати копкокларни очиш 
йўли билан керагича ўзгартириб турилади, копкоклар очилганда хона 
ичида харакатланувчи хавога ташки хаво хам кўшилади. Бундан 
ташкари, КСК-4,5 русумидаги куритгичда айланиб юрувчи хавонинг 
кўпрок ёки камрок кисмини иситмасдан, кўшимча хаво йўли оркали 
ўтказиш мумкин. Бунда хаво калориферни четлаб ўтади. Ҳавонинг 
нисбий намлиги вентилятор паррагига тушиб турадиган сувнинг 
микдори билан тартибга солинади.

Пиллачилик корхоналарининг пилла куритиладиган сехларида 
КСК-4,5 русумидаги курнтгичдаги хавони иситиш учун КФБ-8 ёки 
КФС-8 туридаги калорифердан фойдаланиш мумкин, чунки бундай 
корхоналарда буг козонхоналари албатта бўлади.

Қуритгичга пилла солишдан олдин ташигичларни кисман ишлатиб, 
текшириб кўриш керак. Узатилаётган пилла катламларининг калинлиги 
(кўпи билан 17— 18 см) чеклагич ёрдамида тегишлича белгиланади, 
куритиш хонасига ўтадиган хавонинг харорати ва нисбий намлиги 
тўгриланади (курук харорат ўлчагич 125 даражани, намланган харорат 
ўлчагич еса 65 даражани кўрсатиши зарур). Ҳавонинг куритиш 
хонасига кираверишдаги харорати ва намлиги белгиланган меьёрига 
етгач, пиллани куритишга киритилади.

Қуритгичга пилла солиб турадиган ташигич пиллаларни куритиш 
хонасига кўтариб, устки ташигичга тўкади. Пиллалар бу ташигичдан 
иккинчи ташигичга. ундан учинчисига ва нихоят, тўртинчисига



тўкилади. Бу ердан еса пилла чиканивчи ташигичга тушади. Бу 
ташигич пиллаларни илмокларга осилган копга тўкади.

Хонанинг юкори кисмида ҳарорат 120— 125 даража бўлганлиги- 
дан гумбаклар тез ўлади, бундан кейин улар харорати 85— 90 даража ва 
намлиги юкори (ҳар 1 кг хаво таркибида 150— 160 г сув) бўлган пастки 
кисмида мукаммал куритилади. Ҳаво сернам бўлса, пилла етарлича 
куримайди, бу еса хом ипакнинг чикувчанлик кўрсаткичига ва 
ипакнинг сифатига салбий таьсир кўрсатади. Пиллалар-нинг бир 
ташигичдан иккинчисига тушиб туриши уларнинг аралашиб, хамма 
пилланинг бир текис куришига имкон беради.

Қуритгичга хар гал солинган пилла 3— 5 соат курийди. КСК-4,5 
куритгичида пиллаларни тўла куритиш хам, шунингдек, гум-бакларини 
ўлдириб бир оз куритиш хам мумкин. Ғумбакларни ўлдириш ва 
пиллаларни куритиш вактида куритгичнинг барча агрегатлари бир 
текис ишлаётганлигини хамда бажарилаётган ишларнинг сифатини 
кузатиб бориш керак.

СК-150К русумидаги куритгич (4.5-расм) юкори унум-дорлик 
билан ишлайдиган ташигичли куритгичдир. КСК-4,5 русумидаги 
куритгич кандай тартибда ишласа, СК- 150К куритгичи хам шундай 
ишлайди: гумбаклари намланган иссик хаво ёрдамида ўлдирилади, 
хавонинг харорати пиллаларнинг курис х даражасига караб 
пасаяверади. СК-150К русумидаги куритгич, куритиш жавони, олов 
ёкиладиган ўчоги, хавони харакатга келтирадиган вентилятори, ёнилги 
ва сув билан таьминлаш воситаларидан ташкил топган.

Куритгичда хавони харакатга келтирадиган вентилятордан 
ташкари калорифер ўчоғини пуфлайдиган вентилятор хам бор.

Пиллани хилларга ажратувчи ташигичдан пилла таьминловчи кия 
ташигичга ўтади. Бу ташигич пиллани куритиш жавонидаги устки 
ташигичга узатади. Қуритиш жавонида учта ташигич бор. Уларнинг енг 
охиргиси пилла чикарувчи ташигичдир. Бу ташигичнинг махсус 
мосламаси куриган пиллани копларга тўкади.

Олов ёкиладиган калориферда хаво иситилади ва намланади. Шу 
билан бирга, ҳавони ҳаракатлантирувчи вентиляторга ўтиб турадиган 
сув билан намланади. Ҳавони иситиш ва намлаш мажмуалари унинг 
хароратини ва намлик даражасини истаганча ўзгартиришга имкон 
беради. Ҳавонинг белгиланган харорати ва намлик даражаси ўз-ўзидан 
ишлаш асосида саклаб турилади.

Ташигичларнинг харакат тезлигини дакикасига 0,08 дан 0.16 
метргача ўзгартириш мумкин.

СК-150К туридаги ташигичли куритгичда пилла куритиш шароити 
куйидагича: пиллаларни мукаммал куритиш 3 соат давом етади, 
хавонинг харорати 125 даража, хаводаги намлик микдори 130 г/ кг 
бўлади Пиллаларни чала куритиш 100 105 дакика давом етади.



хавонинг харорати 100 даража, нисбий намлиги 30 фоиз бўлади, агрегат 
ичидаги ташигичлардаги пилла катламииинг енг юкори калинлиги 15 
сантиметрга тенг. Қуритгичнинг гумбакларни ўлдириш вактидаги иш 
унуми: 24 соатга 14 тонна хўл пилла, гумбаклар ўлдирилиб, пиллалар 
мукаммал (намлик даражаси 12 фоизга тенглашгунча) куритилганда еса 
24 соатга 7 тонна.

Ҳозирда саноатда «Ямато-санко», «Ямато-шики», «Ниппон- 
консоки» — Япония туридаги, хамдўстлик мамлакатларига кирувчи 
республикаларда ишлаб чикарилган «Електроника» туридаги юкори 
унумдорликда ишлайдиган куритгичлар хам ишлатилади.

Пиллаларни чувашга тайёрлаш. Пиллаларни чувашга тайёрлаш 
икки боскичда бажарилади. Пиллаларни чувашга тайёрлашдаги 
технология жараёнини шартли равишда куйидагича аташ мумкин — 
пиллаларни чувашга курук холда ва \ў л  холда тайёрлаш. Пиллаларни 
курук холда чувашга тайёрлашда турли микдордаги бир хил зотга, 
иавга. рангта, гумбакларини ўлдириш ва пиллани куритиш усулига era 
бўлган пиллалар гурухини бириктириш, пиллаларни ўлчамлари ва 
бикрлиги бўйича саралаш, пиллаларни ташиш жараёнида бир-бири 
билан ишкаланиши хисобига. унинг сиртидаги пайдо бўлган лослардан 
тозалаш, хамда сиртидаги нуксонларига кўра саралаш ишлари 
бажарилади. Саноатда пиллалар гурухини бириктириш хам икки марта 
бажарилиб, улардан биринчиси сараланмасдан олдин, иккинчиси еса 
саралангандан сўнг бажарилади. Пиллалар гурухини бирлаштириш, 
унинг сиртида хосил бўлган лослардан тозалаш ва ўлчамлари бўйича 
саралаш ишлари ягона окимдан иборат бўлган машиналар тизимида 
бажарилади.

Пиллаларни ўлчамлари бўйича саралаш жараёнида улар 4 гурухга; 
майда. ўрта ўлчамдаги: йирик ва ўта йирик пиллаларга ажратилади. 
Пиллаларнинг бундай сараланиши, унинг ярим шарларини диаметрига 
караб бажарилади. Қуйида пиллаларнинг ярим шарлари диаметрлари 
бўйича гурухлари келтирилган:

1 гурух —  майда пиллалар —  15 миллиметргача
2 гурух —  ўрта пиллалар — 18 миллиметргача
3 гурух — йирик пиллалар — 21 миллиметргача
4 гурух — ўта йирик пиллалар — 22 миллиметрдан катга 

ўлчамдаги.
Ишкаланишда хосил бўлган пилла сиртидаги лослар махсус лос 

йигиш машиналарида бажарилади. Бу машина диаметри 1 метрдан 
иборат айланувчи барабан шаклида тузилган бўлиб, унинг ичига 14 та 
айланувчи ўклар жойлашган. Айланувчи ўклар барабаннингф 
айланишидан харакат олади, бирок ўкларнинг айланиш тезлиги ба-| 
рабаннинг айланиш тезлигига нисбатан кўп бўлганлиги учун 
пиллаларнинг сиртида!и лослар ўкларшшг сиртига ўралиб тозаланади.



Барабан горизонтал текисликка нисбатан 3 даража кия 
ўрнатилгам*} Бундай тузилиш пиллаларнинг барабан ичида айланиши 
билан бтиф вактда ўк йўналишида олдинга караб харакатланишини 
ҳарро таьминлайди.

Пиллалами курук холда чувашга тайёрлашнинг охирги жараёни, 
унинг ташки нуксонларига кўра саралашдир. Саралаш кўл билан 
бажарилиб, пилланинг сиртида учровчи катта чандиклар, кобигининг 
юпкалиги, унинг сиртидаги догининг катта ва кичиклигига, сирти 
езилганлигига, кобигида бошка турдаги нуксонлар бор-йўклигига? 
караб апохида-алохида гурухларга ажратилади. Бунинг учун махсул 
саралаш столидан ва саралаш ташигичдан фойдаланилади.;

Пиллаларни хўл холда чувашга тайёрлаш куйидаги техноло-гия 
жараёнларини ўз ичига олган — пиллаларни ичига сув тўлдириш ва 
унинг елимини (серицинини) юмшатиш, пилланинг узлуксиз учини 
топиш ва уни силкитиш, ипининг учи топилган пиллаларни ипининг 
учи топилмаган пиллалардан саралаш хамда ипининг учи топилган 
пиллаларни пилла чуваш машиналарига юбориш.

Пиллаларни ичига сув тўлдириш жараёни КЗ-150-ШЛ, КЗ-2, КЗ- 
4М, «Чиба», «Масузава» ва хоказолар каби машиналарда бажарилиб, 
уларнинг тузилиши деярли бир хил. Номлари кайд етилган машиналар 
ўзининг техникавий такомиллашуви, жараёнларни
автоматлаштирилиши, ташигичлар билан жиҳозланганлиги билан бир- 
биридан фаркланади. Пиллаларни ичига сув тўлдириш ва унинг 
серицин деб аталувчи елимловчи моддасини юмшатиш учун курук 
пиллалар 100-110 граммдан машиналарнинг харакатланувчи занжирли 
ташигичга ўрнатилган саватларига жойланиб, 60-100 даража ҳароратли 
сув ва буғлар орасидан навбатма-навбат ўтказилади. Натижада 
пилланинг кобиги ивиб, унинг ички хажми иссик сув билан тўлади. 
Пилланинг ички ҳажмини сув билан тўлдириш хам уч хил бўлади. Бу 
усуллар саноатда куйидаги ибора оркали ифодаланади: пиллалар суза 
оладиган холда сув тўлдириш, пиллалар ярим чўккан холга келгунича 
сув тўлдириш, пиллалар бутунлай сувга чўкадиган ҳолга келгунча сув 
тўлдириш.

Қобиғи ивиган ва ичига сув тўлган пиллалар РК-750-ШЛ, РК-3, РК- 
ЗМ туридаги машиналарга келтирилиб, бу ерда пиллаларнинг узлуксиз 
учи топилади ва силкитилади. Натижада пиллаларнинг узлуксиз учини 
топишда пайдо бўлган лоссимон, кўп иплар камайиб ягона узлуксиз 
учигина колади. Бу машинада пиллаларга ишлов бериш учун охирги 
жараён —  учи топилган пиллалар билан учсиз пиллаларни саралашдир. 
Сараланган учли пиллалар СКЕ-4ВУ, СК-5, СК-5-КМ русумидаги 
пилла чуваш дастгохларига юборилади.

П иллаларни  чуваш . Ипининг учи топилган пиллалар пилла 
чуваш машинапарида ишланиб, ундан хом ипак хосил килинади.



Бунинг учун 7 тадан I 1 тагача булган пиллаларнинг (пиллаларнинг 
сони олинадиган хом ипакнинг чшикий зичлигига — йўгон- 
ингичкалигига караб белгиланади), или бир-бирига кўшилиб ўралади.
1.37-расмда пилла чуваш дастгохинипг оддиП технология шакли 
кўрсатилган.

Сувли козонга (I) солинган ипининг учи топилган пиллалар (2) 7—
11 тадан бирлаштирилган холда тутгичнинг (3) тешикчаларидан 
ўтказилиб, йўнал-тирувчи галтаклар 4-5 оркали ипнинг йўғон- 
иигичкалигини назорат килувчи аппаратнинг (7) икки ўлчамли 
галтаклари тўла бир айлантирилиб, ип ростлагич (8) оркали чархга (9) 
ўралади.

1.37-расм. Пилла чуваш дастгохининг технология шакли.

Пиллалар ипи иссик сувда ивиганлиги ва сув ичидан чикканлиги 
учун хўл холда чархга ўралса, бир-бирига ёпишиб колишини йўқотиш 
учун дастлаб унинг таркибидаги сувнинг бир кисми сикилади. 
Сикилиш ипларни ешиш кисмида 6 бажарилади. Бунинг учун ип 
тутгичдан (3) чикиб,аввал йўналтиргич (5) оркали (4) йўналтиргичдан 
ўтиб, ўзининг, дастлабки сирти устига чирмаштприлади. Сўнг назорат 
аппарати (7) томон юборилади. «А» ва «В» нукталарнинг орасидаги 
чирмашиш кисмида ип таркибидаги сувларнинг сикиш жараёни 
бажарилади хамда пилла иплари бир-бирига жипслантирилади.

Бундан ташкари, чирмашиш кисмида 7— пилла ипларидан ташкил 
топган хом ипакнинг сирти силликланади ва ёлгон ешнлиш содир 
бўлади.

Чарх ўрнашган жой махсус жавон шаклида бўлиб, унинг ичи 
иситилади. Бу иссиклик натижасида чарх сиртига ўрапган хом
ипакнинг таркибида колган намлик хам куритилади. Иш сменасининг 
охирида хом ипакнинг чарх сиртига махкамлангари остки ва устки 
учлари бириктириб богланади ва чархдан ечиб олинади.



Пилла кобигининг асосий ташкил килувчиси — унинг ипидир. 
Пилла или, куртнинг ички безларидан ўнг ва чап ёнларидан иккита 
алохида-алохида фиброин ишлаб чикарилиб, куртнинг лаб кисмига 
келганда бу икки фиброин серицин моддаси билан бир-бирига 
ёпишади. Натижада пилла ипи хосил бўлади. Пилла ипининг кундаланг 
кесимидан (1.38-расм) кўриниб турибдики, кичик томонлари 
жуфтлаштирилган, учлари думалокланган иккита учбурчакни ёки енг 
тор кисми бўйича кўндалангига иккита тенг бўлакка бўлинган нотўгри 
еллипсни еслатади.

Ҳар бир пилла ипи диаметри 0,9— 2,9 мкм келадиган махкам 
ўлчанган толачалар — фибриллалардан тузилган. Агар ипак толасининг 
сиртидаги айрим фибриллалар юлинса, пилла ипи паҳмок бўлиб 
колади. Одатда пиллакашлик корхоналарида кулай технология шароити 
бўлмаган пайтда пиллаларни чуваётганда шундай хол рўй беради. 
Пилла ипидаги пахмоклик ғумбакларни ўлдириш, пилла кобигини 
куритиш ва уларни кейинчалик кайта ишлаш шароитларига хам 
богликдир.

Пилла ипига бахо беришда, унинг умумий узунлиги хам, узлуксиз 
чувалган ипнинг узунлиги (чувала бошлагандан узилгунигача бўлган 
ёки бир узилишдан иккинчи узилишгача бўлган узунлиги) хам 
еьтиборга олинади. Битта пилладан чувалган ипнинг узунлиги ипак 
куртининг зотига ва кандай шароитда бокилганига караб хар хил 
бўлади. Баьзи зотларга мансуб куртлар ғумбакка айланаётганида 
узунлиги 1000 метргача борадиган битта узлуксиз ип ишлаб чикаради.

Пилла ипининг енг мухим сифат кўрсаткичи —  унинг йўгон ва 
ингичкалигидир. Ипакнинг кўндаланг кесими юзаси дойра шаклида 
бўлмаганлигидан, унинг йўғон ва ингичкалигини оддий усулда ўлчаб 
бўлмайди. Мамлакатимизда пилла ипининг йўғон ва ингичкалигини 
ифодаловчи кўрсаткич сифатида бошка турдаги тўкимачилик саноати 
ипларига қўлланилгани сингари чизикий зичлик (йўгонлик) ва номер 
(ингичкалиги) кабул килинган. Бир километр узунликдаги ипнинг вазни 
билан ифодаланувчи катталикка ипларнинг чизикий зичлиги —  
йўгонлиги дейилади. Бирграмм вазндаги ипнинг метр оркали 
ифодаланувчи узунлигига еса, уларнинг номери (ингичкалиги) 
дейилади. Бир километр узунликдаги ип канчалик оз вазнга era бўлса, 
ёки бир ф ам м  ип канчалик узун бўлса, у шунчалик ингичка. номер 
раками шунчалик катта бўлади.

Пилла ипининг йўгонлиги — чизикий зичлиги ва унинг 
ингичкалиги куйидаги тенглама ёрдамида хисобланади:

Т= М/Л ёки Н= Л/М(4.7)
Бу ерда
М— ипнинг вазни, г;
Л — ипнинг узунлиги, км ёки м:



Т- ипнинг чизикли зичлиги, текс;
Н—- ипнинг ингичкалиги, м/г.
Ҳар бир ўлчов бирлигининг мингдан бир улуши ва минг баробари 

бўлгани каби, пилла ипининг хам йўгон ва ингич-калигининг мингдан 
бир улуши миллитекс (мг/км), минг баробари килотексларда (кг/км) 
ифодаланади.

Пилла ипи узининг табиатига кура бошланган учидан охиригача 
бир меьёрда ингичкалашиб боради. ўлчашлар шуни исботладики [4], 
пилланинг сиртидан чувалгандаги бошлангич кисмининг чизикий 
зичлиги, унинг охирги кисми чизикий зичлигидан 2— 3 баробар 
каттарок бўлар екан. Битта пилла ипи йўгон ва ингичкалигининг 
бундай х.ар хиллигидаги пилланинг ички нотекислиги деб аталади. 
Бундан ташкари: пиллалараро нотекислик деган тушун-ча хам мавжуд 
бўлиб, бу кўрсаткич пиллалар гурухига ёки намунасига ипнинг чизикий 
зичлиги жихатдан бахо бериш учун кўлланилади. Бу кўрсаткич мазкур 
гурухдаги ёки намунадаги пилла ипининг ўртача чизикий зичлиги 
бўйича бир-биридан канчалик фарк килишидан далолат беради. Битта 
пилла ипининг ички нотекислиги доимо пиллалараро нотекислик 
кўрсаткичидан каттарок бўлади.

Пилла ипининг чизикий зичлиги бўйича нотекислиги хом ипак 
сифатига катта таьсир кўрсатади. Пиллалар ипидаги бу фарк канчалик 
кам бўлса, мазкур иплардан ишлаб чикарилган хом ипакнинг чизикий 
зичлиги шунчалик бир текис бўлади.

Пилла ипининг пишиклиги ва чўзилувчанлиги — унинг мухим 
сифат кўрсаткичларидан биридир. Ипакнинг пишиклиги уни узиш учун 
сарф бўлган куч микдори билан ифодаланиб, одатда граммкучда ёки 
сантинютонларда ифодаланади.

Ипларнинг узилгунгача узайиши узилишгача бўлган чўзи-лиш деб 
аталиб, бу кўрсаткич одатда мутлак хисобда миллиметрларда, нисбий 
хисобда еса фоизларда ифодаланади. Хом ипакнинг узилгунигача 
чўзилиш кўрсаткичи 16— 18 фоизни ташкил килади.

Айтилганлардан ташкари бошка тўкимачилик иплари ва 
маҳсулотларида бўлгани сингари, ипакда хам бир даврли кучланиш 
мавжуддир. Бундай кучланиш даврида ҳосил бўладиган унинг ташкил 
килувчилари куйидагилардан овоз тезлигида сўнувчи кучланиш вакт 
ўтиши билан кайтувчи кучланиш кайтмас кучланишдан иборат бўлади. 
Тадкикотлар шуни исботлайдики. хом ипакда бу айтилган уч хил 
турдаги кучланишнинг солиштирма микдори деярли бир-бирига якин. 
Шунинг учун хам табиий ипакдан ишлаб чикарилган газлама ёки 
трикотаж матонинг гижимланиш хусусияти юкори.

Пиллани чуваш ва ипакни кайта ишлаш вактида уларга куёш нури 
ivrpn тушмаслигп зарур. акс холла ипакнинг пишиклиги ва 
чузплувчанлпгп камаииб кетади.



Табиий ипакнинг кимёвий таркиби.Табиий ипакнинг кимёвий 
таркиби асосан фиброин (70— 80 фоиз) ва серицин (20— 25 фоиз) 
моддалардан ташкил топган. Табиий ипакнинг кимёвий таркибида 
фиброин ва серицин моддаларидан ташкари 0,4— 0,6 фоиз микдорда 
ефир билан, 1,2— 3,3 фоиз микдорда спирт билан ажралувчи моддалар 
хамда 1,0— 1,7 фоиз микдорда маьданлар мавжуд .

Фиброин. Фиброин —  таркибида олтингугурт булмаган табиий, 
юкори молекулали оксил моддаси бўлиб, асосан 48— 49,1 фоиз углерод, 
6,4— 6,51 фоиз водород, 17,35— 18,89 фоиз азот ва 26—  27,9 фоиз 
кислород елементларидан тузилган.

1.38-расм. Бир-бирига ёпишган иккита 
толадан иборат пилла ипи (1) ва 
кундаланг кесим юзаси (2).

Келтирилган ракамларга кўра фиброиннинг кимёвий тузилиши 
куйидагича белгиланган: C13H23N506. Фиброин оддий еритувчилар 
ёрдамида еримайди. Шу-нинг учун хам, унинг нисбий молекулар 
вазнини аниклаш кий-ин. Бирок мис-аммиакли еритмада, кучли 
олтингугурт, сулфат жавҳарларида (кислоталарида) осон ерийди.

Фиброин толалари намликдан кўпчийди. Ҳавонинг намлиги 
канчалик катта бўлса фиброин толаларининг катталашиш имкони 
шунча кўп бўлади. Масалан, ҳаво намлиги 60 фоиз бўлса, фиброин 
толасининг диаметри 3,8 фоизга, 90 фоизда 8,9 фоизга ортади.

Серицин. Табиий ипакнинг серицин моддаси ўзининг таркибида
44,32-46,29 фоиз углерод, 30,35-35,50 фоиз кислород, 16,44-18,30 фоиз 
азот ва 0,15 фоиз олтингугурт хамда 5,72— 6,42 фоиз водородлар 
мавжуд. Бундай таркибдаги юкори молекулали бирикманинг кимёвий 
тенгламаси куйидагича ифодаланади C15H25N508. Серицин моддаси 
фиброин сингари мустахкам емас. У рангсиз, хидсиз ва мазасиз, спирт, 
ефир каби еритувчиларда еримайди. Бирок сувда ва сувнинг жавхарли 
(кислотали) хамда ишкорий еритмасида яхши ерийди. Серициннинг 
ериш харорати пилланинг устки кисмида 70 даража, ички кисмлари 
учун еса 80 даража.

Пиллакашлик технологиясида серициннинг ериш микдорини 
хисобга олиш кабул килмган. Бу катталик куйидаги тенглама билан 
аникланади:

£ = 100*(М .-М ,/М ,(4.8)
Бу ерда



М. - пилланинг курук кобиги вазни, грамм: М2 — пилланинг 
кайнатилгапдан кейинги кобигининг вазни. г.

Табиий ипакнинг хусуияпиш ри. \ а р  бир тукимачилик 
махсулотларининг хусусиятлари каби табиийипак хам маьлум 
хусусиятларга era. Шу жумладан, табиий ипакнинг хусусиятлари 839— 
97 ракамдаги давлат андозасида (УзРСТ) мужассамланган. Мазкур 
Давлат андозасида хом ипакнинг хусусиятлари — сифат кўрсаткичлари 
куйидаги икки гурухга бўлинган:

— асосий кўрсаткичлар;
— иккинчи даражали кўрсаткичлар.
Табиий ипакнинг асосий кўрсаткичларига, унинг чизикий зичлиги 

ва бу кўрсаткич бўйича ўзгарувчанлик коеффициенти, бир килограмм 
вазнга тўгри келувчи узилишларнинг микдорини ифодаловчи 
ўралувчанлик (перемоточная способност) хусусияти хамда пилла 
ипларининг хом ипакка бирикканлигини кўрсатувчи илашувчанлик 
(связанност) катталиклар киритилган.

Иккинчи даражали кўрсаткичларга еса табиий ипакнинг 
пишиклиги, чўзилувчанлиги, майда ва йирик нуксонларининг 
микдорини кўрсатувчи катталиклар киритилган.

15 -жадвалда табиий ипакнинг чизикий зичликлари бўйича ишлаб 
чикариладиган турларига нисбатан, уларнинг хусусиятлари кандай 
бўлиши кўрсатилган.

Хом ипакнинг турлари бўйича сифат кўрсаткичлари
15-жадвал

Тартиб
раками

Кўрсаткичлар номи Ипакнинг чизикли зичлиги текс
Ипак
нави

1,56 1,89 2,33 3,23 4,65

1. Чизикий зичлиги 
бўйича
ўзгарувчанлик
коэффициенти

12,8
15,9
19,7

12.5
14.6 
18:5

12,0
14.0
18.0

10,6
12,8
16,0

10,0
12.5
15.5

1 нав
2
нав 
3 нав

2. Илашувчанлик 25 25 30 30



Нуксонлари (майда) 
(йирик)

95
90
85

94
89

84

93
88
82

91
86
80

89
84
80

1
нав
2

4. Нисбий пишиклиги, 
сН/текс

30 30 30 31 31 ---

5. Чўзиливчанлик, % 16 16 17 17 17 ---

6. Калаванинг холати, 
балл.

3,5
15.0
32.0

3,5
15.0
32.0

3,5
15.0
32.0

3,5
15.0
32.0

3,5
15.0
32.0

1
нав
2
нав
Знав

7. Уралувчанлик,
уз/кг

95
145
295

55
95
175

33
67
125

13
23
58

10
15
20

1
нав
2

нав
Знав

Табиий ипакдан пиш ит илган ипларни иш лаб чиқариш. Табиий 
ипакдан пишитилган иплар газлама ва безак буюмлари тўкиш. 
тикувчиликда ва жаррохликда ишлатиладиган чок материаллари 
сифатида кўлланиш хамда техникада (масалан, химоя воситалари 
ишлаб чикариш) ишпатиш учун фойдаланилади.

Пишитилган ипакларнинг ишлатилиш вазифасига кўра, ипак 
пишитиладиган корхоналарда нафакат табиий ипак, балки вискоза, 
ацетат каби суньий, капрон, нейлон, лавсан ва анид каби синтетик 
иплар ва уларнинг толаларидан йигирилган калава иплар хам кайта 
ишланади (пишитилади).

Шундай килиб, пишитув корхоналарида хам табиий, хам кимёвий 
иплар пишитилади, чунки ишлаб чикариладиган газлама ёки 
матоларнинг урилиши жараёнида, унинг сиртидаги безакларини 
кўпайтириш учун икки ва ундан ортик турдаги иплар биргаликда 
қўшиб хам пишитилади.

Ипакни пишитиш ўз олдига куйидаги максадларни кўяди:
а) бир неча ягона ипларни бирлаштириб, юкори чизикий 

зичликдаги пишитилган ип тайёрлаш;
б) газлама ёки матолар ишлаб чикариш учун, унинг сиртида турли 

хилдаги безак хосил килиш;
в) ипакни пишитиш йўли билан унинг пишиклигини ошириш ва 

бўяшга кулайлик яратиш.



Пишитилган иплар учининг пишитилишдаги бурамлар сонига. 
олинган ипнинг кандай максадда кулланилишпга караб куйидаги 
турлар га булинади

Аркок ипи деб икки ва ундан ортик табиий ипак ёки кимёвий 
ипларни бириктириб. \а р  бир метрга 50 дан 150 гача бурамлар тўгри 
келадиган пишитилган ипга айтилади. Танда ипи деб — одатда икки ва 
турт хом ипакдан иборат бўлиб, уларнинг алохпда ҳолда пишитилиб, 
сўнгра кўшилгандан сўнг карама-карши йўналишда пишитиладиган 
ипга айтилади. Табиий ипакдан танда ипи тайёрлан-ганда, ипнинг 
чизикий зичлиги ва сонига караб, биринчи пишитишда хар бир метрга 
300 дан 600 гача бурамлари бўлади, иккинчи пишитишда еса хар бир 
метрга 250— 550 бурамлари бўлади.

Гренадин ипининг — танда ипидан фарки, унинг биринчи 
пишитилишдаги хар бир метрига тўгри келувчи бурамлари 1000— 
1500; иккинчи пишитилишда еса 750— 1250 дан иборат.

Жилвали ипак — табиий ипакнинг пишитилган ипи ичида енг кенг 
таркалгани бўлиб, у икки ёки етти каватли хом ипакдан ташкил топган 
бўлади. Жилвали пишитилган ип ишлаб чикариш учун, ипакнинг бир 
метрига тўгри келадиган бурамлар сони 2200 дан 3200 гача тўгри 
келади. Бундай юкори пишитишга era бўлган ипларнинг бурамлари 
очилишга интилади, натижада ипнинг сиртида чигал-тугунлар вужудга 
келади. Бундай холатни йўк килггш учун жилвали пишитилган ипларга 
буг ёрдамида ишлов берилади. Буг харорати ипак таркибидаги серицин 
моддасини юмшатиб, бугдан олингандан сўнг котади, натижада 
бурамлар мустахкамланиб колади.

Тикувчилик иплари — хом ипакнинг уч ёки ундан ортиг инларни 
бириктириб, биринчи пишитиш. сўнгра биринчи пишитишдан чиккан 
иплардан учтасини бириктириб, карама-карши йўналишда пишитилади. 
Одатда пишитилган ип ишлаб чикарилганда биринчи пишитилишлар 
сони иккинчи пишитилиш сонидан кўп бўлади. Шунда пишитил-ган 
ипнинг бурамлари мувозанат холатига келади.

Ҳашамдор иплар — мураккаб усулда пишитилиш асосида ишлаб 
чикарилади. Бу усулда битта ип ўзак вазифасини бажаради, иккинчи ип 
ўзак ипнинг устини чирмовук каби ўраб турли хилдаги шакллар (тугун, 
халка, тўликсиз халка ва хоказолар) хосил килади, учинчи ип еса шакп 
хосил килган ипни, унинг бурамларини очишига йўл қўймай ушлаб 
туради. Пишитилган ип сиртидаги шакллар бураш урчуғига келаётган 
ипларнинг тезлиги, таранглиги ва чизикий зичлиги турлича бўлишидан 
хосил бўлади (масалан, ўзак вазифасини ўтовчи ип тезлиги кам). 
Иккинчи марта пишитилганда учинчи ип ҳашамдор бурамларни 
мустахкамлайди. Ҳашамдор иплар бир хил таркибда (факат табиий, ёки 
кимёвий иплар) ёки турли таркибда (табиий ва кимёвий ипларни 
биргаликда ииыатмш) бўИиш мумкип.



Ипак пишитиш корхоналарида муслин, жилвали-гренадин. 
мураккаб бурамли жилвали ип, химоя ипаги, техникада кўлланилувчи 
пишитилган ип (корд) ва хоказолар ишлаб чикарилади. Пишитилган 
ипларнинг турлари тўгрисидаги батафсил маълумотлар адабиётларда 
батафсил баён етилган.

Пишитиш жараёнининг умумий тартибл. Ипак партияси текшириб 
бўлинганидан сўнг, у совун ва ёғ аралашган еритмада ивитилади. Сўнгра 
ортиқча намликдан сентрифуга аппаратида сикиб ташпангандан сўнг дам 
берилади. Ана шундай тартибда тайёрланган ва калава холдаги ипакнинг 
ёпишган жойлари юмшаб. уни галтакларга кайта ўраш кулайлашади. 
Ипакни калавадан галтакка ўраш МШ-3 ва М-210 нисумидаги кайта ўраш 
машиналарида амалга оширилади. Ғалтакларга кайта ўраб олинган 
ипакларни бир-бирига кўшиб кисман пишитиш, ТК-2; ТКМ-8-ШЛ, ТК- 
136-НШ, ТК-ЗИ русумидаги машиналарда амалга оширилади.

Ипакни якунловчи пишитиш еса КЕ-145-ШЛ, КЕ-175-ШЛ каби 
пишитиш машиналарида олиб борилади. Бирок пишитилган 
ипакларнинг, айникса юкори даражадаги пишитилишларга (бурамлар 
сонига) era бўлган ипакларнинг бурамларини мувозанат холда ушлаб 
туриш КТР-4, КТР-8 ва ВАФК-12 русумидаги буғловчи машиналар 
ёрдамида амалга оширилади. Пишитилган ипакларнинг келгусида 
ишлатилиш жараёнига караб галтакларга ва калаваларга ўраб олинади. 
Агар пишитилган ипакнинг келгусида ишлатилиши галтакларда амалга 
оширилиши зарур бўлса, у холда ипак БП-240-НШ, БП-260-НШ 
машиналарида кайта ўралади. Агар пишитилган ипак келгусида 
бўялиши зарур бўлса, у калава холда кайта ўралади.

Табиий ипакнинг толали чиқиндиларидан йигирилган ипак иш лаб  
чиқариш . Табиий ипак ишлаб чикариш жараёнида, умуман пилладан ипак 
чуваб олишдан, ипакдан пишитилган ипак ишлаб чикарилгунигача турли 
хилдаги толали чикиндилар вужудга келади. Шунингдек, пиллани йигиш 
даврида —  нуксонли ёки чуваш мумкин бўлмайдиган пиллалар, пилла 
лоси; пиллани курук холда чувашга тайёрланаётганда —  пилла лоси ва 
саралашдан чиккан нуксонли пиллалар; пиллаларни хўл холда чувашга 
тайёрланаётганда —  казна саннох, ипак сифатини аникланаётганда — 
синов калавачалари ва ипак узуклари шулар жумласидандир. Умуман 
пиллани йигишдан бошлаб, ундан тайёр маҳсулот ишлаб чикарилгунгача 
ҳар бир килограмм ишлаб чикилган ипакка бир килограммдан ортикрок 
турли хилдаги чикиндилар тўгри келади.

Бу толали чикиндилар ипак йигириш корхоналарида йигирилган 
ипак ишлаб чикариш учун енг кимматбахо хом ашё хисобланади. Бу 
хом ашёлар ўзининг ташки кўринишига караб икки гурухга бўлинади: 
пилла холдаги чикиндилар, тола холдаги чикиндилар. Пилла холдаги 
чикиндиларга турли хилдаги нуксонли, кўшалок, тешик, уруғлик учун



ншлатилган пиллалар кмрали. яьни уни чуваб хом ипак ишлаб 
чикаришга яроксиз булган пиллалар.

Тола холидаги ипак чикиндиларига —- саннох, лос, казна, синов 
калавачалари. ипак узуклари киради.

Ипак чикиндилари у кандай кўринишда бўлишидан катьи назар 
куйидаги технология жараёнларни ўтади.

Толали чикиндиларни дастлабки ишлаш, яьни уларнинг таркибида 
мавжуд булган ортикча серицин, ёг, совун, турли хилдаги ташки хас- 
чўплар ва гумбак колдикларидан тозаланиб, таркибида 2,0— 2,5 фоиз 
серицин, 2,0— 2,5 фоиз совун, 0,5— 1,0 фоиз ёг колгунигача ювилади. 
Бундай жараён ПАОШ-1, ПАОШ-2. ВАНД-1, ВАНД-2 русумдаги 
узлуксиз ишловчи аипаратларда олиб борилади. Бунинг учун 1 кг 
толага дастлабки ишлов бериш учун таркибида капсийли сода, совун 
булган, харорати 95— 100°С 40 литр сув зарур бўлади. Бундай мухитда 
толали чикиндилар турига караб, 100— 120 минут ишлов берилади.

ВАНД ва ПАОШ машиналаридан чиккан толали чикиндилар С-120 
ва С -150 русумли центрифугада ортикча сувдан холи етилади ва ЛС- 
140 русумли куритиш машиналарида куритилиб, вазни 50 кг микдорида 
тойланади ва ипак йигирув корхоналарига юборилади.

Дастлабки ишловни ўтган толали чикиндилар ипак йигириш 
корхонасининг тараш-тайёрлаш сехида говаклантирилади, маьлум 
узунликка келтирилади ва тараб, ундан белгиланган узунликдаги ва 
массадаги, демак чизикий зичликдаги пиликлар тайёрланади.

Тайёрланган пилик толалари 3—4 марта кайтадан параллеллаш- 
тирилиб, пилталаш машинасига, сўнгра йигириш машиналарига 
берилади. Йигирилган ипак асосан икки кават килиб пишитилган холда 
ишлатилганлиги учун танхо ипларни бириктириш, пишитиш, кайта 
ўраш жараёнларидан сўнг газ алангаси билан ишлов берилади. Бу 
жараён ипакнинг ялтирокпигини ошириш, сиртидаги ташки 
нуксонларини йўкотиш учун кўлланилади. Йигирилган ипаклар одатда
5 текс х 2; 7,1 текс х 2; 10,0 текс х 2; 14,2 текс х 2 ва 20 текс х 2 
холатидаги турларида ишлаб чикарилади.

Ехтиёжга караб, табиий ипак чикиндиларини лавсан, мис-аммиак 
толалари билан 60 х 40; 80 х 20 фоиз микдорида кўшиб, аралаш толали 
йигирилган ипак хам ишлаб чикарилади. Бундай ипакнинг аксарият 
чизикий зичлиги 10,0 текс х 2 ва 14,2 текс х 2 холда ишлаб чикарилади.

Табиий ипакнинг қўлдипилиши. Табиий ипак асосан юпка ва 
енгил, аёллар кўйлаги бои газламалар учун ишлатилади. Ипакнинг 
кимматбахолиги шундаки,ундан тайёрланадиган матоларнинг ташки 
кўриниши чиройли, пишиклиги юкори. нафис, бўялиши осон, 
эгилувчан, намликни осон сингдирувчандир.

Ҳочирда ипакчилик саноатиниш асосий хом ашёси кимёвий 
ипларлир. Табиий ипакдан ишлаб чикариладиган газламаларнинг



метрдаги микдори умумий ипак газламалар микдорининг 5 фоизини 
ташкил килади.

Табиий ипакдан асосан жилвали газламалар ишлаб чикарилади. 
Жилвали газламалар асосан юкори даражада пишитилган хом ипакдан 
ишлаб чикарилади. Бундай пишитилишдаги ипак газлама сиртини 
донадорлаштиради, унинг сиртида тўлкинсимон шакллар хосил килади.

Қолган кисмидан еса абрли газлама —  атлас, бекасам, адрас ва 
шунга ўхшаш газламалар ишлаб чикарилади.

Табиий ипакнинг толали чикиндиларини кайта ишлаш асосида 
йигирилган калава иплар олинади. Бундай ипаклар асосан миллий; 
чопон ва тўнлар тикиладиган «Банорас», «Бекасам» каби газламалар 
ишлаб чикариш, байрокбоп бахмал ва духобалар учун кўлланилади.

Бундан ташкари, табиий ипакдан турли хилдаги каштачиликда 
ишлатилувчи, шужумладан зардўзликда, попопчиликда, шокила 
тайёрлашда хам кенг кўлланилади.

Табиий ипакдан махсус технология асосида ишлаб чикарилган 
ипакларни тиббиётнинг жаррохлик бўлимларида чок материали 
сифатида ва махсус истеьмолчилар (куролли кучларда) парашутлар 
учун, самолётсозликда, унинг айрим кисмлари учун, космонавтика ва 
бошка сохаларда хам кенг ишлатилади.

Такрорлаш учун саволлар:
1. Табиий ипакнинг олиниши ?
2. Асосий моддалари ва тузилиши ?
3. Табиий ипакнинг ахамияти ?
4. Пила тайёрлаш ва уни дастлабки ишлаш ?
5. Табиий ипакдан ишлаб чикариладиган газламалар 

ассортименти ?
6. Табиий ипакнинг толали чикиндиларини кайта ишлаш ?

1.2.5. А сбест  т о л а с и н и н г  о л и н и ш и  ва и ш л а т и л и ш и .

Асбест -  табиий минерал тола. У силикатлар гурухига киради. 
Кимёвий таркиби: магний, темир, кисман кальций ва натрийдан иборат. 
Толалар бир-бирига зич жойлашади ва мустахкам ихчам булади. 
Асосан саноатда хризолит-асбест ишлатилади ( хризо -  яшил ). Асбест 
толаси очик усул билан олинади. Тозаланган толалар узунлиги буйича 
махсус элаклар ёрдамида ажратилади. Асбест махсус когоз ва джут 
копларга 25-50 килолаб жойлаштирилади. Узунлиги 10 мм дан купрок 
булган толалар пахта, вискоза ва бошка кимёвий толалар Билан калава 
ип олиш учун ишлатилади. Улардан ут у ч и р у в ч и л а р  ва Кимё саноатила 
ишлайдиган ишчилари учун махсус газламалар: комбинизон, курткагтар 
тикиш учун ишлатилади. Калта толалардан картон, фильтрлар, тормоз 
колодкатари, трубалар, шифр ва бошкалар.



а)

б)

1,39-расм. Асбест, 
а) яхлит булак , б) толалар.

Такрорлаш учун саволлар:
1. Асбест ва унинг асосий турлари ?
2. Асбестнмнг асосий хоссалари ?
3. Асбест тола ва чикиндиларни саноатда ишлатилиши ?
4 Асбест ва унинг ахамияти ?



К имёвий т олалар ва ипларни ярат илиш и ва ула р н и н г ҳа лқ  
хўж алигидиги аҳамият и.

Кимёвий толалар XVIII асрнинг охирларида яратилган бўлиб, 
XIX аср бошларидан бошлаб аста-секин кўпгина ривожланган 
давлатларда бу турдаги толалар саноат микёсида ишлаб чикарила 
бошланди. Масалан нитрат целлюлозадан 1891 йили ипаксимон тола 
(Франция), 1905 йили целюлоза ксантогенатидан вискоза ипи (Англия), 
биринчи жаҳон уришидан сўнг, 1919 - 1922 йиллар, ацетат иплар и 
(Англия, Франция, АҚШ) саноат микёсида ишлаб чикарила бошланди 
ва 1920 йиллардан бошлаб, сунъий тола ишлаб чикариш жуда тез ўсиб 
кетди. 1930 йилларга келиб бирин-кетин синтетик толалар ишлаб 
чикариш йўлга кўйила бошланди ва 1968 йилга келиб дунё бўйича 
ишлаб чикарилаётган синтетик толалар микдори сунъий толалар 
микдоридан ошиб кетди. Синтетик толаларни яратган давлатлар ва 
уларни саноатда ишлаб чикарилишининг бошланиши, номи ва 
хоказолар тўгрисидан тўлик маълумотлар кимёвий толалар хакидаги 
дарсликларда батафсил ёритиб берилган.

Кимёвий толалар табиий толалардан кўпгина афзалликлари 
билан фарк килади. Кимёвий тола ишлаб чикариш учун анча кам 
мехнат сарф килинади. Масалан, ғўзанинг ишловидан тортиб, чигитдан 
бир тонна пахта толасини ажратиб олишга 200 иш куни; бир тонна 
савалган жун тола олиш учун 350-400 иш куни сарф бўлади. 
Вахоланки, бир тонна вискоза штапель толаларни олиш учун, 
целлюлоза ва бошка хом ашёларнинг олинишига кетган мехнатни 
кўшиб хисобланганда, кўпи билан 50 иш куни сарф бўлади. ёки 
кимёвий тола ишлаб чикаришга, пахта ва жун тола ишлаб чикаришга 
Караганда, 6 марта кам ишчи талаб этилади. Кимёвий тола ишлаб 
чикаришда бир томондан, мехнат кам сарфланса, иккинчи томондан, оз 
вакт ичида кўп махсулот тайёрлаш мумкин. Кимёвий толалар хосил 
килиш учун унчалик кўп маблаг сарфланмайди ва бундай тола ишлаб 
чикаришни тез юксалтириш мумкин.

Кимёвий толалар ишлаб чикариш иклим, об-\авонинг нокулай 
келиши ва мавсумга боглик эмас. Уларни йил бўйи ишлаб чикариш мумкин. 
Кимёвий толалар табиий толаларга нисбатан анча арчонга тушади. Шу 
сабабли кимёвий толалардан тайёрланган махсулотлар арчон бўлади.

Табиий толаларнинг хусусияти узига хос бўлиб. уларни факат бир оз 
ўзгартириш мумкин, чунки бу толаларнинг асоси бўлмши юкори молскуляр 
бирикма целлюлоза на оксилдан иборат. Аксинча. кимёвий толаларни 
хилма -хил хусусиятли килиб олиш мумкин. Халк хўжалигининг талабига 
мувофик, уларнинг хоссаларини тез ва осонлик билан ўзгартириш, 
толаларнинг энг кимматли афзалликлари хисобланади

юо



Кимёиий толалар олишда турли-туман синтетик полимерлардан 
фойдаланилади, толаларнинг хоссаларини ўзгартириш эса 
полимерларнинг физика ва кимёвий ўзгаришига боглик бўлади. 
Мономерларни кайта ишлаш оркали олинган полимердан синтетик 
толалар ишлаб чикариш технологияси асосида хилма-хил 
хусусиятли тола олиш имкони тугилади. Масалан, мономсрлардан 
жуда пишик. турли транспорт воситаларининг гилдираклар учун 
покришкалар тайёрлашда ишлатиладиган корд ипдан тортиб, кўркам ва 
нафис тўкимачилик махсулотлар ишлаб чикаришга ярокли, нихоятда 
майин тола ва иплар олиш мумким. Кимёвий толаларнинг микроскоп 
остида куриниши 1.40- расмда берилган.

I 40-расм.Кимёвий толаларнинг микроскоп остида куриниши.
Кимёгарларни илмий - тадкикот ишлари натижасида пахта ва жунга 

нисбатан анча пишик ва турли хоссага эга бўлган ип ва толалар яратилди. 
Айникса кимёвий ва табиий толалар аралашмасидан тўкилган 
тукимачилик махсулотлари соф толадан тўкилган махсулотлардан 
ўзларининг ижобий хусусиятлари билан ажралиб туради.

Агар жун толага 20-30 % кимёвий тола кўшплса, ундан тўкилган 
трикотаж пишиклиги икки марта ортади, пахта толасига 40-45 % лавсан 
тола кўшилса олинган газлама енгил, гижимланмайдиган, пишик, 
ншкаланишга чидамли ва хоказо ижобий хоссаларни намоён этади.



Синтетик толаларнинг кўпчилиги нихоятда майин ва пишик 
бўлади. Бундай толалардан тайёрланган буюмлар гижимланмайди. 
уларни дазмолламаса хам бўлади. бурмалари ва тахтлари ювилгандан 
кейин хам сакланиб колади, кам кирланади, бўялган буюмларни 
ранги мустахкам бўлади, куёш нури ва намлик таъсирида (ювилганда) 
айнимайди, об-хаво, куёш таъсирига чидамли, чиримайди. Кимёвий 
толаларни хохлаган йўгонликда сув шимадиган ва шиммайдиган килиб 
тайёрлаш мумкин.

Шунингдек синтетик толалар ранги, хоссалари жихатидан халк 
истеъмол моллари ишлаб чикариш учун керакли хом ашё бўлиб, баъзи 
хоссалари билан табиий толалардан устунлик килади. Бундай толалар 
асосида тўкипган ва тайёрланган материаллардан тикилган мўйна 
буюмлар, уст кийимлар, трикотаж, кийим-ксчаклар, пойабзал ва 
хоказолар ахолига манзур бўлишда табиий хом ашёлардан тайёрланган 
буюмлардан сира колишмайди. Шу билан бирга, бундай 
материаллардан тайёрланган буюмлар табиий хом ашёдан тайёрланган 
буюмларга Караганда арзон бўлади.

Кимёвий толаларнинг айрим камчиликлари, масалан кам нам 
ютиши (гидрофоблиги), электростатик заряд йигиши, ёмон бўялиши 
кимёвий усуллар билан модификациялаш ёки уларни бошка толалар 
(табиий ва кимёвий) билан аралаштириш, сополимерлаш ёки 
сополиконденсациялаш оркали бартараф этилмокда хамда янги турдаги 
тола хосил килувчи полимер ва сополимерлар яратиш бўйича илмий 
иш ва изланишлар олиб борклмокда. Юкори сифатли газлама ва 
трикотаж буюмлар факат табиий толалардан (пахта, табиий ипак) 
тайёрланмай, балки соф кимёвий толалардан ва уларни табиий ёки 
бошка турдаги кимёвий толалар билан хосил килган аралашмаларидан 
тайёрлаш мўлжалланмокда. Шунингдек жун ва жун билан табиий ёки 
кимёвий толалар аралашмаларидан тайёрланадиган хамда зигир, 
каноп, жут ва канопларнинг поя пўстлокларидан олинадиган толалар 
асосидаги матоларни ишлаб чикариш йўлга кўйилади. Шу сабабдан 
Республикамизда турли синфга мансуб бўлган кимёвий толаларни 
ишлаб чиккариш тез суръат билан амалга ошиши лозим.

Узбекистон Республикасининг тўкимачилик ва енгил 
саноатларида пахта толаси ва табиий ипак билан бир каторда кўп 
микдорда кимёвий ип ва толалар хам соф холда ва табиий толалар 
билан аралаштирилган холда кимёвий ип на толаларни ишлатиш 
натижасида бу соҳаларда ишлаб чикариладиган махсулотлар тури 
йилдан йилга кўпайиб бормокда.

Республикамиз тўкимачилик ва енгил саноат корхоналарининг 
кимёвий ип ва толаларга бўлган эхтиёжини Фаргона ацетат иплари ва 
капрон иплари хамда Навоий (нитрон тола) кимёвий тола ишлаб 
чикараётган корхоналар ва хориждан олиб келинаётган кимёвий ип ва



голалар (нискоза. лаиеан. капрон) коплпради.
Дунё буйича кимёвий голалар улуши, 2020 - 2030 йилларга бориб,

Iўкимачиликда ишлатиладиган барча толаларнинг 90-92 фоизни, яъни 
максимум микдорини эгаллаши лозим.

1.3.1. Кимёвий толаларни хосил килиш хакида умумий 
маълумотлар

Кимёвий т ола олишда иш лат иладигаи хом ашёлар. 
Вискоза тола ва иплари, мис-аммиак толаси хамда ацетат ипларни 
олишда пахта, ёгоч, камиш ва бошка, усимликлар целлюлозасидан 
фойдаланиш мумкин. Вискоза тола ва иплари асосан ёгоч 
целлюлозасидан хосил килинади. Мис-аммиак толаси ва ацетат ипларни 
олишда хом ашё саналмиш ацетилцеллюлоза пахта целлюлозасидан ёки 
таркибида а-целлюлозияси 96 фоиздан кам булмаган ёгоч 
целлюлозасидан фойдаланилади. Шунингдек хом ашё сифатида пахта 
тозалаш заводпари ва тукимачилик ва енгил саноат корхоналарида пахта 
толасидан хосил бўладиган чикиндилардан хам фойдаланиш мумкин (16 - 
жадвал).

16 - жадвал

Толалар

Ииллар Пахта Жун ва табиий 
ипак

Кимёвий тола

1950 71 11 18

1960 68 9 23

1970 53 8 39

1980

i \

5 60

2000 12 2 86

2020-2030’ 6-7 -2 90-92

Дунё микёсида истеъмол килинаётган тукимачилик толалар
улуши, %

*' Бугун дунё ахборот бериш идорасининг маълумоти



Оксил толалари ўсимлик ёки хайвонлар оксилидан олинади. 
Оксиллар энг мураккаб юкори молекулали бирикма бўлиб, улар 
биокимёвий синтез натижасида хосил бўладиган аминокислаталардан 
таркиб топган полимерлардир. Оксил толалар ичида казеин толаси 
кўпрок ишлаб чикрилади. Бу тола учун хом ашё сифатида сутдан 
олнадиган казеин окосили кўлланилади. Маккажўхори ва ер ёнгок 
оксилидан, гўшт, хайвонлар териси консерва, балик саноати 
чикиндиларидан хам тола олиш усуллари ишлаб чикилган.

Полиамидларнинг хом ашёси 1-капролактам.
Полиэфир толалар (масалан лавсан толаси) учун хом ашё 

сифатида диметилтерефталат, (ДМТФ), терефтал кислота, 
этиленгликоль ва этилен оксид ишлатилали. Терефтал кислота ва унинг 
хосиласи ДМТФ нефть ва тошкўмир смолалари махсулотларини кайта 
ишлаб олинади.

Полиакрилонитрил асосидаги полимер ва сополимерлардан 
олинадиган толалар масалан нитрон, орлон, акрилан ва хоказолар учун 
ишлатиладиган асосий маномер акрилонитрил этилен оксид, ацетилен, 
ацетальдегид, пропилен, аммиаклардан олинади.

Поливинилспирт тола асоси поливинилспирт ўз мономери - 
винкпсп-иртдан эмас, балки поливинилацетатни парчалаб олинади. 
Винилацетат эса ацетон ва сирка кислотадан хосил килинади.

Поливинилхлорид ва хлорин толалар учун полимерлар ва 
сополимерлар (поливинилхлорид, хлорланган поливиниллхлорид) 
винилхлорид ва унинг акрилонитрил, винилацетат, 
винилиденхлоридлар билан хосил килнган аралашмасини синтезлаб 
олинади. Бу мономерлар ўз навбатида ацетилен ва этилендан хосил 
килинади.

Шунингдек, тефлон (полифен) толаси политетрафторэтилендан, 
фторлон - модификацияланган политетрафторэтилен, 
трифторхлорэтилен ва таркибида фтор бўлган полимер ва 
сополимерлардан, полиолефип -  полиэтилен ва полипропилендан 
олинади. Уларни синтезлашда этилен, пропилен, ацетилен, водород 
фторид, хлорофон ва ҳоказолардан фойдаланилдинади.

Кимёвий тола олиш корхоналарига целлюлоза, унинг эфирлари, 
синтетик полимер келтирилиши ёки тола целлюлоза эфирлари ва 
синтетик полимерлар шу корхонанинг ўзида синтезланиши мумкин. 
Шу сабабли айрим корхоналар учун табиий полимерлар ва уларнинг 
хосилалари, синтетик полимерлар хом ашё бўлса, айримларига - 
мономерлар хом ашё хисобланади. Мономерлар эса махсус кимёвий 
корхоналарда тайёрланади.



Кимёвий т олаларни олиш ш ш г асосий 6осқич:шри. Тола олиш 
усули полимернинг габиатига боглик. Қиздирилганда суюкланмай 
парчаланадиган гюлимердан (целлюлоза на унинг эфирлари, 
гюлиакрилонитрмл. полнвинилхлорил. поливинилиденхлорид, 
поливинилспирт) гола олиш учун, улар эритгпчларда эритилади ва 
хосил булган эритма тола олишга тайёрланади. Бунинг учун полимер 
эритмаси фильтрланади ва хавосиэлантирилади.

Механик заррачалардан тозалаш учун эритма хар хил 
конструкцияли фильтрлар оркали ўтказилади. Эритмаларни бир жойдан 
иккинчи жойга узатиш, фильтрлар оркали ўтказиш учун тишли ёки 
плунжерли насослар ишлатилади.

Эритмаларни хавосизлантириш анча мураккаб жараён 
хисобланади. Чунки хаво, азот ва бошка газлар эритмалар эриган ва 
эримаган ҳолатда бўлиши мумкин.

Полиамид, полиэфир, полиолефин ва бошка синтетик полимерлар 
киздирилганда парчаланмай суюкликка айланади. Бундай
иолимерлардан тола олиш учун, суюлнш хароратидан 30 -  50 °С юкори 
бўлган хароратда суюлтириб, унинг суюлтмаси тайёрланади. Полимер 
суюлтмаси факат фильтрланади, яъни суюлтирилган полимер тоза 
кварц-кўм ёки никелдан ясалган тўр оркали ўтказилади. Қандай ип ёки 
тола олишдан катъий назар, тола олишдан олдин эритма фильтрланиши 
ва хавосизлантирилиши, полимер суюлтмаси эса фильтрланиши зарур.

Тола ҳосил бўлиш  ж араёни ва ун га  т аъсир эт увчи омиллар. 
Тола хосил килишнинг учта асосий усули мавжуд бўлиб, улар 
куиидагиларга асосланган:

Ксуюлтмадан хосил килинаётган толани совутиш билан, яъни 
суюлтмадан тола олиш;

2. эритмадан хосил килинаётган толадаги эритгични 
буглатиш билан, яъни эритмадан курук усулда тола олиш;

3. эритмадаги полимерии тола кўринишида чўктириш оркали, 
яъни эритмадан хўл усул билан тола олиш.

Булардан ташкари суюкланмайдигап ва эримайдиган 
полимерлар-нинг дисперсияларидан хамда юмшок холатга келтирилган 
полимсрлардан тола олиш усуллари хам мавжуд.

Полимер этитмаси ёки суюлтмасига фильера (1.41-расмга қаранг) 
каналида тола шакли берилади, яъни эритма ёки суюлтма босим остида 
фильера тешиклари оркали ўтаётганда шаклланади колипланади (1.42- 
расм).



1.41-расм. Фильера. 1.42-расм. Кимёвий толаларнинг
кундаланг кесимлиги.

Полимер эритмаси ва суюлтмаси полимер эритмиси ёки оддий 
килиб «эритма» деб аталди. Агар таъсир этувчи куч етарлича катта 
бўлса, жуда кичик тешикчада эритманинг структура элементлари кўп 
ёки камрок ориентацияланади. Эритма структураси канчалик кўп 
деструкцияланган (бузилган) бўлса, структура элементлари шунчалик 
кўп ориентацияланади. Тола олиш чогида тешикдан чикаётган ипсимон 
эритма чўзилади, агар чўзилмаса эритма яна кайтадан йигилиб колади. 
Чунки, молекулалараро боглар бўшашиб колиши окибатида 
релаксацияланиш жараёни тезлашади. Шу сабабдан фильерадан 
чикаётган эритманинг структура элементлари ориентацияланган 
холатдан аввалги холатига тўлик, ўтади ва эритманинг аввалги 
структураси тикланади.

Фильера тешикларидан чикаётган эритмалардан ип олиш учун. 
унинг структурасини саклаб колиш керак. Бунинг учун суюлтирилган 
полимердан тола олишда филъерадан сўнг, у совитилади, эритмадан 
курук, усул билан тола олишда эритувчи буглатилади (тола 
куритилади) ёки эритмадан сув ёки кимёвий модда (моддапар)нинг 
сувли эритмалари ёрдамида полимер тола шаклида чўктирилади (хўл 
усул билан тола олиш).

Толалар полимер эритмаларидан ёки уларнинг 
суйултмаларидан хосил килинганлиги учун, олинадиган ипларнинг 
хоссалари ана шу эритма ёки суюлтмаларнинг структурасига боглик 
бўлади.

Суюлтманинг структураси анча мураккаб. Молекуляр вазни унча 
катта булмаган, регуляр тузилган полимерлар яхши суюлади.

Эритмадан полимерии узлуксиз кўринишда чўкнши ёки ажралиб 
чикиши хамда суюлтирилган полимердан (харорат таъсирида) хосил



килинган узлуксиз ипнн совутиб тола олиш жараенларини тола хосил 
килишнинг технологик жараёнлари дейилади. Вискоза, нитрон, хлорин, 
винол, мис-аммак ва бошка толалар хул усул билан олинади. Бу 
усулнинг мохияти шундаки чўктирнш ваннасига тушаётган тола 
шаклидаги полимер эригмасидаги эриткич (нейтралланиш, суюлиш, 
десольватланиш, совиш ва х.к. жараёнлар таъсирида) узининг айнан шу 
полимерии эритиш кобилиятини йўкотади. Тола олиш шарт-шароити, 
тола хосил килувчи эритма ва чўктириш ванна таркибини ўзгартириш  
билан, турли хоссаларга (физика-механикавий) эга бўлган тола ва иплар 
хосил килиш мумкин.

Толаларни чўзш и ва т ерм оф иксациялаш . Янги хоснл килинган 
толаларнинг макромолекулалари структура элементларда анча 
тартибли жойлашган бўлсаларда, структура элементларнинг ўзлари 
тола тузилишида анча тартибсиз жойлашган бўлади.

Толадаги элементларни тартибга келтириш учун, уни чўзиш зарур 
бўлади. Чўзиш жараёнда элементлар, ўзларининг тузилишларини 
деярли ўзгартирмаган холда, тола ўки бўйича ориентацияланади. 
Толани чўзиш даражаси, янги олинган тола тузилишининг бир 
хиллигига ва чўзиш шарт —  шароитига (мухит, харорат, мухит таркиби 
ва х.к.) боглик.

Тола кўндаланг кесими бўйига структура элементлар канчалик 
бир хил тузилишда бўлса, уни шунча максимал даражага чўзиш 
мумкин бўлади ва олинган толанинг физика - механикавий 
курсаткичлари шунчалик юкори бўлади.

Ҳўл ва курук усуллар билан олинадиган толалар тола олиш 
машинасининг ўзида (вискоза, нитрон, хлорин, винол ва бошкалар), 
полимер суюлтмаларпдан олинадиган толалар (полиамид, полиэфир, 
полиолефинлар) махсус чўзиш-пишитиш машиналарда ёки махсус 
чўзиш курилмаларида хона ва юкори хароратда 2-3 боскичда чўзилади.

Пишиклигини ошириш максадида (структурасини ориентациялаш  
максадида) ип (тола) чўзилганда, пишитилганда (бурам берилганда), 
текстурланганда, гофриланганда, ипларга хажмдор шакллар 
берилганда ва х.к. ишловлар берилгинди тола тузилишида ички 
кучланишлар вужудга келади. Ана шундай ишлов олган ип (тола) ва у 
асосидаги буюмлар эксплуатация килиш чогида, ювганда, 
дазмолланганда, кийилганда, осиб кўйилганда ва х.к. деформация- 
ланишлари натижасида ўз шаклларини ўзгартиради. Чунки, кейинги 
ишлов беришларни деярли барчаси (толани бўкиши, хароратини 
кўтарилиши ва х.к.лар) молекулалараро богланишларни сусайтиради 
ёки макромолекула харакатини кучайтиради. Окибатда 
релаксацияланиш жараёни содир бўлади (чўзилган тола киришади). Шу 
сабабдан кимёвий толалар тузилиши тургунлаштирилади 
(баркарорлаш-тирилади); бу жараён ишлаб чикаришларда



термостабилизация ёки термофиксация деб аталади.)
Тола (ип) тузилишини баркарорлаштириш, унинг таранг холатида 

(каттик паковкадаги иплар, таранг тортилган жгут) ва таранг 
тортилмаган - бўш холатида (центрифугада вискоза ипидан хосил 
килинган кулич, яъни калава, жгутдан кесилган штапель толалар) олиб 
борилади. Буш холатида баркарорлаштирилган толанинг чизикли 
зичлиги ва чузилувчанлиги ортади, пишиклиги бироз камаяди.

Тола тузилиши баркарорлаштирилганда, унинг тузилиши 
зичлашади, кўшимча кристалпаниш содир бўлади, шакл тургунлиги 
ортади. Айникса катга ўзгаришлар толанинг аморф кисмларида содир 
бўлади.

Киришмайдиган ёки жуда кам киришадиган толалар олишда 
термофиксациялаш жараёни юкори хароратда, уни эксплуатация килиш 
ёки ўша кейинги ишловлар бериш хароратидан 20 -  30 °С юкори бўлган 
хароратда олиб борилади. Айрим холларда бу жараён киздирилган 
хавода эмас, балки пластификациялаб чўзиш ваннасида ёки сув буги 
билан ишлов бериш оркали амалга оширилади. Аммо айрим кимёвий 
толалар тузилишини термоишлов бериш оркали баркарорлаштириб 
бўлмайди. Масалан полиолефин толаларнинг кайишкоклиги, 
макромолекулалараро богларни кучсизлиги, макромолекула звенолари 
ҳаракатларининг кучлилиги, улар тузилишини тез ўзгаришига сабаб 
бўлади. Шу сабабдан бу толалар, термик ишлов олган бўлсалар хам, 
киздирилганда киришади.

Пардозлаш. Тола олиш машинасидан чикаётган тола (ип) ўзи 
билан чўктириш ваннасининг компонентларини (хўл усул билан тола 
олишда) олиб кетади. Шунинг учун тола олиш машинасида, 
агрегатида, линиясида ёки алохида олинган. машиналарда 
пардозланади, яъни ювилади, ёгланади, охорланади (айрим 
тукимачилик иплар), куритилади ва кейинги ишловларга берилади 
(тўкмачилик ва техник иплар) ёки тойланади (штапель толалар).

Пардозлаш жараёнларини жадаллаштириш максадида толалар 
катлами хар бир ишловдан сўнг кисилади. Тоза ювилган тола катлами, 
авиваж эритмаси билан ишлов бериш учун ёглаш машинасига 
берилади, ёгланади, сўнг кисилади. Қисиш валлари орасидан чиккан 
тола катламлари титилади ва куритишга узатилади.

Айрим иплар охорланиши мумкин. Бу жараён корхоналарда 
шлихталаш деб аталади.

Охорлаш. Шлихта - тукимачилик саноатида уриш (танда) ипини 
пухта ва силлик, килиш учун унга сингдириладиган охорли модда. 
Охорлаш оркали ипларга зичлик бериш билан бирга, тукимачилик ва 
трикотаж машиналарида кайта ишлашда унинг сиртида туклар хосил 
булишининг олди олинади. Иплар тукимачиликда кайта ишланишидан 
олдин охорланади.



Ипларни курит иш . Пардозлаш жараёнларидан сунг кулич ва 
бобиналар куритиш курилмаларига узатплади. Умуман ип ва толалар 
олишда уларни куритиш энг масъулиятли жараёнлардан бири 
булиб, олинган махсулотнинг сифати бу жараённи олиб бориш  
шароитига боглик булади. Куритиш жараёнида ипни тулик 
рслаксацияланишига эришиш керак. Шундай иплардан тайерланган 
буюмлар ишлатилганда жуда кам киришади. Юмшок, паковкани 
куритишда, масалан кулични. ип киришиш имкониятига эга булиб, у 
тулик релаксацияланади Бундай узгариш куличии ички кисмида 
гезрок ва туларок содир булади. Бобинадаги ипларни куритишда эса, 
ички каватдаги иплар бобина танасини каттиклиги туфайли кам 
киришади. Натижада бундай паковкадаги иплар тулик, 
релаксацияланмайди.

Вир хил структурали тузилишга эришиш учун куритилган ип 
(тола), хавонинг нисбий намлиги (85 - 95 % булган хонада 18 —  20° С 
хароратда (иплар) ёки махсус кондицнонловчи машиналарда (толалар), 
кондицияланади. Кондициялаш натижасила гола гидратацияланади, 
молекулалар орасидаги боглар бушашади ва толанинг кучланиши 
текисланади. Бундай узгариш уз навбатида бир хил структурали ип ва 
толалар олиш имконини яратади.

И пларга иш лов бериш. Ипнинг пишиклигини ошириш на хар бир 
элементар ипларнинг узаро богланишини таъминлаш учун унга бурам  
берилади яъни пишитилади. Кейинги ишлов беришларда, ипларни 
гургунлигини яхшилаш максадида, унинг таркибидаги элементар 
ипларни узаро богланиши зарур омил булади, яъни бундай иплар кам 
узилади ва ундаги элементар иплар ажралмайди.

Пишитиш нули билан ипларни факат физик механик хоссалари ва 
элементар ипларни бир-бири билан богланиши юкори булибгипа 
колмай. балки бундай жилов бериш билан. олинган иплардан 
тайерланган тукимага маълум эффектлар берилади, яъни хар хил 
фасондаги иплар олиш мумкин. Оддий бурамли ипларга 400 бурам/м  
гача, фасонли бурам оладиган ипларга 400 бурам/м дан ортик, бурам 
берилади.

Пишитилгандан сунг ипларни олган бурамлари мустахкамланади. 
Бунинг учун пишитлган иплар 6-12 соат давомида нисбий намлиги 95 
фоиздан кам булмаган хоналарда 35-37°С да бугланади ёки 2-3 соат 
ичида ёпик, козонларда босим остида бугланади. Бундай ишловдан 
сунг, пишитишда хосил булган, ипдаги кучланишлар камаяди ва 
натижада ундаги бурамлар мустахкамланади.

Ииларии кайт а ураш . Хозирги кунда кимёвий тола ишлаб 
чикарадиган заводларда ипларни кайта ураш машиналарида бир 
паковкадан бошка паковкаларга уралади. Иплар уч конусли ёки 
конуссимон бобиналарга уралади ва тукимачилик корхоналарига

ту



юборилади. Бундай паковкадаги иплар вазни 500 г. дан 3000 г. гача 
булиб. уларни транспортлаш ва тукимачилик корхоналарида кайта 
ишлаш анча самара беради.

И пларни таидалаш. Паковкага кабул килинган ипларнинг 
хоссалари паковка каватлари буйича турлича булиш и сабабли улар бир 
хилда буялмайди. Шунинг учун хозирда мавжуд б\лган схема буйича 
бундай иплардан тукилган газламалар йул-йул яъни 
«матрассимон» куринишда булади. Бобина ёки куличлардаги иплар 
танда валикларига параллель килиб уралагнада, валикларга 
тандаланаётганда, паковкадаги ип хоссаларини уз\ нлик буйича бир- 
бирига мос келиши туфайли, валикдаги параллель иплар хоссалари 
бир-бирига жуда хам якин булади ва шу сабабли улар бир хил буялади. 
Валикларга 600-800 та паковкалардан тандалангаи ип массаси 250-400 
кг булади.

Техник иплардан м ат  тукиш. Корд (техннк) ипларнинг маълум 
кисми конуссимон бабиналарга, 2-3 кг вазнда кайта уралади ва техник 
махсулотлар (тасма, шланг, транспортёр, ленталар, кайишлар ва 
х.к.) ишлаб чикариладиган корхоналарга юборилади. Корд ипларидан 
тукиш дастгохларида корд матоси тукилади ва узунлиги 540-720 м 
булган мато урами шина ишлаб чикариш корхоналарининг корд матога 
булган эхтиёжини кондиради.

Катта хаж м ли вискоза инларни олиш  усуллари. Хозир 
саноатда текстурланган ва катта хажмли вискоза ипларни ишлаб 
чикариш унчалик ривожланган змас. Вискоза толалари санитария- 
гигиена хоссаларининг юкорилиги, эластиклигм на уларнинг ташки 
куринишининг чиройлилиги халк, эхтиёжига керак булган турли-туман 
махсулотларни ишлаб чикариш учун катта хажмли иплардан кенгрок, 
фойдаланишни таказо этади.

1.3.2. Сунъий тола ва ипларни олйш технологияси ва 
уларнинг хоссалари

Вискоза т ола ва иплари олиш. Куп тонналм кимёвий толалар 
ишлаб чикариш вискоза усули билан бошланган. Бу усулда тола олиш 
биринчи булиб 1893 йилда амалга оширилган булиб. уни яратиш Кросс, 
Биван ва Бидлларга таалукдидир.

Табиий толали материалларнинг танкислиш. вискоза толанинг 
физика-механикавий ва санитария-гигиена хусусиятларининг 
коникарли даражада эканлиги, шунингдек хом ашёнинг мавжудлиги 
(егоч целлюлозаси, УЮВЧИ натрий, углерод ( 1 У)-сульфид, сульфат 
кислота) вискоза тола ишлаб чикаришнинг кеекпн ривожлантиришига 
асос булди.

Биринчи булиб кенг микёсида ипаги деб аталган ип ишлаб



чикариш режаланди. 1930 йил га келиб пачта ва жун туридаги (ухшаш) 
штапель толалар ишлаб чикариш йулга куйилди. 1940 йилга келиб эса 
автомабиль еаноатининг гуриллаб усиши туфайли. вискоза корд ипини 
ишлаб чикариш узлашшрилди. Бу ип, ундан олднн кенг кулланилган, 
пахта кордидан анча ижобий хусусиятларга зга булиб чикди.

Вискоза тола ва ипларни ишлаб чикарилишининг аста-секин 
ривожланиши ва уларнинг сифатини яхшиланиб бориши, экалогия 
масалаларини муваффакиятли хал этилиши, яъни окар сув ва хаво 
хавзасига ишлаб чикариш жараёнида ажралиб чикадиган зарарли 
моддаларнинг кам утиши билан характерланади (1.43-расм).

Вискоза толани олиш жараёни куйидаги асосий 
боскичлардан иборат:

- ишкорда эрувчан ксантогенат хосил килиши билан 
целлюлозани эритмани холатига;

- механик аралашмалар ва геллардан (эримаган 
эаррачалардан)тозалаш;

- олинган эритмани хаво газ пуфакчаларидан тозалаш;
- фильерани жуда майда нозик тешикчалари, оркали полимер 

эритмасини босим оркали коагулациялаш ваннага утказиш;
- кимёвий моддалар таъсир этиб ксантогенатдан целлюлоза 

толани олиш, (ксантогенатни гидролизлаш);
- хосил килинган толани олтингугурт бирикмалари ва тузлардан 

ювиб тозалаш, авиважлаш (ёглаш)ва куритиш. Санаб чикилган 
боскичларда кимёвий. иссикдик ва масса алмашиниш, фаза ва 
гидродинамик жараёнлар содир булади.

Иш корий целлюлоза. Целлюлозага Na ОН нинг 
концентрланган (15-17%) сувли эритмаси билан ишлов бериш  
мерсерлаш  дейилиб, бу жараён оркали ишкорий целлюлоза олинади.

Олиниш шароитига караб унинг таркибида 15-17% Na ОН ва 24- 
34% а- целлюлоза .булади. Бу махсулот эриш кобилиятига эга булган 
ксантогенат целлюлоза олишда ишлатилади.



Вискоза толаси ишлаб чикариладиган корхоналар нисбатан куп 
хом ашё ва материаллар истеъмол килиши билан характерланади. 
Бир тонна хом ашё олиш учун 3,5 дан 4,0 т гача хар хил хом ашё на 300 
дан 450 mj сув сарфланади.

Вискоза, ацетат целлюлоза, мис-аммиак целлюлоза ва 
целлюлозани оддий эфирларини олишда ёгоч целлюлозаси 
ишлатилади. Юкорида номланган целлюлоза махсулотларидан 
саноатда сунъий тола, порох, лок ва пленкалар ишлаб чикарилади. Ёгоч 
целлюлозаси мул ва арзон булиб, сифат жихатдан пахта линтидан 
колишмайди, шунинг учун у кимёвий саноатида энг керакли хомашъс 
хисобланади.

Целлюлоза олиш учуй коракайин, кайин, арча, терак, карагай 
дарахт ёгочлари ишлатилади. Булар ичида кенг кулланиладигани 
арчадир.

Ишкорий целлюлозани узлукли ва узлуксиз усуллар билан олиш 
мумкин. Хозирги кунда саноат корхоналарида ишкорий целлюлоза 
асосан узлуксиз усул билан олинади.

Вискоза асосидаги ип ва т олаларни иш лат илиш и. Вискоза 
толанинг структураси зич эмас, шунга кура ундан тукилган 
газламалар ювилганда, дазмолланганда ипдан тукилган газламага 
Караганда купрок киришади. Хул холида пишикдигини куп йукотиши, 
ундан тайёрланган буюмлар шаклини тургун эмаслиги вискоза 
ипларининг асосий камчилиги хисобланади (1.44-расм). Шу сабабли 
вискоза толаларини пахта толаси урнида ишлатиб булмайди.

1.44-расм. Вискоза
толасининг кундаланг
кесимлиги.

1- мембрана, 2- кобик, 3-
ядро.

Аммо толада юкори санитария-гигиена хоссаларни 
мавжудлиги, яхши буялиши, электростатик зарядларни 
йигмаслиги бу толанинг энг асосий йжобий хоссаси хисобланади. 
Козирги кунда ишлаб чикарилаётган ва солмоги ортиб бораётган 
полиноз ва юк,ори модулли толалар бундай камчиликлардан холи 
булиб, бундай толалардан олинган буюмлар пишик. ва УЗ шаклини 
сакдай олади.



Вискоза асосида олинган тукимачилик ип асосан астарлик 
гачлама. атторлик моллари. ички кийим. аёл ва эркаклар учун 
куйлакбоб газламалар, трикотаж (устки ва ички буюмлар), пайпок, 
носкилар ва х.к. лар тайёрлашга ишлатилади.

Вискоза толаларидан соф холида ёки табиий ва кимёвий толалар 
билан аралаштириб. турли максадлар учун (кийим-бош, куйлак, 
техник махсулотлар. шолча ва гиламлар, сунъий соч ва муйналар ва 
х.к.) газламалар тукилади ва трикотаж буюмлар ва полотнолар 
тайёрланади. Модификацияланган толалардан, ЮМВ ва полиноз 
толалардан махсус кийимлар учун газламалар тукилади.

Вискоза корд иплари (техник иплар) резина-техник буюмлар 
тайёрлаш, шиналар ишлаб чикариш, техник кийимлар ва буюмлар 
тайёрлашда ишлатилади. Юкори пишикликка эга булган вискоза техник 
ипларни яратилиши, техник буюмлар тайёрловчи корхоналарда бундай 
иплар мавкеини яна хам юкори кутариш мумкин.

Полиноз тола. Полиноз тола вискоза штапель толанинг бир хили 
бўлиб, хоссалари жихатидан узун толали пахта толаларининг хоссасига 
якин туради.

Полиноз толалар ишлаб чикариш жараёни оддий вискоза толалар 
олиш жараёнига ўхшайди.

Полиноз толалар кундаланг кесими бўйича структурасининг бир 
текислиги жихатидан бошка толалардан фарк килади. Полиноз 
толаллар оддий вискоза штапель толаларга Караганда чўзилишга 
пишикрок бўлади, камрок узаяди (чўзилувчанлиги кам), кайишқоклиги 
катта, хўл холатда пишиклигини камрок йўкотади, ишкорлар таъсирига 
яхширок чидайди.

Полиноз толаларнинг асосий кўрсаткичлари: чизикли зичлиги 
0.166-0,126 текс, узилишдаги узайиши 12-14%, хўл холатда 
пишиклигини йўкотиши 20-25 %.

Полиноз толларнинг кимматли хоссалари уларни узун толали 
аъло навли пахта ўрнига ишлатишга ва вискоза толлардан 
тайёрланадиган буюмлар ишлаб чикаришга имкон беради.

Кўйлаклик ва плашлик газламалар, майин трикотаж полотнолар, 
галтак иплар ишлаб чикаришда полинос толалардан соф холда хам, 
пахта билан аралаштириб хам фойдаланиш мумкин. Қоришмайдиган ва 
кам коришадиган газламалар ишлаб чикаришда узун толали пахта 
ўрнига полинос толаларни ишлатиш мумкин. Бундай толалардан 
тайёрланган буюмлар киришмайди, кўркам, шойига ўхшаб товланиб 
туради.

М исс-аммиак тола. Бундан гола пахта целлюлозасидан
тайёрланади. Пахта момигини мисс аммиак реактивида эритиш йўли 
билан iiuriipyв эритмаси олинади. Бундай тола хул усулда олинади; 
чўктириш ваннасига сув ёки кучсич ншкор солипади.



Мис-аммиак толанинг кўндаланг кесим и деярли думалок. 
бўйлама куриниши цилиндр шаклида. Вискоза толаларга Караганда 
ингичкарок, майинрок, камрок товланади ва хўл холатда пишиклигини 
камрок (40-45% ) йўкотади. Мисс-аммичак толаларнинг хоссалари ва 
ёниши вискоза толаларникига ўхшайди.

Мисс-аммиак толалар унча кўп ишлатилмайди, чунки вискоза 
толаларни ишлаб чикаришга Караганда уларни ишлаб чикаришга 
кўпрок маблаг сарфланади.

А цет ат  иплар ва толаларни олиш. Ацетат иплар триацетил ва 
диацетилцеллюлозаларнинг эритмаларидан курук усул билан олинади. 
Ацетилцеллюлоза толалари узларининг хоссалари билан
гидратцеллюлоза толаларидан бир мунча фаркданади. Ацетат 
толалари регенерацияланган целлюлозадан эмас, балки целлюлозанинг 
мураккаб сирка кислота эфиридан таркиб топтан, хозирги вактда 
олинаётган целлюлозанинг сирка кислота асосида хосил килган эфири 
катта ахамиятга эга. Чунки уни саноатнинг турли тармокларида кенг 
куллаш имкониятлари яратилган. Улардан тола, иплфр, триацетат иплари, 

толалари ва сигареталар учун жгутлар ишлаб 
чикарилмокда. Жахон буйича олинаётган ацетат 
целлюлозанинг умумий микдори 400 ООО тоннадан 
ортади ва у асосида олинаётган ип 255 минг 
тоннани ташкил этади, шундан 15 минг тоннаси 
Узбекистан Республикасининг Фаргона шахрида 
чикарилади.

Ацетат толалар ишлаб чикаришнинг 
тараккий этиш, унда узига хос ижобий 
хоссаларнинг мавжудлиги, иктисодий 
тежамлиги ва корхоналарнинг нисбатан 
экологик тозалигидадир.

Ацетат ип ва тола олиш жараёнлари тола 
олиш эритмасини тайёрлаш, тола ёки ип олиш 
ва олинган ип ва толаларга кейинги ишловлар 
беришдан таркиб топган.

1.45- раем Ацетат ипини олиниш усули.
1- кувур ўтказгич, 2- фильера, 3-иситкич, 4- кувур, 5- ёгловчи 

валиклар, 6- бобина.



Гола олиш учун диацстат целлюлочанинг 24-26 фоичли ва 
[риаиетат целлюлочанинг 20-22 фоичли концептрантланган эритмалар 
тайёрланади. Ацетат целлюлозалар аралаш эритувчиларда эрнтилганда 
яхши сифатли эритмалар олинади. Шунинг учун бундай аралашма 
эритувчилардан амалиётда кенг фойдаланилади. Масалан, диацетат 
целлюлоза 95 фоиз ацетон ва 5 фоиз сув аралашмасида, триацетат 
целлюлоза эса 91- фоиз метилен хлорид ва 9 фоиз этанол 
аралашмасида эритилади. Бундай эритмаларнинг ковушокдиги 
минимал кийматга эга булади.

Ацетат целлюлоза толаларнинг ялтирамайдиган килиш учун 
унинг куп кисми хиралаштирилади. Хиралаштирувчи модда сифатида 
хар хил каттик, суюк ва газ холатдаги бирикмалар (барий сульфат, 
титан(1 V) - оксид, майда пуфаксимон хаво ва х.к.) ишлатилади.

Ацетат ва триацетат целлюлоза толаларнинг маълум кисми 
буялган холда чикарилади.

А цет ат  ип ва т олаларни олиш. Ип ва тола курук усул  билан 
олинади (1.45-расм). Курук усул билан ацетат целлюлоза 
эритмаларидан узлуксиз ип хосил килинганда фазаларда ажралиш 
содир булмайди. Курук ва хул усуллар билан тола олишдаги асосий 
фарк шу принципга асосланган.

Иш лат илиш  сохалари. Ацетат (диацетат) тукимачилик иплардан 
эркак ва аёллар учун куйлакдик, костюмлик ва хар хил атторлик 
моллари учун газламалар хамда турли-туман трикотаж полотно ва 
буюмлар тукилади. Нормал шароитда 5,2 % намлик ютади.

Ацетат ипларнинг нафакат пишиклигининг коникарсизлиги, 
балки уларнинг гидрофоблиги, ишкаланишга чидамсизлиги, 
электрланишининг юкорнлнга, улардан ички кийимлар тайёрлашда 
бирмунча кийинчиликлар тугдиради. Шунингдек ацетат ипларидан 
тайёрланган моллар гижимланади. Буларнинг хаммаси ацетат 
ипларнинг асосий камчилиги хисобланади. Хуллигида 15-20% 
пишиклигини ёкотади. Сувли буёвчи моддалар билан яхши буялмайди, 
аммо сувли дисперс буёвчи моддалар билан буялганда ёркин ва тургун 
ранглар хосил килади.

Шароитга караб 120°С ва ундан юкори хароратда яхши чузилади ёки 
киришади, 200°С да суюлади ва парчалана бошлайди. 
Термопластиклигидан фойдаланиб ундан текстурланган иплар олинади.

Ацетат толаларни хар хил синтетик (капрон, лавсан) ва табиий 
(пахта, жун) толалар билан кушиб, улардан хар хил газламалар тукилади.

Оксил толалар. Оксил толалари усимлик ёки хайвонлар (териси, 
шохи) оксилидан олинади. Оксиллар энг мураккаб ва кам урганилган
юкори молекуляр бирикмалардир. Улар биологик- синтезланиш
натижасида а-аминокислоталардан хосил булади



Табиий оксилларнинг молекуляр вазни 300-500 минг, 
баъзиларининг эса 2000-3000 минг гача бориши мумкин. Оксил толалар 
(казеин, калоген) ичида казеин тола асосий урин тутади. Бу тола учун 
хом ашё сифатида сутдан олинадиган казеин оксилп к\ лланилади.

Казеин тола Италияда ишлаб чикарилади на жунга кушиб 
ишлатилади. АКШ да маккажухори оксилидан зеин (внкара) тола ишлаб 
чикарилиб жун, вискоза ва баъзи бир синтетик толаларга кушиб 
ишлатиди. Ер ёнгок оксилидан тола олиш усули хам маълум. Гушт, 
консерва, балик ва табиий ипак саноати чикнндиларидан оксил 
толаларини олиш йуллари хам ишлаб чикарилган.

Оксилдан тола хосил килувчи эритмани тайёрлаш учун эритгич 
сифатида ишкор эритмаси, кальций хлориднинг сувли эритмаси билан 
органик кислота ёки бир ёки куп атомли спирт аралашмаси ва бошка 
эритгичлардан фойдаланилади. Оксил толаларни хосил килиш учун 10- 
30% ли оксил эритмаси тайёрланади ва ундан тола хосил килишда 
таркибида сирка кислота, сульфат кислота билан натрий сульфат ёки 
сульфат аммоний эритмалари чуктириш ванна сифатида ишлатилади. 
Хосил булган тола пишиклигини, сув ва иссик таъсирига 
чидамлилигини ошириш учун улар ошловчи модда деб аталувчи 
кимёвий моддалар билан ишланади.

Оксил толаларнинг пишиклиги бошка толалар пишикдигидан 
анча кам. Лекин улар юксак даражада эластиклт и, иссикни кам 
ухказиши ва бошка бир канча хусусиятлари билан табиий жундан 
колишмайди.



1.3.3. Синтетик толалар ва пиларии олиш технологияси.

Синтетик толалар кандай полимердан таПёрланишига караб 
гурухларга булинади (Схема).

Синтетик толалар классификациям.

П ол и ам и д  т ол ал ар . Энг кўп таркалган полиамид тола -  капрон. 
Капрон олиш даги дастлабки хом А ш е -  бензол ва фенол (тош кўмирни  
кайта ишлаб олинадиган махсулотлар)ни химия заводларида кайта 
ишлаб капролактам олинади (1 46-расм ).
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] .40- раем К апрон  ипнни олин и ш  
у с \л и .

1- бункер. 2-панжара, 3- фильера, 4- 
камера. 5- шахта. 6- ёгловчи валиклар, 7- 
халка. 8- патрон.

Синтетик толалар заводила
капролактамдан капрон смоласи олинади, у  
суюкланган холатда фильерга кириб, ундан  
ингичка окимлар тарзида чикади ва қавода  
котади. Э ндигина котган толалар чўзилади, 
буралади, иссик сув ва бугда термик  
ишланиб, структураси ўзгармайдиган  
килинади. Иссикликни изоляциялаш хо сса 
лари юкори бўлган ичи бўш  капрон тола \, 
профилланган ва кўп киришадиган (30-35% ) 
тола олиш усуллари ишлаб чикилган.

А нид (нейлон) ва энант ишлаб чикариш  
жараёнларидан унча фарк килмайди.

П олиамид толалар цилиндр шаклида 
бўлиб, уларда микроскоп остида кўринадиган  
говак ва дарзлар бор; кўндаланг кесими  
думалок ёки уч ёкли (профилланган) бўлиш и  
мумкин. Полиамид толаларга хос хоссалар: 
енгил, кайишкок. узилиш га пишиклиги  
юкори. ишкаланиш ва эгилишга чидамли, 
химиявий тургун, совукка. микроорганизмлар  
таъсирига чидамли. могорламайди.

Узилиш га пишиклиги жиҳатидан  
капрон пўлатдан 2,5 баробар устун туради. 
Капрон толалар факат концентрацияланган 
кислоталар ва фенолда эрийди. Улар яшил 
аланган бериб ёнади, шунда толаларнинг учи  
кўнгир рангда думалокланади.
Гигроскопиклигининг пастлиги ва иссикка 

унча сидамаслиги капрон толаларнингн камчилигидир. А нид ва 
энантнинг хоссаларига ўхш айди.

Полиамид толаларнинг асосий кўрсаткичлари жадвалда 
келтирилган (17-ж адвал).



Тола Н исбий  
. узилиш  

нагрузкаси. 
I кН/текс

Узилиш даги  
узуйиш и, %

Г игроскоплиги, 
%

Ю мшаш
температурас

О/-' и, С

Капрон !4 5 -7 0 20-25 3,5-4 170
А нид 45-70 20-25 3,5-4 235
Энант 40-65 18-23 2,4 200

Капрон комплекс иплар, штапель толалар, м онтола (якка тола) 
тарзида иш лаб чикарилади. У газламалар, пайпоклар, трикотаж, галтка 
иплар, укалар, арконлар, балик овлаш турлари ва хоказолар тайёрлаш да  
кенг ишлатилади. А нид ва энант асосан техник максадларда  
кўлланилади, лекин кенг истеъмол моллари тайёрлаш да хам  
ишлатилиши мумкин. Енгил кўйлаклик ва блузкабоп газламалар тўкиш  
учун модификацияланган полиамид тола -  ш елондан ф ойдаланилади.

П ол и эф и р  т ол ал ар . Лавсан нефтни кайта ишлаш  
м аҳсулотларидан ишлаб чикарилади. Бундай тола А Қ Ш да дакрон, 
ГДРда ланон, Англия ва Канадада терилен, Польшада элана деб  
аталади.

Лавсан тузилиш и ва физик-механик хоссалари жихатидан  
капронга ўхш айди: нисбий узилиш  нагрузкаси 40-55  кН /текс, узилиш  
пайтидаги чўзилувчанлиги 20-25% . У хўл холатда хоссаларини  
ўзгартирмайди, енгил, кайишкок, совукка, куяга чидамли, чиримайди. 
К апрондан фаркли равишда лавсан концентрацияланган кислота ва 
ишкорлар таъсирида емирилади.

Лавсаннинг гогроскопиклиги ж уда паст -  0,4% . Ш унинг учун  
газламалар тўкиш да штапель тола тарзидаги лавсанга табиий ва вискоза 
штапель толалар аралаштирилади. Айникса уни ж унга аралаштириб 
ишлатиш кенг раем бўлган.

Соф лавсан ғалтак иплар, тўр, техник газламалар, сунъий мўйна, 
гилам ваш у кабилар тайёрлаш  учун ишлатилади.

Иссикка чидамлилиги жихатидан лавсан капрондан устун  туради: 
юмш аш  температураси 235 °С. Лекин м ахсус ишлов 
(термоф иксация)дан ўтказилмаган лавсанли газламалар 140 °С дан  
ортик температурада ва ж уда хўллаб дазмолланганда киришиши ва 
ранги айниш и, натижада газламаларда кетмас доглар пайдо бўлиш и  
мумкин.

Алангага тутилганда лавсан аввал сую кланади, сўнгра тутовчи  
саргиш алангна бериб охиста ёнади.

П ол и а к р и л о н и т р и л  т ол ал ар . Нитрон тош кўмир. нефть ёки газни 
кайта ишлаш махсулотларидан олинади. Бундай толалар Ш веция ва



Ш иейцарняда  акрил . 11олыпада анплана .  Я п оп п яд а  беслон , экслаи . 
к аш м п лон. бон н елб .  1 Д Р д а  вегрелон  дейилади .

Бундай толалар капрон ва лавсанга Караганда MaiinnpoK ва 
ювланувчанрок. Ишкаланпшга чидамлилиги жихатидан нитрон хатто 
пахтадан хам паст туради. Нитронпннг узилишга пишиклиги капрон ва 
лавсанникидан икки марта кичик. узилишдаги узайиши 16-22 %, 
гогроскопиклиги жуда паст -  1,5%. Нитроннинг баъзи кимматли хоссалари 
бор: кийим тозалашда ишлатиладиган минерал кислоталар, ишкорлар, 
органик эритувчилар, бактериялар, могор,куя таъсирига чидамли. Иссикни 
саклаш хоссалари жихатидан нитрон жундан устун туради.

Н итроннинг юмшаш температураси 20 0 -2 5 0  °С. Нитрон алангага 
гутилганда сую кланади ва ёркин саргиш аланга бери б, чакнаб-чакнаб 
ёнади.

Устки трикотаж кийимлар тикишда нитрон соф  холда, кўйлаклик  
ва костюмлик газламалар тўкишда ж ун, пахта ва вискоза толаларга 
аралаштириб ишлатилади.

П ол и в и н и л х л о р и д  т ол ал ар . Хлорин этилен ёки ацителендан  
ишлаб чикарилади. Поливинилхлорид толалар Францияда ровиль, 
термовиль. ГФ Рда ПЦ, Японияда толон деб  аталади.

Хлорин кайишкок, сув, кислота ва ишкорлар, оксидловчилар  
гаьсирига чидамли. чиримайди, могордан шикастланмайди. Иссикни  
саклаш хоссалари жихатидан хлорин жундан колиш майди. У нинг  
узилиш даги узайиш и 18-24 %. гогроскопиклиги жуда паст -  0,1% . 
Х лорин ёруглик таъсирига унча чидамайди.

Х лориннинг асосий камчилиги -  иссикка чидамсизлиги. Хлорин  
60 °С да бутунлай киришади, 90 °С да эса емирилади. Хлорин ёнмайди  
ва алангани авж олдирмайди. У алангага тутилганда жизганак бўлиб  
куяди, дустнинг хиди анкийди.

Кийимни курук химиявий тозалаш да хлорин трихлорэтилен ва 
перхлорэтиленда эриш и мумкин.

Иш каланганда электр зарядларини йигиш хусусиятига эга бўлгани  
учун хлорин даволаш да ишлатиладиган кийимлар тикиш да  
кўлланилади. П оливинилхлорид толалар рельефли шойи газламалар, 
гилам, сунъий мўйна, техник газламаллар тайёрлаш да хам ишлатилади.

П о л и в и н и л сп и р т  т ол ал ар . П оливннилспирт толаларга: винол, 
летилан; вннал, винилон, винилан, вулон (Япония); мевлон (А Қ Ш ) 
киради. Винол поливинилспиртдан олинади. Бу тола барча синтетик  
толалар ичида энг арзони хисобланади.

Гогроскопиклиги (5-8% ) жихатидан винол пахтага якин туради. 
Нисбий узилиш  нагрузкаси 30-40  кН/текс, узайиш и 30-35% , хўл  
холатда пишиклигини 15-25% йўкотади. Юмшаш температураси 220- 
230 С 200 С да иссикдан кириша бош лайди



Ёруглик таъсирига яхши чидайди, ишкаланпшга чидамлилиги  
жихатидан пахтадан икки барабар устун туради.

Винол алангага тутилганда иссикдан киришади, сую кланади ва 
сарик аланга бериб оҳиста ёнади. Саноатимиз сувда эрийдиган тола - 
винол хам ишлаб чикаради. Винол соф холда хам. пахта, ж ун, вискоза, 
штапель толаларга аралаштирилган холда хам маиший газламалар  
тайёрлаш учун ишлатилади.

Летилан -  сувда эримайдиган сарик рангли поливинилспирт тола. 
М икробларга чидамли бўлгани учун медицинада ва шахсий гигиена  
бую млари тайёрлаш да ишлатилади.

П о л и ол еф и н  тол ал ар . П олиолефин толаларга полиэтилен ва 
полипропилендан тайёрлангна толалар киради. Полиолефинларни  
синтез килиш учун дастлабки хом  А ш е сиф атида нефтнт кайта ишлаш  
маҳсулотлари -  пропилен ва этилендан фойдаланилади.

П олиолеф ин толаларнинг иссиклик ва ёруглик таъсирига 
чидамлилигини ошириш учун полимерга м ахсус моддалар  
ингибиторлар кўшилади. П олипропилендан комплекс иплар, хаж мдор  
бурама иплар, штапель толалар, монотолалар ишлаб чикарилади. 
П олиэтилендан тўкимачилик иплари ва монотолалар олинади. 
П олиолеф ин толаларнинг асосий кўрсаткичлари жадвалда келтирилган.

П олиолеф ин толаларнинг физик-механик хоссалари яхш и бўлиш и  
билан бирга химиявий турғунлиги ва микроорганизмларга чидамлилиги  
анча юкори. Улар гигроскопик эмас (0% ), бош ка барча толаларга 
Караганда зичлиги жуда паст. Ш унинг учун полиолефин толалар  
чўкмайдиган ва чиримайдиган арконлар тайёрлашда ишлатилади. 
Улардан плашлик ва безак газламалар, гилам туклари, техник  
материаллар ҳам иш лаб чикарилади.

Жадвал.
Тола Н исбий

узилиш
нагрузкаси,
кН/текс

Узилиш даги  
узуйиш и, %

Суюкланиш
температураси,
°С

Зичлиги,
г/см 3

П олиэтилен 60-70 10-12 130-135 0 ,94 -0 ,96

П олипропилен 60-70 15-30 170 0,91

П ол и ур ет ан  тол ал ар . Чизикли зичлиги 2 дан 125 тексгача бўлган  
комплекс полиуретан иплар -  спандекс ишлаб чикарилади. С пандекс  
толалари бош ка синтетик толаларга ўхш айди, лекин физик-механик  
хоссаларига кўра эластомерлар жумласига киради, яъни уларнинг  
эластик тикланиш кўрсаткичлари юкори. Спандекс иплариниг нисбий  
узилиш  нагрузкаси 6-8 кН/текс (резина ипларпнпкидан икки марта 
катта). узилиш даги узайиш и 600-800% , назрузка олингандан кейин 
дархол эластик тикланиши 90 %, 1 минутдан кейин тикланиши эса 95%.



С пандекс ипларининг гигроскопиклш и кичик (1-1,5% ), 
ишкалаиишга яхши чидайди, иссикликка бардош  беради, яхши 
буяладп. Улар спорт бую млари, корсетлар ва эластик даволаш  
бую млари учун газламалар, трикотаж ва ленталар тайёрлаш да  
ишлатилади.

Ш пш а тола ва м еталл  ипл ар . Ш иша толалар олиш учун селикат 
шиша парчалари электр печларда 1370 °С температурада  
суюклантирилади. Тез айланиб турадиган барабан фильердан чикаётган  
сую к шиша окимларини илаштириб кетади ва 30 м/с тезликда чўзади. 
Ҳавода совиганда ингичка (1-20 мкм) шиша иплар хосил бўлади. Ш иша 
иплар пишик, эгилувчан, ёругликни яхши ўтказади, ёруглик ва олов  
таъсирига яхши чидайди, электр, иссикпик, товуш ни изоляциялаш  
хоссалари юкори. Бундай толалар химиявий тургун бўлиб, факат 
фгорит кислотада эрийди. Толаларнинг гигроскопиклиги паст -  0,2 %.

Ш иша толаларни бўяш учун сую к шиша массасига хром, кобальт, 
марганец, темир, олтин ва бош ка бирикмалар кўшилади. Ш иша 
толаларнинг ранги барча таъсирларга яхши чидайди.

Ш иша толалар техник максадларда, безак газламалар олиш учун  
ишлатилади.

Металл иплар мисдан ёки мисс котишмаларидан килинган сим ва 
ип аста-секин чўзиш ёки ясси алюминий лента (фольга) ни киркиш  
йўли билан олинади. Ип сиртида тургун ялтироклик қосил килиш учун  
унга юпка олтин ёки кумуш катлами суркалади. Баъзи металл иплар 
рангли пигментлар ва юпка синтетик химоя плёнкаси билан копланади.

Металл ипларнинг ососий хиллари: волока -  дум алок металл ип; 
плюшченка -  пилта кўриниш идаги ясси ип; канитель -  спиралсимон  
волока ёки плюшченка; мишура -  волока ёки плюш ченкадан бураб  
тайёрлаган ип; прядево -  плюшченка кўш иб пишитилган пахта ёки 
ипак ип; алюнит (лю рекс) -  кумушранг ёки турли рангдаги елим  
копланган ясси алюминий ип. Пишиклигини ошириш учун алюнитни  
бир ёки иккита ингичка синтетик ипга қўшиб пишитиш мумкин.

Металл иплар погонлар, даража ниш онлари, зарҳал бую млар -  
парча тўкиш , ш унингдек, газламаларни безаш  учун ишлатилади.

Такрорлаш саволлари:

1. Кимёвий толалар кандай классификацияланади?
2. Кимёвий толалар кандай хом аш ёдан олинади?
3. Олиниш усуллари?
4. Суньий ва синтетик ипларнинг асосий хоссалари?
5. Кимёвий толаларни ва ипларни саноатда ишлатилиши?



2 боб. Тукимачилик толаларидан ип йигириш

2.1. Йигириш хакида умумий маълумотлар

Узунлиги чекланган, маълум чизикий зичликдаги тукимачилик 
толаларини эшиш усули билан бир-бирига бириктириб, узлуксиз 
узунликдаги, белгиланган чизикий зичликдаги ва тукимачилик 
маҳсулотлари ишлаб чикариш учун ишлатиладиган ни ишлаб чикариш  
жараёни мажмуасини йигириш  д еб  аталади.

Йигириш жараёни толалар аралашмасидан ип йигириш учун 
кўлланиладиган бир-неча технология операцпяларидан иборат. 
Йигириш йўли билан олинган ипларни калава иплар деб  аталади.

Калава ипларнинг хили, йигириш жараёнида кўлланиладиган  
толанинг узунлиги ва чизиқий зичлигига кўра карда, кайта тараш ва 
аппарат усулларида йигирилади. ўрта толали пахта, кимёвий толаларни 
турли хилдаги табиий толалар билан аралашмаси ва соф холда карда 
тараш усулида йигирилиб, чизикий зичлиги 18,5-71,2 тексли  
(ингичкалиги 14-54) йигирилган ип, ипгичка толали пахтадан турли  
хилдаги кимёвий толалар ва ипак толаси аралаш масидан кайта тараш  
усулида йигирилиб, чизикий зичлиги 5 ,0-15 ,4  тексли (ингичкалиги 65- 
200 ) йигирилган ип ишлаб чикарилади.

Йигириш корхоналарининг толали чикиндиларидан, паст навли ва 
дағал тўкимачилик толалари ҳамда тўкувчилик ва пишитиш  
корхоналарида ишлаб чикариладиган м ахсулотларнинг чикинди
ларидан чизикий зичлиги йўғон, тузилиш и ғовак, мустаҳкамлиги кам, 
йўгонлиги жихатидан нотекис ипларни аппарат усулида ишлаб 
чикарилади.

Ҳар кандай тўқимачилик толаларини йигириш куйидаги технология  
операцияларини ўз ичига олади: толалар аралаш масини тайёрлаш, 
уларни меъёрий намликка келтириш, титиш, саваш, тараш, узликсиз 
узунликдаги ва маълум чизикий зичликдаги пипталар хосил килиш, 
пилталарни кўшиб чўзиш , кисман йигириб, пиликлар хосил килиш ва 
узил-кесил йигириш.

Йигириш корхоналарига хомаш ё 200-250  килограммли тойларда 
прессланган холда, турли микдордаги партияларда келтирилади. 
Келтирилган хомаш ё партияларидан узок м уддаг ишлатиш учун. 
уларда ишлаб чикариш аралашмалари тайёрланади. Тайёрланган тола 
аралашмалари прессланганлигини инобатга олиб, уларни 
говаклаштириш максадида дастлаб титиш ва саваш агрегатида ишлов 
берилади. Натижада толалар говакланиб, савалиб. гараш жараёнига 
ку'лай холига келтирилади. Титиш ва саваш жараснп ш униси билан 
ахамиятлики, прессланган толалар айрим бўлакларга ажралганидан



ташкари, унинг таркибида учрайдиган турли хилдаги аралашмалардан. 
хас-чуплардан кисмаи тозаланади.

Титиш ва саваш агрегати таркибига кня, тик ва кўндалан чивикни, 
козикли ва игнали иш органлари булган машиналардан таркиб топган  
булиб. бу иш органлари прессланган толаларга эарб билан урилиш и  
натижасида толалар титилиб, ғоваклашади ва бўш  толалар вазнига 
айланади.

Ғоваклашган толалар таркибида учровчи аралашма ва хас- 
чуплардан бутунлай тозалаш, тола бўлакларини алохида толаларга 
ажратиш учун тараш жараёни бажарилади. Ю корида айтилган учта 
усулдаги тукимачилик толаларини йигириш , айнан талаларни  
таралишига караб номланади. Карда тараш усулида толалар сиртига  
ингичка ўткир метал игналар билан копланган икки барабан орасидан  
ўтиб, таралади ва юпка толалар катлами (ватка) хосил килиниб, бу  
ваткалар воронка оркали ўтказилади. Натижада узулуксиз узунликдаги  
толалар дастасидан иборат бўлган пилта хосил бўлади.

Қайта тараш усулида эса карда усули билан толаларни тараб хосил  
килинган пилталарни бир нечасини (технология талабларига кўра 16-40  
тагача) кўш иб, тароксимон механизм оркали таралади ва яна 
бириктириб, узлуксиз пилта хосил килинади. Қайта тараш усулида  
ишлов берилган пилтапар таркибидаги калта толалар тарокнинг  
шналари билан ажратиб олинади. Натижада пилталар факатгина узун  
толалардан иборат бўлиб колади. Қайта тараш усулида ажратилган  
калта толалар, аппарат усулидаги ип йигириш технологияси учун  
хомаш ё хисобланади.

Аппарат усулида галалар таралганда, хосил бўладиган ваткаларни 
тасмали бўлгич ёрдамида майда бўлакларга бўлинади ва бўлинган  
тасмачалар хомаки холда ҳимарилиб, пиликлар хосил килинади.

Тараш усулида хосил килинган пилталар, йигириш учун етарли 
дараж ада текис бўлмагани ва уларни текислигини таъминлаш  
максадида пилталаш машинаси ишлатилади. Пилталаш маш иналарида  
тараш маш инасидан олинган дастлабки пилталарнинг 16-24 донасини  
бириктириб, чўзилади. Натижада пилталарни ҳосил килувчи толалар  
пилтанинг ўкига нисбатан параллеллашади ва йўғонлиги бўйича  
текисланади. Бу жараён 3-4  марта такрорланиши асосида йўгонлиги  
жихатидан бир хил бўлган пилталар ҳосил бўлади. Пилталаш  
маш инасининг асосий ишчи органи бўл иб тез айланувчи ж уф т жувалар  
хисобланади. Бу жуваларнинг биринчи ж уф тидан иккинчи ж уф тининг  
тезлиги, иккинчи жуфтидан учинчи ж уф тининг тезлиги ортиб боради. 
Пилталар бу жуфт жуваларнинг орасидан ўтиш ида улар чўзилиб, 
голалар параллеллашиб боради ( 2 .1-расм).



2 .1-расм. Пилта тайёрлаш.

Пилталаш маш инасида олинган ярим махсулот узил-кесил йигириш  
учун етарли эсамлиги учун, пиликлаш жараёни кулланилади. Бу 
жараёнда тайёр бўлган пилталардан пиликлар хосил килинади. 
Т ехнологияда бу жараённи дастлабки йигириш д еб  хам ю ритилади, 
чунки бу жараёнда пилталардан ингичка, маълум чизикий зичликка эга 
ва кисман эшилган пилталарга нисбатан 20-25  баробар ингичка булган  
пиликлар хосил килинади ва тегиш ли галтакларга уралади. Пилик 
машинаси хам такрорланган холда кулланилади. М асалан, зигир ва 
пахта толалари 1 марта, дагал жун толаси 2-3 марта, майин ж ун толаси  
3-4 марта ўтказилади. Натижада толалар мутлок параллел ва пилталар 
ингичкалашиб пилик холига келади.

а -  холст.б -  бир ж инслим ас пилта. 
в -  текис пилта. г -  пилик. д  калава ип.



Ип йпгирпшниш' охирги боскичи толалардан узил-кесил йигириш  
асосида ип хосил килишдир. Ь\ жараён П -66-М ; Г1-76-ИГ ва хоказо  
каби русум даги машиналарда олиб борилади. М ашиналарда куйидаги  
технология операциялари бажарилади: пиликларни йўзиб  
ингичкалатиш, уларни маълум бурамлар сонига эшиш, тегиш ли  
галтакларга ўраш. Бу ишларни хдммасп бир машинанинг ўзида амалга 
оширилади.

Йигириш жараёнида икки усул кулланилади: курук холда йигириш  
(пахта, ипак, ж ун, кимёвий толалар), поя пўстлогидан олинувчи толалар 
эса курук ва хўл холда йигирилади.

Йигириш машиналари хам толаларни пиликлардан сўзиш  усулига  
кўра халкали ва хаво ёрдамида йигиришга бўлинади. Ҳалкали 
йигириш да урчуклар ишлатилса, Ҳаво ёрдамида ип йигирилганда  
галтаклар ишлатилади. Натижада катор технология операцияларини  
кискартириш имкони яратилади.

Тўкимачилик толаларини хаво ёрдамида йигирилганда 
аэродинамик, пневмомеханик ва пневморотор усуллари кўлланилинади. 
Бу усулларнинг афзаллиги ш ундаги, толалар йигирув машиналарига 
пилик холида эмас, балки пилта холда келтирилади. Толаларни ҳаво  
ёрдам ида йигирилганда кисман йигириб пилик ҳолга келтириш  
жараёни кискаради ва йигирилган иплар урчукка эмас балки келгуси  
кайта ишлашга ва ташиш учун кулай бўлган галтакларга ўралади.

Тўкимачилик толаларидан ип йигириш жараёнига кирадиган  
опсрациялар сони йигириш усулига боглик. М асалан, карда усулида ип 
йигирилганда, йигириш жараёнининг хамма усули унда  
мужассамланган бўлади. Аппарат усулидаги ип йигириш ж араёнида  
толаладан пилик олиниб, сўнгра йигирилади. Бу усулда пилта тайёрлаш  
жараёни мутлако бўлм айди. Ш унинг учун бу усулда ип йигириш энг  
оддий усуллардан хисобланади.

Тўкимачилик толаларидан ип йигириш усуллари ичида кайта тараш  
усули энг мураккаб усул бўлиб, карда усулида тайёрланган пилталар, 
кайта тараш машиналарда 1-3 мартагача кайтадан таралади, Бунинг  
натижасида технология жораёнидаги операциялар сони карда тараш  
усулига нисбатан 3-4  тага кўпаяди.

Тўқимачилик толалари ичида жунни йигириш масулиятли  
жараёнлардандир. Э нг узун ва дагал жун толалари дагал кайта тараш  
усулида йигирилади. Бунда калава ип зич ва қаттик бўлиб чикади. 
ўртача узунликдаги майин жун толалари майин кайта тараш усулида  
йигирилади. Бу усулда бир оз тукли майин калава ип хосил бўлади. 
Уртача узунликдаги дагал ва ярим дагал жун толалари ярим кайта 
тараш тизимида, кайта тараш усулисиз йигирилиш и мумкин. Натижада 
ярим таралган, кўриниши канта тараш усулида йигирилган ипга ўхш аш  
пи хосил бўлади.



Калта жун толалар хам аппарат усулида йигирилади Бунда 
толаларнинг ингичкалигига караб, майин мовутбоп йигирилган ип 
(ингичка, тукли ва ю мш ок) ёки дагал м овутбоп йигирилган ип (йўгон ва 
анча каттик) олинади. Аппарат усулида ип йигирилганда толаларни  
параллеллаш жараёни бўлмагани учун йугонлиги нотекис йигирилган 
калава иплар хосил бўлади.

Ҳар кандай тукимачилик толалари, уларни йигиришдан аввал турли 
хилдаги толаларни аралаштирилиб, ягона ишлаб чикариш  
аралашмасини хосил килингандан сўнг йигирилади. Айникса бу холат  
аппарат усулида йигирилганда яккол кўринади. М асалан, аппарат 
усулида ж ун толасидан ип йигирилганда кўйлардан киркиб олинган  
ж унга, заводда тайёрланган ж ун, тикланган жун, турли хилдаги  
кимёвий толаларнинг чикиндилари қўш иб йигирилади. Толаларни  
аралаштириш операцияси хам турли усулда олиб борилади, шу 
жумладан толаларни хомаш ё холатида аралаштириш, толаларни пилта 
холатида аралаштириш ва хоказолар.

А ппарат йигириш  усулидаги хом аш ё, тола холатида  
аралаштирилса, кайта тараш усулида хар хил толалардан олинган  
пилталарни бир-бирига қўш иб аралаштирилади.

Кимёвий толалар йигирилганда, соф  холда ва табиий толалар билан  
аралаштирилган холда йигирилади. Кимёвий толалар соф холда  
йигирилганда асосан карда йигириш усули кўлланилади. Кимёвий ва 
ж ун толалар тараш дан аввал эмулсияланади. Чунки бу толаларнинг соф  
холда ишлатилганда, уларнинг электрланиши юкори бўлади. Бундай  
электрланишни камайтириш максадида эмулсияланади.

Табиий ипакнинг чикиндиларидан, йигирилган ипак ишлаб 
чикарилганда соф  холда эмулсияланмайди, лавсан ва мис аммиак 
толаси билан аралаш тириб йигирилганда эмулсияланади.

У муман кимёвий толалардан йигирилган ип ишлаб чикарилганда 
олинган ип силлик ва текис хам да сифатли бўлади, чунки бу толалар 
табиатан текис, сифатли ва хас-чўплардан тола бўлади.

2.2. Т ўқим ачилик ипларининг т асниф ланиш и.
Тўкимачилик иплари тўкимачилик толалари ва махсулотлари каби 

узининг таснифланиш  тартибига эга.
Тукимачилик иплари аввало ташки куриниши бўйнча, йигирилган, 

танхо, комплекс ва хоказо ипларга табакаланади.
Толали таркибига кўра, эса бир хил толали, аралаш толали ипларга 

табакаланади.
Пардазланиш ига караб, йигирилган иплар хом (пардозсиз). 

окартирилган, бўялган, мерцеризацияланган, меланж (рангли толалар 
аралашмасидан йигирилган) ва бош ка хилларга бўлинади.



Ишлаб чикаришдаги холатига караб йш ирилган иплар якка, кушиб  
эшилган, пишитилган, шаклдор ва \аж м и  катталаштирилган хилларга 
ажратилади (2.3 -  раем).

I ч i * f t '

2.3 -  раем. Ҳ аж ми катталаштирилган иплар. 
а- эластик, б -  мэрон в -  гофрон, г -  адж илон д  - таслан

2.
3.
4.

5.

6 . 
7.

9.
10.

1 - спирапсимон, 2- тугунча-тугунчали, 3 -  халкали, 4 -  бурамли, 5 -  
гўлкинсимон, 6 - аралаш, 7 -  эпонж, 8 -  пилик эффекти, 9 -  ташки
усам  л и, 10 синель.



Йигирилган якка ип деганда толалар тутамини эшиш йўли билан 
бир бирига бириктириб олинган иплар туш инилади. Бундай иплан 
эшилиш бурамларидан бўш атилганда толаларга ажралади. Қўшиб  
эшилган калава ип деганда эса икки ва ундан ортик ипларни бир-бирига  
қўшиб, кам микдорда дастлабки пишитилган иплар туш инилади. 
Пишитилган ипларда икки ва ундан ортик ипларни бир-бирига  
кўшилганини мукаммал пиш итиб олинади. Бундай ипларни бурамдан  
бўш атилганда айрим ипларга ажралади. Ш аклдор иплар деганда икки 
ва ундан ортик ипларни турли тарангликда эш илиш и натижасида, 
унинг сиртида халка, тугун ва жингалак холдаги шакллар хосил  
бўладиган иплар туш унилади.

Чўзилувчанлиги 30 ва ундан ортик ф оизни ташкил килувчи, турли  
хил дараж ада киришадиган ва синтетик ипларни катта микдордаги  
бурамлар билан пиш итиб, иссиклик ёки бош ка бирор усулда ишлов 
берилиб, сўнгра яна уни бурамлардан бўш атилганда хосил бўладиган  
ғовак тузулиш даги иплар туш унилади. Бундай иплардан тўкилган  
газлама ёки тирикотаж матолар ҳаж им дор, майин ва иссикликни  
саклаш хусусияти юкори бўлади. Бундай иплар чўзилувчанлик  
даражасига кўра 3 хил бўлади: юкори чўзилувчан (эластиклиги 100 ва 
ундан ортик ф оиз), чўзилувчан (эластиклиги 100 фоизгача) ва оддий  
чўзилувчан (эластиклиги 30 фоизгача).

Комплекс тўкимачилик ипларини узунасига кўшилган элементар  
ипларни елимлаб ёпиш тириш  ёки пишитиш йўли билан олиш мумкин. 
Бундан комплекс иплар турига пилладан олинган хом ипак, икки ва 
ундан ортик табиий ва кимёвий ипларни бир бирига кўшиб, оддий  ёки 
мураккаб пиш итиш  усули билан олинувчи муслин, гренадин каби 
иплар мисол булади.

Ипларни пишитилиши оддий , мураккаб ва ж уда пишитилган  
бўлиш и мумкин. О ддий пишитилган ипларга аркок ва эшилган иплар, 
мураккаб пишитилган ипларга эса муслин, гренадин, жилвали (креп) 
пишитилган иплар мисол булади. М ураккаб пиш итиш  усули билан  
танда иплари олинади.

2 .3 ..К ал ава  ип ва и п л а р н и н г  хоссал ар и .

Калава ип ва ипларнинг стандарти белгиланаднган хоссаларига  
чизикий зичлиги пишитилиши, пишиклиги, чўзилувчанлиги, текислиги  
киради. Калава ип ва ипларнинг чизикий зичлиги толалар каби текс 
киймати билан белгиланади.

Калава ипнинг йўгонлиги текс системасида 1000 м ипнинг граммда 
ўлчанадиган вазни билан аникланади. Текснинг сон киймати канча 
катта бўлса, ип шунча йўғон бўлади.



Карда усулида пахтадан олинган штапель ва аралаш калава нпнинг 
чизикий зичлиги 1 2 - 8 5  текс, кайта тараш усулида ингичка жундан  
олинган якка хамда аралаш калава ипнинг чизикийги зичлиги 1 6 - 4 1  
текс. кайта тараш усулида яримдагал ва дагал жундан олинган калава 
ипнинг чизикий зичлиги 28 -  85 текс, зигирдан олинган калава ипнинг 
чизикий зичлиги 18 -  300 текс. Аппарат усулида пахтадан олинган  
калава ипнинг чизикий зичлиги 85 -  250  текс, майин ж ундан олинганни  
50 -  170 текс, дагал жундан олинганни 125 -  670  текс.

Калава ипларнинг текси ва метрик номери калава ипни (ипни) 
тарозида тортиб ёки махсус прибор -  квадрантда аниклаш мумкин. 
Квандрантлар тарозили ва номерли бўлиш и мумкин. Ричаг илгагига 100 
м ли калава ип осилганда, унинг стрелкали иккинчи учи огади ва 
шкалада ипнинг вазни ёки номери кўринади. Бир хил йўгонликдаги  
ташкил зтувчи иплар пишитилганда, пишитилган ипларнинг чизикий  
зичлиги (текс) ва номери куйидаги ф ормуладан аникланади.

Тп =Тп ; Мг =М й

Бу ерда Тп -  ипни пишитиш чизикий зичлиги, текс ; Т  -  ташкил 
этувчи ипларнинг чизикий зичлиги текс; п -  кўшишлар сони ; Nn - 
пишитилган ипнинг номери; N -  ташкил этувчи ипнинг номери.

Баъзан ташкил этувчи иплар хар хил йўғонликда бўлади. Бу холда?  
уларнинг чизикий зичлиги ва номери уш бу формулаларда аникланади  

T n = T i + T i ;  N n = N i N 2 f(N i +N2 )

Ипларнинг диам етрини, йўғонлик ўлчагич ёрдамида ёки ипнинг 
чизикий зичлиги бўйича хисоблаб топиш  мумкин.

Калава ипнинг пишитилганлиги 1 м калава ипга тўғри келадиган  
ўрамлар сони билан ифодаланади. Пишитилганлиги ош иш и билан  
калава ип силлик, пишикрок, қайишкокрок бўлади. М аълум даражагача  
пишитилгандан сўн г калава ипнинг пишиклиги пасая бош лайди, ана 
шундай пишитиш критик пишитилганлик д еб  аталади. 
Пишитилганликни аниклаш учун калава ип намунаси м ахсус прибор -  
бурам ўлчагичда бўш атиб кўрилади (2 .5-расм).



2.5-расм. Универсал бурам ўлчагич УК-2.
Калава ип намунаси махкамлаб кўйиш учун бурам ўлчагичда иккита 

кисқич 2 ва 4 бўлади. Бундан ташкари, ип бўшатилганда узайишини  
ҳисобга оладиган таранглик ўлчагич 1, бўшалиш пайтида ипни кўздан 
кечиришга имкон берадиган лупа 3 ва айланишлар сонини хисоблайдиган  
счётчик 5 бор. Қисқичлардан бири қўзгалмас, иккмнчиси айланадиган 
счётчикка богланган. Барча хил толалардан эшиб тайёрланган калава ип 
ва комплекс ипларнинг, шунингдек, пахта ва штапель толалардан 
килинган якка калава ипнинг пишитилганлигини аниклаш учун айрим 
иплар ёки толалар паралелл бўлиб олгунга кадар бўшатиш усули  
кўлланади. Иплар ўнг томонга ва чап томонга бураб пишитилиши 
мумкин. Унг қўл билан ўзимиздан нарига бураб пишитилган иплар ўнг  
пишитилган хисобланади. Унг пишитиш лотинча Z харфи билан. Чап 
пишитиш эса S харфи билан белгиланади (2.6-расм).

2.6-расм . Калава ип бурамининг йўналиши. 
а) ўнг б) чап



Калава ип ва ипларнинг чузилишдаги пишиклиги худди  
толаларнинг пишиклиги каби, уларни узиш  учун етарли минимал куч 
билан ифодаланади. Пишиклигини аниклаш учун намунани узиш  
машинада чўзиб кўриш керак. Бунда бир ипнинг ёки узунлиги 100 м ли 
калаванинг узилиш га пишиклигини аниклаш мумкин. Калава ипнинг 
чузилувчанлиги хам динам ом етрда пишиклигини аниклаш пайтида 
аникланади. Чузилувчанлик узилиш  пайтида ипнинг узайиш и билан  
ифодаланади ва ипнинг тола таркиби, номер, пишитилганлигига боглик  
бўлади.

Нотекислик деганда калава ва ипларнинг йугонлиги, пишитилиши, 
пишиклиги, ҳам да чўзилиш и бўйича бир текис эмаслиги туш унилади. 
Нотекисликни аниклаш учун калава ипни лабороторияда сакланадиган  
эталон (намуна) билан солиш тириб кўрилади, ш унингдек, 
кўрсаткичларини тегиш ли приборларда бир неча марта ўлчаб ва 
тегиш ли формулаларга кўйиб, нотекислик % и хисоблаб топилади. 
Химиявий толалардан олинган иплар ва штапель калава иплар 
хоссалари жихатидан табиий толалар ва табиий ипакдан олинган  
комплекс ипларга К араганда бир текисрок бўлади.

2.4 К ал ава  нп ва и п л а р н и н г  иу к со и л ар и .
Калава ва ипларда нуксонлар пайдо булишига асосан паст сифатли ва 

ифлос хом ашёдан фойдаланиш, механизмлар созланиш ининг бузилиш и  
ва машиналарни яхши тутмаслик сабаб бўлади. Қуйида калава ип ва 
ипларда учрайдиган асосий нуксонлар келтирилган (2.7-расм).

Ифлос ка.пава ип -  яхши тозаланмаган х,ом аш ёдан тайёрланган ип. 
И флос пахта ипда, одатда, чигит пўчоклари, гўза барглари ва кўсак

парчалари бўлади. Ж ун ипга турли  
чикиндилар, зигир ипга ўзак зарралари 
ёпишган бўлиш и мумкин.

М ой теккан ва кирланган иплар 
толалар вазнига сурков мойлари ва 
турли ифлосликлар тегиш идан пайдо 
бўлади. Калава ип газламалар 
кайнатилганда ифлосликлар, одатда, 
кетади, мой теккан жойлари эса 
доглигича колади.



а -  жуда йирик, б -  йирик, в -  ўртача, г -  майда.
2.8 -раем. Ж ун калава ипларнинг нуксонлари.

Ж ун калава ипларнинг нуксонлари 2.8 --раемда берилган.
Галма-гал келадиган йўгон ва ингичка жойлар (переслеж инпий, 

пересечки) бундай нуксон пилта ва пиликни нотекис чўзиш  натижасида 
пайдо бўлади.

Чала йигирилган жойлар (непропряди) -  толалар яхши 
пиш итилмаганда (буралмаганда) пайдо бўлади.

Чизикий зичлиги бўйича нотекис ип -  бир калава ёки турли  
калавалардаги ипнинг йугонлиги хар хил бўлиш и.

Д ўм боклар (шишки) -  калава ипга момик ўралиб колиши 
натижасида пайдо бўладиган калта-калта йўгонлашган жойлар.

Йўғонлаш ган иплар (утолщ енны е нити) -  пилик узилиб, учи кўшни 
пиликка ўралиш пб кетиши натижасида пайдо бўлади.

Х ом ипакда учрайдиган асосий нуксонлар: калта-калта йўгонлашган  
жойлар (дўм боклар); узун -узун  зич йўгонлаш ган жойлар (налети); 
кўчкан ва ип сиртига чикиб турадиган ипак учлари ( усы); пилла 
иплари турлича таранглашганда бир ёки бир неча ипнинг ўртадаги ипга 
спиралсимон ўралиб колиши (сукрутины).

С унъий ипларда учрайдиган асосий нуксонлар: вискоза ипларнинг 
нотекис товланиши ва етарлича товланмаслиги (иплар ортикча эркин 
кислотали чўктириш ванналарида шакллантирилганда пайдо бўлади); 
ипларнинг турлича тусланиш и ( йигирув эритмаси бир жинсли  
бўлганда ва кирланганда пайдо бўлади); ипларнинг туклилиги  
узилган ва ип сиртига чикиб колган элементар ипларнинг учлари ( 
йигирув эритмаси хаво пуфакчаларидан яхши тозаланмаганда ва эритма 
унчалик кўвушок бўлмаганда пайдо бўлади); жиигалаклилик ка_гга 
участкаларида ипларнинг тўлкинсимон буралганлиги.



Калава ва ппларшшг иуксоилари гачлама чамда тикивчилиик  
бую млариниш  куркамлилпгини бучади ва сифатини пасайтиради. 
Нуксонли калава иидан тукилган гачламада \а м  нуксонлар бўлади. 
Ифлос калава ипдан тўкилган гачламанинг у ер бу ерида дўм бок  
жойлар пайдо булади. Нотекис ва йўгонлаш ган жойлари бор калава ип 
газламаларда иўл-йўллик хосил килади.

Газлама бўялгандан кейин калава ипларнинг нуксонлари айникса 
сезиларли бўлиб колади. М ой теккан иплар бўёк  олмайди.

2.5. Газламалар тўгрнсида умумий маълумотлар ва уларни ишлаб
чнкарилиши

У ш бу бобда  газлама ҳамда танда ва аркок иплари хакида  
туш унчалар берилган. Тўкув дастгохининг технологик чизмасида ишчи 
кисмлари сохада, тиг, аркок ташлагичлар тасвирланиб, уларнинг  
вазифалари таърифланган. Тўкув дастгохини тўкима хосил бўлиш ида  
катнашадиган асосий-хом уза хосил килувчи, хом узага аркок ташловчи, 
гашланган аркокни тўкима киргоғига жипсловчи, хосил бўлган газлама 
элементини олувчи ва танда узатувчи механизмлар тўғрисида кискача 
маълумотлар келтирилган.

Газламаларнинг турларини таърифлаш да, уларнинг тола таркиби, 
бадиий безаш  ж ихати, кайси бую м ларда ишлатилиши ва бош ка  
кўрсаткичлари бўйича таснифлари баён этилган. Газламаларни ишлаб 
чикариш хажми бўйича энг салмокли бўлган ип газламалар т ўф и си д а ги  
маълумотлар кенгрок ёритилган. А йникса, ом м абоп газламалар-чит, 
суруп ва сатинларнинг турлари, сирт зичликлари, нималарга 
ишлатилишини таърифлаш билан бирга, аёллар учун кўйлакбоп юпка 
газламалардан «мая», «батист», «вуал» ва бошкалар тўгрисида хам 
кискача маълумотлар келтирилган.

Ш ойи газламаларни ишлаб чикариш да табиий толалардан  
ташкари кимёвий тола, иплар ва уларнинг аралаш хиллари кўш иб 
ишлатилиши алохида кайд этилган.

Бу бобда  ш унунгдек, газламаларнинг асосий хоссаларини  
таърифлаш, уларни аниклаш усуллари тўгрисидаги маълумотлар билан  
бирга, айрим хоссаларига кўйиладиган талаблар хам баён этилган.

2.6. Газлама ва уни тўкув дастгохида шаклланиши
Тўкима (газлама) тўкув дастгохида икки система ипларининг 

ўзаро ўралиш и натижасида хосил бўлади. Тўкима узунлиги бўйлаб  
жойлашган ипларни танда ёки танда иплари, уларга тик яъни тўкима 
эни бўйлаб жойлаш ган ипларни аркок ёки арқоқ ит ари  дейилади.



Газламанинг шаклланиш жараёни тўкув дастгохида куйидагича 
бажарилади. Тайёрлов бўлимида охорланган танда ипи ўралган тукув 
галтаги дастгохининг орка томонига ўрнатиладн. Танда иплари тукув 
галтагидан чуваланиб чикиб, скало 2ни егиб ўтиб, ламел Зни ва шодалар 
5,6да ўрнатилган гула (галево) 4нинг кўзларидан ўтади (2.9-расм).

С ў н ф а  танда иплари тиг 7нинг тишлари орасидан ўтади. Тиг 6 
дастгоҳ  батан м еханизми тўш ига кўзгалмас килиб ўрнатилган. 
Тўқимани хосил  килиш учун ш одалар ёрдамида танда ипларнинг бир  
кисми кўтарилиб, иккинчиси эса пастга туш ади, бунинг натижасида  
бўш лик хом уза (зев) хосил бўлади. Бу бўшликка моки 8 ёки бош ка усул  
билан аркок ипи ташланади. Ташланган аркок ипини тебранма харакат 
килаётган батан 15га ўрнатилган тиг, тўкима киргогига сури б келиб 
сиқиб кўяди. Бунинг натижасида тўкиманинг бир элементи хосил  
булади. Ҳ осил  бўлган тўкима йўналтиргич (груница) 12ни эгиб, 
тортувчи вал 13 оркали, йўналтирувчи валиклардан ўги б  тўкима  
ўраладиган вал 14га ўралади.

Тўқув дастгохи  куйидаги механизмалар ва кисмлардан тузилган:
1. Танда ипларни вертикал текисликда харакатга келтириб, 

кўтарилган ва пастга туш ирилган иплар орасида бўш лик хом уза хосил  
килувчи механизм;

2. Ҳ осил  бўлган хомузага моки ёки бошка усулда аркок ташловчи 
механизм;

3. Ташланган аркок ипини тиг ёрдамида газлама киргогига 
жипсловчи (сикиб куювчи)-батан механизми:



4. Ҳ осил бўлган тўкимани тортиб олиб махсус валга ўровчи-мато  
ростлагичи;

5. Танда ипни тўкима хосил бўлиш  зонасига маълум тарангликда 
узатувчи-танда тормозлари ёки танда ростлагичлари.

Тўкув жараёнидаги тўкималарга нуксонлар бўлмаслигини назорат  
килувчи автоматик мосламалар:

1. Танда кузатувчи-тўкув дастгохида якка танда ипи узилганда, 
дастгохни автоматик равишда тўхтатиб, тўкимада «танда етиш маслик»  
нуксонининг олдини олади.

2. А ркок назоратчилар-тўкув дастгохида аркок ипи узилиш ида  
тўхтатиб, тўкимада «аркок етишмаслик» нуксонининг бўлиш ига йўл 
кўймайди.

3. М оки ёки аркок ташлагичлар хом уза тўхтаб колганда, 
дастгохни тўхтатувчи курилмалар.

Тўқув дастгохининг хамма механизм ва кисмлари электр юритма 
оркали харакатга келади.

Тўкув жараёнини тўгри бошлаш учун, у ишлай бош лаганда, 
дастгохнинг бош  вали тез харакатга келиши лозим. Ш у максадда  
харакат электромотордан дастгох  бош  валига бевосита м ахсус  
фрикцион узатмалар ёрдамида берилади.

Тўкув дастгохи  тўхтаганда унинг бош  вали тез ва маълум холатда  
тўхташ и керак, буни  таъминлаш учун дастгох  бош  валига махсус  
тормозлар ўрнатилган булади.

Автоматик равиш да ёки тўқувчининг ўзи дастгохни тўхтатиш и  
ёки харакатга келтириши учун дастгох кўйювчи-тўхтатувчи механизм  
билан таъминланган.

Газламанинг ташқи кўриниши, хоссалари ва нимага ишлатилиши, 
унинг тузилиш ига хамда физик-механик хусусиятларига боглик бўлади. 
Тўкиманинг тузилишига: тўкимани ҳосил киладиган йигирилган ип ёки 
иплар; танда ва аркок зичлиги; ўрилиш  тури ва дастгохини тахтлаш  
кўрсаткичлари таъсир килади.

2.7. Газламанннг турлари
Газламаларнинг тола таркибини аниклаш энг мухим тадбир  

хисобланади. Газламанинг тола таркиби моделлаш , лойихалаш , бичиш  
ва тикиш да хисобга олиниш и лозим. Газламаларнинг ташки кўриниш и, 
қайшкоқлиги, киркишга каршилиги, ситилувчанлиги, чўзилувчанлиги, 
дазмолланувчанлиги-хўллаш -дазмоллаш  режимларига ва унинг тола 
таркибига боглик бўлади.

Газламалардаги догларни кетказиш пайтида хам уларнинг тола 
таркибини ва ш у  газламани хосил киладиган толаларнинг кимиёвий 
хоссаларини хисобига олиш лозим.



Газламаларнинг таркибига кирадиган толаларнинг хилига караб 
барча газламалар бир гаркибли ва аралаш турларига булинади.

Бир хил толалардан ишлаб чикарилган газламалар бир таркибли 
газламалар, хар хил толалардан тукилган газламалар эсе арачаш 
газланачар дейилади.

Барча аралаш газламлар куйидаги 3 гуруха бўлинади:
1. Арачаш-қўшма газламалар-танда ва аркок ипларга 

йигирилгунга кадар турли толалар кўшилган газламалар;
2. Аралаш газламлар-толаларнинг хили хар хил булган иплар 

системасидан иборат газламлар;
3. Аралаш-ярим қўшма газламлар-бир система иплари бир 

таркибли, иккинчи систем а иплари эса толалар аралшмасидан иборат  
бўлган газламлар.

Такрорлаш учун саволлар.

1. Калава ип нима?
2. Калава иплар ва уларнинг хиллари?
3. Йигирув усуллари ва уларнинг бир-биридан фарки?
4. Тўкув станогининг иш цикли кайси операциялардан иборат?
5. Калава ипларнинг асосий хоссалари?
6. Х оссаларни аниклаш усуллари?
7. Газламаларни тўкиш ва бўяш  ж араёнида кандай нуксонлар келиб  

чикади?



З-боб. ГАЗЛАМАЛАРНИНГ ТУЗИЛИШИ, ТАРКИБИ ВА 
ХУСУСИЯТЛАРИ

Газламаларнинг тузилиш и танда ва аркок ипларининг ўзаро бир  
бири билан богланиш и ва ўрилиш и билан ифодаланади. Газламанинг 
тузилиш ига таъсир килувчи омиллар куйидагилар: газламанинг ташкил 
килувчи аркок ва танда ипларнинг тузилиш и; газламанинг ўрилиши; 
танда ва аркок ипларнинг жойланиш идаги зичлиги ва хоказолар. 
Газламанинг тузилиш ига, унинг ташки кўринишини, хусусиятларини ва 
нималарга ишлагпш мумкинлигини изохлайди. Тузилиш и жихатидан  
турли хилда бўлгаи газламаларнинг асосий ташкил килувчиси аркок ва 
танда ипларидир.

Газламширга ишлатиладиган ипларнинг тузилиши. Газлама 
ишлаб чикариш учун турли хилдаги тукимачилик иплари ишлатилади. 
Ипларнинг чизикий зичлиги, пишитилиши ва ташки куриниши кандай 
бўлса, газламанинг хоссалари хам шунга караб ифодаланади. 
Ш унингдек чизикий зичлиги йўгон бўлган иплардан калин ва дагал 
газламалар ишлаб чикарилади. Турли йўғонликдаги танда ва аркок 
ипларини бирлаш тнриб газлама тўкилганда, газламанинг сиртида турли 
кўринишдаги (йўл-йўл, катак холдаги ва бош ка турдаги бўртган) 
накшлар хосил килинади.

Газлама ишлаб чикариш учун ишлатиладиган танда ва аркок 
ипларнинг пиш итилиш идаги бурамлар сонини кўпайтириш хисобига, 
газламанинг кайшкоклиги ва бикрлиги ортади, газлама эса  
юпкалашади. Бундан ташкари, газлама тўкиш учун юкори даражада  
пишитилган иплар ишлатилганда (бу хол шойи газламаларда яккол 
намоён бўлади) газлама сиртида муар эффект, яъни товланувчи 
тўлкинсимон чизиклар хосил бўлади.

Газлама ишлаб чикариш учун ишлатиладиган ипларнинг 
пишитилиш йўналиши хам м уносиб аҳамият касб этади. Масалан, 
танда ва аркок ипларининг пишитилишдаги бурамлар йўналиши бир 
хил бўлса, газлама сиртида хосил бўладиган тўқилиш шакллари 
якколрок кўринали, турли йўналиш да бўлса бунинг акси яъни 
ипларнинг жойлаш иш идан хосил бўладиган рельефлар унчалик аник 
билинмайди, лекин бундай газламалар сиртида тук чикариш бир мунча 
осонлаш ади.

А малиётда газламанинг сиртида танда ва аркок ипларининг 
бурамлар сони на йўналиши билан хам газлама турларини яратиш  
мумкин. М асалан. крепдеш ин ёки шу гурухга кирувчи шойи 
газламаларнинг аркок ипларига турли йўналишда пишитилган иплар 
кўлланилинади. Натижада, газлама пардоздан чикканидан сўнг, унинг  
сирти донадор эффектли бўлади.



Ишлаб чикаришга сунъий, синтетик ипларнинг ва уларни табиий  
иплар билан бириктирилгани жорий этилиш и муносабати билан, 
ипларнинг тузилиш ида хам кескин ўзгаришлар содир бўла бошлаган. 
Ипларнинг сиртида, халкалар, тугунчалар, спиралсимон шакллар, 
хажмининг катталашиш холлари бўлиш и туфайли. улардан ишлаб  
чикариладиган газламаларнинг хам тузилиш лари кескин ўзгариб, 
хажмдорлиги ортади, калинлашади ва кўркамлашади.

Газламанинг зичли. Г азламаларнинг зичлиги, одатда  
республикада амал киладиган меъёрий ҳужжатларга мувоф ик 10 
сантиметрга тўғри келадиган аркок ва танда иплар сони билан  
ифодаланади. С аноатда ишлаб чикарилган хар кандай газлама ўзининг  
танда ва аркок ипларининг зичлиги билан бир-биридан фарк килади. 
Ш унинг учун газламани таж рибахона усулида тадкик этилганда, 
уларнинг зичлиги алохида-алоҳида аникланади.

А м алда танда ва аркок зичлиги бир-хил бўлган газламалар хам 
ишлаб чикарилади, бундай газламаларни зичлиги бир т екис газлама  
д еб  аталади. Агар газламанинг аркок ва танда иплари зичлиги хар хил  
бўлса, бундай газламалар зичлиги нотекис газламалар д еб  аталади.

Бундан ташкари газламанинг хакикий, максимал ва нисбий  
зичлиги деган  туш унчалар хам мавжуд. Газламаларнинг хакикий  
зичлиги 10 см газлама намунасига тўғри келадиган ипларнинг хакикий 
сони билан белгиланади. Бундай зичликни тўқувчилик лупаси ёрдамида  
санаш ёки эни 5 сантиметрли намунадан ипларни сугуриб олиш йўли 
билан аникланади. А ркок ва танда иплари алохида сугуриб олиниб, 
сўнг олинган натижалар иккига кўпайтирилади ва газламанинг 10 
сантиметрга тўғри келадиган зичлиги аникланади.

Газламанинг хакикий зичлиги, уни тўкиш  учун ишлатиладиган  
ип ва калава ипларнинг йўгонлигига боглик бўлади. Бирок газламани 
тўкиш учун  ишлатилган ипнинг йугонлиги, газламанинг тўлганлик  
даражаси ва иплар орасидаги масофа хакида тасаввур берм айди. А ник  
ва техника фанларида хар кандай катталикларнинг хакикий, нисбий ва 
максимал микдори бўлгани каби газламаларнинг зичлигини хам 
хакикий, нисбий ва максимал катталиклари мавжуд.

Газламаларнинг максимал зичлиги деганда, унинг ташкил 
этувчи ипларининг диаметри бир хил ва улар бир-бирига бир текис 
тегиб туради деган туш унча кабул килинган. Бу коидани тенглама 
билан ифодаланса куйидаги кўриниш га эга бўлади.

П м а х  =  1 /d

Бу ерда Пмах -  газламанинг максимал зичлиги.
1 -  ипнинг узунлиги, мм;
d -  ип диаметри, мкм.



Калава ипнинг диаметри билан ингичкалиги ўртасидаги d=kVN  
эканини инобатга олсак, юкоридаги тенглама куйидаги кўринишни 
хосил килади

n Max= W N /k
Намунадаги ипнинг узунлиги 1 - 1 0 0  мм; к -  ип диаметри билан  

унинг ингичкалиги ўртасидаги богликлик коэффициенти: пахтадан  
йигирилган ип учун -  к =1,25;, жун толасидан йигирилган ип учун к 
=1,33 эканини инобатга олинса, газламанинг максимал зичлигини  
хисоблаб топиш  унчалик кийн эмас. Ёки ифодани 1/к=С оркали 
белгиласак, куйидаги кўринишдаги содда  тенгламага эга бўламиз 

П мах = CVN; ёки Пмах = 3 1 ,6с/Т  
Газламанинг нисбий зичлиги (амалда чизигий тўлиш  д еб  хам 

юритилади) - хакикий зичликни, максимал зичликка нисбати билан  
ифодаланиб, фоизларда хисобланади ва куйидаги тенглама оркали 
хисобланади

Е = 100Пх/П„ах; Е = n x/V N -100; Е = 100П Х Vt /З 1,6 с. 
Ю корида келтирилган тенгламаларнинг тахлилидан куйидаги  

учта хулосани айтиш мумкин:

- газламанинг хакикий ва максимал зичлиги бир-бирига тенг 
бўлса, уни ташкил этувчи иплари бир-бирига тегиб турса, унинг нисбий  
зичлиги 100 ф о и з бўлади;

- газламанинг хакикий зичлиги максимал зичликдан икки 
баробар кичик бмасоф а уларнинг диаметрига тенг бўлади ва 
газламанинг нисбий зичлиги 50 фоизни ташкил килади;

- газламанинг хикикий зичлиги максимал зичлигидан катга 
бўлса ёки, нисбий зичлиги 100 ф оиздан катта бўлса, иплар кисилиб, 
тик холат бўйича сурилади. Демак газламанинг нисбий зичлик 
катталиги, уни ташкил килувчи иплар билан тўлганлик даражаси  
хакида тасаввур олишга ва газламанинг зичлигини таккослаб кўришга 
имкон беради. Бунинг учун нисбий зичлик кўрсаткичи танда ипи учун  
алохида, аркок ипи учун алоҳида хисобланади. А йрим газламаларда 
аркок ва танда бўйича нисбий зичлиги 10 ф оиздан юкори бўлади, 
бундай газламалардан тикувчилик бую млари тикиш кийин, чунки 
тикиш пайтида машина ипларига ўтказилган иплар юкори даражадаги  
ишкаланишга дуч келиб, кўп узипади. Н исбий зичлиги 100 ф оиздан  
юкори бўлган газламаларни намлаб ишлов бериш , яъни дазмоллаш  хам 
кийин.

Бирок нисбий зичлиги 100 ф оиздан катта бўлган  
газламаларнинг чанг ўтказувчанлиги, ишкаланишга чидамлигили,
кайшкоклиги, ташки кучлар таъсиридан узилиш га каршилик 
кўрсатувчанлиги юкори бўлади. Вазни ортади, газлама каттиклашади 
хаво ўтказувчанлиги ва чўзилувчанлиги кескин камаяди. Бундай



газламаларга нисбий зичлиги 140 ф оиз бўлган габардин, молескин  
кабилар мисол бўла олади.

Аксинча нисбий зичлиги кам бўлган газламаларнинг хоссалари: 
чузилувчанлиги ю кори, хаво ўтказувчанлиги катта. \ав о  ва бугларни  
яхши ўтказади, бирок бичиш  ва тикиш жараёнида газлама турли  
томонга чўзилиб, кийшайиб кетади, тикиш пайтида чоклар пухта 
бўлмайди. Ш унинг учун газламаларнинг тузилиш и тикувчилик 
технологияси нуктаи-назаридан энг ахамиятли хоссалардан биридир.

3.1. Газлама урилишлари.

Газламалар нафакат зичлиги билан балки ўрилиши бнлан  
хам ахамиятлидир. Газлама урилишлари хар хил бўлиб, унинг  
тузилиши ва хоссаларини белгилайди. Газламанинг унг кисмндаги  
накшлар, сиртининг тавсифлари, кундаланг, бўнлама ва диогонал  
нўналншдаги йўлларининг бўлиши, товланиши ганда ва аркок  
ипларининг ўрилиш хилига боглик.

Газламанинг ўрилиш и, унинг пишиклигига. чўзилувчанлигига, 
калинлигига, титилувчанлигига, бикрлигига, кпришувчанлигига, 
намлаб ишлов бериш  ж араёнида ўлчамларининг кискаришига ёки 
кенгайиш ига ва бош ка катор хоссаларига таъсир килади. Ш унинг учун  
газламалардан кийимларни моделлаш , бичиш  ва тикиш да ўрилиш дан  
хосил бўладиган накшларни хи собга олинади.

Газламаларнинг ўрилиш и, ўзининг тузилиш ига кўра 4 та синфга 
ажралади: оддий  (силлик) урилиш , майда нақшли ўрилиш , мураккаб 
ўрилиш  ва йирик накшли ўрилишларга. Газламаларнинг ўрилиш ини  
катак коғозларда яккол намойиш  этиш мумкин. Бунинг учун  
катакларнинг тик каторларида газламанинг танда иплари, кўндаланг 
каторларида эса аркок иплари д е б  хисоблаш  кабул килинган. Ҳар бир 
катак аркок ва танда ипларининг кесиш увидан иборат бўлиб, ёпилиш  
(перекритие) д еб  аталади. Ёпилиш туш унчаси хам икки турда бўлиб, 
агар газламанинг ўнгига танда ипи чикса, танда билан ёпилиш  
чизиклар билан ифодаланганда ёпилиш  ж ойи ш трихланади. Агар  
газлама ўнгига аркок ипи чикса аркок билан ёпилиш д еб  аталади ва 
чизиклар билан ифодаланганда ш трихланмасдан ок рангда колади.

Газламанинг ўрилиш ларини катак когоздаги ифодаланиш ларини  
ёки газлама намуналари тахлил этилганда, газлама сиртида барча 
йўналишлар бўйича такрорланадиган накшларни кўриш мумкин. Ҳар 
бир накш нинг такрорланиб келишини тўкувчилнкда раппорт , деб  
аталади. Д ем ак, газламаларнинг ташкил килувчи иплари аркок ва танда 
ипларидан иборат экан, раппорт хам танда ва аркок иплари бўйича  
алохида изохданади. Танда иплари бўйича газлама ўрилиш ининг  
такрорланишларини танда раппорти, аркок иплар;; буйича газлама



урилш пларинипг iакрорлашшш аркок раппорт и д еб  аталади. Ьошкача 
килиб а п и ан д а  ганда раппортила газлама урилиш идагп накшнинг 
такрорланншида иштирок этаётган таила иплари сони, аркок 
раггпортнла гачлама урилиш идагп накшнпнг такрорланиш ида иштирок 
этаётган аркок ипларининг сонини билдиради.

Газламаларнмш ўрилишини катак когочларда ифодаланганда, 
ўрилишиш р а п п о р т  чизманинг пастки чап бурчагида квадрат ёки 
раппортнинг катта кичиклигига караб тўгри тўртбурчак ҳолида  
кўрсатилади.

Газламанинг оддий ўрилишлар синфига полотно, саржа, атлас- 
сатин урилишлари киради. Барча турдаги силлик ўрилишларга хос  
хусусиятлар куйидагилардан иборат: танда ипи аркок ипи билан битта  
раппорт ичида факат бир марта ўрилади; хар доим танда бўйича  
раппорт, аркок бўйича раппор гга тенг булади.

Полотно ўрилиш и газламаларнинг ўрилиш и ичида кенг 
таркалган ўрилнш бул и б. бунда танда ва аркок иплари навбатма-навбат  
келади, гачлама ўнгига бир гал аркок ипи. бир гал танда ипи чикади 
( 3 .1-расм). Бу ўрилиш  раппорти танда ва аркок ипи бўйича икки ипга 
тенг. Бу урнлиш да тукилган газламаларнинг ўнги ва тескариси бир хил, 
текис ва кўлланилган ипнинг рангида бўлади.

3 .1-расм. Полотно ўрилиши.

П олотно ўрилиш и кенг таркалган газлама ўрилиш ларидан бўлиб, у 
деярли хамма толали таркибдаги газламаларда учрайди. Масалан, пахта 
ипидан тўкилган газламалардан: чит, бўз, сурп, миткаль, маркизет, 
батист, мая на хоказолар: зигир толали газламалардан: полотно, 
боротовка. парусина, брезент ва хоказолар; шойи газламалардан: 
крепдеш ин, ш отландка, креп-жоржет, ш ифон, креп-ш ифон, полотно ва 
хоказолар; жун газламалардан: мовут баъзи турдаги кўйлакбоп ва 
костюм бон газламаларда кулланилади.



П олотно ўрилиш ида ишлаб чикарилган газламалар. бошка 
ўрилиш даги газламаларга нисбатан пишик, газламанинг тузилиш и зич. 
тўкилганда каттик булади. Агар тўкилиш жараёнида танда ипи, аркок 
ипига нисбатан ингичка бўлса, бундай газламанинг сиртида кундаланг 
йўллар хосил бўлади. Бундай газламалдарнинг урплишини сохта 
репсли ўрилиш  деб  хам юритилади, чунки газламанинг сирти ташки 
кўриниш идан репсга ўхш айди.

С аржа ўрилиш даги газламаларнинг полотно ўрилиш даги  
газламага нисбатан фаркли томони ш ундаки, газламанинг ўнг сиртида  
чапдан ўнгга, пастдан юқорига диагонал бўйлаб кетган йўллар бўлади. 
Баъзи холларда бу йўллар ўнгдан чапга хам бўлиш и мумкин.

Саржа ўрилиш ининг ўзига хос хусусиятларидан бири шундаки, 
ўрилиш раппортида энг кам иштирок этадиган иплар сони 3 та булади  
ва хар бир аркок ипи ташланганда, ўрилиш  накши бир ипга сурилади. 
Саржа ўрилиш  раппорти каср ракам билан белгиланади. Унинг 
суратида хар кайси раппорт каторидаги танда билан ёпилишлар сони, 
махражида эса аркок билан ёпилишлар сони кўрсатилади (3.2-расм ). 
Саржа ўрилиш ининг раппорти, унинг сурат ва махражидаги сонлар  
йиғиндисига тенг. Агар саржа ўрилиши билан тукилган газламанинг 
ўнгида танда иплари кўп бўлса, тандали саржа ўрилнш дейилади ва 2/1, 
3/1 , 4/1 ва хоказо кўринишда ифодаланади.

3.2-расм . Саржа ўрилиш и (1/2).

Агар саржа ўрилиши билан тўкилган газламанинг ўнгида аркок 
иплари кўп бўлса, аркокли саржа дейилади ва 1/2, 1 3 . 1/4 кўринишда  
иф одаланади. А малда танда иплари ипакдан, аркок иплари пахта 
ипидан ташкил топган ярим ш ойи газламалар тандали саржа 
ўрилиш ида иш лаб чикарилади.

С аржа ўрилиш идаги газламалар раппортидагн иплар сонига  
хамда танда ва аркок зичлигига караб, саржа ўрилишмлаги й ўл л арнит  
киялик бурчаги хар хил бўлади. Агар танда ва аркок ипларининг 
зичлиги ва йўғонлиги бир хил бўлса. саржа йулларининг киялик



бурчаги 45 градусни ташкил килади, Саржа ўрилишли газламалар 
эластик, майин, лекин полотно ўрилишли газламаларга Караганда 
пишиклиги пастрок бўлади, чунки саржа ўрилишдаги ёпилишлар  
полотно ўрилиш идагига Караганда чўзиқроқ. Саржа ўрилиш ида  
сийракрок тукилган газламалар диагонал бўйича чўзилувчан бўлади.

Сатин ва атлас ўрилишли газламаларнинг ўнгида чўзик 
ёпилишлар бўлади, ш унинг учун газламаларнинг ўнги одатда силлик 
бўлади ва товланиб туради. Сатиннинг ўнгида аркок иплари, атласнинг 
ўнгида эса танда иплари кўп бўлади. Сатин ва атлас ўрилишлар  
раппортида камида беш та ип бўлиш и керак.

Беш ипли сатинда (3.3-расм) ҳар кайси танда ипи раппортда факат 
бир марта газлама ўнгига чикади, сўнгра тўртта аркок ипи тагига ўтади. 
Ш ундай килиб. ўрилишни катак когозга чизилганда хар бир горизонтал 
каторда бир катакни штрихлаш ва тўрт катакни бўш  колдириш керак ва 
хоказо. Кейинги хар бир горизонтал каторда хам ёпилишлар шундай ўрин 
алмашади, лекин икки ипга сурилади. Саккиз ипли сатинда танда ипи 
еттита аркок ипи тагидан ўтади ва 3 ёки 5 ипга сурилади.

3.3-расм . Беш ипли сатин.

Кенг таркалган ип газлама -  сатин, сатин ўрилишида ишлаб 
чикарилади. Сатин ўрилишда аркок билан ёпилишлар чўзикрок бўлгани 
учун аркок бўйича жуда зич газламалар тўкишга имкон вужудга келади.

Газламаларнинг атлас ўрилиш и (3.4-расм ) сатин ўрилишига  
ўхш айди, лекин беш  ипли атлас ўрилиш да раппортдаги хар кайси танда 
ипи тўртта аркок ипини ва битта арқоқ ипини тагидан ўтади. Атлас 
ўрилишли газламаларнинг ўнги танда ипларидан иборат булади. Ип 
газлама (сатин-дубль ва ластик), зигир толали газлама (каламенка). 
шойи газламалар (креп-сатин), корсет бую млари ва пижамалар  
тикиладиган штапель газламалар, кўпгина астарлик шойи ва ярим шойи 
газламалар атлас ўрилиш ида тўкилади. Сатин ва атлас ўрилишларда 
тўкилган газламалар полотно ўрилиш ида тўкилган газламаларга 
нисбатан ишкаланишга чидамли бўлади. Бундай ўрилишда тўкилган



газламаларнинг камчилиги шуки, улар титилувчан. тахланганда ва 
тикканда сирпанувчан булади.

3.4-расм . Бешта ипли атлас ўрилиши.
Газламаларнинг майда накшли ўрилиш синфи икки кичик 

синф га бўлинади: 1) одди й  ўрилишларни ўзгартириш  ва 
мураккаблаштириш йўли билан хосил килинган ҳосила ўрилиш ; 2) 
одди й  ўрилишларни алмаштириш ва аралаштириш йўли билан хосил  
килинган аралаш ўрилишлар. М айда накшли ўрилиш ларда танда 
бўйича раппорт ва аркок бўйича раппорт хар хил бўлиш и мумкин. Улар  
яна шу хоссаси  билан оддий  ўрилиш лардан фарк килади.

Ҳосила полотно ўрилишга репс ўрилиш ва рогожка киради. Репс 
ўрилиш танда ёки аркок билан ёпилишларни узайтириш йўли билан хосил 
килинади. Репс ўрилишда ҳар қайси танда ипи икки, уч ва ундан ортик 
аркок ипи оркали ўтиши мумкин. Бунда газлама сиртида кўндаланг йўллар 
хосил бўлади ва репс кўндаланг репс деб  аталади. Агар репс ўрилишда хар 
кайси аркок ипи икки ёки уч ёки бир неча танда ипи оркали ўтса, газламада 
бўйлама йўллар ҳосил бўлади ва репс, бўйлама репс, деб аталади (3.5- 
расм). Репс деб  номланувчи ва бошка турдаги ип газламалар, зигир толали 
газламалар репс ўрилишда тўкилади.

А ) кўндаланг Б ) бўйлама.
3 .5-расм. Репс ўрилиши.



Агар иплар тизими бири иккинчисига Караганда икки марта 
йўгон булса, репс ўрилишида тўкилган гачлама сирти худдш и полотно 
ўрилишидагидек силлик булади. Масалан, фланель шу тарзда тўкилади  
ва сиртида тук хосил килинганидан сўнг унинг сирти худди полотно  
ўрилишида тўкилган газлама сиртида тук чикарилгандек текис бўлади.

3.6-расм . Рогожка.
М айда накшли ўрилиш  таркибига кирувчи газламаларнинг 

ўрилиш ларидан яна бири рогожка (3 .6-расм ) бўлиб, икки ёки учталик 
полотно ўрилиш каби бўлиб, танда ва аркок ёпилишларни симметрик  
тарзда ошириш йўлм билан хосил килинади. Рогожка тўрт ипли килиб 
тўкилиши хам мумкин. Рогожкада танда бўйича раппорт аркок бўйича  
раппортга тенг бўлади. Рогожка ўрилиш да накш полотно  
ўрилиш дагидан кўра якколрок номоён бўлади: газламанинг сиртида 
тўгри тўртбурчак шаклидаги накшлар сезилиб туради; бу накшларнинг 
катталиги тўкилаётган ипларнинг чизикий зичлигига ва ўрилиш  
раппортига боглик бўлади. Ип газлама ва зигир толали газламалар 
турлари ичида рогожка деб  аталидагн газламалар, шойи газламалар 
ичида креп-элегант, «А ида» ва бош ка газламалар; жун газлама 
турларида баъзи костюмлик ва кўйлакбоп газламалар рогожка 
ўрилиш ида тўқилади.

М айда накшли ўрилиш ларнинг хосил турига кучайтирилган 
саржа (3 .7  - раем), мураккаб саржа (3.8 - раем), тескари саржа ва синик 
саржа (3 .9  -раем) киради.



3.7  -  раем. Кучайтирилган саржа. 3.8 -  раем. М ураккаб саржа.

Кучайтирилган саржа ўрил иши оддий саржа ўрилиш ндан  
шуниси билан фарк киладики, унинг раппортида якка копламалар 
бўлмайди, натижада унда энлирок яқколрок йўллар хосил бўлади.

3 .9 -р аем . Синик саржа.
М асалан, кучайтирилган саржаларда куйидаги раппортлар 

бўлиш и мумкин. 2 /2 , 3 /3 , 4 /2 , 2 /4 , 2 /3 , 3/3 ва хоказолар. Газлама ўнгида  
кандай тизимдаги иплар кўплигига караб, кучайтирилган саржалар 
тандали, аркокли ёки тенг томонли бўлиш и мумкин. Кўпчилик 
саржалар тенг томонли, яъни 2/2 ва 3/3 килиб тўкилади. Кўйлакбоп  
газламалар: шотланка, кашемир ва хоказолар 2'2 саржа ўрилиш ида. 
бостон, ш евиот ва хоказолар 3/3 ўрилиш да тўкиладп.

М ураккаб ёки кўп йўлли саржа ўрилиш ида тўкилган 
газламаларда турли кенгликдаги галма-гал келадиган диагонал пўллар 
бўлади. Бу йўллар сурати ва махражи икки ёки бир неча рака.мдан 
иборат каср билан ифодаланади. М асалан, саржа I 3 2 1 .  2 -2 /4 -1 ва 
хоказо. М ураккаб саржа ўрилиш ида кўйлаклик газламалар тўкишда  
кулланилади.



Амалла сииик ва тсскари саржалар «арчасимон» ўрилишлар деб  
хам юритилади. чунки саржа йўлининг йўналиши 90 градус бурчак 
остида мунтажам равишда ўзгаради, саржанинг йўли синади ва хосил  
бўлган накш арчага ўхш айди. Тескари саржанинг синик саржадан  
фарки шуки. синиш ж ойида саржа йўли сурилади. Танда Билан ёпилиш  
каршисида аркок билан ёпилиш лар, аркок билан ёпилиш каршисида 
танда билан ёпилишлар ётади. Баъзи патьтолик ва костюмлик 
газламалар синик ва тескари саржали ўрилиш да тўкилади.

Ҳ осила сатин ўрилиш лар жумласига кўчайтирилган сатин 
киради. Саккиз ипли одди й  сатиндан фаркли равиш да саккиз ипли 
кучайтирилган сатинда аркок ипи икки танда ипи остидан ўтади ва олти 
танда ипини ёпади. М олескин, мовут, замша, вельветон саккиз ипли 
кучайтирилган сатин ўрилиш ида тўкилади.

Аралаш урилишлар жумласига (3.10-расм) накшли, жилвали, 
рельефли, тиркишли ўрилишлар киради. Накшли ўрилишлар билан 
тўкилган газлама сиртида бўйлама ва кўндаланг йўллар, катаклар. 
контурлар. тарзидаги оддий накшлар хосил килади. Накшли ўрилишпар 
оддий ўрилишларнинг аралаштириш ёки кўшиишдан хосил бўлади. Кенг 
таркалган бўйлама накшли ўрилишларга саржа ва репс ўрилишларининг, 
синик саржа ва рогожканинг алмашинишидан хосил бўладиган 
ўрилишлар киради. Кўпгина костюмлик ва баъзи пальтобоп газламалар 
бўйлама йўлли аралаш ўрилишлар билан ишлаб чикарилади.

3 .10-расм . Аралаш ўрилиши.

Жилвали ўрилиш нинг ўзига хос  томони ш ундаки (3 .1 1-расм), 
газлама ўнгига чўзик ёпмалар таркалган бўлиб, улар газламада майда 
донадор  сирт хосил килади. Ж илвали ўрилишлар ёпмаларни узайтириш  
ёки икки ўрилиш ш ш г кўшилиши натижасида хосил килинади. Жилвали
ўрилиш ларнинг хили кўп бўл и б , кўйлакли ип газлама, ж ун, шойи ва 
зигир толали газламалар тўқиш да кўлланилади



3 .1 1-расм. Жилвали ўрилиш .

Рельефли урилиш лар газлама сиртида танда ёки аркок иплари 
чикиб турадиган накш хосил килади. Рельефли урилиш лар жумласига  
вафелли, диагоналли ва йўл-йўл ўрилишпар киради. Танда ва аркок 
ёпмалари узунлигини ўзгартириш  йўли билан вафелли ўрилиш да катак 
накш хосил килинади. Рельефли ўрилиш вафелли сочнк тўкиш да кенг 
кулланилади.

Диагоналли рельеф ўрилиш да тукилган газламалар ўнгида майда 
каварик рельеф йўллар бўлади. Бу йўллар чапдан ўнгга караб пастдан  
ю корига кетади. Даогоналли ўрилиш да йўлларнинг киялик бурчаги  
танданинг зичлигига ва ўрилиш  тавсифига боглик бўлади. Габардин  
газламаси диагонал ўрилиш ида ишлаб чикарилади.

Иўлли ўрилиш да тўқилган газламалар сиртида вертикал ёки кия 
каварик рельефли икки йўл бўлади. Пике туридаги газлама (сохта пике) 
йўлли ўрилиш да ишлаб чикарилади.

Тиқишли ўрилиш да тўкилган газламалар нафис бўлади. Урилиш  
ж араёнида танда ёки аркокнинг айрим иплари сурилиб ёки ажралиб 
газлама тузилиш ида тиркишлар хосил килади. Плетенка, “Салют" ва 
бош ка ип газламалар тиркишли ўрилиш да иплаб чикарилади.

М ураккаб урилишлар икки ва ундан ортик иплар тизнмидан  
хоси л  бўладиган газлама ўрилиш идир. М ураккаб ўрилишлар жумласига  
икки том онли, икки катламли, тукли, пике, хал кал и ва ўрамали  
ўрилиш лар киради.

Икки томонли ва икки катламли ўрилиш лар ип газламалар  
(сатин-трико, байка) ва драп каби газламалар ишлаб чикаришда  
кулланилади. Драпларни тўкиш да кўлланилган кўшимча иплар тизими  
газламанинг калинлиги. зичлиги ва иссикни саклаш хоссаларини  
яхш илайди Икки томонли ўрилишлар учта иплар тизимидан хосил  
бўлади Бунда икки танда ва бир аркок, ёки икки аркок ва бир танла 
бир-бирига зич ўрилишади



Икки катлам ли  урилишлар тўрт ёки беш та иплар тизимидан  
хосил булади. Бундай ўрилиш да тукилган газлама икки алохида 
газламадан иборат бўлиш и мумкин. Бу газламалар ўзаро тўрт 
тизимнинг ташкил килувчиларидан бири билан ёки кўшимча беш инчи  
тизим билан бнриктирилади. Икки катламли ўрилиш да тукилган 
газламаларнинг ўнги ва тескариси сифати ва тола таркиби хар хил 
иплардан бўлиш и, ўнги сидирга, тескариси эса катак=катак ёки йўл- 
йўл гулдор бўлиш и мумкин. Айрим холларда иккала том они хам 
сидирга, бирок турли рангларда бўлиш и мумкин.

Пике ўрилиш и мураккаб ўрилиш  турига киради. У нда кушимча 
ип тизими кўлланилиши билан сохта пикедан фарк килади. Пикенинг  
ўнги полотно ўрилиш ида тўкилади, кўшимча ип тизими эса уни  
тортиб, каварик накш хосил килади.

Тукли ўрилиш да тўкилган газламаларнинг ўнгида киркма тик 
туклар бўлади. Туклар яхлит ёки кенглиги хар хил йўллар тарзида  
нақшдор бўлади. Йўллар ичида майда тукли накшлар бўлиш и мумкин. 
Улар ж уда зич бўлгани учун тукни мустахкам уш лаб туради. Тукли ип 
газламалар -  ярим бахмал ва ип духоба  туклари аркок иплари 
тизимидан чикарилади. Бу туклар, тўкув дастгохидан газлама 
олингандан кейин, пардозлаш  пайтида киркилади.

Тукли шойи газламалар -  бахмал, велюр, духоба, сунъий мўйна 
туклари кўшимча танда иплари тизимидан чикарилади. Бу газламалар 
тукни ўзи киркадиган икки икки полотноли дастгохларда тўкилади. 
Тўкув дастгохларида бир вактнинг ўзида икки полотно ҳосил бўлади, 
улар бир-бирига тук иплар тизими билан богланади. Тез айланиб 
турадиган пичок газлама тўкилаётган пайтда тук хосил килувчи 
ипларни киркади. натижада тукли иккита бир хил газлама хосил  
бўлади.

Газламалардаги тукли ўрилиш , уларнинг ташки кўринишини  
кўркамлаштиради, иссикни саклаш хоссаларини ва тўзиш га 
чидамлилигини кўпайтиради, лекин газламаларни тикувчиликда 
ишлатилиши -  бичиш , тикиш, дазмоллаш ни кийинлаштиради. Бичиш  
ва дазмоллаш  пайтида тукларнинг йўналишини хамда бир оз кия 
бўлиш ини хисобга олиш  керак.

Тукли ўрилиш нинг яна бир тури ҳалқали ўрилиш бўлиб, унда  
газлама сиртидаги туклар ҳалка тарзида бўлади. Сочиқ, чўмилгандан  
кейин кийиладиган халат ва чойш аблар учун ишлатиладиган  
газламалар, ш унингдек баъзи безак учун ишлатиладиган газламалар 
шундай ўрилиш ди тўқилади.

Газламалар ўрилиш и ичида тиркишли ўрилиш хам мавжуд  
бўлиб, унинг асосий хусусияти ш ундаги, тиркишли ўрилишдаги  
газламалар нафис ва енгил бўлади. Энг оддий тиркишли ўрилиш да уч 
тизимдаги иплар иштирок этиб, улардан иккитаси танда ва биттаси



аркок ипларидир. Бундай усулда тукилган газламалар блузка, кўйлак. 
парда тикиш учун ва айрим холларда техникада кулланилади. 
Тиркишли урилишлар бошка турдаги урилишлар билан биргаликда 
кулланилади.

Йирик накшли урилишлар махсус машиналар билан 
жихозланган тукув дастгохларида ишлаб чикарилади. Йирик накшли 
ўрилишларнинг ўлчами, ва шакли чекланмаган бўлади. Бундай 
ўрилишда ўсимликларни, геометрик шаклларни, компазиция ва 
сюзетларни хатто инсонларнинг суратларини хам ифодалаш мумкин. 
Гобилен, гидам, парча, тафта, алпак, мисколи, сайха каби газламалар 
йирик накшли ўрилишда ишлаб чикарилади.

Йирик накшли ўрилишлар ҳам ўз навбатида оддий ва мураккаб 
йирик накшли ўрилишларга ажраланади. Оддий йирик накшли ўрилиш 
деганда, газламани шакллантириш учун иккита иплар тизими, яъни 
танда ва аркок иплари иштирок этади. Мураккаб йирик накшли 
ўрилишларда эса газламани шакллантириш учун уч ва ундан ортик 
иплар тизими иштирок этади. Гиламлар, йирик накшли тукли 
покрываллар, «Космос», «Марсиянка», «Симфония» каби газламалар 
мураккаб йирик накшли ўрилишда тўкилган газламалар хисобланади.

3.2.Газламаларнинг ўлчам тавснфлари
Газламаларнинг ўлчам тавсифларига, уларнинг калинлиги, эни, 

вазни, узунлиги киради. Газламаларнинг ўлчам тавсифи 
тикувчиликнинг барча боскичларига маълум даражада таъсир 
килишини инобатга олиб, унинг бу тавсифлари ўрганилинади.

Газламанинг калинлиги, уни ташкил этувчи ипларининг 
йўғонлигига, букилганлик даражасига, ўрилиш хилига ва зичлигига 
хамда бериладиган пардозга богликдир.

Газламаларнинг ишлаб чикаришда ишлатиладиган ипларнинг 
чизикий зичлиги канчалик юкори бўлса, газлама шунчалик калин 
бўлади. Табиий ипакнинг 1,56 текс х 2 ва 2,33 текс х 2 чизикий 
зичликдагисидан ишлаб чикарилган шифон газламаси, чизикий 
зичлиги 5,0 тексли пахта толасидан кайта тараш усулида йигирилган 
ипдан ишлаб чикарилган батист ва маркизет газламалари энг юпка 
газлама хисобланади. Чизикий зичлиги 165 тексли жун толасидан 
йигирилган ипдан ишлаб чикарилган пальтобоп драп газламаси эса энг 
калин газламалардан хисобланади.

Газламаларнинг ўрилиши жараёнида танда ва аркок иплари 
тизими турли даражада букилган бўлиши мумкин. Амалда 
газламаларни ташкил этувчи иплардан бири камрок букилса, иккинчиси 
уни камраб ўтса, газлама калин чикади. Ишлаб чикариш жараёнила 
танда ва аркок иплари ўрилиш жараёнида бир хил букилса. газлама 
юпка чикади. Танда ва аркок ипларининг таранглик ва букилганлик 
даражасига караб, бир катламли газламаларнинг калинлиги 2-3



йигирилган ип дпамстрига тенг булади. Чузпк ёпмалар \осил килиш 
натижасида газламалар калинлашади. шунинг учун полотно ўрилишда 
тукилган газламалар сатин ўрилишда тукилган газламаларга каганда 
юпкарок бўлади. Ьошка кўрсаткичлари бир хил бўлгани холда 
мураккаб ўрилишда тукилган (тукли. икки томонли, икки катламли) 
газламалар энг калин булади. Мураккаб урилишлар хосил килишда 
кўшимча иплар тизимини кўллаш натижасида газлама калинлашади ва 
иссикни саклаш хоссаси яхшиланади. Шунинг учун калин газламалар 
иссикни яхши саклайди ва кишки кийимлар тикиш учун ишлатилади.

Газламаларнинг зичлиги ошган сари ип ялпоклашади ёки 
сурилади, натижадла газлама калинлашади.

Пардозлаш жараёнида газламанинг калинлиги ўзгариши 
мумкин. Босиш, тук чикариш, аппретлаш каби пардозлаш жараёнлари 
газламани калинлаштиради, тук куйдириш, пресслаш, каландрлаш 
каби жараёнлар эса уни юпкалаштиради. Ювиш ва хўллаш натижасида 
танда ва аркокнинг букилганлик даражаси ортади, газлама киришади, 
шунинг учун калинлашади.

Газламанинг калинлиги 0,1-3,5 мм бўлишп мумкин. У махсус 
асбоб - қилинлик ўлчагич билан ўлчанади. Қалинлик ўлчагични бир 
неча хили мавжуд, лекин уларнинг ишлаш тартиби бир хил. Газлама 
намунаси иккита ялтирок пластинка орасига қўйилади; 
пластинкалардан бири кўзгалувчан бўлиб, асбобнинг стрелкасига 
махкамланган. Стрелка ракамлар бўйлаб сурилиб, газламанинг 
калинлигини миллиметрда кўрсатади.(3.12-расм)

Асбоб пластинкалари таъсирида говак газламалар осонгина 
кисилиши ва юпкалашиши мумкин. Шунинг учун янги универсал 
калинлик ўлчагичларда газламаларга тушадиган кучни ростлаб 
турадиган мослама бор. Газламанинг калинлигини 0.1-0,2 кПа босим 
билан ўлчаш тавсия килинади.



3.12-расм. Қалинлик ўлчагич 
Турли газламаларнинг калинлиги хакидаги баъзи маълумотлар 

1 -  жадвалда келтирилган.
I - жадвал

Г а з л а м а л а р н и н г  х и л  и Г а з л а м а н и н г  т о л а  
т а р к и б и

Г а ч л а м а п и н г  к а л и н л и г и . 
мм

К ў й л а к л и к П а х т а 0 ,1 6 -0 ,6

И п а к 0 ,1 -0 .3 2

З и г и р 0 .3 -0 .4

Ж \и 0 .4 -0 .S
К о с т ю м л и к П а х т а 0 ,4 -1 ,3

З и г и р 0 ,5 -0 ,6

Ж ун 0 ,7 -1 ,1

П а л ь т о л н к М а й и н  м о в у г 1 ,0 -1 ,6
Д р а п  в а  д а г а л  м о в у г 2 ,6 -3 ,2

Б о б р и к , б а й к а  (ж у н ) 3 ,2 -3 ,5
М и С н а б о п  ва м а х с у с  

га з л а м а л а р
З и г и р  т о л а л и 0 ,4 -0 ,6

Б р е з е н т б о п 1 ,0 -1 ,3

Газламанинг калинлигига караб модель танланади ва янги 
тузилишдаги кийимлар ишлаб чикарилади. Қалин газламалардан тўгри 
тузилишдаги ва кенгайтирилган бичимдаги кийимлар тикиш тавсия 
этилади, рельефли чоклар чикариш, шаклдор кокеткалар, ўйма 
чўнтаклар килиш тавсия этилмайди. Юпка газламалардан 
лойиҳаланадиган моделлар турлн-туман ва мураккаб тузилишда 
бўлиши мумкин.



Газламанинг калинлиги кагор технология талабларига таъсир 
килади. Шунингдек. кийимларнинг кийматига. чокларнинг энига ва 
гузилишига таъсир килади.

Кийимларни куплаб бичишда газламанинг катламлари сони 
газламанинг калинлигига боглик булади. Драплар. бобриклар 12-24; 
бостонлар, костюмлик креплар 30-40; чит. сатин, поплин каби 
газламалар 100-150; юпка кўйлакбоп газламалар эса 200 катламгача 
тахланиб бичилади.

Игналар, ғалтак ипларнинг хили ва микдори, кавик чок 
каторларидаги чокларнинг сийрак-зичлиги, хўллаб-дазмоллаш режими 
хам газламаларнинг калинлигига караб танланади. Қалин газламалар 
учун йўгон игналар, пишик ва йўгон иплар ишлатиш, чокларни сийрак 
олиш тавсия килинади. Калин газламалар учун намлаш-дашмоллаш 
вакти узокрок олинади. Қалин газламаларда адип кайтармасини тикиш, 
этакни яширин бахялар билан тикиш осон.

Газламанинг эни Газламанинг энига караб модель танланади, 
тикувчилик буюмларининг янги лойихалари ишлаб чикилади, бичиш 
пайтида андозалар кўйилади.

Газламаларнинг эни икки турда бўлади - хакикий ва стандарт. 
Газламаларнинг стандарт эни - шу газламанинг ГОСТда белгиланган 
меъёрий эни тушинулади. Газламаларнинг хакикий эни деганда эса -  
уни бевосита ўлчаб аникланган эни тушунилади. Бундан ташкари 
тикувчиликда газламаларнинг самарали ва шартли эни деган 
тушунчалар хам мавжуд. Андазалар орасида энг кам чикинди 
чикадиган газлама эни, газламанинг самарали эни деб аталади. Турли 
буюмларга кетадиган газламалар сарфини режалаштириш ва хисобга 
олиш, шунингдек газламалар гурухинннг ракамини аниклаш учун, 
уларнинг шартли эни белгиланади. Масалан, жун газламаларнинг 
шартли эни 133 см, шойи ва ип газламалариники 100 см, зигир толали 
газламаларники эса 61 см.

Газлама тўпидаги эни ва газлама намунасининг энини аниклашда 
амалдаги меъёрий хужжатларга -  ГОСТ талабларига амал килиш зарур.

Калта (ўрамдаги узунлиги 50 метрдан ошмайдиган) газламалар 
уч жойидан, ўрамдаги узунлиги 50 метрдан кўп бўлган газлама 
ўрамлари беш жойидан ўлчаб аникланади. Бирок газламанинг умумий 
узунлиги канча эканлигини билган холда, уни тахминан тенг 
масофаларга мўлжаллаб ўлчанади. Газлама энининг бошлангич ўлчами, 
унинг учидан 3 метр наридан ўлчанади.

Газламанинг эни букланмайдиган чизгич ёрдамида 0,5 см 
аниклик билан улчанадн. Газлама ўрамининг энн сифатида барча 
ўлчашларнинг 0.01 см анпклпккача мгсобланган ва 0.5 сантиметргача



яхликланган ургача арифметик киймати олинади. Синаш натижаларини 
ёзиб бориладиган дафтарга уртача арифметик кийматдан ташкари. бир 
ўлчашдагн минимал кийматлар \ам ёзилади. Жун ва тукли 
газламаларнинг эни киргоги (милки) билан ёки усиз ўлчаниши мумкин. 
Қолган барча газламаларнинг эни киргоги билан бирга ўлчанади.

Газлама намунасининг энини аниклашда намуна силлик сиртга 
ёйиб кўйилади. Чизгич газлама четларига перпендикуляр килиб 
кўйилади. Газлама намунасининг эни уч жойидан: ўртасидан, икки 
четидан, киркиш чизигидан тахминан 10 сантиметр беридан ўлчанади. 
Газлама намунасининг эни эгилмайдиган чизгич ёрдамида 1,0 
миллиметр аникликда ўлчанади ва учта ўлчамнинг ўрта арифметик 
киймати 0,1 миллиметргача аникликда хисобланиб ва олинган натижа 1 
миллиметргача яхлитланади.

Газламанинг бир ўрамидаги ва бир партиядаги газламалар 
ўрамининг эни бир -  биридан фарк килиши мумкин. Жун 
газламаларнинг бундай фарки 4-5 см. партиядаги ўрамлар орасидаги 
фарк эса 7-8 сантиметр бўлиши мумкин.

Газламаларни тахлаб бичишда, газлама эни орасидаги катта 
фарк, тикувчилик буюмининг яроксиз (брак) бўлишига олиб келиши 
мумкин. Шунинг учун тикувчилик корхоналарида газламанинг эни хар
2-3 метрда ўлчаб кўрилади. Газламанинг энсиз жойига андазалар 
кўйилади ва бўр билан белгиланади. Агар газлама эни кескин фарк 
килса, ўрамнинг энсиз жойи кесиб олинади ва бошка бўлакка кўшилади 
ёки газламанинг бу ўрами алохида бичилади. Газлоама ўрами ва 
партиясида газлама энининг хар хил бўлиши бичишни кийинлаштиради 
ва мехнат унумдорлигини камайтиради.

Бичиш пайтида андазаларни энг кулай жойлаштириш ва 
газламани тежамли сарфлаш, унинг энига боглик бўлади. Тикувчилик 
саноати марказий илмий тадкикот институти (ЦНИИШП) ишлари 
хамда енгил саноат корхоналарининг иш тажрибалари натижасида 
турли кийим-кечаклар тикиш учун газламаларнинг самарали эни 
меъёрлари белгиланган.

Турли газламаларнинг стандарт ва самарали эни хакидаги 
маълумотлар 2-жадвалда келтирилган.



2-жадвал.

Газламаларнинг
ишлатилиши

Газламанинг
тола
таркиби

Газламанинг 
стандарт 
эни,см

Газламанинг самарали 
эни,см

Эркаклар ва Пахта 62-140 75; 130; 140;
болалар ички Зигир 80-140 85; 140
кииимлари
Чакалоклар
ички
кийимлари 
(иссик ва 
енгил)

Пахта 58-120 75; 90; 95; 100; 110; 
120.

Кўйлакбоп Зигир 62-140 80; 90; 100; 130; 140;
Зигир 80-150 85; 140; 150;
Шойи 85-110 90; 100; 110

Аёллар Пахта 50-140 90; 100; 140; 180
кўйлагибоп Зигир 80-140 85; 140

Шойи 65-130 99; 95; 100
Жун 71-152 110;120;130;142; 152

Костюмбоп Пахта 50-150 120; 130; 140; 150
Зигир 80-150 85; 140; 150
Шойи 80-140 120; 130; 140
Жун 124-152 142;152

Пальтобоп Пахта 50-150 110; 120; 140; 180
Шойи 67-150 120; 135; 180;
Жун 82-150 142; 152

Астарбоп Пахта 62-150 75;80;85;98;100;140;150
Шойи 70-140 67; 85; 95; 100; 140

Газламанинг вазни (массаси). Газламанинг вазни, унинг 
сифатлилик даражасини ва тайёрлаш учун канча хомашё кетишини 
кўрсатади. 1 м2 газламанинг вазни 25 дан 800 граммгача бўлади. Энг 
енгил газламалар -  газ, эксцельсиор, шифон; энг огир газламалар -  
шнеллик мовут, пальтолик газламалар, драплар. Газламанинг вазни 1 
погон метрда ва 1 м2 да ўлчанади. Газламанинг погон метри деганда 
бутун эни бўйича олинган 1 м газлама тушинилади.

1 погон метр ва 1 м2 газламанинг вазни ГОСТ меъёрларига 
мувофик аникланади.

I погон метр газламанинг вазнини аниқлаш учун намунанинг 
вазнини узунлигига булиб хисобланади



Бу ерда м- гачлама намунасининг начни, г: л- гачлама 
намунасинингузунлиги, мм

Агар гачлама тўпининг вачни ва узунлиги маълум бўлса, 1 погон 
метр газламанинг вазнини аниклаш учун ўрамнинг граммдаги вазнини 
метрдаги узунлигига булиш керак.

1 м2 газламанинг вазни газлама намунаси вазнини, унинг 
юзасига бўлиб аникланади

О: = m 1000000/lb.
Бу ерда т -  намунанинг вазни. г; 1- намунанинг узунлиги, мм; b -  

намунанинг эни, мм.
Намуна вазнини аниклаш учун, у 0,1 грамм аникдикдаги 

тарозида тортилади. Намунанинг узунлиги ва эни букланмайдиган 
чизгич ёрдамида 1 миллиметр аникликда ўлчанади. Q нинг киймати 
0,01 фамм аниклик билан ҳисобланади, олинган натижа эса 0,1 
фаммгача яхлитланади. Намуна миллиметрда ўлчанади, лекин охирги 
натижа 1 м2 газлама учун аникланади. Шунинг учун формула суратига 
1000 000 қўйилади.

Газламанинг нимага ишлатилиши, унинг массасига караб 
аникланади: энг енгил газламалардан ич кийимлар, блузкалар, 
кўйлаклар, энг огир газламалардан шинеллар, пальтолар тикилади.

1 м2 газламанинг вазнига караб газламалар гурухларга 
ажратилади. 1 м2 ич кийимлик газламаларнинг вазни 40-300 фамм, 
кўйлакликники 25-300 грамм, костюмликники 100-400 грамм, 
пальтолнкники 100-800 фамм булади.

Газламаларнинг вазни кийим тикиш жараёнига таъсир килади. 
Огир газламалардан кийим тикиш анча кийин, чунки бичиш, тикиш, 
ярим фабрикатлар ва буюмларни бир иш ўрнидан иккинчисига 
узатишда анча жисмоний куч талаб килинади. Огир газламалар йугон 
игналар ва йўгон галтак иплар билан тикилади, уларни дазмоллаш учун 
катта куч талаб килади.

Газламанинг узунлиги. Газламанинг узунлиги тикувчиликда 
газламаларни кўплаб бичиш жараёнига катта таъсир килади.

Тўкув дастгоҳида ишлаб чикариладиган газлама маълум 
узунликдан кейин кесилади, натижада маълум узунликдаги газлама 
ўрамлари хосил бўлади. Урамларнинг узунлиги газламанинг калинлиги 
ва огирлигига боглик. Огир пальтобоп газламалар ва драплар ўрами 
энг калта бўлади. Тўкимачилик фабрикалари газлама ўрамларини 10 
дан 150 метргача килиб ишлаб чикаради. Гачлама ўрами бир неча 
бўлакдан иборат булиши мумкин. Агар савдо тармоклари учун



мўлжалланган газламаларни навларга ажратиш пайтида сезиларли 
нуксонлари борлиги аникланса, шу жойлари кесиб ташланади, 
натижада бўлак газламанинг савдога мўлжалланган ўрами хосил 
бўлади. Тикувчилик саноати учун мўлжалланган газламалардаги 
нуксонлар кесиб ташланмайди, балки газламанинг чнтини озрок киркиб 
куйилади. Бу шартли киркиш дейилади

Газламанинг нимага ишлатилишига караб, бўлаклардан иборат 
тўпларнинг минимал узунлиги 1,5 дан 6 метргача бўлишига йўл 
кўйилади. Масалан, пальтолик газламалар тўпидаги бўлакнинг 
узунлиги 2,8 м, шинеллик мовут эса 3 м бўлиши керак. Газлама 
ўрамининг умумий узунлиги самарали ва самарасиз бўлиши мумкин. 
Газламанинг бичиш пайтида колдиксиз фойдаланиладиган ёки йўл 
кўйилган меъёр чегарасида чикинди чикадиган узунлик самарали 
узунлик дейилади.

Газламани тежаб сарфлаш учун тайёрлаш-бичиш бўлимида бир 
хил узунликдаги ўрамларни танлаш, тахлаш узунлигини белгилаш ва 
бичим чизигига бур суриш ишларини газлама ўрамининг узунлигига 
мослаб бажариш керак. Урам узунлигидан тўликроқ фойдаланиш учун 
турли узунликда бўрлаш, бир вактда икки буюм учун газлама тахлаш 
ёки 1,5; 2,5; 3,5 ли андазалар комплектини ишлатиш тавсия этилади. 
Агар бир газламалар тахламида бир неча буюм, масалан костюм ва шим 
бир йўла бичилса, газламадан тежамлирок фойдаланилади.

Газламанинг навини аниклаш пайтида газлама ўрамининг 
шартли узунлиги хисобга олинади. Шартли узунлик стандартда 
белгилаб кўйилади. Тўкимачилик саноатида, савдо ва тикувчилик 
корхоналарида ҳар бир ўрамнинг узунлиги стандарт меъёрларига 
мувофик ўлчаниши керак.

Газлама ўрамининг узунлиги ўлчаш-саралаш машинасида ёки 3 
метрли горизонтал столда аникланади. Столнинг узун томонларидан 
бирида 1 сантиметрли бўлинмаларга бўлинган ўлчагич бўлади.

Ҳар 3 м газлама ўлчангандан кейин ўрамлар белгилаб қўйилади. 
Метрдаги умумий узунлик L куйидаги тенглама ёрдамида хисобланади

L = Зп +■ I,
Бу ерда п -  ёйилган 3 метрли участкалар сони; 1 -  охирги 

участканинг 0,01 метр аникликда ўлчанган узунлиги (агар у 3 метрдан 
калта бўлса).



Газламада бўнлама ипни, газламанинг ўнг ва

тескари томонларини аниклаш

Бичиш жараёнида бўйлама ип (танда ипи) йўналишини албатта 
хисобга олиш керак. Агар танда ипи кийшик ётган бўлса, тикилаётган 
буюм кисмларининг шакли бузилиб чикади ва \ар хил тусда товланиш 
холлари пайдо бўлади. Айникса, андазалар орасидан чиккан 
лахтаклардан майда кисмлар бичишда тандани тўгри аниклаш жуда 
мухимдир.

Газламада танда йўналишини аниклашга имкон берадиган 
асосий аломатлар куйидагилар:
- танда доимо газлама четига параллел кетади:
- агар газламада тарама туклар бўлса, тукнинг йўналиши танданинг 
йўналишига мос келади;
- агар газламани кўлда чўзиб кўрилганда газламани хосил киладиган 
иплар тизими бир хилда чўзилмаса, одатда, камрок чўзиладиган иплар 
тизими танда бўлади (эластик газламалар, тектураланган иплардан 
тўкилган газламалар, креплар бундан мустасно бўлиши мумкин);
- сийрак газламалар ёрукка солиб кўрилганда танда хар доим  аркокка 
Караганда текисрок ва тўғрирок ётади;
- танданинг йўналиш и газлама йўллари хамда ранги ёки йўгонлиги  
жихатидан ажралиб турадиган танда иплари йўналишига м ос келади;
- ярим шойи газламаларда танда, одатда ипакдан бўлади;
- ярим жун газламаларда танда, одатда, пахта толасидан бўлади 
(ҳарбий хизматчиларнинг кийимлари тикиладиган ярим жун 
габардинлар бундан мустасно, уларнинг тандаси аралаш жундан, 
аркоги пахта толасидан йигирилган иплардан тўкилади);
- ярим зигир толали газламаларда танда, одатда пахта ипидан, аркок 
эса зигир толасидан бўлади;
- ип газлама ва жун газламаларда ип тизимларининг бири 
пишитилган, иккинчиси эса якка ип бўлса, одатда танда пишитилган 
ипдан бўлади;
- шойи газламаларда ип тизимларидан бири пишитилмаган ипак, 
иккинчиси шойи-креп бўлса, танда пишитилмаган ипакдан бўлади.

Унгининг пардозланишига караб, газламалар силлик, тукли, 
тарама тукли ва босилган хилларга бўлинади. Урилиш накши аник 
билиниб турадиган газламалар силлиқ газламалар дейилади. Пардозлаш 
жараёнида силлик газламаларнинг ўнгидаги туклари куйдирилади. 
Тукли ўрилишда тўкиладиган ва ўнг сиртида тик турадиган қиркма 
туклари бўлган газламалар тукли газламалар дейилади (масалан 
бахмал, велюр, духоба, ип духоба ва х.оказолар). Унг сиртида тараб 
хосил килинган туклари булган газламалар тарама тук пи гачпамачар



дейилади (масалан. пальтога ишлаб чикариладиган бобрик газламаси). 
Пардозлаш жараёнида босиладиган ва ўнг сиртида кигизга ўхшаш 
тушамаси булган газламалар босилган газламалар дейилади (шнеллик 
мовут, баъзи пальтолик газламалар).

Газламаларнинг ўнг ва тескари сиртларига берилган пардозни 
х,амда сиртини хилини таккослаб, газламани бир хил томонли ва хар 
хил томонли хилларга бўлиш мумкин. Иккала томонидан бир хил 
кўринишга эга булган газламалар бир хил томонли газламалар 
дейилади. Масалан, пахта ипидан тукилган гарус газламаси, 
шунингдек, полотно ўрилишли гулдор силлик газламаларнинг 
кўпчилиги бир хил томонли газламалардир. Ҳар хил томонли 
газламалар ўнги иккита ва ўнги битта хилга булинади. Унг ва тескари 
сиртлари икки хил, лекин иккала томонидан фойдаланиш мумкин 
бўлган газламалар ўнги иккита газламалар дейилади. Бундай 
газламалардан тпкнлган буюмларни агдариб тикиш мумкин. Факат ўнг 
томонидан фойдаланиладиган, тескари томонидан
фойдаланилмайдиган газламалар ўнги битта газламалар дейилади 
(масалан, бахмал. ип духоба ва хоказолар).

Газламанинг ўнги ва тескарисини аниклашда, унинг нимага 
ишлатилиши, тузилиши ва пардозини хисобга олиш керак.

Газламанинг ўнги ва тескарисини аниклашга имкон берадиган 
аломатлар куйидагплар:
- гул босилган газламаларнинг ўнгида, унинг накшлари ёркинрок 
бўлади;
- силлик газламаларнинг тескариси туклирок бўлади, чунки ўнгидаги 
туклари куйдирилади; газламанинг туклилигини сезиш учун уни 
ёнидан ёрукка солиб кўриш керак;
- тўқиш пайтида ҳосил бўлган айрим нўксонлар (тугунчалар, 
халкачалар) тескари томонидан бўлиши мумкин, шунинг учун 
газламанинг ўнгпда нўксонлар камрок бўлади;
- саржа ўрилишли газламаларнинг ўнгида йўллар чапдан ўнгга караб, 
пастдан юкорига кетади;
- одатда, энг киммат иплар газламанинг ўнгига чикарилади (масалан, 
ярим жун газламаларнинг ўнгида жун ип, ярим шойи газламаларнинг 
ўнгида эса шойи иплар бўлади);
- агар ўрилиш накши газламанинг икки томонида хам бир хил бўлса, 
ўнгидаги накш аиикрок билинади;
- драплар ва тукли мовутнинг ўнгидаги туклар бир текис, 
тескарисидаги т> клар эса пала-партиш бўлади.



Газламаларнинг толали таркибини тўғри аниклаш жуда мухим 
ахамиятга эга. Газламанинг тола таркиби моделлаш, лойихалаш, бичиш 
ва тикишда хисобга олиниши зарур. Газламаларнинг ташки куриниши, 
кайишкоклиги, киркишга каршилиги, титилувчанлиги, чузилувчанлиги, 
дазмолланувчанлиги, хўллаш-дазмоллаш режимлари, унинг тола 
таркибига боғлик бўлади. Масалан, агар лавсанли жун газламалар жуда 
қўлланган латта кўйиб, 200 °С гача киздирилган дазмол билан 
дазмолланса, айрим жойлари киришади ва кетмайдиган доғлар пайдо 
бўлади. Капрон газламаларга жуда кизиб кетган дазмол тегиши биланок 
улар эриб кетади. Ацетат толали газламаларга жуда кизиган дазмол 
текканда кетиши кийин бўлган ялтирок жойлар пайдо бўлиши мумкин.

Газламалардаги догларни кетказиш пайтида хам уларнинг тола 
таркибини ва шу газламани қосил киладиган толаларнинг кимёвий 
хоссаларини хисобга олиш лозим; чунончи, агар ацетат толали 
газламалардан доғларни кетказиш учун ацетон ишлатилса, кетмайдиган 
бошка доглар пайдо бўлиши, газлама кисман ёки бутунлай эриши 
мумкин.

Газламаларни тола таркибига караб синифланиши.
Газламаларнинг таркибига кирадиган толаларнинг хилига караб, 

барча газламалар бир жинсли ва бир жинсли бўлмаган хилларга 
булинади.

Бир хил толалардан иборат газламалар, масалан, таркибида факат 
пахта толаси ёки табиий ипак толаси бўлган газламалар бир жинсли 
газламалар дейилади.

Ҳар хил толалардан иборат газламалар, масалан, жун ва вискоза 
толалар аралашмасидан ёки тандаси вискоза толадан, аркоги пахта 
толасидан тўкилган газламалар бир жинсли бўлмаган газламалар 
дейилади.

Барча бир жинсли бўлмаган газламалар куйидаги уч гурухга 
булинади:

1) аралаш-кўшма газламалар - танда ва аркок ипларига улар 
йигирилгунга кадар турли толалар кўшилган газламалар;

2) аралаш газламалар - толаларининг хили хар хил бўлган иплар 
тизимидан иборат газламалар. Одатда, бу гурухдаги газламаларда 
иплар тизимидан бири пахта толасидан, масалан. тандаси пахта 
толасидан, аркоғи жундан ёки тандаси ипак, аркоги эса пахта толасидан 
иборат бўлади, Бундай газламалар ярим жун, ярим шойи, ярим зигир 
толали газлалар деб аталади;

3) аралаш-ярим кўшма газламалар - бир тизим иплари бир жинсли 
иплардан, иккинчи тизим иплари эса толалар аралашмасидан иборат



газламалардир. Масалан, газлама тандаси пахта толасидан, акоги эса 
штапель вискоза толалар кўшилган пахта толасидан иборат бўлиши 
мумкин.

Газламаларнинг тола таркибини аниклаш усуллари
Газламаларнинг тола таркиби органолептик ва лаборатория усуллари 
билан аникланади. Газламаларнинг тола таркиби сезги органлари 
(кўриш, сезиш \ид билиш аъзолари) ёрдамида аникланадиган усул 
органолепт ик усул  дейилади. Бу усулда газламаларнинг тола таркибини 
куйидаги тартибда аниклаш тавсия килинади: газламанинг ташки 
кўринишини кўздан кечириш, газламани паипаслаб ва гижимлаб 
кўриш, танда ва аркок ипларининг хилини аниклаш, танда ва аркок 
ипларини узиб кўриш, танда ва аркок ипларини ёндириб кўриш.

Газламанинг тола таркибини аникашда аввало, унинг рангига, 
товланишига, калинлигига, зичлигига ахамият бериш лозим. Сўнгра 
кўлда ғижимлаб кўриш керак. Бунинг учун газламани буклаб, кўлда 
каттик сикиш 30 сониядан сўнг бўшатиб, кўл билан текислаш керак. 
Шунда хосил бўлган бурмаларнинг тавсифига караб, газламанинг 
таркиби аникланади. Сўнгра танда ва аркок ипларини кўздан кечириш 
керак. Шуни эсда тутиш керакки, ранги ва товланиши билан бир- 
биридан фарк киладиган хар бир ипни алоҳида-алоҳида синаш керак. 
Кейин синалаётган ипларнинг ёнишини кузатиш лозим. Газламани 
«кўмирга айлангунча» ёкиш нотўғри натижаларга олиб келади.

Хом ип газламалар саргиш, хом зигир толали газмалар эса 
кулранг ёки яшилрок тусда бўлади. Ип газламадан фаркли равишда 
зигир толали газламалар товланиб туради. Пайпаслаб кўрилганда зигир 
толали газламалар ип газламаларга Караганда кулга дагалрок ва 
совукрок уннайди. Зигир калава ип узиб кўрилганда узилган жойларида 
узунлиги ва ингичкалиги хар хил бўлган толалар дастаси хосил бўлади. 
Пахта калава ип узиб кўрилганда узунлиги ва ингичкалиги бир хил 
бўлган тукдор толалар дастаси хосил бўлади. Зигир калава ипнинг 
бурами бўшатилганда узунлиги ва ингичкалиги хар хил бўлган 
толаларга, пахта калава ипнинг бурами бўшатилганда эса узунлиги ва 
ингичкалиги бир хил бўлган толаларга ажралади.

Табиий ипакдан тукилган газламалар сунъий ип толалардан 
тўкилган газламаларга Караганда юпқарок, майинроқ бўлади ва камрок 
гижимланади. Табиий шойи газламалар майин товланади, кимёвий 
толалардан тўкилган газламалар эса кескин товланади ёки бутунлай 
товланмайди. Хом ипакни узиб кўрилганда айрим толаларга 
ажралмайди, вискоза, ацетат, капрон, комплекс иплар узилганда айрим 
толаларга ажралиб кетади. Х^лланганда табиий ипакнинг пишиклиги 
пасаймайди, вискоза ва мис-аммиак ипларнинг пишиклиги 50 фоиз, 
ацетат ипларники эса 300 фоизга пасаяди. Шойи газламаларнинг тола



таркибини билиш учун вискоза, ацетат, мис-аммиак. капрон толалар ва 
табиий ипакнинг ёниш характерини эслаш фойдали.

Шуни эсдатутиш керакки, жун газламалар пайпаслаб кўрилганда 
кўлга тукдек уннайди. Газламанинг хилини аниклаш учун уни 
ғижимлаб, кўриш мумкин: бунда соф жун газламаларда майда бурмалар 
ҳосил бўлиб, кўлда текислаганда йўколади; ўсимлик толалари кўшиб 
тукилган жун газламаларда йирик рельефли бурмалар ҳосил бўлиб, 
кўлда текислаганда йўколмайди; лавсан кўшиб тукилган жун 
газламаларда йирик бурмалар ҳосил бўлиб, қўл билан текислаганда 
йўқолади.

Жун газламалар таркибида аралашмалар бор йўклигини билиш 
учун танда ва аркок ипларини ёкиб кўриш керак. Соф жун калава ип 
алан гада жизғанак бўлиб куяди, алангадан олинганда ёнмайди, 
учларида кора жизғанак шарчалар ҳосил бўлади, уларни бармоклар 
билан ушлаганда уваланиб кетади, улардан куйган пат хиди анкийди.

Агар калава ип таркибида 10 фоизгача ўсимлик толалари бўлса, 
жизғанак шарча орасида лакка чўғ хосил бўлиб, дарҳол ўчади ва 
кулранг из колдиради, бунда ҳам куйган шох хиди анкийди. Агар 
куйдирилган калава ип таркибида 15-20 фоиз усимлик толалари бўлса, 
мос равишда 1,5-2 см калава ип ёниб, тезда ўчади, куйган шох хиди 
анкийди. Агар калава ип таркибида 25 фоиздан ошик усимлик 
толалари бўлса, ип бутунлай ёниб, кулранг кул колдиради. Калавада 
жун борлиги уни ёндирганда куйган шох хиди келишидан аникланади. 
Агар калава ип таркибида лавсан ёки нитрон бўлса, сарғиш аланга 
бериб тутаб ёнади, каттик ип скелети хосил бўлади, куйган шох хиди 
анкийди. Агар калава ип таркибида 10 фоизгача капрон ип бўлса, хйдди 
соф жунга ўхшаб ёнади, лекин учларида копа шарча ҳосид бўлиб, 
бармок билан ушлалаганда кийин укаланади. Бунда хам куйган шох 
хиди анкийди.

Газламаларнинг тола таркибини аниклашда заррабиндар ва 
кимёвий реактивлардан фойдаланиладиган усул лаборат ори я усул у  
дейилади. Бу усулдан фойдаланиш учун толаларнинг тузилишини ва 
кимёвий хоссаларини жуда яхши билиш керак. Масалан, толаларнинг 
микроструктурасини ўрганишда жун толалари сиртида тангачалар 
борлигига караб, пахта толаларини бурамдорлигига караб, зигир 
толаларини тор канали ва силжишларига караб, вискоза толани бўйлама 
чизикпари борлигига караб аниклаш мумкин.

Толага ацетон таъсир эттириб, ацетат толани вискоза толасидан 
осонгина фарк килиш мумкин: ацетат тола ацетонда эрийди, вискоза 
тола эса эримайди. Концентрацияланган ишкор таъсир эттириб, лавсан 
толани капрон толадан, ўсимлик толасини хайвон жунидан ажратиш 
мумкин; лавсан ишкорда эрийди, капрон ўзгаришсиз колади, хайвон 
жуни эрийди, ўсимлик толалари ўзгаришсиз колади.



Ип газламалар ва вискоза газламалар хлор, рух, йод таъсирида 
кўкимтир-бинафша ранг ёки кизгиш-бинафша рангга, капрон, жун, 
ацетат, табиий ипакдан тукилган газламалар сарғиш ранга буялади. 
Газламалар ва буюмлар таркибида синтетик толалар борлигини 
аниклаш учун экспресс усулдан фойдаланиш мумкин. Бу усул Берорусь 
Республикасининг махаллий саноати бош бошкармасига қарашли 
лойиҳалаш технология институтининг кимё-технология 
лабораториясида ишлаб чикилган. Бу усул турли толалар бир 
индикаторли бўяш ваннасига бир вактда ботирилганда уларнинг турли 
рангга бўялиш хоссасига асосланади. Индикатор сифатида 
концентрацияси 0,3-0,4 г/л бўлган родамин буёғи ва 0,1-0,2 г/л бўлган 
кўк катион буёги аралашмаси ишлатилади. Синаладиган газлама ёки 
толалар намунаси шу эритма солинган идишга ботирилади ва 2-3 мин 
кайннатилади. Сўнгра намуна идишдан олиниб, совук сувда ювилади. 
Полиамид толалар кизгиш-оч бинафша рангга, полиакрилонитрил 
толалар кўкиш-хаво рангга, полиэфир толалар оч-пушти рангга 
бўялади.

Бу усулдан фойдаланиш натижасида тўқимачилик ва тикувчилик 
корхоналари номаълум толали буюмларга ишлов бериш усулларини 
тўғри танлаш имконига эга бўлади.

Лабораторияда синчиклаб тахлил килиш натижасида жунни унда 
олтингугурт борлигидан, мис-аммиак толани унда мис борлигидан 
аниклаш мумкин ва хоказо.

Лаборатория усулида олинган натижалар органолептик 
усулдагидан аникрок булади. Лекин амалда газламаларнинг тола 
таркиби кўпинча органолептик усулда аникланади.

3.4Газламанинг механик хоссалари
Кийимнинг эскиришига асосан унга чўзувчи, эзувчи, букувчи ва 

ишкаланиш кучлари таъсир этиши сабаб бўлади. Шунинг учун кийимнинг 
оҳори ва шаклининг яхши сакланишида ҳамда узоққа чидашида 
газламанинг турли механик таъсирларга чидамлилиги, яъни механик 
хоссалари катта ахамият касб этади. Газламанинг механик хоссаларига 
пишиклиги, узайиши, тўзишга чидамлилиги, гижимланувчанлиги, 
бикрлиги, драпланувчанлиги ва бошка хоссалари киради.

Г а зл а м а н и н г п и ш и қли ги . Газламанинг чўзилишига чидамлилиги, 
унинг сифатини белгилайдиган энг мухим кўрсаткичлардан биридир. 
Газламанинг чўзилишга чидамлилиги деганда, унга юкланган кучга 
бардошлилиги тушунилади.

Маълум ўлчамдаги газлама бўлагини узиш учун етарли минимал 
куч, газламани узувчи куч дейидали. Узувчи кучни аниклаш учун 
танланган газлама бўлаги узиш машинасида ( 3.13- раем) синаб 
аникланади.
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3.13- раем.
Газлама насунаси (2) кисгичлар (1) ва (3)га махкамлаб кўйилади. 

Электр юритгич пастки кисгич (1)ни юкорига ва пастга каракатлантирадп. 
устки кикгич (3) юкли ричаг (4) билап богланган. Пастки кисгич наш га



тушганда намуна чўзилмб, устки устки кисгични пастга суради, у эса юкли 
ричагнн (4) маълум бурчакка буради. Натижада юкли (11) тебрангичли 
куч ўлчагич (5) маълум фалусга огади. Куч ўлчагичнинг тиргаги тишли 
рейкани (9) суради ва тишли гилдиракни (8) буради; ғилдирак ўкига 
стрелка махкамлаиган бўлиб, у намунага таъсир килаётган куч кийматини 
юк шкаласида (7) кўрсатади. Чўзувчи куч таъсирида намуна узаяди ва 
кисгичлар орасидаги масофа катталашади. Стрелка (10) узайиш 
кийматини узаниш шкаласида (6) кўрсатади.

Синаш учун газламадан танда бўйича уч бўлак ва аркок бўйича 
тўрт бўлак киркиб олинади. Пишикликни аниклашда бўлакнинг эни 
белгиланган ўлчамга аник мос келиши ва барча бўйлама иплар 
бўлакнинг бошидан охиригача тўлик бўлиши жуда мухимдир. Бунинг 
учун олдин энлирок намуна киркиб олинади, сўнфа, унинг иккалла 
томонидан бўйлама ипларни киркиб зарур ўлчамга келтирилади. 
Чеккаларидаги иплар бутун бўлиши зарур. Намуна бўлагининг эни 50 
мм бўлади. Динамометр кисгичлари орасидаги масофа жун газламалар 
учун 100 мм, бошка газламалар учун 200 мм олинади. Намуна 
бўлагининг узунлиги кисгичлар орасидаги масофадан 100-150 мм катга 
олинади. Газламанн тежаш максадида кичик бўлаклар усули ишлаб 
чикилган. Бунда намуна бўлагининг эни 25 мм, кисгичлар орасидаги 
масофа 50 мм олинади.(3.13-расм).

Узувчи куч танда учун алохида, аркок учун алохида хисобланади. 
Намунани танда бўйича ёки аркок буйича узувчи кучи деганда барча 
синов натижаларининг ўртача арифметик киймати тушунилади.

Лабораторпяда газламанинг сифатини бахолашда узувчи куч 
аникланади ва стандарт меъёрларига таккосланади. Халқаро бирликлар 
тизимига (СИ) мувофик узувчи куч ньютон (Н) билан ифодаланади. 
Масалан, кўйлаклик ип газламанинг Пишиклиги буйича 313—343 Н. 
аркок бўйича 186-235 Н, костюмлик ип газламаларники - танда буйича 
687-803 Н, аркок бўйича 322-680 Н, костюмлик жун газламаларники - 
танда бўйича 322-588 Н, арқок бўйича 294-490 Н. Костюмлик ип 
газламаларнинг узулишга чидамлилиги жун газламаларникига 
Караганда катта булишига карамай, кийганда улар тезрок ишдан 
чикади. Бунга сабаб шуки, жун газламаларнинг чўзилувчанлиги ва 
кайишкоклиги юкорирок бўлади.

Газламаларнинг узилишга чидамлилиги, уларнинг тола таркибига, 
калава ип ёки ипнинг номерига, зичлигига, ўрилиш хилига, пардозлаш 
характерига боглик. Синтетик толалардан тукилган газламаларнинг 
узилишга пишиклиги энг юкори булади. Иплар канча йўгон ва газлама 
канча зич бўлса. у шунча пишик бўлади. Калта ёпмали ўрилишларнн 
кўуллаш хам газламаларнинг пишиклигини оширади Шунинг учун бошка 
барча шароитлар бир хил бўлганн холда полотно ўрилишда тукилган 
газламалар энг пиши к бўладн. Босиш, аппретлаш, бўглаш каби пардозлаш



ишлари газламанинг пишиклигини оширади. Окартириш, бўяш ишлари 
газламанинг пишиклигини бирмунча пасайтиради.

Газл(шаиинг узайиши. Узиш машинасида газламанинг 
пишиклигини аниклаш билан бир вактда, унинг узайиши хам 
аникланади. Узилиш пайтида намунанинг узунлиги ошиши 
узилишгача узайиши миллиметрда аникланиши ва абсолют узайиш 
дейилади ёки намунанинг дастлабки узунлигига нисбатан фоизда 
ифодаланиши эса нисбий узайиш дейилади ва “е” харфи билан 
белгиланади ва куйидаги тенглама оркали хисобланади.

е = 100 (L2-L,)/L1 ■ 100
Бу ерда L| - намунанинг дастлабки узунлиги, мм; L2 - намунанинг 

узилиши пайтидари узунлиги, мм.
Масалан: читларнинг узилишгачи узайиши танда бўйича 8-10 фоиз, 
аркок буйича 1 0 -1 5  фоиз; бумазейники - танда бўйича 4 - 5  фоиз, 
аркок бўйича 12-15 фоиз; зигир толали полотноники - танда бўйича 4-5 
фоиз, аркок бўйича 6-7 фоиз; табиий шойи полотноники - танда бўйича
11 фоиз, аркок буйича 14 фоиз; штапель полотноники - танда буйича 
10 фоиз, аркок бўйича 15 фоиз.

Хозирги узиш машиналари диаграммали ускуналар билан 
жихозланган, улар «куч - узайиш» эгри чизигини чизиб боради. 
Диаграммада тик ўк бўйича пишиклик, кундаланг ўк бўйича узайиш 
(мм ёки фоиз) киймати кўйилади. Узайиш эгри чизиги катгалашиб 
борувчи куч таъсирида материал кандай деформацияланишини 
кўрсатади. Бу, тикувчилик жараёнларида учрайдиган ва узувчи кучдан 
анча кичик бўлган кучлар таъсирида газламада кандай ўзгаришлар 
бўлишини билишга имкон беради.

Масалан, зигир толали газлама анча пишик бўлса хам унчалик 
чўзилмагани учун уни узишга, жун газламани узишга Караганда камрок 
куч сарф бўлади, чунки жун газлама унча пишик бўлмаса хам анча 
чўзилувчандир.

Газламанинг сифати кўп жихатдан кайшкок, эластик ва пластик 
узайишлар улушлари нисбатига боглик. Агар газламада кайишкок 
узайиш улуши катта бўлса, у унча ғижимланмайди, унда пайдо 
буладиган гижимлар тезда йўколади. Қайишкок газламани хўллаш- 
дазмоллаш кийнрок, лекин ундан тикилган буюмлар бичимини яхши 
саклайди. Агар газламанинг тўлик узайишида эластик узайиш катта 
фоизни ташкил килса, буюмни кийиш пайтида пайдо буладиган 
ғижимлар секинрок йўколади, кийим шалвираб колади. Агар 
газламанинг тўлик узайишида пластик узайиш катта улушни ташкил 
килса, бундай газламалар жуда гижимланувчан булади, улардан 
тикилган кийимлар тезда бичимини йўкотади, тирсакларида шалвираш 
пайдо бўлади. Бундай кийимларни тез-тез дазмоллаб туришга тўгри 
келади. Хўллаш-дазмоллашда гижимлар текисланади ва кийимнинг



бичими кисман тикланади. лекин кииплгандан кейин кийим яна 
гижимланади ua кўпрок чузиладнган жоплари шалвираб колади.

Газламанинг тўлмк узайиш киймати хамда тўлик узайиши, тар
кибидаги кайишкок. эластик ва пластик узайишлар улуши газламанинг 
гола таркибига ва пардозланмшига боглик.

Синтетик газламалар, пишитилган калава ипдан тукилган зич соф 
жун газламалар, эластик капронли зич газламалар, лавсан кўшиб 
тукилган зич жун газламалар энг кайишкок булади. Жун ва ипак 
газламаларда эластик узайиш улуши катта бўлади, шунинг учун улар 
унча гижимланмайди ва аста-секин дастлабки шаклини тиклайди. Зигир 
толали газламалар, ип газлама, вискоза газламалар, яъни усимлик 
толаларидан тукилган газламалар пластик узайиш улуши катта булади, 
шунинг учун улар жуда гижимланади ва дастлабки шаклини ўз-ўзидан 
(дазмолламай туриб) тикламайди. Айникса, зигир толали газламада 
пластик деформация улуши катта бўлади, шунинг учун улар бошка 
газламаларга Караганда кўпрок гижимланади.

Толалар аралашмасининг таркиби ва ундаги хар хил толаларнинг фоизпаги 
улуши газламанинг кайишкоклигига таъсир килади. Масалан, жун аралашмасига 
штапель вискоза толасини кўшиш газламанинг кайишкоклигини камайтиради, штапель 
лавсан ёки капрон кўшиш эса кайишкоклигини ошираои. Зигир толали газламанинг 
кайишкоклигини ошириш учун таркибига 67 фоиз штапель тола ёки комплекс иплар 
кўринншиоаги лавсан кўшилаои.

Газламанинг танда ёки аркок иплари тизимига эластик капрон иплар 
кўшиш чўзилувчанлиги ва кайишкоклиги катта бўлган хажмдор 
тузилишли газлама олишга имкон беради. Масалан, спорт шимлари тикиш 
учун тандаси эластик, капрон иплардан иборат бўлган газлама ишлаб 
чикарилади. Бундай газламадан тикилган шимлар спорт машклари 
бажариш пайтида ташки кўринишини яхши саклайди ва шаклини 
йўкотмайди. Газламанинг аркогига эластик капрон иплар ишлатиш танага 
яхши ёпишиб турадиган кийимлар тикишга имкон беради. Бундай 
кийимлар, масалан, сузиш пайтида сузувчига халакит бермайди.

Тола таркиби бир хил бўлган газламаларнинг кайишкоклиги, 
уларнинг тузилишга, яъни калава ипнинг ёки газламанинг хосил 
килувчи ипларнинг калинлиги ва пишитилишига, газламанинг 
зичлигига боглик бўлади. Калава ипнинг пишитилиши ва газламанинг 
зичлиги оширилса, газламанинг кайишкоклиги ортади.

Иўколадиган ва йўколмайдиган узайишлар нисбати чўзувчи куч 
кийматига ва унинг таъсир килиб туриш вактига боглик. Чўзувчи куч 
канча катта бўлса ва узок таъсир килиб турса, йуколмайдиган 
узайишлар улуши шунча ошади. Кийим кўп вакт кийилганда, унга 
кучлар кайта-кайта гаъсир этиши натижасида кийим шаклини йукотиб 
боради.

к.')



Газламанинг узайиши тик\ вчилнкдаги барча боскичларга таъсир  
килади. Бую мнинг янгн моделини яратиш ва конструкциясини ишлаб 
чикишда узайиш  фоизини \ам да  йуколадиган ва йўколмайдиган  
узайиш лар нисбатини хисобга олиш лозим. Қайишқок бўлмаган, 
осонгина чўзиладиган газламалардан кийим моделлаш да тор енглар, 
тор ю бка ва шимлар, ёпиш иб турадиган кийимлар яратишдан кочиш  
керак. О сон чузиладиган газламаларни тарангламай тахлаш керак. 
Тахламдаги газламаларнинг чўзилиш и деталларнинг ўлчами  
кичрайишига олиб келади, айникса, газламалар кийшиқ ип, яъни 45°  
бурчак остида ётган иплар бўйича кучли чўзилади. Ш унинг учун  
газламаларни тахлашда уларнинг кийшайиб колмаслигига, 
сурилмаслигига ва сирпанмаслигига эътибор бериш  керак. Газлама 
кийшайиб колса ва полотнолар сурилса, бичик деталларининг шакли 
кийшайиб чикиши мумкин. Қийшик бўлакларни тикишда газлама анча 
чўзилади, чокнинг йўналиши ўзгаради, натижада бую м нинг куриниши  
бузиладн. Устки ёки пастки полотнолар чўзилиши ва деталлар  
сурилиш и мумкин, хўллаш ва дазмоллаш  йўли билан бую м  га маълум  
шакл берилади. Бу вактда деталлар хаддан ташкари чўзилиб, буюмнинг  
шакли бузилиш и мумкин.

Газламанинг чўзилиш ини камайтириш учун устки кийим борт- 
ларининг зийларига унча чўзилмайдиган зиғир толали жияк (ўкка) ёки 
елим суркалган газлама (елимли ука) кўйиб кетилади. У ка енгларнинг 
учларига, эркак ва аёллар костюмларининг белларига ва бошка 
деталларга кўйилишн мумкин. Чўнтакларнинг шаклини саклаш учун, 
уларнинг тагига ип газлама булаклари кўйиб кетилади.

Г а зл а м а л а р н и н г  ғ и ж н м л ан ув ч ан л н ги . Газламанинг
ғижимланувчанлиги букилганда ва босилганда газламада гижимлар ва 
бурмалар хосил  булиш и гиж кмланувчанлик  дейилади. Ҳосил бўлган  
гижимлар ва бурмаларни факат хўллаш -дазмоллаш  йўли билан  
кетказиш мумкин. Букиш ва кисиш таъсирида газламада хосил  
буладиган пластик деформациялар ғижимланиш га сабаб бўлади. 
Қайшқоқлик ва эластик узайиш  улуш и анча катга бўлган толалар 
букиш  ва кисиш деформ ациясидан кейин бир оз секинрок ёки тезрок  
текисланади ва дастлабки холатини эгаллайди, ш унинг учун гижимлар 
йўқолади. Гижимланувчанлик газламанинг толали таркибига, калава 
ипнинг йўгонлиги ва пишитилганлигига, ўрилишларга, газламанинг, 
зичлиги ва пардозига боглик. кайшкок толалар жун, табиий ипак, 
кўпгина синтетик толалардан тузилган газламалар унча 
ғижимланмайди. Пахта, вискоза толалар ва айникса зигир толаларидан  
тузилган газламалар жуда t ижимланувчан бўлади. Иплар канча йўгон 
ва яхши пишитилган бўлса, газламаларнинг гижимланувчанлиги шунча 
паст бўлади. Ж ун, табиий шойи ва синтетик газламаларда™  
гижпмларинпг аста-секин йўколшиига томааарнинг )ластиклпк



хоссалари сабаб булади. Шу хоссалари туфайли букилиш дан кейин 
толалар дастлабки холатига к а т а л и . Гачлама канча зич булса. ундаги  
иплар шунча кам силжийдн. Illy iu iiu  учун эич газламалар камрок 
гижимланади. пардоз хам газламанинг гижимлапувчанлигига катта 
таъсир килади. Ип газлама. штапель, вискоза газламаларнинг 
гижимланувчанлигини камайтириш учун м ахсус пардоз берилади, яъни 
уларга ф орм алдегид препаратлар, синтетик смолалар билан ишлов 
берилади.

Тикувчиликда кийимларни гижимланмайдиган килиш ва 
шаклининг сакланишини таъминлаш учун форниз (гижимланмай-диган  
бую млар хосил килиш) деб  аталадиган ишлов кўлланилиши мумкин. 
Кийимлар таркибида тўкимачиликда термореактив смолалар билан  
ишлов берилган целлюлоза толалари бўлган газламалардан тикилади. 
Кийим тикиб бўлиниб. намлик-иссиклнк шило видан ўтказилгандан  
сўнг, уни махсус термокамерада 150-160 °С температурада 15 дакика 
тутиб турилади. Ш унда термореактив смолалар полимерланади ва 
кийимга берилган шакп мустахкамланади. Форниз ишлови берилган ки
йим узок  вакт кийилганда. ювилганда. кимёвий усулда тозаланганда  
хам ўз шаклини саклаб колади.

Устки кўйлак, блузка, аёллар кўйлаги, шимлар, юбкалар, кос- 
тюмлар, спорт кийимлари ва формалар тикишда форниз ишловидан  
фойдаланилади.

Газламанинг таркибий тузилиш ини ўзгартириш ва хар хил 
пишитилган иплар кўллаш йўли билан хам гижимланувчанликни  
камайтириш мумкин Текстураланган иплардан (хаж мдор капрон, 
эластик триацетат толали хаж мдор капрон иплар) кенг фойдаланиб  
хаж мдор таркибий тузилиш даги газламалар яратиш турли-туман кам 
гижимланадиган ва гижимланмайдиган шойи газламалар ишлаб 
чикаришга имкон беради.

Товланувчанлик, бўёк  ва гуллар газламанинг ғижимланувчан- 
лигини бўрттириб ёки сусайтириб кўрсатиши мумкин. Атлас ва саржа 
ўрилиш ли товланувчан юпка оч рангли газламаларда, масалан, 
астарлик газламаларда гижимлар ва бурмалар якколрок сезилади. 
Окартирилган ва бир хил рангга бўялган газламалар гулдор ёки гул 
босилган газламаларга Караганда кўпрок ғижимланадигандек кўринади. 
Гуллар газламанинг гижимланувчанлигини камайтирмайди, балки 
гижимларни кўз унча илгамайдиган килиб кўрсатади.

Газламаларнинг гижимланувчанлиги бую м нинг кўрини-шини  
бузади ва тикувчилик жараёнини кийинлаштиради. О сон гижим- 
ланувчан газламалар тез пшдан чикади, чунки букилган ва бурмаланган  
ж ойларда анча ишкаланади; > тар гез-тез- хўллаш -дазмоллаш  
натижасида пишиклигини хам нукотади. Газламаларнинг 
гижимланувчанлнш ии органолептик усулда (кўлда гижимлаб кўриб)



ҳамда лабораторияда (м ахсус ускуналардан ф ойдаланиб) аниклаш  
мумкин. Бир томонга йўнапган ва йўналмаган гижимларни  
аникдайдиган ускуналар бор (масалан ИР-л русумли «сунъий қўл» 
ускунаси тукимачилик материалларининг кийим енги тирсакларида  
деформацияланиш ини текшириш учун ишлатилади; газламаларнинг  
эгилиш га чидамлилигини аникдайдиган прибор куч берилгандан сўнг  
газламани минутига 124 марта букиб, унинг букилиш  бурчагини  
градусда белгилаш  учун мўлжалланган ( 3 .14-расм).

Газлама намунасининг ғижимланиш ини кўлда синаб кўришда  
ғижимланувчанлик даражасига караб, унга ж уда ғижимланадиган, 
гижимланадиган, кам гижимланадиган, гижимланмайдиган газлама деб  
баҳо берилади.

Газлам анинг драпланувчанлиги. Драпланувчанлик -  
газламаларнинг юмш оқ, дум алок бурмалар хосил килиши. 
Драпланувчанлик газламанинг вазнига, каттиклигига ва майинлигига  
богрик. Қаттиклик - газламанинг уз шаклини ўзгартириш га каршилик



кўрсатиш хусусияти. Эгичувчанпик каттикликка тескари хосса бўлиб, 
газламанинг ўз шаклини осонгина ўзгартириш хусусиятини 
белгилайди. Газламанинг каттиклиги ва эгилувчанлиги толанинг ўлчам- 
лари ва хилига, калава ипнинг ингичкалиги, пишитилиши, тузилиши, 
газламанинг тузилиши ва пардозига боглик. Ингичка, эгилувчан 
толалардан ва бўш пишитилган калава ипдан тузилган сийрак 
газламалар майин ва эгилувчан бўлади. Эгилувчан газламалар яхши 
драпланади, лекин тахлаш ва тикишда эхтиёт бўлишни талаб килади, 
чунки осонгина кийшайиб кетиши мумкин.

Рўзғор буюмлари тикиш учун мўлжалланган газламаларнинг 
эгилишга каггиклиги ПТ-2 ускунасида газлама бўлагининг ўз вазни 
таъсирида эгилиш кийматини ўлчаш йўли билан аникланади. Сунъий 
чарм ва плёнка материалларнинг каттиклиги ва эластиклигини 
аниклайдиган махсус ускуналар бор. Сунъий чарм ва замшадан, комплекс 
капрон иплар хамда монокапрондан тўкилган газламалар, лавсанли жун 
газламалар, пишитилган калава ипдан тукилган калин газламалар ва мўл 
металл ипли газламалар анча каттик булади. Газламалар калта ёпмали 
килиб тўқилганда ва аппретланганда каттикрок чикади. Қаггик 
газламалар яхши драпланмайди, яъни ўткир бурчакли кия ёпик бурмалар 
хосил килади. Қатгик газламалар яхши тахланади, тикишда кийшайиб 
кетмайди, лекин уларни киркиш ва хўллаш-дазмолаш анча кийин бўлади. 
Газламанинг драпланувчанлигига кўйиладиган талаблар унинг нимага 
ишлатилишига ва буюмнинг моделига боглик бўлади. Тўгри бичимли, 
кўйма бурмали, воланли (волан - хотин-қизлар кийимининг этагига 
тутиладиган кўш этак), кенг бичимли кўилак ва блузкалар тикиш учун 
яхши драпланувчан газламалар талаб килинади.

Пастки томони кенгайиб борадиган тўгри бичимли моделлар унча 
драпланмайдиган каттикрок газламалардан тикилиши лозим. Эркаклар 
крстюмлари ва пальтолари тикиладиган газламаларнинг 
драпланувчанлиги кўйлаклик газламаларникидан камрок бўлиши 
мумкин, чунки костюм ва пальтолар бурмасиз булади.

Табиий шойи ва штапель газламалар, креп ўрилишли жун 
газламалар ва пальтолик майин жун газламалар яхши драпланади. 
Усимлик толаларидан тўкилган газламалар (ип газлама ва айникса, 
зигир толали газлама) жун ва шойи газламага капаранда камрок 
драпланади.

Драпланувчанликни аниклашнинг турли усуллари бор. Энг оддий 
усул ВНИИПХВ ишлаб чикарган усулдир (3.15- раем). Синаладиган 
газламадан 400 X 200 мм ўлчамли намуна киркиб олинади. Намунанинг 
калта томонига тўрт нўкта кўйилади: биринчи нўкта газламанинг ён 
четидан 25 мм ичкаридан, колганлари эса узидан олдинги нуктадан 65 
мм масофада кўйилади.



3.15 -  раем. ВНИИПХВ усули.

Белгиланган нўқталардан игна ўтказиб, намунада учта бурма 
ҳосил килинади. Газламанинг учлари игна билан пробка ёрдамида 
кисилади ва эркин осилган хамда игнага маҳкамланган газлама 
намунасининг пастки учларигача бўлган А масофа миллиметрда 
ўлчанади. Драпланувчанлик Д куйидаги тенглама оркали хисобланади:

Д =  100 (200-А)/200%

1-намуна. 2-диск, З-юк 
3.1 6 раем. Ҳалка усули.



Газламаннш барча йўналишларда драпланувчанлигини 
аниклаш учун халка усули кулланилади (3.16 раем). Газламадан дойра 
шаклида намуна киркиб олинади ва уни кичикрок диаметрдаги халка 
устига ёпилади.

а) яхши, б) танда ва аркок буйича ёмон, в) аркок бўйича яхши, танда 
бўйича ёмон.

3.17-расм. Намуналарнинг бежамдорлиги.
Шунда газлама намунасида бурмалар хосил бўлади (3.17-расм). 

Газламанинг драпланувчанлиги ана шу бурмаларнинг сонига ва 
шаклига, халка юкоридан ёритилганда газлама туширадиган соя 
юзасига караб аникланади.

Драпланувчанлик коэффициенти - намуна юзи билан унинг сояси 
юзи орасидаги фаркнинг намуна юзига нисбати билан ифодаланидиган 
катталикдир ва у куйидаги тенглама билан хисобланади.

Кд= 100(Sn-S „ )/ Sn
Бу ерда Sn - намунанинг юзи мм2; S„ - намуна соясининг юзи, мм2.

Сунъий мўйнанинг драпланувчанлиги ДМ-1 ускунасида Халка 
усули билан аникланади. ЦНИИШП маълумотларига кўра 
драпланувчанлик коэффидиенти куйидагича бўлган газламалар яхши 
драпланувчан хисобланади: ип газламалар 65 фоиздан юкори, 
кўйлаклик жун газламалар 80 фоиздан юкори, костюмлик ва пальтолик 
жун газ-, ламалар 65 фоиздан юкори, кўйлаклик шойи газламалар 85 
фоиздан юкори.

Газламаларнинг тўзишга чидамлилиги. Газламанинг тузишга 
чидамлилиги газламаларнинг турли емирувчи омилларга чидаш 
хусусияти тўзишга чидамлилиги дейилади. Кийим кийиб юрнлганда 
унга ёруглик, к;уёш нурлари таъсир килади, у ишкаланади, чўзилади, 
,букилади. эзилади, нам, тер таъсирига учрайди, ювилади, кимёвий 
тозаланади, хароратнинг ўзгаришларига учрайди ва хоказо.

Механик, физика-кимёвий ва бактериологик таъсирларнинг 
мураккаб комплекси газламанинг аста-секин бўшашишига ва нихоят, 
тўзишига олиб келади.



Фойдаланиш жараёнида газламага таъсир киладиган омилларнинг 
харатери, ундан тайёрланган буюмнинг хилига ва ундан фойдаланиш 
шароитига боглик. Масалан, ич кийим кўп ювилаверганидан тўзийди. 
Ювувчи воситалар эритмаларида кайнатилганда хаво кислороди 
таъсирида целлюлоза оксидланади ва толаларнинг пишиклиги пасаяди. 
Ювилганда газламага таъсир киладиган механик омиллар, шунингдек 
дазмоллаганда кизиган металлнинг таъсири газламани бўшаштиради. 
Дераза пардалари ёруглик ва куёш нури таъсирида пишиклигини 
йўкотади. Ювилганда ёки кимёвий тозаланганда ишқаланиш ва 
тозаловчи воситалар таъсирида, уларнинг ёруглик энг кўп таъсир килиб 
турган жойлари тўзиб кетиши мумкин.

Устки кийим-бош асосан ишкаланиш туфайли тўзийди. 
Тўзишнинг бошида кўпгина тўкимачилик материалларида пиллинг 
ҳодисаси кузатилади. Тўкимачилик буюмлари сиртида буралган 
толалар - пиллар хосил бўлиш процесси пиллинг деб аталади. Пиллар 
буюмнинг энг кўп ищкаланадиган жойларида хосил бўлиб. унинг 
ташки кўринишини хунуюташтиради.

Тукимачилик материалларида пиллар, улардан буюмлар тай
ёрлаш, улардан фойдаланиш, уларни ювиш, кимёвий тозалаш 
жараёнида ҳосил бўлиши мумкин. Пилларнинг қосил бўлиш ва 
йўколиш тартиби куйидагича: толаларнинг учлари материаллар сиртига 
чикиб тукдорлик хосил килиши; пиллар хосил бўлиши; пилларнинг 
материал сиртидан узилиб тушиши.

Таркибида калта толалар ва айникса, синтетик толалар бўлган 
газламалар, трикотаж, нотўкима матолар пиллингга мойил бўлади. 
Штапель толалар ичида полиэфир толалар энг кўп пиллинг хосил 
килади. Аркоги пахта ипидан иборат газламалар аркоги вискоза ипидан 
иборат газламаларга Караганда кўпрок пиллинг хосил хилади.

Айникса, астарлик материалларнинг пиллингга тургунлиги жуда 
муҳим. Тўкимачилик материалларининг пиллингланувчанлигини 
аниклаш учун пиллинг-тестер деб аталадиган хар хил ускуналардан 
фойдаланилади. 10 см‘ юзидаги пиллар сонига караб материаллар 
пиллингланмайдиган, кам пиллингланадиган (1-2 та пилл) ўртача 
пиллингланадиган (3-4 та пилл), жуда пиллингланадиган (5-6 та, пилл) 
гурухларга бўлинади.

Буюмларнинг тузишига ёруглик ва кўп марта эгилишлар, чу- 
зилишлар, эзилишлар катта таъсир кўрсатади. Кийимларда енг учлари, 
шим почалари, тирсаклар, тизза кўзлари, ёка тезроқ тўзийди.

Хизмат муддатини узайтириш учуй шим пойчаларига ва баъзи енг 
учларига бортчали капрон тасма тикиб куйиш тавсия килинади. У 
газламанинг тузишига тўскинлик килади.

Аёллар кийимининг борт чизигига. ёкаларига ва енгларининг



учларига тасма тпкилиши мумкин. Тасма кам кийимни безайди, хам 
кийим материалининг тўзишига йўл кўймайди. Спорт буюмлари ва иш 
кийимларининг тнзза ва тирсакларига пишик материалардан тиззалик 
ва тирсакликлар кўйиб кетилади.

Газламанинг сиртига чикиб турган ипларнинг бу килган жойлари 
ишкаланиш таъсирида тўзий бошлайди. Бу жойлар газламанинг таянч 
сирти деб аталади. Газламанинг таянч сиртини кучайтириш йўли билан 
унинг тўзишга чидамлилигини ошириш мумкин. Бунинг учун узун 
ёпмали урилишлар қўлланилади. Бошка кўрсаткичлар бир хил бўлгани 
холда атлас ва сатин ўрилишларда тўқилган газламалар ишкаланишга 
энг чидамли хисобланади. Шунинг учун кўпгина астарлик газламалар 
атлас ва сатин ўрилишларда тўкилади.

Агар ишкаланиш йўналиши газламанинг ўнгига чикиб турадиган 
иплари бўйлаб кетса, газлама секинрок тўзийди. Кийим бичишда буни 
хисобга олиш керак.

Капрон газламалар ва синтетик толали газламалар ишкаланишга энг 
чидамли хисобланади. Шунинг учун жун газламаларнинг ишкаланишга 
чидамлилигини ошириш максадида, улар штапель синтетик толалар қўшиб 
тўкилади. Масалан. жунга 10 фоиз штапель капрон кўшилса, газламанинг 
ишкаланишга пишиклиги уч баробар ошади.

Тикувчилар шуни эсда тутишлари керакки, газламаларни хўллаш- 
дазмоллаш режимининг бузилиши, яъни дазмолни ўта киздириб 
юбориш ва узок дазмоллаш газламаларнинг тўзишини тезлаштиради. 
Жун газламадаги хиёл сезиладиган туксиз жойларининг пишиклиги ва 
тўзишга чидамлилиги 50 фоизга пасаяди. Кўп марта чўзилиш, эзилиш 
буралиш таъсирида газламанинг тузилиши ўзгаради ва иплар жойидан 
силжийди. Буюмда пластик деформация тўпланади, газлама чўзилади, 
буюм шаклини нукотади. Толалар аста-секин тўзийди, газлама 
юпкалашади, сийраклашади ва емирилади.

Газламанинг кўп такрорланадиган механик таъсирларга 
тургунлиги чидамлилик дейилади. Ҳар бир газламанинг чидамлилик 
чегараси бўлиб, бундан кейин унда қайтмас ўзгаришлар пайдо булади 
ва тўпланади. Агар фойдаланиш жараёнида газламага таъсир киладиган 
кучлар чидамлилик чегарасидан ошмаса, буюм узокка чидайди. 
Кийимнинг тузиши ташки таъсирларнинг мураккаб комплекс таъсири 
натижасида юз бергани ва ундан фойдаланиш шароитига боглик 
бўлгани учун хали тўзишга чидамлиликни аниклашнинг ягона усули 
топилган эмас. Янги тикувчилик материалларининг тўзишга 
чидамлилигини, улардан тикилган кийимларни кийиб кўриш йўли 
билан аниклаш мумкин. Бунинг учун синаладиган материаллардан 
кийимлар партиями тикилади ва маълум кишилар гурухи уларни кийиб 
кўриб синайди. Белгиланган муддат ўтгандан сўнг кийимлар синаш 
ташкилотларида кўздан кечирилади. Газламаларнинг тўзишига олиб



келган сабаблар анализ килинади, янги газламаларни кўплаб ишлаб 
чикаришга тавсия килиш мумкинлиги масаласи хал этилади.

Газламанинг тўзишига сабаб бўлган айрим омил ёки омиллар 
комплекси, унинг ишкаланишга, ювиш ва кимёвий тозалашга 
чидамлилиги, кўп такрорланадиган чўзилиш ва букилишларга пи- 
шиклиши, ёрурғлик таъсирига чидамлилиги лабораторияда аникланади. 
Материалларни хар хил мухитда ва турли ҳароратларда чўзилишга, 
релаксацияга (ўлчамларини тиклашга) мойиллигини хар томонлама 
текшириш учун электрон ускуна - стрографдан фоидаланилади.

Кийимлик материалларнинг янги хиллари - сунъий чарм ва мўйна, 
плёнка материаллар ва копламаларни синашга катта ахамият берилади. 
МИРЦ русумидаги ускуна сунъий чарм ва плёнка материалларнинг 
эзилиш ва букилишларда емирилишга чидамлилигини аниклаш учун, 
ВНИИК русумидаги ускуна сунъий чармнинг ишкаланишга 
чидамлилигини аниклаш учун ишлатилади.

УМИ-60-3 ускунаси мўйнадаги тукли катлам нинг ишкаланишга 
чидамлилигини аниклаш учун мўлжалланган. Газлама ва трикотаж 
полотноларнинг ишкаланишга чидамлилигини хар хил ускуналарда 
аниклаш мумкин. Лекин ҳамма ускуналарнинг ишлаш тартиби бир хил, 
яъни синаладиган материал майда тишли металл сиртлар, жилвир 
тошлар, газламалар ва хоказоларга ишкалаб кўрилади. Бунда 
газламанинг ишкаланишга чидамлилиги, синалаётган материал 
тешилгунга кадар ишкаланганда ишкаловчи сиртнинг айланишлар 
сонига караб (айланишлар сони ускунада кўриниб туради) ёки ускуна 
маълум марта айлангандан сўнг материал пишиклигннинг пасайишига 
караб аникланади.

Материалларни емирмай туриб синашнинг акустик методи ишлаб 
чикиилган. Бу метод ультра товушнинг сўниши материалнинг тўзиш 
даражасига боғликлигига асосланган.

3.5. ГАЗЛАМАЛАРНИНГ ФИЗИК ХОССАЛАРИ

Газламаларнинг физик (гигиеник) хоссаларига гигроскопиклиги, 
хаво ўтказувчанлиги, буғ ўтказувчанлиги, сув ўтказмаслиги, 
ҳўлланувчанлиги, чанг олувчанлиги, электрланувчанлиги ва бошка 
хоссалари киради. Физик хоссаларига куйиладиган талаблар 
газламаларнинг вазифаси билан белгиланади ва уларнинг тола таркиби, 
тузиши ва пардозига боглик бўлади.

Гугроскоплик газламанинг атроф мухитдан (хаводан) нам шимиш 
хусусиятини белгилайди (3.18-расм). Гигроскопиклик (Wr фоиз) 
хавонинг нисбий намлиги 100 фоиз ва харорати 20 ± 2 °С бўлганда 
материалнинг намлиги.



Wr = 100(М ,оо-М к)/М к 
Бу ерда: Мюо - чавонинг намлиги 100 фоиз булганда 4 соат тутиб 
турилган материал намунасининг вазни, г; М к - абсолют курук намуна 
вазни. г.

Намликни аниклаш усуллари.

3 .18-расм.

Тукимачилик материалларининг гигроскопик хоссаларини 
бахолашда кўпннча, уларнинг ҳакикий намлик тавсифидан 
фойдаланилади.

Ҳакиқий намлик W* (фоиз) хавонинг ҳақикий намлигида мате- 
риалдаги намлик микдорини кўрсатади ва куйидаги тенглама оркали 
аникланади:

W *= 100 (М .-М ^ /М ,
Бу ерда: Мк - хавонинг ҳақиқий намлигида материал намунасининг 
вазни, г; Мк - абсолют курук намуна вазни, г.

Айникса, ич кийимлик ва ёзги кийимлик газламалар учун гиг
роскопик хоссасн жуда мухим хисобланади. Бундай газламалар ичида 
зигир толали газламаларнинг гигроскопик хоссаси энг юкори бўлади. 
Ип газламалар, табиий шойи газламалар, шунингдек, вискоза 
газламаларнинг гигроскопик хоссаси хам яхши. Синтетик, триацетат 
газламаларнинг i игроскопик хоссаси паст, фақат винол газламанинг 
гигроскопиклиги ни газламаникига ўхшайди.



Сув юктирмайдиган эритма шимдириш, плёнка ва резина катлами 
коплаш, ювилиб кетмайдиган аппретлар билан ишлов бериш  
натижасида газламанинг гигроскопик хоссалари пасаяди.

Ҳаво ўтказувчанлук -газламанинг ҳаво ўтказиш хусусияти, унинг 
тола таркиби, зичлиги ва пардозига боғлик бўлади. Сийрак тукилган 
газламалар хавони яхши ўтказади, зич тукилган газламалар, сув 
юктирмайдиган эритмалар шимдирилган, резиналанган газламалар ха
вони бутунлай ўтказмайди ёки кам ўтказади (3.19-расм).

Буг ўтказувчанлук - газламанинг одам танасидан ажраладиган сув 
буғларини ўтказиш хусусияти. Сув буглари газламадаги ғоваклар 
оркали, шунингдек, материалларнинг гигроскопик хоссаси ҳисобига 
ўтади. Газлама кийим остидаги ҳаводан намни шимиб, уни атрофдаги 
мухитга ўтказади. Жун газламалар сув буғларини секин ўтказади ва 
бошка газламаларга Караганда кийим остидаги хаво хароратини яхши 
ростлаб туради.

Кийим моделларини яратишда ва конструкциясини ишлаб чи- 
кишда газламанинг хоссаларини хисобга олиш зарур. Масалан болонья 
туридаги газламадан плаш тикишда плашнинг ҳаво ўтказувчанлиги ва 
буг ўтказувчанлигини яхшилаш учун кокетка тагига буг чикиб 
кетадиган тўр кўйилади.

Газламаларнинг иссикни саклаш хоссалари кишки кийимлик 
газламалар учун айникса мухимдир. Бу хоссалар газламанинг толали 
таркибига, калинлигига, зичлигига ва пардозига боглик бўладн. Жун 
газламаларнинг иссикни саклаш хоссалари энг юкори, зигир толали 
газламаларники энг пастдир.

2-газла.ма

3-камера

4-хавонинг (объем)

I -манометр

3.19-расм. Ҳаво ўтказувчанлук ускунаси.

г so



Босиш, тук чикариш, пресслаш жараёнлари газламаларнинг 
иссикни саклаш хоссаларини яхшилайди. Кўп катламли ўрилишларни 
кўллаш, тук чикариш натижасида газламада кўп хаво қатламлари хосил 
бўлиб, улар газламанинг иссикни саклаш хоссаларини кучайтиради. 
Тараб тук чикарилган калин, зич жун газламаларнинг иссикни саклаш 
хоссалари энг юкори бўлади.

Сув ўтказмаслик - газламанинг сув сизиб киришига каршилик 
кўрсатиш хусусияти Сув ўтказмаслик махсус газламалар (брезентлар, 
палаткалар, парусиналар), плашлик газламалар. пальтолик ва костюмлик 
жун газламалар учун айникса мухимдир. Сув ўтказмаслик газламанинг 
тола таркибига, зичлиги ва пардозига боғлик бўлади (3.20-расм).

Газламанинг сув ўтказмаслигини ошириш ва уни сув ўтказ- 
майдиган килиш учун унга сув юктирмайдиган ва сув ўтказмайдиган 
килувчи пардозлар берилади.

Сув утказмаслик асбоби (пенетрометр). 

1-с>тв билан идиш
2 - o '®
3-намуна
4-сув босимшш 
курсатадиган асбоб

3.20-расм.
Чанг олувчанлук - газламаларнинг кирланиш хусусиятидир. У 

газлама ўнгининг тавсифига, газламанинг толали таркибига, зичлиги ва 
пардозига боғлик бўлади. Тараб тук чикарилган жун газламаларнинг 
чанг олувчанлиги энг юкори булади.

Электрланувчанлук - материалларнинг ўз сиртида статик электр 
тўплаш хусусиятидир. Тайёрлаш ва фойдаланиш жараёнларида 
тўкимачилик материаллари албатта бошка нарсаларга тегади ва 
ишкаланади. Ш унда уларнинг сиртида электр зарядпар узлуксиз 
тўпланади ва таркалади. Агар зарядларнинг тўпланиши билан 
таркалиши орасидаги мувозанат бузилса, материал сиртида статик 
электр тўпланиб. материал электрланади. Заряднинг катталиги ва 
ишораси (мусбат ёки манфий) толаларни хосил килган моддаларнинг



кимёвий тузилишига боғлик. Тукимачилик материалларининг 
электрланувчанлиги организмга биологик таъсир кўрсатиши мумкин. 
Одам терисида пайдо буладиган мусбат зарядланган электр майдон 
одамнинг асаб ва юрак-томир тизимларига салбий таъсир кўрсатади. 
Манфий зарядланган электр майдон эса фойдали таъсир кўрсатади.

Хлориннинг электрланувчанлиги юкори, бўлганлигидан ундан 
даволаш кийимлари тикишда фойдаланилади. Материалларнинг 
электрланувчанлиги, уларни тайёрлаш -  ва улардан буюмлар тикиш 
технологик жараёнларини мураккаблаштиради хамда кийимнинг тез 
кирланишига сабаб бўлади. Кийимнинг ички кийимларга ва баданга 
ёпишиб қолишига ҳам электрланувчанлик сабаб бўлади. 
Газламаларнинг электрланувчанлигини камайтириш учун уларга 
антистатик сиртни фаоллаштирувчи моддалар (аптистатиклар) билан 
ишлов берилади.

Толалар аралашмасининг компонентларини самарали танлаш 
йўли билан ҳам электрланувчанликни камайтириш мумкин. Бунда ҳар 
хил кимёвий таркибли толаларда пайдо буладиган электр зарядлар бир- 
бирини нейтраллайди. Аралашмага гидрофиль ва гидрофоб толалар 
кўшилганда ҳам газламанинг электрланувчанлиги камаяди.

3.6. ГАЗЛАМАЛАРНИНГ ОПТИК ХОССАЛАРИ, КОЛОРИТИ, 
ГУЛИ ВА УЛАРНИ БУЯШ

Кийим моделини танлаш, конструкцияларини ишлаб чикиш, 
буюмнинг гижимланувчанлиги, ҳажми, ўлчами ва мутаносиблигини 
(пропорцияларини) кўз билан идрок этилиши газламаларнинг оптик 
хоссаларига, яъни ёруглик окимини хам микдор жихатидан, хам сифат 
жихатидан ўзгартириш хусусиятига боглик.

Материалларнинг ранги, ялтироклиги, шаффофлиги, оппоклиги 
каби хоссалари, уларнинг ёрўглик оқимини кайтариш, ютиш, таркатиш, 
ўтказиш хусусиятига караб номоён бўлади.

Агар материал ёруглик окимини тўлик кайтарса ёки ютса, 
ахроматик ранг  (Окдан корагача) ёруглик окимини тўлиқ кайтарганда
-  ок ранг, тўлиқ ютганда -копа ранг, бир меъёрда чала ютганда - хар 
хил туслардаги кулранг хлсси пайдо бўлади.

Агар материал ёруглик нурини танлаб кайтарса, хроматик ранг 
(ахроматик ранглардан бошк;а барча ранглар) хисси пайдо бўлади. 
Хроматик ранглар  совук ва илиқ рангларга бўлинади. Яшил-зангори, 
кўк, бинафшаранглар - муз, кўкат, металл рангларини эслатганлиги 
учун совук рангларга киритилади. Сарик заргалдок, кизил ранглар куёш 
нури, олов тафти ҳақида тасаввур бергани учун илик рангларга 
киритилади. Хроматик ранглар учун оҳангдошлик, тўйинганлик, 
ёркинлик хосдир. Ахроматик ранглар учун эса факат ёркинлик хосдир.

Газламаларнинг ялтироклиги ёруглик окимини кузгудек кайтариш



даражасига, бинобарин, газламанинг сиртига, ипларининг тузилишига. 
ўрилиш хили ва бошкаларга боглик бўлади. Узайтирилган ёпмали 
урилишлар (атлас, сатин, тандаси саржа ўрилишлар)дан фойдаланиш, 
пресслаш, каландрлаш, газлама сиртига ялтирокпик бериш, 
кумушсимон пардозлаш, «лаке» пардози газламаларнинг 
ялтироклигини оширади. Толаларни хиралаштириш, рельефли ва тукли 
урилишлар кўллаш, тук чикариш, жингалаклаш, узил-кесил буглаш  
натижасида ялтироклик пасаяди.

Тукимачилик материалларининг кузгусимон ялтироклигини 
ўлчаш учун махсус ускуна - глянцеметрдан фойдаланилади.

Ш аффофлик газлама оркали ёруғлик окими ўтишини хис килиш 
билан боглик бўлиб, газламанинг тола таркиби ва тузилишига боглик. 
Синтетик толалар ва табиий ипакдан тўкилган юпка сийрак 
газламаларнинг шаффофлиги энг юкори бўлади.

Колорит - газламалар гулида барча рангларнинг нисбати хар хил 
оҳангдошлик, тўйинганлик, ёркинликка эга бўлган рангларни 
уйғунлашгириб газламаларга ёркин ёки сўник колорит бериш мумкин. 
Кўпинча разламалар бир хил гулли килиб чикарилади, лекин уларнинг 
колорита хар хил бўлади Бутун иттифок енгил саноат буюмлари 
ассортимента ва кийим маданияти института (ВИАЛегпром) 
тикувчилик материаллари турларини ривожлантиришдаги асосий 
йўналишларни ишлаб чикишда, уларнинг колористик безалишига катта 
аҳамият беради, уруп (мода) бўлган ранглар гаммасини ва урупга мос 
келган накшлар намуналарини тавсия килади. Газламалардаги 
гуллар мазмунига караб улар вокейлик, мавзулик ва маъносиз хилларга 
бўлинади.

Бирор мазмунга эга бўлган гуллар (портретлар, расмлар ва 
бошкалар) вокейлик накшлар деб аталади. Юбилейларга атаб 
чикариладиган рўмоллар, гобеленлар, дастурхонлар, баъзи 
газламаларнинг накшлари вокейлик бўлиши мумкин. Бирор тушунчани 
ифодалаши мумкин бўлган накшлар (масалан. нўхат, йўллар, катак ва 
хоказо) мавзули наҳшлар  деб аталади.

Маъносиз нақитар деб, абстракт кўринишдаги накшларга 
айтилади. Газламаларда улар хар хил ранглар чапламаси ёки ноаник 
контурлар тарзида бўлади.

Газламалардаги накшларнинг асосий грухлари: нўхат -  ок, бир 
рангли ёки куп рангли доирачалар, йуллар -  бўйлама ёки кўндаланг, 
бир рангли ёки кўп рангли йўллар ёки йўллар кўринишидаги накшлар, 
катак - газламада катак ёки шашкалар хосил киладиган бўйгтама ва
к ўнд ал анг  й ў л л а р н и н г  галма-гал келиши. гуллар ва гулдасталар. 
ў л чам и  2 с а н т и м ет р г ач а  булган майда накшлар, ўлчами 2 сантиметрдан 
катта булган йирик накшлар, купонлар юбка кийиклари кўринишидаги



гул, ҳошияли гул ва ҳоказо. Кийимни бичишда газлама гулининг 
тавсифи ва йўналишини хисобга олиш зарур. Катак. йўллар ва йирик 
гуллар бичиш учун энг кийин бўлган накшлардир. чунки бунда гулни 
гулга тўгри келтириш учун газлама кўп сарфланадп ва айрим холларда 
исроф бўлади.

Бўялишига кўра газламалар сидирға бўялган, гул босилган, 
гуддор, меланж ва мулинирланган хилларга булинади. Рангли 
разламалардан ташкари, оқартирилган, ярим окартирилган ва хом 
газламалар хам ишлаб чикарилади. Оқартириш жараёнидан ўтмаган ва 
толаларнинг дастлабки ранги сакланиб колган газламалар хом 
газламалар деб  аталади.

Табиий хом газламалар толаларнинг табиий рангида бўлади. Ма
салан, зигир толаларидан тўқилган хом газламалар кулрангрок тусда, 
пахта толаларидан, жун, табиий ипак толаларидан тўкилган хом 
газламалар саргиш тусда бўлади. Окартириш жараёнидан ўтган 
газламалар оқартирилган газламалар деб аталади. Окартириш 
интенсивлиги, давомлилиги ва окартиргичларнинг хилига караб, 
окартирилганлик даражаси хар хил бўлади.

Қисман окартирилган зиғир толали газламалар ярим  
окартирилган газламалар деб аталади. Одатда, ярим окартирилган 
зигир газламалар олиш учун кайнатиш ва окартириш жараёнлари 
бирин-кетин икки марта такрорланади.

Бир хил рангга бир текис бўялган газламалар сидирга бўялган 
газламалар  деб  аталади. Гул босилган газламалар таги ок (ок газламага 
босилган гулли), ўйма гулли (сидирга бўялган газламага кимёвий 
туширилган гулли), сер гулли (гул газлама юзасининг 60 фоиз кисмини 
ташкил этади), фонли (гул бўялган газламага туширилади) хилларга 
бўлинади. Ҳар хил рангли иплардан тукилган газламалар гулдор 
газламалар  деб  аталади. Ҳар хил рангли толалар-дан тайёрланган 
меланж калава ипдан тўкилган газламалар меланж• газламалар  деб  
аталади.

Тола таркиби хар хил бўлган иплардан иборат икки рангли ёки 
кўп рангли пишитилган калава ипдан тўкнлган газламалар 
мулинирланган газламалар деб аталади. Буялган жуй калава ипини ок 
пахта ип билан ёки ок вискоза ип билан қўшиб пишитиб йигирилган 
калава ипдан тўқилган газламалар чипор кўринишда бўлади. Кўп 
рангли калава ипдан тўкилган мулинирланган газламалар меланж 
газламаларга жуда ўхшаши мумкин. Уларни бир-биридан фарк килиш 
учун калава ипларини бўшатиб, айрим иплари ёки толаларини кўриш 
керак.



3 .7 .ГАЗЛ А М АЛ А РН И Н Г ТЕ Х Н О Л О ГИ К  Х О ССАЛ АРИ

Газламаларнинг технологии хоссалари деганда, уларни бичиш, 
тикиш ва хўллаш-дазмоллаш жараёнларида намоён буладиган 
хоссалари тушунилади.

Газламаларнинг технологик хоссаларига киркишга каршилиги, 
сирпанувчанлиги. титилувчанлиги, ўйилувчанлиги, киришиши, 
ҳўллаш-дазмоллаш жараёнида шаклланувчанлиги, чоклардаги 
ипларнинг сурилувчанлиги киради.

Газлсш аларнинг қирқш ига қарш илиги, сирпанувчанлиги, 
т ит илув-чанлиги. Газламанинг киркишга каршилиги, уларни тахлаб 
бичишда мухим ахамиятга эга. Тола таркиби, зичлиги ва пардозига 
караб, газлама киркишга турлича каршилик кўрсатади. Газламанинг 
зичлигини ошириш, аппретлаш, сув юктирмайдиган парда коплаш 
натижасида, унинг киркишга каршилиги ортади.

Синтетик газламалар ва таркибида синтетик толалар кўп бўлган 
газламаларнинг киркишга каршилиги энг юкори, ундан кейин зиғир 
толали газламалар туради, жун газламаларни киркиш эса энг осон.

Синтетик газламаларнинг киркишга каршилиги кучли бўлгани 
учун, уларни бичиш пайтида электр бичиш машинасининг пичоги анча 
кизийди, газлама толалари эрийди ва пичокка ёпишиб колади. 
Газламанинг киркишга каршилигини ва пичокнинг кизишини 
камайтириш учун машиналарининг пичоги доим ўткир бўлиши керак.

Бичиш ва тикиш пайтида газламалар сирпаниб кетиши мумкин. 
Сирпанувчанлик газлама сиртининг тавсифига, яъни кўлланиладиган 
ипларнинг силликлиги ва ўрилишига боглик бўлади. Силлик 
газламалар тахламда сирпанади, бу эса полотноларнинг сурилишига ва 
бичик деталларининг бузилишига олиб келади. Бундай газламаларни 
бичиш учун тахламга камрок полотно олинади, қоғоз кистирмалар 
ишлатилади ва газлама тахламлари махсус кисгичлар билан маҳкамлаб 
кўйилади. Силлик газламаларни жуда эҳтиёт бўлиб тикиш керак, чунки 
бичик деталлари сирпаниб кетиб, чок кийшик чикиши мумкин.

Газлам аларнинг т ит илувчанлиги - киркилган жойларда 
газлама иплари чикиб кетиб, шокила хосил бўлиши.

Газламанинг титилувчанлиги ипнинг (калава ип) хилига, 
газламанинг ўрилишига, зичлиги ва пардозига боглик. Силлик иплар 
ишлатиш ва узайтирилган ёпмали ўрилишлар кўллаш натижасида 
газламаларнинг титилувчанлиги ошади. Атлас ва сатин ўрилишли 
газламалар полотно ўрилишли газламаларга Караганда осонрок  
титилади, чунки ёпмалари узунрок ва демак, танда хамда аркок иплари 
бушрок богланган бўлади Сийрак газламалар, шунингдек, пишитилган 
кайишкок калава ипдан тўкилган ва нисбий зичлиги юкори бўлган 
газламалар титилувчан бўлади.



Тукини куйдириш. тукини киркиш каби пардозлаш ишлари 
газламаларнинг титилувчанлигини оширади, аппретлаш, босиш, 
пресслаш, эритмалар шимдириш каби ишлар эса тититувчанлигини 
камайтиради.

Титилувчанликни органолептик усулда аниклаш учун 
газламадан 3 хЗ см ўлчамли намуна кесиб олинади, олдин игна билан 
бир ип, кейин икки, уч ва хоказо иплар бирга сугуриб кўрилади. Агар 
бирданига бешта ип осонгина сугурилиб чикса, бундай газлама осон 
титилувчан, агар 3-4 та ип осонгина сугурилиб чикса, бундай газлама 
ўртача титилувчан, агар битта ип хам кийинлик билан сугурилиб чикса, 
бундай газлама деярли титилмайдиган хисобланади.

Туки яхши куйдирилган ва яхши аппретланган газламалар, 
резиналанган газламалар, плёнка копланган газламалар, сунъий чарм, 
сунъий замша ва шу кабилар деярли титилмайди.

Кимёвий комплекс иплар, айникса, синтетик толалардан 
тукилган сийрак газламалар, табиий шойи газлама, силлик иплардан 
тукилган атлас ва сатин урилищли газламалар, пишитилган калава 
ипдан тукилган костюмлик ва пальтолик газламалар осонгина 
титилади.

Титилувчан газламалар билан ишлаганда чокларга катта қўйим 
колдирилади, киркилган жойлари титилиб кетмаслиги учун йўрмаб 
кўйилади.

Чокпардаги ипларнинг сурилувчанлиги. Сийрак газламалардан 
тикилган кийим, кийиб юрилганда чоклардаги иплар сурилиши 
мумкин. Одатда, танага ёпишиб турадиган ва чузилувчи куч кўпрок 
таъсир киладиган чоклардаги иплар, яъни марказий орка чокдаги, енг 
ўмизлари чокларидаги, бел витачкалари чокларидаги, тирсак 
чокларидаги, шимларнинг оркачокларидаги иплар сурилади.

Чоклардаги ипларнинг сурилишига газламанинг зичлигидан 
ташкари, газлама тайёрланган ипларнинг хили, ўрилиши чокнинг 
йўналиши ҳам таъсир килади. Газламанинг тузилишига караб, иплар 
танда ёки аркок йўналишида сурилиши мумкин. Силлик иплардан 
тукилган сийрак шойи газламаларда, турли йўғонликдаги иплардан 
тўкилган газламаларда, нисбий зичлиги паст бўлган жун газламаларда 
иплар осонгина сурилади.

Ипларнинг суриливчанлигини органолептик усулда аниклашда 
газламани иккала кўлнинг бош ва кўрсаткич бармоклари билан ушлаб, 
ипларни суришга харакат килинади. Чоклардаги ипларнинг сурилиши 
натижасида буюмнинг ташки куриниши бузилади ва чокнинг 
пишиклиги пасаяди.

Иплари осонгина суриладиган газламалардан танага ёпишиб 
турадиган (тор бичимли) кийимлар тикиш тавсия килинмаиди.Улардан

ISO



имкони борича жилдли буюмлар thkiilij керак.
Ипларнинг сурилишмни камайтириш учун чоклар осон сурила- 

диган ипларга нисбатан маълум бурчак остида булиши, чокни кенгрок 
олиш ва майда кавиклар билан тикиш керак.

Газламаларнинг ўйилувчанлиги. Тикиш пайтида газламанинг 
игнадан шикастланган жойлари ўйиклар деб аталади. Уйилган 
жойларда газламанинг бутунлиги бузилади ва пишиклиги пасаяди, 
чунки игна ипларни узади. Агар игна ипларни бутунлай узмаса, чала 
ўйиклар хосил бўлиши мумкин. Тикишдан колган изни ўйикдан фарк 
килиш зарур. Бу из буглаш ва ювиш пайтида йўколади. Тикиш 
жараёнида газламанинг ўйиклар ҳосил килиш хоссаси ўйилувчанлик 
дейилади. Газламанинг ўйилувчанлиги, унинг тузилишига ва 
пардозига, игна ва галтак ипларнинг номери тикиладиган газламага 
мослигига, игнанинг ҳолатига боглик бўлади. Калава ипнинг 
йўгонлиги ва пишитилиши, газламанинг ўрилиши ва зичлиги х,ам 
ўйилувчанликка таъсир килади. Пишитилган калава ип ёки иплардан 
тўкилган сийрак газламалар, (вуаль, маркизет, креп-шифон, креп-жор
жет) ингичка игна ва ип билан тикилганда ўйик ҳосил бўлмайди чунки 
игна пишитилган ипдан сирпаниб ўтиб, иплар орасига тушади. Бўш, 
тукли газламалар (фланель, бумазея, сийрак драп ва мовутлар) деярли 
уйилмайди, чунки игна толаларни кериб, ипини шикастлантирмайди.

Полотно ўрилишли газламалар, атлас-сатин ўрилишли ва саржа 
ўрилишли газламаларга Караганда осонрок ўйилади. Бунга сабаб шуки, 
полотно урилишда ёпмалар энг калта бўлиб, газламаларни каттик 
тузилишпи килади, игна текканда ип ва толаларнинг керилиш 
имконини камайтиради.

Кучли босилган (кастор драпи), кучли аппретланган резиналанган, 
сув ўтказмайдиган копламали (болонья -типидаги) газламалар игнадан 
ўйилади, чунки игна текканда ип ва толалар сурила олмай узилади.

Газламанинг ўйилувчанлигини камайтириш учун машина иг- 
налари ва галтак ипларни газламанинг хилига мослаб танлаш керак 
(3.3-жадвал).

Юпка газламалар учун ингичка ип ва игналар, яъни паст номерли 
игналар ишлатилади. Йўгон ип ва ингичка игналар ишлатилса, иплар 
узилади ва газлама шикастланади. Йўгон иплар ингичка игнанинг 
тешигига сиғмайди, газламага кучли ишкаланади, пахмокланади ва 
пишиклигини йўқотади, натижада чокларнинг ҳамда буюмларнинг 
сифати пасаяди. Қалин, оғир газламалар учун юкори номерли, яъни 
йўгон игналар ишлатиш керак. Иплар х,ам йўгон бўлиши зарур, акс 
холда чокнинг пишиклиги етарли бўлмайди. Осон ўйилувчан 
газламаларни тикишда ўткир игна ишлатиш ва кабикни майда олиш 
керак. Утмас игна газламани ўйиши ёки ипни сугуриб, газламанинг 
тузилишини бузиши ёки ташки кўринишини ёмонлаштириши мумкин.



Газлама Игнанинг Ипларнинг номе ри
номери Пахта ип Ипак

Юпка ип газлама ва
шойи газлама 60, 65,70 60,80,100,120 65,75

Юпқалиги ўртача ип
газлама 75,80 50,60 65,75

Уртача калинликдаги ип
газлама 85,90 40,50,60 -

Кўйлаклик ва
костюмлик шойи газлама 85,90 50,60 65,75

Кўйлаклик жун газлама 85,90 50,60 33
Қапин ип газлама ва

костюмлик зигир толали
газлама 95,100 40,50 -

Қайта тараш усулида
йигирилган ипдан
тукилган костюмлик жун
газлама 95,100 40,50 33,18

Мовут жун газлама 100,110 30 33,18
Зиғир толали махсус

газлама (брезент,
парусина) 100-120 20 -

Жун газлама
(пухталамалар килиш,
петляларни йўрмаш учун) 110-120 - 18,13

Жун газлама
(умизларни кўклаш,
тугмаларни кадаш учун) 130-170 10,20

Юпка газламалар учун ингичка ип ва игналар, яъни паст номерли 
игналар ишлатилади. Йўгон ип ва ингичка игналар ишлатилса, иплар 
узилади ва газлама шикастланади. Йўгон иплар ингичка игнанинг 
тешигига сигмайди, газламага кучли ишкаланади, пахмокланади ва 
пишиклигини йўкотади, натижада чокларнинг қамда буюмларнинг 
сифати пасаяди. Қалин, огир газламалар учун юкори номерли, яъни 
йўгон игналар ишлатиш керак. Иплар \ам  йўгон бўлиши зарур, акс 
ҳолда чокнинг пишиклиги етарли бўлмайди. Осон ўйилувчан 
газламаларни тикишда ўткир игна ишлатиш ва кабикни майда олиш 
керак. Утмас игна газламани ўйишн ёки ипни сугуриб, газламанинг 
тузилишини бузишн ёки ташки куринишини ёмонлаштириши мумкин.



Синтетик газламалар ва таркибида синтетик толалар кўп булган 
газламадан буюмлар тикишда, бириктириш ва пардоз чоклари учун 
ипсиз тикив машинаси (БШМ)дан фойдаланиш зарур. Бу машинада 
газламалар ультратовуш ёрдамида бириктирилади.

Факат газламаларгина эмас, балки бошка тикувчилик мате- 
риаллари: сунъий ва табиий чарм, сунъий ва табиий замша, сунъий 
муйна ва хоказолар хам ўйилувчанлик хоссасига эга.

Плашлардаги игна хосил килган тешиклардан сув ўтиши мум
кин. Шунинг учун сув ўтказмайдиган пальто ва плашларнинг 
моделларини яратиш хамда конструкциясини ишлаб чикишда елкани 
чоксиз килишга, ташлама кокеткалар, кокетка билан кўшиб тикилган 
енглар, реглан енглар кўллашга интилиш зарур.

Газламанинг ўйилувчанлигини йўкотиш, чокларнинг 
пишиклигини ва сув ўтказмаслигини таъминлаш учун плёнкалардан ти
килган буюмларнинг деталлари махсус юкори частотали курилмаларда 
бириктирилади. Бу курилмалар иссикда суюкланадиган пластикат 
плёнкаларни юкори частотали электр майдонда пресслаб бириктиради.

Газлам аларнииг кчриш иш и. Киришиш -  иссиклик ва нам 
таъсирида газлама ўлчамларининг кичрайишидир. Буюм ювилганда, 
қўлланганда, хўллаб дазмолланганда ва прессланганда киришади. 
Газламанинг киришиши натижасида, ундан тикилган буюм кичрайиши, 
деталларининг шакли бузилиши мумкин. Агар хўллаш, кимёвий 
тозалаш, ювиш ва дазмоллаш натижасида кийимнинг авраси, астари ва 
миёнаси турлича киришса, кийимда гижимлар, бурмалар пайдо бўлиши 
мумкин (3 .2 1-расм).



3 .2 1-расм.

Газламанинг киришишига сабаб шуки, тукимачилик жараё
нининг барча боскичларида (йигириш, тўкиш ва газламани пар- 
дозлашда) толалар, калава иплар, иплар таранг туради. Айникса танда 
йўналишида иплар таранг туради ва шу холатда аппретлаш, пресслаш, 
каландрлаш йўли билан мустахкамланади. Газламани ювганда ёки 
ҳўллаганда аппрет ювилиб кетади, тола ва иплар бўшашади. Иссиклик 
ва нам таъсирида толалар кайишкоклашади, шишади, калталашади, 
натижада газлама киришади ва иплар тизимининг таранглик даражаси 
тенглашади. Кучли тарангланган танда тизими иплари букиладм. 
Шунинг учун газлама танда буйича аркок. буйича йўналишдагидан 
кўпрок киришади.



Баъзи газл ам ал ар  ю ви лган дан  сунг  танда буйича киришиб, энига 
кенгаяди. яъни то р т и ш ад и .  Л гар  тан да  анча таранг булса ва киришганда 
анча букилса, газлама тортишади. Шунда аркок тизимининг 
букилганлик даражаси камаяди, аркок иплари тугриланади, натижада 
газлама энига бир оз кенгаяди. Тандаси пахта толасидан, аркоги 
пишитилмаган вискоза ипагидан булган газлама тортишиши мумкин.

Дазмоллаб, яъни мажбурий кириштиришда - газламаларнинг 
айрим кисмлари кискаради. Кичик тўлкинсимон бурмалар тарзида 
букпанган, намланган жун газламанинг айрим кисмини дазмоллаш ёки 
пресслаш йўли билан газламанинг айрим жойини шундай кириштириш 
мумкин. Буюмга хўллаш-дазмоллаш йўли билан шакл беришда 
мажбурий кириштириш усули қўлланилади.

Газламаларнинг киришиши стандартларда белгиланган усул- 
ларда аникланади. Жун газламаларнинг киришиши, улардан киркиб 
олинган намунани хўллаб, бошка газламалар эса ювиб кўриб 
аникланади. (3.19-расм).

Ҳамма вакт танда бўйича киришиш алохида, аркок буйича 
киришиш алоҳида аникланади. Бунда куйидаги тенгламалардан 
фойдаланилади:

УТ= (L l - L 2 ) * m i  L1 Уа= (L1 -Ll2)*100/ L|

Бу ерда: LI L\; - газламанинг танда ва аркок бўйича дастлабки 
ўлчамлари; L2 L '2 ; - газламанинг синовдан кейинги танда ва аркок 
бўйича ўлчамлари

Газламаларнинг киришиши, уларнинг тола таркиби, тузилиши ва 
пардозига боглик. Газламанинг киришиши толаларнинг шишиш 
даражасига боглик бўлгани учун, синтетик толалардан тўк;илган 
тазламалар жуда кам киришади, чунки синтетик толалар деярли 
хўлланмайди ва шишмайди.

Газламаларнинг киришувини камайтириш учун тукимачилик 
саноатида кенгайтириш, бугкаш, махсус кириштириш машиналарида 
ишлов бериш, киришмайдиган, кам киришадиган килиб махсус 
пардозлаш усуллари кўлланилади.

Синтетик газламалар хўлланмасдан, яъни факат иссиклик 
таъсирида киришади. Бундай киришиш иссикликдан киришиш деб  
аталади. Синтетик газламаларнинг ўлчамларини тургунлаш 
(мустахкамлаш) учун тукимачилик саноатида синтетик газламалар ва 
синтетик толали газламалар термофиксация ишловидан ўтказилади. 
Термофиксация ишловидан ўтказилган газламалар кам киришади. 
М асалан , л ав с а н л и  ж ун  газлам ан ин г  киришиши тер м о ф и к са ц и яга  кадар 
6 фоиз бўлса ,  терм о ф и к сац и яд а н  кейин 0,5 фоизга тушади. Арар 
газламага иссиклик иш лови  беришда харорат  термофиксация



ҳароратидан юкори бўлса, термофиксациялангандан кейин қам 
газламалар иссикликдан киришиши мумкин.

Амалда аникланишича, тикувчилик самарали ташкил килинганда 
кийим тикиладиган газламаларнинг киришиши 4 фоиздан ошмаслиги 
зарур. Зич синтетик газламалар ва лавсанли газламалар термофиксация
лангандан кейин деярли киришмайди. Шу сабабдан кийимнинг авраси, 
астари ва миёнаси (котирмаси) учун материал транлашда, унинг 
киришишини ҳисобга олиш зарур.

Газламанинг киришишини тез текшириш учун куйидагича иш 
кўриш мумкин: газлама бўлаги четидан 15-20 см ташлаб. газламанинг 
бутун эни буйича ўнгига ва тескари томонига 15-20 см жойига сув 
пуркалади, яхшилаб дазмолланади ёки прессланади. Агар синалган 
жойнинг чети ичкарига тортилса, бундай газлама хўллаб- 
дазмолланганда анча киришиши мумкин.

Анча киришадиган газламаларни бичишдан олдин буглаш тавсия 
килинади. Агар кийимнинг аврасига мўлжалланган газлама унча 
киришмайдиган бўлса, миёна газлама (бортовка) буғланади.

Ҳўллаб-дазмолланганда газламаларнинг шакл олиш хусусияти  
дазмоллаш, пресслаш, манекенларга кийдириб, буг-хаво билан ишлов 
бериш жараёнларида газлама юкори ҳарорат, босим ва намлик 
таъсирида булади.

Намлик-иссиклик ишлови бериш ишларини ўтказишда режимга 
катъий риоя килиш зарур. Ш унда тикувчилик буюмлари юкори 
сифатли бўлиш и, газламаларнинг пишиклиги ва тўзимаслик хоссалари 
сакданиши мумкин.

Намлик-иссиклик ишлови бериш режими деганда дазмоллана- 
диган сиртнинг тегишли харорати, газламанинг намланганлик 
даражаси, газламага дазмол ва пресснинг босими, ишлов бериш 
давомлилиги тушунилади.

Газламага намлик-иссиклик ишлови бериш режими, унинг тола 
таркиби ва калинлигига караб танланади. Тола таркиби хар хил 
газламаларга намлик-иссиклик ишлови бериш режими 4-жадвалда 
келтирилган.



Г азлама Харо
рат,°С

Г азламани 
хўллаш 

%

Дазмол ёки 
пресснинг 

босими, мПа

Ишлов 
бериш 

муддати 
, с

Ип ва зигир толали 
газлама

18-200 10-20 0,005-0,025 30

Шунинг ўзи 225 10-20 0,005-0,025 10
Таркибида 50-67% 
лавсан бўлган ип 
газлама ва зигир 
толали газлама

160 10-20 0,05-0,15 20-45

Шунинг ўзи 170 Латта оркали, 10- 
20

0,05-0,15 20-45

Вискоза ва мис- 
амиак толалардан 
тўкилган газлама

160-180 Бир оз хўлланган 
лагга оркали

0,002-0,01 30

Шунинг ўзи 200 Қурук ёки бир оз
хўлланган
газлама

0,002-0,01 10

Ацетат толали 
газлама

130-140 Шунинг ўзи 0,002-0,01 20-30

Табиий шойи 150-160 0,002-0,01 20-30
Капрон газлама 120-130 0,002-0,01 10
Шунинг ўзи 150 Бир оз хўлланган 

фланель оркали
0,002-0,01 10

Соф жун газлама ва 
таркибида ўсимлик 
толалари бўлган 
жун газлама

180-190 Хўлланган латта 
оркали

0,015-0,25 30

Шунинг ўзи 140-160 Электр прессда, 
10-20

0,015-0,25 20-45

« U 120 Буг прессда, 10- 
20

0,015-0,15 30-80

Таркибида 35-50% 
нитрон бўлган жун 
газлама

150-160 Фланель оркали, 
20-30

0,01-0,03 35-60

Жун газламалардан тикилган кийимлар материалининг айрим 
жойларини мажбурий кириштириш ёки мажбурий чўзиш йўли билан 
кийимга зарур шакл бериш мумкин. Кийим бу шаклни саклаб колиши 
учун бу ишлар газлама бутунлай куригунча килинади. Газламанинг



мажбуран киришиш ва мажбуран чўзилиш хусусияти пластик 
хоссалари деб аталади. Газламанинг пластик хоссалари, унинг тола 
таркибига, зичлиги ва пардозига боғлик. Соф жун мовут 
газламаларнинг пластик хоссалари энг юкори бўлади. Қайта тараш 
усулида йигирилган, пишитилган калава ипдан тукилган ва нисбий 
зичлиги хамда кайишкок;лиги катта бўлган соф жун газламалар 
(габардинлар, костюмлик креплар )ни мажбуран кириштириш анча 
қийин. Бунга сабаб шуки, нисбий зичлиги юкори (120-140 фоиз) бўлган 
иплар жуда кам зичланади.

Таркибида синтетик толалар кўп бўлган жун газламларни хам 
мажбуран кириштириш кийин. Агар лавсанли газламалар махсус 
пардоз - термофиксациядан ўтказилган бўлса, уларни амалда мажбуран 
кириштириб бўлмайди. Янги кийим моделлари яратиш ва 
конструкцияларини ишлаб чиқишда буни хисобга олиш зарур.

Газламага намлик-иссиклик ишлови беришда, унинг ўнг сирти 
тузилиши тавсифини хисобга олиш керак. Калта тик тукли газламалар 
(велюр, бобрик, бахмал, ип духоба ва хоказо)ни тескарисидан таровчи 
кардолента ёрдамида ҳўлланган латта оркали дазмоллаш тавсия 
килинади. Бунда дазмолни унча босмасдан ва намлик-иссиклик ишлови 
бериш режимига риоя килиб дазмолланади.

Қаварик рельефли накши булган газламалар («Космос» типидаги 
газламалар) намлик-иссиклик ишловидан ўтказилмайди ёки юмшок 
нарса устига куйиб, тескари томонидан дазмолланади.

Плиссе ва гофре - газламаларга намлик-иссиклик ишлови бериш  
усуллари бўлиб, газламалар сиртида турли шаклда кўп бурмалар хосил 
килиш учун кулланилади. Бунинг учун газламаларга, уларни ташкил 
этувчи толалар бардош берадиган хароратда, масалан, лавсан газламага 
200, нитрон газламага 180, зигир толали газламага 150, вискоза 
газламага 140, ип газламага 130, капрон газламага 120, жун газламага 
110, табиий шойига 100, ацетат газламага 90 сС да буг билан 20 мин 
ишлов берилади.

Газламанинг плисселаниш хусусияти, унинг тола таркибига 
боглик. Агар лавсан ёки нитрон газламаларда плиссенинг тургунлигини 
100 фоиз деб  кабул килсак, жун газламаларда 25 фоиз, табиий ва 
ацетат шойи газламаларда 20 фоиз, вискоза шойида 5 фоиз бўлади.

Газламаларга намлик-иссиклик ишлови бериш режими бузилганда 
турли нуксонлар келиб чикади. Ҳарорат ошиб кетса, табиий толалардан 
тукилган газламалар куйиши мумкин. Натижада унинг пишиклиги 50 
фоиз ва ундан кўп пасаяди ёки бутунлай яроксиз холга келади.

Лавсанли газламаларга ишлов берилганда намлик ва харорат 
ошиб кетса, уларда кетмайдиган доглар пайдо бўлиши, ранги ёки 
зичлиги ўзгариши мумкин.



Ҳаддан гашкари хўллаб, 140 °С дан ошик хароратда даз- 
молланганда ацетат газламалар эрийди, ацетат толали газламаларда 
кетиши қийин бўлган ялтирок жойлар хосил булади.

Қайта тараш усулида йигирилган ипдан тукилган зич газламалар 
(габардин ва хоказо)га пресс ёки дазмолни катгик; босиб юбориш  
натижасида чокларда ялтирок жойлар пайдо бўлади.
Тукли газламалар (бобрик ва хоказо)да туклар эзилиши натижасида 
ялтирок жойлар ҳосил бўлаши. Буни йўкотиш учун газламалар 
енгилгина бугланади.

3.8.ГАЗЛАМАЛАРНИНГ НАВИНИ АНИҚЛАШ

3.8.1. Газламаларни стандартлаш
Стандарт сўзи инглизча бўлиб, эталон, намуна маъносини 

билдиради. Стандарт - маълум буюм хакидаги асосий маълумотлар 
берилган хужжатдир. Газламаларни ишлаб чикариш, уларнинг барча 
хоссаларини текшириш, навларга ажратиш, маркалаш, тахлаш ва ўраш 
ишлари амалдаги стандартлар меъёрига мувофик бажарилади. 
Стандартлар бир газламага ва газламалар гурухига мўлжалланган 
бўлади.

Бир газламага м ўлж алланган стандарт  - газламанинг таркиби, 
тузилиши ва хоссаларини белгилайдиган техник меъёрлар 
мажмуйидир.

Айрим газламаларга мўлжалланган стандартларда газламанинг 
эни, вазни, зичлиги, пишиклиги, танда ва аркок ипларининг 
йўгонлигини билдирадиган аниқ ракамли меъёрлар, шунингдек, 
газламанинг тола таркиби, ташки кўриниши ва ўрилишларининг 
тавсифи берилади. Стандартларда баъзи газламалар учун узилишдаги 
узайиши, хўллаш ёки ювишдаги киришиши, жун газламалар 
таркибидаги ёг микдори келтирилади, калава ип хамда ипларнинг 
тузилиши таърифланади ва ҳоказо.

Грухий стандартларда газламалар, гурухига ёки барча 
газламаларга тегишли меъёр ва коидалар берилади. Масалан, 
газламаларнинг навлари, таснифи, ўлчамлари ва вазнини, 
пишиклигини, рангининг айнимаслигини аниклаш усулларига тегишли 
ва хоказо стандартлар шулар жумласидандир.

Давлат стандартларини, стандартлар бўйича Давлат кўмитаси 
тасдиклайди. Тасдикланган стандарт Узбекистон Давлат стандарти 
(УзД Ст) номини олади ва унга тегишли ракам берилади. Стандарт 
р ак а м и  тире белгиси оркали ёзиладиган икки ракамлар гурухидан 
и бор ат  бўлади. Б и р и н ч и  ракамлар гурухи стандартнинг тартиб раками, 
икк и н ч и си  (охирги  икки ракам) стандарт тасдикланган йилни



билдиради. Тасдикланган стандарт конун кучига киради. Стандартга 
риоя килмаганлар Узбекистон Республикаси конунларида белгиланган 
тартибда жавобгарликка тортилади.

Давлат стандартлари (Уз ДСт) кўплаб ва доимий ишлаб 
чикариладиган маҳсулотларига, меъёрлар, коидалар, талаблар, 
иборалар ва атамаларни белгилаб беради.

Тармок стандартлари (Цт) тармоклар ичида ва тармоклар 
орасида ишлатиладиган махсулотларга белгиланади ҳамда у ёки бу 
тармокнинг юкори рахбар идораси томонидан тасдикланади.

Давлатлараро стандартлари (ДСтР) ва Мустакил давлат 
хамдустлигига кирувчи республикаларда ишлаб чикариладиган 
маҳсулотларига белгиланади ҳамда Мустакил Давлат хамдустлигига 
кирувчи республикалар стандартлаштириш идоралари томонидан 
келишиб тасдикланади.

Корхона стандартлари (КСт) бирор корхона (бирлашма) 
маҳсулотига белгиланади ва шу корхона раҳбари томонидан 
тасдикланиб, айни корхона учун мажбурий хисобланади. Янги турдаги 
маҳсулотлар, шу жумладан газламалар одатда тармок вазирликлари 
тасдикдайдиган техник шартлар (ТШ)га мувофик чикарилади.

Экспортга сотиш учун ишлаб чикарилган газламаларга анча 
юкори талаблар кўйилади. Экспортга сотиладиган маҳсулот ишлаб 
чикарувчи корхона Халкаро стандартлар асосида бериладиган махсус 
сертификатга эга бўлиши зарур. Бундай сертификатлар, халкаро 
стандарлар сертификатини беришга ваколати бор бўлган фирма ёки 
компаниялар томонидан берилади ва бу корхонадаги ишлаб 
чикариладиган махсулот сифатига масъулдир. Халкаро стандарт 
буйича сертификга эга бўлган ва экспортга махсулот чикарувчи 
корхона ўз маҳсулотини дунё бозорида эркин муомаладаги 
валюталарга сотади. Бундай даражага етишлик маҳсулотни сотиб 
олувчи учун хам, уни ишлаб чикарувчи учун хам фойдалидир. Чунки 
ишлаб чикариладиган махсулот сифати кафолатланган, нархи 
рақобатдаги бошқа корхоналарнинг маҳсулотларига Караганда юкори, 
албатта бундай маҳсулотлани ишлаб чикариш иктисодий жихатдан 
самаралидир.

Стандартлашнинг катта ахамияти шундаки, у мамлакатимиз 
халк хўжалигининг бир маромда ривожланишига ёрдам беради ва 
истеъмолчиларга махсулотларнинг сифати маълум даражада булишига 
кафолат беради.

Комплекс ва илгариловчи стандартлашга оид ишларни кенгай
тириш махсулот сифатини оширишнинг мухим шарти хисобланади.

Стандартлашга оид ишларнинг режалаштирилиши ва ўткази- 
лишини назорат килиш Узбекистон Республикаси Давлат стандарти 
агентлиги зиммасига юкланган.



3.8.2. ГА ЗЛ А М АЛ А РН И Н Г Н АВИ НИ АНИҚЛАШ

Газламанинг нави, унинг сифатини белгилайди. Газламаларнинг 
нави тукимачилик корхоналарида стандарт меъёрларига мувофик 
белгиланади. Лекин савдо ташкилотлари ва тикувчилик корхоналари 
газламаларнинг навини кайта текшириб кўришга хакли бўлиб, кўрсатилган 
навга мос келмаган такдирда тукимачилик ташкилотларига фарқни тўлаш 
ёки махсулотни алмаштириб беришни талаб килишлари мумкин.

Тўрт хил: ип газлама ва штапель газламалар, жун газлама, шойи 
газлама нави ва зирир толали газламаларнинг навини аниклаш учун 
тўртта стандарт мавжуд. Барча стандартларда (зигир толали 
газламаларга оид стандартдан ташкари) хам навни аниклаш тартиби 
бир хил. Газлама навини аниклаш учун балл тизими асос килиб 
олинган. Газламанинг нави, унинг ташки кўринишида нуксонлар 
(айрим жойдаги ва таркок нуксонлар), физик-механик кўрсаткичлардан, 
рангининг гтишиюшгидан четга чикиш бор-йўклигига боглик.

Стандартга мувофик, газламада сезилган хар кайси нўксон шартли 
бирликлар - баллар сони билан баҳоланади. Газламанинг нави умумий 
баллар кийматига караб аникланади. Баллар киймати айрим жойдаги 
нуксонлар учун, таркок нуксонлар учун ва физик-механик хоссаларидан 
четга чикиш учун кўйилган баллар йиғиндисидан иборат бўлади.

5 -  жадвал

Газлама
Газлама ўрамининг шартли узунлиги 

учун йўл кўйиладиган баллар сони
Газламанин 
г нави учун  

стандарт1 нав 2 нав 3 нав
Ип ва
штапель
газлама

10 30 161-75

Шойи
газлама:
- силлик 7 17 30 187-71
- тукли 5 9 25 187-71
Жун газлама 12 36 — 358-82
Зигир толали 
газлама:
- зигир 
толали 
калава ипдан 
тукилган

8 22

357-75

- таранди 
калава ипдан 
тўғилган

10 26



Бум Б(//.м̂ ~Бп)̂ ~Баж ,
Бу ерда: Бф.м - Физик-мехаик кўрсаткичлардан четга чикиш учун 

берилган баллар сони; Бт -таркок нуксонлар учун берилган баллар 
сони; Баж -  айрим жойдаги нуксонлар учун берилган баллар сони.

Газламанинг навини аниклашда ҳисобланган умумий баллар 
киймати хар кайси нав учун стандартда белгиланган баллар меьёрига 
таккослаб кўрилади. Агар умумий баллар бахоси паст нав учун 
белгиланган нормадан ошик бўлса, газламага сорт берилмайди, яъни у 
яроксиз деб хисобланади.

Ип, штапель, жун ва зигир толали газламалар икки навга (1 ва II), 
шойи газламалар эса уч навга (1, II, III) бўлинади,

Ташқи нуқсонларига қараб газламанинг навини аниқпаш. Ташки 
нуксонларнинг борлигини билиш учун тукимачилик корхонасининг 
техник назорат бўлими назоратчиси махсус саралаш дастгохида ёки столда 
хар кайси газлама ўрамининг ўнгини ёрукка солиб кўради.

Ташки нуксонлар икки гурухга: айрим жойдаги ва таркок 
нуксонларга булинади. Газламанинг маълум жойидаги кичик 
нуксонлар (дог, танда бўйича сийраклик, кўш ўрилиш, йўғон иплар ва 
ҳоказо) айрим жойдаги нуксонлар дейилади.

Газламанинг бир канча майдонини эгаллаган ёки газлама 
ўрамининг хамма ерига таркалган нуксонлар (хар хил туслилик, йўл- 
йўллик, растраф ва ҳоказо) таркок нуксонлар деб аталади. Калава 
ипдаги, тўкиш пайтида, гул босиш, бўяш ва пардозлаш пайтида хосил 
буладиган нуксонлар ташки нуксонларни келтириб чикариши мумкин.

Савдо ташкилотлари учун мўлжалланган газлама ўрамининг 
айрим жойларидаги дагал нуксонлар (ўйиклар, қўш ўрилишлар, 0,3 см 
дан катта бўлган тешиклар ва хоказо) бевосита тўкимачилик 
корхонасида киркиб ташланиши керак. Агар нуксоннинг ўлчами 2 см 
дан ошмаса, газламанинг шу нуксонли жойигина кесиб ташланади. 
Тикувчилик саноати учун мўлжалланган ўрамларнинг айрим 
жойларидаги дагал нуксонлар киркилмайди ва кесиб ташланмайди, 
нуксон бошланган жой бошига ва охирига ип билан тикиб белги 
кўилади ва четига тамга босилади. «В» тамғали жой шартли кесишни, 
«Р» тамгали жой шартли киркимни билдиради.

Четида «В» ёки «Р» тамғаси бўлган газлама тўпи икки ёки уч 
бўлакдан иборат бўлади. Тўпдаги бўлаклар сони газламанинг навига 
таъсир килади. Бир ўрамда учтадан ошик бўлак бўлишига йўл 
кўйилмайди, ҳар бир бўлакнинг узунлиги чекланган бўлади.

Ҳар бир ташқи нўқсон стандарт нормалари бўйича балларда 
бахоланади. Стандартда сортлар жадвали бўлиб, унда ташки 
нуксонларнинг рўйхати, ўлчамлари ва баллардаги ба\оси  берилади.



Айрим жойидаги нуксонларни бахолашда, уларнинг хили, ўл- 
чамлари, шунингдек газламанинг нимага мўлжалпанганлиги ва тола 
таркиби хисобга олинади. Айрим жойлардаги нуксонлар 0,5 дан 8 
баллгача баҳоланади, шунинг учун бир неча жойида арзимас 
нуксонлари бўлган газлама биринчи навга кабул қилиниши мумкин. 
Ҳар хил узунликдаги газлама ўрамларида айрим жойлардаги нуксонлар 
сони турлича бўлиши мумкин, шунинг учун айрим жойлардаги 
нуксонларни баллар бўйича баҳолашда баллар сони ўрамнинг шартли 
узунлиги учун кайта хисобланади.

Стандартда белгиланган ўрамнинг шартли узунлиги газламанинг 
тола таркиби ва энига боглик бўлади. ________________________________
Газлама тури Урамнинг шартли узунлиги, м
Ип газламалар эни, см:
- 80 гача 40
- 90 дан 100 гача 30
- 100 дан кенг 23
Тукли ип газлама 20
Шойи газламалар:
- силлик 40
- тукли 25

Агар ўрамнинг хакикий узунлиги шартли узунликка тенг бул- 
маса, айрим жоилардаги барча нуксонларга берилган баллар 
йигиндисини газламанинг шартли узунлиги учун кайта хисоблаш керак. 
Айрим жойлардаги нуксонлар учун баллар сони куйидаги тенгламада 
х,исобланади:

ж ~ Б I' L ut / Ц

Бу ерда: Б/ - хакикий узунликдаги ўрамнинг айрим жойларидаги 
барча нуксонлар учун баллар йиғиндиси; Lш - ўрамнинг шартли 
узунлиги, м; L, - ўрамнинг ҳақиқий узунлиги, м.

1 нав газламада таркок нуксонлар бўлмаслиги зарур. Таркок 
нўксонларни аниклаш учун газламани эталонга солиштириб кўриш 
керак. Таркок нуксонлар учун бериладиган баллар нуксоннинг катта- 
кичиклиги ва газламанинг хилига боглиқ бўлади. Ҳар бир тарқок 
нуқсон учун 1 нав газламага йўл қўйиладиган балл йиғиндисидан ортик 
баллар сони белгиланган. Айрим жойлардаги нуксонлар бир неча 
жойда такрорланган бўлса, уларни таркоқ нуксонлар деб хисоблаш  
мумкин. Агар шу нуксон учун берилган баллар 1 нав меъёридан ошса, 
таркок нуксон бутун газлама ўрами бўйича таркалгани учун таркок 
нуксонра бериладиган баллар ўрамнинг шартли узунлиги учун кайта 
ҳисобланмаиди.

М еханик кўрсат кичларига қ а р а б  га зл а м а н и н г  навини аниқпаш  
Газламанинг сифатини механик кўрсаткичларига караб текшириш



максадида тукимачилик корхоналари лабораторияларида танда ва 
аркок ипларининг йугонлиги, газламанинг эни, 1 м2 газламанинг вазни, 
газламанинг зичлиги, узилишдаги пишиклиги, киришиши аникланади. 
Жун газламалар учун, булардан ташкари, аралашмалар ва ёгнинг 
микдори хам аникланади. Ҳар каиси кўрсаткич тегишли газламага оид 
стандарт ёки техник шартлар меъёрларига таккосланади.

Лабораторияда синаш учун хар бир газлама партиясидан барча 
ўрамнинг 3 фоиз, лекин камида учта ўрам ажратиб олинади. Бу 
ўрамларнинг ҳар биридан газламанинг энига караб бутун эни бўйича 
25-75 см узунликда намуналар киркиб олинади. Лаборатория 
синовлари стандарт нормаларига мувофик ўтказилади.

Физик-механик кўрсаткичлар бўйича меъёрдан четга сикиш 
учун бериладиган баллар сони хар доим 1 нав меъёридан ошик бўлади. 
Масалан, ип ва штапель газламаларнинг танда ва аркок бўйича зичлиги 
2 фоизгача етишмаслиги, пишиклиги ва вазни 5 фоизгача етишмаслиги
11 балл билан, соф жун газламалар кўлланганда киришишидан 0,1 дан 1 
фоизгача четга чикиши 16 балл билан баҳоланади. Демак, 1 нав 
газламаларда механик нуксонлар бўлишига йул кўйилмас экан. Шойи 
газламаларда механик кўрсаткичлардан четга чикишлар бир нечта 
бўлса, энг кўп балл билан бахоланган битта нуксонгина хисобга 
олинади. Жун, штапель ва ип газламалар учун механик кўрсаткичлар 
бўйича барча четга чикишларга берилган баллар йигиндиси хи
собланади. Механик хоссалардан четга чикиш бутун газлама ўрамига 
тегишли бўлгани учун физик-механик нуксонларга балларда 
бериладиган баҳо газламанинг шартли узунлиги учун кайта хи- 
собланмайди. Агар механик кўрсаткичлардан четга чикиш стандартда 
белгиланган меъёрдан ошса, лаборатория синовлари такрорланади. Шу 
билан бирга, текширилиши зарур бўлган ўрамлар сони икки марта 
оширилади. Қайта текширишанда яна нуксонлар борлиги аникланса, 
бутун газлама партияси яроксиз деб хисобланади.

Газлама навини, ун и н г  ранглини  м уст аҳкам лиги буйича  
аниқкаш . Газламанинг нимага мўлжалланганига караб ва амалдаги 
сгандартга кўра рангининг турли физик-химиявий таъсирларга: 
ёруғлик, дистилланган сув, совун ва сода эритмалари, тер, ювиш, 
кимёвий тозалаш, дазмоллаш, курук ва хўл холатда ишкаланишга 
чидамлилиги аникланади.

Рангининг хар бир физика-кимёвий таъсирларга чидамлилиги 
газламанинг дастлабки ранги айнишига караб хам, шу газламага кўшиб 
кўшиб ишлов берилган ок газламаларга, унинг ранги юкиб колишига 
караб хам аникланиши мумкин.

Синаладиган намуна дастлабки рангининг айниши ва ок газлама 
намуналарининг рангни юктириш даражаси икки кулранг эталонлар 
шкаласи ва кўк эталон бўёклар шкаласи ёрдамида баллар билан



бахоланади. Кўк эталон буёклар шкаласи ёруглик, об-хаво таъсирида 
газлама дастлабки рангининг айниш даражасини аниклаш учун 
ишлатилади; бу шкала ёругликка чидамлилиги турлича булган 
рангларга бўялган саккизта энсиз жун газламалар бўлагидан иборат.

Икки кулранг эталонлар шкаласидан бири физика-кимёвий 
таъсирлар натижасида газлама дастлабки рангининг айниш да
ражасини, иккинчиси ок намунанинг рангни юктириш даражасини 
аниклаш учун ишлатилади. Кулранг эталонлар шкаласи рангларнинг 
чидамлилигини 1 дан 5 баллгача баҳолашга имкон беради. 1 балл энг 
паст, 5 балл энг юкори чидамлилик даражасини кўрсатади.

Рангнинг турли физика-кимёвий таъсирларга чидамлилик  
дараж аси каср билан белгилаиади: суратга дастлабки рангнинг ай
ниш баллари, махражга эса ок намунанинг рангни юктириш  
баллари кўйилади. М асалан:

1/1- намунанинг ранги жуда айнийди, ок газлама анча буялади;
3/3 - намунанинг ранги унча айнимайди, ок газлама унча 

бўялмайди;
5/5 - намунанинг ранги ва ок газлама ўзгармайди;

3/1 - намунанинг ранги унча айнимайди, ок газлама анча бўялади;
4/3 - намунанинг ранги хиёл айнийди, ок газлама унча бўялмайди.

Газлама рангининг ўзгаришига караб, рангининг турли таъ
сирларга чидамлилик меъёрлари белгиланган. Газламалар оддий, 
мустахкам ва жуда мустахкам бўялган бўлиши мумкин. Жуда 
мустаҳкам бўялган газламалар учун мустахкам ва оддий бўялган 
газламаларга Караганда юкори балли меъёрлар белгиланади. Газлама 
рангининг мустахкамлиги бўйича навини аниклаш учун синов нати
жасида олинган маълумотларни айни газлама учун белгиланган 
меъёрларга таккослаб кўрилади. Рангининг пишиклиги белгиланган 
меъёрларгаларга мос келмаган барча газламалар (жун газламалардан 
ташкари) яроксиз килинади. Агар жун газламаларни бир ёки икки хил 
синовдан ўтказилганда I балл оғиш сезилса, улар II навга ўтказилади.

Рангининг совун ва сода эритмасида кайнатишга чидамлилигини 
аниклаш учун 1 л дистилпанган сувда 85 фоиз ли нейтрал олеин совундан 
5 г. ва кальцинацияланган содадан 3 г. эритилади. Ок газлама қўшиб 
тикилган намуна шу эритмада 30 мин кайнатилади. Совитилгандан кейин 
намуна 10 марта эритмага ботирилади ва сиқиб ташланади, илик хамда со
вук сувда чайилади ва хавода куритилади. Рангининг тер аъсирига 
чидамлилигини синаш учун газлама намунаси 5 г/л ош тузи ва 6 мл. 25 
фоиз ли аммиакдан иборат булган ва 45 к 2 °С гача иситилган эритмага 
солинади. 30 минутдан кейин намунани олиб, кўлда сикилади ва яна 
>ритмага солинади. Бу иш 10 марта такрорланади. Эритмага 1 л га 7 мл 
хлсобнда 98 фоиз ли сирка кислота кўшилади. Ҳосил бўлган эритмада (45 к
2 °С да) намуна. 30 мин сакланади. сўнгра сикилади ва хавода куритилади.



Рангининг дистилланган сув таъсирига чидамлилигини синашда 
газлама намунаси ок газламага кўшиб тикилади, хона ҳароратида 
дистилланган сувда яхшилаб хўлланади ва уни икки шиша бўлаги 
орасига олиб, устига 4,5 кг юк бостириб кўйилади. Шу холда 
термостатда 37 к 2 °С да 4 соат мобайнида сакланади. Сўнгра рангли ва 
ок намуналарни ажратиб, уй хароратида куритилади.

Рангининг дазмоллашга чидамлилигини текширишда дазмол ип 
газлама учун 190-210 °С, вискоза, шойи ва жун газла малар учун 140- 
160 °С, ацетат ва капрон газламалар учун 115-120 °С гача киздирилади.

Қуруқлайин дазмоллаб синашда 10X4 см ўлчамли намуна курук 
ип газлама ёпилган дазмоллаш тахтаси устига ўнгини юкорига килиб 
қўйилади. Намунанинг устига кайнок; дазмол 15 с бостириб кўйилади.

Ҳўлпаб дазмоллаб синаш учун, бўялган намуна ва 
аппретланмаган ок миткаль бўлаги дистилланган сувда ҳулланади ва 
оғирлигига 100 фоиз кўшимча колгунча сикилади. Намунани 
дазмоллаш тахтаси устига ўнгини юкорига килиб кўйилади, устига ок 
газлама бўлаги ёпилади. Сўнгра намуна устига кайнок дазмол 15 с 
бостириб қўйилади.

Буглаб дазмоллаб синашда рангли курук намуна курук миткаль 
ёпилган дазмоллаш тахтаси устига қўйилади. Намунанинг устига 
оғирлиги 100 фоиз ошгунча ҳўлланган ок миткаль бўлаги ёпилади ва 
устига кайнок дазмол 15 с бостириб қўйилади.

Рангнинг қуруқ ва ҳўлишқаланишга чидамлилигини синаш учун 
махсус ускунадан фойдаланилади. Синаладиган рангли газлама 
намунаси ускунанинг тикинига таранг ўралади ва халка билан кисиб 
кўйилади. Ускуна столчасига ок миткаль бўлагини ёпиб, халка билан 
кисиб кўйилади. Даста ёрдамида столчани 10 см масофага у ёкдан бу 
ёкка 25 марта суриш йўли билан рангли намуна миткаль сиртига 
ишқаланади. Бунда курук намуналар ёки огирлиги 100 фоиз ошгунча 
ҳўлланган намуналар синалади.

Курук ва хўл ишкаланишда оқ миткалнинг бўялиш даражасини 
синаш учун хам шу ускунадан фойдаланилади. Синаладиган намуна 
ускуна столчасига ёйилади, ок намуна эса тикинга ўралади. Даста 
ёрдамида столчани 10 см масофага у ёкдан бу ёкка 10 марта суриб миткаль 
синаладиган намуна снртига ишкаланади. Бунда хам курук намуналар ёки 
огирлиги 100 фоиз ошгунча ҳўлланган намуналар синалади.

Газлама рангининг кимёвий тозалашга чидамлилигини синаш 
учун рангли газлама намунасини ок газлама намунасига кўшиб тикиб, 
харорати 25 ± 2 °С ли уайт-спирит тўлдирилган идишга солинади. 
Эритма шиша таёкча ёрдамида 30 мин мобайнида аралаштириб 
турилади. Шундан сўнг намуна сикилади ва 80 ± 2 °С да куритилади. 
Қуритилгандан сўнг намуналар бир-биридан ажратилиб, рангининг 
мустахкамлиги бахоланади.



Газлама рангининг ёруглик ва об-хаво таъсирига чидамлилигини 
табиий шароитда ёки махсус ускуналар ёрдамида текшириш мумкин. 
Синаладиган намунага хамда саккизта турли эталлонга табиий ёки 
сунъий ёруглик ва об-ҳаво омиллари таъсир эттирилади. Эталоннинг 
ранги уч балл ўзгаргунга кадар синов давом эттирилади. Синалган 
намунани синалмаган эталонларга таккослаб кўриш йўли билан 
газламанинг ранги бахоланади.

Зи ги р  т олали  га зл а м а л а р н и н г навини аницлаш . ГОСТ 357-75 га 
мувофик зигир толали газламалар навини аниклашнинг куйидаги 
тартиби кабул килинган. I нав га;зламалар учун физика-механика 
хоссалари кўрсаткичларидан четга чикишлар ва таркок нуксонлар 
бўлишига йўл кўйилмайди; II нав газламалар учун газлама эни, вазни, 
зичлиги, узилишгача кучланишдан четга чикишлар бўлишига йўл 
кўйилади. I нав газламанинг айрим жойларидаги (махаллий) нуксонлар 
сони 30 м2 да (шартли юзада) 8 тадан, II нав газламада 22 тадан ошмас- 
лиги керак. II нав газламада таркок нуксон биттадан кўп бўлмаслиги, 
бунда шартли юзага тўғри келадиган махаллий нуксонлар сони 17 
тадан ошмаслиги зарур.

Шартли юза (30 м2 ) га тўғри келадиган ташки махаллий нук
сонлар сони куйидаги тенгламада аникланади: 

пш = п, • 3 ■ 103/LS,
Бу ерда: пх -  текширилаётган газлама ўрамидаги нуксонларнинг 

хакикий сони; L -  газлама ўрамининг узунлиги, м; S - газламанинг 
эни, см.

Ҳисоблаш ўнли белгигача бажарилиб, натижа яхлит сонгача 
яхлитланади.

Ж у н  га зл а м а л а р  н ави ни  аниқлаш . ГОСТ 358-82 га мувофик жун  
газламалар нави, уларнинг физика-механика кўрсаткичлари бўйича, 
рангининг айнимаслиги бўйича ва ташки кўринишида нуксонлар бор- 
йуклигига караб аникланади хамда энг паст кўрсаткичи бўйича 
белгиланади.

I нав газламаларда физика-механика кўрсаткичлардан четга 
чикишлар ва таркок нуксонлар бўлишига йўл кўйилмайди.

Газлама тўпининг шартли узунлиги (30 м) га тўғри келадиган 
махаллий ташки нуксонлар сони олий категориядаги сифатли 
газламалар учун 10 тадан, I нав газламалар учун 12 тадан, II нав 
газламалар учун 36 тадан ошмаслиги керак.

Газлама ўрамининг шартли узунлигига тўгри келадиган махал
лий нуксонлар сонини куйидаги тенгламадан аник;ланади:

Mm ~ 30

бу ерда: nx - ўлчанаётган газлама ўрамидаги нўқсонларнинг 
хакикий сони; L -  газлама ўрамининг' узунлиги, м.



II нав газламаларда (гул босилган газламалардан ташкари) купи 
билан битта таркок нўксон ва физика-механика кўрсаткичлардан битта 
четга чикиш бўлишига йўл қўйилади. Гул босилган 2 нав газламаларда 
ГОСТ да айтиб ўтилган бўяш ёки гул босишдаги таркок нуксонлар 
иккитадан ошмаслиги керак.

Газлама ўрамининг шартли узунлигида кўпи билан тўртта 
шартли кесик бўлиши, кейинги хар 10 м бўлак учун битта шартли холда 
киркилган бўлишига йўл кўйилади.

3 .9 .Газлам анинг нуксонлари

Тўкувчилик н у к / C o iL ia p u .  Ип узилганда ва станок 
механизмларининг созланиши бузилганда тўкувчилик нуксонлари 
келиб чикади. Бундай нуксонлар газлама ва тикувшилик буюмларининг 
сифатига ( сортига) таъсир килади. Тикувчилик буюмларининг кўриниб 
турадиган деталларидаги тўкувчилик нуксонлари буюмнинг сўртини 
пасайтириши, хатго бракка олиб келиши мумкин. Шунинг учун бичиш 
пайтида бундай нуксонлар хисобга олинади. (3.22-расм).

1- близна, 2- недосека, 3-подплетина, 4-тешик. 
3.22-расм. Тўкувчилик нуксонлари.



1- щелчки, 2-растраф, 3- засечки. 
3.23-расм. Бўяш жараёнидаги нуксонлар.

Ипларнинг йугонланиши - газламада чизикий зичлиги асосий < 
фонининг чизикий зичлшидан юкорирок булган танда ёки аркок : 
ипларнинг бўлиши.



Махаллий йўғонлашиш -  калта-калта участкаларда танда ёки 
аркок ипларнинг йўгонлашиши.

Ажралиб турадиган ип -  танда ёки арқоқ ипларнинг кўшни 
иплардан таранглиги, бурамдорлиги, ранги ёки кесимининг шакли 
билан фарк килиши.

Сийраклик -  бир ёки бир нечта танда ипларнинг бўлмаслиги.
Пролёт -  газламанинг бутун эни буйича ёки маълум жойларида 

бир ёки бир нечта аркок ипларнинг бўлмаслиги.
Куш иплилик -  битта танда ёки аркок ипи ўрнига икки ёки бир 

неча ип ўрилиб колиши ва бошка иплардан кескин ажралиб туриши.
Поднирки -  аркок ипларнинг танда иплари билан ўрилишмай 

осилиб колиши натижасида киска участкаларда ўрилишнинг бузилиши.
Танданинг солкиллиги -  танда ипининг аркок ипи билан 

ўрилишмай осилиб колиши.
Подплетина -  газламанинг киска-киска жойларида танда ва 

аркок ипларнинг нотўгри ўрилиши шу жумладан катор ипларнинг 
узилиши.

Гулнинг бузилиши -  танданинг ремискага ёки жоккард машина 
кўзларига ё бўлмаса, бердога нотўгри ўтказилиши натижасида газлама 
гули ўрилишининг бузилиши.

Тандадаги йўл-йўллик -  газлама узинлиги бўйича унинг бошка 
юзаларидан ипларнинг чизикий зичлиги, таранглиги билан фарк 
киладиган йўллар.

Аркокдаги йўл-йўллик -  газламанинг бутун эни буйича 
ипларнинг чизикий зичлиги ёки ранги жихатидан фарк килиши 
натижасида хосил буладиган йўллар.

Забоина - газламанинг аркок буйича ўта зичлиги туфайли 
газламанинг эни бўйича ҳосил бўладиган йўллар.

Аркоқнинг калинлашиши -  ип калава охирида пакет тарзида 
бўшалиб, шу холда газламага ўрилиши туфайли газламада калта-калта 
калин жойлар ҳосил бўлиши.

Аркок ипи яхши тарангланмаганлиги оқибатида арқоқ 
ҳалкалари, бурам ҳалқалари хосил бўлаши.

Бердо тишларининг зичлиги бузилиши натижасида танда 
ипларининг силжиб очилиб колиши.

Газлама яхлитлигининг бузилиши (тешилиши, кесилиши) -  
танда ёки аркок иплари узилиши натижасида келиб чикадиган 
камчилик.

Тикувчилик буюмларининг сортини аниклашда тўкувчилик 
нуксонлари газламанинг тола таркибига ва буюмнинг вазифасига караб 
хисобга олинади.



Буши ж араёнида келиб ччқадиган иуқсоилар. Газламаларни 
бўяш жараёнида пигментлар ишлатилади. Пигментлар - сувда 
эримайдиган органик бўёклар ёки минерал моддалар. Газламани бўяш 
учун пигментлар махсус богловчи синтетик смолалар ёрдамида газлама 
толаларига ёпиштирилади. Синтетик смолалар 100°С дан юкори 
температурада эримайдиган холатга ўтади ва пигментларни газлама 
сиртида мустахкам ушлаб туради.

Пигментлар ёруглик таъсирига чидамли хар хил ранглар хосил 
килиши мумкин.

Пигментлар билан бўялганда келиб чиқадиган нуксонларга 
куйидагилар сабаб бўлиши мумкин: газлама структурасининг 
нотекислиги, қайнатиш ва окартиришда газламанинг бўяшга яхши 
тайёрланмаганлиги, бўёқ рецепти ва бўяш режимининг бузилиши, бўяш  
жихозларининг бузуклиги. Қуйида бўяшда учрайдиган нуксонлар 
келтирилган.

Чала бўялганлик -  бунда газламанинг у ер бу ери оқимтир бўлиб 
колади, бўёк газламага яхши сингмаган бўлади. Газлама бўяшга яхши 
тайёрланмаганлиги, бўяш режими бузилганлиги, шунингдек, калин 
пальтоли газламаларни ўта бўяб юбоириш натижасида келиб чикиши 
мумкин. Бу нуксонлар газламани кўринишини бузади.

Ҳар хил туслилик -  бўялган газламанинг ранги бир текис 
бўлмай, бир жойи оч, бир жойи тўк бўлиб колиши. Бунадй нуксон 
битта газлама тўпида хам, газламанинг партиясида ҳам учрайди. Ҳар 
хил туслилик айникса, тўкувчилик буюмида сезилади.

Белгилар -  бу газламани яхши тарангламай бўялганда оқиш 
стрелка ва йўллар хосил килиши. Буюмларнинг кўринадиган жойларида 
бундай нуксонлар бўлишига йўл кўйилмайди. Бўйлама ёки кўндаланг ( 
танда ёки аркок йўналишида) йўл йўллик пайдо бўлиши. Газламанинг 
структураси нотекис бўлганда, шунингдек, газламани тўп-тўп килиб 
бўяганда, нотекис ишлов берилганда келиб чикади. Буюмнинг 
кўринадиган жойларида йўллар бўлса, у паст сортга ўтказилади. 
Бўялгандан кейин газламани яхши ювмаслик натижасида газлама 
рангининг ишкаланишга чидамсизлиги. Бундай нуксон газламани 
рангининг пишиклигига караб, сортларга ажратишда хисобга олинади.

Бронза тусга кириш: бундай нуксон натрий сулфат кам ёки бўёқ  
ортикча бўлиши натижасида келиб чикади. Бундай нуксонни йўқотиш  
учун газлама бошкаттан бўялади.

Қора анилин билан бўяш пайтида рецепнинг ёки бўяш  
режимининг бузилиш натижасида газлама бўшашиб кетиши мумкин. 
Газлама узок муддат саклаганда хам нуксон пайдо бўлади.

Дог ва холлар -  бўёк яхши эримаганда пайдо бўлади. Мой ва 
занг доглари хам учраши мумкин. Бу доғлар жиҳозларга яхши 
карамаслик натижасида пайдо бўлади.



Оқиш жойлар -  газламаларда охак доғлари бўлганда пайдо 
бўлади. Газламани сортини аниклашда турлн ўлчамдаги хар хил доглар 
хисога олинади.

Газламага рангли накш тушуриш жараёни гул босиш деб  
аталади.

Гул босишнинг уч хили : тўғридан-тўгри , тезоблаш ва резерв 
усуллари мавжуд.

Тогридан-тўгри гул босиш бу ок ёки оч рангли газламага гул
босиш.

Тезоблаш  усулида бўялган газлама гул босиш машинасидан 
ўтади, унинг ёрдамида бўёқни емирувчи модда суркалади. Кейин 
газламага кайнок буг таъсир эттирилиб, ранги кетказилади, натижада 
бўялган газламада ок накшлар хосил бўлади. Агар бўёкни кетказувчи 
модда билан бир вактда газламага бошка таркибли бўёк суркалса, 
рангли гуллар хосил бўлади.

Тезоблаш ва резерв усуллар одатда, тук газламага гул босиш  
учун қўлланади.

Газламадаги гулларни мустахкамлаш учун махсус апаратларда 
газламага кайнок буг таъсир эттирилади.

Бўёқ ифлосланганда, босма валда эзилган, ракляда шикастланган 
жойлар бўлганда, газлама яхши тайёрланмаганда, бўёк суюк ёки жуда 
кукжбўлганда куйидаги нуксонлар пайдо бўлиши мумкин.(3 .2 1-расм).

Ш елчок -  ракля тагига момик ип тушиб колишидан ёки андазада 
нуксон борлиги туфайли хосил бўладиган хар хил шаклдаги бўялган 
жойлар.

Чала гулли жойлар — гули аник чикмаган япрок кўринишидаги ёки 
гул деталларидан бирининг тасвири йўклигидан иборат махаллий нуксон.

Устма-уст т уш ган гуллар- газламанинг бўялган бир сиртидан 
бошка сиртида гул ўтиб колиши.

Г упсизлик  -  гул босиш  пайтида газлама букилиб колиши 
натижасида гул туш май колган жойлар.

Ш т риф  - илонизи чизиқни эслатадиган танда бўйича ётган 
энсиз узук-узук йўл.

Андазалардаги нақшнинг аник тайёрланмаганлиги ёки 
андозанинг гул босиш  машинасига нотўгри ўрнатилиши натижасида 
газламаларда гулнинг ноаник чикиши.

Растраф  - газламада гуллар айрим деталларини силжиб 
босилиши.

Қ ийш айган гуллар -  аркок ипларнинг танда ипларига 
ноперпендикулярлИги туфайли пайдо буладиган махаллий нуксон. Гул 
босиш пайтида газлама нотекис тарангланиши окибатида келиб чикади. 
Газламада айникса йўллар ва катакларнинг кийшиклиги яккол билиниб 
колади. Агар рапля бўёкни яхши сидирмаса. оч жойлар корайиб чикади.



Ҳар х и л  т услилик -  гул бўёклари интенсивлигининг бир хил
эмаслиги.

Гул босиш пайтида буладиган нуксонлар айрим жойларидагина 
учрайдиган ва бутун газлама тўпига таркалган хилларига бўлинади.

5 .6 .Г азл ам ал ар н и н г  ном и ва тарихи

Кўпгина газламаларнинг номи ўтган асрларда пайдо бўлган, 
уларнинг кўпчилиги чет тиллардан олинган ва газламалар ишлаб 
чикарилаган жойларнинг номларидан, атокли отлардан, газлама 
хоссаларини акс эттирувчи тушунчалардан келиб чиккан. Баъзи номлар 
русчага ёки ўзбекчага мослашган. Айрим номлар ҳозир кўлланмайди ва 
факат тарихий ахамият касб этади. +уйида баъзи газламалар номининг 
келиб чикиши ва маъноси ҳақида кискача маълумотлар келтирилган.

А тл ас -  арабчадан келиб чиккан бўлиб, «силлик» маьносини 
билдиради.

Брокат -  кўп микдорда зар ип кўшиб тўкилган рангдор калин парча, 
тўкиш накши каштани эслатади (итальянча Ьгосиге -  кашта тикмок)-

В ел ьв ет  -  инглизча velvet -  духоба сўзидан -  чий духоба.
Г обел ен  -  ака-ука Гобеленларнинг Париждаги мануфактурасидан 

ишлаб чикарилган туксиз гилам.
Д ам аст -  Дамашк шахри номидан олинган. Йирик гули газлама. 

Европага Дамашкдан келтирилган. Газлама гули ва асосий иплари 
ёпилиш жойларидан нурнинг хар хил кайтиши туфайли накши 
билинади. Бундай газламаларнинг бошка номи -  Камчатка газламаси, 
камка. Камка сўзи форсчадан келиб чикккан.

З ат р ап еза  -  Кўк ва ок йўлли зиг ир толали газлама (Затрапезнов 
фабрикасида ишлаб чикарилгани учун шундай аталади.)

К астор  -  атлас ёки сатин ўрилишли, калта қуюк тукли мовут газлама 
(«бобр» маьносини билдирувчи юнон сўзидан олинган).

К аш ем и р  -  кўйлаклик жун ёки ярим жун сидирғ а газлама. Дастлаб 
Кашмирда тўкилганлиги учун шундай аталган.

К ум ач  -  оч кизил (олдинрок кўк) рангли ип газлама. (номи 
газламанинг арабча номидан олинган).

М адап ол ам  -  ич кийимлик ип газлама ( Ҳиндистондаги шаҳар 
номидан олинган)

М адрас -  Гулдор ип газлама (Ҳиндистондаги шахар номидан 
олинган).

М ак ен тош  -  сув юкмайдиган резиналанган газлама. Ихтирочининг 
фамилияси билан аталган.

М ар ен го  -  кулранг тусли кора газлама (Италия шимолидаги
Маренго кишлог ининг номидан олинган).

М иткаль юпка ип газлама (араб ог ирлик бирлиги номидан 
олинган).



Молескин -  кучайтирилган сатин ўрилишли ип газлама. Россияга 
Англиядан келтирилган. Инглизча номи сакланиб колган.

Муслин -  юпкп ип газлама (Месопотамиядаги М осул шахри 
номидан олинган).

Нанка -  саржа ўрилишли сидирғ а ип газлама (Хитойдаги Нинкин 
шаҳри номидан олинган. Бу ерда у Сарг иш ёки сарик пахта толасидан 
тукилган).

Парча -  олтин ёки кумуш рангли зар иплар кўшиб тўкилган калин 
гулдор шойи газлама (форсча «бўлак» маьносини билдиради).

Пике -  бўртма накшли, кўп ўрилишли ип газлама ёки шойи 
газламанинг французча номи. Дастлаб Англияда 1768 йилда ишлаб 
чикарилган.

Плис -  пахта толасидан тўкилган ўртача узунликдаги тукли 
духобанинг немисча номи.

Позумент -  кумуш ёки олтинранг тўқима тесьманинг немисча номи.
Равентух -  зиг ир толали сийрак полотно. Номи голландчадан 

олинган. Илгари жут толасидан тўкилган калин газлама шундай 
аталган.

Репс -  хар хил калава иплардан бўртма йўлли килиб тўкилган пишик 
калин газламанинг голандча номи.

Саржа -  шойи, жун ёки ип газлама ( французча sarge, лотинча serium
-  шойи сўзининг бузилгани.)

Сатин -  юпка калин зич газлама (Хитой порти Тсетунг номидан 
олинган).

Чит -  Босма гули миткаль, гулдор ип газлама. Санскрит тилидан 
келиб чиққан

Тафта -  босма гули миткаль, гулдор ип газлама. Санскрит тилидан 
келиб чиккан.

Твид -  саржа ўрилишли енгил зич тўкилган кийимлик жун 
газламанинг инглизча номи.

Тик -  зич тўқилган зиг ир толали йўл-йўл газламанинг голландса 
номи.

Трико — диоганал ўрилишли жун газлама. Французчадан келиб 
чиккан.

Тур -тўр си м он  газлама (французчадан келиб чиккан).
Файдешин -  кўндаланг бўртма йўлли зич тўкилган шойи газлама 

(французча faille de Chine сўзидан -  хитой файи деган).
Фланель -  тараш йўли билан сиртига туклар чикарилган енгил жун 

ёки ип газламанинг французча номи.
Чесуча — оч сарик рангли енгил шойи газлама, дастлаб Хитойда 

ишлаб чикарилган.
Шол -  аёллар жун румолининг форсча аталиши.



1. Қайси кўрсаткичлар газламанинг тузилишини белгилайди?
2. Газламанинг нисбий зичлиги нима ва аниклаш усуллари?
3. Тўкувчилик ўрилишлари ва бўлиниш класслари ?
4. Газламаларнинг калинлиги, эни массаси ва аниклаш усуллари?
5. Газламаларнинг ўнги ва тескариси канака килиб аникланади ?
6. Газламаларнинг тола таркибини аниклаш усуллари ?
7. Газламаларнинг механик хоссалари ва аниклаш усуллари ?
8. Газламаларнинг кайси хоссалари гигиеник хоссаларга киради ?
9. Газламаларнинг кайси хоссалари технологик хоссаларга 

киради ?
10. Ҳар хил таркибли газламаларга намлик-иссиклик кандай 

таъсир килади ?



4 боб. ГА ЗЛ А М А Л А Р АССО РТИ М ЕН ТИ
Газламалар ассортиментининг умумий 

тафсилоти
Ассортимент сўзи инглизча бўлиб, тўплам, комплект маъноларини 

билдиради.

Газламаларнинг ассортименти жуда хилма-хилдир. Саноатимиз 
4000 артикулдан ортикрок зиғир толали, жун, шойи ва ип газламалар 
ишлаб чикаради техник шартларга мувофик ишлаб чикарилган 
мустакил газлама типи артикул деб аталади. Артикул ракамлар билан 
белгиланади. У бирор газламанинг прейскурантдаги шартли тартиб 
ракамини билдиради.

Газламанинг номи бир хил, лекин артикули хар хил бўлиши 
мумкин. Масалан, читнинг 9 артикули, трико ип газламанинг 35 
артикули, сатиннинг 30 артикули бор ва ҳоказо. Номи бир хил, лекин 
артикули турлича бўлган газламалар бир-биридан бирор кўрсаткичи - 
эни, огирлиги, зичлиги, баъзан ўрилиши билан фарк килади.

Прейскурант - газламаларнинг чакана нархлари тўплами. Унда 
газламанинг номи, артикули, эни, чакана нархи, газлама ишлаб 
чикариладиган ГОСТ ёки техник шартлар, газламанинг стандарт ёки 
техник талаблардан олинган техникавий кўрсаткичлари (1 м2 
газламанинг вазни, танда ва аркок ипларининг чизикий зичлиги, танда 
ва аркок бўйича зичлиги, жун газламалардаги жуннинг микдори, 
газламалар гурухининг раками кўрсатилади. Ип газлама, жун газлама, 
зигир толали газлама ва шойи газлама учун тўртта прейскурант 
тасдикланган.

Газламаларнинг мавжуд ассортименти доимо ўзгариб туради. 
Модадан колган, истеъмолдан чиккан, эски артикуллардаги газ
ламаларни ишлаб чикариш тўхтатилади. Тола таркиби, тузилиши, 
пардози ва хоссалари жихатидан янги газламалар яратиш ҳисобига 
ассортимент янгиланиб боради.

Шу билан бирга, муайян артикуллардаги кўпгина газламалар бир 
неча ўн йил мобайнида ишлаб чикарилади. Масалан, чит, сатин, сурп, 
бўз, миткаль, мадаполам, кашемир, поплин шулар жумласидандир.

4.1. ИП ГА ЗЛ А М А Л А Р АССО РТ И М Е Н ТИ

Ип газламаларнинг технологик хоссалари, уларнинг тузилишига 
боглик.

Ишлатиладиган калава ипнинг хилига караб ип газламалар 
куйидаги хилларга бўлинади: қайта тараш усулида йигирилган калава 
ипдан тукилган ип газлама; карда калава ипидан тукилган ип газлама; 
турли усулда йигирилган ипларни кўшиб, карда, кайта тараш ва карда- 
аппарат усулларида тўқилган газламалар.



Чит.Чт - тандасига 18,5 текс, аркогига 15,3 тексли карда 
усилила йигилган калава ипидан полотно ўрилишда тукилган газлама 
бўлиб, унинг танда бўйича нисбий зичлиги 49-53 фоиз, арқоқ бўйича эса 
39-43 фоиз; 1 кв.м, читнинг вазни 92-103 фамм; читнинг эни 61-80 см. Чит 
газламасининг хом холдагиси миткаль деб аталади. Кўп турдаги чит 
газламаларга гул босилади, улар сидирга килиб хам ишлаб чикарилади.

Чит, муслин, фуляр, катгик пардозлаш, ялтиратиш ва ювилиб 
кетмайдиган аппретлар билан ишлаш операцияларидан ўтказилиши 
мумкин. Силлик чит деб аталадиган чит хосил килиш учун гул босиш 
машиналари ёрдамида газламаларга доглар кўринишида ўювчи натрий 
суркапади. Қисман мерсеризациялаш натижасида читнинг ўювчи натрий 
билан ишланган жойлари киришади, киришган жойларнинг ёнида эса 
бурмалар хосил булади, газламанинг сирти бўртмали бўлиб колади.

Болалар ва аёлларнинг ёзги кўйлаклари, блузкалар, сарафанлар, 
эркаклар кўйлаги, халатлар, сузишда кийиладиган кийимлар, кўрпа ва 
ёстик жилдлари, тунги кўйлаклар ва хоказолар читдан тикилади.

Чит чўзилмайди, кийшаймайди, титилмайди, шунинг учун ундан 
буюмлар тикиш осон. Қатик ва ялтирок читларни тикиш пайтда 
ўйиклар хосил бўлиши мумкин. Чит буюмлар тикишда 90-100- номерли 
игналар, 50-60- номерли галтак иплар ишлатиш, 1 сантиметрда 5-7 
кавиқ бўлиши тавсия килинади. Ювилганда чит аркок бўйича унча 
киришмайди, танда бўйича 3-5 фоиз киришади.

Ип газламалар маиший ва техник хилларга бўлинади. Ип 
газламаларнинг маиший хиллари, ип газламалар ассортиментининг 
катта кисмини ташкил килади (4 .1-расм).

4.1 -  раем. Ип газламалар ассортименти.

Маиший ип газламалар ранги, тузилиши жихатидан турли-туман 
бўлиб, кўйлаклар, блузкалар, юбкалар, шимлар, костюмлар, 
сарафанлар, палто, ярим палто, спорт кийимлари, махсус кийимлар, 
гпмнастсркалар, телогрейкалар ва бошқа буюмлар тайёрлашда кенг 
ишлатилади.



Ип газламалар тўкишда тўкувчилик ўрилишларининг барча 
класслари кулланилади.

Бўялиши жихатидан ип газламалар хом, окартирилган, сидирга, 
меланж, мулинирланган, гулдор ва гул босилган хилларга булинади. 
Ювилиб кетмайдиган аппретли, гижимланмайдиган ва киришмайдиган 
килиб пардозланган ип газламалар ишлаб чикариш йилдан-йилга 
кўпаймокда.

Савдо прейскуранта бўйича ип газламалар 17 гурухга: читлар, 
сурплар, бўзлар, ич кийимлик газламалар, сатинлар, кўйлаклик, ки
йимлик ва ҳоказо газламаларга бўлинади. Маиший газламалар 
ассортиментининг катта кисми дастлабки олти гурухга киради. Баъзи 
гурухчалар кичик гурухларга бўлинади. Масалан, ич кийимлик 
газламаларнинг сурп, миткаль ва махсус хиллари бор.

Кўйлаклик газламалар ёзги, қишки, мавсумий ва кимёвий 
комплекс иплар қўшиб тўқилган газламаларга бўлинади.

Ип газламаларнинг артикуллари газламаларнинг прейскуранта 
буйича тартиб рақамлардан иборат. Тартиб ракамлар хар бир гурух 
учун интерваллар билан белгиланади. Ип газламаларнинг савдо 
прейскурантига турли ип газламаларнинг 1300 дан ортик артикули 
киритилган. Ип газламалар ассортименти куйидаги йўналишларда 
ривожланади: шаклини яхши саклайдиган газламалар (бўз, супр ва 
поплин каби текис тузилишдаги, силлик сиртли енгил газламалар) 
хамда классик ўрилишдаги газламалар (бир томонига тук чикарилган 
текис ёки сирти ғадир-будур тузилишдаги газламалар) яратиш, пластик 
газламалар - майин тукли енгил газламалар, майин чийдухобалар 
яратиш.

Янги тузилишдаги газламалар (докага ўхшаш, нафис, жаккард, 
шаклдор чийдухобалар) ишлаб чикариш, колорит, накш, турли пардоз 
хилларини ўзгартириш ҳисобига ип газламалар ассортименти 
ўзгартириб туради. Зархалли, каштали ва шу каби янги газламалар 
ишлаб чиқарилмоқца.

Ип газламаларда вискоза ва синтетик комплекс иплар кўллаш, 
штапель синтетик толалар қўш ҳисобига хам ассортимент ян- 
гиланмокда. Бундай газламаларни ип газлама саноати ишлаб чикаради, 
лекин улар шойи газламалар прейскурантига киритилган.

Бўз. Бўз читга Караганда анча калин ва огир газламадир. Бўз чит- 
га ишлатиладиган калава ипга Караганда йўгонрок карда калава ипидан 
полотно ўрилишда тўкилади. Кенг таркалган бўзларнинг тандаси 25 
текс, аркоги 29 тексли калава ипдан бўлади. Бўзнинг танда бўйича 
нисбий зичлиги читникига ўхшайди, аркоги бўйича бир оз юмшокрок 
бўлади 1 кв.м, бўзнинг вазни 140-160 г; эни 61-220 см. Бўз бармоклар 
билан ушлаб кўрилганда читга Караганда дагалрок туйилади.

Сидирга рангли килиб бўялган бўздан махсус кийимлар



тайёрланади. Гул. бўзнинг факат бир томонига ёки икки томонига 
босилиши мумкин. Гул босилган бўз эркаклар кўйлаги, болалар 
костюми, аёллар кўйлаги, пардалар тикиш учун ишлатилади.

Йўл-йўл гулли бўзлар - адрас ва олача халатлар тикиш учун 
ишлатилади. Бўз каттикрок, ялтирок ва кумушсимон килиб пардоз- 
ланган бўлиши мумкин. Бўзнинг технологик хоссалари читникига 
ўхшайди. Бўз анча пишик бўлиб, унчалик чўзилмайди. Бўзни тахлаш, 
бичиш, тикиш, дазмоллаш кийин эмас. каттик ва ялтирок бўзни тикиш 
пайтида ўйиклар хосил бўлиши мумкин. Бўзни тикишда 100- ракамли 
игналар, 40-50-ракамли галтак иплар ишлатилади. Ювилганда бўз 
танда бўйича читга нисбатан кўпроқ (4-6 фоиз) киришади.

С а т ин . С атин  гурухига сатин ўрилиш да тўқилган сатинлар ва 
атлас ўрилиш да тўкилган  ластн клар  киради. Л астик  сатинга  
Караганда кам р ок  иш латилади.

Қалинлигига караб, сатин ва ластиклар кайта тараш усулида 
йигирилган 14,3-11,7 тексли калава ипдан тўкилган ва карда усулида 
йигирилган 18,5-15,3 тексли калава ипдан тўкилган хилларга бўлинади.

Сатин ва ластикнинг ўнги силлик, ялтирок. Сатинда арқоқ ипи 
ўнгига чикиб туради, шунинг учун аркок бўйича нисбий зичлиги (70-75 
фоиз) танда бўйича нисбий зичлигидан (40-45 фоиз) анча катта. 
Ластикларнинг танда бўйича нисбий зичлиги аркок бўйича нисбий 
зичлигидан катта бўлади.

Бўялиши жихатидан сатинлар сидирга, гул босилган ва окар
тирилган хилларга бўлинади. Қайта тараш усулида олинган сатинлар 
пардозлаш пайтида мерсеризацияланади. Босиб накш туширилган 
сатиннинг накши беш марта ювишга чидайди. Ўнги силлик бўлганлиги, 
ўнгини хосил киладиган системанинг нисбий зичлиги катталиги, 
мерсеризацияланганлиги туфайли сатин ишкаланишга яхши чидайди ва 
астарлик сифатида ишлатилади. Сатиндан калта иштонлар, халатлар, 
сузишда кийиладиган кийимлар, кўйлаклар, блузкалар ва бошка 
буюмлар тикилади. Юмшок сатин осонгина титилиб кетади. Қаттиқ, 
ялтирок сатин ва босиб накш туширилган сатин тикилганда ўйилади. 
Машина игналари ва ғалтак ипларнинг раками сатиннинг калинлигига 
мос бўлиши керак. Сатин аркоги бўйича унча киришмайди, танда 
бўйича 1,5-2 фоиз киришади.

И ч к и й и м ли к  га зла м а ла р . Ич кийим лик газлам алар бўз, миткаль  
ва махсус газлам аларга бўлинади. Бўз гурухига бўз ва полотно киради.

Ич кийимлик бўз -  окартирилран газлама бўлиб, тузилиши 
жихатидан бўз гурухидаги газламаларга ўхшайди. Эркаклар ич кийими ва
кўрпа ва ёстик жилдлари, чойшаблар учун ишлатилади Уларни бичиш- 
тикиш осон, бир оз титилувчан, 1 кв. м бўзнинг вазни 138-143 г., эни 62-220 
см. Полотно кенг таркалган бўзга Караганда дагалрок. эни 124-140 см.



Хом газлама холатида миткаль деб аталадиган газламалар миткаль 
гурухига киради. Миткаль х.ам полотно ўрилишда тукилади, у 18,5 - 15,3 
тексли карда усулида йигирилган калава ипдан тўкилиб, окартирилган ёки 
майин бўялган тарзда ишлаб чикарилади. Берилган пардозга караб, 
миткаллар турлича аталади. Юмшоғи - муслин, каттиги - ички кийимлик 
миткаль, ярим каттиги - мадаполам дейилади. кайта тараш усулида 
йигирилган 15,3 - 11,7 тексли калава, ипдан тўкилран юпка газлама 
шифон, миткаль кичик гурухига киради. Шифоннинг нисбий зичлиги 
танда бўйича 60 фоиз, аркок бўнича 45 фоиз. Шифон окартирилган ва тўк, 
оч бинафша, пушти рангга бўялган холда ишлаб чикарилади. Шифоннинг 
эни 73-90 см, 1 кв. м. шифоннинг вазни 110-114 г.

Мадаполамдан асосан кўрпа ва ёстиқ жилдлар хамда чойшаблар 
тикилади. Муслин ва шифон аёллар ва болаларнинг тунги кўйлаклари 
учун ишлатилади. Муслинларни бичиш-тикиш осон, шифон бир оз 
титилувчан тахлаганда қийшайиши мумкин.

М ахсус гурухга эркаклар ички шимларини (кальсони) тикишда 
ишлатиладиган гринсбон ва тик-ластик газламалари киради.

Тик-ластик тандаси 25 тексли, аркоги 29 тексли карда усулида 
йигирилган калава ипидан атлас урилищда тукилади. Танда бўйича 
нисбий зичлиги 80 фоиз; 1 кв. м. тик-ластикнинг вазни 165-185 г.

Гринсбон синик саржа усулида «арчасимон» килиб тўкилади, 
тандаси 25 тексли, аркоги 35,7 тексли калава ипдан иборат. Нисбий 
зичлиги тик-ластикникидан кичик.

Йўгон калава ипдан тузилиши, нисбий зичлиги ва таянч юза- 
сининг катталиги туфайли махсус ич кийимлик газламалар анча пишик 
ва ишкаланишга чидамли бўлади. Гринсбон ва тик-ластик окартирилиб 
ва каттиик пардоз берилиб ишлаб чикарилади. Уларни тахлаш осон, 
тикилганда ўйилади. Уларни тикишда 100-ракамли игна ва 40-50- 
ракамли ип ишлатиш тавсия килинади.

М ахсус ич кийимлик газламалар танда бўйича 6 фоизгача ки
ришади. Корсет буюмлар тайёрлаш учун йирик гулли ўрилишдаги ип 
газламалар; «Грация» арт. 4044, 4047, 4048 ишлатилади. Булар қалин, 
эластик, пишик, окартирилган ёки оч рангга бўялган ва тўзишга 
чидамли газламалардир. Уларни тикиш осон, лекин бир оз титилувчан 
бўлади.

Кўйлаклик газламалар

Кўйлаклик газламалар гурухи турли-тумандир. Бу гурухга ёзги, 
кишки, мавсумий ва кимёвий комплекс иплар кўшиб тўкилган 
газламалар киради. Болаларнинг махсус газламалар ассортименти 4.2- 
расмда берилган.



4.2-расм. Болаларнинг махсус газламалар ассортименти.

Ёзги газламалар кичик гурухга сийрак, юпка ва енгил газламалар 
киради. Улар асосан гулли килиб ишлаб чикарилади, лекин 
окартирилганлари хам булади.

Майя, вольта, вуаль, маркизет, батист каби газламалар кайта тараш 
усулида йигирилган калава ипдан полотно ўрилишда тукилади. Булар 
хозир кам ишлаб чикарилади. «Канифас», «Весна» каби жилвали 
газлама майда гулли ўрилишда тукилади.

Майя ва вольта - кайта тараш усулида йигирилган якка калава ипдан 
тўкиладиган гулли юпка газламалар.

Вуаль ва маркизет - яхши пишитилган ва кайта тараш усулида  
йигирилган ингичка калава ипдан тўкиладиган газламалардир. Вуалга 
гул босилади. Маркизет - вуалдан юпкарок, окартирилган, майин рангга 
бўялган ва гул босилган газламадир.

Батист - кайта тараш усулида йигирилган ингичка, якка калава 
ипдан полотно ўрилишда тўқиладиган юпка, майин, окартирилган ёки 
гул босилган газламадир.

«Канифас» ва «Весна» каби жилвали газламалар - ўртача 
йўғонликдаги калава ипдан майда гулли ўрилишда тўқиладиган гулли 
газламалардир. Одатда, канифаснинг сиртида хиёл сезиладиган 
бўйлама каварик йўллар бўлади.



Кўйлаклик газламаларнинг янги ассортименти асосан майда гулли 
баъзан эса йирик гулли ўрилишдаги \ар  хил газламаларни, шунингдек, 
докасимон газламаларни ўз ичига олади.

«Чайка» газламаси - полотно ўрилишли ярим шаффоф, юпка, 
сийрак, босма гулли газлама, унинг эни 85 см, 1 кв.м, газламанинг 
вазни 79 г.

«Зулфия» газламаси - полотно ўрилишли юпка, майин, гулли (асоси 
ок), тандасининг зичлиги ўзгариб турадиган газлама. Танда ва аркоги кайта 
тараш усулида йигирилган ўртача йўғонлиқдаги якка калава ипдан 
тукилади, унинг эни 75 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 82 г.

«Юнатка» газламаси - майда накшли ўрилишдаги майин, юпка, 
босма гулли газлама бўлиб, унинг танда ва аркоги ўртача йўгонликдаги 
карда усулида ишлаб чикарилган якка калава ипидан тукилади, унинг 
эни 80 см, 1 кв.м, газламанинг вазни 116 г.

«Рица» газламаси - полотно ўрилишли докасимон, гулли ва 
бўялмаганлик эффект берадиган газлама. Тандаси ва аркоги 36 тексли 
калава ипдан тукилади, унинг эни 80 см, 1 кв.м, газламанинг вазни 124 г.

«Лия» газламаси - майда гулли, бўйлама йўл-йўл ўрилишли, бир 
хил рангдаги гулли, асоси ок газлама. Тандаси 18,5 текс ва аркоги 29 
тексли калава ипдан тукилади, унинг эни 80 см, 1 кв.м, газламанинг 
вазни 130 г.

Блузкалик «Эллада» газламаси - полотно ўрилишли ярим шаффоф, 
сийрак, гулли газлама бўлиб, унинг эни 85 см, 1 кв.м, газламанинг 
вазни 80 г.

Блузкалик «Астра» газламаси - полотно ўрилишли докасимон 
газлама. Унинг тандаси ва аркоги 29 тексли калава ипдан тўкилади, эни 
80 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 120 г.

Эркаклар куйлаги тикиладиган газламалар прейскурант бўйича 
кўйлаклик газламалар гурухига киради. Уларнинг ассортименти жуда 
хилма-хил. Қайта тараш ёки карда усулида йигирилган калава ипдан 
полотно ўрилишда ва хар хил аралаш бўйлама йўл-йўл ўрилишда 
тўкиладиган йўл-йўл ва катак гулли газламалар кўпрок ишлаб 
чикарилади.

Қуйида эркаклар кўйлаклари тикиладиган газламалар 
келтирилади (4.3 -раем).



«Альпийская» газламаси - гулдор, ёркин йулли, аралаш 
ўрилишли (полотно ўрилиш атлас ўрилиш билан галма-гал келади) 
газлама.

«Купон» газлама - йирик гулли ўрилишдаги, окартирилган, 
тандаси' 10 тексли калава ипни 2 кават килиб пишитилган ипдан ва 
аркоги 14 тексли якка калава ипдан тукилган газлама, унинг эни 85 см 1 
кв. м. газламанинг вазни 114 г.

«Гиацинт» газламаси - йирик гулли ўрилишдаги юпка, 
окартирилган газлама. Тандаси кайта тараш усулида йигирилиб, 
пишитилган 14 тексли ва аркоги 10 тексли калава ипни 2 кават килиб 
пишитилган ипдан тўкилади, унинг эни 85 см, 1 кв. м. газламанинг 
вазни 136 г.

«Балтика» газламаси - мерсеризацияланган, юпқа, сийрак, таги 
ок гулли, бўйлама йўл-йўл ўрилишли, йўлларининг эни 2 сантиметрли 
газламадир. Тандаси кайта тараш усулида йигирилган калава ипнинг 
пишитилган туридан, аркоги эса якка калава ипдан тўкилади, эни 80 см,
1 кв. м газламанинг вазни 116 г.

«Ручеёк» газламаси - бўйлама йўл-йўл ўрилишли юпка, 
шойисимон, таги ок майда мережка кўринишдаги гулли газлама. Танда 
ва аркоги кайта тараш усулида йигирилган якка калава ипдан тўкилган, 
эни 80 см, 1 кв. м газламанинг вазни 117 г.

«Маяк» газламаси - катак-катак гулли газлама бўлиб, унинг тан
даси ва аркоги карда усулида йигирилган калава ипидан аралаш 
ўрилишда йирик катакли килиб тўкилган, эни 105 см, 1 кв. м. 
газламанинг вазни 161г.

Пахта-лавсан газламалар - полотно ва майда гулли 
ўрилишлардаги сидирга бўялган, гулдор хамда босма гулли газламалар. 
14-29 тексли калава ипга 33-67 фоиз лавсан қўшиб тўкилади, эни 100 
см, 1 кв. м газламанинг вазни 110-113 г.

Пахта-лавсандан тўкилган «Виола» газламаси - гулдордек 
туюладиган, фонга майда гуллар босилган сийрак газлама. 20 тексли 
калава ипдан креп ўрилишда тўкилади; тандаси ва арқоғида 25 фоиз 
лавсан бўлади, эни 80 см, 1 кв. м газламанинг вазни 112 г.

Анчадан бери ишлаб сикариладиган классик мавсумбоп газ- 
гамалар кичик гурухига поплин, тафта, кашемир, шотландка, 
шерстянка, пике, гаруст киради.

Поплин - кайта тараш усулида йигирилган, пишитилган калава 
ипдан полотно ўрилишда тўқилган зич газлама. Мерсеризациялаб, 
окартириб, оч рангга бўяб ва баъзан танданинг аркокка нисбатан 
зичроклиги натижасида хосил бўладиган кўндаланг йўлли килиб ишлаб 
чикарилади, эни 79 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 100-120 г.

Тафта - тузилиши ва бўялиши жихатидан поплинга ўхшаган, лекин 
ундан зичрок ва сифатлирок газлама, эни 65 см. 1 кв. м газламанинг



огирлиги 140-150 г. Таркибида 67 фоиз штапель, лавсан ва 33 фоиз пахта 
бўлган кўйлаклик тафта -хам ишлаб чикарилади. Тандаси ва аркогини 
кайта тараш усулида йигирилган. пишитилган калава ип ташкил килади. 
эни 80 см, 1 кв. м газламанинг вазни 140-150 г.

Поплин ва тафта асосан эркаклар, баъзан аёллар кўйлаги тикиш 
учун ишлатилади. Уларнинг камчилиги: бир оз титилувчан танда 
бўйича киришувчан.

Шотланка - катак-катак гулли газлама. карда усилила калава 
ипидан саржа, майда гулли ёки полотно ўрилишида тўкилади.

Таркибида штапель тола бўлган болалар шотландкасида йўғон 
пишитилган ипдан хосил килинган бўртма катак бўлади; эни 32-90 см, 
1 кв. м газламанинг вазни 100-165 г. Шотландкалар эркаклар, болалар, 
аёллар куйлаги ва хоказолар тикиш учун ишлатилади.

Кашемир- саржа ўрилишли, сидирга ёки гул босилган газлама, 
ўртача йўғонликдаги карда калава ипидан тўкилади, эни 60-65 см.

Шерстянка - карда усилила йигирилган калава ипидан креп 
ўрилишда тўкилган гулдор ёки сидирга газлама. Кўриниши жун крепга 
ўхшай. Кашемир ва шерстянкалар болалар ва аёлларнинг арзон кўйлаги 
тикиш учун ишлатилади, уларни бичиш ва тикиш осон, ювилганда 3-4 
фоизгача киришади.

Пике - кайта тараш усулида йигирилган калава ипдан мураккаб 
ўрилишда тўкилган газлама, ўнгида бўйлама йўллар, ромблар, 
тўлкинсимон йўллар, гуллар тарзидаги бўртма накшлар бўлади. Одатда, 
оқартирилиб, баъзан сидирга ва гулдор килиб ишлаб чикарилади. 1 кв. 
м газламанинг вазни 134-180 г. Болалар буюмлари, шунингдек, аёллар 
кўйлаги ва блузкалар тикиш учун ишлатилади.

«Россиянка» газламаси - тандаси кайта тараш усулида йигирилган 
калава ипдан, аркоги карда усилила йигирилган калава ипидан йирик 
гулли ўрилишда тўкилган газлама. Гул босилган, мерсеризацияланган 
тарзда ишлаб чикарилади, 1 кв. м газламанинг вазни 130 г.

«Вира» газламаси - йирик гулли ўрилишда буртма накшли килиб 
тукилган огир газлама. Окартирилган ёки сидирга тарзда ишлаб 
чикарилади, эни 75 см, 1 кв. м газламанинг вазни 198 г.

«Раменка» газламаси - ўнги майда донли, жилвали ўрилишда 
тўқилган газлама. Тандасини пишитилган ип, аркогини ўртача 
йўғонликдаги якка карда усилила йигирилган калава ипи ташкил 
килади. Гул босилган, сидирга ва окартирилган тарзда ишлаб 
чикарилади. Эни 80 см, 1 кв. м газламанинг вазни 164 г.

«Северянка» газламаси - билинар-билинмас кўндаланг йўли 
бўлган репс ўрилишли, таги ок гулли сийрак газлама. Тандаси 20 
тексли, аркоги 25 тексли калава ипдан тўкилади, эни 100 см, 1 кв. м. 
газламанинг вазни 109 г.



«Ромашка» газламаси - босма гулли, мерсеризацияланган, сийрак 
(чизикли тўлганлиги 50 фоиздан кам) газлама. Бўйлама репс ўрилишда 
тўкилади, чизикий зичлиги 42 текс бўлган иккита танда ипи 160 тексли 
битта аркок, ипи билан галма-гал келади, эни 90 см, 1 кв. м. 
газламанинг вазни 185 г.

Кўйлаклик «Тополинка» газламаси - ёркин эффектли, катак 
гулдор, квадрат накшли майда гулли ўрилишдаги газлама. Танда ва 
аркоги икки каватли 29 тексли пишитилган калава ипдан тўкилади, эни  
95 см, 1 кв. м, газламанинг вазни 215 г.

Болалар кийими тикиладиган «Зорька» газламаси - таги ок, 
майда нухат ёки болаларбоп гулли, майда ўрилишли газлама, танда ва 
аркоги 29 тексли калава ипдан тўкилади, эни 95 см, 1 кв. м газламанинг 
вазни 145 г.

«Махровая» газламаси - сидирга бўялган, мураккаб, аралаш 
ўрилишли газлама, тукли, эни 0,5 сантимерли бўйлама йўллар 
кўринишидаги полотно ўрилиш билан галма-гал келадиган, тандаси 
икки каватли 18,5 тексли, аркоги 29 тексли калава ипдан тукилади, эни 
70 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 220 г.

Кўйлаклик - костюмлик «Свитязанка» газламаси - таги хом, 
босма гулли, аралаш бўйлама йўл-йўл ўрилишдаги газлама, тандаси 
икки каватли 18,5 тексли пишитилган калава ипдан, аркоги 50 тексли 
якка калава ипдан тўқилади, эни 90 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 149 г.

Кўйлаклик-костюмлик «Ветерок» газламаси - майда йўлли 
гулдор газлама. Тандаси пишитилган карда усилила йигирилган калава 
ипидан, аркоги якка калава ипдан майда гулли ўрилишда тўкилади, эни 
105 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 131 г.

Костюмлик-кўйлаклик «Теремок» газламаси катак-катак гулли, 
симметрик жойлашган ромбли майда гулли ўрилишдаги газлама. 
Калава ипининг хили, эни, нисбий ва сиртқи зичлиги жихатидан 
«Ветерок» газламасига ўхшайди.

Қишки газламалар кичик гурухига: фланель, бумазея ва байка 
киради. Булар - калин, юмшок, бир томонида ёки иккала томонида 
туклари бўлган тукли газламалардир. Қишки газламаларнинг тандасини 
ўртача йўгонликдаги карда усулида йигирилган калава ипи, аркогини 
йўгон, тукдор аппарат калава ипи ташкил килади. Аркок бўйича нисбий 
зичлиги танда бўйича нисбий зичлигидан катта, чунки туклари арқоқ 
иплар тизими толаларини тараб таралади.

Фланель - кишки ассортиментдаги энг юпка ва енгил газлама. 
Полотно, баъзан саржа ўрилишда тукилади; икки томонида туклари 
бўлади. Ф лан ель  окартирилган, сидирга ва гул босилган тарзда ишлаб 
чикарилади. Болалар буюмлари, кўйлаклари, эркакларнинг иссик 
кўйлаги, уйда кийиладиган халатлар ва хоказолар тикиш учун 
ишлатилади.



Бумазея - фланелдан калинрок ва огиррок, газлама, саржа 
ўрилишда ёки полотно ўрилиш типидаги репс ўрилишда тўкилади, 
окартирилган, сидирга ва гул босилган тарзда ишлаб, чикарилади. 
Фланелдан фаркли равишда асосан факат тескари томонида тараб тук 
чикарилади. Лекин баъзан ўнгида ҳам тарабчикарилган туклари бўлади. 
Фланель газламаси нима тикиш учун кўлланилса, шундай махсулотлар 
тикилади.

Байка - икки томонлама ўрилишда тўкилган калин ва огир 
газлама, икки томонида тараб чикарилган туклари бўлган хом ва 
сидирга тарзда ишлаб чикарилади; 1 кв. м газламанинг вазни 300-360 г. 
Касалхонада кийиладиган халатлар, чангичиларнинг костюмлари, уйда 
кийиладиган ва кишки пойабзалларнинг ички кисми учун астар 
сифатида ишлатилади. Қишки газламаларни бичиш ва тикиш осон, 
тикиш пайтида гард чикаради. Уларни тикишда 100-110- номерли 
игналар, 50-60-номерли (фланеллар учун) ва 40-номерли (байкалар 
учун) галтак иплар ишлатиш тавсия килинади.

Кимёвий комплекс иплар қўшуб тўкулган ип газламалар кичик 
гурухига кирадиган газламаларнинг тандаси пахтадан йигирилган 
калава ипдан, аркоги пишитилмаган вискоза ёки ацетат ипдан иборат 
бўлади. Тандасини комплекс иплар ташкил киладиган газламалар хам 
ишлаб чикарилади.

Бу кичик гурухдаги асосий газламалар: креп-жаккард, шот
ландка, эпонж. Булар - майда гулли ўрилишда тўкилган гулдор 
газламалар. Сунъий ипли газламалар окартирилган, оч рангга сидирга 
бўялган ва гул босилган тарзда хам ишлаб чикарилиши мумкин.

Сунъий ипли газламаларнинг камчилиги шуки, тикиш ва кийиб 
юриш вактида сунъий иплар тортишади. Ювганда аркоги бўйича 
тортишиши, яъни энига кенгайиши мумкин.

К и й и м ли к  газлам ал ар. Кийимлик газламалар гурухига 
костюмлар, плащлар, курткалар, пальто, махсус кийимлар тикиш учун 
мўлжалланган газламалар киради. Кийимлик газламалар нисбий 
зичлиги 60 дан 100 фоизгача ва бундан юкори бўлган карда усулида 
йигирилган калава ипи ва кайта тараш усулида йигирилган калава 
ипдан тукилади, 1 кв. м газламанинг вазни 250-300 г. Кийимлик 
газламалар вискоза, капрон ва штапель толалар аралаштириб хам 
тўкилади. Пишик структурали, бир оз чўрзилувчан бўлгани учун 
кийимлик газламаларни бичиш, тикиш ва дазмоллаш унча кийин эмас. 
Бундай газламалардан буюмлар тикишда 100-120- номерли игналар, 40- 
50-номерли галтак иплар ишлатиш тавсия килинади.

Прейкурантга кўра, кийимлик газламалар бешта кичик гурухга: 
сидирга, махсус, гул босилган, меланж-гулдор, кишки гурухларга 
бўлинади. Гул босилган газламалар кичик гурухига факат бир хил



газлама -майда гулли урилишни эслатадиган накшли молескин киради. 
Махсус кийимлар ва буюмлар тикиш учун ишлатиладиган газламалар 
махсус газламалар кичик гурухини ташкил килади.
Сидирга газламаларнинг хили кўп, тўк ва оч рангга бўялади карда ва 
кайта тараш усулларида йигирилган калава ипдан полотно, саржа, 
сатин ва майда гулли ўрилишларда тўкилади. Плашлик ва пальтолик 
газламалар сидирга газламалар ассортиментини кенгайтиради.

Р епс- полотно ўрилишли, зич, дагал газлама, тандасининг анча 
зичлиги ва аркогига анча йўғон калава ип ишлатилиши туфайли унда 
кўндаланг йўллар хосил бўлади. Таркиби 100 фоиз пахтадан иборат 
бўлган репслар ва тузишга чидамлилигини ошириш учун 15 фоиз 
штапель капрон аралаштириб тўқилган репслар ишлаб чикарилади. 
Тикиш пайтида репсда ўйиклар қосил бўлиши мумкин.

Диагональ - пишитилмаган карда усилида йигирилган калава 
ипидан саржа ўрилишда тўкилган газлама, эни 63 см, 1 кв. м 
газламанинг вазни 240—290 г. Телогрейкалар, гимнастёркалар, махсус 
кийимлар ва хоказолар тикиш учун ишлатилади. Бир оз титилувчан, 
«кийшик ип» бўйича анча чўзилувчан, танда бўйича 6 фоизгача 
киришади.

Кийимлик «Сафари» газламаси - сидирга бўялган, зич, юпка, 
сохта репс ўрилишидаги газлама. Тандаси икки каватли 15,4 тексли 
пишитилган калава ипдан, аркоги 42 тексли якка калава ипдан 
тўкилади, эни 95 см, 1 кв. м газламанинг вазни 205 г. Аёллар кўйлаги, 
сарафан, юбка, комбинезонлар тикиш учун ишлатилади.

Плашлик газламалар асосан кайта тараш усулида йигирилган 
пишитилган калава ипдан полотно, саржа ва майда гулли ўрилишларда 
тукилади. Нисбий зичлиги катта, сув юктирмайдиган эритма 
шимдирилган, 1 кв. м газламанинг вазни 185-300 г. Таркибида 33 фоиз 
полиноз толалар ва 67 фоиз пахта бўлган диагональ ёки креп ўрилишда 
ту киладиган янги плашлик газламалар ишлаб чиқарилмокда. Танда ва 
аркогига икки каватли 15,3 тексли пишитилган калава ип ишлатилади, 
эни 80 см, 1 кв. м газламанинг вазни 248-282 г. Тикиш пайтида ўйикдар 
ҳосил бўлади.

Молескин - карда усулида йигирилган калава ипидан 
кучайтирилган сатин ўрилишида тўқилади. Аркок бўйича нисбий 
зичлиги катта, анча зичлиги, ўнг сиртининг силлиқлиги ва 
мерсеризацияланганлиги туфайли молескин тўзишга анча чидамли, 
унча киришмайди (1-2 фоиз).

Сатин-трико аралаш ўрилишда тукилади, танда бўйича нисбий 
зичлиги 115 фоизгача, унда кўшалок к и й ш и к  й ўллар  бўлади. Махсус 
кий и м л ар  т и к и ш  ва  ш и нел л ар га  астарл и к  учун и ш латилади.

Пальтолик газламалар - зич, огир газламалар, танда ва аркоги



икки каватли 18,5 тексли карда усулида йигирилган калава ипидан 
килинади. Мураккаб ўрилишда «арчасимон» накшли ёки тангачалар кў- 
ринишидаги рельефли накшли килиб тукилади, эни 68-79 см, 1 кв. м 
газламанинг вазни 289-332 г.

Меланж-гулдор газламалар - кийимлик газламалар ассортименти 
ичида энг сифатли ва кимматбаҳо газламалар.

Трико-бўялиши ва ўрилиши жихатидан (бўйлама йўл-йўл, 
«арчасимон» ва бошка аралаш ўрилишли) турли-туман бўлган 
газламалар. Пишитилган карда усулида йигирилган ва якка калава 
ипдан тўкилади, жун трикога ўхшайди, эни 69 - 148 см, 1 кв. м. 
газламанинг вазни 200 - 350 г. Чолворлик меланж диагональ - зич ва 
огир газлама, диагональ ўрилишда бўртма кия йўлли килиб тўкилади, 1 
кв. м газламанинг вазни 380 г.

Коверкот- ўзига хос гулли зич газлама. Тандасига икки рангли 
пишитилган калава ип, аркогига бир хил рангли якка калава ип 
ишлатилиб, диагональ ўрилишда тўкилади. Сув юктирмайдиган эритма 
шимдирилган коверкотлар плашлар тикиш учун ишлатилади.

Жинсилик газламалар факат пахтадан ёки пахтага лавсан 
аралаштириб тўкилади.

Жинсилик меланж газлама «Восток» урчуксиз йигириш 
машиналарида тайёрланган, сидирга бўялган 60 тексли танда ва 50 
тексли хом аркок калава ипидан саржа ўрилишда тўкилади, эни 90 см, 1 
кв. м. газламанинг вазни 340 г.

Жинсилик газлама «Спорт» - урчуксиз йигириш машиналарида 
тайёрланган 50 тексли танда ва аркок калава ипидан саржа ўрилишда 
тўкиладиган калин хом газлама, эни 90 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 
282 г.

Пахта-лавсанли жинсилик меланж газлама «Э р а» - калин, 
катгик, майда гулли ўрилишдаги газлама, тандаси ва аркоги 33 фоиз 
лавсан толаси аралаштирилган 20 тексли калава ипдан тўкилади. Унча 
ювилиб кетмайдиган жуда каттик ёки ўртача каттикликдаги аппрет 
билан аппретланган, эни 90 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 290 г.

Пахта-лавсанли жинсилик газлама «Анапа» юпка, зич, хом 
газлама. Тандаси майда диагональ йўлли саржа ўрилишда тўкилган. 
Танда ва аркогига урчуксиз йигириш машиналарида йигирилган, 
таркибида 33 фоиз лавсан толаси бўлган 42 тексли калава ип 
ишлатилган, эни 105 см, 1 кв. м газламанинг вазни 248 г.

Пахта-лавсанли жинсилик газлама «Приморье» - калин хом 
газлама, саржа йўллари яхши билиниб туради. Танда ва аркогига 
таркибида 25 фоиз лавсан толаси бўлган 50 тексли калава ип 
ишлатилган, эни 150 см, 1 кв. м газламанинг вазни 280 г.



Пахта-лавсанли жинсилик газлама «Албена». «Приморье» 
газламасига ўхшайди. лекин катак-катак гулли килиб ишлаб 
чикарилади.

Пахта-лавсанли жинсилик газлама «Новороссийская» х.ам 
«Приморье» газламасига ўхшайди, лекин тандаси сидирга бўялган 
калава ипдан, аркоги хом ипдан майда гулли ўрилишда тўкилади.

Пахта-лавсанли болаларбоп жинсилик газлама «Филиппок» 
тузилиши ва бўялиши жихатидан «Новороссийская» газламасига 
ўхшайди, саржа ўрилишида тўкилади 1 кв. м. газламанинг вазни 260 г.

Пахта-лавсанли жинсилик газлама «Азовская» - калин, саржа 
ўрилишли газлама. Тандасига икки каватли 25 тексли пишитилган 
калава ип, аркогига 50 тексли якка калава ип ишлатилади, унинг 
таркибига 25 фоиз лавсан аралаштирилган, эни 150 см, 1 кв. м 
газламанинг вазни 295 г.

Пахта-лавсанли костюмбоп Фулеровкали газламалар - сидирга 
бўялган, ўнгига туклар чикарилган, ўзига хос бўртма йўлли, саржа 
ўрилишли калин газламалардир. Таркибида 33 фоиз лавсан толаси 
бўлган якка калава ипдан тўкилади, эни 150 см, 1 кв. м. газламанинг 
вазни 285 г.

Кишки газламалар йўғон ва ўртача йўғонликдаги карда усилида 
йигирилган калава ипидан кучайтирилган сатин ўрилишда тўкилади. 
Аркоги бўйича нисбий зичлиги катта бўлади. Пардозлаш жараёнида 
тараб тук чикарилади, натижада ўнг сиртида калин, текис туклар пайдо 
бўлади. Чангичилар костюмлари ва курткалар тикиш учун иш
латилади. Қишки газламаларни бичишда тукининг йўналишини 
хисобга олиш керак. Бундай газламалар бир оз титилувчан, нисбий 
зичлиги катта бўлгани учун тикиш пайтида ўйилиши мумкин.

Қишки газламалар жумласига мовут, замша ва вельветонлар ки
ради.

Мовут - кишки газламалар ичида энг юпка ва бўш  газлама, 
меланж ва 'сидирга хиллари бўлади.

Замша - сидирга, кишки газламалар ичида энг зич, сифатли ва 
огир газлама. Туклари кўкж, табиий замшага ўхшайди, 1 кв. м 
газламанинг вазни 415 г.

Вельветон - сидирга газлама, зичлиги жихатидан замшадан бир
оз кейинрок туради.
Астарпик ва миена гтшмачар. Устки кийимлар учун асгарлик ва миёна сифапша 
ишлспиладиган газламалар асгарлик газламалар гурухига кираои.

Коленкор - ялтирок пардоз берилган сидирга миткаль миёна 
учун ишлатилади.

Бортовка - полотно ўрилишда тўкилган хом ёки сидирга 
газлама, паст номерли калава ипдан тўкилади Қаттик килиб 
пардозланадн. Миёна учун ишлатилади.



Енглик саржа - ўртача йўғонликдаги карда ус\лида йигирилган 
калава ипидан саржа ўрилишда тўкиладиган газламадир. Ок сиртига 
йўл-йўл гул босилади.

Чунтаклик газлама - сидирга бўз, гринсбон ёки тикластик, 
чўнтак халтаси тикиш учун ишлатилади.
Тукли гт т мащ к Тукли газ/ималар аркок тукли ўрилшцда тую пади, ўнг сирщда так 
туклари бут ы . Туклар пахта толаларини киркиб ҳосил килинади. Тукли газламалар 
кичик гурухчасига ярим бахмал, бахмал вачийдухоба киради.

Ярим бахмал - кайта тараш усулида йигирилган калава ипдан 
тўқилади, калта сидирга туки бўлади. Чийдухобаларнинг ҳаммасида 
узунасига кетган тукли йўллар бўлади. Чийдухобанинг асосий 
типлари: кенг тукли йўллари булган чий духоба - корд; энсиз тукли 
йўллари булган чий духоба - рубчик. Чийдухоба тандасини кайта 
тараш ёки карда усулида йигирилган пишитилган калава ип, аркогини 
якка холдаги карда усулида йигирилган калава ипи ташкил килади. 
Чийдухобалар ассортименти йилдан-йилга кенгаймокда. Кенглиги ҳар 
хил бўлган тукли йўллари бор ҳамда туклари шаклдор килиб (гулдор 
тукли йўллар тарзида) киркилган чийдухоба ишлаб чикарилмокда.

Чийдухоба-корд одатда, сидирга бўлади, баъзан гул босилади. 
Пальто, костюмлар, курткалар, шимлар ва хоказолар тикиш учун 
ишлатилади. Чийдухоба-рубчик сидирға аа гул босилган бўлиши 
мумкин. Асосан болалар буюмлари тикиш учун ишлатилади.

Чийдухоба-рубчик «Кипарис» - сидирга бўялган, калин, майда 
йўлли газлама, тандасига кайта тараш усулида йигирилган икки 
каватли 16,5 тексли пишитилган калава ипи, аркогига 16,5тексли якка 
калава ип ишлатилади, эни 100 см, 1 кв. м газламанинг вазни 245 г.

Чийдухоба-рубчик «Ю билейний» - сидирга бўялган ва гулли 
газлама; «Кипарис»га ўхшайди, лекин йўллари энлирок бўлади. Пахта- 
лавсанли чийдухоба «Искра» - сидирга бўялган, калин, эни 3 
миллиметрли йўллари бор газлама. Тандасига таркибида 33 фоиз 
лавсан толаси булган пишитилган икки каватли 20 тексли карда 
усулида йигирилган калава ипи ва аркогига 42 тексли якка калава ип 
иштилган, эни 100 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 300 г.

Пахта-лавсанли «Кубанский» бахмали - тандасига кайта тараш 
усулида йигирилган икки каватли 16,5 тексли пишитилган калава ип, 
аркогига таркибида 33 фоиз лавсан толалар бўлган калава ип ишлатиб, 
тукилган газламадир, лавсан толалар тукларнинг эластиклигини оширади. 
Газламанинг самарали эни 145см, 1 кв. м газламанинг вазни 290 г.

Чийдухоба-корд «Юность» - Сидирга бўялган, эни 2,5 
сантиметрли йўллари бор газлама, тандасига каша тараш усулида 
йигирилган икки каватли 15,4 тексли пишитилган. калава ип, аркогига 
29тексли якка калава ип ишлатилган, эни 100 см, 1 кв. м. газламанинг 
вазни 25 1 г.



Чийдухоба-корд «Весна» - Сидирга бўялган. «Юность»га 
Караганда огиррок гачлама. йўлларининг эни 3,5 миллиметр, 1 кв. м 
газламанинг вазни 300 г.

Чийдухоба-корд «Волгарь» тузилиши жихатидан «Весна»га 
ўхшайди, лекин йўллари бир оз энлирок (4 мм) булади. Тукли 
газламалардан кийим тикиш анча кийин. Уларни бичишда тукларнинг 
киялигини хисобга олиш керак. Тикиш пайтида ўйилиши мумкин. 
Бундай газламаларни чоклардан сўкиш ярамайди, чунки туклари 
тўкилиб кетиши мумкин. Намлаб-иссиклик билан ишлов беришда 
кардолентадан фойдаланиш керак.

4.2. Ж У Н  ГАЗЛАМ АЛ АР АССО РТ И М Е Н ТИ

Ишлаб чикариш усулига караб, жун газламалар камволь ва 
мовут газламаларга булинади. Камволь газламалар кайта тараш 
усулида йигирилган калава ипдан тўкилади. Бундай газламалар жун 
газламалар ичида энг юпка ва енгил хисобланади, уларнинг ўрилиш 
накши яккол билиниб туради. Мовут газламалар аппарат усулида 
йигирилган калава ипдан тўкилади ва камволь газламалардан 
калинлиги, вазни, чанг олувчанлиги билан фарк килади. Мовут 
газламалар ўзига хос майинликка эга, сирти чизиксимон ёки тараб 
чикарилган тукдор бўлади. Мовут газламалар майин жундан тўкилган 
майин мовут ва калта толали дагал мовутларга бўлинади. Дагал мовут 
газламалар майин мовутдан фаркли ўларок, бармокларга каттик 
уннайди ва ботади. Савдо прейскурантига кўра, жун газламалар 
гурухларга (ишлаб чикарилиш усулига ва тола таркибига караб) ҳамда 
кичик гурухларга (нимага ишлатилишига караб) бўлинади (1- жадвал).

Жун газлама артикулидаги биринчи ракам гурухни билдиради, 
яъни ишлаб чикариш усули ва тола таркибига мос келади. Артикулдаги 
иккинчи ракам кичик гурухни билдиради, яъни газламанинг нимага 
ишлатилишини кўрсатади. Масалан, артикулдаги биринчи ракам 1 бўлса, 
газлама соф жундан камволь усулда тўк;илганлигини, иккинчи рақам 1 
бўлса, газлама кўйлаклик газлама эканлигини билдиради. Артикулдаги 
учинчи ва ундан кейинги ракамлар ўзгариши мумкин; улар кичик 
гурухлар ичидаги газламаларнинг тартиб ракамини кўрсатади.

Янги тузилишли ва ўрилиш накшили газламалар ишлаб чикариш 
хамда мумтоз тузилишли газламаларнинг ташки кўриниши ва пластик 
хоссаларини яхшилаш хисобига жун газламалар ассортименти янгилаб 
турилади (4.4-расм). Ассортиментни ривожпантиришдаги янги 
йўналишлар ипаксимон силлик сиртли майин пластик газламалар, кўп 
рангли меланж калава ипидан текис сиртли газламалар, шаклдор калава 
ипдан майда рельефли. гадир-будур ёки текис сиртли газламалар, тукли, 
шу жумладан. бахмалсимон сиртли газламалар тўкиш билан боглик.



4.4-расм. Жун газламалар ассортименти.
Кўйлаклик газламалар ассортименти гул босилган газламалар, 

жаккард ўрилишда тўкилган гулдор газламалар, соф жун калава ипдан 
ва синтетик иплар кўшилган ярим калава ипдан тукилган газламалар 
билан тўлдирилади.

Бежирим кўйлаклар тикиш учун янги тузилишли сидирга ва 
гулдор газламалар: ўрилиш нақшлари янги бўлган еки металланган 
иплар ва, профилланган капрон ип аралаштирилиб, шаклдор килиб 
пишитилган калава ипдан тўкилган газламалар ишлаб чикарилади.

Ёзги кўйлаклар ва кўйлак-костюмлар учун компаньон газламалар 
ишлаб чикарилади. Булар хап хил тузилишли, лекин сндирға ёки аксинча, 
бир хил тузилишли, лекин хап хил рангга бўялган газламалардир. 
Масалан, майда, донадор сирт хосил килиб креп ўрилишда тўкилган икки 
газлама битгаси чидирга, иккинчиси эса катак-катак ёки биринчи газлама 
тусида гул босилган газламалар шулар жумласидан.

Кузги-бахорги ассортиментдаги аёллар костюмларини тикиш 
учун тугунча-тугунчали, халкасимон, бурамдор калава ип, 
нўгонлашган жойлари бор калава ип ишлатиб турилган енгил кўй- 
лакли газламалар типидаги газламалар ишлаб чикарилади.

Эркаклар учун бежирим костюмлик газламалар ассортименти 
профилланган синтетик иплар кўллаш ҳисобига жимирлаш ёки 
учкунланиш эффектини берадиган, пишитилган калава ипдан 
тўкиладиган газламалар билан тўлдирилади.

Пальтолик газламалар ассортименти учун тик ва ётик гукли. 
жингалакланган гулдор ва сидирга пальтолик газламалар ва драплар. 
нитрон толали хажмдор тузилишли газламалар ишлаб чикарилади.



4 .5-расм. Тукли газламалар

1- ж а д  в а л
Газламалар Газламалар гурухи (артикулдаги биринчи ракам)

кичик гурухи 
(артикулдаги Камволлар Майин

МОВУТ
Дгал мовут

иккинчи ракам) Соф
ж у н

Ярим
жун Газламалар кичик 

гурухи
С оф
Ж УН

Ярим
Ж\'Н

Соф
Ж УН

Ярим
жун

1 2 3 4 5 6
1 1. Куплакбоп 1101 2101 Куплакбоп 3101 4101 - -

2. Костюмбоп 
(си-дирга) 1201 2201 Костюмбоп

(сидирга) 3201 4201 - -

3. Костюмбоп 
(гул-дор ва 
шаклдор)

1301 2301 Костюмбоп
(гулдор) 3301 4301 - -

4. Костюмбоп - - Мовут 3401 4401 5401 6401
5. Пальтобоп 1501 2501 Пальтолик 3501 4501 5501 6501
6. Пальтобоп - - Драплар 3601 4601 - 6601
7. Пальтобоп - - Т у к л и - 4701 5701 6701
8. Пальтобоп - - Одеяллар - - - -

9. Махсус 
киним-лпк 1901 2901 Махсус 3901 4901 - 6901

Эслатмшшр: 1. Артикулдаги учинчи ва кейинги ракамлар 
узгариши мумкин. улар кичик гурухидаги газламаларнинг тартиб 
раками.

2. Таркибида 50 фоиз ва ундан кўп синтетик толалар булган 
газламаларнинг артикулида С харфи булади.

К им ноль га ни м а ла р . Камиоль газламалар кўйлакбоп,



костюмбоп ва пальтобоп хилларга булинади. .уларнинг ичида 
костюмбоп камволь газламалар кўпрок ишлаб чика; ллади. Пальтобоп 
газламалар ассортименти эса бир мунча кам.

Пишитилган калава ипдан тўкилган, зичл т л нисбатан катта 
булган камволь газламаларни тикувчиликда ишлап ш бир мунча му
раккаб, тахланганда сирпаниб кетади, титилувча;- булади, тикиш 
пайтида чокларда ўйиклар ҳосил бўлиши му 1кин, дазмоллаб 
кириштириш ва кенгайтириш анча кийин, ялтироклнл хосилил килиши 
мумкин. Тикиш пайтида айникса эҳтиёт бўлиш керак, чунки тикиш 
пайтида хосил бўлган барча нўқсонлар газламаниж силлик сиртида 
яқколрок билиниб туради. Пишитилган калава ипдан тўкилган сийрак 
газламалар такрор ҳўлланганда хам киришади. Таркибида синтетик 
толалар кўп бўлган газламалардан буюмлар тикиш аГ: никса кийин.

К ўйлаклик газламалар. Кўйлаклик камволь газламалар енгил 
бўлади, ўрилиш накши аник билиниб туради, улар . 5-31 тексли икка 
калава ипдан ва икки каватли 15 тексли ва икки каватли 31 тексли 
пишитилган калава ипдан силлик, майда гулли ва йирик гулли 
ўрилишларда тўқилади. Сидирга, гулдор ва баъзан \; -ланж кўринишда 
ишлаб читкарилади. Гул босилган кўйлаклик газламалар ишлаб 
чикариш йилдан-йилга ошмоқда. Кўйлаклик газла\ аларнинг нисбий 
зичлиги 50-60 фоиз, 1 кв. м газламанинг вазни 150- '50 г, эни 75, 90, 
100, 106, 142, 152 см. Кўйлакбоп газламаларни тикип унча кийин эмас, 
лекин бир оз титилувчан, уларни тикишда 90-100 ракам ли  игналар, 50- 
60- ракамли галтак иплар ишлатилади. Кўнл !кбоп соф жун 
газламаларга креплар, «Жемчуг», «Новость» газла 1алари ва бошка 
газламалар киради. Кўйлакбоп газламаларнинг янi i ассортиментига 
эластик, майин газламалар киради. Кўйлаклик газ. амаларнинг янги 
ассортиментига эластик, майин газламалар киради.

Жилвали газламалар -  сидирга ёки г> лдор, кайишкок 
газламалар, Жилвали газламалар газламалар учуч ишлатиладиган 
калава ипдан майда донадор сиртли килиб газлама тукилади. Турли 
жилвали ўрилишларда тўкилади; нисбий зичлиги улчалик ката эмас; 
эни 90, 106, 142, 152 сантиметр, 1 кв. м. газламаш нг вазни 194-220 
горамм. Чўзилувчанлиги ва киришувчанлиги туфа! ли жилвали жун 
газламаларни тикувчиликда ишлатиш қийин. Ку шда кўйлакубоп 
газламаларнинг хиллари келтирилади.

«Ж емчуг» - пишитилган калава ипдан майла гулли ўрилишда 
тўқилган, сидирга бўялган газлама бўлиб, унинг эни 142 сантиметр, 1 
кв. м. газламанинг вазни 228 грамм.

«Новость» жилвали жун газлама калава ипиш ir хили ва сиртки 
зичлиги жихатидан «Жемчуг» газламасига ўхшай ui. лекин йирик 
гулли ўрилишда тўкилади.

«Ираида» жилвали жун газлама сидирга буя. ап. йирик гулли



урилишдаги гачлама бўлиб. унинг тандаси пишитилган калава ипдан, 
аркоги якка калава ипдан тукилади. Мазкур газламанинг эни 142 
сантиметр, 1 кв. м газламанинг вазни 216 грамм.

«Турайда» жун газламаси сидирга бўялган, йирик гулли ўрилишда 
тўкилган, гуллари йирик ромб шаклидаги газламадир. Унинг тандаси ва 
аркогига икки каватли 25 тексли пишитилган калава ипдан ишлатилади. 
Эни 152 сантиметр, 1 кв. метрининг вазни 245 грамм.

«Ладье» жун газламаси сидирга бўялган, сийрак, юпка, полотно 
ўрилишидаги газламадир. Унинг хар хил чизикий зичликдаги калава 
иплардан 5 миллиметр квадрат ўлчамли катак хосил килинган х.олда 
ишлаб чикарилади. Унинг эни 142 сантиметр, I кв. метрининг вазни 
156 грамм.

«Ладога» жун газламаси сидирга бўялган, Майин тузилишдаги, 
жилвали эффектли майда накшли ўрилишда тўкиладиган газлама бўлиб, 
тандаси ва аркогига икки каватли 25 тексли калава ип ишлатилади. Унинг 
эни 142 сантиметр, 1 кв метрининг вазни 230 фамм.

«Марево» газламаси, сидирга бўялган, майин, ярим шаффоф 
галма-гал келадиган бўйлама, бўртма йўллари бўлган аралаш 
ўрилишдаги газлама бўлиб, унинг тандаси ва аркогига икки каватли 22 
тексли калава ип ишлатилган. Унинг эни 1424 сентиметр, 1 кв. м. 
газламанинг вазни 170 грамм.

«Керия» газламаси сидирга бўялган, сийрак, шаффоф уясимон 
расмли майда гулли ўрилишдаги газлама, тандаси ва аркогига икки 
каватли 25 тексли калава ип ишлатилган, унинг эни 142 сантиметр, 1 
кв. м. газламанинг вазни 214 фамм.

Кўйлак ва костюмлар тикиш учун ишлатиладиган «Фантазия» 
жаккард газламаси сидирга бўялган, калин ва йирик гулли ўрилишдаги 
газлама. Тандасига икки каватли 19,2 тексли пишитилган калава ип, 
аркогига 31 тексли якка калава ип ишлатилади. Унинг эни 142 
сантиметр, 1 кв. м. газламанинг вазни 248 грамм.

Кўйлакбоп ва костюмбоп «Вега» газламаси, сидирга бўяла, 
калин тузилишдаги ва жилвали ўрилишдаги газлама бўлиб, унинг 
тандасига ва аркогига икки каватли 22 тексли пишитилган калава ип 
ишлатилади. Эни 142 сантиметр, 1 кв. м. газламанинг вазни 228 грамм.

Кўйлакли ярим жун газламалар тузилиши ва бўялиши 
жихдтидан турли-туман бўлади. Аралаш жунли калава ип ва химиявий 
комплекс иплар кўшиб пишитилган калава ипдан тўкилади. Жуннинг 
микдори 18-80 фоиз. Бу гурухдаги кўпгина газламалар таркибида 20- 
50 фоиз лавсан бўлади. Нитрон (50 фоиз) кўшиб тўкимлган газламалар 
х.ам ишлаб чикарилади.

Кашемирлар -  энг типик ярим жун кўйлакли газламалар. Улар 
сидирга, майин бўлади, саржа ўрилишда тўкилади. Мактаб формаси 
тикиш учун ишлатилади. Таркибида канча жун борлигига ва энининг



ўлча.мига караб кашемирлар «Школьная». «Школбьница», 
«Первоклассница» деб аталади.

«Люкс» газламаси кўп йиллардан бери ш лаб чикарилади; 
майда гулли ўрилишда тукилган; сидирга таркибида 0 фоиз жун ва 30 
фоиз штапель вискоза тола бўлади. Эни 142 см, 1 кн. м. газламанинг 
вазни 271 грамм.

«Скайдрите» газламаси «Люкс» газламасига ўхшайди, аммо эни 
152 см.

«Пахра» - юпка, ярим шаффоф, майда гулли урилишдаги хом 
(сарғиш) газлама. Зичрок жойлашган калава иплари сезилар-сезилмас 
катак ҳосил килади. Таркибида 40 фоиз жун, 45 фоиз нитрон ва 15 
фоиз капрон бор. Тандаси ва аркогига 28 тексли якка калава ип 
ишлатилган. 1 кв. м. газламанинг вазни 151 грамм.

«Ока» газламаси калава ипининг хили i а тола таркиби 
жиҳатидан «Пахра» газламасига ўхшайди, сидирга бўялган, аралаш 
ўрилишли, тескарисида бўртма диагонал йўлл;:.? бор. 1кв. м. 
газламанинг вазни 182 грамм.

«Руза» газламаси таркиби ва калинлиги жпчатидан «Пахра» 
газламасига ўхшайди; полотно ўрилишда тўкилган лекин тандаси ва 
аркогига хар хил номерли ва бурамли калава иплар ишлатилганлиги 
учун майда гулли ўрилиш эффектини беради. 1 кв м. газламанинг 
вазни 155 грамм.

«Студенческая» - гулдор газлама; 16,6 тексли вискоза иплар 
ишлатилганлиги учун жилвали ва ялтирок; майда гулли ўрилишда 
тўкилган. Таркибида 33 фоиз жун бор; 1кв. м. газламанинг вазни 170 
грамм.

«Тамара» - сидирга бўялган, сирти майда донли, креп 
ўрилишдаги газлама. Таркибида жун (43 фоиз) Хамда нитрон ва 
капрон бор; 1кв. м. газламанинг вазни 197 грамм.

«Паруса» - сидирға бўялган, тўлкин симон бўртма йўллари 
бўлган майда гулли ўрилишдаги газлама. Таркиби жихатидан 
«Тамара» газламасига ўхшайди; 1 кв. м. газламанинг вазни 221 грамм.

Ҳозир таркибида 50 фоиз жун ва 50 фоиз нитрон бўлган ҳар хил 
кўйлаклик газламалар ишлаб чикарилмокда. Булар хар хил гулдор, 
ёрқин ва майин рангларга бўялган, 25-28 тексли якка ёки пишитилган 
калава ипдан полотно, креп хамда ҳар хил майда гулли бўйлама 
кўндаланг ўрилишларда тўкиладиган, сиртки чичлиги 130-197 
грамм/кв. м. ва эни 152 см. бўлган газламалардир.

Қуйида шу ассортиментдаги энг типик газламаларнинг 
характеристикаси келтирилган.

«Прохлада» - юпка, Майин, полотно ўрилишли. катак-катак 
гулли газлама. Тандаси ва аркогига икки каватли 22 гексли калава ип 
ишлатилган. 1 кв. м. газламанинг ьазни 130 грамм.



«Яшма» газламаси «Прохлада» газламасига ухшаиди. лекин  
майда гулли ўрилишда тўкилган. 1 кв.м, газламанинг вазни 187 грамм.

«Мечта» газламаси «Прохлада» газламасига ўхшайди, лекин 
сидирга бўялган. 1 кв. м. газламанинг вазни 143 грамм.

«Боровинка» - майин, юпка. саржа ўрилишли, катак-катак гулли 
газлама. Газламанинг чизикли тўлдирилганлиги 70-80 фоиз. 1 кв. м. 
газламанинг вазни 181 грамм.

«Пахта» - гулдор, юпка, майин, майда гулли мураккаб 
ўрилишли, бир-биридан 15 мм ораликда жойлашган рангли бўртма 
йўллари бор газлама. 1 кв. м. газламанинг вазни 203 грамм.

Кўйлаклик шаклдор галама -  кўп рангли тугунли калава 
иплардан хосил килинган йирик катакли гулдор газлама. Таркибида 
жундан ташкари, нитрон, капрон ва вискоза толалар бор. 1 кв. м. 
газламанинг вазни 260 грамм.

Таркибида 60 фоиз жун ва 40 фоиз лавсан бўлган икки каватли 
25 тексли калава ипдан майда гулли ўрилишда катак-катак ёки йўл-йўл 
гулли кўйлаклик «Радуга» ва йирик гулли ўрилишда бўйлама накшли 
«Лиена» газламалари тўкилади.

К ост ю м лик газламар. Костюмлик камволь газламалар полотно, 
репс, сатин, саржа, креп ўрилишларда, рогожка ўрилишда ва ҳар хил 
аралаш ўрилишларда тўкилади. Уларнинг тандаси ва аркогига икки 
каватли 19 тексли -  икки каватли 42 тексли пишитилган калава ип ёки 
аркогига 19-42тексли якка ип ишлатилади. Чизикли тўлдирилганлиги 
80-100 фоиз, баъзи артикулларида 150 фоиз гача; эни одатда142 см 
бўлади. Баъзи артикуллардаги газламаларнинг эни 124, 136, ва 152 см 
бўлади. 1 кв. м. газламанинг вазни 180-400 грамм. Соф жун 
(артикулнинг 13 фоизчаси), ярим жун костюмлик камволь газламалар 
ишлаб чикарилади. Ярим жун костюмлик газламалар таркибида 15-80 
фоиз жун бўлади. Ярим жун костюмлик газламалар ассортиментининг 
катта кисмини штапель лавсан ёки вискоза толалар қўшилган жун 
газламалар ташкил килади. Штапель капронли (10 фоиз гача) 
газламалар, тандаси пахта калава ипдан бўлган газламалар хамда 
вискоза ёки капрон ип кўшиб пишитилган аралаш жунли калава ипдан 
тўкилган газламалар хам ишлаб чикарилади.

Бу гурух таркибига уч хил тола: жун, лавсан ва вискоза толалар 
ёки жун, нитрон ва вискоза толалар кирадиган газламалар салмоги 
унча катта эмас.

Соф жун газламалар икки каватли 30,3 текс, икки каватли 24 
текс, икки каватли 22,2 текс, икки каватли 19,2 тексли соф жун калава
ипдан саржа, креп ва хар хил аралаш ўрилишлардан тўкилади. Баъзи 
холларда калава ипга 2-8 фоиз капрон иплар кўшиб пишитилади. 
Булар асосан 1 кв. м. унинг вазни 260-340 грамм бўлган калин 
газламалардир.



Лавсанли ярим жун газламалар асосан чизш- ш зичлиги икки 
каватли 22.2 текс, баъзан 31,2 текс, икки каватли 30,3 оке, икки каватли 
29,4 текс, икки каватли 25 текс ва икки каватли 3.8 тексли капав 
иплардан аралаш, полотно, креп-сатин,саржа ўрилиш iapaa ва рогожка 
ўрилишда тукилади. Таркибида 40 фоиз жун булган газ. lm  ал ар да кўпинча
16.6 тексли комплекс вискоза иплар ёки 2,22 текс :и профилланган 
комплекс капрон иплар ишлатилади. Таркибида 60 ф^из лавсан бўлган 
аралаш жун калава ипдан ҳам газламалар тукилади. Л всанли ярим жун 
газламалар 1 кв. м. унинг вазни 180-300 фамм.

Вискоза толали ярим жун газламалар аралашма. 1арининг таркиби 
жиҳатидан энг хшша-хилдир. Уларнинг ассортименти,] а таркибида 50-70 
фоиз жун ва 50-30 фоиз вискоза штапель тола бўлган ; рапаш газламалар 
кўпроқ. Таркибига 16,6 тексли комплекс вискоза и г лар ёки чизикий 
зичлиги 16,5, 6,66, 2,22 тексли капрон иплар кўшилгян газламалар ҳам 
ишлаб чикарилади. Баъзи газламалар таркибида вискоза иплар хам, 
капрон ип ҳам бўлади. Баъзи артикулларнинг тўзиш: i чидамлилигини 
ошириш учун уларнинг аралашмалари таркибига 10 фоиз гача капрон 
штапель толалар қўшилади. Вискоза толали газламала) чизикий зичлиги 
катта (35,7, 31,2, 25 текс) ёки ўртача (икки каватли ’2,2 текс) бўлган 
калава ипдан асосан аралаш ва саржа ўрилишларда. шунингдек, креп, 
полотно, рогожка ўрилишларда тўкилади. 1 кв. м. газла 1анинг вазни 210- 
340 фамм.

Нитронли ярим жун газламалар таркиби 50 - 55 фоиз жун, 
колгани нитрон толадан иборат бўлади. Бундай газламалар икки 
каватли 22,2тексли калава ипдан асосан аралаш ва саржа ўрилишларда, 
шунингдек, креп ва рогожка ўрилишда тўкилади. 1 кн. м. газламанинг 
вазни 200-257 ф амм.

Лавсанли ва вискозали ярим жун газламалар таркибида 40 фоиз 
жун, 30 фоиз лавсан ва 30 фоиз штапель бўлади. Уларнинг чизикий 
зичлиги икки каватли 22,2 текс бўлган калава ипдан аралаш ва креп 
ўрилишларда тўкилади. 1 кв. м. газламанинг вазни 230-300 фамм.

Вискозали ва нитронли ярим жун газламалар тузилиши 
лавсанли газламалар тузилишига ўхшайди, лекин 1аркиби 30 фоиз 
жун, 30 фоиз нитрон ва 40 фоиз штапель бўлади. 1 кв. м. газламанинг 
вазни 240-285 фамм.

Пахта калава ипли газламалар энг кам ишлаб 1 икарилади. Улар
41.6 тексли пахта калава ип кўшган холда саржа ўрил :шда тўкилади. 1 
кв. м. газламанинг вазни 306-310 фамм.

Костюмлик камволь газламаларнинг асосий типлари -  сидирга 
газламалар: бостонлар, шевиотлар, креплар ва асосан гулдор трико.

Костюмлик газламаларнинг технологик хоссалари уларнинг 
технологик тола таркиби ва тузилишига боглик. Бундай газламаларни 
тикиш учун 110-120 номерли игналар, 40-номер.и1 la i iiax  иплар



ишлатилади. Айникса. синтетик толали газламаларга намлик-иссиклик 
ишлови беришда эхтиёт булиш керак.

Бостон - сидирга. соф жун газлама; икки каватли 31,3 тексли 
пишитилган калава ипдан саржа ўришдан тукилади. У зичлиги 
жихатидан бир текис газлама бўлгани учун саржа йўли 45 градус 
бурчак остида ётади. Бостон 1203 артикулда ишлаб чикарилади, эни 
142 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 340 грамм, чизикли 
тўлдирилганлиги 100-110 фоиз.

Бостоннинг камчилиги шуки, ундан тикилган костюмни кийиб 
юрилганда ялтираб колади: ишкаланиш натижасида жун толалари 
сиртида тангачалар синади ва тушиб кетади. Натижада ялтироклик 
(лас) пайдо бўлади. Олдин буғлаш кейин каттик чутка билан ёки Ош 
тузи, шунингдек, дарё куми билан чўткалаш йўли билан ялтирокликни 
маълум муддатга йўкотиш мукин. Лекин вакт ўтиши билан ялтироклик 
Яна пайдо бўлаверади. Ҳозирги вактда бостонлар модадан колган, 
уларнинг ўрнига креплар ишлатилади.

Шевиот -  сидирга, ярим жун газлама, тандасига пахта калава ип 
ишлатилиб, бостон типида тўкилади. Шевиотлар одатда кора ранга ёки 
бошка тўк рангга бўялади. Бостондан дағаллиги ва
гижимланувчанлиги билан фарк килади.

Креп -  сидирга, калин газлама; тандаси ва аркоги пишитилган 
калава ип ишлатилиб, аралаш ўрилишда тўкилади. Бостон ва 
шевиотдан фаркли равишда крепларда майда зич кўш йўллар бўлади. 
Бу йўллар 75-80 градус бурчак остида юкорига кетади. Унда 30 градус 
бурчак остида кетган кия йўллар х.ам бўлиши мумкин. Соф жун 
креплар ва вискоза ёки лавсан аралаштирилган ярим жун креплар 
ишлаб чикарилади. Ярим жун креплар ўрилиш накшининг аник 
билиниб туриши ва бир оз товланиши билан ажралиб туради. 
Крепларнинг эни 142 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 285-341 ф амм. 
Креплар эркаклар ва аёллар костюмлари учун ишлатилади.

Трико -  костюмлик газламалар ичида энг кенг таркалган. У 
репс, саржа ва турли аралаш ўрилишларда тўқилади. Соф жун 
триколар ва вискоза, кўпинча, лавсан аралаштирилган ярим жун  
триколар бўлади. Трико гулдор ёки тандаси рангдор бўлади. Сидирга 
трикода аралаш бўйлама йўлли ўрилиш накши билиниб туради. Бу 
билан бостон ва креплардан фарк килади. Уч ёкли капрон 
аралаштириб тўкилган трико хам бор. У жимирлаб ялтираб туради. 
Ярим жун трико таркибида 23-85 фоиз жун, 20-60 фоиз лавсан бўлади. 
Лавсанли юпка зич трико, гулдор, хиёл билинадиган ёўлли ёки катак 
трикога эхтиёж жуда катта.

Куйида баъзи камволь грико ва костюмлик газламаларнинг 
характеристикаси келтирилган.

«Ударник» трикоси - аралаш ўрилпшда тўкилган зич, огир



газлама. Бир оз сезиладиган рангли тандалари ва рельефли йўллари 
бўлади. Тандаси ва аркоги кайта тараш усулида йигирилган икки 
каватли 19 тексли пишитилган калава ипдан булади. 1 кв. м. 
газламанинг вазни 332 фамм.

Костюмлик соф жун камволь газламалар «Арктика», «Обелиск»
- Майин, бир оз тукдор газламалар; тандаси ва аркоги икки каватли 31 
тексли пишитилган калавадан тукилади. «Арктика» газламаси -  
гулдор, тандаси рангдор, саржа ўрилишда тўкилган газлама. 
«Обелиск» газламаси -  гулдор, «арчасимон» килиб саржа ўрилишда 
тўқ тусда ишлаб чикарилади. Костюмлик газламаларнинг кўпчилиги 
икки каватли 25 тексли пишитилган калава ипдан тўкилади. Булар 
калин, кайишкок, костюмлик соф жун газламалардир.

Костюмлик газлама «Южная» арт. 13218 -  тандаси ва аркогига 
икки каватли 25 тексли икки рангли пишитилган калава ип ишлатиб, 
бўйлама йўлли аралаш ўрилишда тўкилган, тандаси рангли йўлли 
газлама. Эни 142 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 269 грамм.

Костюмлик газлама «Малахит» арт. 13236 -  сидирга бўялган, 
майда тик бўртмалари бўлган диагонал ўрилишдаги газлама. Тандаси 
ва аркогига икки каватли 22 тексли калава ип ишлатилган. Эни 142 см, 
1 кв. м. газламанинг вазни 292 фамм.

Костюмлик газлама «Гиацинт» арт. 13237 -  тандаси ва аркоги 
икки каватли 19 тексли пишитилган икки рангли калава ипдан 
тўкилган гулдор газлама. Эни 142 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 270 
фамм.

Костюмлик газлама «Полесье» арт. 13238 -  калава ипининг 
хили ва зичлигига кўра «Гиацинт» газламасига ўхшайди. Бўйлама 
бўртма йўлли аралаш ўрилишда тўкилади.

Костюмлик газлама «Солярис» - арт. 13242 -  гулдор, калин, 
эластик газлама. Тандаси ва аркоги икки каватли 19 тексли 
пишитилган икки рангли калава ипдан бўйлама Пўлли аралаш 
ўрилишда тўкилади. Эни 142 см, 1 кв. м. газламанинг вазни 315 фамм.

Костюмлик газлама арт. 13144 -  икки каватли 19 тексли калава 
ипдан икки томонли мураккаб ўрилишда тўқилган, зич, дағалроқ, кора 
газлама; танда ипига профилланган капрон кўшилгани туфайли 
ялтираб туради.

Костюмлик ярим жун камволь газламалар ассортиментида 
сидирга газламалар асосий ўринни эгаллайди. Аммо икки каватли 22 
тексли пишитилган аралаш жун калава ипдан кар хил майда гулли 
ўрилишда тўкиладиган, таркиби 60 фоиз лавсан ёки нитрон бўлган 
гулдор газламалар; комплекс вискоза ип кўшиб пишитилган калава 
ипдан тўкиладиган газламалар, шунингдек, таркиби шундай, лекин 
тандаси ёки аркогига профилланган капрон иплар кўшио тўкиладиган 
газламалар хам кенг таркалмокда. Костюмлик камволь фланеллар -



фулеровкали полотно ёки саржа урилишдаги сидирга бўялган ва 
меланж газламалар хам кенг таркалган.
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Дазмоллаш пайтида таглатта сифатида майин газлама (фланель, 
бумазея, аппретланмаган миткаль) ишлатиш тавсия килинади. Агар 
таглатта сифатида бортовкадан фойдаланилса, газламада бортовка 
ўрилишининг изи колиши мумкин.

Агар дазмоллаш пайтида газламанинг ранги айниса ёки газлама 
киришса ҳарорат 10-15 °С пасайтирилади.

Лавсанли газламаларни жуда хўллаш ва киздириш ярамайди 
харорат билан пухталанмаган газламалар учун дазмоллаш ҳарорати 
130-140 °С бўлади, харорат ёрдамида пухталанган газламалар учун, 
пухталанмаган газламаларга нисбатан 10-20 °С паст булади.

Ҳозирда костюм ва кўйлакларга нитронли газламалар кенг 
ишлатилмокда. Таркибида 35-50 фоиз нитрон толаси бўлган жун 
газламалар унча ғижимланмайди ва кимёвий реагентлар таъсирига 
чидамли бўлади; ҳўлланган холатда пишииклигини унча йўкотмайди; 
хўлланганда 2 фоиз гача киришади. Ҳўлланганда х.ам бурмаларини 
саклайди. Нитронли газламалар анча чузилувчан ва титилувчан 
бўлади; 290-300 °С да тўзийди.

Бичиш пайтида газламаларнинг киришиши ва титилишини 
хисобга олиш керак. Нитронли газламаларни фланель устига кўйиб 
дазмоллаш тавсия килинади. Бунда харорат 150-160 °С бўлади.



4.3. Ш ОЙИ ГАЗЛАМ АЛ АР А ССО РТИ М ЕН ТИ .

Толаларнинг таркиби, тузилиши ва пардозланиши жихатидан 
шойи газламалар турли-туман бўлади. Шойи газламалар 
ассортиментининг 98 фоизини кимёвий толалардан йигирилган калава 
ва комплекс иплардан тукилган газламалар ташкил килади.

Савдо прейскуранти бўйича шойи газламалар саккиз гуруҳга 
бўлинади, ҳар бир гурух олтита кичик гурухчалардан иборат (3- 
жадвал). Шойи газлама артикулининг биринчи раками гурух. 
ракамини, яъни тола таркибини, артикулнинг иккинчи раками кичик 
гурухчалар ракамини, яъни газламанинг тузилиши ва нимага 
ишлатилишини кўрсатади. Демак, ипакдан тукилган барча газ
ламаларда артикулнинг биринчи раками 1, бошка толалар қўшилган 
ипакдан тўкилган газламаларда 2, сунъий иплардан тўкилган 
газламаларда 3,бошка толалар кўшилган сунъий иплардан тўқилган 
газламаларда 4, синтетик иплардан тўкилган газламаларда 5, бошка 
толалар кўшилган синтетик иплардан тўкилган газламаларда 6 раками 
билан белгиланади ва хоказо. Жилвали газламаларда артикулнинг 
иккинчи раками газламалар (полотно, саржа, атлас ўрилишда тўкилган 
газламалар)да 2, жаккард газламаларда 3 раками билан белгиланади ва 
хоказо. Артикулнинг учинчи ва кейинги ракамлари ўзгариши мумкин. 
Улар газламанинг кичик гурухча чегарасидаги тартиб ракамни 
билдиради. Барча шойи газламалар артикули беш ракамдан иборат 
бўлади. Охирги иккита гурухни штапель газламалар ташкил килади.

Шойи газламалар ассортименти тез-тез ўзгариб туради (4.6- 
расм). Уларнинг ассортименти эластик, хажмдор ва профилланган 
синтетик иплар ишлатиш (бундай иплар мустакил ишлатилади ёки 
табиий ва сунъий ипак билан қўшиб ишлатилади), ўрилиш турларини 
мураккаблаштириш (йирик гулли мураккаб ўрилишларни кенг 
қўллаш), шойи газламаларни пардозлашнинг хар хил усуллари (гофре, 
тезоблаш, гул босиш, харорат билан ишлов бериш) ҳисобига кенгаяди.
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4.6-расм. Шойи газламалар.

Чиройли кўйлакбоп ва кўйлакбоп-костюмбоп ишлаб чикариш 
учун ацетат ёки триацетат толадан олинган ва иплар ва яркирок 
металл иплар қўшилган текстурланган иплар, профилланган капрон 
кўшиб пишитилган триацетат ипакдан килинган хажмдор иплар кенг 
қўлланилади. Майда гулли ва йирик гулли ўрилишларда тукилган, бир 
катламли ва кўп катламли, сидирга ва гулдор, ясси ва ҳажмдор 
тузилишли газламалар ишлаб чикарилади.

Асторлик газламалар ассортиментида вискоза, ацетат, вискоза- 
ацетат иплардан атлас ўрипишида, шунингдек майда гулли ва хар хил 
йирик гулли ўрилишларда тўкилган газламалар ишлаб чикариш 
кенгаймокда.

Плащбоп газламалар ассортименти гул босилган газламалар. 
штапель лавсан-вискоза ёки вискоза-капрон аралаштириб йигирилган 
калава ипдан полотно ўрилишда тукилган резиналанган газламалар, 
ўнгига пленка копланган газламалар билан тўлдирилмокда. Соф 
вискоза ва аралаш калава ип: триацетат-вискоза, триацетат-вискоза- 
капрон каби толалардан йигирилган калава ипдан тўкилган штапель 
газламалар ишлаб чикариши кенгаймокда.



Ипакдаи тўқилган газламалар. Ипак газламалар кўпинча 
йугонлиги 1,5 -  2,3 тексли ингичка хом ипакдан, пишитилган табиий 
ипак ва баъзи газламаларнинг ипак калава ипдан полотно ўрилишда 
тукилади. Табиий креп газламалар ишлаб чикаришда газламаларда майда 
накшли сирт хосил киладиган ипак -  креп ишлатилади. 1м' энг юпка 
газламаларнинг вазни 1 4 - 2 2 г ,  1м2 газламанинг уртача вазни 5 0 -6 0 г .

Табиий шойи газламалар асосан сидирга ёки гул босилган  
тарзда ишлаб чикарилади, нисбий зичлиги унча катта бўлмайди. 
Аёллар кўйлаклари ва мураккаб модели блузкалар тикиш учун  
ишлатилади.

Прейскурант бўйича табиий шойи газламалар группаси креп, 
гладь, жаккард, турли ва м ахсус кичик группаларга бўлинади.

Табиий ипакдан тукилган газламалар осонгина чўзилиши, 
киишайиши ва титилиш и туфайли уларни тикувчиликда ишлатиш  
анча кийин. Ш ойи газламаларнинг сирти силлик бўлганидан  
гахламдаги катламлар сирпаниб кетаверади ва бичиш ни  
кийинлаштиради. Бундай газламаларни тикиш да 75 -  85 номерли  
игналар, 80 -  100 номерли пахта иплар 1ки 65-ном ерли ипак ишлатиш  
тавсия этилади. Газламаларнинг ўнг сиртига дои м о ипак ишлатилади. 
Креп газламалар энг кўп ишлатилади.

К репдеш ин -  сидирга ёки гул босилган юпка м ос газлама, сирти  
майда донли, тандасига хом ипак ишлатилганидан ўзига хос товланиб  
туради. П олотно ўрилиш да креп эффекти аркокда ўнг ва чап 
крепларнинг галма-гал келиш идан хосил бўлади. Эни 90 ва 95см , 1м" 
газламанинг вазни 55 -  67г. К репдеш ин арт. 11010 нинг эни 149см.

Креп -  шифон юпка, енгил, шаффоф, сутранг, сидирга ипак -  
креп ишлатиб, полотно ўрилиш да тукилади. Э ни 90 -  95 ва 105см, 1м' 
газламанинг вазни 25 -  35г.

Креп -  ж ож ет - креп -  шифонга Караганда бир оз зичрок, 
калинрок ва нош аф ф офрок газлама. Й ўғ онрок крепдан полотно  
ўрилиш да тукилади. Э ни 95см , 1м2 газламанинг вазни 67г.

Гладь кичик группасидаги газламалар ичидан шойи -  полотно  
энг кенг таркалган. Т андасига хом ипак, арког ига бўш  пишитилган 
ипак ишлатиб, туаль (1м 2 нинг вазни 52г) ва фуляр (3 3 г) ишлаб 
чикарилади.

Ш ойи -  полотно - хом  (сарг иш) ёки гулдор газлама: тандаси ва 
арког ига ипак калава ип ишлатиб, полотно ўрилиш да тўкилади. Зич ва 
нош аффоф газлама бўлиб, ташки кўриниши ва накшининг характерига 
кўра баъзан штапель полотноларга ўхш айди, лекин камрок 
гижимланади. Ж аккард газламалар жумласига безак газламалар 
киради.









Тукли газламалар ж умласига бахмал киради. У ипак калава
ипдан тукли ўрют ш ал  тўкилади. Тукларнинг бўйи 1 -  2 мм, 
газламанинг эни 70, 90, 135 см , 1м2 газламанинг вазни 190г. Бахмал 
тикувчиликда энг кийнайдиган газлама, у аник бичиш ни ва эхтиёт



бўлиб шкишни галаб килади. Ьахмалга намлик- иссиклик ишлон 
беришла кардолентадан фомдаланпш керак.

Ипиккч бошқч толалир куши б т ўқилгап гт лималар. Бундам 
газламалар табиий ипакдан ёки пахта толаси ёхуд  сунъий компекс 
иплар. ё бўлмаса хом дор синтетик калава ип кўшилган табиий ипак 
калава ипдан тўкилади.

Бахмал -  тукли ўрилиш даги газлама. Тукларнинг баландлиги 5- 
7мм, грунт системаси пахта толаларидан йигирилган калава ипдан, 
тукларп ипакдан бўладм, 1м2 газламанинг вазни 270г.

Кўйлаклик духоба  -  калта тукли газлама. Туклари вискоза 
ипдан ва грунт системаси табиий ипак ёки пахта ипдан бўлади.

Тезобланган велюр -  духоба  - табиий креп -  жоржетга рангли 
гул туширилган газлама. Гулли вискоза тукларни кисман тезоблаб  
хосил килади.

Газлама арт. 21009 -  мураккаб майда гулли урилиш даги босм а  
гулли хажмдор газлама. Тандаси табиий крепдан ва аркок и ҳаж мдор  
капрон калава ипдан тўкилади.

Газлама арт. 21017  спдирга бўялган ёки гулли газлама, 
крепдешин типида тўкилади. лекин тандасига триацетат ип 
ишлатилади.

Газлама арт. 21028  -  табиий креп ж орж ет типидаги босм а гулли 
шаффоф газлама. Аркок системасига силлик ялтирок капрон иплар 
кўшиб тўкилади. Бу иплар табиий креп билан галма-гал келади.

Газлама «Дилбар» арт.22076 -  босма миллий (тожикча) накш 
тушурилган атлас урилиш даги зич газлама. Тандасига вискоза иплар 
ва аркогига табиий ипак калава ип ишлатиб тўкилади. Газлама 
«камалак» арт. 22 0 8 2  -  полотно ўрилиш даги штрих эффектли, катак 
гулли газлама.

Газлама арт. 22084  -  майда гулли урилиш даги штирх эффектли, 
катак гулли газлама. Арт. 22088 -  арког ига тугунчали синтетик калава 
ип кўшиб полотно ўрилиш да тўкиладиган катак гулли газлама.

С ут и й  ипакдан т ўқилгач газламалар. Су нъ и й ипакдан 
тўқилган газламалар шойи газламаларнинг энг кўп сонли группасини  
ташкил килади: улар пишитилмаган вискоза ва ацетат иплар, креп ва 
мооскреп ипладан турли нисбатларда хар хил ўрилишда тўқилади. 
Сунъий газламалар асортиментига блузкалар тикиладиган юпка 
шаффоф газламалар, кўйлакли газламалар ва пальтоли огир газламалар  
киради. Сунъий газламалар ассортим еитининг кўп кисми II - 17 
текхли. Энг юпка газламалар 6- 8,5 тексли иплардан тўкилади. 1 м3 
газламанинг вазни 80 дан 200 г гача.

Сунъий толалардан тўкилган газламалар табиий толалардан  
ту кил гаи газламаларга Караганда анча калин, огир, гижимланувчан  
буладп. Креп усулла иишитилган ипларни кў.тлаш газламаларнинг



гижимланувчанлигини камайтиради. лекин дагаллигини ош иради. 
М ооскреплардан тўқилган газламалар унчалик гижимланмайди. 
бармокларга жунга ўҳш аб уннайди. лекин хўлланганда анча киришади. 
дазмолланганда киришувчанлиги камаяди Намлик - иссиклик ишлови 
бериш да газламаларнинг тола таркибини хисобга олиш керак. 
Айникса. ацетат газламаларни эхтиёт бўлиб дазмоллаш  керак. Силлик 
сунъий газламалар таҳланганда сирпаниб кетаверади, сийрак. ж уда  
титилувчан бўлади, чокларда иплар силж иб кетади. Бундай 
газламаларни 90 -  100 ноимерли игна, 50 -  60 номерли галтак иплар 
билан тикиш тавсия этилади.

Сунъий иплардан тўкилган газламалар креп, глад, жоккард ва 
махсус хилларга бўлинади.

Креп газламалар, одатда креплар ва мооскреплардан полотно ва хар 
хил майда гулли ўрилиш да тўкилади.

К реп -ж орж ет  -  сидирга, гулдор ёки гул босилган, дагалрок  
ш аффоф газламалар, танда ва аркогига вискоза креп ишлатилиб, 
табиий креп ж оржет типида полотно ёки майда гулли ўрилиш да  
тўкиладн.

Креп-марокен -  сидирга ёки гулдор зич газлама. Тандасига кия 
пишитилган вискоза ип ва аркогига вискоза креп ишлатиб полотно  
ўриш да тўқиладн.

Креп “твил" -  сидирга бўялган, тандаси ва аркоги ацетат мооскреп  
ишлатилган, бортма саржа йўлли зич газлама.

Газламалар “аэлита?’ -  атлас ўрилиш даги босм а гулли, огир, ўнги  
хира ва тескарисн ялтирок газлама. Тандасига триацетат иплар ва 
аркогига икки катламли вискоза мооскреп ишлатиб тўкилади.

Глад газламалар жумласига кўпгина кўйлакли ва астарли 
газламалар киради.

П олотно -  йўл-йўл гулли газлама; кия пишитилган иплардан  
полотно ўрилиш да тўқилади; эркаклар кўйлаги тикиш учун  
ишлатилади.

Пике -  ип-газлама типида, лекин вискоза ипдан тўкиладиган оқ, 
сидирга ва гулдор газлама.

Тафта -  полотно ўрилиш идаги зич, дагал катак гулли ёки шанжан 
эффектли газлама. Тандаси ва аркогига вискоза иплар ишлатилади.

“ Наш лайте” -  триацетат иплардан арже ўрилиш да тўкилган  
сидирга, сирпанувчи. юпка, босм а гулли газлама.

“Динара" -  тандаси ва аркоги триацетат иплар ишлатиб полотно  
ўрилиш дан тўкилган зич, ўзига хос олачипор гулли газлама.

“Д амино" -  ацетат иплардан майда гулли ўрилиш да тўкилган юпка 
сидирга, босм а гулли газлама.

“Лазурная" -  ацетат иплардан майда гулли ўрилиш да майда 
бўйланма “арча" гулли килиб тўкилган босм а гулли, силлик газлама.



"Сигуте" - саржа урилиш даги. зич, кайишкок, гулли газлама. 
Тандасига 16,( ' тексли триацетат ип ишлатилади, аркогига эса 
хаж м дор ип: I. >7 текс *2 ли капрон ипга 22 тексли триацетат ипни 
кўш иб пишити. ап ип ишлатилади.

"Суздаль" 1андаси ва аркогига спиралсимон иплар ишпатилган 
майда гулли у р м н ш д а ги  газлама. Ипларнинг таркибида 16,67 текс *2  
ли триацетат иь на 5 тексли капрон ип бор.

Кўйлакли г. 1лама арт. 42670  -  сидирга бўялган ацетат ипларга 
комплекс Kai ю н  иплар кўшилганлиги туфайли жимирлаб  
ялтирайдиган ■ up тусли газлама. Ўрилиш  турига кўра “Гедра" 
газламасига yxi айди.

Газлама ар 42634  -  ромблар кўриниш идаги майда гулли 
ўрилиш да тўк: iraH капрон ипли, зич майин бўялган триацетат  
газлама.

Синт ет ик иплардан т ўқилган газлам алар.Ш от  газламалар 
ассортим ента мнтетик газламалар салмоги йилдан-йилга ош иб  
борм окда. Син : л и к  газламалар газламаларнинг кўпчилиги 3,8 -  6,5  
тексли комплек. иплардан тўкилади. Э нг юпка, енгил газламалар 1,7 -
2 ,2  тексли якка гула (м онотола)дан тўкилади. Текстураланган иплар 
билан силлик к> мплекс ипларни кўшиб пишитилган аралаш иплардан  
газламалар тую: и кенгаймокда. Газламаларни жимирлаб ялтирайдиган  
кнлиш учун про 1)илланган капрон иплар ишлатилади.

Синтетик га щмаларни тикувчиликда ишлатиш анча кийин, каптон 
газламалар чуч мувчан ва кайишкок бўлганидан тикиш пайтида 
чокларда бурам iap ҳосил бўлади. Бундай газламаларни тез тикканда 
игна кизиб газл; маларни эритиш и мумкин. Бунга йўл кўймаслик учун  
секин тикиш. махсус игналар ишлатиш ёки игнани совитувчи  
мосламалардан фойдаланиш  керак. Бундай газламалар титилувчан  
бўлгани учун 1 -жларини икки буклаб тикиш, чатиш ёки кесилган 
жойларини эр 1: но, титилмайдиган килиш керак. Газламаларнинг 
сирти силлик б нани ва киркишга каршилиги катталигидан уларни  
бичиш  анча кий ш . Силлик синтетик газламалар тахланганда сирпаниб  
кетаверади, э ектр бичиш  маш иналарининг пичоклари тез 
ўтмаслаш ади, t i  i кесилгандан газлама эрийди ва кесилган жойларга  
газламалар бир- жрига ёпиш иб колади.

Тандаси ва ркоги 100 ф оиз капрон ишлатиб, астарлик, кўйлак, 
блузкалик ва плашлик газламалар тўкилади. Улар сидирга, 
окартирилган ё-. и гул босилган бўлиб, одатда, полотно ёки саржа 
ўрилиш да тўки. i.m. Плашлик газламанинг тескари томонига плёнка 
копланиб сув y i азмайдиган килинади. Капрон газламаларнинг эни 80, 
90, 95, 100, 105 4 м. баъзан 120 см бўлади; 1м2 газламанинг вазни 15-95
г. Энг юпка ва е : пл газламалар ш аффоф булади.



Факат текстураланган полиэтилен иплардан ёки капронб иплар 
кўш иб пишитилган иплардан турли-туман ўрил.иш ларда тукдор 
кайишкок огир ёки зич газламалар тўкилади. Бундай газламалардан 
кўйлаклар, костюмлар ёки ёзги пальтолар тикилади.

Кўйлаклик- костюмлик газлама -  креп ўрилиш даги хом , огир 
газлама. Тандасига яхши пишитилган полиэфир комплекс ип ва 
аркогига текстураланган чўзилувчан полиэфир ишлатилади.

Газлама “Зеф ир” арт. 53034 -  йирик гулли ўкилишдаги 
жимирловчи гулдор газлама. Танасига профилланган ингичка капрон 
иплар ва аркоги шелон ипларига текстураланган поэф ир иплар кўшиб  
пишитилган иплар ишлатилади.

Кўйлаклик газлама  -  марокен типидаги полотно ўрилиш ли газлама. 
Тандасига бўш  пишитилган комплекс полиэфир ип ва аркогига 
текстураланган анча чўзилувчан полиэфир ип ишлатилади.

Ҳ аж м дор газламаларга ишлов бериш  кийин, чунки улар пиллинг 
хосил килиши, тикаётганда йигилиб колиши, дазмолланмаслиги  
мумкин.

Астарлик газламалар силлик, бўш  пишитилган ва муслин капрон 
иплардан полотно, саржа, атлас ва майда гулли ўрилиш ларда 
тўкилади. Газламаларнинг эни 100 ва 150 см (арт. 52203), 1м2 
газламанинг вазни 30 -  57 г.

Киришадиган асосий материаллардан курткалар, плашлар, 
пальтолар тикиш да фойдаланилади, хам астарлар килинади.

Астарлик капрон газламалар ж уда пишик, тўзиш га чидамли бўлади, 
деярли кириш майди, лекин иссикка унча чидамайди ва гигиеник  
кўрсаткичлари паст.

“Л ю пин” арт.52273, “М раморная” арт.52214, “Отрадная” арт.52256  
каби босм а гулли енгил газламалар факат ш елондан хар хил майда 
гулли ўрилиш ларда, “Н еж ность” арт.52262 , “Опал” арт.52245 -  атлас 
ўрилиш ида, “ Гранат” арт.52221 эса керп ўрилиш ида тўкилади.

Бош қа т олалар куш илган синт ет ик иплардан т ўқилган  
газлама. Бу группага сунъий иплар қўшилган юпка, силлик капрон 
газламалар, вискоза ва капрон иплардан тўкилган анча хаж мдор  
рельеф структурали газламалар, эластик капрон ёки хаж м дор капрон 
калава ип иш латиб тўкилган газламалар, хар хил таркибли ва турлича 
пардозланган аралаш иплардан майда ва йирик гулли ўрилиш ларда  
тўқилган турли-туман чиройли газламалар, металл иплар 
профилланган хамда ш аклдор иплар кўшиб тўкилган газламалар, 
ш трих ва чала йигириш эффектини берадиган хар хил кўйлакли ва 
блускали газламалар киради. Бу группадаги жоккард газламаларнинг 
ўнг сирти, одатда, рельефли бўлади, улар гулдор килиб ишлаб 
чикарилади; бежирим кўйлаклар, кўйлак костюмлар. ёзги пальто ва 
бош ка кииимларни тикиш учун ишлатилади.



“А бава” -  таги ок, босм а гулли, ацетат иплардан майда гулли 
ўрилиш да майда шашка гулли килиб тўкилган газлама. А ркок  
системасига хар хил чизикли зичликдаги иплар ишлатилиши мумкин.

“О гре” -  “А бава” газламаси типида саржа ўрилиш да тўқилган  
газлама.

“М агнолия” -  тандасига 11,11 тексли ва аркогига 16,67 тесли  
триацетат иплар иш латиб саржа ўрилиш да тукилган босм а гулли, ўнги  
силлик, юпка газлама.

“Гедра” -  майда гулли урилиш даги гулли, сийрак, дагал газлама. 
Тандаси ва аркогига аралаш иплар, яъни триацетат муслин ипга яхши 
пишитилган триацетат ип кўш иб пишитилган калава ип ишлатилади.

“Лия’’ -  сидирға бўялган, кайишкок, дагалрок, триацетат креп.
“Буквица” -  вискозадан майда гулли ўрилиш да тўкилган, 

титилувчан катак гулли газлама.
“Зайка” -  вискоза ва ацетат иплардан креп ўрилиш да тўкилган  

майда шашка гулли болалар газлама.
“Родничок” -  яхш и пишитилган триацетат иплардан тўкилган  

сийрак, ш аффоф таги ок гулли креп газлама.
“Варя” -  ацетатдан тескари арже типида майда гулли орилиш да  

тўкилган босм а гулли газлама.
“Л уж ок” -  тандаси 11,11 тексли ва аркогига 13,33 тексли иплар 

ишлатиб майда гулли ўрилиш да тукилган босм а гулли вискоза  
газлама.

“ Веснянка” -  ацетатдан майда “арча” гулли килиб майда гулли 
ўрилиш да тўкилган босм а  гулли газлама.

П лаш ли газламалар  вискоза ипдан ҳамда вискоза ипга ацетат 
толалар аралаштирилган ипдан полотно, саржа майда гулли ўрилиш да  
тўкилади. Улар сидирга ва катак-катак гулли бўлиш и мумкин; 
уларнинг чизикий зичлиги юкори бўлади ва уларга сув юктирмайдиган  
эритма шимдирилади.

Аст асрли газламалар  вискоза ипдан, ш унингдек, тандасига 
вискоза ип аркогига ацетат ип ишлатиб, саржа, атлас ва майда гулли 
ўрилиш да тўкилади. Улар сидирға ва гулдор бўлади. Ш анжан  
эффектли, яъни туслан иб турадиган килиб тукилган газламаларнинг 
тандаси ва аркоғига ҳар хил рангли иплар ишлатилади.

Астарли газлама арт. 32290  -  вискозадан сарж а ўрилиш да тўқилган  
зич, сирпанувчан, сидирга бўялган, энг кенг таркалган газлама. Эни  
100 см.

Астарли газлама арт. 32612  -  вискозадан майда гулли бўйлама  
йўлли ўрилиш да тўкилган, сидирга бўялган, зич, силлик газлама. У нда  
эни 0,5 см ли саржа ва креп йўллар галма-гал келади. Э ни 110 см.

Астарли газлама арт. 33121 -  вискозадан йирик гулли ўрилиш да 
тўкилган юпка, сидирга бўялган газлама. Эни 100 см.



А старли газлама арт. 23169  -  вискозадан йирик гулли ўрилнш да  
тўкилган, арт. 33121 газламага Караганда огиррок газлама. Эни 1 10 см.

А старли газлама арт. 33380  -  вискозадан тўкилган юпка, зич, энли. 
ювнлганда киришадиган газлама.

Т ипавий астарли газламалар арт. 32332 , 32358  -  тандасига вискоза 
ва аркогига ацетат иплар ишлатилганлиги учун пишиклиги ва тўзиш га 
чидамлилиги унча юкори бўлмаган газлама. Уларни аркогига капрон 
иплар ишлатилган астарлик билан алмаштириш мумкин.

Барча астарли газламаларга тўкувчилик ишлови бериш  кийин, 
чунки улар титилувчан, сирпанувчан бўлади. Бичаётган ва тикаётганда  
силж иб кетаверади; сув таъсирида уларда ҳира доглар пайдо бўлиш и  
мумкин.

Ж аккард газламалар жумласига астарли ва кўйлакли газламалар 
киради.

К лассик  аст арлик газламалар  алпак, дудун , дам ассе -  йирик 
гулли урилиш даги сидирга бўялган, ўсимликларнинг расми  
туш урилган газламалар. У ларда хира ёки фактурали ю за билан  
ялтирок силлик юза контрастидан фойдаланган. В искоза иплардан  
тўкилади, алпакнинг аркогига ацетат ип ишлатилиши мумкин.

А старли газлама арт. 33169  -  вискозадан йирик гулли ўрилиш да  
тукилган газлама.

Кўйлакли жоккард газламалар -  муар, тафта, “алмаз", “ж ем чуг’", 
“ нарядная” , парча ва ҳоказо -  сидирга бўялган ёки гулдор, зич, дагал  
турли -т ум ан  гулли газламалар. Муар газламасида тўлкинсим он  
чизиклар кўриниш идаги гуллар бўлади. “А лмаз” , “ж ем чуг” ва парча 
аркогига металл иплар ишлатилади. М ахсус газламалар жумласига  
майда гулли ва йирик гулли ўрилиш лардаги галетукли ва безак  
газламалар киради.

С унъий ипларга бошқа т олалар кўш иб т ўқилган  
газлама.С унъий ипларга бош ка толалар кўш иб тўкилган газламанинг  
тандасига вискоза ёки ацетат ип, аркогига эса, пахта ёки штапель 
калава ип иш латилади. Синтетик иплар кўшилган сунъий толалардан  
тўкипган газламалар хам мавжуд.

П оплин -  сидирга бўялган, окартирилган ёки босм а гулли классик  
газлама. Т андасига вискоза иплар ва аркоғига пахта ип ва штапель  
калава ип ишлатиб сохта репс “ полотно” ўрилиш да тўкилади. 
А ркогига анча йўгон калава ип ишлатилганидан ўзига х о с  бўртма  
йўллар косил бўлади.

“Р ам унел е” -  босм а гулли, дагалрок сийрак ж имирлаб  
ялтирайдиган газлама. Тандаси ва аркогига хаж мдор иплар : 1,67 
текс><2 ли капрон ипга 22 тексли ацетат ип кўшиб пишитилган ип 
иш латилади.



Рельеф структурали анча хаж м дор газламаларнинг каркаси вискоза 
ипдан (30 -  50 ф оиз) ва авраси синтетик толалардан бўлади  
("Космос". "М елодия", “Улитка", “ Марсианка" ва бош ка газламалар). 
Ҳ аж м дор газламаларнинг кимматли хоссалари: гигиеник хоссалари  
юкори, структураси тургун ,чўзилиш га чидамли, унча киришмайди. 
Уларни тикувчиликда ишлатиш анча кийин. А йникса, дазмоллаш да  
Э хтиёт бўлиш  керак. Унг сиртининг рельефини саклаб колиш учун  
тескари томонидан авайлаб, каттик босм асдан дазмоллаш  керак.

Парча -  аркок системасига кўпрок метал иплар (тилларанг, 
кумушранг иплар) иш латиб, синтетик ва вискоза иплардан майда ва 
йирик гулли ўрилиш да тўкиладиган ялтирок, дағал газлама. Метал  
иплар газламанинг ўнгига чикарилади. Бежирим аёллар кўйлаклари 
тикиш, кийимларни безаш  учун ишлатилади. Парчага тикувчилик  
ишлови бериш  кийин, чунки анча титилувчан ва ғижимланувчан  
бўлади. Ю вилганда металл иплар сугурилиб чикиши мумкин, ш унинг  
учун бундай газламадан тикилган кийимларни куруклайин химиявий  
тозалаш  тавсия килинади.

“Искрин" арт.62173 -  кўп микдорда профилланган капрон иплар 
ишлатилиши туфайли ўзига хос  жимирлаб ялтирайдиган зич дағал, 
чиройли, бой, ёркин босм а гулли, атлас газлама.

“Теона" арт.62174 -  таркибида монокапронли ацетат иплар бўлган  
шаклдор ( тугунчали) пишитилган иплардан сийрак килиб креп 
ўрилиш да тўкиладиган ярим ш аффоф, ҳира кўйлакли костюмли  
газлама; эни 100 см, 1м2 газламанинг вазни 145 г.

Газлама арт.62102 -  туслари бир-бирига якин иплардан 
тўкиладиган гулдор зич дагал газлама. М айда гулли ўрилиш да  
тукилади; тандасида капрон иплар вискоза калава ип билан галма-гал 
келади, аркогига силлик капрон иплар ишлатилади. Газлама ёзги  
костюмлар, пальтолар тикиш учун ишлатилади.

Кўйлакли газлама арт.62110  -  полотно ўрилиш даги юпка, силлик, 
ярим ш аффоф газлама. Т андасига сидирга бўялган капрон иплар ва 
аркогига сидирга бўялган пишитилган вискоза ип ишлатилади.

Блузкали газлама арт.62176 -  полотно ўрилиш даги юпка, силлик, 
ярим ш аффоф газлама. Т андасига сидиргҳъа бўялган капрон ип ва 
аркогига товланувчан вискоза калава ип ишлатилади.

Кўнлакли-блузкали газлама арт.62154 -  саржа ёки репс урилиш даги  
газлама. Тандасига хиралаш тирилган хом капрон иплар ва аркогига 
лавсан калава ип ишлатилади. Зигир толалар тарандилари типи бўйича  
(дагал зигир толали газлама), тўқиладиган газламалар тандасига 6,6  
тексли комплекс капрон иплар ва аркогига 50 тексли дагал пахта 
калава иплар ишлатилади.

Ҳ аж м дор капрон калава ип ишлатиш натижасида ўнг сирти тукдор  
майин газламалар олинади. Газламанинг ўнг сиртида толаларнинг



тугун бўлиб буралиб колиши хаж мдор капрон ипларнинг камчилиги 
хисобланади. Ҳ аж мдор калава ип кўллаб, трикотаж накшига ўхшаш  
накшли газламалар ишлаб чикарилади.

Ш т апель газла.чалар.Штапель газламалар сунъий ва синтетик  
штапель толалардан тўкилиш и мумкин. Ш тапель газламаларнинг 
кўпчилиги вискоза толалардан тўкилади. Ацетат, триацетат ва 
синтетик штапель толалар -  лавсан ва нитрондан тўкилган газламалар 
хам бор. Одатда, калава ип олиш да синтетик штапель толалар вискоза 
штапель толаларга ёки пахтага аралаштирилади. Синтетик штапель 
толалар кўшиш натижасида газламаларнинг кайишкоклиги, тўзиш га 
чидамлилиги, ж ундорлиги ош ади ва шаклини яхши саклайдиган  
бўлади.

Ш тапель газламаларнинг тандаси ва аркогиъга штапель калава ип 
ёки системалардан бирига комплекс иплар ишлатилади. Ш тапель  
газламалар турли ўрилиш да тўкилади, окатирилади, меланж, сидирга, 
гул босилган ва гулдор бўлади.

Қалинлиги ва вазнига караб, штапель газламалар кўйлаклик, 
костюмлик, пальтолик газлама сифатида ишлатилади.

Костю млик пальтолик штапель газламалар, одатда, 25 текс><2,29 
текс*2 ли пишитилган калава ипдан, шакпдор калава ип ёки хаж мдор  
иплар кўшилган пишитилган калава ип тўкилади.

Кўйлаклик, кўйлаклик-костюмлик штапель газламалар якка ёки 
пишитилган калава ипдан, ш унингдек, комплекс вискоза ёки капрон 
иплар кўшилган штапель калава ипдан тўкилади. 1м2 газламанинг 
вазни 110-200 г. штапель газламаларнинг кўпчилиги кам киришадиган 
ва ғижимланмайдиган килиб пардозланади. Пальтоли газламаларга сув 
юқтирмайдиган эритмалар ш имдирилиш и мумкин.

Ш тапель газламаларнинг технологик хоссалари уларнинг тола  
таркибига, тузилиш и ва пардозланиш ига боглик. Ш тапель газламалар 
титилувчан бўлади, м ахсус эритма шимдирилмаганлари анча 
киришади. С интетик толали газламаларга намлик-иссиклик ишлови  
бериш да ж уда эҳтиёт бўлиш и лозим.

Койлаклик газлама арт.72282 -  креп ўрилиш даги, ш ойисимон  
ялтираб турадиган, босм а гулли газлама. Тандаси аркогига 25 тексли  
якка вискоза калава ип ишлатилади. Эни 100 см 1 м2 газламанинг 
вазни 155 г.

Кўйлаклик газлама арт.72286 -  арапаш ўрилиш даги босм а гулли, 
бир-биридан 2 см нари турадиган кўндаланг тўр эффектли ва 
йўгонлаш тирилган кўндаланг ипли газлама. Тандаси ва аркогига 25 
тексли якка вискоза калава ип ишлатилади. Эни 100 см 1 м3 
газламанинг вазни 140 г.

Кўйлаклик газлама "Олимпия" арт.72317 -  полотно ўрилиш даги  
юпка, зич, аппретланган, ёркин босм а гулли газлама. Тандаси ва



аркогига 25 тексли якка вискоза калава ип ишлатилади. Энн 85 см 1 ,\г 
газламанинг вачни 123 г.

Газлама "Бистра'" арт .723 18 -  зим. дагалрок. майда гулли катак 
газлама. Тандаси ва аркогига 29 текс*2 ли ппшптилган вискоза калава 
ип ишлатиб полотно ўрилишла тукилади. Эни 140 см I м2 газламанинг 
вазни 204 г.

Газлама "М орена" арт 723 10 -  тезоблаб туширплган босм а гулли, 
тандаси ва аркогига 25 тексли калава ип ишлатиб асосий репс 
ўрилиш да тукилган газлама. Э ни 100 см 1 м2 газламанинг вазни 130 г.

4.4. З и ги р  mo.4ti.iu га зл а м а л а р  ассорт и м ен т а .
Зигир тол ал и газламалар ишлаб чикариш микдори ва сифати  

сифатидан Россия биринчи ўринни эгаллайди.
Зигир толали газламалар а ссо р т и м ен т  фомз хисобида  

куйидагича бўлинади:
1. 30 ф оиз - маиший газламалар. чойш аблар, ёстик жилди ва 

ош хона ашёлари дастурхон, салфетка, сочиклар учун ишлатилади.
2. 40 ф оиз - улов газламалар. У лоа газламалар ж уда пухта бўлади  

ва бую мларни ўраш учун ишлатилади.
3. 30 фоиз - техник газламалар. Техник газламаларга брезент, 

елканлар. дагал мато. бартовкалар киради. Улардан махсус кийим -  
бош лар, палаткалар ва бош ка бую млар тикилади.

Зигир толали Лавсан газламалар ассортимента кенгаётганлиги ва 
бундай газламалар борган сари кўпрок ишлаб чикарилаётганлиги 
сабабли кўйлаклп, костюмли Зигир толали газламалар йилдан -  йилга 
кўпрок кўлланилмокда.

Таркибида 25 -  67 ф оиз штапель лавсан бўлган зигир толали -  
лавсан газламалар ва комплекс иплар тарзидаги вискоза -  лавсан ёки 
капронли газламалар ишлаб чикармлмокда.

Зигир толали портъерабоп ва мебельбоп безак газламалар 
ассортименти кенгаймокда. Улар турли ўрплиш ларда тўкилади. 
ғижимланмайдиган килиб ишлов берилган газламалар хам ишлаб 
чикарилмокда.

Янги хил химиявий толаларни табиий толаларга аралаштириб, 
манин, пластик, янгилаштирилган структуралар яратилиши ҳисобига  
Зигир толали газламалар ассортименти кенгаяди.

Зигир толали газламалар савдо прейскурантига кура гурух ва кичик 
гурухларга бўлинади. Зигир толали газлама артикулидагн икки 
ракамии газлама гурухининг номерини, учинчп раками кичик гурух  
номеринп билдиради. Агар артикулдаги учинчи ракам 1 бўлса, 
газлама соф  Зигир толадан тўкилган, агар 2 бўлса, ярим Зигир толали 
гўкилган бўлади Артикулдаги тўртинчи ракам ва ундан кейинги 
ракамлар (кичик гурухдагп газламанинг тартиб номерлари) ўзгарио  
туриши мумкин. Масалан: арт. 06101 - Зигир голалн костюмлик -



кўйлаклик газлама. арт. 06201 ярим Зигир толали костюмлик -  
кўйлаклик газлама.

Бўялиши жихатидан Зигир толали газламалар хом , ярим ок, 
окартирилган ва сидирга бўлиш и мумкин. Гулдор ва гул босилган  
Зиғир толали газламалар камрок ишлаб чикарилади. Ёркин гулли 
Зигир толали кўйлаклик газламалар ишлаб чикариш кўпаймокда.

Зигир толали газламалар ишлаб чикариш учун ип газламаларга 
Караганда дагалрок калава ип ишлатилади. Зигир толали газламалар 
йўг онлиги 18 -  166 текс (№ 55 -  6) ли калава ипдан тўқилади. Хўл  
(л /м ) ва курук (л /с) йигирилган, ҳўл йигирилиб таралган (о/м ), курук 
йигирилиб таралган (о /с) калава иплар ишлатилади. 1м" Зигир толали 
газламаларнинг вазни 140 -  300г.

Зигир толали газламаларнинг структураси тург ун бўлади, унча 
чўзилмайди, пишик, тўзиш га чидамли бўлиб, товланиб туради. 
Гигроскопиклиги, иссик ва хаво ўтказувчанлиги яхш илиги, ювиш  
осонлиги туфайли Зигир толали газламалар кўрпа -  ёстик жилди ва 
ёзги ассортиментдаги бую млар тайёрлаш учун энг кимматли материал 
хисобланади. Зигир толали газламалар осон тахланади, кийшайиб 
кетмайди, лекин уларни киркиш кийин. Лавсан кўшиш натижасида  
Зигир толали газламаларнинг гижимланувчанлиги камаяди, 
товланувчанлиги ортади. Зигир толали -  лавсан газламаларни 
дазмоллаганда хиёл ҳўллаш , дазм олнинг температурасини 140° С дан 
ош имаслик керак. Температура бундан ош иб кетса ва газлама ж уда  
хўллаб ю борилса, газламанинг ранги бузилиш и ва кетмайдиган каттик 
д оғ  лар пайдо бўлиш и мумкин. Қ уйида тикувчиликда кенг 
ишлатиладиган Зигир толали газламанинг тавсифи келтирилади.

Зигир т олали полот нолар. П олотно -  энг типик Зигир толали 
газлама. П олотнолар ок ва ятим ок, соф  Зигир толали ва ип газлама 
асосидаги ярим зигир толали килиб ишлаб чикарилади. Ярим зигир  
толали газламалардан фаркли равишда соф  зигир толали полотнолар  
анча пишик, ог  ир, дагал ва товланувчан бўлади.

Калава ипнинг ингичкалигига караб, соф зигир толали полотнолар  
ж уда юпка, ўртача, ярим дагал ва дағал хилларига бўлинади.

С оф зигир толали полотнолар ишлаб чикариш учун факат хўл 
йигирилган 18 -  166 тексли калава ип ишлатилади. 1м2 полотнонинг  
вазни 106 -  300г. Э нсиз полотноларнинг эни 80, 90  см, энлиларнинг  
эни эса 138 -  200  см.

Ю пка арт. 04111 Зигир толали полотно Зигир толали батист деб  
аталади.

Ярим зигир толали полотно ок ва майин тусга бўяниб ишлаб 
чикарилади. Тандасига нўгонлиги 29 -  25 тексли пахта калава пп. 
аркогига 71.5 -  45 тексли Зигир тола ишлатилади. Юпка - калиплигш а  
караб. Зигир толали полотнолар даструмоллар. пч киПим па куриа



естик жилдлари. *ркак ва аёлларнинг ёзги костюмлари. куркалар ва 
хакочолар тикиш учун ишлатилади. Д астурхон  ва салфеткалар учун  
мулжалланган жаккард Зигир толали полотнолар камчаз (ипак 
ким хобсим он) полотнолар деб  аталадп. И ўл-йўл  гулли полотнолар  
террассалп полотнолар лей ил ал п.

П олотнони гикувчиликда ишлатиш кийин эмас, тахланганда 
чўзилмайди, кийшаймайдн. лекин сирпаниш и мумкин. Зич 
полотноларни кесиш анча кийин. Полотноларни тикишда 110 -130  
номерли игналар, 34 - 60 номерли галтак иплар ишлатиш тавсия 
килинади. Ю вганда полотнолар тандаси ва арког и бўйича 3-7 фоиз 
кнришади.

Т ак р о р л а ш  учун савол л ар :

1. А ссортим ент нима маънони билдиради?

2 Ип газламаларнинг классик ассортиментига кайси газламалар 
киради?

3. Ёзги ва кишки газламалар ассортименти ва уларнинг бир- 
биридан фарки?

4. Костюмлик газламаларга кўйиладиган асосий талаблар?

5. Қишки газламалар ассортименти ва ахамияти?

6. Абрлик газламалар ва уларга кўйиладиган талаблар?

7. Ж ун газламалар ассортименти нечта гурухга бўлинади?

8. Классик шойи газламалар ассортименти?

9 Табиий ипакдан олинадиган махсус газламалар 
ассортименти?

10. Зигир толали газламалар ассортименти ва уларнинг 
ишлатилиши?



5-боб. Т И КУ ВЧ ИЛ ИК  С ЛН ОА ТИ ДА  ҚЎЛЛА НИ ЛУВЧИ  
М А Т ЕР И А Л ЛА Р Н И Н Г У М У М И Й ТАВ СИФЛАРИ

Кипим инсом хаётида ишлатилувчи нарсаларнинг энг 
зарурийларидан бири бўлиб, у ннсонларнинг баданини атроф мухит  
таъсиридан саклашга ва уларнинг гўзаллигини таъминлашга 
мўлжалланган. У муман барча турдаги кийимларни куйидагиларга  
бўлиш  мумкин:

- в ази ф аси га  кура - кундалик кийилувчи; уйда кнйпладиган; 
байрам-ш однёналарда кнйпладиган; спорт билан шугулланганда 
кийиладнган; м ахсус ишлар учун кийиладиган ва хоказолар;

- к п й увч н  ш ахсп и н г  ж и н си  ва ёш н га кура - эркаклар. аёллар ва 
болалар кийими;

- кнГшш м авсум и га  кўра - кишки; ёзги; баҳорги ва кузги;

- тм к п л адн гап  м атср и ал л ар и га  кура - газламалардан; трикотаж  
ва нотўқнма матолардан; сунъий ва табиий мўйна хамда чармдан 
ишлаб чикарилган.

Тикувчилик бую млари ишлаб чикариш учун ишлатилувчи  
материаллар ўзпнинг вазифасига кўра куйидаги гурухларга бўлинади:

- тикувчилик бую мларнинг устки кисмига ишлатлувчи асосий  
материаллар (газламалар, трикотаж ва нотўкима матолар, сунъий ва 
табиий мўйналар, сунъий ва табиий чармлар);

- астар учун ишлатилувчи материаллар (ипак ва шойи газламалар, 
юпка килиб тўкилган синтетик трикотаж матолар);

- кат (прокладка) сифатида ишлатилувчи материаллар (зигир  
толасидан ишлаб чикарилган газламалар. «ф лизелин», «прокламелин»  
туридаги нотўқима ма олар);

- кийимларни иссикликни саклай олиш лигини ошириш учун  
ишлатилувчи материаллар (пахта, поролон, ватин, табиий ва сунъий  
мўйналар);

- безак материаллар (жияк, тасма, турли хилдаги боғичлар, тўрлар 
ва хоказолар);

- бириктирувчи материаллар (турли хилдаги тикувчилик иплари 
ва хоказолар);

- ёрдамчи материаллар (тугма. илгак. халка, пистон ва хоказолар):
Тикувчилик материаллари ўзининг толали таркибпга кўра

пахтадан. зигир ва зигирсим он ўсимлик поясининг пустлогидан  
олннадиган тол ада и. ж уп. ипак. хамда уларнинг аралашмасндан  
булнш и мумкин. Агар бпр хилдаги юладан ишлаб чикарилган бўлса,



толалардан ишлаб чикарилган бўлса, у холда турли хил толали 
таркибли материал деб  аталади.

Тикувчилик буюмлари ишлаб чикариш учун хом аш ёнинг асосий  
таъминловчиси тўкимачилик саноати корхоналаридир. Бу саноат  
корхоналарида тикувчиликда ишлатилувчи материал ишлаб чикариш  
йнлдан-йилга ўсиб бормокда. М асалан, газлама ишлаб чикаришнинг 
умумий микдори 1970 йил собик  Иттифоқ бўйича 8852 млн. м" ни 
ташкил килган бўлса, 1980 йилда 10746 млн. м2 ни, 1988 йилда эса  
13066 млн. м2 га етди. Шу жумладан;

Ип газлама 1970-6152 млн. м2; 1980-7068 млн. м'; 1988-8106 млн. м2;
Зигир толали 1970-833м лн.м 2; 1980-839 млн. м2; 1988-897  млн. м2;
Ж ун газлама 1970-643 млн. м2; 1980 -762 млн. м2; 1988- 967  млн. м2;
Ипак газламалар 1970-1146 млн. м2; 1980 - 1769 млн. м2; 1988 -  

2123 млн. м2;
Тикувчиликда кўлланилувчи хар бир материал ўзинииг маълум  

турига (ассортиментига) эга. Турли кўринишдаги ва вазифадаги  
материалларнинг бирор-бир белгисига кўра жамлакувига материаллар 
тури (ассортименти) дейилади.

Артикул - материалнинг шартли равишда белгиловчи ракамлар 
мажмуаси бўлиб, у шу материални тавсифлайди.

У муман тикувчиликда ишлатилувчи материаллар уч хил 
хужжатга асосан синфланади:

- нархлар мажмуасига кўра;
- давлат андозасига кўра;
- саноат махсулотларининг Давлатлараро таснифлагичига кўра.

4.1. ГА З Л А М АЛ А Р Н И Н Г НАРХЛАР М А Ж М У А С И Г А  
К Ў Р А ТА С Н И Ф Л А Н И Ш И

Тикувчилик саноатида ишлатилувчи материалларнинг синф- 
ланиш ини таъминловчи кенг таркалган хуж ж ат нархлар мажмуасидир  
(прейскурант). Нархлар мажмуаси - бу газламаларнинг турига кўра, 
уларнинг нархларини, айрим изохловчи тавсифларини  
мужассамлаш тирган ва улар хакида маълумот берувчи хуж ж атдир.

Барча турдаги газламалар учун алохида нархлар мажмуаси  
мавжуддир. Масалан: ип газламалари учун - 030  ракамли: жун  
газламалари учун - 032 ракамли; зигир толасидан ишлаб чикарилган 
газламалар учун - 036 ракамли; ипак (ш ойи) газламалар учун эса - 034  
ракамли.

Хар бир нархлар мажмуасида газлама турлари айрим белгиларига
кўра гурух ва гурухчаларга бўлинган. Лекин газламаларнинг 
синфланиш ида бир хилдаги белгилилари турли толали таркибда  
бўлиш ига карамай улар ўзаро бўлннмайди.



И п газламаларнинг нархлар маж муасига кура т асниф лапиш и. 
Ҳар бир толали таркибдаги газламалар бир канча гурух ва 
гурухчалардан иборат бўлиб, бу бўлиниш лар газламаларнинг 
тузилиш ини ифодалайди.

Ип газламалар нархлар мажмуасига кўра куйидаги гурухларга  
бўлинади:

1. чит газламаси гурухи;
2. сурп газламаси гурухи;
3. чойш апбоп газламалар гурухи:
а. сурп гурухчаси;
б. миткаль гурухчаси;
в. м ахсус гурухча.
4. сатин газламаси гурухи:
а. оддий тараш усулида олинган калава ипдан ишлаб 

чикарилган; сатин гурухчаси;
б. кайта тараш усул ида олинган калава ипдан ишлаб чикарилган 

сатин гурухчаси.
5. аёллар кўйлагибоп газламалар гурухи:
а. мавсумий газлама гурухчаси;
6. ёзги газлама гурухчаси;
в. кишки газлама гурухчаси;
г. калава ипни сунъий ипак билан аралашмасидан ишлаб 

чикарилувчи газлама гурухчаси.
б. кийимбоп газламалар гурухи:
а. сидирга рангли газламалар гурухчаси;
б. м ахсус ишлов берилган газламалар гурухчаси;
в. чипор газламалар гурухчаси;
г. кишки газламалар гурухчаси.
7. астарбоп газламалар гурухи;
8. чўнтак халтаси, матраслар учун мўлжалланган газламалар 

гурухи;
9. пахмок газламалар гурухи;
10. рўм олбоп газламалар гурухи;
11. сочикбоп газламалар гурухи;
12. хом  газламалар гурухи
13. жавон ва мебельсозликда ишлатилувчи газламалар гурухи;
14. ёпинғичбоп газламалар гурухи;
15. бую м лар устини ўраш учун ишлатилувчи хом газламалар 

гурухи;
16. дока ва докасимон газламалар гурухи;
17. техникада кўлланилувчи газламалар гурухи.



Зигир т о:ш сидак ол и н ган  га зл а м а л а р н и н г н архлар  м а ж м уа си га  
кўра т асн и ф лан и ш и . Зиғир толасидан ва ш унга ўхш аш  поя 
пустлогидан тола алиниб ишлаб чикарилган газламалар нархлар 
мажмуасига кўра 16 гурухга бўлинади. Ҳар бир гурух эса ўз навбатида  
иккитадан гуруҳчага бўлинади:

- зиғир толали газламалар гурухчасига;
- ярим зигир толали газламалар гурухчасига.
036 ракамдаги нархлар мажмуасига кирувчи зигир толали 

г азламаларнинг гурухлари куйидагилар:
01 -гурух - Эни энли жаккард газламалар.
02-гурух - Эни энсиз жаккард газламалар.
0 3 -г у р у х - Силлик тузилиш даги сочикбоп газламалар.
04-гурух - Э нсиз ок ва саргиш газламалар.
05-гурух - Энли ок ва саргиш газламалар.
06-гурух - Костюм ва аёллар кўйлагибоп газламалар.
07-гурух - Ю пка хом газламалар.
0 8 -г у р у х - Чипор газламалар.
09-гурух - Дагал хом газламалар.
10-jypyx - Қат (бортовка) учун ишлатилувчи газламалар.
11-гурух - Кема елканлари учун ишлатилувчи газламалар.
12-гурух - Икки ипли копсимон газлама.
13-гурух - Равентух газламаси.
14-гурух - Буюмларнинг устки кисмини ўраш  учун ишлатилувчи 

газлама.
15-гурух - Қоп тикиш учун ишлатилувчи газлама.
16-гурух - Тайёр коплар.
Ж ун  га зл а м а л а р н и н г н архлар  м а ж м у а с и га  кўра  т асн и ф лан и ш и .

Ж ун газламалар нархлар мажмуасига кўра синф ланиш ида соф ж ундан  
ва жун аралаш масидан олинган газламаларга бўлинади Бундан ташкари 
хар бир гуруҳга кирувчи газламалар ўзин инг вазифасига кўра 
гурухчаларга хам бўлинади.

Пахта ва зигир толаларидан олинган газламалардан жун 
газламаларининг яна бир фарки шундаки, ж ун  газламаларни ишлаб 
чикариш учун кўлланиладиган калава ипнинг йигирилиш усули хам  
кенгрок хисобга олинади.

Умуман олганда жун толаси хам худ д и  барча толали материаллар 
каби уч хил усул да йигирилади, бирок, унинг йигирилиш усули бир оз 
аталиши билан пахта толасининг йигирилиш усулидан фаркланади:

- кайта тараш усули билан йигириш;
- майин мовут усули билан йигириш;
- дагал мовут усули билан йигириш.
Ю коридаги далилларга асосан жун газламаларнинг куйидаги 

синфланишини келтириш мумкин.



1. С оф ж ундан кайта тараш усулида йигирилган калава ипдан 
ишлаб чикарилган газламалар гуруҳи:

а. кўйлакбоп газламалар гурухчаси;
б. костю м боп сидирга рангли газламалар гурухчаси;
в. костю мбоп чипор ва хаш амдор газламалар гурухчаси;
г. пальтобоп газламалар гурухчаси;
д. м ахсус газламалар гурухчаси.
2. А ралаш  жундан кайта тараш усулида йигирилган калава ипдан 

ишлаб чикарилган газламалар гурухи;
а. кўйлакбоп газламалар гурухчаси;
б. костю м боп сидирга рангли газламалар гурухчаси;
в. костю м боп чипор ва хаш амдор газламалар гурухчаси;
г. пальтобоп газламалар гурухчаси;
д. м ахсус газламалар гурухчаси.
3. С оф  ж ундан майин мовут усулида йигирилган калава ипдан  

ишлаб чикарилган газламалар гуруҳи:
а. кўйлакбоп газламалар гурухчаси;
б. костю м боп чипор ва хаш амдор газлама гурухчаси;
в. мовут гурухчаси;
г. пальтобоп газламалар гурухчаси;
д. драп газлама гурухчаси;
е. м ахсус газламалар.
4. Аралаш  ж ундан майин мовут усулида йигирилган калава ипдан  

ишлаб чикарилган газламалар гурухи:
а. кўйлакбоп газламалар гурухчаси;
б. костю м боп сидирга рангли газламалар гурухчаси;
в. костю м боп чипор ва хаш амдор газламалар гурухчаси;
г. мовут гурухчаси;
д. пальтобоп газламалар гурухчаси;
е. драп газламалар гурухчаси;
ж. ёпингичлар гурухчаси (одеял);
з. м ахсус газламалар гурухчаси;
и. поябзал саноатида ишлатилувчи газламалар;
к. саноатнинг бошка жойларида ишлатилувчи газламалар.
5. С оф ж ундан дағап мовут усулида йигирилган калава ипдан  

ишлаб чикарилган газламалар гурухи:
а. м овут газламалар гурухчаси;
6. тукли газламалар гурухчаси;
в. м ахсус газламалар гурухчаси.
б. А ралаш  ж ундан дагал мовут усул ида йигирилган калава ипдан  

ишлаб чикарилган газламалар гурухи:
а. мовутлар гурухчаси;
б. ёпингичлар гурухчаси (одеял);



И п а к  (ш ойи) газламаларнинг нархлар м а ж м уа си га  к\ра  
т асн и ф лан и ш и . Нархлар мажмуасига кўра шойи газламаларнинг 
синфланиш ининг асоси килиб хом ашёлар таркиби кабул килинган. 
Ш унга кўра ш ойи газламалар 8 гуруҳга бўлинади. Бу гурухларнинг хар 
бири катор гурухчаларга бўлинади. Ипак газламаларнинг гурухчаларга  
бўлиниш и асосан, унинг тузилиш ига караб белгиланган:

1. Табиий ипакдан ишлаб чикарилувчи газламалар гурухи;
а. жилвали (креп) газламалар гурухчаси;
б. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси;
в. жаккард (йирик накшли ўрилиш даги) газламалар гурухчаси;
г. тукли газламалар гурухчаси;
д. махсус газламалар гурухчаси;
2. Ипак ва бош ка толалар аралашмасидан олинган иплардан ишлаб 

чикарилган газламалар гурухи:
а. жилвали газламалар гурухчаси;
б. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси:
в. жаккард газламалар гурухчаси;
г. тукли газламалар гурухчаси;
3. Сунъий ипаклардан ишлаб чикарилган газламалар гуруҳи:
а. жилвали газламалар гурухчаси;
б. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси;
в. жаккард газламалар гурухчаси;
г. тукли газламалар гурухчаси;
д. м ахсус газламалар гурухчаси;
е. ёлгиз тайёр бую м лар гурухчаси;
4. Сунъин ипаклар билан бошқа толалар аралашмасидан олинган  

иплардан ишлаб чикарилган газламалар гуруҳи:
а. жилвали газламалар гуруҳчаси;
б. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси;
в. жаккард газламалар гурухчаси;
г. тукли газламалар гурухчаси;
д. м ахсус газламалар гурухчаси;
с. ёлгиз тайёр бую м лар гурухчаси;
5. Синтетик ипаклардан ишлаб чикарилган газламалар гурухи:
а. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси;
6. жаккард газламалар гурухчаси;
в. м ахсус газламалар гурухчаси;
б. Синтетик ипаклар билан бош ка толалар аралашмасидан олинган 

иплардан ишлаб чикарилган газламалар гурухи:
а. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси,
б. жаккард газламалар гурухчаси;



в. тукли газламалар гурухчаси;
г. м ахсус газламалар гурухчаси;
7. С унъий толаларни бошка толалар аралашмасидан олинган калава 

иплардан ишлаб чикарилган газламалар гурухи:
а. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси;
б. м ахсус газламалар гурухчаси;
в. ёлгиз тайёр бую млар гурухчаси;
8. Синтетик толаларни бош ка толалар аралашмасидан олинган  

калава иплардан ишлаб чикарилган газламалар гурухи:
а. силлик тузилиш даги газламалар гурухчаси;
б. тукли газламалар гурухчаси;
в. м ахсус газламалар гурухчаси;
г. ёлгиз тайёр бую млар гурухчаси;

4.2. ГАЗЛАМАЛАРНИНГ ДАВЛАТ АНДОЗАСИГА 
КЎРА ТАСНИФЛАНИШИ

Тикувчилик материалларининг давлат андозасига (ГО СТ) кўра 
синфланиш ининг асосий белгиси килиб, унинг вазифаси, хамда толали 
таркиби назарда тутилган.

4 .3 -78  Давлат андозасига кўра ип газламалар ўзининг вазифаси  
бўйича куйидагиларга бўлинади:

- ички кийимлар учун мўлжалланган газламалар;
- чойш аб учун мўлжалланган газламалар;
- ош хоналарда ишлатиладиган газламалар;
- сочик ва рўм ол учун ишлатиладиган газламалар;
- кўйлаклар учун ишлатиладиган газламалар;
- костю м боп газламалар;
- пальтобоп газламалар;
- астарбоп газламалар;
- кат учун  ишлатиладиган газламалар;
- ж авонсозликда ишлатиладиган газламалар;
- кўрпа ва тўшаклар учун ишлатиладиган газламалар;
Толали таркиби бўйича эса соф  пахта толасидан ишлаб чикарилган, 

пахта толаси билан бош ка толалар аралашмасидан ишлаб чикарилган, 
танда иплар пахта толасидан олинган калавалардан, аркоги эса сунъий  
иплардан иш лаб чикарилган, пахта толасидан олинган ипларни бошка 
турдаги бириккан иплар билан ишлаб чикарилган газламаларга 
бўлинади.

Бундан ташкари ип газламаларнинг давлат андозасидаги  
турларидан бири бўлиб, кимёвий толаларнинг пахтасимон турини пахта 
толасини йигириш  усул ида олинган калава иплардан ишлаб чикарилган 
газламалар хисобланади.



Х удди ш унинг сингари зигир толасидан олинадиган газламалар хам
4 .4 .— 83 давлат андозасига кўра, уларнинг вазифасига караб 
куйидагиларга бўлинади:

- ош хоналарда ишлатилувчи газламалар;
- чойш аб учун ишлатилувчи газламалар;
- сочиклар учун ишлатилувчи газламалар;
- кийимлар учун ишлатилувчи газламалар;
- ж авонсозликда ишлатилувчи газламалар;
- кат сифатида ишлатилувчи газламалар.
Зигир толасидан олинувчи газламаларнинг толали таркиби бўйича  

синфланиш и куйидагичадир:
- соф  зигир толали;
- зигир толали;
- аралаш зигир толали.
Одатда зигир толасидан олинувчи газламаларнинг таркиби 100 

фоизли, 92 фоизли ва 30 ф оиздан кам бўлмаган зигир толали таркибда 
бўлиш и мумкин. Агар газламанинг таркиби 100 ф оиз зигир толасидан  
иборат бўлган калава ипдан ишлаб чикарилган бўлса, у ҳолда бундай  
газламалар соф зигир толали газламалар д еб  аталади. Агар, таркиби 92 
ф оиздан кам бўлмаган зигир толали калава ипдан ишлаб чикарилган 
газлама бўлса бундай газламалар зигир толали газлама дейилади.
Толали таркиби 30 фоиздан кам бўлмаган зигир толалар аралашмасидан  
ишлаб чикарилган калава ипдан олинган газламалар ярим зигир толали 
газламалар д еб  аталади.

Турмуш да ишлатилувчи чойш апбоп, ош хоналарда ишлатилувчи, 
сочикбоп зигир толали газламаларнинг таркибида 32 фоиз зигир толаси, 
8 фоиз пахта ва колгани турли хилдаги кимёвий толалардан иборат 
бўлади.

Турмуш да ишлатилувчи ж ун газламалар 4 .5— 83 ракамдаги давлат 
андозасига кўра синфларга ажралади.

Ж ун газламаларнинг синфланиш и, уларнинг вазифасига кўра 
куйидагилардир:

- кўйлакбоп газламалар;
- костю мбоп газламалар;
- пальтобоп газламалар;
- ёпингичбоп газламалар;
- рўмол, шарфлар учун ишлатилувчи газламалар;
- астарбоп газламалар;
Толали таркибига асосан эса соф ж ундан ва жун аралашмасидан  

ишлаб чикарилган газламаларга бўлинади. Соф жунли газламанинг 
таркибида 5 ф оиздан кўп бўлмаган бош ка турдаги толалар (нитрон, 
капрон, лавсан ва хоказолар) бўлиши мумкин.



Ярим жунли газламаларнинг таркибидаги ж ун толасн 20 фоиздан  
кам бўлмаслиги керак.

4.6— 85 давлат андозасига кўра ипак (ш ойи) газламалар ўзининг  
вазифасига асосан куйидагиларга бўлинади:

- кўйлак ва костю мбоп газламалар;
- ички белбог учун ишлатилувчи газламалар;
- эркаклар кўйлаги учун ишлатилувчи газламалар;
- ж авонсозликда ишлатилувчи газламалар;
- астар учун ишлатилувчи газламалар;
- тукли газламалар;
- сунъий мўйналар;
- плаш ва курткалар учун ишлатилувчи газламалар;
- тўкимачш ш к ва атторлик бую млари (галстук, зонт, ёпннгич ва 

хоказолар).
Ипак (ш ойи) газламалар эса ўзининг хом аш ёси таркибига кўра 

куйидагиларга бўлинади:
- табиий ипакдан олинган газламалар;
- табиий ипак билан бош ка толалардан ишлаб чикарилган калава; 

иплардан олинган газламалар;
- сунъий ипакдан ишлаб чикарилган газламалар;
- сунъий ипак билан бош ка толалардан ишлаб чикарилган калава 

иплардан олинган газламалар;
- синтетик ипаклардан ишлаб чикарилган газламалар;
- синтетик ипак билан бош ка толалардан ишлаб чикарилган калава 

иплардан олинган газламалар;
У муман ипак (ш ойи) газламалар таркибидаги кайси бир тола ёки 

ипнинг солиш тирма микдори кўп бўлса, бу газлама ўша гурухга  
таллукли бўлади.

Кимёвий толалардан олинган иплардан ишлаб чикариладиган 
газламалар эса кўлланиладиган хом аш ёсига кўра куйидаги гурухларга  
бўлинади:

- бир хил толали таркибдаги газламалар;
- аралаш толали таркибдаги газламалар - кимёвий тола билан пахта 

толаси аралаш масидан ишлаб чикарилган иплардан олинган газламалар. 
Бу ҳолда куйидаги шартлар сакланиши зарур, яъни аралашманинг  
таркибида пахта толасининг солиш тирма микдори 50 ф оиздан кам 
бўлиш лиги керак.

Ю корида келтирилганлардан ташкари барча турдаги газламалар 
учун керакли бўлган катор хоссалар хам м авжуд. Бундай хоссаларга  
газламаларнинг ўрилиш и (оддий , майда накшли, мураккаб ва йирик 
накшли), газламани ишлаб чикариш учун ишлатиладиган танда ва аркок 
ипларининг олиниш усули (оддий тараш усулида, кайта тараш усулида



на аппарат усулда ишлаб чикарилган иплар). нардочланишига кўра 
(окартирилгаи. шпкорип иш.тов берилгап. cn .inp ia  рангли. гул босилгап, 
чипор ва хокачолар). Гачламалар учун бундай холда синфланиш  
нихоятда кимматлидир. чунки газламаларнинг юкорида келтирилган 
хоссаларига кўра синфланиш и. уларга кўйиладиган талабаларни тўғри  
хал этишга гаровдир.

4.3. Г А З Л А М А Л А Р Н И Н Г  Г У Р У Ҳ Л А Р И  Б Ў Й И Ч А  

Т А С Н И Ф Л А Н И Ш И

Тикувчилик бую мларининг тан нархи таркибида. уни тайёрлашдаги  
ишлатилган газламанинг киммати 80— 90 фоизни ташкил килади. 
Газламаларнинг нархлари турли хил. А сосий  ва ёрдамчи  
материалларнинг нархлари ўзгариши билан тикувчилик бую мларининг  
хам нархлари ўзгариб боради. Ш унинг учун тикувчилик бую мларининг  
нархларини аниклашни кулан ва осонлаш тириш  учун бую м ни тикиш  
учун ишлатилган газламанинг толали таркибига караб нархлари 
гурухланган. Бундай гурухланиш  нархлар мажмуасининг гурухлар  
бўйича таснифлагичида берилган.

М асалан, ип газламалар иккита гурухланган таснифланиш га эга:
1 - тукли газламалар гурухи, чипор газламалар гурухчасидан бош ка  

барча газламалар учун 0201 дан 0253 ракамигача;
2 - тукли газламалар гурухи билан чипор газламалар гурухчаси  

учун эса 0204 дан 0310 ракамигача.
Ип газламаларнинг гурухлаб таснифланиш ида, уларнинг шартли 

эни 100 см. д еб  олинган.
Зигир толали газламалар хам иккита гурухли таснифланишга эга 

бўлиб. улар куйидагилар:
1 - брезент, равентух ва икки ипли зигир толали газламалардан 

бошка барча турдаги газламалар учун 201 дан 239 ракамигача. Бу \ о л д а  

газламанинг шартли эни 61 см.;
2 - брезент, равентух ва икки ипли газаламалар учун эса 400  дан  

434 ракамигача бўлиб, бу холда газламанинг шартли эни 71 см.
Ж ун газламалар учта гурухланган таснифланиш га эга:
1- барча турдаги кайта тараш усулида олинган, ж ун газламалар ва 

майин мовут усулида ишлаб чикарилган соф жун газламалар учун 1 дан  
69 ракамигача;

2 - майин мовут усулида олинган калава иплардан ишлаб 
чикарилган ярим жун толали газламалар учун 099  дан 160 ракамигача;

3 - дагал мовут усулида олинган калава иплардан ишлаб 
чикарилган газламалар учун 1001 дан 1040 ракамгача.



Барча турдаги жун гачламалар учун шартли эни 133 сантиметр  
кабул килинган, бирок нархлар гурухининг ракамини аниклаш  
жараёнида мутлок (хакикий) энидан 2— 3. см. газламанинг киргок 
кисми олиб ташланади.

Ипак газламаларнинг турлари учун хам учта гурухланган  
таснифланиш  мавжуддир:

1 - ипакдан олинган газламалар учун 501 дан 555 ракамигача;
2 - ярим ипаклн, сунъий ва синтетик иплардан ёки толалардан  

олинган газламалар учун 1501 дан 1555 ракамигача;
3 - сунъий ва синтетик иплардан ишлаб чикарилган, сув  

ўтказмайдиган м одда сингдирилган плашбоп газламалар учун 902  дан  
917 гача ракамланган.

Ипак (ш ойи) газламалар учун уларнинг шартли эни 100 см. кабул 
килинган.

4 .4 . Т Р И К О Т А Ж  М А Т О Л А Р Н И Н Г  Т У Р Л А Р И  ВА  
Т А С Н И Ф Л А Н И Ш И

Трикотаж матолар хам худди  газламалардаги сингари таснифланиш  
мавжуд бўл и б , улардан бирн нархлар мажмуасига кура 
таснифланиш идир.

Трикотаж  м ат оларининг нархлар маж муасига кўра 
т асниф ланиш и. Тўкпмачилик материалларини (газлама, трикотаж ва 
нотўкима матолар) нархлар мажмуасига кура таснифланиш ини  
кўпчилик ҳолларда савдо бўйича таснифланиш  д еб  хам юритилади. 
Ш ун и н гучун  трикотаж матоларининг таснифланиш и хам бошка 
турдаги тўкимачилик материаллари сингари тегиш ли нархлар  
мажмуасида белгиланган. Трикотаж матоларининг таснифланиш и 1982 
йилда чиккан 4 7 — 06 ракамли нархлар мажмуасида мужассамланган. Бу 
таснифланиш га кўра трикотаж матоларнинг 1 метр квадратининг нархи  
бўйича гурухланади.

Трикотаж матоларининг артикули 11 та сондан иборат бўлган  
рақамлардан ташкил топган бўлиб, дастлабки иккита сони улгуржа  
нархларининг жадпал ракамини ифодалаиди.

А ртикулнннг учинчи сони хом аш ёсининг гурухини, тўртинчи сони  
хом аш ёсининг турларини, беш инчи, олтинчи, еттинчи ва саккнзинчи 
сонлари хом аш ёсининг нархларининг гурухини ифодалаиди.

А ртикулнннг тўккизмнчи, ўнинчи ва ўн бмриачи сонлари трикотаж  
матонинг сирт зичлппш и ифодалаиди.

М асалан. трикотаж матоларнинг артикул ракамининг учинчи  
сонини иф одаловчи турлари куйидагилар:

1 - пахта толасидан олинган калава иплардан ишлаб чикарилган 
трикотаж матолари.



2 - соф жун толасидан олинган калава иплардан ишлаб чикарилган 
трикотаж матолари:

3 - сунъий ип ва сунъий толалардан олинган калава иплардан 
ишлаб чикарилган трикотаж матолари;

4 - синтетик ип ва синтетик толалардан олинган калава иплардан  
ишлаб чикарилган трикотаж матолари;

5 - толали таркибининг ярми жун толасидан иборат бўлган калава 
иплардан ишлаб чикарилган трикотаж матолари;

6 - пахга толасини бошка турдаги толалар билан аралашмасидан  
олинган калава иплардан ишлаб чикарилган трикотаж матолари;

7 - сунъий ипларни бошка турдаги табиий ёки синтетик иплар 
билан биргаликда тукилган трикотаж матолари;

8 - синтетик ипларни бош ка турдаги табиий ёки сунъий иплар 
билан биргаликда тукилган трикотаж матолари.

Трикотаж матоларннинг давлат андозасига кўра таснифланиши. 
Трикотаж матоларининг таснифланиш и 4.26— SO давлат андозасига 
кура олиб борилиб, биринчи наибатда уларнинг вазифасига қараб икки  
турга бўлинади:

1 - ички кийимлар учун мўлжалланган трикотаж матолар;
2 - устки кийимлар учун мўлжалланган трикотаж матолар.
Толасининг таркибига кўра эса учга бўлинади:
1 - табиий ва таркибида 30 фоизгача синтетик толаси бўлган  

аралашмадан олинган калава ипдан ишлаб чикарилган трикотаж  
матолар;

2 - сунъий ип ва сунъий толалардан олинган калава иплардан  
ишлаб чикарилган, ҳамда сунъий толадан ташкари таркибида 30 
фоизгача синтетик толаси бўлган толалар аралашмасидан олинган  
калава иплардан ишлаб чикарилган трикотаж матолар;

3 - синтетик ип ва синтетик толалардан олинган калава иплардан 
ишлаб чикарилган, \а м д а  синтетик толалардан ташкари таркибида 70  
фоиздан кўп бўлмаган бош ка турдаги толалари бўлган аралашмадан  
олинган калава иплардан ишлаб чикарилган трикотаж матолар.

Урилиш ига кўра трикотаж матолар иккига бўлинади:
1 - кўндалангига тукилган (кулирный):
а) бир каватли
б) икки каватли
2 - бўйламасига тукилган (основовязальный);
а) бир каватли
б) икки каватли



4.5. НОТ Ў ҚИ М А  МА ТО ЛАР НИ НГ  ТУР ЛАРИ ВА 
Т А С Н И Ф Л А Н И Ш И

Нотўкима матолар \ам  худди газламалар ёки трикотаж матолари 
сингари таснифланалн Шу жумладан нархлар мажмуаси
(П рейскурант) ва давлат андозасига (ГО СТ) кура.

Н от ўқима м ат оларнинг давлат андозасига  му><7 
т асниф ланиш и.

4 .3 4 — СГЖП ракамли «Турмуш да ишлатилувчи нотўқима матолар 
ва нотўкима бую м лар» номли давлат андозасига кўра нотўкима 
матолар, ўзининг вазифаси бўйича куйидаги гурухдарга бўлинади:

ичкн кипим, болалар киними. халатлар ва сузиш  
костюмларига мўлжалланган;

- аёллар кўйлаклари, халатлари ва костюмлари;
- спорт билан ш угуланаётганда кийиладиган кийимлар;
- пальто тикиш учун ишлатилувчи;
- пойабзалларнинг устки ва астар кисмига мўлжалланган;
- сочиклар;
- мебель саноатнда ишлатилувчи;
- ёпингичлар;
- астар учун ишлатилувчи.

Н от ўқнма м ат оларнинг нархлар маж муасига кўра 
т асниф ланиш и. Нотўкима матоларнинг савдо бўйича таснифланиш и  
031 ракамли нархлар мажмуасида мужассамлаш ган. Бу хужжатга кўра 
барча нотўкима матолар тўрт синфга бўлинади. Бунда биринчи  
навбатда нотўкима матоларнинг толали таркиби хисобга олинган:

1 - пахта толасидан ва пахта толасини вискоза толаси билан  
биргаликда кўш иб ишлаб чикарилган тури;

2 - толали таркибининг ярми ж ун толасидан иборат бўлган  
нотўқима матолар;

3 - кимёвий тола ва иплардан ишлаб чикарилган нотўкима  
матолар;

4 - зиғир толали таркибдаг и нотўкима матолар.
Ҳар бир синфчадаги нотўкима матолар ўзининг тузилиш ига ва 

олиниш усулига кўра гурухдарга бўлинади. М асалан, газламага ўхшаш  
тузилиш даги нотўкима матолар куйидагиларга бўлинади:

1 - толалар ўрамасини кавилган нотукима матолар;
2 - иплар мажмуасини кавилган нотукима матолар;
3 - толалар ўрамасини газлама кўшиб кавилган нотўкима 

матолар;
4 - толаларни игналар ёрдамида бириктириб олинган

нотукима матолар:



5 - толаларни елимлаш усулида олинган нотукима матолар;
6 - аралаш усулда ишлаб чикарилган нотукима матолар:
7 - кавилган ватинлар;
8 - толаларни игналар ёрдамида бириктириб олинган ватинлар;
Нотукима матоларнинг гурухчаларга бўлиниш и. уларнинг

вазифасига караб олиб борилган:
1 - турмуш да ишлатилувчи нотукима матолар;
2 - машина ва ускуналарни артиш материаллари сифатида  

ишлатилувчи нотукима матолар;
3 - пойабзал саноатида ишлатилувчи нотукима матолар;
4 - сунъий чармларга асос килинувчи нотукима матолар:
5 - астар учун ишлатилувчи нотукима матолар;
6 - иситиш материаллари сиф атида ишлатилувчи нотукима  

матолар.
4.6. ГА З Л А М А Л А Р Н И Н Г  ДА ВЛ А ТЛ АР А Р О  

С И Н Ф Л А Г И Ч И Г А  КЎРА Т А С Н И Ф Л А Н И Ш И

Давлатлараро синфлагичга кўра саноат ва кишлок хўжалиги  
махсулотлари ўнта сондан иборат ракамлар оркали ифодаланади. Бу 
ракамларнинг дастлабки иккмтаси махсулотларнинг синфини, 
учинчиси кичик синфини, тўртинчиси гурухини беш инчиси  
гурухчасини, олтинчиси эса кўринишларини ифодалаиди. Охирги  
тўртта ракам эса махсулот кўринишлари бўйича турланиш ини  
ифодалайди.

Турмуш да кўлланилувчи барча газлама ва нотукима матолар  
Давлатлараро синфлагичга кура 83-синф да белгиланган. Ш унинг учун  
барча газлама ва нотукима матоларнинг Давлатлараро синфлагичига  
кўра ракамланишининг бош ланиш и 83 билан бош ланади.

83-синф га кирувчи барча газламалар ва нотукима матолар 
куйидаги синфчаларга бўлинади:

- 831000  - ип газламалар кичик синфи;
- 832000  - ипсимон газламалар кичик синфи;
- 833000  - зигир толасидан олинган иплардан ишлаб чикарилган 

газламалар кичик синфи;
- 834000  - зигирсимон толалардан олинган иплардан ишлаб 

чикарилган газламалар кичик сннфн;
- 835000  - жун газламалар кичик синфи;

- 836000 - ж унсим он газламалар кичик синфи;
- 837000  - ипак (ш ойи) газламалар кичик синфи;

838000 - каноп. кунжут толасидан олинган иплардан ишлаб 
чикарилган газламалар кичик синфи;

- 839000  - нотўкима матолар



Давлатлараро синфлагичига кўра ип газламаларнинг кичик синфи  
куйидаги гурухларга бўлинади:

1- чит. сурп ва сатин газламалар;
2 - чойш апбоп газламалар:
3 - аёллар кўйлагибоп газламалар,
4 - кийимбоп газламалар;
5 - тукли тузилиш даги ва ёпингичбоп газламалар:
6 - астарбоп, сочикбоп ва рўмолбоп газламалар:
7 - хом ва бую млар устки кисмини ўраш учун ишлатилувчи:

газламалар;
8 - техннкада кўлланилувчи газламлар;
Ип газламаларнинг гурухлари эса ўз навбатида куйидаги  

гурухчаларга бўлинади:
831110  - чит газламалар
831120  - сурп газламалар
831130  - сатин газламалар
831210  - сурп газламаларнинг чойш апбоп тури
83 1220 - миткаль газламаларнинг чойш апбоп тури
831230 - махсус газламаларнинг чойш апбоп тури
831310  - мавсумий газламаларнинг аёллар кўйлагибоп тури
831320 - ёзга мўлжалланган газламаларнинг аёллар кўйлагибоп

тури
831330  - эркаклар кўйлаги учун мўлжалланган газламалар 
831340  - кишга мўлжалланган газламаларнинг аёллар кўйлагибоп

тури
8 3 1 4 1 0 -  кийимбоп газламаларнинг сидирга ранглиси
831420  - кийимбоп газламаларнинг плаш учун мўлжалланганн
831430  - рўм олбоп газламалар
831440  - кийимбоп газламаларнинг чипори
831460  - м ахсус газламаларнинг кийимбоп тури
831470  - кишга мўлжалланган газламаларнинг кийимбоп тури
8 3 1 5 10 - тукли газламалар
831520  - пахмок ёпингичлар
831540  - ж авонсозликда ишлатилувчи газламалар
831610  - астарбоп газламалар
831630  - чўнтак астарлари, матрасларнинг устки кисмини коплаш  

учун ишлатилувчи газламалар
831640 - сочикбоп газламалар
831650 - халка тукли сочикбоп газламалар
83 1660 - рўм олбоп газламалар
Ип газламаларни Давлатпараро синфлагичига кўра. уларнинг 

кўринишларига бўлиш да. ташки кўриниши. кўшимча ишлов берилиш и



хисобга олинади. М асалан. аёллар кўйлагибоп газламаларнинг 
ёзгилари куйидаги кўринншларга бўлинади:

831321 - гул босилган газламалар
83 1322 - гул босилган ва ишкорий ишлов берилган газламалар
831323 - сидирга рангли газламалар
83 1324 - сидирга рангли гза ишкорий ишлов берилган газламалар
83 1325 - чипор газламалар
83 1326 - чипор газламаларнинг ишкорий ишлов берилган тури
831327 - окартарилган газламлар
831328 - бош ка турда пардозланган газламаларнинг ишкорий 

ишлов берилгани
Давлатлараро синфлагичига кўра зигир толасидан олинган  

газламалар 833000 ракамдаги кичик синфда ифодаланиб. аёллар 
кўйлаги учун мўлжалланган тури куйидаги гурухларни ўз ичига олади:

1 - жаккард урилиш даги энли газламалар
2 - жаккард урилиш даги газламаларнинг энсиз тури
3 - силлик тузилиш даги сочикбоп газламалар
4 - энсиз матоларнинг ок  ва саргиш тури
5 - энли матоларнинг ок ва саргиш тури
6 - м ахсус пардозланмаган аёллар кўйлагибоп ва костю мибоп  

газламалар
7 - м ахсус пардозланган аёллар кўйлагибоп ва костю мибоп  

газламалар
8 - юпка хом матолар
9 - чипор матолар
Бу гурухчаларга кирувчи газламаларнинг кўринишларга бўлиниш и  

пардозланиш тавсифига караб бажарилади. М асалан 833110 ракамдаги 
гурухчага кирувчи газламалар куйидаги кўрннишларга бўлинади:

833 I 11 - окартирилган газламалар
833112 - гул босилган газламалар
833113 - сидирга рангли газламалар
833114 - ишкорий ишланган газламалар
833115 - курук пардозланган газламалар
Давлатлараро синфлагичига кўра жун газламалар 835000 ракамли 

кичик синфга жамланган. Бу кичик синфда куйидаги гурухлар мавжуд:
1 - аёллар кўйлагибоп газламалар гурухи;
2 - костю мбоп газламалар гурухи;
3 - пальтобоп газламалар гурухи;
4 - тукли газламалар гурухи;
5 - рўм олбоп газламалар гурухи;
6 - м ахсус газламалар гурухи;
7 - пойабзал саноатида ишлатилувчи гурухлар.



Номлари кайл лилган гурухдаги газламаларнинг дастлабки учтаси  
ўзининг толали таркибига ва кўлланилган калава ипига кўра 
куйидагиларга бўлинади:

8351 10 - кайта тараш усулида соф  жундан олинган калава ипдан 
ишлаб чикарилган аёллар кўйлагибоп газламалар;

835120  - кайта, тараш усулида жундан олинган калава ипдан 
иш лаб чикарилган аёллар кўйлагибоп газламалар;

8 5 1 5 0  - майин мовут усулида соф  жундан олинган калава ипдан 
ишлаб чикарилган аёллар кўйлагибоп газламалар;

835210  - канта тараш усулида соф  жундан олинган калава ипдан 
ишлаб чикарилган костю мбоп газламалар;

8 35220  - кайта тараш усулида жундан олинган калава ипдан ишлаб 
чикарилган костю м боп газламалар;

8 35240  - майин мовут усулида соф  жундан олинган калава ипдан 
иш лаб чикарилган костю мбоп газламалар;

8 35250  - майин мовут усулида жундан олинган калава ипдан 
иш лаб чикарилган костю мбоп газламалар;

83 5 2 6 0  - майин мовут усулида жупдан олинган калава ипдан 
ишлаб чикарилган костю мбоп газламанинг шевоит тури;

8 35270  - майин мовут усулида жундан олинган калава ипдан  
ишлаб чикарилган костю мбоп газламаларнинг мовут тури;

83 5 3 1 0  - кайта тараш усулида соф  жундан олинган калава ипдан 
ишлаб чикарилган пальтобоп газламалар:

83 5 3 2 0  - кайта тараш усулида ж ундан олинган калава ипдан ишлаб 
чикарилган пальтобоп газламалар;

83 5 3 4 0  - майин мовут усулида соф  жундан олинган калава ипдан 
иш лаб чикарилган пальтобоп газламанинг бир каватли тури;

83 5 3 5 0  - майин мовут усулида соф  жундан олинган калава ипдан 
ишлаб чикарилган пальтобоп газламаларнинг драп тури;

83 5 3 6 0  - майин мовут усулида ж ундан олинган калава ипдан  
иш лаб чикарилган пальтобоп газламаларнинг икки каватли майин 
мовут усул ида ж ундан олинган калава ипдан ишлаб чикарилган 
пальтобоп газламаларнинг драп тури;

8 3 5 3 8 0  - дагал мовут усулида соф  жундан олинган калава ипдан  
ишлаб чикарилган пальтобоп газламалар;

835390  - дагал мовут усулида ж ундан олинган, калава ипдан 
ишлаб чикарилган пальтобоп газламалар.

Давлатлараро синфлагичига кўра ипак (ш ойи) газламаларнинг 
кичик синфи 837000  раками билан ифодаланнб. бу кичик сннф  
куйидаги гуручларга бўлинади:

1 - аёллар кўлагнбоп. костю мбоп газламалар гурухи:
2 - эркаклар куилагнбои газламалар г у р \\и :
3 - аёллар ичкп бслбогибоп газламалар гурухи:



4 - астарбоп газламалар гурухи:
5 - кийимбоп тукли газламалар гурухи:
6 - жавонсозликда ишлатилувчи ва пардабоп газламалар гурухи.
7 - плашбоп газламалар гурухи;
8 - техникада ишлатилувчи газламалар;
9- бошка турдаги газламалар ва тайёр махсулотлар.
Ипак газламаларнинг гурухчаларга бўлиниш и, уларнинг толали 

таркибига караб олиб борилади. Масалан, аёллар кўйлагибоп 
газламалар куйидаги гурухчаларни ўз ичига олади:

837110 - табиий ипакдан олинган газламалар;
837120  - табиий ипак бнлан сунъий иплар аралашмасидан олинган 

газламалар;
837130 - табиий ипак билан табиий ва сунъий толалардан олинган  

калава иплардан ишлаб чикарилган газламалар;
837140 - сунъий иплардан олинган газламалар;
837150  - сунъий иплар билан пахта толасидан олинган калава 

иплар - дан ишлаб чикарилган газламалар;
837160 - сунъий иплар билан кимёвий толалардан олинган калава 

иплардан ишлаб чикарилган газламалар;
837170 - синтетик иплардан ишлаб чикарилган газламалар;

837180 - синтетик иплар билан сунъий иплардан ишлаб 
чикарилган газламалар;

837190  - синтетик иплар билан кимёвий толалардан олинган  
калава иплардан ишлаб чикарилган газламалар;

Давлатлараро синфлагичининг ижобий том они шундаки барча 
турдаги саноат ва кишлок хўжалик махсулотларини ракамланиш  
тартиби бир хилдаги талаблар асосида олиб борилганлигидир. Айникса 
бу махсулотларнинг синфларга, кичик синфларга, гурухларга, 
гурухчаларга ва кўринмшларга ажратилиши нихоятда ахамиятлидир. 
Ш у жумладан, Давлатлараро синфлагичида трикотаж ва нотукима 
матоларнинг синфланиши хам мавжуддир.

Трикотаж  м ат оларининг Д а  ела nut ар ар о синф лагичига кура 
т асниф ланиш и. Давлатлараро синфлагичига кўра трикотаж  
саноатининг махсулотлари 84 - синфга, 847000  кичик синфга 
мужассамланган. Бу кичик синф куйидаги шартли ракамдаги 
гурухларни ўз ичига олади:

847100  - пахтадан олинган калава иплардан ишлаб чикарилган 
трикотаж матолар;

847200  - соф жундан олинган калава иплардан ишлаб чикарилган 
трикотаж матолар:



847300  - сунъий толадан олинган калава иплар билан бутун  
иплардан ишлаб чикарилган трикотаж матолар;

847400 - синтетик толалардан олинган калава иплар билан 
синтетик бутун иплардан ишлаб чикарилган трикотаж матолар;

847500 - ярим жун толали таркибдаги, табиий, сунъий ва синтетик  
толалар аралашмасидан олинган иплардан ишлаб чикарилган 
трикотаж матолар;

847600 - пахта толасига бош ка турдаги табиий, сунъий ва синтетик  
толалар аралашмаси кўшилиб олинган калава иплардан ишлаб 
чикарилган трикотаж матолар;

847700 - сунъий толаларга бошка турдаги табиий, синтетик  
толалар кўшилиб олинган калава иплардан ишлаб чикарилган 
трикотаж матолар;

847800 - синтетик толаларга бош ка турдаги табиий, сунъий  
толалар кўшилиб олинган калава иплардан ишлаб чикарилган 
трикотаж матолар;

Трикотаж матолари гурухчаларга куйидаги тартибда бўлинади:
8 47110 -847810  оралигида ракамланувчи гурухчаларга трикотаж  

саноати корхоналарида ишлашига караб белгиланганлари киради;
8 4 7120 -847820  оралигида ракамланувчи гурухчаларга трикотаж  

матоларининг бош ка саноат корхоналарида ишлашига караб 
белгиланганлари киради;

Трикотаж матоларининг кўринишларга ажраши, уларнинг ўрилиш  
турига караб бажарилади:

847121 - сирти силлик тузилиш даги трикотаж матолар;
8 47122  - сирти тукли тузилиш даги трикотаж матолар;
847123  - икки ёклама ластик тузилиш даги трикотаж матолар:
8 47124  - майин ластик тузилиш даги трикотаж матолар;
847125  - танда ўрилиш  тузилиш даги трикотаж матолар;
8 47127  - жаккард ўрилиш даги трикотаж матолар.

Н от ўқима м ат оларнинг Давлат лараро синф лагичига қўра 
т асниф ланиш и. Давлатлараро синфлагичда нотўқима матолар хам 83- 
синфга киритилган бўлиб, унинг ўзаро турлари 839000  кичик синфга 
мужассамланган. М азкур кичик синфга кирувчи нотўкима матолар 
куйидаги гурухларга бўлинади:

1 - турм уш да ишлатилувчи нотўкима матолар;
2 - поябзал саноатида ишлатилувчи нотукима матолар;
3 - машина ва ускуналарни артгич сифатида ишлатилувчи 

нотўкима матолар;
4 - коп сифатида ишлатилувчи нотўкима матолар;

5 - бую мларнинг устки кисмини ўраш учун ишлатилувчи 
нотукима матолар;



6 - тсхникада ишлатилувчи нотукима матолар.
Гурух. ичида нотукима матоларнинг хом ашё белгиларига  

асосланиб гурухчаларга ажратилган. Улар куйидагилар:
1 - пахта толасидан олинган нотукима матолар;
2 - зигир толасидан олинган нотукима матолар;
3 - кун толасидан олинган нотукима матолар;
4 - ипак толасидан олинган нотукима матолар;
Нотукима матоларнинг кўринишларга бўлиниш и, уларнинг  

пардозланиш ига караб ажратилган. Бунга асосан нотукима матоларнинг 
куйидаги кўринишлари мавжуд:

1 - пардозланмаган (хом ) нотукима матолар;
2 - окартирилган нотукима матолар;
3 - гул босилган нотукима матолар;
4 - сидирга рангли нотукима матолар;
5 - халка тукли нотукима матолар;

Т а к р о р л а ш  у ч у н  савол л ар

1. Тикувчилик бую млари нечта гурухга бўлинади?

2. А ссортим ент нима дегани?

3. Артикул нима?

4. Ип газламалрнинг нархлари маж муаси, нечта гурухга бўлинади?

5. Зигир толадан олинган газламалр ассортименти нечта гурухга  
бўлинади?

6. Трикотаж материалларининг давлат андозасига кўра 
гурухларининг сони?

7. Нотўкима матолар кайси кўрсаткичларга караб гурухларга  
бўлинади?



6.1. Нотукима матолар ишлаб чикариш 
хакида кискача маълумот

Н от ўқима мат олар иш лаб чиқариш  т арихига оид қисқача  
маълумотлар. 1970 йилга кадар М устақил давлатлар хамдўстлигига  
кирувчи республикаларда «Тўкимачилик саноатининг нотукима 
матолари» деган ибора кўлланилган. 1970 йилга келиб, 16430-70  
ракамли Давлат андозасига кўра «Тўкимачилик матолари. Нотукима. 
Иборалар ва таърифлар» номли ҳуж ж ат тасдикланган. Ш уни айтиш  
жоизки, «Н отукима» деган ибора матонинг тузилиш ини ифодаламасдан  
ёки унинг чукур физикавий маъносини изохламасдан, балки шундай  
деб  аташ кабул килинган. Чунки трикотаж, ўрилган-тўрсимон матолар 
ҳам тузилиш ига кўра нотўкима матодир.

Тўкимачилик саноатида нотўкима матолар ишлаб чикариш  
тармоги нисбатан ёш тармокдир. Биринчи бўлиб қўлда бажариладиган  
ишлар пималар, намат, кийгиз ва шунга ўхш аш  маҳсулотларнм саноат  
усулида ишлаб чиқаришга кўлланила бош ланган. Ҳ озирда кийгиз- 
наматсимон махсулотлар ишлаб чикариш корхоналарида барча асосий  
технология жараёнлар автоматлаштирилган ва
механизациялаштирилган.

X X  асрнинг 30 йилларида рус м утахассислари М .И .Д митриев ва 
М .И.Бондаренколар том онидан биринчи бўлиб елимланган усулда  
нотўкима мато ишлаб чикариш технологияси яратилган. Бу матолар  
хозирда саноатда иш лаб чикариладиган елимланган нотўкима  
матолардир.

1935 йили Москвада нотўкима матолар ишлаб чикаришни янги усули
-  толаларни игналар ёрдамида бир-бирига бириктириб, мато олишнинг 
дастлабки усули яратилди ва бу усул ўзининг самаралилиги туфайли 
дунёнинг барча ривожланган мамлакатларига тезлик билан таркалди.

Нотўқима матолар ишлаб чикариш технологиясига дунёнинг энг 
ривожланган йирик мамалакатлари кенг эътибор каратди. Шу жумладан 
АҚШ , Япония, Польша, Румыния, Германия, Чехия ва хоказолар.

1946 йили А Қ Ш да нотўкима матоларнинг тукли турини яратиш* 
бўйича фаол ишлар олиб борилди ва 1950 йилга келиб, «Тафтинг»  
туридаги нотукима мато олишга эриш илди. «Тафтинг» усулининг  
мазмуни -  танда ипига кўшимча иплар кадаш асосида сиртида  
халкасимон тук хосил килишдир.

X X  асрнинг 50-йиллари бош ида Германияда танда ва аркок 
ипларини устм а-уст  кўйилган холда бўйламасига тўкийдиган трикотаж  
усулида, уларни бир-бирига махкамлаш асосида олинадмган нотўкима
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матолар ишлаб чиқарплдн. Бу вактгама толалар ўрамасинн  
бўйламасига тўкиидиган трикотаж усулида. уларнн кавиш Пули билан  
олинадиган «В атин» нотукима матоси ишлаб чикариш йўлга кўйилди. 
Ватин матосини ишлаб чикариш борасидаги олиб борилаётган ишлар 
Германия ва Чехмяда олиб борплди. Натижада Г'ерманияда нотукима 
матолар ишлаб чикарувчи «М аливатт», Чехияда эса «А рахнэ»  
агрегатлари яратилди ва ишлаб чикаришга к ен гж ори й  этилди.

X X  асрнинг 60 йилларининг бош ида нотукима матолар ишлаб  
чикаришнинг янги усули яратилди. Бу усулнинг маэмуни -  турли  
хилдаги матоларни тола ўрамасига кўшиб, тикувчилик бахякаторлари  
ёрдамида бириктириш дан иборат.

Ҳ озирги вактда нотўкима матолар, ўзининг арзонлиги, говаклиги 
бўйича хоссаларининг юкорилиги туфаили кенг қўлланилмоқда. А йрим  
механик хусусиятлари газламалар билан хам ракобатлаша олади ва 
уларнинг ўрнини боса  олади. Бундан ташкари «ватин», «ф лизелин», 
«прокламилин» каби турлари тикувчилик бую млари ишлаб чикаришда 
энг зарур ёрдамчи материаллардан хисобланади.

Н от ўқима м ат оларнинг ум ум ий тивсифлари. Нотўкима 
матолар ишлаб чикариш учун ишлатиладиган хомаш ёнинг арзонлиги, 
яъни ишлаб чикаришда хосил бўладиган толали чикиндиларнинг  
тўгрндаи-тўгри иигирувда кўлланилиш мумкин бўлмагани туфайлн, 
нотўкима матолар иш лаб чикариш учун ишлатилади. Натижада, унинг  
тан нархини пасайиш инп таьмпнлайди.

Ҳозирги даврда тўкимачилик саноатида кўлланилувчи тўкувчилик  
ва йнгирувчилик жараёнларининг унчалик такомиллаш маганлиги  
туфаили, уларнинг м аҳсулот ишлаб чикариш ш ароитида ж уда кўп 
микдорда толали чикиндилар хосил бўлади. Бундам чикиндилар  
тўгридан-тўгри кайтадан йигириш ва тўкишга кулайлик бермайди. 
Бундай ш ароитда толанинг сифатига, геометрик хусисиятига боглик  
бўлмай ишлайдиган ягона йўл нотўқима матолар иш лаб чикаришдир.

Йнгирувчилик ва тўкувчилик технология жараёнларида  
кўлланиладиган ускуналар сони кўп, шунинг учун йигирилган ип ва 
газлама ишлаб чикарадиган корхоналарнинг сарф -\араж атлари х,ам 
юкори. Нотўкима матолар технологиясида эса технология ускуналари  
ягона агрегатга бириктирилган, ш унинг учун технология жараёни даври  
йигирув ва тўқув корхоналари технология даврига нисбатан 2 ,0-2 ,5  
баробарга киска.

Йигирув ва тўкув корхоналаридаги меҳнат унумдарлиги нотўкима 
матолар ишлаб чикарувчи корхоналардаги мехнат \ нумдорлигидан паст 

Нотўкима матолар ишлаб чикарувчи корхоналарнинг бош ка  
тўкимачилик корхоиаларидан кулайлиги куйндагилардан иборат:



1 хомаш ёлар самарали фойдаланилинади;
2. технология ж араёнларинингсонини камлиги;
3. технология жараёнларини узлуксизлигини таъминлаш ва 

чикиндисиз технологиями ташкил этиш;
4. ишлаб чикариладиган махсулотларнинг кенг микёсда эканлиги.

Нотукима матоларнинг келажакдаги ривожланиши, тиббиётда  
кўлланиш, махсулотларнинг устки кисмини ўраш, тикувчилик 
бую м ларининг астарига, сунъий мўйналар ишлаб чикаришда, унинг  
асоси  сиф атида, техниканинг айрим тармокларида -  сузиш , тозалаш  
анжомларига қўллашдан иборат

Н от ўқима мат оларни иш лаб чиқариш  усуллари. Нотўкима  
матолар асосан уч хил усулда: механикавий, физика-кимёвий ва аралаш  
усулларда ишлаб чикарилади (6 .1 - раем).

6 .1 -  раем. Нотўкима матолар ишлаб чикариш  
усуллари.
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Расмдан кўринадики, механикавий усул ўз навбатида тўкиш- 
кавиш хамда игналар ёрдамида толаларни бнр-бирига бириктириш  
турига; тўкиш-кавиш тури билан олинадиган нотукима матолар эса  
толалар ўрамини, ипларни ва толаларни газламалар билан бир-бирига  
бириктириш  хилларига бўлинар экан.

Физика-кимёвий усулда нотўкима матолар ишлаб чикариш асосан  
толаларни бир-бирига елимлар билан бириктириш ҳамда сукж  холдаги  
кимёвий эритмани пуркаш йўли билан олишга асосланган.

Аралаш усулда нотўкима матолар ишлаб чикариш, толалар  
ўрамига асосланган ёки бириктирувчи кимёвий моддаларни сингдириш  
хамда айрим холларда игналар ёрдамида толаларни бир-бирига  
бириктириш ни кўллашга асосланган.

Кийимлар учун ишлатилувчи нотўкима матоларнинг асосийси , 
толалар ўрамини кавиш асосида олинадиганларидир. Бу мато табиий ва 
кимёвий толалар ёки уларнинг аралашмасидан, дастлаб айрим хас- 
чўплардан тозаланиб, сўнг саваш ва тараш жараёнларига ю борилади. 
Натижада толалари бир-бирига параллел ётган толалар ўрами (ватка) 
ҳосил бўлади. М атони бўйламасига ва кўндалангига бир хилда  
хусусиятли бўлиш ини таъминлаш учун, таёрланган толалар ўрами 
ўзгартгичга келиб туш ади (6.2-расм ).

г

6.2 -  раем. АЧВШ  агрегати ўзгартгичининг  
технология шакли.

1- тола; 2 - юкори ташигич; 3 - оралик ташигич; 4- пастки ташигич; 5- 
кўндаланг ташигич; 6- мато.

Бу ерда толалар ўрами устм а-уст тахланиб, биринчи каватдаги 
параллел толалар матонинг бўйига караб, иккинчиси эса энига караб ва 
хоказо ётади. Натижада олинадиган нотўкима матонинг хусусияти  
бўйига хам энига хам бир-бирига якин бўлиш лиги таъминланади.

Барча турдаги аф егатларда таралган толанинг ўзгартгичи бир хил 
бўлади, факатгина, уларнинг ўлчамлари ва айрим кичик хажмдаги  
кисмлари билангина фарк килади.



Саваш-тараш маш инасида тайёрланган толалар ўрами кўп игнали 
машинада занж ирсимон бахякатор билан кавиш асосида олинади. Бу 
машина толаларни-саваб-тараб, унинг ўрамини ҳосил килувчи машина 
билан ягона аф егатга  бириктирилган. Ш унинг учун \а м  тараш-кавиш  
агрегати дейилади. Занж ирсимон бахякатор билан кавиш 
маш инасининг ишлаш усули 6.3-расм да кўрсатилган.

Толалар ўрами (1) ташигич (2) оркали таянч столига (3) 
келтирилади. Бу ерда юкори стол (9) оркали кисилиб, толалар ўрами  
игналар (7) билан кавилади. Игна (7) ипни (6) галтакдан (5 ) чикариб, 
ўзи билан тортади. Тайёр кавилган нотўкима мато (8) турмакланади ёки 
эркин х.олда тўплагичга йиғилади.

6 .3 - раем. Занж ирсимон бахякатор билан кавийдиган машина шакли.

6 .3-расм да битта игнанинг ишлаши кўрсатилган. А сли да кавиш 
маш иналарида бундай игналар нотукима матонинг энига, 
кавикларнинг зичлигига караб 180 тадан 360  тагача бўлиш и мумкин. 
Улар бир-биридан маълум масоф ада (м атонинг эни бўйича) жойлашган  
бўлиб, маш инанинг ҳар бир давр иш ида матонинг эни бўйича силжиш и  
мумкин. Бундай силжиш  билан, белгиланган тартибдаги, худди  
бўйламасига тўқийдиган трикотаж маш инасининг ўрилиш ининг  
тузилиш идай кавикларни ҳосил килади.

И плар т уркумини қавиш  усулида нот ўқима мат о олиш . Иплар 
туркумини кавиш усули билан нотўкима мато олиш Германияда  
яратилган «М алим о» маш инасида бажарилади. Бу мато бир-бири билан 
бўйламасига ва кўндалангига ётиб кесишувчи икки хил эркин ипларни 
учинчи ип билан тикиш асосида ишлаб чикарилади. Бундай усулда  
ишлаб чикарилган нотўкима матоларни факатгина кўндаланг ётган 
ипларни тикиш билан хам олиш мумкин. Бундай ш ароитда  
занж ирсимон бахякатор кўлланилади.



Иплар туркумини тикиш усулида нотукима мато олиш учун турли  
иплар кўлланилиши мумкин. Illy  жумладан пахтадан. ж ундан, кимёвий  
толалардан йигирилган ва синтетик иплардан фойдалаииш  мумкин.

Ипларнинг чизикий чичлиги, ишлаб чикарувчи машиналарнинг 
синфига караб танланади. (1 - жадвал) 6.4 ва 6.5 -  расмларда толалар  
ўрамини кавиш ва иплар туркумини тикиш усулида ишлаб чикарилган 
нотукима матоларнинг тузилиш и кўрсатилган.

1 - жадвал.
Нотукима матолар олиш учун ишлатилувчи ип чизикий

зичлигнни машина синфига кўра танлаш
Машиналар Ипларнинг чизикий зичлигн, текс

синфи бўйлама иплар кўндаланг иплар махкамловчи
иплар

10 250 125 100
12 250 125 100
14 200 125 72
18 72 50 36
22 25 25 17

а- занж ирсимон  
бахякатор билан 
кавилган;
б- трикотаж  
ў р и м и н и н гтрико 
нусхасида  
кавилган.

6 .4 - раем. Толаларни кавиш усилила олинган  
нотукима матоларнинг тузилиш и.

1- бўйлама иплар; 2- 
кўндалаиг иплар; 3- 
махкамловчи иплар.

6 .5- раем. Иплар туркумини  
тикиш усулида «М алимо»  

агрегагида ишлаб 
чикарилган нотукима мато

ТУЗИЛИШИ.



Иплар туркумини т и к и ш  усулида ишлаб чикарилувчи нотукима  
матолар «Ш уссполь» маш инасида хам олинади. бирок бу маш инада 
хам уч хил иплар ишлатилиб, улардан бнри тук хосил килувчи ипдир. 
Тук хосил килувчи ип бўйлама ип ўрнпга ишлатилади. «Ш уссполь»  
маш инасида гиламсимон тукли нотукима мато (сирт зичлиги 800-1000  
г/м"), хамда жавонсозликда ва юмш ок курсиларга ишлатилувчи 
матолар (сирт зичлигн 200-400  г/м ') бўлган нотўкима матолар ишлаб 
чикарилади.

Тикиш  ва т ўқиш  усулида нот ўқима мат олар иш лаб чиқариш . 
Тикиш ва тўкиш усулида ишлаб чикарилувчи нотўкима матолар хам 
саноатда ж уда кенг таркалган. Бу мато Г'ерманияда яратилган бўлиб, 
«М алиполь» номи билан юритилади.

«М алиполь» усулида ишлаб чикарилган нотўкима мато, газлама, 
трикотаж ва бош ка усулларда ишлаб чикарилган матоларга ипларни 
кадаш асосида олиниб. тайёр бўлган матонинг ўнгида халкасимон  
туклар ҳосил бўлади. Ш унинг учун хам бу нотукима мато халкасимон  
тукли газламани эслатади.

А сос сифатида кўлланилувчп материал юмш ок, эгилувчан. 
игналар кирганда узннинг пишиклпгпни унчалик катта микдорда  
ўзгартирмайдиган, енгил хамда сирт зичлиги 150-180 г/м ' дан 
ош майдиган, асос сифатида кўллаиилувчи материал иплари, 
игналарнинг кириш даврида осон  силжувчан бўлиш и керак. Тук хосил  
килувчи ип сифатида табиий ва кимёвий иплардан фойдаланиш  
мумкин. Бу ип хам юмш ок, текис, ингичкалик раками (номери) 50, 100, 
140 (йўғонлиги 20,0; 10,0 ва 7,14 текс) бўлиш и зарур.

Сиртида халкасимон туклари бўлган нотўкима матоларни  
«В ольтекс» агрегатида хам ишлаб чикариш мумкин. Бирок асос  
сиф атида кўлланилувчи материал ўрнига ж ун ва кимёвий толалардан  
ташкил топган толалар ўрам асидан фойдаланилинади. Бундай нотўкима  
матолар тикувчилик ва пойабзалчилик бую мларининг астари сиф атида  
хамда сунъий мўйналар ишлаб чикаришда кўлланилинади.

Толаларни игналар билаи бирикт ириш  усулида иот ўқима  
мат олар иш лаб  чиқарнш. Игналар билан толаларни бириктириш  
усулида нотўкима матолар ишлаб чнкаришнинг асосий мазмуни  
куйидагилардан иборат. О датдагидек толалар ўрами тайёрланиб, 
игналар билан бириктириш  машинасига берилади (6.6 -  раем).



игналарининг шакллари.

Толалар ўрами (1) таъминловчи панжарага (2) ва тиккасига 
илгарланма-кайтма харакатланувчи пгпа тутглчга (3) узатилади. 
Игналар ( 8 )  пастга туш аётиб. ўзининг тишлари билан а Гф И М  толаларни  
илаштириб, толалар ўрами оркали, худди  тикканга ўхш аб олиб ўтади. 
Бу ерда толалар ўрами, ўзичинг толалари билан тикилгандай бўлади. 
Натижада ихчам тузилиш даги мато хосил булади. Толалар ўрами  
пастки (7). юкоридаги (4) сиртлар орасидан ўтиб, бу сиртларда игналар 
сонига мос келадиган тешикчалар мавжуд. Пастки юкоридаги сиртлар  
игналар ёрдам ида толаларни ўрами оркали ўтказилаётган даврда  
ўрамини зичлаштириш вазифасиии бажаради. Тайёр мато цилиндрлар  
(5 ,6 ) ёрдамида турмакланади.

Айрим холларда игналар ёрдамида толаларни бириктириб  
олинувчи нотўкима матоларнинг пишиклигини ошириш учун, толалар 
ўрамаси орасига сийрак тузилиш даги газлама, тўр ёки танда иплари 
қўшиб хам ишлаб чикарилади.

Керак холларда эса игналар ёрдамида толаларни бириктириб 
ишлаб чикарилувчи нотўкима матоларни олиш да физика-кимёвий  
усулни хам қўш иб кўлланилади. Бунинг учун игналар ёрдамида  
толаларни бириктириб олинган нотўкима матога елимловчи суюкликни  
ш имдирилиб, исснк харорат ёрдамида куритилади. Натижада нотўкима 
матонинг пишиклиги ортади ва бикрлиги кучайтирилади. Бундай усул  
билан ишлаб чикарилган нотукима матолар техникада ва сузи б олиш  
воситапари (фильтр)да кўлланилинади.

Е лим лиш  усулида иот ўқима м ат олар иш лаб чиқариш. 
Елимлаш усули билан нотўкнма матоларни курук па хўл усуллари 
мавжуд. Қурук холда ишлаб чикарилувчи нотўкима матолар толалар 
урамини юкори чароратда киспш асосида бир-бирига ёпиш тириб



олинади. Бу вактда елимловчи м одда (кукун) эриб ёпнштириш  
кобилиятига эга бўлади.

Толалар ўрамига елимловчи моддапар кукунини сепмасдан хам 
нотукима мато ишлаб чикариш мумкин. Бундай холда ўрамни ташкил 
килувчи толаларнинг ўзи юкори хдроратда эрувчан бўлиш и зарур. 
Бириктирувчи м одда вазифасини, юкори хароратда зрувчи кукунлар, 
иплар, турлар хам бажариш и мумкин. Бундай усулларда олинувчи  
нотўкима матолар турмуш да, техникада ва саноатнинг бош ка  
тармокларида қўлланилиши мумкин. М асалан, тикувчиликда 
кийимларнинг ичига кўйилувчи катламлар, техникада фильтрловчи  
материаллар ва хоказолар. Чунки елимлаш усулида олинган нотўкима  
матолар, ўзининг тузилиш ига, айрим хусусиятларига кўра, нисбатан  
газламаларга якин бўлади. Айникса хеч кандай бириктирувчи  
м оддасиз, факатгина юкори ҳароратда эрувчи толаларнинг ўзаро бир- 
бири билан ёпиш гандаги усулда ишлаб чикарилган нотўкима матолар  
яхши аҳамиятлидир.

Хўл усулда олинувчи нотўкима матолар, толалар ўрамига 
бириктирувчи елимлар сингдирилиб, сўнгра маълум ускуналар асосида  
толалар ўрами зичланади ва куритилади. Х ўл ҳолда нотўкима матолар 
олиш усули учга бўлинади: биринчиси толалар ўрамини ёпиш тирувчи  
эритмага тўла ботириб олиш; шу эритмани тола ўрами сиртига пуркаш; 
тола ўрамининг сиртига ёпиш тирувчи м оддани суриш дир.

Елимловчи м одда сифатида кенг таркалган м одда «Л атекс»дир. 
Елимлаш усули билан нотўқима матолар ишлаб чикариш сохаси  энг 
самарали соха д еб  юритилади, чунки бу усул  билан узунлиги 2-5  
миллиметрли толаларни хам ишлатиш мумкин.

А ралаш  усулда пот ўқима мат олар иш лаб  чиқариш. Аралаш  
усул , ўзининг аталишидан маълум бўлиб турибдики, бу усулда  
нотўкима матолар ю корида номлари кайд этилган усулларнинг 2-3 ёки 
ундан ортик усулларини қўллаш асосида олинади. М асалан, толалар  
ўрамини игналар ёрдамида бириктирилгандан сўнг, хосил бўлган  
матони маълум эритмадаги елимловчи суюкликка ботириб, сўнг матони  
кисиб куритилса белгиланган хусусиятларга эга бўлган нотўкима мато 
хосил бўл ади . Аксинча толалар ўрамасини кавиш усули билан олинган  
нотўкима матоларни 2 ёки 3 каватини бириктириб, игналар ёрдамида  
бир-бирига ковуштирилса, чўпонларнинг яйловда курадиган  
ўтовларини ички кисмига ишлатиладиган наматсимон (кийгазсимон) 
нотукима матонинг янги тури хосил бўлади ва хоказо.



Н отўқима м ат оларнинг арт икулланиш и. 1973 йили биринчи  
январда тўкимачилик саноатининг нотукима матолари 031 ракамли 
нархлар м ажмуасига (прейскурант) кмрмтилган бўлиб, кейинчалик 1976 
йили 031 ракамли нархлар мажмуасига алмаштирплган. Бу ерда 
нотукима матоларни артикуллаш учун, уларни синфланиши таклиф  
этилган. 2-ж адвалда нотукима матоларнинг ҳозирги даврдаги  
артикулланиши келтирилган.

2 -  жадвал
Н отукима матоларнинг артикулланиш тартиби._____________

Артикулнннг биринчи раками 9 -  нотўкима мато

Аршкулнингиккинчи раками Н отукима матолар ишлаб чикари
лувчи толалар тури

пахта жун 1 ипак зигир
Арггикулнинг учинчи раками Ишлаб чикариш усули
Газламасимон матолар 1 1 1 1
Толалар ўрамасини кавиш 
усулида
олинган нотукима матолар

2 2 2 2

Иплар туркумини тикиш  
усулида
олинган нотуким а матолар

л 3 л л

М атолар қўш иб кавиш 
усулида
олинган нотўқима мато

4 4 4 4

И гналар ёрдам ида толаларни 
бириктириш  усулида олинган 
нотўқима матолар

5 5 5 5

Елимлаш  усулида олинган 
нотукима матолар

6 6 6 6

Толалар ўрамасини қавиб 
олинган
нотўқима матолар (ватин)

7 7 7 7

И гналар ёрдамида толаларни 
бириктириш  усулида олинган 
ватин

8 8

•

8 8

■*х<



раками назнф аларига кў ра гурухлан иш и
Т ур м уш д а  қўлланнлунчи 1 1 Г 1 1
нотуким а
матолар
Б ую м л ар н и н г устки кисм ини •>

~
1** 2 2

коп-
ловчи нотуким а матолар
П он абзал  сап оати да 3 j .■)

қўлланилувчн
н отўк и м а матолар

С ун ъ и й  чарм ларга а со с  килиб 4 4 4 4
иш ла-
тилувчи  нотуким а м атолар
А стар боп  ва фильрловчи 5 5 5 5
нотуким а
матолар
В а т и н л а р 6 6 6 6
А р ти к ул н н н г  беш и н ч и  ва Қ аиси г у р у \г а  кириш ини
олтинчн ракамларн бел ги ловчи  тарти б ракам

М асалан, «ф лпзелин» нотукима м атосинннг артикули 915500 , «Ватин»  
артикул» 917600  бўлсин:
«Ф лнзелнн» 9- Нотўкпма мато

1- Пахта толасидан ишлаб чикарилган
5- Нлпмлаш усулида олинган
5- Астар учун ишлатилади
00- Гурухга тааллукли нотўкима мато

«Ватнн» 9- нотукима мато
1- Пахта толасидан ишлаб чикарилган
7- Толалар ўрамасини кавиш усулида

олинган
6- Иситувчи материал сифатида

кўлланнлади
00- Гурухга тааллукли нотўкима мато

Нот укима мат оларга кўйиладигаи талаблар. Тикувчилик
бую млари учун ишлатилувчи нотўкпма матоларни танлаш. аввало
кандан тикувчилик бую мларга ишлатплишига. худди газламаларни  
танлаш дагндек. бу бую мга кандан галаблар кунилншнга каралмши



максадта мувофикдир. Ичкп кпппмлар учуй кулланилупчи нотукима  
матоларга куйнладиган талаблар купидагилардмр: гигиеник хусусиятн  
яхши. иктисодий камхаражак емирилишга чидамлилигн юкори. ташки 
кўрмниши куркам, хамда ишлаб чикариш жараёнида кўллаш учун  
технология жихатидан купай.

Кўндалик кнйпладиган аёллар кўйлаги учун кўлланилувчи 
нотукима матолар учун эса ташки кўриниш ининг кўркамлигини 
таъминлаш талаби. иктисодий камхаражатликдан олдинда туради. 
Костюмлар учун кўлланилувчи нотўкима матоларга кўйиладиган  
талабларпинг асосийси матонинг шакл саклаш кобилияти, кейин эса 
куйидаги тартибда давом этади: емирилиш га чидамлилик хусусиятн, 
иктисодий камхаражатлилпги, гигиеник хусусиятининг юкорилиги. 
тикишга кулайлиги ва хоказолар. Пальто учун кулланилувчн нотукима  
матоларга кўйиладиган талаблар куйидагичадир: ташки кўринишининг 
кўркамлиги. иссикликни саклан олишлик кобилияти. емирилишга 
чпда.млилиги. технология жихатидан тикиш жараёнига кулайлиги 
хамда иктисодий камхаражатлипг

Нотукима матоларнинг ишлаб чикарилишининг айрим томонларини  
хисобга олган холда кийимлар учун ишлатилувчи матолар, уларнинг 
вазни бўйича нотекислиги асосий изохловчи катталикдир. Бу катталик
6 ф оиздан ортмаслиги зарур. Кийимлар учун ишлатилувчи нотукима  
матолар олий навли мато хисобланиб, улар «М алпмо». «М алиполь». 
«А рахне», «А Ч В -1-2»  каби машиналарда ишлаб чикарилади.

6 .3. Н отук и м а м атол ар н и н г  ти к ув ч и л и к  
сан оатн да  к ўл л ан н л н ш н .

Тикувчилик буюмлариги иш лат илувчи иот ўқима м ат оларнинг 
тавсифлари. Кийимларга кўлланилувчи нотўкима матолар худди  
газлама ёки трикотаж матоларнинг сирти сингари бўлиш лиги зарур. 
чунки нотўкима матолар газлама ва трикотаж матоларнинг ўрннни  
босувчн мато хнсобланади. Масалан. аёлларнинг кўилаги, кофтаси, 
эркакларнинг кўйлаги учун ишлатилувчи нотўкима матолар юпка ва 
енгил; костюм, куртка ва пальтоларга кўлланиладиганлари эса нисбатан  
огир. зич. бпкр ва калин, жун матоларга ўхшаш ю мш ок бўлади.

Нотўкима матолар чидухоба. духоба . бахмал кўриниш ида. турли 
хилдаги рангли ва накшли хамда чипор кўринишларда ишлаб 
чикарилади. Нотукима матоларнинг кийимларга ишлатиладиган 
турининг катта микдорини тукиш-тикиш усулида ишлаб чикариладиган 
нотукима матолар гашкпл килади. Ь\ турдаги нотукима матодан 
болалар кийими. аёлларнинг куйлаги ва халати. сузиш да



ишлатиладиган костюмлар. эркаклар куилаги. пальто хамда спорт  
костюмлари ишлаб чикаришда ишлатилади.

Пардозланиш ига кура окартирилган. сидирга рангли. гул 
босилган, хамда устки кисмн пахмок холда ишлаб чикарилади.

Нотукима матоларнинг турларини кўпайтириш. уларнинг  
спфатпни яхшнлаш учун турлн хилдаги пардозлашлар кўлланилади. 
М асалан. нотукима матоларнинг эластик хусусиятини ошириш учун 25- 
3 0  фоизли натрии ншкори эритмасида 1Ш 1Л 0 в берилади. Бундай ишлов 
бериш  нотукима матоларнинг колдик деф ормациясини хам 
камайтпради.

Н отукима матоларнинг сиртида пиллинг хосил булиш ини  
йўкотиш учун аланга ёрдамида ишлов берилади ёки С К С -30 хамда 
СВК-1 туридаги латекс билан ишлов берилади. Пиллинг микдорини  
камайтириш нинг яна бир усули нотукима матоларни ишлаб чикариш  
жараёнида кавиш учун ишлатилувчи ппнинг таранглигини ош ириш дир.

Нотукима матоларнинг гижим бўлмаслигини хамда 
киришувчанлпгинн камайтириш махсус эригмалар ёрдамида  
кенгайтирувчи-куритувчи машиналарда ишлов берилади. Юкори 
молекулали бирикмапарнинг ёрдамида 5-7 дакика давомида, хамда 140- 
150 °С хароратда ишлов берилгандан сўнг тўкиш-тикиш усулида  
олинган нотукима матонинг киришувчанлиги 15-20 ф оиздан 5 фоизгача 
камаяди.

Толалар ўрамасини каииш усулида олинувчи нотукима матолар. 
узпнинг толали таркибига кўра икки хил булнб. улардан биринчиси бир  
хил турдаги толалардир. Бир хил толалардан ишлаб чикарнладиган 
нотукима матолар асосан таркиби факат пахтадан, впекозадан ёки жун  
каби шунга ўхш аш  толаларнинг ўзидангнна ишлаб чикарилади. Агар 
таркиби икки ёки ундан ортик бўлган турдаги толалардан олинган  
ўрамидан иш лаб чикарилган нотукима матоларга айтилади. Бу холда  
толалар аралашмаси пахта-пнекоза-капрон; нитром-внекоза-жун; жун- 
вискоза-капрон; жун-лавсан-капрон ва хоказо тарикасида бўлиш и  
мумкин.

Толалар ўрамасининг тўкиладиган кисмига бўйламасига  
тўкилувчи трикотаж усулида тўкнлиб, сукно, трико, занж пр, атлас, 
шарме ва уларнинг алмаш иниш идан ташкил топган ўрилишлар  
кўлланилинади. Трико ўрилиш нда олинган нотўкима мато. ўзинннг  
физнкавии ва механнкавий хусусиятига кўра ичкп кийимлар учун  
кулланилувчн трикотаж матоларига жуда якиндир.

Агар нотўкима матоларни ишлаб чикаришда сукно ўрилиши 
кўлланилса. у холда. унннг бўй.чамасига чўзнлувчанлиги юкори бўлади  
ёки атлас урилнш п қўлланилса. у холда матонинг эни. бўйига нисбатан  
чўзилунчанлнги юкори булади. Ш унинг учун нотукима матоларни



кавиш учун кулланилувчн ўрилишни танлаш нихоятда катта ахамиятга 
эгадир ва унинг кандай вазифага ишлатилишини белгилайди. Болалар 
ички кийимлари учун мўлжалланган нотукима матоалар ишлаб чикариш  
жараёнида трико ва сукно-занж ир ўрилишлари ишлатилади. Уйда, иш 
ж ойида кийилувчи аёллар кўйлаги, дам олиш да кийиладиган ёзги 
кийимларни нотукима матоларнинг трико, трико-занжир, трико-сукно  
ўрилиш да кавиб олинганларидан тикилади. Эркакларнинг халати, ёзги 
кўйлаклари учун эса трико-трико ўрилишдаги нотўкима матолар 
ишлатилади. Пальто ва спорт кийимлари учун нотўкима матоларнинг 
трико, трико-трико, атлас, атлас-занжир ўрилишда кавиладиган турлари 
ишлатилади.

Тикувчиликда кенг таркалган толалар ўрамасини тикиш усулида  
олинадиган нотўкима матолар куйидагилардир:

1. Х ерсон ва Бориславка пахмоги туридаги нотўкима мато ўзининг  
ташки кўрмниши билан пахтадан тўкилган, усти таралган нотўкима  
мато ўзининг ташки кўриниши билан пахтадан тўкилган, усти таралган 
трикотаж матога ўхш айди. Бўйига нисбатан эни 2-3 баробар  
чўзилувчан. Болалар ички кийимларини тикиш учун «Б ум азей» ва 
«Ф ланель» газламасини ўрнига ишлатилади. 911106  артикул 
ракамидаги Х ерсон пахмоги соф пахта ёки пахтали вискоза толаси  
билан 75 х 25 хажмдаги аралашмасидан ишлаб чикарилади. 911102  
артикул ракамидаги Бориславка пахмоги эса пахта ва вискоза  
толасининг 50 х 50 хажмдаги аралашмасидан ишлаб чикарилади. Ҳар 
иккала нотукима мато хам сидирга рангли ёки окартирилган холда  
пардозланади ва сиртининг бир том онида таралган туки бўлади. Иккала 
мато хам трико ўрилиш ида кавилган холда ишлаб чикарилади.

2. 911103  артикул ракамидаги «В асилек» туридаги нотўкима мато 
пахта ва вискоза толаларининг 75 х 25 хажмдаги аралашмасидан  
олиниб, у хам сиртининг бир томонида таралган тукка эга. 
Пардозланиш и сидирга рангли, ўрилиш и сукно-занж ир усулида, 
шунинг учун хам чўзилувчанлиги оз.

3. 921107  ва 921109  ракамдаги артикулли нотўкима матоларга эса 
жун хамда вискоза толаларининг аралашмасидан олинган турлари  
кирган бўлиб, унинг тузилиш и зич, худди  мовутни эслатади.

4 . 931102  ва 931101 артикулидаги нотўкима матолар халатлар. 
аёллар ва эркаклар кўйлаги учун ишлатилиб, бу  матоларнинг сиртида  
бўйламасига чандиксимон накшлари мавжуд. Бу чандиклар трико 
ўрилиш ининг кўлланилишидан пайдо бўлган. Ў зининг пардозланиш ига 
кўра бу нотукима матолар сидирга рангли. гул босилган ёки 
окартирилган турларда бўлади. Бу матонинг таркиби факат вискоза 
толаси бўлиб, тикиш учун капрон или ишлатилади.

Н отукима матоларнинг ичида ипларни бир-бирига тикиш усулида
2R')



бириктириб олинадиган тури хам маълум ахамиятга эга. Нотукима 
матонинг бу тури ўзининг ишлаб чикаришида кулланмладнган 
машинанинг номи, яъни «М алимо» номи билан аталади.

М алимо туридаги нотўкима мато уч хил иплар мажмуасмдан  
тузилган бўлиб, улар бўйлама, кўндаланг хамда махкамловчи иплардир. 
Бўйлама ва кўндаланг иплар учун чизикий зичлиги 25-88  тексгача 
бўлган оддий хамда аппарат усилида тараб олинган, вискоза толасидан  
йўғонлиги 29,4  тексли, жун толасидан йўғонлиги 84-125 тексли килиб 
олинган калава иплар кўлланилади. Бу матоларнинг сирт зичлиги 140- 
350 г/м', эни 70-136 см. кавигининг зичлиги бўйламасига 5 сантиметрга  
тўгри келувчи 140-168, кўндалангига 40 -80  тадан ҳалкалардан иборат. 
М атонинг калинлиги 1-3 мм.

М алимо матоси эркаклар, аёллар ва кизлар кўйлаги, халати, 
костюмларини тикиш учун ишлатилади. Айрим холларда ўзининг  
пардозланиш ига караб пальтолар хам тикилиши мумкин.

Ф изикавий-механикавий хусусиятига кўра малимо нотўкима 
матоси толалар ўрамасининг кавиш усули бўйича олинган нотўкима 
матодан ю кори, бирок гигроскопик хусусиятига нисбатан эса паст. 
Тузилиши эса газламага нисбатан говак, трикотаж матоларга нисбатан  
эса зич. М алимо нотукима матоси тикувчилик ж араёнида технологияга  
кулай, бирок унинг киришувчанлиги 9 ф оиз, гижимланувчанлиги эса 35 
фоиз. Ш унинг учун бу  матони пардозлаш  даврида киришувчанлигини  
хамда гижимланувчанлик хусусиятини камайтириш тадбирий чораси 
кўрилади. Бундан ташкари махсус пардозлаш  жараёнига хам 
ю борилади. Бунинг максади, матонинг ташкил килувчи ипларини 
силжувчанлигини камайтиришдир.

Иплар мажмуасини кавиш усули, олинган ва кенг таркалган 
нотўкима мато турлари куйидагилар:

1. кўйлак ва костюмлар учун ишлатилувчи 932103 артикул 
ракамидаги, таркиби 100 фоиз нитрон толасидан ташкил топган, хамда  
пардозланиш ига кўра чипор ва сидирга рангли нотўкима мато;

2. 912103 артикул ракамидаги окартирилган ёки гул босилган, бир 
томони пахмок тукли, таркиби 100 фоиз пахтадан олинган нотўкима мато;

3. 912104  артикул ракамидаги окартирилган ёки гул босилган, 
пахмок тукли, бўйлама ва бириктирувчи ипларининг йўгонлиги 28 текс, 
кўндаланг иплариники эса 35,7  тексли нотўкима мато;

М ўйнасимон нотўкима матолар хам киймлар тикишда 
кўлланилувчи кенг таркалган матолар бўлиб, бу матолардан турли 
хилдаги халатлар, эркакларнинг спорт костюмлари. болалар.нинг устки  
кийимлари тикиш учун ишлатилади. Бундай нотўкима матоларга 
куйидагиларни мисол килиш мумкин: 913101 артикул ракамидаги  
«Дзинтарс», 913 102 артикул ракамидаги «Тейка» ва хоказолар.
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Д зинтарс ногўкима матосининг асоси иплар мажмуасини кавиш 
усулида олинган нотукима матодир. Тейканинг асоси эса оддий силон  
газламасидир. Ш унинг учун хам тейка дзинтерсга нисбатан бир мунча 
енгил ва кенг кўлланилади.

Тукли нотукима матолар турига кирувчи «М алиполь» асосан пальто 
ва шунга ўхш аш  устки кийимлар учун ишлатилади. Бу матоларнинг 
асоси сифатида оддий ип ва вискоза газламалари бўлиб, уларнинг 
ўрилиш и эса силон ва атласдир. А йрим холларда тукли тўкима 
матоларнинг асоси сифатида сирт зичлиги 150-200 г/м‘ бўлган  
«М алимо» нотўкима матоси хам ишлатилади. Сирт кисмига жун- 
вискоза; жун-вискоза-капрон толалари аралашмасидан аппарат усулида  
йигирилган калава ип кўлланилади. Бундай усул да олинган нотўкима  
матоларнинг сирт зичлиги 450-650  г/м", тукининг баландлигн эса 2-11 
миллиметрдир. Бу матолар учун худди  пальтога ишлатилувчи 
матоларга бериладиган пардознн берилади. Бундай матолар турига 
923101 артикул ракамидаги нотўкима мато мисол бўлиб. унинг туки 
калта, мовутга ўхш атиб киркилган бўл и б, унинг асосини ташкил 
килувчиси махсус ўрилиш да ишлаб чикарилган 2/2 ракамли синган 
силон ўрилиш ида тўқилган газламадир.

М алиполь нотўкима матоси худди сунъий мўйнага ўхшаганлиги 
учун ундан пальто ва курткалар ишлаб чикариш мумкин. Бунинг учун  
тук хосил килувчи ип учун турли йўғонликдаги ялтирок кимёвий иплар 
кўлланилиши мумкин. Ингичка кимёвий ипнинг тук хосил килиш учун  
ишлатилиши, худди  табиий мўйнанинг момик кисмини эслатади. 
Й ўгон кимёвий иплар эса сунъий мўйнанинг ж ун кисмига ўхш айди. 
Бундай усулда олинган нотўкима мато тукларининг узунлиги 40 
миллиметргача бўлиш и мумкин.

Х озирда ипларни бириктириш  усулида янги турдаги юмш ок  
бахмалсим он сиртга эга, сирт зичлиги кичик бўлган нотўкима матолар 
яратилмокда. Бундай матони ишлаб чикариш учун тук баландлигини  
камайтирилмокда. Уларнинг жойланиш зичлиги ош ирилмокда ва 
пардозланиш  сифати яхшиланмокда.

Тикувчилик саноатида кўлланилувчи нотўкима матоларнинг энг 
зарур гурухига куйидагилар киради. Бу тикувчилик бую мларининг 
иссикликни саклаш кобилиятини оширувчи ва унинг шакл саклаш  
хусусиятини яхш иловчи, кат (миёна) сифатида кўлланилувчи нотўкима  
матолардир. Кийимларнинг иссикликни саклаш кобилиятини оширувчи  
ногўкима мато -  бу «В атин»дир. Бу мато толалар ўрамасини кавиш, 
толаларни игналар ёрдам ида бир-бирига бириктириш  хамда толаларни 
елимлаш усулларида ишлаб чикарилган бўл и б, унинг хам хиллари 
турличадир.



Толалар ўрамасининг кавиш усули бир неча кават толалар  
ўрамасини устм а-уст кўйиб 25 х 2 ёки 18,5 х 2 йўгонликдаги иплар 
билан трико ўрилиш асосида кавиш йўли билан ишлаб чикарилади. 
Толали таркибига кўра ватинлар соф  пахта ва жун аралашганларга 
бўлинади. Соф пахтали ватиннинг сирт зичлиги 250-325  г/м", эни 150 
см, кавигининг зичлиги бўйламасига 12-14, энига 5-6 халкалардап 
иборат. Бу сонлар одатдагидек 5 см масофа учун юритилади. Соф  
толадан ишлаб чикарилувчи ватинларга паст навли пахта толаси, 
тўкимачилик саноати ишлаб чикариш корхоналарида хосил бўлган  
толали чикиндилар кўлланилади.

Ярим жунли ватинга эса кайта тикланган жун толаси, жун  
толасини кайта ишловчи корхоналарнинг толали чикиндилари, пахта ва 
вискоза толалари ишлатилади. Бундай мато таркибида жун 35-53  
фоизни ташкил килади. Кенг таркалган ватинлар куйидаги артикул  
ракамларидагилардир: 917601 , 927601 , 927608 , 927606  ва хоказолар.

Толалар ўрамининг игналар ёрдамида бириктириш усулида хам 
9280901 ракамли артикулдаги «М арва» номли ватин ишлаб чикарилади. 
Бу нотукима матонинг асоси докадир. У нинг сирт зичлиги 200 г/м2;

Нотукима матолар ишлаб чикариш саноатида толалар ўрамасини  
кавиш усулида олинувчи ватин хам яратилган. Бунинг учун пахта, 
вискоза ва капрон толаларидан ўрама тайёрланиб, унга елимловчи  
эритма сингдирилади. Бундай усулда олинган ватин ўзининг  
тузулиш ини яхшилиги туфайли ва толалар ўрамасини кавиб олинган  
ватинга нисбатан яхши саклаш кобилиятига эга.

Елимлаш усули билан олинган нотўкима матолар тикувчилик 
саноатида пальто, костюм, плашларнинг ички кисмига кат сифатида  
кенг кўлланилади. Бундай нотўкима матоларнинг ахамиятли том они, 
унинг эгилувчанлигининг юкорилиги, вазнининг енгиллиги, ўртача 
ўтказувчанликка эгалиги, кам киришувчанлиги, кесилган ж ойидан  
сиртилмаслиги ва хоказолардир. Бунга мисол килиб 915502  ва 935502  
артикул ракамдаги «Ф лизелин» ва 935506  артикул ракамидаги 
«П рокламилин»ни келтириш мумкин. Ф лизилин пахта, вискоза 
толалари билан турли хилдаги иккиламчи хом ашё аралашмасидан  
елимлаш усулида ишлаб чикарилиб, унда толалар маълум йўналишда 
жойлашган бўлади. Ш унинг учун хам ф лизелиннинг кўриниши когозга 
ўхш аш , синувчанлик хусусияти юкори бўлади.

Прокломилин эса вискоза толаси билан нитрон толасининг 50 х 50 
хажмда аралаш масидан ишлаб чикарилади. Прокламилиннинг 
флизелиндан фарки. биринчидан толали таркибининг бошкалиги бўлса. 
иккинчидан унинг тузилиш ида толалар маълум йўналиш да ётмайди. 
Прокломилин маълум хажмийликка ва бикрликка эга. Ш унинг учун  
сирт зичлиги 70 г/м" бўлган 935507  артикул ракамидаги
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прокломмлинлар костюмлар учун 100 г/м2 бўлгани эса пальтолар учун  
ишлатилади.

Булардан ташкари 934501 ва 934502  артикул ракамидаги «С ю нт»  
номли нотукима мато хам мавжуд. Бу мато 40 фоиз капрон, 30 ф оиз 
нитрон. 30 фоиз вискоза аралашмасидан ишлаб чикарилади. Бу турдаги  
нотукима мато аёлларнинг ёзги ва мавсумий пальтолари, хамда сунъий  
мўйнадан тикилган пальтолар учун кат (миёна) сифатида ишлатилади.

Аралаш усулда -  елимлаш ва игналар ёрдамида бириктириш  
усули билан ишлаб чикарилувчи 924501 артикул ракамидаги «Вива»  
туридаги нотукима мато мавжуд бўлиб, бу  мато костюмларнинг кўкрак 
кисмлари учун кат сиф атида ишлатилади. Бу мато технология учун  
кулай, турли иўналиш лардаги пишиклиги юкори, каватлари 
ажрамайдиган яхши хусусиятларга эга.

Т а к р о р л а ш  учун сав ол л ар

1. Нотўкима материал нима?

2. Нотўкима материални олиш усуллари?

3. Нотўкима материалларни ишлаб чикариш афзалликлари?

4. Нотўкима материалларнинг асосий кўрсаткичлари?

5. М еханикавий усуллар ва бир-биридан фарки?

6. Нотўкима махсулот ассортименти ва уларнинг ишлатилиши?



7.1. Т р и к от аж  м а хсул отл ар н н и н г  тузи л и ш и  ва хоссал ар и

Трикотаж -бу бир ёки бир неча иплардан халка хосил килиш йўли 
билан бир-бирининг орасидан ўтказиб тўкилган тўкимачилик  
матосидир.

Трикотаж сўзи француз тилидан олинган бўлиб, «тўкимок» деган  
маънони билдиради.

Трикотаж маҳсулотларини кўлда тўкиш анча кадимларга бориб  
такалади. А рхелогик тадкикотлардан маълум бўлиш ича VI-асрда  
М исрда трикотаж махсулотлари бўлган. аввалига оддий ва кўпол 
тўкилган м ахсулотлар-рўм ол, шарф, пайпок, бош  кийимлари, 
кейинчалик эса бир мунча мураккаброк, кофта, свитер каби 
маҳсулотлар тўкилган.

XII асрда Италия ва Испанияда икки спицада (ясси), X V -асрда эса 
Ш вейцарияда беш та спицада айланасига трикотаж буюмлари тўкилган.

XIII-асрда француз ҳунармандлари тўкилган шапка кийиб 
юрганлар. Франция кироли Генрих II эса 1547 йили табиий ипакдан 
тўкилган узун  пайпок кийган. У пайтларда узун пайпок айнан 
эркакларнинг энг зарур ва модали кийим сифатида раем бўлган эди. 
1561 йилда эса ипак узун  пайпокни Англия кироличаси Елизаветта хам 
аёллардан биринчи бўлиб кийди.

Трикотаж  саноати, тарихи минг йилни ўз ичига олган йигирув ва 
тўкувчиликка нисбатан тўкимачилик саноатининг ёш сохаларидан  
хисобланади. Трикотаж сўзининг пайдо бўлиш и ҳам ўтмиш  тарихига 
боғлик бўл и б, хозирги вакта бу борада икки хил тахмин бор.

Бир ж иҳатдан бу таҳмин тўг ри бўлиш и хам мумкин, чунки 
трикотаж ишлаб чикаришдаги кўп номлар киши исмларидан олинган. 
М асалан, раш ель-маш инанинг номи маш ҳур француз актрисаси Рашель 
номи билан боглик. У ни каттик севган машина ихтирочиси машинага 
унинг ном ини берган. Коттон-маш иналарнинг номи хам унинг  
ихтирочиси К отон номи билан юритилади.

7.2. Т р и к о т а ж н и н г  тузи л и ш и

Барча тўкимачилик материалларнинг тузилиш и, шу жумладан  
трикотаж матосини хам уни ташкил килувчи кисмларнинг шакли. 
ўлчами ва ўзаро жойлашуви билан белгиланади.Ҳар бир трикотажнннг  
асосини халка ташкил этади (7 .1 -раем).



7 .1 -раем. Трикотаж халкасининг тузилиши

Трикотаж халкасининг тузилиш и. Келтирилган раемдан кўриниб 
турибдики, ип эгилиб, 1-4-7 халкалар қосил килади, улар фазовий э ф и  
чизиклардир. Халканинг 2-3 ва 5-6 кисмлари халка чўпи, халканинг 3-
4-5 кисми халканинг игна ёйи ва 6-7 кисмлари платина ёйи дейилади.

Маълум узунлик бирлигидаги халкалар кадамлари сони горизонтал  
зичлик дейилади ва Пг= 50м м /А  билан белгиланади (М Д Х да узунлик  
бирлиги учун 50мм. кабул килинган). Узунлик бирлигидаги халкалар 
каторлари сони вертикал зичлик дейилади. ва П„ =50м м /В  билан 
белгиланади (7.2-рас.м).



Халканн шаклига караб трикотаж кулир ва тандалаб тукилган 
хилларга бўлннади.

Кулир трикотаж-халка катори битта ипнинг эгилиш идан хосил  
бўлган трикотаж буклама-кулир трикотажи д еб  аталади.

Тандалаб тукилган трикотаж-тандалаб тукилган трмкотажда битта 
ип бирин-кетин битта каторда битта ёки иккита халка хосил килади: 
бундан кейннги каторларда хам шундай бўлади.

Бир неча катор халкалар хосил килиш учун бир канча иплар 
систем аси керак булади: мана шу иплар танда дейилади. Трикотаж  
игналари 7 .3 - расмда берилган.

7.3- раем. Трикотаж игналари.

6.3. Т р и к от аж  ўр и л н ш л ар и .
А соси й  ўрилиш лар-асосий ўрилишлар гурухига бир хил 

халкалардан тўкилган оддий ўрилишлар киради, уларнинг маълум  
тарзда бнрикиш идан трикотажнинг бош ка хиллари хосил бўлади.

Х осилавпй ўрилиш лар-асосий ўрилиш лардан халка устунлари  
орасига худди  шундай ўрилишларнинг халка устунлари  
жойлаш тирилган ўрилишларига айтилади.



Гуллм ўрилиш лар-гулли ўрплишлар i>p>\nr;i асосий ўрилши.тар 
бачасида \о си л  бўладигаи ўрплиш лар кирали. Улар ердамида трикотаж  
сиртида гулли эффект хосил буладп ёкп трикотажнннг фичик-механнк  
хоссалари ўзгаргирилади.

Аралаш ўралишлар-аралаш ўралишлар деб , асоснй хосилавий ва 
углли ўралпшлар базасида тукилган. лекин хоссалари бўйича хеч 
бири!'а ўхш амайдиган ўралишларга айтилади.

А с о с н н  ў р и л н ш л а р .

Бир каватли кўндаланг трикотажга «гладь» киради (7.4-расм ). Гладь 
(силлик) энг кўп таркалган ўрнлиш бўлиб хисобланади. ички кийим. 
пайпок махсулотлари «гладь» ўралиш билан олинади. Урнлиш и енгил 
лекин, ипи узилса ўрилиш  гўзиб кетади. М атони билиш вактида кирг 
окдари буралади, тиикш жарёии кийинлашадп. Гладнинг ўнг том онида  
халка таёкчалари яхши кўрсатади. Гескари томонидан игна ёйлари 
яхши кўринади.

Шартли бслгилаш.

а) ўиг гомон б) тескари гомон



7.4 -раем . Гладь ўрмлншм.

Кўндаланг тукилган кант трнкотжга ластик ва тсскари трикотаж  
дейлади. Ластик ўрилиш да бир каторда ўнг ва тескари ўрилиш бўлади. 
Уларниннг кетма-кет келишн I ь | ; 2 -2 ва х.к. бўлиш и мумкин. Бу 
ўрилиш да «гладь» тўкимасндаги камчнлик бўлмайди. Бу тўқилишда  
олинган трикотаж спорт па ташки кийимлар учун ишлатилади.

Тескари трикотажда бир катор ўнг гомонга тўкилади, иккинчи катор 
тескари томонга тўкилади.

Танда ўрилиш дагн трикотажга цепочка (занж ир). трико ва атлас 
киради. танда тўкилиш ида горизонтал халка катори бир канча 
иплардан хосил бўладн. хар бир ип горизонтал каторда битта ёки 
иккита халка хосил килади (7.6 раем).

7 .6 -■ раем. Занжир (Ц еп оч к а)



Б итти ипдан v o c i i . j  бўл ган  хал к ал ар  ён м а-сн  усгу н л а р д а  
ж ои л аш ад и . Бу ури л и ш  \-.im б ош к а  ур ил иш  билам б и р гал и к д а  
тук и л ади  (7 .7  -  раем).

7.7 раем. Трико.

А тл ас ўр и л и ш да  vap би р  ип бир канча устун л ар да  и л м ок  хосил  
к илади (7.8-расм ).

7.8-расм . Атлас урилиш.



Ҳоснла ўрилиш Қосила урилиш асоснй ўрилмшнн ўзгартириш  
усули билан олпнали. Масалан: ластик ўрнлиш дан-двуластмк хосил  
бўладн. трмкодан-с\ кно. шарме чоспл булади: a iласдан-атлас сукноли  
хосил булади.

Гулдор урилиш . by урилиш 3 гурухга булл над и:

боғлаб тўқилган

Прессли
Гулли урилишлар

1. Коплама трикотаж. 2. Футерли трикотаж. 3. Ж аккарда 
трикотаж.

Қоплама трикотаж кўндаланг ва танда урилиш билан олинади. Бу 
урплиш да хар бир игнага иккита ва упдан кўп ип ўтказилади. Одатда, 
улар хар \и л  бўлиб. трикотажнинг ташки кўринишини безатади.

Ф утерли трикотаж-кўндалаиг бўлиб. кўшпмча сўг он ип ўтказилади. 
Ўша ипни тараб трикотаж ючасида гук хосил қилинади.

Жаккарда трикотаж-трикотаж ю засида йнрик накшлар. \о сн л  
бўлади. Қалнн трнкотжалар (спрткн кийимлар) олинади.



Т р и к отаж н и ц  I асоси  и курса гкич.тарп.
Трикотаж магосшш гахлил килшп учун imuiao чикарилган махсулотдан 

5% олинади, лекин 5 ура.м м атдан кам б\'лмаслнгн керак. хар бир урам 
трнкотажматерналндан 2 тадан намуна олннадп.

Биггаен намлипш анпнлаш учун 950-1 (Юг). Иккинчкси фнзиыо-механик 
хусуснитларинн аннклаш учли.

MaioiiHiii хи н а  ка[>аб узунлиш ксснб алниади. (агар чнн В 120-150 см. L- 
65-70 см, агар В-60 см_, L-120-130 см).

Т р и к о т а ж н и н г  асосий  к ур сати к ч л ар и .

Трикотажнш н асосий кўрсаткичлари:

1. Вазни. 2. Тузнлнш  кўрсаткпчларн. 3 М еханик хусуснятларн. 4. 
Гигиеник хусуснятларн киради.

Трикотажнинг 1м2 вазни 2 хил формула билан аникланадн.

Ш2= —
1. Тажриба нули билан >!i (г /м ’)

Бу ерда п,-намуна сони. т г иамуна вазни. Намуна ўлчами 
200x200  мм. назорат вазни тузил и ш параметри билан аникланадн.

б ч, =0,001 **2. ( г/м2)

бу ерда: З к-кўндаланг бўннча зичлиги; 3 ,,-бунлама бўйича зичлиги; 
L-халка узунлигн; Т-нпш нн чизикий зичлиги.

Трикотажнинг \аж м  огирлиги

М  -  =4-10-415j-3vLx-T
2 (м’/м м 1)

бу ерда: t-трикотажнинг калннлигн. мм.
Трикотажнинг тузилнш кўрсаткпчларига куйидагилар киради:
1) трикотажнинг шчлнгн-З*. 3S: 2) халка баландилигн-В; 3) халка 

кадами-А; 4 ) халка узун л и ги -Ц 5) халка билан тўлднрнлиш и-Е Ек. Es
Трикотажнинг шу кўрсаткичларннинг ўзгарншн билан уларнинг 

физик ва механик хусуснятларн ўзгаради.
Трикотажнинг зичлиги д еб . 50 мм. трикотаж узунлигига тўгри 

келган халкалар сонига антнлади Зичлик икки нуналиш оуйича 
аникланадн: кўндаланг b ;i бўнлама бўйнча ( 3 , .  3 0.



Кўндаланг бўйича чичлнк 50 мм. трикотаж энига тўгри келган 
халкалар устуннипнг сони билан аникланадн.

бўйлама бўйича зичлик-50 мм трикотаж учунлигига тўгри келган 
халкалар катори билан аникланадн

Усгуилар орасшшгп масофа халкалар катами дсб аталади. А=50/ Зк мм 
Халка кат[парн ojwciwani масофа халка каторшшпг балапллигини 

курсатади

li=50/3(i мм

Xалка узунлигн бу битта чалками текслангандаги узунлиги. 
тажриба бўйича аникланадн L -£ L /5 * 1 0 0  X*- -  5 га
ипнинг чар биттасп ючта халкалардан хосил бўлган учунлик.

Буилан глшкури трикотажинпгтулднртпншн-чичикли, хджм ва мнрлнш  
аникланадн.

Ҳ амда уларнинг механик, фпчпк ва гигиеник хусуснятларн ва 
ассортименти ўрганилади.

Трикотажнинг механик, физик ва гигиеник хусуснятларн хамма 
тайёр махсулотлар учун тегиш лн мавзуларда берилади.

Такрорлаш  учун саволлар

1. Трикотажнинг таенмфи.
2. Трикотажнинг ўрилишн бўйича синфларга бўлиниш и.
3. Трикотажнинг асосий элементи нима ва унинг таркиби.
4. Трикотажнинг тучилиш параметрлари.
5. Трикотажнинг ипалар билан тўлдирилиш ни ифодаловчи

кўрсаткичлар.



8-ооб. Иссик гугунчн ми териалтар.
Табиий на сунъий мўйпа, момпк. пах га. наш и, нагилен ва поролон  

пссик гутувчи материаллар жумласига киради.

8.1. Табиий му нна ва суиьип муиналар.
Табиий м ўипинипг шу л и ш к и  ва хоссалари. Габи им мўйна - 

мўйнали ва денгиз хайвонлари, уй хайвонлари ва мўйнали  
паррандаларнинг терисини ошлаб тайёрланган материал. М ўйна 
саноагининг хом аш ёси. яъни ошланмаган терм он килиб, мўйнали  
хайвонларни бокиб ва уй хайвонларпни бокпб олинади. Хом аш ённнг  
куйидаги хиллари бор : момпк. мўйна хом ашёси момик мўйнали  
хайвонлар (соболь, савсар, тулки ва хоказо)нпнг ошланмаган терпен ; 
мўйна хом ашёси уй хайвонлари (куй, эмки, куён ва хоказо)нинг  
ошланмаган териси ; денгиз хайвони хом ашёси -  нерпа, денгиз мушуги  
ва тюленларнинг ошланмаган териси ; парранда хом аш ёси -  гагара, 
кайр, сококкуш ва оккушларнинг ошланмаган териси.

Терининг тузилиш ида тук катлами ва тер и катлами булади.
Тук қатлами уч типдаги туклардан иборат :
Йўнаятарувчи туклир энг йўгон, кайишкок ва узун туклар; улар 

сийрак бўлади ва жун катламидан чикиб туради ;
Дагал тукчар йўгон ва узун туклар : йўналтирувчи тукларга 

Караганда зичрок бўлади :
Момиқ туклар - куюк жун катламини хосил киладиган жуда  

ингичка. майин. одатда. жиигалак туклар (кўпгина териларда 94-99  
фоиз ми ташкил килади).

Терн тўқимаси бир-бири билан зич ўрплишган коллаген (оксилли) 
толалар дастасилап иборак
М уйпапи ошлаш хпмиянип на механик ишлов берпш дан иборат. 
Ошлаш натижасида тери тўкимаси эластиклик, чузилувчанлик, намлик 
таъсирига чидамлилик хоссаларини, жун катлами эса момиклик, 
майинлик хоссаларини олади. Ошлангандан ва нуксонлари  
йўкотилгандан кейин терн \а р  хил мўйнали буюмлар тамёрлаш учун  
ярокли бўлади ва ярим фабрикатлар деб  аталади. Ж унлилик даражаси  
ва тери тўкимасининг калинлиги ярим фабрикатнинг хамма кисмида 
х.ам бир хил бўлавермайди. Ш унинг учун терининг хар кайси 
топографик кием и ўз номи билан аталади (8 .1 -раем).



8 .1-раем. Терининг топографик кисмлари.

Ярим фабрикатлар жумласига пластнналар ва мўйналар хам 
киради. Пластина бир жинсли терилар (тери кисмлари) дан иборат 
бўлиб. сифати жихатидан бир хил килиб танланган ва бирга тмкилган 
бўлади. Мўйпа д еб , сифати жихатидан танланган ва бирлаш тириб  
тикилган икки-учта бир жинсли пластиналар айтилади. Одатда мўйна  
тўплами йирик бую м  - мўйнали жакет, пальто тикиш учун  
мўлжалланади.

М ўйнанинг сифати терининг тузилиш и ошлаш сифатига бўглиқ. 
М ўйнанинг хоссалари жун катлами ва терн тўкимасининг хоссаларидан  
ташкил топади. Ж ун катламннинг асосий енфат кўрсаткичлари: ранги, 
товланиш и, баландлиги, куюклиги, майинлиги, кайишкоклиги, 
босилувчанлиги. Бу кўрсаткнчлар географик шароитга, мўйна учун  
сўйиш  мавсумига. хайвонларнинг индивидуал узгарувчанлнгига, ёши 
ва ж ннсига боглик булади.

Ранги ж щ ат идаи  тери табиий ва бўялган бўлиш и мумкин. 
Табиий м омик-мўйна ярим фабрикатлари ок, кора, жигарранг. малла. 
зангорн. кулранг. купгпр рангли хилларга булинадп. Терининг табиий  
ранги унинг турли кисмларида турлнча булпш н. ш унннгдек. догли  
бўлиш и мумкин. Терининг м ом I i 1 и. даы д 1\к дарн  ua иўна.п пру вчи 
тукларн хар хил ранг ёки ту еда булиш и мумкин. Бир хил рангли кнлиш 
ёки арзон мўинани кимматбахо муйпага ухш апип учун терилар



бўялади. Териларни бўёк еритмасига ботириб қўйиб ва куюк бўёкни  
жун катлами сиртига суркаб бўяш усуллари бор. Трафарет оркали бўяш  
хам мумкин.

Тукларнинг товланувчанлиги терининг кўркамлигини ва баҳосини  
ош иради. Тукларни коплаб турган тангачаларнинг ўлчами ва шаклига, 
ш унингдек, тукларнинг жингалакдорлиги ва терининг ошлаш сифатига  
караб тукларнинг товланувчанлиги хар хил бўлади.

Тукларнинг узунлиги,цапиилиги ва майинлиги терининг кимматини 
белгилайдиган мухим кўрсаткичлардан хисобланади. Жун катламининг 
баландлиги бўйича терилар узун жунли -  жун жун катламининг 
баландлиги 4-10 см (тулки, шимол тулкиси); ўртача жунли -  2-4 см 
(коракузан, куён); калта жунли -  2 см гача (кўрсичкон) хилларга бўлинади.

Ж ун катламининг калинлиги терининг ю за бирлигига тўгри  
келадиган туклар сони билан ифодаланади. Ж ун катламининг 
баландлиги ва калинлиги мўйнанинг иссик саклаш хоссаларини  
белгилайди.

Ж ун катламининг майинлиги ёки ипаксимонлиги мўйнанинг  
тузилиш ига, жун катламининг калинлигига, жун катламида дагал  
туклар, йўналтирувчи туклар ва момик тукларнинг нисбатига боғлик. 
М айинлиги жихатидан жун катлами жуда ипаксимон, ипаксимон, 
майин, ярим майин, дагалрок ва дагал хилларга бўлинади.

Қайишқоқлик -  жун катламининг эзилгандан кейин ўз 
кўринишини тиклай олиш хоссаси . Қайишқоклик тукларнинг  
тузилиш ига боглик. Тукларнинг пўст катлами канча калин бўлса, жун  
катламининг кайишкоклиги шунча юкори бўлади.

Босилувчанлик, яънн жун катламининг ётувчанлиги, жун 
катламида момик, дагал ва йўналтирувчи тукларнинг нисбатига, тук 
катламининг калинлиги ва баландлиги, тукларнинг жингалаклигига, 
туклар тангадор катламининг характерига боглик бўлади.

Босилувчанлик терининг ташки кўринишини бузади , иссик  
саклаш хоссаларини ва тўзиш га чидамлилигини ёмонлаш тиради.

Тери тўкимаси майин, эластик, пухта, чўзилувчан, намлик 
таъсирига тургун бўлиш и керак.

М ўйнанинг узокка чидамлилиги тукларнинг пишиклигига ва 
емирилмаслигига, тери тўкимасига ва тукларнинг тери тўкимасига  
пухта бирикканлигига боглик бўлади. Видра мўйнасининг узокка  
чидамлилиги 100 ф оиз деб  кабул килинган. С оболь терисининг узокка 
чидамлилиги видраникига нисбатан 80 фоиз ни, коракузанники 70 фоиз 
ни, шимол тулкисиники 65 ф оиз ни коракўлники 60 ф оиз ни, тулкиники 
50 ф оиз ни, ондатраники 45 фоиз ни. олмахонники 30 фоиз ни. 
оксичкон ва колонокники 25 ф оиз ни уй куёниники 12 фоиз ни,



кўрсичкон ва юмронкозикники 10 фоиз ни, куён ва сув каламушиники 5 
ф оиз ни ташкил этади.

Ошланган териларга кўйиладиган асосий талаблар: жун катлами ёг, 
чанг ва бошка моддалардан тозаланган бўлиши; бўялган териларнинг жун  
катлами бир текис бўялган, догсиз бўлиши ва бўялмай колган жойлари 
бўлмаслиги; тери тўкимаси майин, тоза. яхши куритилган ва пластик 
бўлиши; йиртилган жойлари пахта ип билан ингичка чок ҳосил килиб ва 
тукларини ёткизмасдан уланган бўлиши лозим. Чоклар яхшилаб 
теккисланган ва устидан Караганда билинмайдиган булиши керак; тери 
тўкимаси бўш  бўлган терилар ип газлама -  майин пардозланган сидирга 
миткалга ёпиштирилган бўлиши зарур.

М ом иқм ўйиа  т ерилар асортимеппш.

Сувсар (соболь) -  энг чиройли ва кимматли мўйна. Т ерисининг  
жун катлами куюк. тўвланувчан, ипаксимон, ранги саргиш кум тусдан  
тўк жигарранггача ва деярли корагача бўлади. Қора тери айникса  
ю кори баҳоланади. Энг йирик терининг ўлчами 8,8 дм 2. С увсар аёллар 
кийимлари ёкалари,тайёрлаш, пелерин, бош  кийимлари, горжетка  
(калласи, оёклари ва дум и узилмаган яхлит тери) тайёрлаш учун  
ишлатилади.

Савсар (куница) -  сувсарга Караганда йирикрок ва момикрок. 
Ў рм он савсари (мўйнаси майин) ва тог савсари бўлади. Ўрмон  
савсарининг жун катлами сувсарникидан дагалрок, ранги ҳаворангдан  
тўқ кум туслигача бўлиб, кулранг момикли, бўйнида сарик доги  бор. 
Т ог савсарининг мўйнаси ўрмон савсариникидан дагалрок булади, 
ранги тўкрок, бўйнида тоза ок доги бўлади. Савсар мўйнаси хам худди  
сувсарники кабн ишлатилади.

Қоракузан (норка) -  бу ҳам кимматбаҳо мўйна, у аёлларнинг 
ёкалари, горжеткалар, пелерин, пальто тайёрлаш, костюм ва 
кўйлакларни безаш  учун ишлатилади. Қоракузаннинг икки хили бор: 
катакда бокиладиган ва овлаб олинадиган сибирь коракузани. Катакда 
бокиладиган коракузан ҳайвонотчилик совхозларида бокилади; унинг  
ж ун катлами анча майин ва ипаксимон бўлади. Қоракузан мўйнаси  
бўялмайди, табиий кўриниш да ишлатилади. У нинг ранги оч 
жигаррангдан тўк жигарранггача. Ҳайвонотчилик совхозларида  
бокиладиган рангли коракузан ок, хаворанг, кумуш симон хаворанг, 
марваридранг ва бошка рангларда бўлади. Терисининг ўртача ўлчами
4,5 -  6 дм 2.

Колонок ўлчамлари жихатидан коракузанга ўхш айди, лекин ундан  
икки баробар арзон туради. чунки жун катлами анча дагалрок.



Колонокнинг ранги оч малла. О датда. у коракузанга ўхш атиб тўк  
жигарранггача бўялади ва ишлатилади (8.2-расм ).

а- С увсар, б-савсар, в- коракузан, г- ю мронкознк, д  -  тулки.
8.2-расм . М омиқ-мўйна терилар ассортименти.

Оқсичқои -  камёб ва кимматли мўпнали хайвон, терисининг  
ўлчами 1-3 д м 2, ж ун катлами калта (15 -  20 мм), майин, ипаксимон, соф  
ок рангда, дум ининг учмда кора доги бор. А ёлларнинг бош  кийимлари, 
ёкалар тайёрлаш, аёллар буюмларини безаш  учун ишлатилади.

Сассиқкузаи териси ўлчамлари жихатидан коракузанга ўхш айди, 
лекин жун катлами узунрок  ва каттикрок булади. Ш унинг учун анча 
арзон бўлади. Ранги жиқатидан тўк, оч ва кайишранг хилларга 
бўлинади. Тўк терининг момиги саргиш ёки кулранг, дагал туки тўқ  
кўнгир, деярли кора рангда бўлиб, момикни зич ёпиб туради. Оч 
терининг ўлчамлари кичикрок, мўйнаси майинрок, дагал туки очрок, 
момиғи соф ок ва саргиш рангда бўл ади .кайишранг сассиккузан  
терисида кора доглар ёки йўллар бўлади. Бундай терилардан  
аёлларнинг бош  кийимлари, ёкалар ва эркаклар пальтоси учун астарлар 
килинади.

Тулки мўйнаси турли-туман: оддий . крестсимон, кулранг, 
коракўнгир, кумуш симон-кора, ок тумш укли кумуш симон-кора, 
платинаранг, кордек ок. Тулки мўйнаси момикли, майин ва узун  тукли 
бўлади. Оддий (кизил) тулки мўйнасининг ранги оч кулранг ва оч 
сарикдан кип-қизил ранггача бўлади. Крестсимон мўйна елкасининг 
ўртаси ва олд оёклари крест шаклида тўк рангли бўлади. Кулранг 
мўйнанинг ранги кизил-кўнгир, хаворанг момикли, тўк кўнгир, 
кумуш симон-саргиш  дагал тукли кўнгир тусда бўлади. Қора-қўнгир 
тери ёввойи ўрмон тулкиларини овлаб олииадм. Кумушсимоп-қори 
терилар эса хайвопотчилик совхозларида бокиб кўпайтирилган



тулкилардан олинади. Қора-кўнгир терининг кумуш симон-корадан  
фарки шуки, олдингисининг момиги конгир (жигаррангда), 
кейингисининг момиги эса илдизигача кора рангда бўлади. Қора- 
кўнгир мўйнанинг кийматига товланиш и, қуюклиги ва майинлигидан  
ташкари, ж ун катламидаги "кумуш" туси ва сони ҳам таъсир килади. Оқ 
тумшуқли кумушсшюн-ҳора  тулки мўйнаси кумуш симон-кора  
мўйнадан тумш угининг ўртасида ок йўли борлиги билан фарк килади. 
У нинг бўйни , кўкраги ва бош и хам ок рангда. Платина рангли  тулки 
м ўйнаси кулранг-пўлат ёки кўкиш рангда бўлади. Қордек оқ тулки 
м ўйнаси соф  ок ёки жун катлами ок, лекин оёклари, тумш уғи ва дум ида  
кора доглари, елкасида узук-узук  кора йўли бўлади. Тулки териси  
асосан горжетлар ва ёкалар учун ишлатилади.

Ш имол тулкиси мўйнаси хдм худди  тулки мўйнаси каби 
ишлатилади. Ш имол тулкиси терисининг ўлчами тулки териси  
ўлчамидан кичикрок бўлади. Ж ун катлами м ом икдор, майин, дагал  
туки яхши ривожланган, момиги зич ва калин. Ш имол тулкиси ок ва 
хаворанг бўлади. Ок шимол тулкиси соф  ок, саргиш ва оч саргиш, сарик  
тусда бўлади. Ок рангли шимол тулкиси терисидан бош ка терилар 
хаворанг тери деб  аталади. Ҳаворанг шимол тулкисининг териси ранги 
бўйича оч хаворанг, оч жигарранг ва тўк жигарранг хилларга бўлинади.

А йтиб ўтилган териларнинг хаммаси яхлит килиб шилиб олинади  
ва кўпинча яхлитлигича ишлатилади.

Олмахон терисининг елкасида кумуш рангдан то кулранггача, 
баъзан ўртасида жигарранг йўли бўлади. Бош териси эса оч кулранг ёки 
ок бўлади. Тери кисмларга бўлиб бичилади. Елка ва бош  териси аёллар 
пальтоси ёкалари, калпоклар учун, майда кисмлари эса бир-бирига  
уланиб, боллар пальтоси тикиш учун ишлатилади.

Куён мўйнаси  пишик бўлмагани учун унча кимматли эмас. 
Наслига караб куён терилари турли тусда бўлади. Ок куён териси узун  
ок ж унли, товуш кон териси кулранг бўлади.

Қуён мўйнаси ёкалар, болалар калпоги ва пальтоси учун  
ишлатилади.

Ёввойи мушук териси кумранг-сарғиш дан кўнгир кулранггача 
бўлади. Қора ёки жигаррангга бўялади ва аёллар хамда болалар  
пальтоси тиш иш  учун ишлатилади.

Кўрсичқоп терисининг жунлари калта, майин, куюк, бахмалдек, 
ранги кумуш сим он кулранг, кўкиш тусли кулранг, тўк пўлатранг 
бўлади. Тери тўкимаси юпка. Териси кичик бўлиб, кўпга чидамайди. 
Аёллар пальтоси ва бош  кийимлари тикиш учун табиий холда ёки бўяб  
ишлатилади.



Ю мропқозиқ териси арзон мўйна. кўпга чидам айди, табиий  
раигида (сарик, кулранг-саргиш) ва жигаррангга бўяб ишлатилади. 
А сосан аёллар ва болалар пальтоси тикиш учун ишлатилади.

Қайашқоқ узун дагал тукли табиий мўйна  жумласига нерпа ва 
денгиз муш угининг дагал тукли териси, денгиз видраси, нутрия, 
ондатра терилари киради.

Денгиз мушугининг териси майин, калин бўлиб, оч жигарранг 
ипаксимон момик ва товланувчан кукж кора узун дагал тукларга эга. 
Дагал тукини момик беркитиб туради. Тери тўкимаси зич ва калин. 
Эркаклар ёкаси ва бош  кийими учун ишлатилади. Агар дагал туклари 
ю либ ташланса, момиги кора рангга бўялади ва ж уда майин 
товланувчан, текис, куюк,момикли (1 см гача) терига айланади.

Даре видраси -  чиройли, сифатли, чидамли мўйна. Қумрангдан  
тўқ жигарранггача бўлган момикка эга, момиги узун, бир оз жингалак, 
дагал тук билан ёпилиб туради. Тери тўкимаси зич ва калин. Видра 
териси асосан дагал тукларини юлмасдан эркаклар ва аёлларнинг  
ёкалари ва бош  кийимлари учун ишлатилади.

Ондатра терисининг ўлчами 7 -1 5  дм 2, куюк ва майин жун катлами 
ипаксимон момик ва кайишкок, узун, товланувчан, тик турадиган дагал 
тукдан иборат. Тўк жигаррангга бўялади ва асосан эркаклар калпоги ва 
аёлларнинг бош  кийими учун ишлатилади (8.3-расм).



а - денгиз муш уги, б- даре видраси, в -  куён, г -  ангор эчкиси.

8 .3-расм . М омик-мўйна терилар ассортименти.

Нутрия (сув каламуши) терисининг момиги майин, ипаксимон, 
кумрангдан жигарранггача, дагал туки оч рангда бўлиб, узун ва куюк. 
Табиий рангида ишлатилади, жигаррангга бўялади ёки окартирилади. 
Аёллар ва эркакларнинг бош  кийимлари, ёкалар, ш унингдек, аёллар 
пальтоси учун ишлатилади. Окартирилган, дагал туки юлинмаган  
нутриядан энг кимматли бую млар тайёрланади.

Нерпа -  бутунлай ялтирок кайишкок дагал тукдан иборат бўлган  
каттик тукли мўйна. Рангги кўнгир, кора ёки оч догли кулранг сарик 
тусда. Эркаклар ва аёллар бош  кийимлари, спорт типидаги калта 
пальтолар тикиш учун ишлатилади.

Уй хайвонларидан олинадиган мўйналар ж умласига кўзи, улок, 
тойча, буъги боласидан олинадиган терилар киради.

Қоракўл -  1-3 кунлик кузидан олинадиган тери; жингалак жун  
катлами булади. Тери тўқимаси майин, эластик, таранг. Қоракўл нави 
тозалиги, ранги, жингалаклиги билан бахоланади. Т оза навли ва метис 
(бош қа навлардан чатиштирилган) кўзилардан олинган коракўллар 
бўлади. Кейингисининг нархи икки баробар арзон туради. Т оза навли 
қоракўлнинг ж ун катлами майин, ингичка, ипаксимон ва товланувчан  
бўлади. М етис коракўл дагалрок, туклари сутранг ва ёки ш иш асимон  
товланиб туради. Ранги жихатидан коракўл кора (доим о бўялган), 
кулранг, жигарранг, ок ва сур (тилларанг, жигарранг ёки кумуш симон- 
кора) хилларга бўлинади. Ж ннгалакнинг энг кимматли тури валёк, яъни 
зич кайишкок валикларидир. Сўнгра боб . халка, ярим халка, ласлар, 
ш томпорсимон шикастланган хиллари туради. Қоракўл аёллар 
пальтоси, калта пальто, жакетлар. эркаклар ва аёллар ёкалари, бош  
кийимлари учун ишлатилади.



Қоракўлча -  коракўл навли кўйнинг тугилмаган кўзиларидан  
шилиб олинадиган тери. Тери тўксимон ж уда юпка ва осон  чўзилувчан  
бўлади. Ж ун катлами калта, майин, муар накшли, ранг жихатидан  
худди коракўлларга ўхш аш  хилларга бўлинади. Қоракўлга Караганда 
пишиклиги камрок. А сосан  аёллар пальтоси, костюмлари, бош  
кийимларини безаш  учун ишлатилади;ёкалар ва аёллар пальтоси тикиш  
учун хам кулланилади.

Смушка (барра) -  Украина ва М олдавияда етиш тириладиган  
кўйнинг (сокольская, решитиловская ва хоказо) 2 -4  кунлик қўзисидан  
шилиб олинадиган тери. Ж ун катлами майин, сутранг ва товланувчан. 
Қоракўлга ўхшаш жингалак бўлади, лекин ундан юмш окрок ва 
таркокрок. Ранги жихатидан табиий кулранг, тўқ кулранг, оч кулранг, 
кора ва жигарранг хиллари бўлади. Тери тоқимаси қоракўлникидан  
калинрок.

Мерлушка -  дагал жунли кўйларнинг 30 кунлик кўзисидан шилиб 
олинадиган тери. Ж ун катлами вертикал тўғри туклардан ( рус  
мерлуш каси) ёки халкалар, ярим халкалар, ш топорсимон кўринишдаги  
бўш  жингалаклардан (чўл мерлуш каси) иборат.

Дагал жунли кўйларининг тугилмаган қўзиларидан олинадиган  
терилар ж ун катламининг ривожланиш даражасига караб голяк, муаре, 
клям (1-2 кунлик қўзилардан олиниш и мумкин) хилларга бўлинади. 
М ерлушка табиий рангда ёки кора рангга бўялиб иш латилади. Аёллар 
пальтоси, жакетлар, эркаклар ва аёллар ёкалари ва калпоклар тикишда 
ишлатилади.

Ш лёмка (лямка) -  ярим майин жунли қўйларининг 3-4  кунлик 
кўзисидан олинадиган тери. Ж ун катлами майин, вертикал терилар 
болалар пальтоси ёкалари ва калпоклар тикиш учун ишлатилади.

Улоц териси -  бир ойпик ёки ундан ёш улокдан олинадиган тери, 
кулранг тўлкинсимон туклари бўлади. Тукларнинг узунлиги 4 см гача 
ва ундан узун . Кўпинча кора рангга бўяб ишлатилади. Аёллар пальтоси, 
калта пальто, эркаклар ва аёллар калпоклари учун ишлатилади.

Тойча териси -  тойчадан олинадиган тери; калта, кую к жун  
катламли, силлик ва муар кўриниш да бўлади. Эркаклар костюмлари ва 
аёллар пальтоси тикиш учун ишлатилади.

Буги боласининг териси (пижик) -  шимол бугиси  боласидан  
олинадиган тери. Қуюқ, майин момикли, сийрак ва узун  ялтирок дагал 
туклардан иборат бўлган майин ж ун катламига эга. Ранги оч 
жигаррангдан тўк жигарранггача. Эркаклар калпоги учун ишлатилади.

Мўйнага ўхшаш материал — арзон мўйнани киммат мўйнага 
охш атиб ишланган материал.бўяш , тукини киркиш, дагал тукларини 
ю либ ташлаш, дагал тукларни ва йўналтирувчи тукларни кесиш  ва 
м ахсус ишлов бериш  йўли билан мўйнага ўхш атилади. М ахсус ишлов
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бериш  деганда терига формалин ва уротропин ш имдириб, дазмоллаш  
машиналаридда дазмоллаш  туш унилади. Дазмоллаш  учун терини 190 - 
200°С  киздирилган, айланиб турган метал валга кисилади. Тукларини  
тиккайтириш, ялтиратиш, намлик ва ишкаланиш таъсирига  
чидамлилигини ош ириш  учун майин жунли кўй терисига м ахсус ишлов 
берилади.

М ўйнага ўхш аш  материалларнинг асосий хиллари: м ахсус ишлов 
берилган, видрага ўхш атиб бўялган ва жуни киркилган кўй териси; 
сассиккузанга ўхш атиб бўялган ва м ахсус ишлов берилган кўй териси; 
денгиз муш угига ўхш атиб бўялган, дагал туклари юлинган ва туки  
киркилган куён териси; денгиз муш угига ўхш атиб бўялган, дагал  
туклари юлинган ва туки киркилган тулки териси ва хоказо.

8 .2 .Сунъий мўйна.

8.4-расм . Сунъий мўйна.
Сунъий мўйна -  табиий мўйнага ўхш атиб таёрланган  

тўқимачилик махсулоти. Газлама, трикотаж асосли сунъий мўйна ва 
газламага тук елимлаб ёпиш тирилган сунъий мўйналар \а м д а  тикма 
мўйналар (тафтинг мўйналар ва ҳоказо) бўлади. Сунъий мўйналарнинг  
афзалликлари; ташқи кўриниши чиройли, эластик, арзон, иссикни яхши 
саклайди (8.4-расм ).

Трикотаж асосли мўйна тўкиш йўли билан олинади. Тўкиш  
жараёнида трикотаж ҳалкалари асосига тук ҳосил килувчи толалар 
тушади. М ўйнани тўқишда таг газлама учун асосан икки кайта 
пишитилган 25 - 18,5 тексли пахта калава ип ишлатилади. Туклари турли 
химиявий таркибли, ҳар хил ингичкаликгидаги ва ҳар хил рангли 
толалардан килинади. Бунинг учун соф холдаги полиакрилонитрил, 
полиамид, полиэфир толалар ва бу толаларга табиий ва сунъий толалалр 
ишлатилади. Мўйналарга пардоз бериш да трикотаж асосига латекслар



ёпиилириб туклар мустахкамланади ва мўйнанинг чўзилувчанлиги 
камайтирилади; латексни курптиш ва тукини стабиллаш учун термик 
ишлов берилади: электр дазмоллаш машинасида туклар тўгриланад; 
туклар киркилади; сув юктирмаслик хоссаси бериш  учун туклар кремний 
органик препарат билан аппретланади.

Тукларни \о с и л  килувчи толаларнинг хилига, узунлигига, 
куюклигига, рангига караб мўйна ташқи кўриниши ва хоссалари  
жихатидан хилларга ажратилади. Трикотаж асосли мўйнанинг асосий  
хили -  сидирга бўялган куюк лавсан тукли мўйна. Тукларнинг узунлиги
1- 1,5 см.

Трикотаж асосли мўйна аёллар ва болалар пальтоси,эркаклар, 
аёллар ва болалар бош  кийимлари учун ишлатилади.

М ўйнанинг камчиликлар: анча огир ( 1 м2 мўйнанинг мўйнанинг  
вазни 700 -  800 г ); анча чўзилувчан ( узилиш даги чўзилувчанлиги 60 -  
80 ф оиз ); унча кайишкок бўлмаганидан анча ғижимланувчан туклари 
ётиб колади; хаво ва намликни ж уда яхш и ўтказади. П ерхлорэтилен ва 
трихлорэтилен билан курук химиявий тозаланганда мўйнанинг тескари  
том онига суркалган наирит латекс эриб кетиши мумкин. Натижада  
мўйнанинг чўзилувчанлиги ошади ва туклари тўкилади.

Газлама асосли мўйна тук чикарувчи тўкув станокларида тукли 
ўрилиш  усулида олинади. Сунъий мўйнани тўкиш жараёни тукли 
ўрилиш даги газламалар ишлаб чнкаришдагига ўхш айди. Тўқима мўйна  
олиш да ўзак системалар сифатида 25- 18,5 текс*2 ли пишитилган пахта 
калава ип ишлатилади. Драпланувчанлик хусусиятн яхши бўлган энг  
енгил мўйна олиш учун ўзак сифатида синтетик иплар ишлатиш  
мумкин. Туклар вискоза, ацетат, синтетик толалар ҳамда сунънн  
толалар кўшилган синтетик толардан хосил килинади. Тукларининг 
узунлиги 6 -10  мм ва ундан узун; 1 м2 мўйнанинг вазни 350- 750 г .

Тукларининг баландлиги, товланувчанлиги, ранги ва пардози  
жихатидан газлама асосли мўйнанинг ташки кўриниши ва ишлатилиш  
сохалари хар хил бў1ади. Куюк кайишкок синтетик тукли мўйна ш уба  
ва бош  кийимларини тикиш учун мўлжалланади. Силлик вискоза тукли 
мўйна астарлик сиф атида ишлатилади.

Газлама асосли мўйнани пардозлаш  жараёнида тук чикариш  
станокларида олинган полотнони бўяш ва туклари устига гул босиш  
мумкин. Бошка нақшлар доғ  ва йўллар кўринишида бўлиб, баъзи 
табиий мўйналар рангига ўхш айди.

Бую мларнинг авраси учун мўлжалланган тўқима мўйнанинг 
шамолга чидамлилигини ошириш максадида тескари томонига латекс 
ш имдирилиб, термик ишловдан ўтказилади. Қайишқоклигини  
кучайтириш ва иссик саклаш хоссаларини яхшилаш учун тўкима 
мўйнанинг баъзи хиллари юпка поролон катламига ёпиш тирилади.



Газлама ва трикотаж асосли мўйналар ишлаб чикаришда уларни  
табиий терига охш атиш  максадида туклари иссикликдан турлича 
киришадиган толалардан килинади. Момикка ў хшатиш учун  
иссикликдан киришиши 30 ф оиз гача бўлган ингичка толалар, дағал  
тукка ва йўналтирувчи тукларга ўхш атиш  учун иссикликдан киришиши 
6 ф оиз гача бўлган дагал ялтирок толалар ишлатилади. Термик ишлов 
берилгунга кадар сунънй мўйнанинг туклари баландлиги жихатидан  
бир хил, лекин ингичкалиги ж ихатидан х.ар хил бўлган толалардан  
ташкил топади. Момикка ўхш атилган толаларга иссиклик ишлови 
берилганидан сўнг улар анча катталашиб колади.

М ўйнанинг товланувчанлигини ошириш учун туклар таркибига 
профилланган синтетик толалар кўшилади.

Тўкима мўйна ассортименти жуда хилма-хил. Болалар ва 
ўсмирлар кийимлари тикишда Ватанимизда ишлаб чикарилган тўкима 
мўйналар: силлик меланж тукли “Бобрёнок”, босм а дог-дог  “Лань”, 
меланж туклари гулига мослаб бир текис ёткизилган “М орозко”, 
профилланган ялтирок толалар кўшилган "М ельхиор” , силлик кора 
тукли “ Котик”, жигарранг туклари паст-баланд бўлган, кумуш ранг-ок  
толалар аралаштирилган “ Ш арме”, жигарранг- ок рангли йўл-йўл  
туклари паст-баланд бўлган “ Зебрас". пишитилган спиралсимон  
вискоза иплардан чикарилган оч сарик тукли “П ума”, профилланган  
вискоза иплардан чикарилган сидирга тукли “Бемби” мўйналар кенг 
кўлланилади.

Чет элларда тайёрланган сунъий мўйнадан эн г кўп 
ишлатиладиганлари : “Л абрадор” ( коракузан мўйнасига ўхш айди), 
“М онтана” ( йирик д о г-д ог  гулли, узун тукли мўйна), “А ляска” (туки  
нотекис структурали узун  тукли мўйна).

Сунъий коракўл ва смуш ка бўз ёки коленкорга полиизобутилен  
елим билан бахм ал ип ёпиш тириб тайёрланади. Бахмал ип ўртасидан  
пахта калава ип билан бириктирилган калта вискоза ёки синтетик  
толалардан иборат. Қоракўлга ўхш атиб жингалак қилиш учун бахмал  
ип жингаллаклаш апаратидан ўтказилади.

Сунъий коракўлнинг жингалаклари смуш каникидан зичрок  
бўлади. Смуш ка ишлаб чикаришда бахмал ипдан пахта калава ип 
тортиб ишлаб чикарилади. Ш унинг учун у сунъий коракўлга Караганда 
момикрок булади. Сунъий коракўл ва смуш канинг камчилиги елим  
катламининг совукка унча чидамаслиги, мўйнанинг анча 
огирлигидадир ( 1 м2 ининг вазни 850 -  1100 г). Иссиклик манбалари 
устига кўйиб куритилганда мўйна каттиклашади, толали катлами кўчиб 
кетиши мумкин. М ўйнаниж  асоси учун ишлатиладиган газламалар 
анча чўзилувчан булади. Бундай мўннадан тикилган кийимлар кийиб 
юрилганда шаклини тез нукотади.



Тафтинг мўйна м ахсус тафтинг машиналарида турли ипни тайёр  
газламага ( м ўйна асосига) тикиб кадаш хамда кейин хосил бўлган  
халкаларни кирқиш ва тараш йўли билан ишлаб чикарилади. Тафтинг  
мўйна тикувчилик ишлаб чикаришида асосан астарлик материал  
сифатида ишлатилади. “М алимо” ва “ Вольтекс” машиналарида тўкиш - 
тикиш усулида газламалар, нотукима полотнолар, синтетик иплардан  
тайёрланган нотўкима тўрларга тук системаси кадаб кийим ва 
поябзаллар учун хар хил сунъий астарлик мўйналари ишлаб 
чикарилади. Тук системаси сифатида ярим ж ун калава ип, 
текстураланган лавсан ва нитрон ипларидан фойдаланилади. Тук хосил  
килиш учун тук систем асидаги юзага келган халкаларни киркиш ва 
тараш керак. Тикима мўйна тукининг баландлиги, калинлиги, 
ялтироклиги, ранги, эластиклиги хар хил бўлиш и мумкин. Тафтинг  
мўйнадан фаркли ўларок, “М алимо” ва “Валтекс” машиналарида  
тайёрланган м ўйна тескарисида тук систем асидан ёткизилган трикотаж  
занжирлар бўлади.

8 .3 .Ватин, ватилин, поролин ва кават материаллар.

Ҳар хил кийимлар тикишда иссик саклочи кистирмалар сифатида  
момик пахта, ватин, ватилин ва паролон ишлатилиши мукин.

Ватилин -  бир ёки икки томони елимлаб ёпиштирилган кийимлик 
момик катлами. Ватилин тайёрлаш учун энг паст сортли к и с к а  толали  
хом ашё иш латилади. Ватилин кийимлик момик пахтага К а р а г а н д а  анча 
каттик бўлади, ш унинг учун асосан кишки бош  кийимлари тайёрлаш  
учун ишлатилади.

Ватиннинг холст тикилган, трикотаж ва тикма ( каркасли) 
хиллари бўлади.

Х олст тикиб тайёрланган ватин энг кўп ишлатилади. У толалар 
холстини 25 тек с*2  ли пахта калава ип билан тикиб хосил  килинган  
нотукима материал. У тўкиш -тикиш  маш инасида сийрак қавик билан  
тайёрланади. Унинг эни 150 -  160 см , 1м2 ватиннинг вазни 215  - 4 5 0  г; 
намлиги 11 ф оиз дан ош маслиги керак. Тола таркибига караб ватиннинг 
соф жунли ва ярим жунли хиллари бўлади. ЦН И И Ш П  тавсияларига 
кўра, холст тикиб тайёрланган жун ватиндан килинган иссик тутувчи  
материални бичиш да лекалоларни бўйлама йўналиш да хам, кўндаланг  
йўналиш да хам кўйиш  мумкин.

Болалар кийимлари учун мўлжаллаб, игна санчиш усулида  
тайёрланадиган ватин тикланган жундан (100  ф оиз) ип тикиб  
тайёрланган капрон полотно каркасли килиб иш лаб чикарилади. 
Синтетик тсрмопластик толалар қўшиладиган ярим жун ватинлар игна 
санчнш усули ўрнига термик ишлов бериш методида ишлаб
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чикарилади. Таркибида 50 фоиз тикланган жун, 40 фоиз капрон ва 10 
ф оиз вискоза штапель тола бўлган ярим жун ватин кайнок ҳаво окими 
ёрдамида термик ишлов бериш  йўли билан тайёрланади.

Трикотаж ватин, яъни трикотаж машиналарида тукилган ватинниг 
асосини 29  текс*2 -  25 текс*2 ли йигирилган карда пахта калава ипи ва 
333 -  222  тексли якка йўғон ж ун аркоки ипи ташкил этади. Ватиннинг  
иссик саклаш хоссаларини яхшилаш учун ж ун калавадан килинган 
аркок ипи таралади. У бир ва икки томонлама таралиши мумкин. Аркок  
ипининг тола таркибига караб ватин соф  жунли ва ярим жунли  
хилларга бўлинади. Соф жун ватиннинг таралган аркок ипи соф  
ж ундан, ярим ж ун ватинда аркок ипи камида 28 ф оиз ж унга сунъий  
толалар қўш иб тайёрланган аралашмадан бўлади. 1м2 соф жун  
ватиннинг вазни 290± 8  г, ярим жунлиники 260± 8 г.

Тикма ватин ж ун ва штапель толалар аралашмасини сийрак ип 
газламага тикиш  йўли билан олинади. Унинг бир ва икки томонли  
хиллари бор. 1 м2 ватиннинг вазни 300  г; таркибида 30 ф оиз жун  
бўлади. Толаларнинг тўкилиб кетишига йўл кўймаслик учун тикма 
ватин дока билан копланади ва кавилади.

Поролон (пенополиуретан) - енгил, майин, говак-говак, эластик, 
иссик саклаш хоссалари яхши материал. Кийим тикиш учун узунлиги  
15-17 м, эни 100 см ва калинлиги 3 -  4 мм ли листлар тарзидаги  
поролон иш латилади. Зарур бўлса, листлар бир неча кават килиб 
букланади.

И ссик саклаш хоссалари жихатидан поролон момик ва ватиндан 
колиш майди. П оролон момик ва ватинга Караганда ҳавони камрок 
ўтказади, гигроскопиклик кўрсаткичи хам пастрок бўлди. Лекин говак- 
говак бўлгани учун намни осонгина ш имиб, осонгина кетказади ва тез 
курийди. П оролондан килинган кистирма анча эластик бўлгани учун  
бую м нинг шаклини яхш и сақлайди ва ғижимлангандан кейин шаклини 
тиклайди.

П оролон иш латиб бую м лар тайёрлаш га оид тавсиялар ЦН ИИШ П  
да ишлаб чикилган. П оролон деталлар оддий тикув машиналарида  
тикиб бирлаш тирилади.

П оролон ишкаланишга, такрор-такрор букилиш лар ва 
эзилиш ларга, совукка яхши чидайди, кийилганда уваланиб кетмайди. 
П оролон 150°С да  ю мш айди ва 180°С да  эрийди. Қизиганда ва айникса, 
эриганда поролондан заҳҳарли моддалар ажралади, ш унинг учун  
хавфсизлик техникаси коидаларига ва меҳнат мухоф азаси шартларига 
катьий риоя килиш лозим. П оролоннинг ёнмайдиган янги хили ишлаб 
чикилди. Т ез эскириш и (натижада кайишкоклигини йўкотади) ва курук 
химиявий тозалаш га чидамсизлиги поролоннинг камчилигидир:



трихлорэтилен, перхлорэтилен ва уайт-спирит билан тозалаганда  
поролон емирилади.

П оролон иссик сакловчи кистирма сифатида ишлатилишидан  
ташкари, ундан тўкимачилик материалларини каватлашда хам  
фойдаланилади.

Кават материаллар икки ёки учта материални елим билан 
ёпиштириш, киздириб ёки тикиб бириктириш йўли билан олинади (8.4- 
расм).

£ 7Rif билан ёпиштириш  усулида асосий материал астарлик  
материалга полиизобутилен , полипропилен ёки полиуретан елим билан  
бириктирилади. А сосий  материал сифатида к ўп и н ч а .куркам хаж мда  
жуда пишик ва тўзиш га чидамли газлама, трикотаж полотнолар  
ишлатилади. М атериалнинг ўнги учун сунъий чарм , замша, сунъий  
мўйна ишлатилиши хам мумкин. И ссик тутувчи астар сифатида ярим 
жун газламалар, трикотаж ва тулки нотўқима полотно, сунъий м ўйна ва 
айникса пенополиуретан (поролон) ишлатилади.

8.5-расм . Қават материаллар.

Қиздириб бириктириш усули  тўкимачилик материалларини 
поролон билан бириктириш да қўлланилади. Бу усулда поролон  
суюклантирилади ва дарҳол асосий материалга ёпиш тирилади. Уч 
катламли материал олиш учун поролон икки томонидан  
сую клантирилиб, бир томонига ўнг материали, икинчи томонига  
астарлик материал ( силлик синтетик трикотаж полотно ёки газлама) 
ёпиш тирилади. Қ издириб бириктириш  усулининг мустаҳкамлиги 
елимли усулникидан пастрок бўлади, лекин бу  усулда олинган  
материаллар анча эластик ва куруклайин химиявий тозалшга чидамли 
бўлади.



Тикиб бириктириш усулида  материаллар кўп игнали махсус  
маш иналарда (“Мека” ва ҳоказо) ип билан тикиб бириктирилади. Булар 
ўнг катлам, астар ва улар орасига кўйиб кетиладиган полиакрилонитрил  
пахтадан килинадиган иссик тутувчи катламдан иборат бўлган икки ёки 
уч катламли материаллардир. Куртка, пальто, калта пальто тикиш учун  
ишлатиладиган материалларнинг ўнг катлами зич, сидирга бўялган  
капрон ( чет эл материалларида эса нейлон ) газламадан иборат бўлиб, 
ўнги ёки тескарисига плёнка копламалар ёпиш тирилган бўлади. Уйда  
кийиладиган кавима халатлар , чойш аблар, накидкалар тикиладиган  
материалларда ўнг катлам сифатида сидирга бўялган ва босм а гулли 
синтетик газламалар ва трикотаж полотнолар ишлатилади.

Тикиб бириктирилган кават материалларда астарлик сифатида  
силлик, сирпанувчан, юпка капрон (нейлон) трикотаж полотно ва 
газламалардан фойдаланилади. Бу усулда тайёрланган барча  
материалларда бахяларни галма-гал туш ириш  хисобига хосил  
килинадиган бўртма йўллар, ромблар, кўпёкликлар ва шу кабилар 
кўриниш идаги бўртма бўлади.

Қават материаллар ассортим ентида поролон ёпиштирилган  
материаллар кўпроқ. Уларни ишлаб чикаришда асос сифатида: капрон 
газламалар арт 52102  ва 52103 , ярим ж ун газламалар -  диоганаль арт. 
2 225 , креп (ф орм абоп) арт. 4 238 , сидирга бўялган пальтолик газлама 
арт. 4 5 1 0 3 1 , саржа ўрш ш ш ли газламалар -  2 182 , 2 1 8 7 , 2 2 4 7 , 2519 , 
полотно ўрилиш ли газламалар арт. 21142 , 2 1 348 , штапель газламалар  
арт. 722 , 7 2 2 1 0 , сунъий мўйна арт. 9240 , 92511 , 29510 , сунъий синтетик  
ва ярим ж ун  трикотаж полотнолар ишлатилади.

Ватанимизда ишлаб чиқариладиган кават материлларнинг асосий  
типларига Д О У  ва Д О У сан киради.

Д О У  -  иссик кийимлик кават материал. А сосий  материалга 
ёппасига елим коплаб олинади. Елимни бўйлама йўллар ёки нукталар 
тарзида суркаб, гигиеник хоссалари ю қорирок бўлган материал  
Д О У сан олиш  мумкин. Д О У сан -  иссик кийимлик санитария кават 
материали.

П оролонли кават материалларнинг катгиклиги, пишиклиги, 
чўзилувчанлиги, буг ва хавони ўтказувчанлиги, тўзиш га чидамлилиги, 
сувни ўтказмаслиги асосий материал ва астарнинг структура  
хусусиятларига ҳам да уларни бириктириш  усулига боглик. Поролонли  
барча материаллар кайишкок бўлганлиги учун уларга котирма кўйиш  
шарт эмас. Уч катламли материаллар астарсиз ишлатилади.

П оролонли кават материаллардан кўпинча тўгри ва кенг бичимли  
кийимлар тикилади. Поролонли трикотаж полотнони тўш аб бичиш  
протцессида у анча чўзилиб, бўш аш иб колади. Ш унинг учун  
кийимнинг бўйига камида 2 фоиз кўпрок бичиш  керак. М атериалнинг
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хилига караб 11,1 текс*4 ёки 29 ,4  тек с*2  ли лавсан иплар, 40  ва 50 -  
номерли галтак иплар, 15,6 текс*3 ли капрон иплар хам да 18 ва 33- 
номерли ипак иплар ишлатиш тавсия килинади.

Кийим тикаётганда полотно бир текис тарангланиб сипжитилиши 
керак, акс хголда чоклари бурмаланади. Қават материаллардан тикилган 
кийимларга намлик-иссиклик ишлови берилмайди. Ш унинг учун улар 
бостирма чоклар билан тикилади. Кийим этаги, енг учлари, борт  
чизиклари бахяланади. 1 м2 газламанинг нормал вазни 500  г гача, ювганда 
купи билан 2 фоиз киришади; поролон катламининг калинлиги 1±0,5 мм. 
мамлакатимиздаги тикувчилик корхоналарида Япония ва Италиядан 
келтириладиган кават материаллардан хам буюмлар тикилади.

Чет элдан келтирилган кават материаллар табиий дублёнкага  
ўхш айди. Улар сунъий мўйнага ўнги майда халкасимон структурали  
трикотаж полотнолар ( “С елло-корд”, “Волга-корд”) ёки сунъий замша  
ёпиш тириб олинади. “Дарья” материали -  сунъий мўйна туклари тез 
тўкилиб кетиб, бую м  кўркамлигини йўкотади. Чет элларда 
тайёрланадиган кават материалларнинг технологик хоссалари сунъий  
чармникига ўхш айди, лекин улардан тикиладиган кийимларга астарлик 
кўйиш шарт эмас.

8.4. Момиқ.
Момиқ асосан пахтадан, баъзан ж ундан хам тайёрланади. 

Кийимлар учун ишлатиладиган момик пахта калта толали пахтадан, 
пахта момиғидан, ип газлама корхонаси чикиндиларидан, яъни тараш  
машиналарини тозалаганда игналари сиртидан ажратилиб олинадиган, 
ш унингдек, поддан сипириб олинган калта толалардан тайёрланади. 
Паст сортли момик пахта таркибида ип газламадан тикилган ва титилиб  
кетган кийимлардан олинадиган пахта толалари кўшилиши мумкин. 
Аралаш манинг таркибига ва сифатига караб, кийимлар учун  
ишлатиладиган момик пахта лю кс, прима ва тикувчилик сортларига 
ажратилади.

Э нг сифатли момик пахта -  люкс калта толали пахтага пахта 
момиги ва чикиндилари қўш иб тайёрланади. Бундай пахта ок рангда  
бўлиб, анча тоза (ифлослиги 1,7 ф оиз); бош ка сортлардан  
кайишкоклиги каттапиги билан фарк килади.

М омик пахта прима таркиби ж ихатидан лю кс сортига ўхш айди. 
Лекин ранги хирарок, иф лосроқ (2 ф оиз) ва кайишкоклиги камрок.

Тикувчилик м омик пахтаси хира ёки меланж тарзида бўялган 
бўлиб, энг паст сортли хом ашё -  пахта момиги, чикиндилар, чикинди  
толалар ва бир оз калта толали пахтадан тайёрланади. Бундай моммик  
п ах тан и н г  и ф л осл и ли ги  3 ф оиз  гача бў л и ш и га  йўл қўйи лади . С о ртид ан  
катъи назар, к и й и м л и к  м о м и к  пахта юмш ок бўл и ш и , катл ам л арга  осон



ажралиши ва бую м да сурилиб кетмаслиги керак. Кийимлик момик  
пахтадан минерал мой доғлари ва хиди бўлиш ига йўл кўйилмайди.

Калта толали “ж унсим он” пахтадан килинган кистирмалик момик  
пахталарнинг кайишкоклиги энг катта ва иссик саклаш хоссалари ж уда  
яхши бўлади.

Ж ун момиғи қўй жуни тарандиларидан, бўталок момигидан, эчки 
момигидан, ж ун ишлаш саноати чикиндиларидан, тикланган жундан  
тайёкланади. Ж ун момиги таркибида 25 -  30 ф оиз пахта кўш иб унинг  
момиклиги ош ирилади ва босилувчанлиги камайтирилади.

Иссикликни изолятцияловчи кистирмалар синтетик штапель 
толалар: капрон, нитрон, лавсан ва хоказолардан тайёрланиш и мумкин.

Н отукима иссик сақловчи материаллар хар хил усулларда: 
елимлаб, игна санчиб, тўкима-тикма усулларда, иссик хаво окими  
ёрдамида термик ишлов бериб, игна кадаш билан бирга термик ишлов 
бери б тайёрланади. М атериалларнинг ассортименти турли-туман. Булар 
термик ишлов бериш  м етодида тайёрланган хаж м дор синтетик пахта; 
60  ф оиз нитрон 40  ф оиз вискоза штапель толадан иборат бўлган, игна 
санчиш  усул и да тайёрланган иссикликни изолятцияловчи полотно; 
холст тикиб нитрон толлаларидан тайёрланган ватинлар; ж ун  
чикиндилари кўйиб, ёпиш тириб тайёрланган хаж м дор иссик сакловчи  
материалларди ( бўш , окартирилган ва меланж, 50 -  70 фоиз жун  
чикиндиси ва 50  -  30 ф оиз лавсандан иборат ). Синтетик иссик  
сакловчи материаллар унча кириш майди, ш унинг учун уларни капрон 
газламалардан тикилган курткаларга ишлатган маъкул. Нитрон  
материаллар иссикни энг яхши сақлайди, чунки нитрон иссик саклаш  
ж ихатидан ж ундан устун туради.

Такрорлаш учун саволлар.

1. Табиий мўйна нима?
2. М ўйна терининг тузилиш ини кандай кўрсаткичлар белгилайди?
3. Ош ланган терининг ж ун катлами ва тери тўкимаси сифатида  

кандай талаблар қўйилади?
4. Қиммат мўйнага ўхш атиб тайёрланган мўйна нима?
5. Сунъий мўйна кандай усулларда олинади?
6. С унъий мўйнанинг кандай хиллари газлама асосли килиб 

тайёрланади?
7. Сунъий коракўл, смуш канинг кандай камчиликлари бор?
8. Трикотаж маш иналарида мўйна ишлаб чикариш кандай 

жараёнларни ўз ичига олади?
9. Тўкилган, нотўкима ва трикотаж ватиннинг тузилиш и кандай?
10. П оролоннинг кандай афзаллик ва камчиликлари бор?
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9-боб. Kni'niM ф ур н н тур аси  ва бсзак -м атер и ал л ар и .
9.1 К ийим ф урпи тураси .

Тугмалар.
Кийим тугмалари механик усулда (кесиб). лист материаллдан  

штамплаб, пресс кукунлардан пресслаб тайёрланади. Асл тугмалар  
безак шнурлар, тесмалар, газламадан сугуриб олинган иплардан эш иб  
тайёрланади. Тугма тайёрлаш усули у кандан материалдан  
тайёрланишига караб танланадн. М еханик усулда юмалоқ колиплар 
йўнилади ва пардозланади. Ш тамплаш усулида тугмалар лист  
материалидан кесиб олинади. П ресс- кукунлардан тугмалар  
тайёрлаш да пластик кукунлари пресс-колипларга солинади, бу ерда  
юкори температура ва босим таъсирида кукун эрийди, совутилгандан  
кейин котади ва тугма шаклига киради.

Тугмалар тайёрланадиган хом-аш ёллар турли-туман бўлади. Булар 
пластмассалар, ёгоч, шиша, метал, суяк ва хоказолар (9 .1 -раем).



9.1 -  раем. Тугмалар.

Тугмаларнинг хоссалари улар тайёрланадиган материаллнинг 
хоссаларига боглик бўлади.

А минопласт кукунидан пресслаб тайёрланган тугмалар пишик, 
сув, суюлтирилган кислоталар таъсирига чидамли, ёнм айди, лекин 
ишкорлар таъсирига унча чидамайди; улар 80°С да иссикка чидайди.

Акрилат (плексиглас, органик шиша) тугмалар ш аф фоф , жуда  
пишик, ёруглик, сув ва совук таъсирига чидамли, хар хил рангга осон  
бўялади, химиявий таъсирига ва иссикка унча чидамли эмас.

П олистиролдан ва полистирол сополимерларидан тайёрланган 
тугмалар химиявий таъсирига чидамсиз, уларнинг иссик бардош лиги  
мос равишда 60  -  70 °С.

Ф енопласт тугмаларнинг химиявий тургунлиги анча ю кори. иссик  
бардош лиги 60  °С.

Полиамид ва полиэфир смолалардан. мелалит. полнпропмлендан  
ясалган тугмаларнинг химиявий тургунлиги яхши. иссиклнкка 
бардош лиги 100 °С.

Садаф тугмалар жплваланиб турали. сув таъсирига к т п ш га  
кислота ва ишкорлар таъсирига чидамли.
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Ш иша тугмалар хар хил тусда бўлиш и мумкин. Улар мўрт бўлади.
Ш ох ва таёклардан килинган тугмалар кайнок сувда ю мш айди ва 

кийшайиб кетади, яхши силликланмайди. четлари гадир-будир бўлиб  
ипни узиб ю бориш и мумкин.

Ёгоч тугмалар (ж амш ид, кайин,заранг) синувчан булади, сув  
таъсирида шишиб шаклини ва ялтироклигини йўкотади.

Суяк тугмалар кизишга чидамли, анча пишик, лекин вақт ўтиш и  
билан сарғайиб кетади.

Ю мшок пўлат лентадан ишланган безак тугмалар анча пиш ик ва 
химиявий тургун.

Тугмаларга кўйиладиган асосий тал абл ар : пишиклик, сув  
таъсирига чидамлилик, совунли эритмада кайнатилганда айнимаслик.

Тугмалар 1,5 м баландликдан ташлаб ю борилганда  
шикастланмаслиги лозим.

Тугмалар совунли эритмада кайнатилганда ташки кўриниши  
шакли, ранги ўзгармаслиги, даре кетмаслиги керак. Тугмаларнинг  
шакли Т.У талабларига жавоб бериш и лозим . Ранги ёруглик ва об-хаво  
таъсирига чидамли бўлиш и керак.

Тугмаларнинг сифатини аниклаш учун улар кўздан кечириб 
кўрилади ва асосий хоссалари синалади. Пластмасса тугмаларнинг  
пишиклиги синалади. М етал, аминопласт, ф енопласт, полипропилен, 
полиэфир ва полиамид смолалардан килинган тугмаларнинг химиявий  
тургунлиги уларга перхлорэтилен таъсир еттириб синаб кўрилади. 
М елалит, пропилен, стирол сополимерлари, полиамид ва полиэфир  
смолалардан килинган тугмаларнинг иссикбардош лиги синалади. 
Металл тугмаларнинг коррозия бардош лилиги хам текш ирилади.

Тугмалар хар хил аломатларига кўра класификацияланади.
Ишлатилиишга кура тугмалар пальто, костюм, кўйлак, шим, ич 

кийим, форма ва болалар кийимлари учун мўлжалланган хилларга 
бўлинади.

Материачга қараб тугмаларнинг акрелат, целю лоид, металл, 
шиша, ш ох ёки суяк, садаф, ёгоч, пресс кукундан килинган ва бошка 
хиллари бўлади.

Ташқи кўринишига, яъни шаклнга кўра думалок, ш арсимон, овал, 
яримш арсимон тугмалар; сиртининг харакатига кўра силлик ва 
рельефли; рангига кўра кора, ок, рангли, гулдор ва бош ка рангли, ёкут 
рангли, кахрабо рангли ва бош ка рангли тугмалар бўлади.

Кийимга қадалиш усул ига кура тугмалар икки ёки тўрт тешикли ва 
йўниб очилган кўринадиган ёки сим кулокли, ярими кўриниб 
турадиган ўсимтали хилларга бўлинади.

Т угмаларнинг ўлчамларини миллиметрда ифодаланадиган  
диаметри билан белгилаш кабул килинган. Пальтолик тугмаларнинг



ўлчами 26 мм ва ундан катта, костюмлик тугмаларники 20-25  мм, 
кўйлакликларники 12 мм ва ундан катта, шимларники 14-17 мм, ички 
кийимларники 10-19 мм, формаликларники 14, 1 8 ,2 2 ,2 4  мм бўлади.

Эркаклар тугмалари шакли жихатидан анча оддий, думалок, ясси, 
бир оз чукурчали ёки каварик бўлади.

Аёллар тугмалари шакли ва ранги жихатидан турли туман: 
думалок, ясси, овал, шар, гул, ю лдузча ва ҳоказо шаклда бўлади.

Болалар тугмалари футбол коптоги шаклида, гуллар тушурилган ясси 
шаклида, хайвонлар кўриниши шаклида ва бошка шаклларда бўлади.

Формалик тугмаларга турли эмблемалар туш урилади.

И гн ал ар , п етл ял ар , т у к а л а р  ва п п стон л ар .

Тўкувчилик ишлаб чикаришда кўлланадиган игнапар ва петлялар 
вазифаси ва ўлчамлари ж ихатидан хар хил бўлади.

Устки кийимлар ва кўйлаклар учун ишлатиладиган илгак ва 
петлялар кам углеродли пўлат симдан ёки мис, рух котишмаларидан  
килинган симдан тайёрланади.

Коррозиядан саклаш учун пўлат ва петлялар лакланади, 
оксидланади (химиявий бўялади) ёки фосфатланади (сиртига темир  
ёки марганец бирикмаларидан иборат парда хосил килинади).

Улчамлари ж ихатидан кўйлакли илгак ва петлялар номерлар  
бўйича куйидаги хилларга бўлинади. № 2 илгакнинг узуниги 24  мм, №3
- 20  мм, № 5 -16м м , № 6 -11м м , № 7 -  9мм. № 6 ва № 7 илгакларда 
илгакнинг ў з  ўзидан еш илиб кетилишига йўл кўймайдиган м ахсус  
туткичи бўлади.

Номерига караб илгаклар мўйна шубаларга (№ 2), пальто ва 
шинелларга (№ 3), китель ва гимнастёркаларга (№ 5), аёллар ва болалар  
кўйлакларига (№ 6 ва № 7) кадаш учун ишлатилади.

Ш имлик илгаклар кам углеродли пўлат симда ёки пўлат листдан  
тайёрланади. Кўйлакли илгакларга ўхш аб шимлик илгакларда хам 
занглашга карши коплама бўлади.

Илгак ва петляларнинг сифатини бахолаш да улар кўзда  
кечирилади, механик хоссалари синалади ва коррозияга чидамлилиги  
текш ирилади. Илгак ва петляларнинг сирти текис хамда силлик  
бўлиш и, гадир-будир ва зангланган бўлмаслиги керак.(9.2-расм).

9.2-рас.м. Илгаклар.
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Ш имлик ва жилетлик тукалар кам углеродли пўлатдан штамплаб 
тайёрланади ва коррозиядан саклаш учун локланади ёки оксидланади. 
Шакли жихатидан тўкаларнинг бир гомонидан тишлари ва ўртасида  
иккита кашаги бўлган тўртбурчак шаклли ёки ўртасида иккита тили 
бўлган тўрт бурчак шаклли хиллари булади.

Пальто, костюм кўплак-костюмлар учун турли туе, шакл ва 
ўлчамларда пластмасса тўкалар ишлаб чикарилади.

Кўйлакли писмонлар  никкелланиб кумуш югиртирилиб ёки 
локланиб ишлаб чикарилади ва кўйлаклар, блузкалар, халатлар, 
болалар бую млари ва бош  кийимларига кадаш учун ишлатилади.

Пистон чикикли (ш тифтли) асос ва каллак (накладка) дан иборат. 
Каллакда штифтни махкамлаш учун пружина ва чукурча бўлади. 
Пистонларнинг ўлчами миллиметрда ифодаланадиган диаметри билан 
белгиланади; диаметри 7 ва 9 мм ли пистонлар ишлаб чикарилади.

П истонларнинг сифати пружинага боглик. Пружина силлик ва 
эластик бўлиш и лозим (9.3-расм ).

9.3-расм. Кийим фурнитураси.
Молния илгаги газламадан килинган иккита борт ленталардан 

иборат бўлиб, ленталарда металл ёки пластмасса тишлар ва кулфлар 
катори бўлади. М олния илгагининг пўлат деталлари никелланади, 
хромланади, рангли металлардан килинган деталлари бўялади ёки 
лакланади (9.4-расм ).



9.4-расм . Молния.

Илгаклар икки томонга ажраладиган ва ажралмайдиган ( 
чеклагичли) килиб ишлаб чикарилади.

Т ортиб кадалган молния звеноларнинг эни 3 мм ва ундан катта 
бўлиш и мумкин.

Илгакларнинг узунлиги 120, 150, 180, 200, 250, 300 мм ва ундан узун. 
Илгакларга кўйиладиган асосий талаблар: металл деталлари силлик, 
ялтирок, догсиз ва зангсиз бўлиши, звенолари пухта маҳкамланган ва 
сурилиб кетмайдиган бўлиши, кулфи равон сурилиши ва илгакни 
исталган жойга беркитиши, борт ленталари пишик бўлиш и лозим.

Тўқимачилик илгаги иккита лентадан иборат. Улардан бирининг ўнг 
томони моноиплардан килинган петлялар билан, иккинчи лентанинг  
ўнг томони ёки киркими 1 моно ип петлялар, яъни илгаклар билан  
копланган. Иккала лента бирлаш тирилганда илгаклар петляларга 
кириб беркинади. Анчагина куч билан тортилса, ленталар бир-биридан  
ажрали очилади.

9.2. Қ от ирм алик материаллар.

Тикувчилик бую м ларининг айрим деталларига каттиклик бериш  ва 
кийилганда бую м нинг шакли сакланиши учун котирмалик  
материаллар ишлатилади.

Пальто ва эркаклар костюмларини тнкканда кўкракка авра ва астар! 
газламаси орасига нотукима котирмалик материал -  флизелин ёки 
килли газлама қўйиб кетилади.

Қилли газлама табиий ва суиъий булнш и мумкин.
Т абиий килли газлама рапирали т ук \в  станокларида полотно  

ўрилиш да гукпладп. Тандасига пахта калава ип. аркогига от кили



ишлатилади. Табиий килли газламанинг уни от килининг узунлиги  
билан чекланган бўлиб, 22 см га боради.

Табиий килли газламадан фаркли равишда сунъий килли 
газламанинг аркогига диаметри 0,25 -  0,4 мм ли капрон киллар 
ишлатилади, оддий тўкув станокларида тўкилади, эни 78 см бўлади. 
Сунъий килли газламанинг эластиклиги камрок. кийшаювчан, анча 
каттик, бую м  шаклини унча сакламайди.

Кийим кийиб юрилаганда дагал от киллари ёки капрон киллар авра 
галамасини теш иб чикиши мумкин. Ш унинг учун килли котирма авра 
газламасига махкамлангандан сўнг килли газламанинг кесишган  
жойларига зич газламадан магиз килинади. Сунъий килли газлама 
четларини эритиб мустакамлаш тавсия килинади.

Олий сифатли буймларда котирма учун табиий килли материал  
ишлатилади.

Пиджак ва пальтоларнинг олдини каттик килиш учун иситиб  
ёпиш тирадиган кўп зонали котирмалик газлама ишлатилади ( унда  
танда ёки аркок йўналишида жойлаш ган зоналар аник билиниб  
туради). Бир-биридан толаларнинг таркиби, калинлиги, эни, ўрилиш и, 
катиклиги, газлама сиртининг зичлиги билан фарк киладиган уч хил  
зона : каттик зона, ўтиш ( ярим каттик ) зонаси ва ю мш ок зона бўлади.

Қаттик зонадаги газлама анча сийрак ва каттик бўлади, хар хил  
нисбатдаги вискоза толалар, пахта толалари ва ж ун толаларидан  
иборат аралаш ипга табиий киллар ва синтетик кайишкок иплар кўйиб  
ишлаб чикарилади. Ҳар хил толали калава иплар галма-гал келиши 
туфаили ўтиш  зонасидаги газлама каттиклиги ю мш ок зона  
йўналиш ида аста-секин пасайиб боради.

Ю мш ок зона газламаси бир жинсли калава ипдан ташкил топади, 
хамда каттиклиги ва сиртки зичлиги энг кичик бўлади.

Зоналар танда йўналишида ётганда газлама барча зоналарда бир  
хил арқоққа зоналар аркок йўналиш ида ётганда эса бир хил тандага эга 
бўлади. Зоналарнинг танда ёки аркоқ йўналиш ида галма-гал келиши 
кетма-кет ёки кўзгусим он бўлиш и мумкин.

Газламани бичиш ни осонлаш тириш  учун зоналар бир-биридан  
рангли иплар билан ажратилган. Газламага полиамид елим нукта-нукта  
килиб копланган. Газламаларга котирмалик материал температураси  
145°С, босим и 0 ,04  МП ли прессларда 18 с давомида ёпиш тирилади.

Классик ип газлама, зигир толали ва ярим зигир толали котирмалик  
газламалардан ташкари котирмаларнинг янги вариантлари хам ишлаб 
чикарилмокда.

Зигир-нитронпян тайёрланган котирмалик газламанинг калинлиги
0,75 мм, 1м2 газламанинг вазни 220 г: холлаганда танда бўйича 0,8  
фоиз ва аркок бўйича 0,1 фоиз киришади.
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Зигир-капронаан тайёрланган. арматураланган котирмалик  
газламанинг калинлиги 1,03 мм. 1м2 газламанинг вазни 226  г; танда 
бўйича кириши 1 ф оиз ва аркок бўйича кириши 0,5.

Ярим жун аркокли котирмалик газламалар тандасида 25текс*4  ли 
пахта калава ип, аркогига капрон кўш иб пишитилган, таркибида дагал 
жун ва лавсан бўлган ярим жун калава ип ишлатилади. Булар 
карбамол, поливенил ацетат имульсияси, магний хлорид шимдирилган  
зич газламадир; 1м2 газламанинг вазни 226-228г, ттанда бўйича  
кириши 2 фоизгача ва аркок бўйича кириши 2,8 фоизгача, калинлиги
0,69 -  0 ,82  мм.

Пахта-полиэфира&к тайёрланган котирмалик газлама таркибида 15 
ф оиз лавсан бўлган пахта калава ипдан тўкилади. Унга таркибида  
крахмал, карбомол, амиак суви. аммоний хлорид бўлган аппрет билан 
ишлов берилади.

9.J. Безак материаллар.

Безак материаллар жумласига ленталар, тесмалар, ш нурлар, тўрлар 
киради. Безак материаллар сифатида газлама, чарм, замша, мойъна 
замша, тугма, бисер ва хоказолардан хам фойдаланиш  мумкин.

Ленталар -  эни хар хил бўлган узунчок газлама бўлаклари бўлиб, 
лента тўкиш станогида тўкилади (9.5-расм ).



Ленталар пахта калава ип, вискоза, ацетат ва капрондан килинган 
силлик ва хаж м дор иплардан, штапель, лавсан ва ж ун калава ипдан 
полотно, саржа, репс, атлас, тукли хамда хар хил майда гулли ва йирик 
гулли ўрилиш да тўкилади. Эластик ленталар ишлаб чикаришда резина  
толалар ва спандекс иплари беж ирим ленталар ишлаб чикаришда 
металл иплар ишлатилади.

Ленталар сидирга ва гулдор килиб ишлаб чикарилади. 
М онокапрондан тукилган ленталарда ёпиштириш йўли билан хосил  
килинган тукли нақшлар бўлиш и мумкин.

Тикувчиликда иш латиладиган ленталар нимага ишлатилишига 
караб, куйма, безак-куйма ва безак  ленталарга бўлинади.

Қ уйм а л ен талар:
Борт жияги -  ярим ж ун толалардан полотно ўрилиш ида тукилган 

эни 9-12 мм ли дагал лента, чўзилувчанликни камайтириш учун борт  
четларига, ўйиклар четига ва бош ка жойларга кўйилади;

Шим лентаси -  пахта толасидан, ярим капрон ёки капрондан  
полотно ва саржа ўрилиш да “арчасимон” тўқилиб, тўк тусга  
бўяладиган эни 15 мм ли лента; шимларнинг почасини пухталаш учун  
ишлатилади;

Карсак лента  -  пахта толасидан полотно ўрилиш да тўкилган  
сидирга ёки ком лента ва ўртасида атлас йўли бор, аралаш ўрилиш да  
тўкилган ярим шойи лента;эни 4 0 , 50, 60 мм;

Кипер лента -  саржа ва “арчасим он” ўрилиш даги пахта толали хом , 
окартирилган ёки сидирга бўялган лента; ич кийимлар ва бош ка 
бую мларни боглаш  учун ишлатилади; эни 11, 12, 13, 15, 16, 18 мм;

Эластик лента -  пахта толасидан тўкиладиган ҳом  ёки 
окартирилган вискоза лента; ичига резина толалар ёки спандекс иплари 
кўйиб кетилади; резина сифатида ишлатилади; эни 8 -10  мм;

Б езак  к уйм а л ен тал ар :
Бретел лентаси -  ярим ш ойи, вискоза, капрон, эластиклик 

капрондан полотно, атлас, майда гулли ўрилиш да тўкилади; 
буралиш ларга яхши чидайди; эни 5-16 мм;

Эластик безак лента -  штапель калава ипдан йўл-йўл гулли қилиб 
тўкилади. У нг том онида петлялар бўлиб, улар лентани резина толалар 
билан тортиш  натижасида хосил  бўлган ; эни 25 -30  мм; плавкалар, 
чангичилар костюмлари, чўмилганда кийиладиган кийимлар белбоги  
учун ишлатилади;

Эластик лента -  резина толалар ёки спандекс иплари кўшиб 
вискоза ш ойидан тўкилади; ич кийимлар ва плавклар белбоги учун  
и ш л ати л ад и  ; эни  25-30  мм ;

Эластик лепта Гофре ' марказида гофре эффекти хосил  килиб, 
вискоза шойидан тўкилади. Гоф ре эффектини лента четларидан
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ўтадиган резина толалар хосил килади ; ич кийимлар ва плавкалар 
белбоги учун ишлатилади ; эни7-15 мм ;

Магизбоб лента  -  пахта толаси ёки ярим жун толадан саржа ва 
сохта репс ўрилишларда тўкилиб, окартирилган ва сидирга бўялган 
лента; чокларни магизлаш учун ишлатилади; эни 1 3 -16мм ;

Безак ленталар :
Ич кийимлик бейка -  ип газламага рангли вискоза иплардан  

жоккард гуллар тушурилган л е н т а ; болалар кийимлари учун  
ишлатилади ; эни 9, 10 ва 15 мм ;

Безак лента -  пахта толаси, вискоза, синтетик ёки штапель 
толалардан килинган, ранги айнимайдиган калава ипдан хар хил майда 
гулли ва йирик гулли ўрилиш да тўкилади; профилланган толалар ёки 
металл иплар қўш иб ҳам тўкилади; эни 14-80 мм ;

« Украинка » лентаси  - пахта толасидан йирик гулли ўрилиш да  
миллий накш туш уриб тўкилади ; эни 30 мм;

Ш ляпа лентаси -  вискоза толадан репс ёки майда гулли ўрилиш да  
йўл-йўл ва катак гулли килиб тўкилиб, сидирга бўялган ёки гулдор  
лента ; эни  20 -  40  мм ;

Текстураланган иплардан тўкилган безак лента -  четлари бир  
томонлама гофрланган ёки бир томонлама вискоза турли эластик, 
силлик лента; эни 10-15 мм ;

« Бархотка » лентаси -  ип газламага калта куюк вискозадан тук 
ёпиш тирилган, электростатик м етодда (флокерлаш  м етодида) тук 
сингдирилган, тукли ўрилиш да тўкилган лента ; эни 13- 17мм ;

Лента эмблема — комплекс вискоза иплар ва штапель калава ипдан  
жоккард ўрилиш да тўкилган тематик гуллар ( якорь, штурвал ва 
ҳоказо) лента. Бундай лента биттадан эм блема килиб киркилади ва 
болалар ёки спорт кийимларига тикилади; эни 90- 100 мм ;

Монокапрондан тўқилган лента -  полотно урилиш даги силлик  
ацетат толали ёки тукидан гул чикарилган (гуллар флакерлаш усулида  
туш урилган) лента ; эни 80 мм .

« Аж урная » - мережка типида жимж им а ўрилиш ида тўкилади ; 
тандасига капрон аркогига пахта толаси, ж ун ёки хаж мдор калава ип 
ишлатилади; эни 15-50 мм ;

« Л а к е » лентаси -  комплекс ацетат иплардан атлас ўрилиш да  
« лаке » безакли килиб тўқилади ; эни 10-30 мм.

Тесма сидирга ёки гулдор, ўрилган ёки тўкилган хар хил энли узун  
газлама бўлакларидан иборат.

Ўрилган тесма лента  тўкиш маш иналаридан пахта ёки штапель 
калава ипдан, комплекс вискоза иплардан, баъзан резина толалар  
кўш иб тўқилади. Тесма тўқиш ж араёнида ипнинг ташкил килувчилари  
бир бирига нисбатан бурчак остида ж ойлаш ади, ш унинг учун тесм а
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анча чўзилувчан бўлади ва хар хил шаклли кесикларни магизлаш учун 
ишлатилади.

Тўкилган тесма аркок тўкиш ва танда тўкиш машиналарида пахта 
штапель, вискоза лавсан калава ип, хажмдор иплардан тўкилади (9.6- 
расм).

9.6- раем. Тесмалар.

Структураси жихатидан тесма текис силлик сиртли зич, рельефдор 
накшли зич ва бежирим бўлиши мумкин.

Тесмаларнинг энг кенг таркалган хиллари:
“Выончик" тесмаси - пахта, вискоза, ацетат алюнитли вискоза 

толалардан тўлкинсимон шаклда ўрилади; эни 0,5 -  1 см;
"Огонёк" -  хар хил рангли вискоза иплардан ўриладиган безак 

тесма; эни 0,4 см;
"Росинка" безак тесмаси -  мерондан соч типида ўрилган, 

комплекс вискоза ип билан тортилган тесма; эни 0,6 см;
"Мереж ка" безак' тесмаси -  комплекс вискоза иплардан 

"мережка" типида гул хосил килиб ўрилади; эни 0,6 см;
мерондан қилинган безак тесма -  кайишкок, хажмдор, ўзига хос 

ялтираб туради, четлари тўлкинсимон, сидирга бўялган ёки гулдор; эни
0,7-2 см;

корддан ишланган безак тесма -  пахта толали хом корддан (пишик 
йўгон ипдан) ва окартирилган комплекс вискоза ипдан зич ёки 
жнмжимадор килиб тўкилади; эни 1 см;



ч е т л а р и  ж и м ж и м а д о р  б е з а к  т е с м а  -  пахта толаларидан аркок 
йўналишида тўилади; окартирилган жимжимадор тишлари бор; эни 1,5 
см;

э р к а к л а р  ш л я п а л а р и  у ч у н  б е з а к  т е с м а  -  вискоза ёки синтетик 
толалардан зич ва жимжимадор килиб тўкилади; сидирга бўялган ёки 
гулдор бўлади; эни 3-5 см;

э л а с т и к  б е з а к  т е с м а  -  пахта калава ип, вискоза ацетат ёки 
синтетик ипларга резина толалар қўшиб ўрилади; эни 2 - 3  см;

" Б а ҳ р о м а "  -  петлялардан ҳосил килинган шокилали, сидирга 
бўялган жимжимадор тесма; вискоза иплар, полипропилен иплар ёки 
мерондан тўкилади; эни 4,3 см;

Ш н ур л а р н и н г  ўрилган, эшилган ва тўкилган хиллари бўлади.
Ў р и л г а н  шнурлар ўриш машиналарида йўғон пахта калава ипдан 

ўзак сифатида фойдаланиб, атрофига вискоза, капрон иплар, пахта ёки 
штапель калава иплар ўриб тайёрланади.

Аёллар ва болалар буюмларини безаш учун ишлатиладиган с у т а ж  

шнури иккита йўғон калава ипга сидирға ёки хар хил рангли вискоза 
иплар ўриб тайёрланади. Сутажнинг ўртасида чукурча бўлиб, буюмга 
сутажни тикканда қавиқ чукурча бўйлаб тушурилади.

С и н е л ь к а  ( п о п у к )  -  йўғонлиги 4 мм гача бўлган тукли момик шнур, 
вискоза ипакдан тайёрланиб, ўртасидан пахта калава ип билан 
маҳкамланади.

П е т л я л и к  ў р и л г а н  ш н у р  -  ўзаги пахта калава ипдан ва вискоза 
капрон иплардан тайёрланади; диаметри 4 мм.

Б о р т  у ч у н  и ш л а т и л а д и г а н  ў р и л г а н  шнурнинг ўзаги пахта толасидан 
иборат; диаметри 2 мм; рельефдор петлялар учун ишлатилади.

Э ш и л г а н  ш н у р л а р  бир неча йўгон пахта, вискоза, жун толаларни 
эшиш йўли билан тайёрланади. Эшилган шнурларнинг диаметри 1,5 -  
6 мм, сидирга гулдор бўлади.товланувчан килиш учун шнурларга 
металл иплар аралаштирилиши мумкин.

Т ў қ и м а  шнурлар ШВМ маркали махсус думалок тўқиш 
машиналарида тайёрланади. Бундай шнурларнинг шакли ва эни хар 
хил бўлиши мумкин. Улар асосан болалар буюмларини безаш учун 
ишлатилади.

Т ў р  -  тўрсимон, шаффоф бежирим буюм; иплардан кўлда ёки 
машиналарда тайёрланади. Қўлда тайёрланган тўр ўриб, тўкиб ёки 
йўрмаб кунгира, прошивка, мотив ва донали буюмлар тарзида ишлаб 
чикарилади.

К у н г и р а  - бир томони текис, иккинчи томони тишдор килиб. хар 
хил энли полоскалар тарзида тайёрланга тўр. П р о ш и в к а  -  икки томони 
хам текис бўлган хар хил энли тўр. М о т и в  - дойра, квадрат ва бошка



шаклдаги тўр куймаД онали буюмлар -  тўр ёкалар, енлар, блузкалар 
монжеталар ва ҳоказо.

Урилган тўрлар -  окартирилган ёки ҳом пахта, ёки зигир толали 
калава ипдан махсус ёгоч мослама билан тайёрланади. Бундай 
тўрларни тайёрлаш учун синтетик ва металл иплар хам ишлатилади.

Тўрларни кўлда ўриш бадиий ҳунармандчилик тармокларидан бири 
хисобланади.

Тўр ўриш жараёни сермашшаккат ва майда иш. Махсус момик 
ёстикча устига маълум тартибда тўноғичлар кадаб чикилади. Иплар 
узун дастали ёгоч галтакларга ўралади. Шу галтаклар ёрдамида 
тўногичлар атрофида хар хил гуллар хосил килинади.

Бажариш технологиясига караб, кўлда ўриладиган тўрлар сонли, 
кадамам, илаштирма хилларига бўлинади.

Сонли тўрлар такрорланиб келадиган оддий рамлардан иборат 
бўлиб, бунда аник санаб олинган ипларни маълум тартибда ўриб 
чикилиши.

Қадама тўрлар когозга чизиб олинган ва ёстикчага тўногичлар 
билан кадалган гул бўйича ўрилади.

Илаштирма тўрлар узун дастали алоҳида-алоҳида ёгоч галтаклар 
билан хосил килинган тўрлардан иборат. Бу тўрлар бир бирига 
илгаклар ёрдамида хосил килинган сийрак тўр ёрдамида 
илаштирилади.

Филе тўрлари ипдан килинган катакларга игна билан тикиб хосил 
килинади. Улар чойшаблар, кўйлаклар, блузкаларни безаш учун 
ишлатилади.

Т ўқилган  т ўр л а р  илгакли игна ёрдамида краше иплари ёки галтак 
иплардан тайёрланади.

Машина турлари махсус машиналарда тайёрланади ва машиналарда 
ишлаб чикарилган, ўрилган (ўриш машиналарида тайёрланган), кашта 
автоматларида тўкилган хилларга бўлинади.

Машина тўрлари пахта калава ип, синтетик ва вискоза комплекс 
иплардан, штапель ва баъзан лавсан хамда жун калава иплардан, 
хажмдор калава ип, кармок ипидан кўнгура, прошивка ва тўр 
полотноси кўринишида тайёрланади. Машинада тайёрланган тўрлар 
юпка энсиз, юпка энли, рельефдор энсиз, рельефдор энли, грунтли рус 
тўрларига бўлинади.

Юпқа энсиз тўр (вапансьен)ишг эни 10-40 мм, юпка ромбсимон 
пахта иплардан килинган тўр бўлиб геометрик ёки ўсимлик накшидаги 
зич гули бўлади.

Юпқа энли тур ( малин) нинг эни 40 -  120 мм; пахта ёки капрон 
ипдан килинган 6 ёкли тўрга юпка енгил накш тушурилиб 
тайёрланади.



Р ельеф дор  энсиз т ўр (брет он) нинг эни 40 мм; пахта иплардан 
рельефдор контурли ва каварик накшли килиб тайёрланади. Накшлари 
йўгон куйма иплардан хосил килинади.
. Р ельеф дор  энли т ур (брабант ) бретон тўрига ўхшайди, лекин эни 

45-100 мм бўлади.
Грунт ли р у с  т ўри (т орш он )н кт  эни 15 -  100 мм накшининг 

рельефдорлиги жихатидан кўлда ўрилган тўрга ўхшайди.
Ўрилган (басон) т ўрлар  ўриш машиналарида пахта калава ип, 

вискоза, капрон иплар жун калава ипга хажмдор калава ип кўшиб 
тайёрланади; танда ва гул иплари ўрилишидан ҳосил бўлади; эни 43-88 
мм.хажмдор калава ип ишлатиб жундан тайёрланган басон 
тўрларининг эни 1 0 - 8 0  мм. бош кийимлари учун ишлатиладиган, 
кармок ипидан тайёрланган басон тўрларнинг эни 20 -  30 мм.

Окартирилган, сидирга ёки гулдор тўр полотноси пахта калава ип, 
вискоза, капрон ёки лавсан иплардан, лавсан калава ипдан тўкилади.

К а ш т а  т ўр л а р  каштачилик автоматларида пахта ёки капрон тўр, 
юпка синтетик трикотаж полотно, юпка капрон газлама устига кашта 
тикиш йўли билан тайёрланади. Олдин кенг полотно тайёрланади, 
кейин бу полотно зарур кенгликдаги узун бўлакларга киркилади. 
Бундай тўрлар асосан аёллар ич кийимини безаш учун ишлатилади.

Г ипю р  -  бир-бирига бежирим тўр билан бириктирилган кескин 
киёфали бўртма шакллардан иборат оғир тўр. Гипюр хаво каштаси хам 
деб аталади, чунки у кашта автоматларида тайёрланади. Ип газлама 
ёки табиий шойи газламага алюминий тузлари шимдириб, устига пахта 
калава ипдан кашта тикилади, кейин термик ва механик ишлов бериш 
пайтида газлама олиб ташланади. Гипюр бежирим блузкалар, 
кўйлаклар учун, блузка ва кўйлакларни безаш учун ишлатилади.

Тюль - тўғри шаккли уялари бўлган тўр полотно. Тюль ингичка 
пишитилган пахта калава ипдан, вискоза ип кўшилган ипакдан ва 
пишитилган синтетик иплардан тайёрланган хилларга бўлинади. 
Силлик ва гулдор накшли тюльлар бўлади. Тюль асосан ок, баъзан 
рангли килиб ишлаб чикарилади: кўйлаклар, ич кийимларини безаш 
учун ишлатилади.

К аш т а -  юпка ип газламага ўйиб ёки кесиб тешиклар очилган, 
махсус машиналарда кашта туширилган тўр. У тишли конгура ва тўр 
кўринишида ишлаб чикарилади. Ич кийимлар, кўйлаклар ва 
блузкаларни безаш учун ишлатилади. Кашта типидаги гуллари бўлган 
газламалар хам ишлаб чикарилади.



1. Қандай тикувчилик материаллари фурнитура жумласига 
киради?

2. Тугмалар нимага ишлатилади, кандай группаланади ва бир- 
биридан фарки?

3. Тугмаларнинг кандай хоссалари бор?
4. Пистонлар, илгаклар, тўкаларга кандай талаблар қўйилади?
5. Тикувчилик буюмларини безаш учун кандай тесмава ленталар 

ишлатилади?
6. Тесманинг лентадан кандай фарки бор?
7. Тўр тайёрлашнинг кандай усуллари бор?
8. Кашта нима ва у нималарга ишлатилади?



10-боб. Кийим деталларнни бириктириш  учун иш латиладиган 
м атериаллар.

10.1. Ғалтак иплар.
Ғалтак иплар (тикувчилик иплари) газламалар, трикотаж, сунъий 

чарм, замша ва мўйнадан тикиладиган турли буюмларнинг 
деталларнни бириктириш учун ишлатилади.

Ғалтак иплар пакта, ипак, зигир толалари ва синтетик толалардан 
тайёрланади. Тикувчилик саноатида пахта толаларидан тайёрланган 
ғалтак иплар энг кўп ишлатилади. Синтетик иплар ишлаб чикариш ва 
кўллаш йилдан-йилга кенгаймокда. Ипак ип, асосан, шойи кўйлак ва 
блузкалар тикишда, жун буюмлар тикаётганда ёлгон кавик катор 
тушуришда, петлялар ( тугма тешиклари) зийларини кўклашда ва 
пардоз чокларини йўрмашда ишлатилади. Зигир толалари иплар 
поябзал саноатида, брезентни тикишда. шунингдек, тикувчилик 
саноатида махсус буюртмаларни бажаришда ишлатилади.

Тикиш пайтида ғалтак иплар анча 
тарангланади, машина игнасига, тикиладиган 
материалларга, ипни йўналтирувчи деталларга 
ишкаланади, натижада уларнинг структураси бир
оз ўзгаради ва пишиклиги 1 0 - 4 0  фоиз пасаяди. 
Тезлиги катта машиналарда ишлатилганда 
синтетик иплар кизийди, чунки ишкаланиш 
натижасида машина игналари кизиб кетади.

Тикувчилик буюмларини кийиш, ювиш ва 
химиявий тозалаш жараёнида ғалтак иплар 

ишкаланади, такрор-такрор чўзилади ва буралади, шунингдек, турли 
химиявий моддалар таъсирига учрайди. Таранг тортилган кавикда ип 
доимо чўзувчи куч таъсирида бўлади, натижада пишиклиги анча 
йўколади. Агар кавик бўш бўлса, ип буюм сиртига чикиб колиб, кийиш 
жараёнида атрофдаги нарсаларга ишкаланади.

Тикув машиналарининг иши ва тикилган буюмларнинг сифати кўп 
жиҳатдан ғалтак ипларнинг сифатига боглик. Шунинг учун галтак 
ипларнинг тузилиши ва физик-химиявий хоссаларига юкори талаблар 
кўйилади. Энг асосий талаб шуки, галтак иплар жуда пишик бўлиши 
керак. Улар теккис, силлик, кайишкок бўлиши, ранги айнимаслиги, 
бурами бўшалиб кетмаслиги, химиявий турғун ва иссикка чидамли 
бўлиши лозим.

П а х т а  и п лар. Пахта иплар кайта тараш усулида йигирилган 
юкори сифатли хом ипни эшиш, пишитиш ва пардозлаш йўли билан 
олинади. Иплар 3, 6, 9 ва 12 та якка ипни кўшиб тайёрланади.



Т икувчилик  сан оатид а  асосан 3 ва 6 та якка ипни кўш иб тайёрланган 
галтак иплар иш латилади .

Эшиш  -  2-3 та якка ипни кўшиш ва бир галтакка кайта ўрашдан 
иборат. Эшиш жараёнида калава ипнинг нуксонлари йўколади ва ипни 
ташкил килувчи якка иплар бир текис тарангланади (10.1-расм).

10.1 -р аем . Галтак ипларнинг тузилиши.
Пиш итиш  -  ипларнинг бир текислилиги, пишиклигини ошириш ва 

хом ипнинг бурамини мустахкамлаш максадида ташкил Этувчи якка 
ипларни бурашдан иборат. Пишитишдан олдин иплар ҳўлланади, 
шунда сирти анча силлик чикади. Учта якка ипни кўшиб галтак ип 
тайёрлашда эшишдан сўнг иплар хом ипнинг бурамига тескари 
буралади. Галтак ип 6 та якка ипдан тайёрланганда олдин иктадан ип 
кўшиб буралади, сўнгра буралган уч жуфт ипни кўшиб, хом ипнинг 
бурамига тескари буралади. Иплар хар доим охирги марта хом ип 
бурамига тескари буралади. Шунда ғалтак ипнинг бурами бўшалиб 
кетмайди. Бурами яхши мустахкамланган ғалтак иплар тикиш пайтида 
халкалар хосил килади (машина ип ташлайди) ва тез-тез узилади.

Галтак ипни пардозлаш  жараёни кайнатиш, окартириш, бўяш, 
аппретлаш ва ялтиратиш операцияларини ўз ичига олади.

Қ айнат иш  ипни ўювчи ишкорда босим остида кайнатиб толадаги 
кутикулани, кир ва ёг моддаларини кетказишдан иборат.

О қарт ириш  оператцияси факат ок ва оч рангга бўялган иплар олиш 
учунгина бажарилади. Иплар натрий гипохлоридда окартирилади, 
сўнгра сульфат кислота билан ишланади. Ғалтак иплар оддий бўёклар 
билан бўялиб, кейин ДЦУ, ДЦМ ва куб бўёклар билан ишланади.

Галтак иплар майин килиб пардозланиб, сутранг ва ялтирок килиб 
чи к арил ад и  М ахсу с  б у ю р т м а  бўй и ча  и плар  каттик  килиб пардозланиб, 
я лти р ок  килиб чи кар ил и ш и  мум кин. С у т р ан г  иплар  сал-пал товланади,



чунки юпка параффин катлами ёки озгмна крахмал кўшилгап (ёки 
крахмалспз) рангсиз мой билан копланади.

Ялтирок иплар таркибида крахмал, ёпиштирувчи моддалар, мум, 
стеарин бўлган таркиб билан аппретланади, сўнгра тез айланиб 
тураднган чўткали барабанда ялтиратилади. Қаттик килиб 
пардозланган ялтирок ип олиш учун аппрет таркибида крахмал 
таркиби оширилади.

Тайёр иплар ярокли-яроқсизга ажратилади ва галтаклар ёки 
гильзаларга айкаш килиб ўралади. Савдо тармокларига юбориладиуган 
ёгоч галтакли иплар узунлиги 200 м, тикув фабрикаларига 
юбориладиган бобинали ипларнинг узунлиги 400, 500, 1000, 2500 ва 
6000 м бўлади.

Тикувчилик саноатида ишлатиладиган пахта иплар қўшишлар 
сонига, йўғонлиги, пардози ва бўёгининг характерига караб 
класссификацияланади.

Қўшиб эшиладиган иплар сонига караб, пахта иплар 3, 6, 9 ва 12 
кўшимли бўлиши мумкин. Юкорида айтиб ўтканимиздек, тикувчилик 
саноатида асосан 3 ва 9 кўшимли иплар ишлатилади.

Иўгонлигига караб, 3 ва 6 кўшимли галтак иплар куйидаги савдо 
номерларига бўлинади: 10, 20, 30, 40, 50, 60, 80, 100, 120. галтак 
ипнинг савдо номери канча юкори бўлса, ўзи шунча ингичка бўлади. 
Ғалтак ипларнинг савдо номери уларнинг йўгонлигини ифодалайдиган 
номер хисобланади. Бундай номер ипларнинг метрик номерига тўғри 
келмайди. Улар орасида куйидагича богликлик бор: галтак ипларнинг 
савдо номери канча катта бўлса, савдо номери билан метрик номери 
орасаидаги фарк хам шунча катта бўлади.

Ғалтак иплар ва игналарнинг номери тикиладиган газламанинг 
калинлиги ва пардозига, бажариладиган ишларнинг характерига караб 
танланади.

Пардозининг характерига караб, галтак иплар сутранг, майин 
пардозланган ялтирок ва қаттик килиб пардозланган ялтирок хилларга 
бўлинади.

Бўялишига қараб, галтак иплар хом, ок, кора ва рангли хилларга 
бўлинади.

Г алт ак ипларнинг сиф ат и  уларнинг бир текислилиги, 
чўзилувчанлиги, пишиклиги, кайишкоклиги, ранги айнимаслиги, 
бурамининг мустахкамлиги, ташки нуксонлари бор-йўклиги билан 
ифодаланади.

Галтак ипларнинг чўзилишига пишиклиги уларнинг асосий сифат 
кўрсаткичи хисобланади. Якка ниларни динамометрда чўзиб кўриб 
аниқланадп. Ипларнинг пишиклпгини оргаполептик у сул да  а н ик_1аш 
учун 0.5 м узунликдагп галтак  ип ц ам ун аси н и  кўлда чўзнб Ra \ s и о
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п оли н оз  иплар пахта иплардан  си ф атси зрок .  П олиноз и п л а р н и н г  
хоссаларини  т ек ш и р и ш  натиж асида п иш и к л иги  ю кори  полиноз иплар  
тай ёрлаш  учун тавс и я л ар  иш лаб чикилган .

1 -жадвал.

Б ую м О перацнялар И ш латилиш и

Э ркакларнинг П етляларни У стки ип ■
киш ки ва йўрм аш , кесикларни капрон дан , i
м а в су м б о б чатиш , б ўш  газлам а- пасткиси пахта
пальтолари лардан тикилган  

ю кори  сиф атли  
м а в су м б о б  
п алътоларнинг  
ёкалар-ин и кўлда  
ўтказиш

ипдан 1

Э ркакларнинг  
ти ти лм ай - ди ган  
газлам адан  т и 
килган к остю м л ари  
ва ёзги  пальтолари

П етляларни  
йўрм аш , кесикларни  
чатиш

Ш ун и н г ў зи  

У стки ва
Э ркакларнинг пастки иплар

пелакс- дан , плёнка  
коплам ли плаш лик  
газлам алардан  
тикилган (р ези н а  
ара- л аш ти рил ган)

Ш ун и н г ў зи .  
Барча операц н ял ар

капрондан

плаш лари

Ф ор н и з  
п ар дозл и  б ую м л ар

Ш ун и н г ўзи
Ш унинг ўзи

Ҳар хил кийимлар тикаётганда барча операцияларни бажариш  учун  
пахта иплар ўрнига полиноз иплар ишлатиш мумкин.

С инт ет ик иплар. Тикувчилик саноатида ишлатиладиган  
ипларнинг ассортименти химиявий толалардан иплар тайёрланиши
хисобига йилдан-йилга кенгаймоқда. Кўп хоссалари ж ихатидан табиий  
галтак иплардан устун турадиган синтетик иплар кенг кўлланилмокда. 
Синтетик иплар узилиш  ва ишкаланишга яхширок чидайди, унча



киришмайди, ёруглик ва об-хаво таъсирига, оксидланиш, химиявий 
реактивлар таъсирига, чириш ва могорлашга чидамли бўлади.

Синтетик иплар ишлатиладиган сохалар йилдан-йилга кенгайиб 
бормокда. Бунга сабаб шуки, тўкувчилик саноатида кам киришадиган 
ва киришмайдиган ипларни талаб киладиган материаллар: таркибида 
синтетик толалар кўп бўлган газламалар ва синтетик газламалар, кават 
материаллар, киришмайдиган, кам киришадиган, сув юктирмайдиган 
килувчи ва бошка махсус моддалар шимдирилган газламалар кенг 
ишлатилмокда. Шундай материалларни тикишда синтетик иплар 
ишлатиш натижасида буюмларнинг сифати анча ошади.

М амлакатимизда синтетик иплар ичида комплекс капрон ва 
лавсан иплар энг кўп ишлатилади. Капрон ўзакли ва лавсан ўзакли 
каркас иплар, таслан типидаги текстураланган иплар хам ишлаб 
чикарилади.

Лавсан ва капроннинг комплекс толаларидан синтетик иплар 
ишлаб чикариш ўз ичига эшиш, пишитиш, кайнатиш, окартириш ёки 
бўяш ва пардозлаш (силисон препаратлар, аркил эмульсияси ва 
антистатис моддалар аралаштирилган параффин-стеарин эмульсия 
билан ишлов бериб ипларнинг термик турғунлигини ошириш) 
ишларини олади.

Структурасини ўзгартириш ва пардозини мукаммаллаштириш 
йўли билан синтетик ипларнинг хоссалари яхшиланади.

К апрон  ипларнинг узилишига пишиклиги табиий ипак ва пахта 
ипларнинг пишиклигидан 1 , 5 - 2  марта юкори. Мавжуд барча галтак 
ипларга Караганда капрон ипларнинг ишкаланишига чидамлилиги энг 
юкори бўлганидан улар петляларни йўрмаш учун ишлатилади.

Капрон ипларнинг эластиклиги юкори бўлиши халка хосил бўлиш 
жараёнига салбий таъсир килади ва газламанинг чокларда йигилиб 
колишини оширади. Бундай иплар иссикка унча чидамаслиги ва эриши 
уларнинг қўлланилиш оҳаларини чеклайди.Капрон иплар билан 
тикилган буюмларга намлик-иссиюшк ишлови беришда дазмол ва 
пресснинг иссиклиги 160°С дан юкори бўлмаслиги хамда улар буюм 
устида 30 с дан ортик тутиб турилмаслиги керак. Агар материал устига 
фланель қўйиб дазмолланса, температурани 5°С, бортовка кўйиб 
дазмолланса, 10°С ошириш мумкин.

Синтетик материаллардан буюмлар тайёрлашда капрон иплар енг 
кўп ишлатилади.

1-жадвалда капрон ипларни ишлатишга дойр маълумотлар 
келтирилган. Капрон ипларнинг хоссаларини текшириш асосида 
уларнинг ўрнига иссикка чидамлирок анид иплар ишлатиш юзасидан 
тавсиялар ишлаб чикилган.



Баъзи кўрсаткичлари жихатидан .кшсап иплар капрон иплардан уступ 
туради: эриш температураси юкори. чокларда гапам а йигилиб колмайди. 
Ш унинг учун 22J1, ЗЗЛ, 55J1 номерли лавсан ипларни устки кийимларнинг 
устки иплари сифатида ишлатиш мумкин. Бунда ип кўшимча равишда 
мойлаб олинади. Иссиклик ишлови бериш жараёнида баъзи операцияпарни 
бажаришда лавсан ипли чокларнинг пишиклиги ўзгармайди.

4 -н ом ер л и  (36/2><4) ва 7- номерли (36/1 *5) лавсан иплардан  
рельефли безак кавик учун фойдаланиш  тавсия этилади.

Синтетик ипларга хос умумий камчилик уларнинг иссикка унча 
чидамаслигидир. М инутига 2000-2200  кавик хосил килиб тикилганда, 
игна ипга ишкаланиб кучли кизийди, капрон иплар эрийди ва узилади. 
М инутига 3000  кавик хосил килиб тикилганда лавсан иплар эрийди.

Бундай иплар билан тикишда махсус игналар ишлатиш тавсия 
килинади. Бу игналар тикиш пайтида унча кизиб кетмайди, синтетик  
иплардан самаралирок фойдаланиш га имкон беради. Игнани совитиш  
учун ичи бўш  тепки кўллаш мумкин. К ом прессор ёки балондан  
келаётган кисилган ҳаво тепкидаги тешик оркали ўтиб, игна ва 
газламани совитиб туради. Баъзи машиналарда игнага сув пуркатиб 
совитиб турилади. Табиий ипак ип ўрнига капрон ёки лавсан иплар 
ишлатилса, катта иктисодий ф ойда олинади.

Аралаш  (каркас) ипларларнигн синтетик комплекс толалардан  
килинган ўзаги бўлади; ўзак пахта толалари ёки полиноз толалар билан  
копланади. Каркас иплар таркибида 70 фоиз синтетик толалар, 30 фоиз 
пахта ёки полиноз толалар булади. Каркас ипларнинг ўзаги капрон ёки 
лавсан толалардан бўлиш и мумкин. Полиефир тола (лавсан)дан  
килинган ўзалки иплар энг яхши хисобланади. Сиртига пахта толалари  
копланган каркас иплар ташки кўринишидан пахта ипга ўхш айди. 
Сиртига полиноз толалар копланган каркас иплар ж уда ялтираб туради  
ва кўриниш и жихатидан мерсеризацияланган пахта ипга ўхш айди. 
Пахта ёки полиноз толалардан килинган устки катлам ипларнинг  
синтетик ўзакларини эриш дан саклайди.

Аралаш иплар пахта иплардан пишикрок, икки марта 
чўзилувчанрок бўлади. Каркас иплар пахта ипларга Караганда камрок 
киришади, зарбий таъсирларга 2- Змарта чидамлирок бўлади.

Каркас ипларни пахта иплар билан бажариладиган барча  
операцнялар учун, барча хил газламалардан устки кийимлар тикиш  
учун, ш унингдек, ич кийимлар, кўйлак, пижамалар, блузкалар, аёллар 
бую млари тикиш учун ишлатиш мумкин.

Таслан типидаги текстураланган галтак иплар, хаж мдор иплар 
хисобланади.(1 0 .2 -р асм .)



10.2 -  раем. Текстураланган иплар.

Ҳажмдор ип хосил килиш учун элементар ташкил килувчи толаларни 
пишитишда толаларни сикилган ҳаво окими таъсир этгириб турилади. 
Бунда толаларнинг бир кисми халкалар косил килади, бир кисми 
тўгрилигича колади, натижада хажмдор структурали ип олинади, ип 
сиртида хар хил ўлчамли халкалар ҳосил бўлади. Таслан типидаги иплар 
камрок чўзиладиган ва кўпрок чўзиладиган килиб ишлаб чикарилади. 
Ҳажмдор ипларнинг эластиклиги, кайишкоклиги, пишиклиги юкори. 
Ҳалкадор структурали бўлгани учун тикув машинасида ишлатиш 
жараёнида таслан типидаги иплар хаво катламлари хосил килиб, игнани 
кисман совитади, натижада ип эриб кетмайди.

Ш унга карамай, бундай ипларга пардозлаш  пайтида иссикка 
чидамли киладиган м ахсус ишлов берилади. Таслан типидаги хаж мдор  
иплар пишик, майин ва эластик чоклар хосил килади. Бу ипларни 
бую м нинг барча деталларнни бириктириш , тугмалар кадаш, петляларни  
йўрмаш , ич кийим, пижама, кўйлак, блузка, корсет бую м лар, трикотаж  
бую млат тикиш да ишлатиш тавсия килинади. Ҳ аж м дор ипларни эркак 
ва аёлларнинг янги хил газламалардан тикиладиган устки кийимларини  
тикиш даги барча ишлар учун ишлатиш мумкин.

15,6 текс*2 ли текстураланган галтак иплар ташки кўриниш и ва 
хоссалари жихатдан комплекс синтетик ипларга ўхш айди. Бу ипларни 
97 кл. О ЗЛ М  машиналарида лавсан иплар (3 3 JT) ўрнига ишлатиш  
мумкин. Бунда машинани олдиндан созлаш , яъни шу ипга мослаш  шарт 
эмас. Галтак иплар текстуралангани туфайли универсал тикув 
маш иналарида хам кам узилади.



Тикувчилик саноатида кипим деталларнни ёпиш тприб  
бириктириш усули борган сари кенгрок кўлланилмокда. Бунинг учун  
сую к ва пастасимон елимлардан. елим плёнкаси ва кукунидан. 
котирмалик газламанинг бирор томонига суртиладиган елим  
катламидан, ёпиш тирувчи иплардан фойдаланилади.

Ёпиштирувчи материалларни кўллаш катта иктисодий самара 
беради. Деталларни елимлаб ёпиш тириш  усули тикувчилик  
бую мларини сифатини яхш илайди, ишлаб чикаришни кенг 
механизациялаш тириш га имкон беради, бую мларни ишлаш вактини 
кискартиради ва бир бую м га бўладиган мехнат сарфини 3-11 фоизгача  
қискартиради. Деталларни елимлаб бириктириш  усулларининг  
кўлланиош сохаларини бутун кийим-бош ишлаб чикариш хажмининг  
12-15 ф оизидан то 40 фоизигача ош ириш , мехнат унум дорлигини  
анчагина кўтаришга имкон беради.

Тўкимачилик материалларини ёпиш тириш  учун мўлжалланган  
елимлар бую м ни нг нимага ишлатилишига, ундан фойдаланиш  
шароитига караб баъзи талабларга жавоб бериш и лозим.

Кийимнинг нимага мўлжалланганлигидан катъи назар, 
ёпиштирувчи материалларга кўйиладиган умумий талаб 
купидагилардан иборат:

- елим материал сиртига яхши ёпишиши ва унда мустаҳкам  
ёпиш иб туриши керак;

- елим катламининг пишиклиги ва эластиклиги етарли даражада  
бўлиш и лозим;

- елим таркибида киши организмига зарарли таъсир киладиган  
моддалар бўлмаслиги лозим;

- эскириш га жидамлиги етарлнча бўлиш и керак (елимнинг  
эскириши деганда вакт ўтиши билан елимга турли ташки мухит  
омиллари -  ёруглик, куёш нурлари, намлик, ювиш, тозалаш  ва 
хоказолар таъсирида елимнинг структураси ўзгариш и, физик механик  
ва химиявий хоссалари ёмонлаш иш и туш унилади);

- осон  ва хавфсиз елимлашни таъминлаши керак.
Ю виладиган бую млар тайёрлаш да кўлланиладиган елимлар

ш аффоф ва эластик бўлиш и билан бирга, елимлаб ёпиштирилган  
чокнинг намлик, ювиш, дазмоллаш га хам чидамли бўлиш ини  
таъминлаши лозим. Устки кийимлар тайёрлаш да кўлланиладиган  
елимлар чокнинг пишик, эластик, намлик ва температура ўзгариш лари  
таъсирига, совукка чидамли, химиявий тозалаш га турғун бўлиш ини  
таъминлаши лозим.



ЦНИИШП тавсиясига кўра, тикувчилик саноатида БФ-б ва ПВБ 
елимлари курук газламага суртилганда чок жуда каттик булади. 
Шунинг учун ёпиштиришда БФ-6 ва ПВБ елимларининг плёнкали ёки 
бир томонига елим копланган газламалар ишлатилади. Плёнка 
ёпиштирилган котирмалик газламалар, бутун сиртига елим плёнкаси 
копланган газлама, елим плёнкаси полосалар тарзида копланган борт ва 
тукли газлама ишлаб чикарилади. Ёпиштирувчи ҳошия газлама 
сифатида бир томонига 0,10 -  0,13 мм калинликда сидирга елим 
плёнкаси копланган бўз ёки миткаль ишлатилади. Бундай газлама 10-12 
мм ли ленталар тарзида киркилади ва пальто, костюм, жакетларнинг 
бортларига (зигир толали хошия ўрнига) ишлатилади. Борт газламаси -  
бир томонига 0,10 - 0,17 мм калинликда елим плёнкаси полосалар 
тарзида копланган зигир толали бортовка. Елим копланган зигир 
толали бортовка борт котирмаси, лацканлар, ёкалар ва елка 
накладкаларнинг котирмалари учун ишлатилади. Тукли газламаларда 
хам икки полоса тарзида елим коплама булади ва борт котирмаси учун 
ишлатилади.

БФ-6 ва ПВБ елимлари плёнкасининг кенглиги 70 см гача ва 
калинлиги 0,13-0,27 м бўлади. БФ-6 ва ПВБ елимлари билан 
ёпиштирилган чоклар етарлича пишик, эластик, совукка, бензин 
таъсирига чидамли бўлади. Бу елимларнинг намлик ва ювиш таъсирига 
унча чидамаслиги уларнинг кўлланилиш сохаларини чеклайди ва 
уларни ювилмайдиган кийимлар учун ишлатишга тўгри келади.

П оливинилхлорид елимлар  -  поливинилхлорид асосида тайёрланган 
поливинилхлорид пластикат ва паста.

Поливинилхлорид пластикат -  0,2- 0,25 мм калинликдаги каттик 
пластикат бўлиб, поливинилхлорид смола, дибутилфталат ва рух 
стеарат аралашмасидан тайёрланади. Поливинилхлорид паста 
поливинилхлорид смола, дибутилфталат ва пигментдан иборат бўлади.

Поливинилхлорид елимлар билан хосил килинган чоклар сувга 
чидамли, пишик, совукка чидамли, лекин каттик бўлади. 
Поливинилхлорид пластикат погонлар, петлицалар тайёрлаш, ёкалар, 
мундирларнинг энг кайтармаси ва ёқасини бириктириш учун 
ишлатилади. Паста резина аралаштирилган газламалардан килинган 
деталларни бириктиришда кўлланилади.

Дастлаб полиам ид елим лар  котирмлик материалларга сидирга 
плёнка ёки полосалар тарзида суркалар эди. Бу эса елимли бирикмани 
анча каттик килиб, елимланган жойларда буюмнинг буг ва хаво 
ўтказишини пасайтирар эди. Эндиликда ПА6/66/610 ва ПА6/66 
полиамид елимли кукунлари асосида тайёрланган елим копланган 
котирмалик материаллар ишлаб чикарилмокда. Бундай материаллар 
нукталар тарзида елимлаб бириктиришни таъминлайди: бунда чоклар
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жуда пишик булио чикали.  Полиамид кукуплар а со си д а  т а й ё р л а н г а н  
елим к о п л ан га н  к о т и р м а л и к  м а т е р и а л л а р  с и д и р га  ел и м  к о п л а м а л и  
м а т е р и а л л а р г а  К араганда ан ча  эл асти к  хавони яхш и  ў т к а за д и г а н ,  
б ар ч а  о р г а н и с  э р и т у в ч и л а р ,  т а ъ с и р и г а  ч и д а м л и  чок  х о си л  к илад и . 
Елим к у к у н и  к о п л ан ган  к о т и р м а л и к  м а т е р и а л л а р н и  ел и м  п о л о са л ар и  
с у р к а л га н  га зл а м а л а р  ў р н и г а  и ш л а т и ш  ан ча  и к т и с о д и й  с а м а р а  
беради .

П олиамид кукунли котирмалик материаллар ассортиментига  
миткаль ёки бўзга ёпиш тирувчи кукун копланган укалик материал, 
елим кукунли бортовка, елим кукунли табиий ва сунъий ж ун ва 
бошқалар киради.

Укалик газлама арт. 75 -  бир томонига L1A6/66 елимли кукуни 
копланган арт. 300, 301 ва 302  мадаполам.

Тук чикарилган ип газламалар арт.83, 105 ва 109 -  тук  
чиқарилмаган томонига П А 6/66 елимли кукуни копланган арт. 7236 , 
7067  ва 7175 хом суруплар. Кийим олдига, ёқа тагига, энг учига кийиш  
учун ишлатилади.

П А 6/66 /610  елими копланган котирмалик газлама арт. 97  вискоза 
газлама арт. 75069  асосида ишлаб чикарилади, киришмайдиган килиб 
пардозланади. Эркаклар костюмларининг олдига ва майдай деталларига 
кўниш учун ишлатилади.

П олиамид кукунли материалларнинг асосий камчилиги: чоклар 
сувда ва совун-сода эритмаларида кайнатилганда бузилади. Ш унинг  
учун ювиладиган бую мларнинг деталларнни улар билан бириктириш  
тавсия килинмайди. Полиамид кукунлар (П А 6/66 /610  ва П А 6/66) 
суркалган котирмалик материаллар устки кийимлар -  пальто, костюм, 
жакетлар тикишда ишлатилади.

Ю кори босим га чидайдиган полиетилен (П Э В Д ) сувда ва совун - 
сода эритмаларида кайнатилганда ажралмайдиган пишик чок хосил  
килади (15  марта ювилганда ва бир соат м обайнида кайнатилганда хам  
чокнинг пишиклиги ўзгармайди). Ҳ осил бўлган чоклар хлорли  
эритувчилар, ёруглик ва об-хаво таъсирига чидамли, лекин химиявий  
тозалаш да ишлатиладиган бензин ва уайтспирит таъсирига чидамсиз. 
П Э В Д  0 ,12  -  0 ,2  мм калинликда плёнка тарзида ишлаб чикарилади, 
ш унингдек, котирмалик материалларга кукун ёки сидирга плёнка 
тарзида ёпиш тириади. Бундай материални ювиладиган бую млар -  
кўйлаклар, блузкалар тайёрлаш да ишлатиш тавсия килинади. 
П олиетилен плёнка аёллар кўйлагининг этагини пухталаш да, 
ш унингдек, кўйлакларнинг ёкалари, манжетлар, белбоглар ва бош ка  
деталлар учун ишлатилади.

С ўнги йилларда П А 6 /6 6 /6 10 ва11А6/66 полиамид смолалардан  
тайёрланган ёпиш тирувчи иплар ва юкори босимли полиетилендан



килинган ёпиштирувчи иплар кўпрок кўлланилмокда. Улар устки 
кийим ва енгил кўйлакларнинг деталларнни бириктириш учун 
мўлжалпанади. Полиамид ипларни устки кийимлар учун, полиетилен 
упларни ювиладиган кийимлар учун ишлатиш тавсия килинади. Енгил 
ва ўртача газламаларни бириктириш учун мўлжалланган ипларнинг 
диаметрик 0,3 мм, огир газламалар учун 0,5 мм бўлади.

Ёпиштирувчи ипларни плёнкани термоконтакт усулда 
бириктирадиган машина ППТ-2 га кўйиш мумкин. Рига Кийим 
моделлари уйи ҳодимлари 22-А кл. Машинасида ёпиштирувчи ипларни 
устки ип сифатида пастки пахта ип билан бирга ишлатишни тавсия 
килади. Бундай ип билан бириктирилган чок кейин киздириб 
пресланганда икки газлама катламини жуда пухта бириктиради. 
Айникса, синтетик газламалардан килинган буюмларга ишлов беришда 
ёпиштирувчи иплар яхши натиха беради.

Елим плёнкалари билан ёпиштириш ва елимли котирмалик 
материалларни авра газламалари билан бириктиришда пресслаш 
усулидан фойдаланилади. Елим бир текис ёйилиши ва чок пухта 
бирикиши учун пресснинг устки ёстиги каттик, осткиси юмшок бўлиши 
лозим. Пресснинг остки ёстигини кигиз билан коплаб, устидан ип 
газлама ўраш тавсия килинади. 2-жадвалда пресслаш режими 
келтирилган.

Елимлаш бириктирилган буюмларга намлик-иссиклик ишлови бериш 
режими пресслаб ёпиштириш жараёни режимига мос бўлиши лозим.



Материал

Пресс
ёстикларнинг
киздирадиган
сиртининг
температураси,
"С

Солишти 
рма босим, 

кН/см

Прессла 
ш вакти, 

с

БФ-6 ва ПВБ елимлари 
плёнкалари хамда шу 
елимлар плёнкалари 
копланган ука, борт 
газламалари ва тукли 
газламалар 150 -  180 0,1 -0 ,5 2 0 - 9 0

Поливинилхлорид 
пластикат, ПЭВД 170 -  180 0,7 4 0 - 7 0

Поливинилхлорид паста 1 5 0 -1 6 0 0,7 4 0 - 9 0

Полиамид копламали 
миткаль, бўз, бортовка, 
тукли газламалар

1 5 0 -  160 3 - 4 6 - 7



1. И п ларн инг сав д о  ном ери  ним а ва ипларни нг сав д о  ном ери  
билан й ўғон л и ги  ў р т аси да  кандай богли кл ик  бор?

2. Қ ўш иш лар сон и , пар дози , бўя ли ш и  ж и хати дан  пахта иплар  
кандай хи л л арга  бўл и н ад и  ва п ахта  ипларни нг сиф атини  кандай  
кўрсаткичлар и ф одал аи ди ?

3. И пак иплар й ўгон л и ги  бўй и ч а  кандай хилларга б ўл и н ад и ?
4 . С и н тети к  ипларни нг қандай хоссал ар и  б о р  ва ул ардан  

қандай ф ой дал ан и л ади ?
5. К аркас ва тек стурал ан ган  иплар н им а ва ул ардан  кандай  

ф ой дал ан и л ади  ?
6. К и й и м  деталл арнни  би р и к ти ри ш  уч ун  м ўл ж ал ланган  

ёп и ш ти р ув ч и  м атериалларга кандай талабл ар  қўйи лади?
7. Б Ф -6 ва П В Б  ел им л ари  би л ан  ёп и ш ти ри л ган  ч ок л ар н и н г  

кандай кам чиликлари бор ?
8. Е лим  кукунлари суркалган ёп и ш ти р ув ч и  котирм алик  

м атериал ларни нг полосал ар  т ар зи д а  си д и р ға  елим  копланган  
ёп и ш ти рув чи  м атериал лардан  кандай аф залликлари бор ?

9. П ол иам и д кукунлар (П А 6 /6 6 /6 1 0  ва П Э В Д ) асоси да  
тайёрланган ёпиш тирувчи материаллар билан бириктирилган  
чокларнинг кандай хоссалари бор?

10. Ё п и ш ти р увч и  ипларнинг кандай хоссал ар и  б о р  ва улар  
кандай кўл л анил ади?
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кури.тли. Л 1 а р ни пишик бўлса. кўлда мўчиб бўшатилганда 
пружпналанпнш ва анча куч ишлатилгандан кейингина узилиши 
керак. Ипннпг пишпклигпга қўшишлар сопи, окартирпш, бўяш, 
аппретлаш происсслари таъсир килади. Хом ва ок иплар кора ва 
рангли ипларга карганда пишикрок. Ялтирок иплар сутранг иплардан 
пишик бўлади. Кандай кучга чидашига караб, уч кўшимли иплар 
« Экстра » ва « Прима » маркаларга бўлинади. « Экстра » маркали 
иплар пишикрок бўлади. 6 кўшимли галтак ипларнинг пишиклиги 3 
кўшимлиларйикидан анча юкори. Улар факат « Спецальная » маркада 
чикарилади. Қўшишлар сони ва пишиклигига караб, галтак, гильза ва 
бобиналарга чар чил рангли этикетка: 6 кўшимли ипларга кизил,
« Э кстр а» маркали 3 кўшимли ипларга жигарранг ва « Прима » 
маркали ипларга яшил этикетка ёпиштирилади.

Ипнинг чўзилувчанлиги номерига, бурами, кўшишлар сонига, 
пардозлаш характерига боглик. Чўзилувчанлик 3 -  8,5 фоиз бўлишига 
йўл кўйилади.

Ипларнинг бурами ва бурамларининг мустахкамлиги тикув 
машинасида кавик хосил бўлиш жараёнига таъсир килади. Галтак 
ипларнинг тугал ўнг (3) ва чап (С) бурамли хиллари бор. 97 кл. 03J1M 
ва 797 кл. ОЗЛМ тикув машиналари учун факат ўнг бурамли иплар 
талаб килинади. Бундай машиналарда чап бурамли ипларнинг бурами 
бўшалиб кетади. чунки машинанинг ип тортувчи мосламаси айланиб 
туради. Бурам ва кўшишлар сони бурам ўлчагичда ипларнинг 
намунасини бўшатиб кўриб бир вактда аникланадн. Иплар 
бурамининг мустахкамлиги 1 м узунликдаги эркин осилиб турган 
халканинг ўз-ўзидан кайта буралишига караб аникланадн. Агар халка 
кўпи билан 6 марта кайта буралса, ипнинг бурами мустахкам 
хисобланади. Бурами бўш иплар халкалар, тугунлар хосил килади, 
машина ип ташлайди ва ип тез-тез узилиб туради.

Б ир теккислилик -  ипларнинг йўгонлик, пишиклик, 
чўзилувчанлик, огирлик жихатидан бир хиллиги. Ипларнинг пишиклик 
жихатдан нотекислиги 6-8.5 фоиз, огирлик жихатдан нотекислиги 3 
фоизгача бўлишига йўл кўйилади.

Ташки нуксонларига караб, галтак иплар I ва II навларга бўлинади. 
Ипларнинг навини аниклаш учун 100 та галтак ёки бобинани кўздан 
кечириб чикилади. Бу галтак ёки бобиналарнинг хар кайсисидан 200 
дан ип олинади. Аникланган хар кайси нуксон ГОСТга мувофик 
маълум штраф бирликлари -  балар сони билан белгиланади. Сезилган 
барча нуксонлар учун берилган баллар йигиндиси хисобланади ва хар 
кайси нав учун белгнланган баллар нормасига таккосланади. I нав ок 
иплар учун 50 баллгача. I нав хом, кора ва рангли иплар учун 40 
баллгача ручсат этилади. Қандай пардоз берилганлигидан катьи



назар, II нав галтак иплар учун 120 баллгача йўл кўйилади. Ип 
ўрамида хар хил номердаги аралашмаси бўёк теккан жойлар, тукдор 
иплар, солкиланган иплар, бир - бирига ўралишган иплар бўлишига 
йўл кўйилмайди.

Устки кийимлар тикишда баъзи операцияларни (деталларни 
кўклаш, зийларини кўклаш, киркимларини йўрмаш ва хоказо) 
бажариш учун галтак иплар ўрнига 15,3 тексхЗ -  37 текс*3 ли 
пишитилган хом пахта калава ип ишлатиш мумкин. Калава ип галтак 
ипга Караганда майинрок бўлгани учун тикиш пайтида тортилганда 
газламани камрок шикастлайди. Бундан ташкари, калава ип галтак 
ипдан арзон тургани учун анчагина иктисодий фойда беради.

Ипак иплар. Ипак ип хом ипакни икки кайта пишитиб олинади. 
Олдин бир неча хом ипак қўшиб буралади, кейин шу буралган ипларни 
учтадан килиб бирлаштириб, олдинги бурамга тескари буралади. 
Пардозлаш жараёнида ипак ип кайнатилади ва турли рангларга бўялади.

Ипак ип 65, 33 ва 18-савдо номерларида ишлаб чикарилади. Ипак 
ипнинг метрик номери савдо номеридан бир оз кичик бўлади. 65, 33- 
номерли ипак ип, одатда, юпка газламалардан кийим тикишда 
бириктирувчи кавиклар учун ишлатилади. Ипак иплар петляларни 
машинада йўрмаш ва пардоз бахялар учун ишлатилади.

Ипак ип ғалтаклар, бобиналар, картон патронларга ўраб ва калавалар 
тарзида чикарилади. Картон патронларга ўралган 65-номерли ипак ипнинг 
узунлиги 100 в а 200 м, 33-номерли ипларники 50 ва 100 м.

Ипак ипда ташки кўринишини бузадиган ва пишиклигини 
пасайтирадиган нуксонлар : иккинчи бурашда ҳосил бўлган тугунлар, 
мой теккан ва кир жойлар, бўялмаган жойлар, хар хил тусли жойлар 
бўлишига йўл кўйилмайди.

Вискоза ипак ип вискоза ипдан тайёрланади ва петляларни 
машинада йўрмаш учун ишлатилади. Табиий ипак сингари вискоза ип 
хам икки қайта буралади. Охирги бурами уч кўшимли бўлади. Иплар 
хар хил рангга бўялади ва 50-100 м узунликда ишлаб чикарилади.

Петляларни қўлда йўрмаш, кесикларни чатиш, тугмаларни кадаш ва 
безак бахялар учун йўгон пишитилган табиий ипак -  3 ва 7-номерли 
гарус ишлатилади. Гаруснинг чизикий зичлиги 333 ёки 143 текс булади 
ва у 90 та хом ипак толаларини кўшиб тайёрланади. Ҳар хил рангдаги 
8 -  50 м ли калавалар тарзида ишлаб чикарилади.

Ш т апель полиноз т олалардан т айёрланган иплар майин, 
товланувчан, курук ва хўл холатда вискоза ипларга Караганда 
пишикрок, ювишга чидамли, курук (8-10 фоиз) ва хўл (10-12 фоиз) 
холатда кам чўзилувчан бўлади. Термик тургунлиги юкори бўлгани 
учун полиноз ипларни истапган тезликда ишлайдиган тикув 
машиналарида ишлатиш мумкин. Узилишга пишиклиги жихатдан
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Босишга рухсат этилди 28.11.2007Й. Когоз бичими 60x84 '/s 
Хисоб-нашр табоги 22,25 адади 100 

Буйюртма раками № 96

«IQTISOD-MOL1YA» нашриётида тайёрланди. 
100084. Тошкент кичик халка йўли, 7-уй

Низомий номидаги 
“ТДПУ” босмахонасида чоп этилди. 

Тошкент шаҳри, Юсуф Хос Ҳожиб, 103




