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KIRISH

Mustaqillik yillarida har bir sohada bo‘lgani kabi, to'qimacbilik sohasida 
ham chuqur islohotlar o ‘tkazilmoqda. Aholining sifatli mollarga bo igan  
talabi ham  ortib borm oqda. H ukum atim iz oldida aholini o ‘zimizda ishlab 
ch iqarilad igan  sifatli tayyor m ahsu lo tlar b ilan  ta ’m inlash  m asalasi 
ko'ndalang turibdi. Bu esa to 'qim achilikda zamonaviy texnologiyalarni 
rivojlantirishni, qo 'shm a korxonalar sonini ko'paytirishni talab etadi.

0 ‘tish davrida mavjud barcha turdagi sanoat korxonalarini rivojlantirish 
iqtisodiy ko ‘rsatkichlarning yaxshilanishiga olib keladi. Bozorlarimizni 
takomillashgan texnologiya va yuqori sifatli m ahsulotlar bilan to'ldirish 
iq tiso d iy o tim iz n in g  g u lla b -y a sh n a sh in in g  asosiy  sh a rtid ir . Ich k i 
bozorlarim izni sifatli m ahsulotlar bilan to 'ldirish va jahon bozorlariga 
raqobatbardosh m ahsulotlar chiqarish ham  m uhim  vazifalardan. Buuing 
uchun , birinchi navbatda, korxonalam i mavjud eski asbob-uskunalar 
o ‘rniga zamonaviy asbob-uskunalar bilan jihozlash, ishlab chiqarishda 
idishlarga joylashtirish, saqlash va transportda tashishda ham da ulardan 
samarali foydalanishda q o ‘yilgan talablarga rioya qilish, mahsulot sifati 
barqarorligini ta ’m inlash lozim bo!ladi. Shuningdek, xorijiy davlatlar bilan 
iqtisodiy, texnik va m adaniy aloqalarni tiklash va rivojlantirish, xalqaro 
tashkilotlar tom onidan ishlab chiqarilayotgan standartlarni uyg'unlashtirish 
talab etiladi.

Ishlab chiqarilayotgan m ahsulotlam ing eksport salohiyatini oshirib 
borish ishlab chiqarish darajasining yaxshilanishiga olib keladi. M ahsulot 
sifati orqali davlatning texnik takomillashgani va iqtisodiy salohiyatiga baho 
berish mumkin. M ahsulot sifatini oshirish, assortimentini kengaytirish va 
iste’molchilar talabini qondirish hozirgi bozor iqtisodiyotining m uhim  
vazifalaridan. M ahsulot sifat darajasini ta ’minlash uchun standartlar va 
texnik shartlarning m e’yoriy talablariga bog‘liq holda sistemali nazorat 
ishlarini olib borish lozim. 0

Shuningdek, m ahsulot sifat darajasini yaxshilashda standartlarning 
ilmiy-texnik darajasini oshirish, standartlar va texnik shartlarni m untazam  
yangilab borish, mahsulot sifati va yuqori texnik darajasini kafolatlash 
zarur.

Bozor iqtisodiyotida boshqarishning yangi shartiari mahsulot sifatiga 
yangi talablar qo'ym oqda. Bu esa yanada m uhim  bo'lib, to ‘qimachilik 
m ahsulotlari ahoüning m untazam  ravishda o ‘sib borayotgan talab va
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ehtiyojlarini qondirishi kerak. H ar bir yo'nalish, har bir sanoat korxonasi 
ishlab chiqarishdagi yangilanishning aniq yo'liga ega bo‘iishi lozim. Mahsulot 
sifatini jâhon  standartlari darajasiga ko‘tarish m ahsulotni dunyo bozorlariga 
chiqarishni ta ’minlaydi.

M ahsulot sifatini baholash natijalari, nafaqat umumiy xossalar darajasiga 
va yetarli o ‘lchashdagi aniqlikka, balki bu xossalarga bo'Igan taiab darajasiga 
ham  bog‘liq.

Shuningdek, m a’lum bir maqsadlar uchun ishlatiladigan yoki qayta 
ishlanadigan mahsulotlaming yetarii darajada asoslangan sifat ko‘rsatkichlarini 
tanlash ham  muhim.

Yuqori sifatli mahsulotni yaratish, ta ’minlash va rejalashtirish zamonaviy 
baholash usullari va sifat ko‘rsatkichlarining standartlari bo‘yicha bilimni talab 
etadi. Ushbu darslikning asosiy maqsadi, o'quvchiga materialshunoslik bo'yicha 
kerakli m a’lumotlar berish va amaliyotda ulardan foydalanishni ko‘rsatishdan 
iboratdir.

M azkur kitob shu fan bo 'y icha ona tilim izda yaratilgan dastlabki 
darsüklardan. Shu bois, mutaxassislar büdirgan taklif-mulohazalami inobatga 
olib, kitob gazlamashunoslik deb atalgani bilan, unda materialshunoslikka oid 
ma’lumotlami ham  yoritishga harakat qildik. Bu o ‘quvchilaming bilimini yanada 
boyitishga xizmat qiladi.
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I BOB

TOLALARNING OLINISHI VA TUZÎLISHÏ

l-§ . Tolalaming tasnifi
Hozirgi kunning eng m uhim  fazifalaridan biri aholini sifatli ham da 

bejirim tikuvchiJik buyum lari bilan ta ’m inlashdan iborat. C hunki, bu 
mahsulotlar insonlarni atrof-muhitdan nafaqat himoya qiladi, balki ulaming 
go‘zalligini ta ’minlashda ham  muhim.

MaterialshunosUk — to ‘qimachilik m ateriallarining, ya’ni, tola, ip, 
eshilgan mahsulot, gazlama, trikotaj va no to‘qima m atolarning olinishi, 
tuzilish xossalari va bu xossalarni aniqlashda ishlatiladigan usui va asbob- 
uskunalardan fûydalanishni o'rganuvchi fan;

Tikuvchilik materiallarini tayyorlashda turli xil maîeriaÜardan foyda- 
laniladi:

1. Asosiy materiallar — m ahsulotning yuzasi va asosiy qismlari uchun 
moMjallangan b o iib , ular trikotaj, noto‘qima m atolar, to ‘da (kompleks), 
sun’iy va tabiiy m o'yna kabi gazlamalardan iborat.

2. Aslarlik materiallar — miyona (qistirrna) materiallar: bortovka, 
tukli gaziama, kdlenkor, fiizelin va hokazo; issiq tutuvchi m ateriaüar — 
momiq paxta, vatin, vatilin, porolon, m o‘yna; kiyim qismlarini biriktirish 
materiailari — tikuv g ‘a!tak iplari va yelim; kiyim furniturasi — tugrnaiar, 
pistonlar, ilgaklar va hokazo; pardoz materiailari -  jiyaklar, tasmalar, 
to ‘rlarvaboshqalar.

Tikuvchilik m ateriallaridan sam arali foydalanish va yuqori sifatli 
buyum lar ishlab ch iqarish  uchun  tikuvchilik  sanoati xodim lari bu 
materiallarning xossalari va assortimentini yaxshi bilishlari lozim. Turli 
to 'qim achilik m ateriallarining xossalari ular qanday tolalar va iplardan 
tayyorlanganligiga, m ateriallarning tuzilishi va ularga qanday pardoz 
berilganligiga bog‘liq.

Tikuvchilik sanoati aholini sifatli va bejirim kiyim -kechak bilan 
ta ’minlashi lozim. Tikuvchilik buyumlari ishlab chiqarishni ko‘paytirish va 
assortimentini kengaytirish to'qim achilik sanoatining rivojlanishiga bogiiq , 
chunki asosiy tikuvchilik materiailari bo 'lm ish ip gazlama, jun , ipak va 
zig‘ir tolali gazlamalarni ana shu tarm oq yetkazib beradi. Sun’iy va sintetik 
tolalar ishlab chiqarishning rivojlanishi tufayli to ‘qimachilik sanoatining 
xomashyo bazasi uzluksiz kengaymoqda.

Hajm dor sintetik va sun’iy g‘altak iplar, shtapel tola bog‘lamlari, yaxlit 
bo‘yalgan kimyoviy tolalar ishlab chiqarish ancha ko‘paydi.

Tikuvchilik materialshunosligi fani faqatgina gazlamalarning tuzilishi 
bilan chegaralanibgina qolm ay, balki ülarni fayyorlanish jarayoni va
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tikuvchilik buyum laridan foydalanish vaqtida unga ta ’sir qiluvchi om illarni 
ham  o'rganadi. U ndan  tashqari tikuvchilik mahsulotlarining assortiment! 
bilan1 ham  yaqindan tanishüradi.

Tikuvchilik buyumlariga m a’îum  gigiyenik, texhîk,' estetik :Va;iqtisodiÿ 
taîablar qû‘ÿiladi.

Gigiyenik taîablar -  iiîson sog‘lig‘ini saqlashga qaratilgan talafelar. Havo 
o'tkâiiüvchàriîigi, gigroskopîigi, issiqdan himoya qilish xossaîari; Mrchilligi, 
suv 0‘ikàzmasligi va hdkazolar kiyimning asosiy gigiyenik ko'rsâïkicMaridir. 
Gigiyenik taîablar buyumning nimaga mo'ljallanganligiga bog'iiq. ïchki kiyim 
va yozgi kiyimlaming havo o ‘tlcazuvchanligi va gigroskopîigi vaxshi bo'lishi, 
uiarni kiyib yurish qulay boTib, osonlikcha yuviîtshi kerak. Qishki kiyimlar 
issiq bo iish i, plashlar suv o‘îkazmasligi kerak.

Texnik taîablar -  tikuvchilik m ateriallarining sifatiga va kiyimlar 
tayyorlashga qo 'yiladigan taîablar. T ikuvchilik m ateriallari va tayyor 
tikuvchilik buyumlari Davlat standartlariga mos kelishi shart.

Estetik taîablar esa zamonaviylik bilan bogiiq .
Iqtisodiÿ taîablar kiyimning narxi bilan belgilanadi.
To'qimachilik materiallarining deyarli barchasi toV ràar.hilik tolaîaridan 

iborat. Turli xil materiallarning tashqi ko'rinishi, : s : : . « ; a r i  uSami tashkil 
etuvchi tolalam ing xossalaiiga bogiiq

To‘qimaehiUk mlasideb, egiluvchar;, ¡na’inïn œ rn ltk  va mustæo; amlikka 
egabo 'lgaa , ko'ndsV";.: Veiir. vuzasi kicftik, îo 'uim achilik m ahsuir/.krini 
tayyorteshda qo'HàaiîaÆj^î? ;<smga aytiladi. Ik>Jy ik r» d $ i shikasUanmasdan 
ajralmaydiga . ï'qiij » s >ik tolasiga tanho toia àeyitedi.

Bir necha t a i f c  u;ialarning bo'ylam asiga ;. o :ï)MIb;hidan hos;A üo'ïgan 
toialar birikkan (kompîeks) toia deb ataladi.

Toialar tarkibi va olinish usullariga ko‘ra tabiiy va kimyoviy tolalarga 
b o iin a d i (1-rasm ). Tabiiy tolalarga tabiaîdagi organik va nc<.*ganik 
m oddaiardan olinuvchi to ‘qimachilik tolalari kiracli.

Tabiiy oiganik toialar o ‘simîiklarning urug‘i va mevasidan (paxta, koyr, 
kapok), poyasidan <zig‘ir, jut, kanop va hokazolar),. bargiaridae (yukka, 
abaka, manilla) olinadi. Tabiiy organilc toialar tarkibigà qo‘y, echki, tuya va 
boshqa hayvonlarning terisi ustidagi tuk qopîamasidan Qlinuvebijun tolalari 
ham da tut va em an qurtlari ishlab chiqaradigan tabiiy ipalc kiradi.

Tabiiy noorganik tolalarga toshpaxta (asbest) toiasi kirib, u  minerai 
birikmaiaridan ishlab chiqarüadi.

Kimyoviy toialar tabiiy yoki sintez yo‘li bilan olingan yuqori molekuiali 
birikmalami kimyoviy usulda ishlov berish asosida olinadi, Tabiiy tolalardek 
kimyoviy toialar ham organik va noorganik m oddaiardan iborat bo lad i. 
Organik kimyoviy toialar sun’iy va sintetik tolalarga bù ‘linadi.

Agar toia iabiatda mavjud b o ig an  yuqori molekulali birikm alardan 
olinsa, u s u n ’iy toia deb ataladi.

Toia olish uchun ishlatiluvchi yuqori m olekulali birikm àlar oddiy 
moddâlarni sintezlash y o ii  bilan olinsa, bunday î-iîâlar sintetik iola deb 
ataladi.
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Sun’iy kimyoviy tolalarga selkiloza va uning efirlaridan olinuvchi viskoza, 
m is-am m iak va atsetat tolalari ham da oqsil m oddalardan olinuvchi kazein. 
zein va hokazolar kiradi. Sintetik kimyoviy tolalarning assortim ent juda 
keng b o 'lib , u lar p o lia m id la rd an  o linuvch i k ap ro n , an id , enan t; 
poliefirdan — lavsan; poliakrilnitrildan -  nitron; polivinilxloriddan — xlorin; 
polivinil spirtidan — vinilon; poliuretandan — spandeks; poliolefindan — 
polipropilen, polietilen tolalari va shularga o 'xshash tolalardan iborat.

Noorganik kimyoviy tolalarga metall va shishadan olinuvchi tolalar kiradi.

N azorat savollari va topshiriqlar:

1. Tikuvchilik buyumlari ishlab chiqarishda ishlatiladigan materiallar 
turini aytib bering.

2. Tikuvchilik buyumlariga qo'yiladigan talablar nim alardan iborat?
3. To'qim achilik tolalari deb liimaga aytiladi?
4. Tabiiy tolalar necha guaihga bo'linadi?
5. Kimyoviy tolalar necha guruhdan iborat?

Eslab qoiing!

Tola, to'qimachilik tolalari, tanho tola, tabiiy tola, kimyoviy tola, birikkan 
tola, sun’iy tola, sintetik tola, gigiyenik, estetik, iqtisodiy, texnik talablar.

2-§. Tolalarning kimyoviy tarkibi
To'qim achilik sanoatida ishlatiladigan tolalar organik va noorganik 

tolalarga bo'linadi. Barcha turdagi organik tolalar yuqori molekulali moddalar 
bo'lib, polimer («poli» — ko‘p, «mer» — zarracha) deb ataladi.

Tola moddalarining molekula tuzilishi uchta omil:
1) tolani tashkil etuvchi elementlar;
2) shu elem entlam ing bir-biri bilan bog'lanishi;
3) elem entlam ing o 'zaro  joylanishi bilan belgilanadi.
Tolalarni tashkil etuvchi elementlar quyidagilardan iborat:
1. Molekula — tolalar uchun makrom olekula (makros — katta) deb 

ataladi. Masalan: C H ;= C H 2 etilen oddiy m odda, polim er bo'tsa polietilen 
bo'ladi (“ C H ,-C H 2- ) n, n -  polimerlash koeffitsienti.

2. Mikrofibril -  bir qancha makromolekula birlashmasi.
3. Makroftbril — katta fibril.
4. Tola qatlami — fibril qatlami.
Elementlar o ‘zaro ikki xil bog'lanadi:
a) elem entar kimyoviy bog' yoki vodorod bog'i bilan birlashadi;
b) molekulalar o 'zaro tortish kuchi bilan yoki Van-der-Vaals (niderland 

fizigi) kuchi bilan bog'lanadi. Van-der-Vaals knchi uch xil bo'ladi:
1. Orientatsiya kuchi — kuchsiz qutblangan (dipol) molekulalarga oid kuchlar.
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2. Induksion — ikkita molekula zaryadlarini o 'zaro  tä ’sirida hosil 
bo iad igan  kuchlar.

3. Dispersion kuchlar — ikkita yaqinlashgan molekula elektronlarining 
tortish kuchi.

Eng katta kuch — kimyoviy bog‘ hisobianadi. Bu kuchlam i quvvat 
bilan o ichasak , kimyo.vjy bo g ia r 80—800 kj/m ol, vodorod b o g ia r 2.0- 
40 kj/m ol, Van-der-Vaals kuchi 0,8—8 kj/mol.

M olekulalarda elem entlarning joylanishi. P o lim er m oddalarn ing  
molekula tuzilishi uch xil bo'ladi. Agar har xil element turini A, B, C deb 
belgilasak, molekula tuzilishini quyidagicha yozish mumkin.

1. Chiziqli tuzilish — har bir qoldiq yon tom onidan birlashib, chiziq 
bo'yicha joylashadi:

—A—A—A —A—A— gom opolim er
—A - B — A— B—A— sopolimer
—A—A—A—B— B— B -  blokpolimer

2. Tarmoqli tuzilish -  asosiy zanjirlardan yon tom onga tarm oqlangan 
bo'ladi:

- E - E - E -
I

—C —C - D —C —C - D - C —C — oqsil m oddaiar molekulasi 
1

- E - E - E -

3. T o 'rsim on tuzilish — bu tuzilishda har bir elem ent to 'r t tom ondan 
bir-b iri bilan bog 'langan  bo 'lib , bu tuzilishdagi poüm erlardan  tola olib 
b o im ay d i. Bu po lim erlar plyonka, plastm assa olishda ishlatiladi:

I 1 I
- A - A - A -

■ - A - A - A -  
- A - A - A -

I I I
Polim er moddaiar. m olekulasi ikki xil: am o rf va kristall holatda 

bo'Jadi. A m orf holatda joylashgan m olekulalar yo 'nalishi va m olekulalar 
orasidagi m asofa har x il bo 'lad i, y a ’ni ular tartibsiz ho la tda joylashadi. 
Bunday tolalarning cho 'ziluvchanligi katta, m ustähkam ligi kam bo'ladi.

Kristall tuzilishdagi molekulalar kristall panjara hosil qilib, tartibli holatda 
joylashadi. Molekula yo'nalishi va ulaming orasidagi masofa bir xil bo'ladi.

Paxta va ipak toialarining molekulasi ikkita tuzilishning aralashmasidan 
lborat. Jun tölasi am orf tuzilishga ega.

Sellulozaning tuzilishi. Selluloza o'sim lik toialarining asosiy moddasi 
hisobianadi. Selluloza ayrim sun’iy kimyoviy tolalam i (viskoza, atsetat, 
m is-am m iak) olishda ham  ishlatiladi.

Selluloza ham rna o'simlikJarda mavjud, lekin, hech vaqt sof holda 
uchramaydi. Boshqa m oddaiar bilan qo'shilgan holda ucnraydi.
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Sellu lozaning yo 'ldosh la riga  pen tozan , geksozan, lignin, pektin 
m oddalari kiradi. K im yoviy su n ’iy to la la rn i o lishda, asosan, archa 
yog'ochiari va paxtaning kalta tolasidagi sellulozadan foydalaniladi.

Selluloza glukozaning qoldig 'idan tashkil topgan va uning empirik 
formulasi quyidagicha:

[C6H 10O5]n yoki [C6H 70 2( 0 H ) 3]n 

elem entar halqasi

bu  yerda: n  -  polim erlash koeffitsienti, ya’ni selluloza molekulasidagi 
halqalar soni. n qanchalik katta bo 'lsa, tolalardagi selluloza molekulasi 
shunchalik uzun b o ia d i. Pishgan paxta tolasi uchun n=10000, pishm agan 
paxta tolasi uchun n=500, zig‘ir tolasi uchun esa n=200Q0—30000.

Sellulozaning struktura formulasi:

Ikkita qoldiq bir-biriga nisbatan 180° buralib joylashgan bo'ladi.

I -jadval
To‘qitnachiIik tolalarímng tarkibi

To’aiar tarkibi Foizda
Paxta Zig‘ir Jut Archa

a-selluloza 96 80,5 71,5 55,2
Pentozan va pektin L8 8,4 - 11.2
Lignin 5,2 21,3 27
Azot va oqsil 0,3 2.1 - 2,0
Yog‘, mum 1 2,7 0,4 0,6
Kul 1,2 1,1 0,8 0

Lignin m oddasi sellulozaga qattiqlik, yog'ochlik xususiyatini beradi. 
Sellulozaning solishtirrna zichligi 1 ,54-1 ,56 g /sm 3. Sellulozani 120-T30°C 
haroratda qizdiiganiir.izda tarkibi o ‘zgarmaydi. 160—180°C haroratda selluloza 
rnolekulalarining tuzilishi buziladi.



Q uyosh nuri ta ’sirida sellulozaning glukozid bog‘i oksidlariadi va 
molekula tuzilishi parchalanadi. Selluloza yaxshi dielektrik xususiyatga ega. 
Selluloza suvda va benzol spirtida erimaydi. Unga ishqor bilan isWov berilsa, 
tolasi yaltiroq b o ia d i (muline ipi).

Sellulozaga organik kislotalar ta ’sir qilib m urakkab selluloza efirini 
olish rnumkin:

[C6H 70 2(0 H ) 3]n +  2nH N O a -»  [C6H 70 2( 0 N 0 2)20 H ] n +  2nH 20

Olingan m odda nitroselluloza efiri deb ataladi. Agar shu efir tarkibida 
azot m iqdori 11 -12 ,7  % bo isa , kolloksilin olinadi. Kolloksilin plyonka, 
plastmassa olish uchun ishlatiladi. Agar azot m iqdori 13—14 % bo ‘Isa, 
piroksilin moddasi, ya’ni portlovchi m odda (porox) olinadi. Sellulozaning 
murakkab efiri ksantogenat sellulozadan viskoza va diatsetilsellulozadan 
atsetat tolalari olinadi. Selluloza tarkibidagi OH  guruhi orqali selluloza 
nam likni va gaz bug iarin i o ‘ziga yaxshi tortadi.

Sellu lozadan  tashkil topgan to la la r o son  bo 'y a lad i va yüvüadi, 
gigroskopik xususiyati yaxshi b o iad i.

Tola oqsil moddalarining tuzilishi. Jonivorlardan olinadigan tolaning 
(jun, ipak) va ayrim kimyoviy tolalam ing asosiy moddasi oqsil m odda- 
lardan iborat b o iad i. Oqsil m oddalar yuqori molekulali birikmalarga kiradi. 
Oqsil m oddalam ing molekuiasi am inokislota qoldiqlaridan tashkil topgan.

K o‘p  oqsil m oddalarining molekuiasi 15—20 am inokislota qoldiq­
laridan takrorlangan holda hosil b o iad i.

Aminokislota qoldig in ing um um iy formulasi:

N H 2-  C H  -  COQH 

R
R  — radikal bo ‘Ub, boshqa guruh atom larini ifodalovchi belgi.
H ar bir am inokislota q o ld ig i b ir-biri bilan peptid yoki karbamid 

(C O N H ) guruhi b ilan b o g ia n ad i. B unday m oddalar po liam id yoki 
polipeptidlar deb ataladi.

Oqsil m oddalarda glitsin, elanin, valin, sistiri va hokazo qoldiqlar 
ko‘p uchraydi.

G litsin (a-am inosirka, kislotasi) :

N i l , -  C H  -  CO O H  
2 I 

H
Alanin (a-am inopropion  kislotasi):

N H ,-  C H  -  CO O H  
2 !

C H j
Asparagin kislotasi (a-am inoyantar kislotasi):

C H ,-C H -C O O H
2 I

c h 2- c o o h
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Valin:

n h 2- c h - c o o h

c h 3 C H 3

Sistin:

N H , N H .
I I

C H  -  C H , -  s -  S -  C H , -  CH
I I

C O O H  COOH
Jun tolasining asosiy moddasi keratin, ipak tolasining asosiy moddasi 

esa fibroindir.
Keratin va fibroin yuqori molekulali birikmalarga kiradi. Oddiy sharoitda 

tolalaming tarkibida oqsil moddalarning molekulasi egilgan, buralgan holda 
bo ‘ladi. Keratinning molekula birligi taxm inan 70000, fibroinniki 100000 
gateng.

Oqsil m oddalar molekulasi fibrili (tolasimon) yoki globull (sharsimon) 
tu.zilishda, jun  tolasi ko 'proq globull am orf tuzilishda, ipak tolasi esa fibrili 
tuziiishda b o iad i. M olekulalarning ayrim qismlari kristall tuzilishga ega. 
Fibroinning solishtirm a zichligi 1,25 g /sm \ keratinniki 1,28—1,3 g /sm 3. 
Tolalar 130 — 150°C gacha qizdirilganda ularning tuzilishi o ‘zgarmaydi, 
170“C haroratdan oshganda esa tarkibi buziladi. Gigroskopik xususiyati yaxshi. 
M asalan, jun  tolasi 35 -  40 % nam likni o 'ziga yutganda harn tola quruq 
h o la tdabo‘ladi.

. ; Oqsil. m oddalar havodagi kislofod bilan tez oksidlanadi (jun> iPa^ 
sarg'ayadi), kuchsiz mineral kislotalar tolaning pishiqligiga ta ’sir etmaydi.

N azorat savollari va topshiriqlar:

1. Tola m oddalarining kimyoviy tarkibini izohlab bering.
2. Tola moddalari qanday molekula tuzilishiga ega?
3. Sellulozaning em pirik formulasini keltiring.
4. Tola oqsil m oddalarining tuzilishini izohlang.

Eslab qoling!

M olekula, polim er, fibrili, mikrofibrill, m akrom olekula, selluloza, 
chiziqii, tarm oqli, to ‘rsim on, aminokislota.
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3-§. Yorugiik mikroskopi

M ikroskop insoniyat ko ‘zi ilg‘am aydigan kichik zarralam i ko‘rish 
uchun xizmat qiladi. T o‘qimachilik sanoatida ko 'pincha yorug'likni tushirish 
hisobiga tolalam i kuzatishda biologik m ikroskoplar qo'llaniladi.

Inson ko‘zi tabiiy optik tizimga va farqlash imkoniyatiga ega (ya’ni, 
orasi juda kichik masofaga ega ikki nuqta).

Obyektni olib tashlaganda inson ko‘zining farqlanishida yaxshi ko‘rish 
qobiliyatining o'zgarishi 0,08 dan 0,2 m m  gacha (D =250 mm). Bioiogik 
m ikroskopning ko 'rish qobüiyati spektm ing ko'rish doirasi bilan birgaükda 
shu doirada to ‘lqin uzunligining chegaralanishi b o ‘lib, ya’ni 0,2 mkm 
yoki 0,0002 m m  ga teng.

T o‘qimachilik tolalarining tuzilishini o ‘rganish uchun, birinchidan, 
to la la rn in g  b o ‘y!am asi va k o ‘ndalang  kesim i b o 'y ic h a  n am u n a la r  
tayyorlanadi va mikroskop yordamida ulam ing tuzilishi o'rganiladi.

M ikroskop aniq asbob hisoblanib, ikki yoqlama qabariq linza va ikkita 
mustaqil optik tizim — obyektiv va okulaming birlashishidan tashkil topgan 
(2-rasm ).

Obyektiv — optik  tizim  bo‘lib, obyekt 
ustida joylashadi va haqiqiy tasvir katta- 
lashtirilib ko 'rsatiladi. O kular (5) linzalar 
tizimi bo‘lib, laborant ko‘zi bilan qaraganda 
hosil b o ig a n  obyektda tasvir qo 'sh im cha 3 
kattalashtiriladi. Linzalar tizimi tayanch (4) 
ga m ahkamlangan. Obyektiv (7) tubusning 
pastki qismiga qotiriladi, okular (5) esa tepasiga 
qo‘yiladi. U m um iy mikroskopning kattalash- 
tirilishi okular va obyektivning kattalashtirilish 
qiymatlarining ko'paytm asiga teng b o iad i.
Obyektivlar 6,3 dan 100 gacha, okular esa 7 
dan 15 gacha kattalashtirilish qobiliyatiga ega.
S huning  u ch u n  m ikroskopn ing  um um iy  
kattalashtirish qiymaíi 44 — 1500 oralig'ida 
bo'ladi. 2-rasm. Yorug‘lik

K o 'p incha  revolver (6) qurilm asining mikroskopi.
uyasiga turli kattalashtirilish darajasidagi to ‘rtta yoki beshta obyektiv qo'yiladi.

O ldindan tayyorlangan nam una moslama stolchasi (8)ga qo‘yiladi, 
o 'rtadagi teshikchadan ko‘zgu (11) orqah yorug'lik tushiriladi. Yorug‘likni 
bir yo'nalishda uzatish va ravshanligini oshirish uchun esa kondensor (10) 
va diafragma (9) joylashtirilgan.

Mikroskopdagi nam una stolchasi tutqich (12) yordamida m ahkam ­
langan.

Mikroskopdan foydalanish. Mikroskop doimo toza íuríshi kerak. Asosiy 
e ’tiborn i un ing  op tik  qism iga qara tish  lozim . Obyektiv, oku lar va 
kondensom ing tashqi yuzasini yum shoq ipli m ato yordamida am m iak



ara lashm asi yoki su y ; b ilan  nam lab  artish  lozim . T ozalash  vaq tida 
obyektivlarni revolverdan bo 'shatib  olish shart. Agar linzalam ing ichki 
yuzasi kirlangan b o isa , yum shoq cho 'tka yordam ida tozalanadi.

Tolaning yuza qatlami va k o ’ndalang kesim yuzasini ko'rish uchun 
préparai lay y  or!ash . P  re pa ra t deganda, ikkita shisha orasiga joylashtirilgan 
b ir qancha to la  yoki ularning ko'ndalang kesim yuzidan iborat bo ig an  
obyektlar tus’nuniladi.

Préparai tayyorlash uchun 75 x 25 x 1,5 m m  li shishachalar ishlatiladi. 
Q oplam a shishachasihing qalinligi 0 ,1 -0 ,2  m m  b o iib , obyektni yopish 
uchun qoilaniladi. Ikkala shishacha ham  toza va quruq bo'lishi shart.

Tolaning tashqi qatlam ini ko'rish uchun 2—3 mm  uzunlikkacha tola 
qirqilib, suyuqlik tom chilari bilan namlab shishachaga qo'yiladi va qoplama 
shishachasi bilan berkitiladi. Tolalarni siyrakjoylashtirish uchun ignalardan 
foydalanish mumkin.

Tolalarning bo ‘ylam a ko 'rinishini ularni kesmasdan turib preparatga 
piarallel joylashtirib ko‘rish mum kin.

Tolalarning ko‘ndalang kesimini ko‘rish uchun oddiy moslama tayyorlanib, 
shishacha qoplama bilan berkitiladi. Tolalarning ko‘ndalang kesimi turli yo'llar 
bilan tayyorlanadi. Shulandan biri mayda kovakli tiqindan foydalanish. Buning 
uchun tiqin o ‘rtasidan igna orqali ip o'tkaziladi, so'ngra bu igna qopqoqning 
boshqa tomonidan o ‘tkazilganda ipdan hosil bo'lgan halqaga tola qo‘yiladi. Ip 
bilan tola qopqoqning o ‘rtasidan o'tkaziladi. Teshikdan o ‘tgan tolalar zich 
bo'lmasligi kerak. Tola qirqish murakkab bo‘lib, o‘tkir tig‘ yordamida amalga 
oshiriladi. Qinqim qalinligi 0,5 m m  dan ko‘p bo‘lmas!igi shart.

f  Tolalarning ko 'ndalang kesimini tayyorlash uchun m ikrotom  yoki 
teshik qalinligi 0,5 dan 0,7 m m  gacha bo'lgan maxsus plastinkalar ishlatiladi. 
Plastinka teshigidan tolalar tutam i o'tkazilib, o ‘tkir tig1 yordamida qirqiladi 
ham da oynachaga maxsus suyuqlik quyiladi va shishachaga yopishtiriladi.

Mikroskop bilan ishlash tartibi. Tola va iplarning vuza ko'rinishi. va 
ko'ndalang kesimi yuzini ko' rishda mikroskoplardan foydalaniladi.

Asosiy maqsad yorug'lik nurlarini moslama orqali obyektivga uzatishdir 
(2-rasm ). Dastak (12) yordam ida kondensor yuqori chekka holatgacha olib 
kelinadi va obyektivdan kichik m iqdofli kattalashtirish tanlanadi. Dastak 
(2) yordamida mikroskopning tubusi moslama shishachasiga yaqinlashtiriladi. 
Tubusning yuqorisidagi okulardan qarab, ko‘zgu (11 )ni harakatlantiram iz, 
shunda obyektiv linzasi bir tekisda yorug‘lanishi kerak. Keyin dastak (2) 
yordamida tubus tasvir ko'ringunga qadar.yuqoriga harakatlantiriladi. Dastak 
(12) yordamida kondensor pastga tushiriladi, shunda ko ‘rinish maydoni 
bir tekisda yoritiladi.

Yuqori ko‘rsatkichdagi yorug iik  hosil qilingach kondensor yuqoriga 
ko‘tariladi va yuqori qism ining eng chetki holatiga keltiriladi.

Shishacha orasidagi tasvirni topish uchun birinchi navbatda, dastak 
(2) yordamida tubus pastga tom on moslamagacha harakatlantiriladi, keyin 
tubus sekinlik bilan yana yuqoriga ko‘tariiadi. Okulardan e ’tiborlik bilan tasvirga 
qaraladi. Tasvirni yaxshi va tiniq ko'rinishi uchun murvat (1) buraladi. So‘ng
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revolver buralib, yuqori kattalikdagi obyektivga keltiriladi, Obyektivni 
alm ashtirish  vaqtida eh tiyo t chorasin i ko ‘rish  kerak, chunki yuqori 
kattalikdagi obyektiv katta o'lchamga ega bo'lib, obyektiv linzalari moslamaga 
tegib ketishi mumkin.

Nazorat savoliari va topshiiiqlar:

1. M ikroskopning tuzilishi va ishlash jarayonini tushuntirib bering.
2. Tolaning yuza qatlam i va ko 'ndalang kesim yiizini ko‘rish uchun 

preparat qanday tayyorlanadi?
3. M ikroskopdan foydaianish usuli tushuntiring.

Esiab qoling!
M ikroskop, linzalar, preparat, obyektiv, okular, kondensor, ttibus, 

ko‘ndalang kesim yuzasi, moslama, ko'zgu, revolver, kattalashtirish darajasi.

4-§ . Tabiiy tolalaramg olmishi va tuzilishi
Paxta. P a x ta -  g ‘o ‘za deb ataiuvchi o ‘simlik urug‘i (chigit)ni qoplab 

turadigan juda  ingichka tola. Paxta to 'q im achilik  sanoatining m ühim  
xomashyosi hisoblanadi.

Paxta tolasi 4 xil botanik turdan olinadi:
1. 0 ‘rta tolali g ‘o ‘za.
2. U zun tolali g‘o ‘za.
3. 0 ‘tsim on g‘o ‘za.
4. D araxtsim on g‘o ‘za.
Orta tolali paxta 0 ‘zbekistonning barcha viloyatlarida, uzun tolali paxta 

esa oz m iqdorda janubiy viloyatlarda ekiladi.
O ‘tsim on va daraxtsim on paxta Xitoy, Braziliya, Hindiston., Meksika. 

ÄQSH va boshqa davlatlarda yetishtiriladi.
Tolalam ing tuzilishi ulam ing pishganlik darajasiga bog‘liq. Pishmagan 

(o‘lik) paxta tölasi yässi, tasm asim on, yupqa devorli bo'Iadi va o 'rtasida

3-rasm. Paxta tolasinirig tuzilishi:
1—kutikula; 2—birlamchi devor; 3—buralgan qatlarn; 4—sellüloza spiralining burilishi; 
5—quvur; 6—ikkilamciji devor.
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keng quvuri, bo‘shlig‘i bor. Tolaiar pishgan sari devorlariga selluloza yig‘iladi 
va devorlari qalinlashadi va quvuri torayadi, tolaiar buram a bo 'lib  qoladi. 
Pishgan paxta iolalaiining bo 'y lam ako 'rin ish i spiralsimon buralgan yassi 
naychalardan iborat. Eng pishgan tolaiar o'rtasidagi quvur kichik bo'lib, 
tola silindr shaklida bo'ladi.

Paxta tolalari bo‘shlig‘ining bir tom oni ochiq bo'ladi. Uning ko'ndalang 
kesimi ham  pishganlik darajasiga bog'liq. Paxta tolasining tuzilishi 3-rasrnda 
berilgan.

U ra u m a n , p ish m a g a n  to la la rn in g  k o 'n d a la n g  kesim i yuzasi 
tasm asim on, pishm aganlarniki esa loviyasimon, pishgan tolaniki ellips va 
eng yaxshi pishgan tolalam iki esa doira ko 'rinishida bo'ladi. (4-rasm) 
Kimyoviy tarkibi jihatidan  paxta tolasi deyarli sof sellulozadan iborat. 
Pishgan paxta tolasining tarkibida 95 -  96 % selluloza va 4 -  5 % turli 
aralashm alar — moy, m um  vä m a’danli m oddalardan iborat. Yuza qatlami 
kutikuladeb ataladi.

Paxta tolasining uzunligi naviga bog'liq bo'lib, 25 dan 45 m m  gacha, 
ko'ndalang kesimining o 'rtacha o 'lcham i 12 dan 25 mkm ga yeiadi.

Paxta tolasi kislotaga bardoshsiz, u hatto suyultirügan kislptalar ta ’sirida 
ham  yemiriladi, kislotalar uzoq vaqt ta ’sir qilishi natijasida undan olinadigan 
ip gazlamalaming pishiqligi shunchalik pasayib, xuddi papiros qog'ozidek 
yirtilib ketaveradi. Agar paxta tolasiga konsentrlangan sulfat kislotasini ta ’sir 
ettirsak, unda tola ko'm iiga aylanadi.

Paxta tolasiga sovuq o 'yuvch i
I i  jß \ \V l|j I ishqorlar ta ’sir ettirsak, tolaiar shisha-
I I ó  V  Dil 11 buramadorligi yo'qoladi, sirti silliq- 
J  H  tk\ 11/ Al ¡ lanad i, ipakka o 'x sh ab  tov lanadi,

pishiqligi oshadi, bo'yaluvchanligi yax- 
shilanadi. Mis gidroksidining nashatir 
spirtdagi eritmasi ta ’sirida paxta tolasi 
eriydi. Natijada, hosil bo'lgan eritmaga 
suv quyiLsa, nashatir spirtining kon- 
sentratsiyasi pasayadi va sellulozaning 
massasi kolloid eritma tarzida cho'kadi.

Paxta tolasi barcha organik tolaiar 
kabi yorug'lik ta ’sirida pishiqligini asta- 
sekin yo'qotadi.

Paxta tolalari sarg'ish alanga berib yqnadi va to 'liq  yonib, kul hosil 
qiladi. Tolaiar kuydirilganda u lardan kuygan qog 'ozning h id ikelad i.

Zig'ir. Z ig 'ir o 'sim liklam ing poyasidan olinadigan tola. Zig‘ir tolasi 
elem entar va texnik tolalarga bo 'linadi. E lem entar zig 'ir tolasi b ír o 'sim lik 
hujayrasidan iborat. U ning uzunligi 10 m m  dan 25 m m  ga yetadi. Texnik 
tolaiar pektin (tabiiy yelim) m oddasi yordamida o 'zaro  birikkan elem entar 
tolaiar dastasidan tashkil topgan.

Elem entar zig 'ir tolasi m ikroskop yordam ida tekshirilsa, o 'rtasida 
tor quvuri ham da berkitilgan va o 'tk ir ikki uchli o'simlik hujayrasi ko'nnadi.

©
g

4-rasm. Pishganlik darajasi har xil 
paxta tolasi.
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Zig‘ir tolasining ko‘ndalang kesimi o ‘rtasida quvuri b o ig a n  besh tom onli 
ko'pburchaklardan iborat (5-rasm).

Zig'ir tarkibida 80 % selluloza va 20 % boshqa aralashmalar bor. Bular 
rooy, raum, m a’danli moddälar, pektin, 
lig n in  (h u ja y ra n in g  y o g 'o c h la n is h  
rncddasi) va boshqalardan iborat. Lignin 
tolalarm qattiqlashtiradi, shuning uchun 
zigfir tolasi va undan olingan gazlamalar 
paXíaga nisbatah ancha qattiq bo iad i va 
qatbop gazlamalar tayyor buyumlarning 
sftaklini yaxshi saqlaydi.

Zig‘ ir tolasining kislota va ishqolarga 
chidamliligi xuddi paxta kabi bo'ladi.
Kislotaga bardoshsiz, yonish xususiyati 
paxta tolasiga o'xshaydi.

K anop  tolasi harn e lem en ta r va 
texnik tolalarga bo 'linad i. E lem entar 
kanop tolasi mikroskop ostida tekshi- 
rilganda qalin devori, ko 'ndalang kesimi 
yuzasining noto‘g‘ri shaklda ekanligi ko'rinadi. Texnik kanop tolasi yuqori 
lignin m oddasi bilan o ‘zaro birikkan elem entar tolalar dastasidan iborat.

Jun. Jun tolasi q o ‘y, tuya, echki, qoram ol va quyonlam ing tukli 
qoplam asidan olinadi. Jun  tolalari ildiz va tana qism laridan iborat. Ildiz -  
junning  teri qatlam i ostidagi qismi, tana -  teridáh  chiqib turgan va 
keratindan  iborat qism i. Jun  to lasi tangachasim on , qobiq va quvur 
qatlam laridan iborat. Tangachasim on qatläm  tolani tashqaridan qopiab 
turgan shoxsimon, yarim  halqasim on, plastinkasimon boMishi mumkin. 
Bu qatlam tolani yemirilishdan saqlaydi, uni tovlantirib turadi va tolalaming 
bosiluvchanlik xossasini yaxshilaydi.

Qobiq qatlam i jun  tolasini hosil qiladigan urchuqsim ort hujayralardan 
iborat bo'lib, uning pishiqligi, elastikligi va boshqa sifatlarihi belgilaydigan 
asosiy qatlam  hisoblanadi.

Yo‘g ‘onIigi va tuzilishiga ko‘ra, ju n  tolalari: tivit, oraliq tola, o'zakii 
(qil), o ‘lik tola turlariga bo‘linadi. !

Tivit mayin junli qo‘ylaming butun jun  qatlamini tashkil qiladigan va 
dag'al junli qo‘ylaming terisiga yopishib yotadigan ingichka burama tolalar. 
Tivit ikki tangachali va qobiq qatlamdan ibörat (6-a rasm). Tangachali qatlanji, 
odatda, halqalar va yarim halqalar shaklidä bo‘ladi.

0 ‘zakli tola tivitdan dag‘alroq va yo'yunroq bo'üb, buramador bo'lmaydi. 
U yarim dag‘al junli va dag‘al junli qo ‘ylarning jun qatlamiga kiradi. U uch 
qatlam dan: plastinkasim on tangachali qatlam , qobiq va yaxlit o 'zakii 
qatlamdan iborat (6-b rasm).

Oraliq tolalar m om iq bilan o'zakii tolalar orasidagi holätni egallaydi., 
Duragay: zotli qo'ylarning butun jun  qatlam i shu oraliq toialardan iborat

5-rasm. Zig‘ir tolasining tashqi 
ko‘rinishi va ko'ndaiang kesimi
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6-rasai. Tabiiy jun tolasining 
tashqi ko‘rinishi va ko‘ndalang 

kesimi yuzasi.

bo'lishi mum kin. Oraliq tola uch qatlam dan: tangachali, qobiq va uzuq- 
uzuq o ‘zak qatlam dan iborat (6-d rasm ).

0 ‘lik tola dag‘al, to ‘g‘ri, qattiq tola bo‘lib, y o m o n b o ‘yaladi, sinuvchan 
bo‘ladi va qayta isJilash jarayonida anchasi to'kilib ketadi. U b a’zi dag‘al junli 
qo'ylarda b o lad i . 'O iik  tola ham  uch qatlamdan: tangachali, yupqa qobiq Va 
keng o'zakli qatlam dan iborat. 0 ‘zak qatlam tolaning butun ko‘ndalang 
kesimini egaUaydi (6-e rasm).

Jun tolalariga kislota va ishqoriar 
bilan ham  ta ’sir ko‘rsatish mumkin. Ju n  
tolasi 2 % li N aO H  eritmasida qayna- 
tilganda eriydi. Suyultirilgan kislotalar 
ta ’sirida ju n  to lasining pishiqligi b ir  
m uncha oshadi, konsentrlangan azot 
kislotasi ta ’sirida sarg'ayadi, konsen- 
triangan sulfat kislotasi ta’sirida ko‘mirga 
aylanadi.

Jun tolasi alangada jizg‘ anak b o iib  
yonadi. Alangadan olinganda esa, asta- 
sekin yonishdan tp'xtaydi. Jun tolasining 
hidi yongan sochning hidiga o'xshash. 
Barm oq bilan eziladigan qora sharcha 
hosil qiladi.

Tabiiy ipak. Tabiiy ipak — ipak qurti 
o ‘raydigan juda ingichka ip. Pillachilik fabrikaiarida pillalar pilla o ‘rash 
uskunalarida chuvalanadi. Chuvalash paytida bir necha pilla ipakning uchi 
birlashtiriladi. Natijada, xom  ipak hosil bo‘ladi. Xom ipak iplari oqsil — 
seritsin bilan bir-biriga birikkan b ir necha pilla ipidan iborat. Pillalam i 
yig‘ish va tortish paytida hosil bo 'lgan chiqindilar (ustki chigal qatlam iar,

pilla po ‘stloqlarining qoldiqlari, teshilgan 
va c h u v ib  b o im a y d ig a n  p illa la r)d a n  
yigirilgan ipak olishda foydalaniladi.

Pilla iplari m ikroskop ostida qaralsa, 
yondosh ikki ipak tolasi va notekis seritsin 
qatlami ko‘rinadi. Ayrim ipak tolalarining 
ko‘ndalang kesimi uchburchak, oval, yassi, 
tasmasimon bo‘lishi m um kin (7-rasm).

Pilla ipi fibroin (75 %) va seritsin (25 %) 
oqsil moddalaridan iborat.

Pilla ipining yo‘g‘onhgi butun uzunligi 
b o ‘yicha bir xil b o im ay , o ‘zgarib turadi. 
Uzunligi 1500 metrga yetadi.

Toshpaxta tolasi. Toshpaxta tolasi — 
tabiiy m a’danlardan olinadi. U lar Kanada, 
Zim babve, Janubiy Afrika Respublikasi, 
Rossiyadagi Tuva viloyati va Ural tog'larida,

1 !

tgXSi,

7-rasm,Tabiiy ipak tolasining 
tashqi ko‘rinishi va ko'ndalang 

kesimi yuzasi.
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qism an Q ozog 'istonda mavjud. O lingan m a’dan lar bir necha m arta 
maydaiangandan keyin alohida tolalarga bo'linadi, Toshpaxta va paxta, viskoza 
yoki boshqa kimyoviy tolalar aralashmalaridan olingan ipdan himoya qiluvchi 
va kimyo sanoatida qo'llaniluvchi gazlamalar ishlab chiqariladi. Bundan 
tashqari, toshpaxta tolasi elektr iz.olyatsiyalash xususiyatga ega.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Tabiiy tolalar guruhiga’qanday tolalar kiradi? Misollar keltiring.
2. Kimyoviy tolalar guruhigâ qanday tolalar kiradi? Misollar keltiring.
3. Paxta tolasining olinishi va tiiziiishini aytib bering.
4. Z ig 'ir tolasining olinishi va tuzilishini ko‘rsating.
;5. Jun tolasining olinishi va tuzilishini izohlang.
6. Tabiiy ipak tolasining olinishi va tuzilishini tushuntiring.

Eslab qoling!

Paxta tolasi, o 'rta tolali paxta, uzun tolali paxta, zig‘ir tolasi, jun tolasi, . 
tivit, qobiq, o ‘zak, oraliq, o ‘lik tola, tabiiy ipak, fibroin, selluloza, seritsin, 
keratin, toshpaxta.

5-§. Kimyoviy tolalarning olinishi, tuzilishi va xossalari
T o‘qmachilik sanoatida tabiiy tolalar bilan birgalikda kimyoviy tolalar 

ham ishlatiladi.
1855-yilda Shveysariya olimi J.Odemar tut daraxtining po‘stlog‘idan sun’iy 

ipak, 1878—84-yillarda fransuz muhandisi Shardanie eritmadan sun’iy ipak 
olish bo'yicha patent olganlar. Shu davr sun’iy iplarning yaratilish sanasi deb 
hisoblanadi.

1904—1905-yillarAngliyada viskoza ipi ishlab chiqarila boshlangan. 1909- 
yilda Rossiyada Mitishi shahrida viskoza ipi ishlab chiqarilgan. 1912-yilda 
fransuz olimi Jirar to 'da  viskoza ipini (jugut) kesish usuli bilan shtapel 
tolalarini ishlab chiqarishga patent oladi. 1930-yilda sintetik tolalar olish 
usullari yaratiladi. 1939-yilda amerikalik olim Karozers, nemis olimi Shlak 
va rus olimi Rogovinlar sintetik tolalarni ishlab chiqarish texnologiyasini 
yaratdilar.

Kimyoviy tolalarni ishlab chiqarishning rivojlanishi sabablari:
1. Ko‘p davlatlar tabiiy xomashyo bazasiga ega emas.
2. Kam xarajat bilan boshlang'ich xomashvoni dlish mumkin.
3. Kimyoviy tolalarni ishlab chiqarish uchun kam m ablag1 talab 

qilinadi, ?
4. O linadigan to lalarning xususiystlarini o ld indan  rejalashttrish 

mumkin.
5. Dunyo bo'yicha aholi o'smoqda, ularni tabiiy toladan olingan kiyim- 

kechaklar bilan to 'liq ta ’minlash qiyin.
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6. Zamonaviy texnikalarda yangi xususiyatlarga ega b irq an ch ato la- 
larni ishlatish ehtiyoji katta. .

Kimyoviy tolalarni olish jarayoni bir qancha bosqichlardan iborat.
Tolalami olish uchun xomashyo íayyorlash. S un ’iy tolalarni ishlab 

chiqarishda xomashyo sifatida paxtádan yoki daraxtlardan ajratilgan selluloza 
ham da ba’zi bir oqsil m oddalar ishJatiladi.

Sintetik tolalarni olishda quyi molekulali m oddalardan sintez yo‘li 
bilan polim erlar ishlab chiqariladi.

Yigiruv eritmasini Iayyorlash. Polim erlar qattiq jism  bo'lganligi tufayli 
ulardan tola olish im koniyatini yaratish uchun ular suyuq, eritm a yoki 
yum shoq holatga keltiriladi. S un ’iy tolalar suyuqliklardan, sintetik tolalar 
esa eritm a yoki yum shatilgan poliam idlardan ishlab chiqariladi.

Tolalarni shakllantirish (yigirish). Jarayonning bu bosqichida yigiruv 
eritmasi bosim kuchi yordam ida filyera degan maxsus qalpoqchalarning 
mayda teshikchalaridan o ‘tkaziladi. Olinayotgan kimyoviy tolalarning turi, 
yo‘g‘onligi va ko'ndalang kesimining ko'nnishi filyera teshiklarining soniga, 
diametriga va shakliga bogiiq . Filyerada bitta teshik bo‘lsa yakka tola hosil 
bo‘ladi. Filyerada 24—50 tagacha teshik bo‘lsa, u holda kompleks tola olinadi. 
Shtapel tolalarni ishlab chiqarish uchun teshiklar soni 40 ming bo'lgan 
filyeralar qoilaniladi. Ko‘ndalang kesimlari har xil ko 'rinishda yoki ichi 
bo‘sh b o ig an  tolalarni olish uchun filyeralarning teshiklari dum aloq emas, 
balki turli shaklda bo'ladi.

Tolalar ikki üsuida shakllantiriladi. Filyera teshiklaridan chiqqanidan 
so'ng eritma oqimlari issiq havo ta ’sirida qotib iplarga aylansa, bu usul quruq 
shakllantirish deb, agar eritma oqimlarini qotirib iplarga aylantirishi maxsus 
cho'ktirish vannalarida o'tkazilsa, bu usul ho‘l; shakllantirish deb ataladi.

Tolalarni pardozlash va to‘ qimachilikda ishlov berishga íayyorlash. 
Olingan tolalarni pardozlash uchun ular yuviladi, quritiladi, buraladi, 
oqartiriladi yoki bo'yaiadi, ya’ni ularga to 'qim achilikda qayta ishlash uchun 
talab qilinadigan xususiyatlar beriladi.

Vistcoia tolasi. Viskoza tolasini olish uchun archa, qarág'ay, oq qarag‘ay 
yog‘ochlaridan selluloza ajratib olinadi, Selluloza qog‘oz kom binaüarida 
payraha hoíatigacha maydalanib áshqorli eritm ada qaynatiladi. Natijada 
selluloza quymasi hosil bo'ladi. U oqartiriladi va karton taxtasi ko'rinishida 
kimyoviy tolalar kombinatiga, viskoza ishlab chiqaradigan zavodlarga esa 
karton qog'oz ko'rinishida keltiriladi. Viskoza tolasi quyidagi ketma-ketlikda 
ishlab chiqariladi:

Selluloza kartoni presslangan toy holida keltiriladi.
Quriti.sh

Selluloza 18 % N aO H  bilan 45 — 50°C da 1 soat davomida ishlov 
berilib, merserizátsiyalanadi:

C6H7C)2(O H )3 +  N aO H  =  C6FI70 2( 0 H )20 N a  +  n H 20

Natijada ishqorli selluloza hosil bo'ladi.
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Ishqorli selluloza maxsus mashinalarda maydalanadi.
Maydalangan ishqorli selluloza transportyorlar ustida 1 soat mobaynida, 

25—30UC haroratda aralashtirib turiJadi. Natijada ishqorli selluloza oksidlanadi. 
Molekula uzunligi kamayadi. Sellulozani eritishga imkoniyat yaratiladi.

Ishqorli sellulozaga C S 2 uglerod bilan ishlov beriladi. N atijada, 
ksantogenat selluloza (sariq selluloza) olinadi. Ksantogenat selluloza 4 — 5 
foizli NaOH eritmasida eritilib viskoza eritmasi hosil bo'ladi. Viskoza eritmasi 
baklarda qo‘shilib, 30 -  40°C da saqlanadi. F.ritma yetiladi. Viskoza eritmasi 
havo pufakchalari va erimagan moddalardan tozalanadi. Buning uchun 
filtr va vakuum ishlatiladi. Viskoza ipi shakllanadi.

(yigirish)
Viskoza ipi pardozlanadi, to‘qimachilik ishlovi beriladi.
Viskoza tolalari uzunasiga mikroskop ostiga qo'yib qaralsa, bo‘ylama 

chiziqlari b o ‘lgan silindr shaklida, ko ‘nda!arig kesimi tilingan barg 
ko‘rinishda bo lad i (8-a rasm).

Tolalarning uzunligi har xil boMishi mumkin.

a b d  e f g .
8-rastn. Kimyovjy tolalarning tashqi ko‘rinishi va ko'ndalang kesimi yuzasi.

Tanho tolalarning yo‘g‘onligi 0,27 — 0,66 teks, ko‘ndaiang kesinii 25
— 60 mkm. Viskoza iplarning yo ‘g‘onligi ular hosil qiladigan tanho 
tolalarning yo‘g ‘onligi va soniga bog'liq bo'ladi.

Tolalarning pishiqligi selluloza molekulalarining joylashishiga bogiiq. 
Oddiy viskoza tolalarining pishiqligi tabiiy ipaknikidan past, o ‘ta pishiq viskoza 
tolalariniki esa yuqori. Oddiy tolalarning nisbiy uziüsh kuchi 13 —21 sN / 
teks, o‘ta pishiq viskoza tolalamiki esa 62 sN/teksga yetadi. H o‘l holatda pishiqligi 
50 -  60 % gacha pasayadi.

Viskoza tolalari tovlanib turadi, faqat sutrang tolalar tovlanmaydi.
M e’yoriy sharoitda tolalar tarkibida 11 % namlik bo‘ladi, Viskoza 

tolalarning kimyoviy tarkibi va yonishi paxtaga o ‘xshaydi, lekin kislotalar, 
ishqorlar ta ’siriga sezgirroq va tezroq yonadi. M e’yoriy namlikdagi tolalar 
I20°C gacha haroratda xossalarini o'zgartirmay saqlaydi.

Viskoza eritmasidan ip yigirish, Tayyor bo lgan  viskoza eritmasidan 3 
xil usulda ip yigiriladi: bobina, sentrifuga va uzluksiz.

Bobina usuli:
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1 -  filtr;
2 — cho'ktiruvçhi vanna;

. 3 -  filyera;
4 -  ip:
5 — ip joylagich moslama;
6 -  bobina (ip).

Tayyor bo‘lgan viskoza eritmasi R =3—5 atm. bosimida filyera orqali 
ch o ‘ktiruvchi vannaga tushadi. Vannada tuzlar va sulfat kislotasi bo'ladi. 
Eritm adan selluloza ip holatida ajrab bobinaga o'raladi.

0 |C fiH:0 .(0 H ).] ; ;

C = S + H, S04 —»NaHSC), + CS2 + C(,H150 ,

S N a  g idro tse llu ioza

Sentrifuga usulida iplar qo 'sh im cha eshiladi. Uzluksiz usulda esa vis­
koza ipi mashjnaning o 'zida pardozlanádi.

Viskoza ipini pardozlashda ipningtarkibidagi eritm alar suv va boshqa 
kimyoviy moddalar yordamida tozalanadi.

Viskozaningshtapel tolasi. T o‘qimachilik sanoatida uzluksiz uzun viskoza 
iplari va kesilgan shtapel tolalari ishlatiiadi.

Uzluksiz uzun iplar to ‘da (kompleks) ip bo'lib elementar iplardan tashkil 
topadi. To'da iplardagi elementar iplarning soni olinadigan ipning chiziqli 
zichligiga bog‘liq. Odatda, elementar iplar soni 12 —100 tagacha boladi.

Shtapel tolalarni olishda filyeradagi teshikchalar soni, 2500 — 40000 
bo'lishi mumkin. Bir qancha filyeradan chiqqan to ‘da iplar qo‘shilib jgut 
hosil qiladi. Jgut esa m a’lum  uzunlikda kesiladi va tolaga aylaaadi. Kesilgan 
tolalar pardozlangandan so‘ng sof yoki boshqa tolalar bilan iijalashtirilgan 
holatda yigirilgan iplar olinadi.

Viskoza ipining xossalari: gigroskopik xususiyati bo 'yicha.paxta ipiga 
o'xshash, lekin ho ‘l holatida mustahkamligi 2 barobar kamayadi. 150 -  
160°C da tuzilishi o ‘zgarmaydi. Solishtirma zichligi l ,5 .g /sn i’. Yuvganda 
kirishadi. Ishqalanish deformatsiyasiga chidamli.

Shtapel tolasi paxta bilan aralashtirilganda L=38 m m , jun  bilan 
aralashtirilsa L =  64 — 75 mm kesiladi.

Atsetat tolasining oUnishi. A tsetat tolasi qurtiq usul bilan atsetil- 
sellulozadan olinadi. Atsetilselluloza esa kimyo zavodlarida paxtaning kalta 
tolasini sirka angidridi bilan ishlash natijasida olinadi.

Q H 70 2(0 H )3 +  3(C H 3C 0 ) 2 0 Q H 7O2(OC O CH .03+ 3C H jCOOH  
sirka angidrid triatsetilselluloza

Atsetat tolasini ikkilamchi atsetilsellulozadan olish uchun birlamchi 
atsetilsellulozani suv bilan isblov berib ikkilamchi selluloza olinadi.



C6H 70 2( 0 C 0 C H 3)3 +  nH 20  -*  C 6H 70 2( 0 C 0 C H 3)2 +  n C H 3CO O H

Ikkilam chi sellulozadan yuvib tozalab, quritib 95 % atsetai, 5 % suv 
eritmasi eritiladi. Eritm a nasos bilan filyeradan o'tkaziladi.

A tsetat ¡pining m ustahkam ligi viskozadan kam . Lekin, h o ilig id a  
mustahkamligini kam yo'qotadi. Elastik xususiyati viskozadan yaxshi, lekin 
gigroskopik xususiyati undan past. Kamchiliklaridan bin ishlatilish jarayonida 
atsetat tolasida statik zarvadlar yig'iladi. Lekin, tolasi yaxshi bo'yaladi. H ar 
xil kiyim -kechak ishlab chiqarish uchun ishlatiladi.

1
E — eritma;
1 -  filtr; 

atseton 2 — filtr;
<- havo 3 -  yigirish shaxtasi; ' ,

4 — atsetat ipi;
5 — yqgiovchi valik;
6 — ip joylashgan mosiama;
7 -  tayyor ip.

Atsetat tolasining tuzilishi v isk o s  tolasining tuzilishiga o'xshaydi, lekin 
unda chuqurroq yo 'llar b o la d i (8-b rasm).

Oddiy atsetat tolaning pishiqligi viskoza tolasining pishiqligidan biroz 
pastroq. Oddiy atsetat tolaning nisbiy uzilish kuchi 10 — 14 sN/Jeks, 
nisbiy uzilish kuchi 22 -  25 sN /teks, ho ilig ida 30 %gacha pishiqiigini 
yo‘qotadi. Uziiishdagi uzayishi 18 -  20 %ga yetadi. A tsetai tolaning 
qayishqoqligi viskoza va mis-ammiak tolanikidan ancha katta, Shuning uchun 
atsetat gazlam alar karnroq g'ijim lanadi.

Atsetat tolalarninggigroskopligi 6 — 7 % .atrofida. U lar spirt va atsetonda 
yaxshi eriydi, 140°C dan yuqori haroratda qizdidlganda suyuqlanadi. Atsetat 
tolalaming o'ziga xos xususiyatlaridan yana biri ultrabinafsha nuriarini yaxshi 
o'tkazishi, ular sariq alariga berib sekinlik bilan yonadi, tolalar uchida erib 
qotgan sharchalar hosil bo iad i.

Mis-ammiak tolasi. Bunday tola paxta sellulozasidan tayyorlanadi. Paxta 
momig‘ini m is-am m iak reaktivida eritish yo‘li bilan yiginiv eritmasi olinadi. 
Bunday tola h o i  usulda olinadi; cho‘ktirish vannasiga suv yoki kuchsiz 
ishqor eritmasi solinadi. M is-ammiak tolaning ko‘ndalang kesimi deyarli 
yumaloq, bo‘ylama ko'rinishi silindr shaklida, viskoza tolalariga qaraganda 
ingichkaroq, mayinroq, karnroq tovlanadi va h o i  holatda 40 -  45 %gacha 
pishiqligini yo'qotadi (8-d rasm). Mis-ammiak tolalarining kimyoviy xossalari 
viskoza to lalarin ing xossalariga o 'xshaydi. Bu to ia ia r unchalik  ko ‘p 
ishlatilmaydi, chunki ularni ishlab chiqarishga viskozaga nisbatan ko‘p 
mablag1 sarflanadi.
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Shisha tolalarining olinishi. Shisha tolalari diam etri 2 sm bo'lgan shisha 
shariklaridan olinadi. Bu sharchalar 1200—1600°C da eritilib maxsus 
filyeralardan o ‘tkaziladi. '

1 elektr qizdirgich;
2 — filyera;
3 — shisha ip;
4 - y o g ‘laydigan parafin;
5 — ipni joylashtiruvchi moslama;
6 — tayyor shisha ip — bobina.

Erigan shisha filyeralardan o ‘z og'irligi ta ’sirida oqib tushadi. Havo 
bilan sovutilgan ip g 'altakka o'raladi.

Iplarni bir-biriga yopishqoqligini kamaytirish uchun va yumshoqligini 
oshirish uchun ular maxsus yog‘lar bilan yog‘lanadi.

Metallsimon iplaming olinishi. Metallsimon iplar, asosan, misni cho‘zish 
usuli bilan olinadi. O lingan metall ipi turli qim m atbaho 1 -  2 % me tall 
(oltin, kumtish) bilan qoplanadi.

M etall iplar h a r xil ko‘rinishda bo'ladi.
1. Voloka — m isdan ch o ‘zilgan ko‘ndalang kesimi yum aloq ip.
2. Plushenka -  volokani tasmaga o ‘xshatib tayyorlanislii.
3. Kanitel -  voloka bilan plushenkani spiral qilib tayyorlash.
4. M ishura -  bir qancha plushenkani bir-biriga eshilgan holati.
5. Pryadova -  plushenkani paxta, ipak ipi bilan birgalikda eshilgan 

holati.
Bu iplar zar d o ‘ppi, pogort, ordenlarni bezatishga ishlatiladi. Olmos, 

parcha, m arvarid gazlam alarida lureks ip ishlatiladi. Bu ip alum iniy 
folgasini kesib ustidan har xil rangli sintetik plyonkalar bilan qoplanadi.

Sintetik tolalaming olinishi. Sintetik tolalar oddiy m oddalam ing ya’ni, 
m onom erlar m olekulalarihi sintezlab olinadi.

S intetik tolalar m akrom olekulasining tuzilishi b o ‘yicha ikki turga 
bo'linadi: karbotsep va geterotsep.

Agar to la m akrom olekulasining asosiy zanjirchasi faqat uglerod- 
karbonlardan tashkil topsa, bu tolalar karbotsep tolalar deyiladi (nitron, 
xlorin, polipropilen).

Agar m akrom olekulaning asosiy zanjirchasida karbondan boshqa 
elem entlar b o isa , ular geterotsep tolalarga kiradi (kapron, lavsan).

Kapron tolasining olinishi. K apron tolasi kaprolaktam  m onom erini 
polim erlash reaksiyasi bilan, kaprolaktam  esa fenol, benzol, fiirfurol 
moddalarga kimyoviy ishlov berib olinadi. Fenol, benzol, furfurollar esa 
neft, toshko‘m im i qaytadan ishlash natijasida olinadi.

K apron poliam id toladir. K apron tolasi silindr shaklda bo ‘lib, ularda 
mikroskop ostida ko'rinadigan g‘ovak va darzlar bor. K o‘ndalang kesimi 
yum aloq yoki profillangan bo ‘lishi m um kin (8-e rasm).
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Uzilishga pishiqligi jihatidan kapron po 'latdan 2,5 barobar rnusMikam. 
Kapron tolalar faqat konsentrlangan kislotalar va fenolda eriydi. U lar 
yashil alanga berib yonadi, tolalar uchida qo ‘ng‘ir sharchalar hosil bo'ladi. 
G igroskopligining pastligi va issiqqa chidamsizligi kapron tolalarining 
kamchiligidir. , .••...ri:.., - ¡r'

M onomerlami sintezlash ikki reaksiya yordamida bajariladi: polimerlash 
vapolikondensatsiyalash. ;\’. u  .... ...

Polimerlash reaksiyasida reaksiyaga kiradigan m onom eriarning iarkibi 
o ‘zgarmasdan hosil b o ‘!gan polim er tarkibida saqlanib qoladi.

K apron tolasi polim erlash reaksiyasi bilan olinadi.
Polimerlash reaksiyasi uch bosqichda o'tadi:
1) m onom er molekulasini faollashtirish; 2) molekula zanjirchasining 

o'sishi; 3) molekula zanjirchasining o ‘sishini to ‘xtatish.
M onom er m olekulasini faollashtirish issiqlik yoki elektr zaxyadlari 

ta ’sirida bajariladi. Reaksiya natijasida m onom em ing qo ‘sh boglari yoki 
siklik bog'lari uziladi. Faollashgan molekulalar b ir-b in  bilan fcufelariib 
uzun zanjircha hosil qiladi, ya’ni 2-bosqich bajariladi.

Tola olish u ch u n  zanjirchalar m a’lum  uzunlikda bo ‘lishi kerak. 
Zanjirchaning uzunligi eritmaning yopishqoqligi orqali aniqlanadi. Molekula 
zanjirchasining uzunligini to ‘xtatish uchun  eritm aga maxsus inhibitor 
m oddalar qo ‘shiladi.

Bu m oddalar faolashgan zanjirchalam ing o ‘sishini to ‘xtatadi.
Kaprolaktam  m onom erlarini polim erlash maxsus idishiarda yuqqri 

haroratda, ya’ni 25O—260°C ii, yuqori -  10 atm. bosimda 12 soat davom 
etadi. Olingan modda poiikaprolaktam ushog‘i deb ataladi. Politaprolaktamdan 
kapron tolasi quyidagi sxema bo‘yicha olinadi:

1 — bunker;
2 -  erituvchi panjara —250CIC;|
3 — nasos;
4 — filyera;
5 — sovituvchi shaxta;
6 -  yigirish shaxtasi;
7 — namlovclii disk;
8 -- yog‘lovchi disk;
9 — cho‘zuvchi disklar;
10 — ipni toylovchi moslama; ,
11 -  tayyor kapron ip (bobina).

Poiikaprolaktam  ushog‘i tem ir bochkalarda kapron yigirish sexiga 
olib kelinadi. Bochkalardan poiikaprolaktam ushog‘i bunker (l)ga to ‘kiiadi. 
Poiikaprolaktam erituvchi panjara (2)da eriydi. Nasos (3) bilan kaprplaktam 
eritmasi filyera (4)dan ip holatida oqib tushadi. Sovituvchi (5) shaxtada ip 
sovitiladi (bo'lm asa yopishib qoladi). Shaxta (6) m e ’yoriy havo bilan
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sovitiladi. Disk (7) yordam ida ip nam lanadi, yogiovch i disk (8) yor­
dam ida esa ip y o g ianad i, 8, 9-disklar ipni cho 'zad i. N atijada ipning 
xususiyati yaxshilanadi. Ip joylagich (10) yordamida g‘altak (1 l)ga o'raladi.

K apron ipi pardoz qilinmaydi. T o ‘qimachiiik ishlov berilishi mumkin 
(qo‘shish, eshish va hokazo).

Kapron tolasining asosiy xususiyatlari. K apron cheksiz uzunlikdagi ip 
va qirqilgan shtapel tola ko‘rinishida ishlab chiqariladi.

Iplar esa mono ip va to‘da (kompleks) ip bo'lishi mumkin. To‘da iplarda 
elementar iplar soni ishlab chiqariladigan ipning yo‘g‘onljgiga bog‘liq (8 — 60).

M ono ipning yo ‘g‘onligi 1,67 ~  5 teks (№  200 — 600) bo‘ladi. Nisbiy 
pishiqligi Rn =  50 gk/teks. Cho'ziluvchanligi esa er =  18 — 32 %. Gigros- 
kopligi 4 %, 65°C da kapron pishganligini yo‘qota boshlaydi. Ishqor ta ’siriga 
chidamli, kislotaga chidamsiz.

KamchilikJari: tolasi juda silliq, yaxshi ilashmaydi, ishqalanish kuchi 
kam, boshqa tolalar bilan aralashtirilgan vaqtda silliqligi tufayli material 
yuzasiga chiqib ishqalanish natijasida pilling (tugunchalar) hosil bo'ladi. 
O 'ziga nam likni kam tortadi.

Ba’ zi kamchiliklarini (masalan, silliqligini) kamaytirish uchun tolalar 
silindr ko'rinishda emas, balki turli shakllarda ishlab chiqariladi. Yaltiroqligini 
kamaytirish uchun esa titan  oksidi kukuni qo'shiladi.

Lavsan tolasining olinishi. Lavsan tolasi tereftalat kislota bilan etilengiikol 
moddasini polikondensatsiya (270 -  280° C) reaksiyasi natijasida olinadi. 
Lavsan ipi kapron ipini olish sxemasi bo ‘yic’na oünadi.

Lavsan cheksiz ip va shtapel tola holatida ishlab chiqariladi.
Nisbiy pishganligi Rn~35 — 45 gk/teks; cho'ziluvchanligi Er=14 — 17 %; 

elastik xususiyati jun tolasiga o'xshash (sun’iyjun deb ataladi); issiqqa chidamli. 
150 -  170°C da pishiqligini yo‘qotadi; gigroskopik xususiyati yomon; tabiiy 
tola bilan aralashtirilganda sifatli mahsulot olinadi (ko'yiak, kostum, plashlik 
materiallar ishlab chiqariladi).

Lavsan poliefir tolalari tarkibiga kirib, neftni qayta ishlash mahsulotlaridan 
ishlab chiqariladi. Lavsan tolasining ko‘ndalang kesim yuzi yumaloq shaklda 
tolaning tashqi ko‘rinishi tekis va silliq bo‘iadi (8-f iasm).

Lavsan tuzilishi va fizik-mexanik xossalariga ko‘ra kapronga o'xshash, 
nisbiy uzilish kuchi 40 -  55 sN /teks, uzilish paytidagi cho'ziluvchanligi 
20 -  25 %. U  h o ‘l holatda xossalarini o 'zgartirm aydi, yengil, qayishqoq, 
sovuqqa chidamli. K aprondan farqli ravishda lavsan konsentrlangan kislota 
va ishqorlar ta ’sirida yemiriladi.

Lavsanning gigroskopligi juda past — 0,4 %. Shuning uchun, gazlamalar 
to ‘qishda lavsan shtapel tola tarzida tabiiy va viskoza shtapel tolalariga 
aralashtirib, ko'proq junga aralashtirib ishlatiladi. Lavsan kapronga nisbatan 
issiqqa chidam li, yum shash harorati 235° C. Lekin, maxsus ishlovdan 
o'tkazilmagan lavsan gazlamalar 140°C dan yuqqri haroratda vajuda ho‘llab 
dazmollanganda kirishishi va rangi aynishi, natijada dog‘lar pa.ydo bo iish i 
mumkin. Alangaga tutilganda lavsan eriydi, tutovchi sarg'ish alanga berib 
ohista yonadi.
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Nitron tolasining olinishi. N itron tolasi akrilonitril m oddasidan olinadi. 
Akrilonitril polimerizatsiya reaksiyasi natijasida poliakrilonitril polimeri 
ajraladi. Poliakrilonitril dimetilformaniid eritmasida eritilganda ho ‘l yoki 
quruq usul bilan nitron olinadi.

N itron poliakrilonitril tolalar guruhiga kirib, toshko'm ir, neft yoki 
gazni qayta ishlash yo'li bilan olinadi.

Nitron tolasining ko‘ndalang kesimi yuzasi murakkab bobinasimon 
ko'rinishda bo'lib, tolaning ustki qatlamida yo‘l-yo‘l cliiziqlari bor (8- g rasm).

Bunday tolalar kapron va lavsanga nisbatan m ayinroq va tovlanuv- 
chanroq. Ishqalanishga chidamligi jihatidan nitron hatto  paxtadan ham 
past turadi. Nitronnirig uzilishdagi pishiqligi kapron va lavsannikidan ikki 
marta kichik, nisbiy uzilish kuchi 30 — 35 sN /teks, uzilishdagi uzayishi 
16 — 22 %, gigroskopikligi juda past —1,5 %. N itron alangaga tutilganda 
eriydi va yorqin sarg'ish alanga berib chaqnab yonadi. Ustki trikotaj kiyimlar 
tikishda nitron sof holda, ko'ylaklik va kostumlik gazlamalar to 'qishda jun, 
paxta va viskoza tolalarga aralashtirilib ishlatiladi.

Polivinil spirtidan olinuvchi tolalar. Bularga vinol, vinilon va boshqa tolalar 
kiradi. Vinol tolasi barcha sintetik tolalar ichida eng arzon hisoblanadi. Uning 
gigroskopligi 5 — 8 %, nisbiy uzish kuchi 30 -  40 sN /teks, uzayishi 30 -  
35 %, ho‘l holatda mustahkarnligi 15 — 25 %gacha pasayadi. 200° C da issiqdan 
kirisha boshlaydi. Yorug'lik ta’siriga chidamli. Ishqalanishga chidamliligi paxtaga 
nisbatan ikki barobar yuqori. Alangaga tutilganda ohista yonadi.

Vinol sof holda ham , paxta, jun , viskoza tolalarga aralashtirilgan holda 
ham maishiy gazlam alar tayyorlashda ishlatiladi.

Poliolefin tolalar. Poliolefin tolalarga polietilen va polipropilendan 
tayyorlangan tolalar kiradi. Poliolefinlarni sintez qilishda dastlabki xomashyo 
sifatida neftn i qayta ishlash m ahsu lo tlari — p rop ilen  va e tilendan  
foydalaniladi.

Poliolefin tolalaming issiqlik va yorug'lik ta’siriga chidamliligini oshirish 
uchun polimerga maxsus moddalar — ingibitorlar qo‘shiladi. Polipropilendan 
kompleks iplar, hajm dor burama iplar. shtapel tolalar ishlab chiqariladi. 
Polietilendan to ‘qimachilik iplari olinadi. Polietilen tolasining nisbiy uzish 
kuchi 60 — 70 sN /teks, uzayishi 10 -  12 %. Polipropilen tolasining nisbiy 
uzish kuchi 25 — 45 sN /teks, uzayishi esa 15 — 30 %.

P olio lefin  to ia la rin in g  kim yoviy va m ik roo rgan izm lar ta ’siriga 
chidamliligi ancha yuqori. Gigroskopikligi 0 %. Shuning uchun, poliolefin 
tolalar cho‘kmaydigan va chirimaydigan arqonlar tayyorlashda ishlatiladi. 
Ulardan plashlik va bezak gazlamalar, gilam tuklari, texnik m ateriallar 
ham  ishlab chiqariladi.

Poliuretan tolalar. Chiziqli zichligi 2 dan 125 teksgacha bo 'lgan 
kompleks poliuretan iplar spandeks deb ataladi. Spandeks boshqa sintetik 
tolalaiga o'xshash, lekin fizik-mexanik xossalariga ko‘ra elastomerlar jumlasiga 
kiradi. Ularning uzayishdagi elastikligi yuqori. Nisbiy uzish kuchi 6 — 8 
sN /teks, uzayishi 600 — 800 %. Gigroskopikligi kichik, 1 1,5 %. Ishqa­
lanishga, issiqlikka bardoshli. Ular sport buyumlari, korsetlar va elastik
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davolash buyumlari uchun gazlamalar, trikotaj va lentalar tayyorlashda 
ishlatiladi.

Shishasimon va zarsimon tolalarning ko‘ndalang kesimi yuzasi yumaloq 
ko'rinishda, tolaning yuza qatlam i tekis va silliqdir.

Shishasim on tolalar silikat shisha parchalarining elektr pechlarida 
1370°C haroratda erifiladi. Ularning rangi barcha ta ’sirlarga chidamli.

Metall iplar mis yoki mis qorishm alaridan qilingan simni asta-sekin 
cho'zish yoki alum iniy tasmäsini qirqish yo‘h bilan olinadi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Kimyoviy tolalarni ishlab chiqarish qanday asosiy bosqichlardan 
iborat?

2. Viskoza tolasining dlinish sxemasini aytib bering.
3. Viskozaning shtapel tolasi qanday olinadi?
4. Atsetat tolasining olinish Skemasini keltiring.
5. Shisha tolalari qanday olinadi? -
6. Kapron tolasining olinish sxemasini bering..

Eslab qolîng!

V iskoza, a tse ta t, k ap ro n , lavsan, valoka, p lu shenka , m ishura, 
pryadova, kanitei, m anom er, kaprolaktan.

II BO B  

IPL Â R N IN G  T U Z ÏL IS H I VA X O SSALA R I 

l -§ .  Yigiruv jarayoni bo‘yicha umumiy ma’lumotlar
Ylgirish korxortalarida uzunligi cheklangan tolalarni yigirish jarayonida 

bir-biriga burab eshilishidan hosil bo'ladigan mahsulotga ip deyiladi.
Toîalar massasidan ip olishda bajariladigan jarayonlar yig'indïsl yigirish 

deyiladi. Yigirishda ishlatiladigan tolalar yigiruv tolalari deb ataladi, Ularga 
jun, paxta, z;g‘ir, tabiiy ipak chiqindilari, turli shtapel tolalar kiradi.

Yigirish usuli olinadigan ipning xili, yigiruv tolalarining uzunligi va 
yo‘g‘onligiga bog'liq bo‘ladi. Jun paxta, tabiiy ipakning uzun tolalari taroqli 
usulda qayta ishlanadi, natijada bir tekis, zieh va silliq ingichka ip hosil 
bo'ladi. Paxta va junning kalta tolalaridan apparat usulida yo‘g‘on, bo'sh, 
yo'g'onligi jihatidan notekis bo ‘lgan apparat ipi olinadi. Uzunligi o 'rtacha 
paxta va shtapel tolalardan karda usulida o ‘rtacha yo‘g ‘onlikdagi, taroqli 
usuldagiga nisbatan notekisroq va dag'alroq karda ipi olinadi.

Yigirishda bajariladigan asosiy jarayonlar: tolalarni titish, savash, tarash, 
tekislash va cho 'zish, qisman yigirish, uzil-kesil yigirish.
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Yigiruv fabrikalariga tolalar 170 — 250 kg li toylar tarzida presslangan 
holda keltiriladi.

Yuqorida aytib o'tilgan yigirish usullarida ham  toialar titiladi va.savaladi. 
Shunda presslangan tolalar massasi ayrim boiaklarga ajraladi va qisman 
tarkibidagi aralashm alardan tozalanadi. Presslangan tolalar boiak lari titish 
va savash m ashinalarining metall chiviqlari, qoziqlari yoki ignalarining 
zarbi ta ’sirida bo 'sh  tolalar massasiga aylanadi.

Titilgan va savalgan tolalarni aralashm alardan butkul tozalash va 
ho‘laklarni ayrim tolalarga ajratish uchun tolalar taraladi. Karda va apparat 
yigirish usuiida tolalar mgichka o 'tk ir metall ignalar bilan qoplangan ikki 
sirt (kordolentalar) orasidan o 'tib  taraladi. Karda usuiida taralgan yupqa 
tolalar qatlam i (vatka) voronka orqali o ‘tib, piltaga aylanadi. Pilta tolalar 
bog'idan iborat. Apparat usuiida taralgan vatka tasmali bo‘lgich yordamida 
juda ko 'p  mayda bo'laklarga ajratiladi va bo‘sh pilikka aylantiriladi.

Taroqli usulda tolalar qo'shtmcha ravishda taroqli tarash mashinalarining 
taroqlari bilan taraladi, natijada kalta tolalar taroqqa ilinib, faqat uzun 
tolalardan iborat pilta hosil bo'ladi. Kalta tolalar apparat usuiida qayta yigiriladi. 
Bu usulda olingan ip, odatda, yo‘g ‘on va notekis bo'ladi.

Pilta mashinalarida bir necha pilta bitta piltaga birlashtirilib, tekislanadi 
va cho'ziladi, yo'g'onligi jihatidàn birxillashtiriladi. Pilta mashinalari tezligi 
oshib boradigan bir necha valiklar jnft ta ’minlangan, pilta shu valiklar 
orasidan o 'tganda asta-sekin ingichkalashadi, tolalari parallellashadi.

Pilik m ashinalarida tolalar qisman yigiriladi, bunda piltani cho'zish, 
burash yoki eshish yo‘li bilan pilik hosil qilinadi. Pilik mashinalari orqali 
o 'tayotgan pilik tobora ingichkalashib boradi, tolalari to ‘g‘rilahadi va 
parallellashadi (zig'ir bitta, paxta 1 — 2 ta, dag‘a lju n  4 — 5 ta, mayin jun
6 -  7 ta m ashinadan o 'tadi).

S hundan keyin p ilikni yigiruv m ashinalarida uzil-kesil cho 'z ib , 
burab, ip hosil qilinadi. Z ichroq va ingichkaroq zig 'ir ipi olish uchun 
pilik qaynoq suvli vannadan o 'tkaziladi. Q aynoq suv pektin m oddalam i 
yum shatadi. Boshqa tolalar (paxta, jun , tabiiy ipak chiqindilari, shtapel 
tolalar) ho 'llanm ay yigiriladi. So'nggi yillarda urchuqsiz yigirish usuli 
rivojlanm oqda.

Yigirish jarayonlari soni yigirish usuliga bog'liq. Apparat usuli eng 
oddiy usul, chunki unda pilta va pilikni ishlash jarayonlari bo'lm aÿdi, ular 
taralgandan so 'ng to 'g 'r id an -to 'g 'r i yigiriladi. Taroqli usul eng murakkab 
usul, chunki tolalarni taroq bilan qo'shim cha tarashga tayyorlash va taroqli 
mashinalarda tarashga to 'g 'ri keladi. Karda usuli oddiy yoki murakkabligi 
jihatidan oraliq holatni egallaydi. U umumiy yigirish bosqichlaridagi barcha 
jarayonlarni o 'z  ichiga oladi.

Eng uzun va dag'al jun  tolalari dag'al taroqli yigirish usuiida yigiriladi. 
Bunda ip zich va qattiq bo'lib chiqadi. O 'rtacha uzunlikdagi mayin jun 
tolalari mayin taroqli yigirish usuiida yigiriladi. Bunda biroz tukli mayin ip 
hosil bo'ladi. O 'rtacha uzunlikdagi dag'al va yarim dag'al jun  tolalari yarim 
taroqli yigirish tizimida, ya’ni taroqda tarash jarayonisiz yigirilishi mumkin.
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Natijada, ko'rinishi taralgan ipga o ‘xshaydigan yarim taralgan ip hosil 
b o lad i.

Ancha kalta jun  tolalari apparat usulida yigiriladi. Bunda tolalarning 
ingingichkaligiga qarab, mayin movut (ingichka, tukJi va yumshoq) ip 
yoki dag'al movut ip (yo‘g‘on va ancha qattiq) olinadi.

Jun ni yigirishda turli tolalarni aralashtirish usuli keng tarqalgan. Apparat 
■yigirish usulida jun  aralàshmasi tarkibiga tabiiy jun  tolalaridan tashqari 
zavodda tayyorlangan jun , tiklangan jun , paxta, shtapel tolalar kiradi. Bu 
tolalar tarashdan oldin aralashtiriladi.

Taroqli yigirishda jun , sun’iy va sintetik shtapel tolalar qo'shiladi, 
buning uchun shu tolalarning taralgan piltalari birlashtiriladi.

Iplarning tasniflanishi. Yigirish usuliga ko‘ra. paxta ip apparat, taroqli 
va karda ipga; jun  ip -  apparat, taroqli, yarim taroqli; ipak ip -  tabiiy 
ipakdan yigirilgan taroqli, tabiiy ipakdan yigirilgan apparat; zig‘ir ip -  
quruq yigirilgan va ho'Ilab yigirilgan, quruq yigirilgan tarandi va. ho'ilab 
yigirilgan tarandi iplarga bo linad i.

Tolalarning tarkibiga qarab, ip bir xil tolalardan tashkil topgan bir 
jinsli ham da turli tolalardan tashkil topgan aralash xillarga bo‘linadi.

Pardozi. va bo 'yalish iga k o ‘ra, ip xom , oqartirilgan , bo 'yalgan, 
merserizatsiyalangan, melanj (rangli tolalar aralashm asidan yigirilgan) 
va hokazo xillarga bo‘linadi.

Tuzilishiga qarab, yakka, pishitilgan, eshilgan va shakldor iplarga 
ajratiladi. Yakka ip yigirish j^irayonida buralgan ayrim tolalardan iborat, 
buram i bo‘shatilganda ayrim tolalarga ajralib ketadi.

Pishitilgan ip ikki yoki uridan ko‘p iplardan burab ta^o rlanad i. Bunday 
kalava ipning burami bo'shatilganda ayrim iplarga ajraladi. Eshilgan ip ikki 
va undan ko‘p iplardan burarhay tayyorlanadi.

S hak ldo r ip m a ’lum  tashqi ko 'rin ish i tugunchali, halqasim on, 
toMqinsimon, pilikli va hokazo bo lad i. Shakldor ip turli uzunlikdagi iplarni 
qo‘shib burash yo‘li bilan olinadi.

Pilla iplarini yopishtirib xom ipak olinadi. Bir necha xom ipakni 
qo ‘shib yopishtirish yo ‘li bilan pishitilgan tabiiy  ipak tayyorlanadi. 
Pishitishning oddiy va m urakkab xillari bor. Oddiy pishitish usulida bo'sh 
pishitilgan ipak — arqoq, pishiq pishitilgar ipak — m yslin va juda pishiq 
pishitilgan ipak — krep olinadi. M urakkab pishitish usulida tanda olinadi. 
K imyoviy elem entar tolalarni pishitib, sun ’iy va sintetik  kom pleks iplar 
olinadi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

■ 1. Ip deb nimaga aytiladi?
2. Yigirish jarayonida qariday ishlar bajariladi?

JvTçaroqli usulda iplarni yigirish jarayonini izohlab bering.
4. Karda usulda,iplarni yigirish jarayonini tushuntiring.
5. Apparat usulda iplarni yigirish jarayonini ayiib bering.
6. Jun tolasini yigirish jarayoni haqida m a’lum ot bering.
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Eslab qoling!

Ip, taroqli, karda, apparat, titilgan to la , savalgan to la , piltalash 
mashinasi, piliklash mashinasi, yarira taroqli, bir jinsli ip, turli tarkibli ip, 
xotn ip, oqartirilgan ip, bo'yalgan ip. merserizatsiyalangan ip, melanj ip.

2-§. To6qimadiIllk iplarining tuzilishi
To'qimachilik iplarining tuzilishi ulam i tashkil etgan elementlaming 

o'ichami, shakli va o'zaro joylashishi bilan belgilanadi. Iplaming element tuzilishi 
ko‘p bosqichli. Lekin, iplaming tuzilishini tahlil etjshda, loyihalashda elementning 
birinchi darajasi hisobga olinadi, ya’tii iplar uchun tola, to ‘da iplar uchun 
tanho iplar, pishitilgan iplar uchun esa yigirilgan ip yoki to‘da iplar.

Elem entlam ing molekulali darajasi tola, tanho iplam ing xususiyatlari 
orqali bilvosita hisobga olinadi.

Iplam ing tuzilish xususiyatlari elem entlam ing o ‘zaro joylashishi va 
bog'lanishiga bog‘liq. 0 ‘lcham  xususiyatlari, shakllari, uning holati va 
xossalari elem ent xususiyatlarining eng m uhim i hisoblanàdi.

Yigirilgan iplardagi bu ko'rsatkichlarga tola va ipning uzunligi va 
yo‘g ‘onligi, bu ko'rsatkichlar bo‘yicha notekisligi, buramdorligi, pishiqligi, 
deformatsiyalanish xossalari, to ‘da iplar uchun tanho iplam ing ingichka 
va yo‘g‘onligi, bu ko‘rsatkichlar bo'yiçha notekisligi, mexanik ko'rsatkichlari 
va boshqa xossalari kiradi.

Iplarda elem entlam ing o ‘zaro joylashish xususiyatlari turlichadir. Keng 
tarqalgan xususiyatlari -  eshilishning yo'nalishi, tola va iplar soni, alohida 
kesimda tolalam ing taqsimlanishi, kesimning to iiq iig i, tukdorligi.

To'qim achilik iplari kesimining to'liqligi 
ko‘ndalang shaklining sonli xususiyatlari kabi 
bir qancha usullar yordam ida aniqlanadi.
G ersog b o ‘yicha kesim ning to iiq iig i K0 
ipning haqiqiy kesim yuzi Sh ning aylana yuzi 
Sa ga nisbati bilan aniqlanadi. Iplar uchun 
kesim aylanadan m a’lum  m iqdorda og‘adi.
G .N .K ukin  kesim t o ld i rilishini K e(% da) 9-rasm. Ipning ko ndalang 
aniqlash m inim al ellips usuli yordam ida esiim yu2aS1'
amalga oshirishni taklif etdi.

K  = p S - 1 0 0  W  
So

bu yerda: S/, -  ip ko ‘ndalang kesimining haqiqiy yuzasi; Sa~  kontur 
bo‘yicha hisoblangan kesim yuzi.

9-rasm da ipning ko‘nda!ang kesimi ko‘rsatilgan. Unda haqiqiy kesim 
yuzasi Sh kesimdagi alohida tolalar yuzasining umumiy yig'indisi va o icham i 
yoki ipdagi tola bir xil kesimda bo‘lsa, hisoblash yo‘li bilan topilishi mumkin.
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Kontur bo 'yicha ipning hisoblangan kesimi yuzasi quyidagi formula 
yordamida hisoblanadi:

я -a-b (2).

Yassilik koeffitsienti esa quyidagi nisbat bo 'yicha aniqlanadi:

К  Л  
■ »  а (3)

Hozirda elem entlarning bir-biriga bilvosita bog'liqlik ko'rsatkichlari 
pishitish intensivligining ko'rsatkichi bo 'yicha aniqlanadi.

lö-rasm. Paxta ipi ko'ndalang kesimidagi tolalarning joylashish holati 
(V.K.Peysaxov bo'yicha).

Uzunligi bo 'yicha iplar nisbatan parallel to 'g 'rilangan tolalardan tashkil 
topgan bo'lib, ko 'ndalang kesimidagi tolalarning soni tola va iplaming 
yo‘g‘onligiga bog iiq . Iplarning ko'ndalang kesimi no to 'g 'ri oval shaklida 
bo'ladi. Shuningdek, ipdagi tolalarning joylashishi m uhim  ahamiyatga ega. 
Qayta taralgan ipda tolalar to 'g 'rilangan bo'lib, unchalik katta bo'lm agan 
yo 'g 'onlikda pishiqligi va silliqligini ta ’minlaydi.

Q o 'l m ikrotom i yordam ida har 0,2 m m  da ipning ko'ndalang kesim 
yuzi tayyorlanadi. Bu esa har bir tolaning ip o 'qiga va konturiga nisbatan

holatining o'zgarishini aniqlab beradi.
18,5 teksii ipning 32 ketma-ketlikda 

qirqilgandagi tolaning holati 10-rasmda 
ko'rsatilgan.

11-rasmda uzunligi bo'yicha tolalarning 
joylashish shakli keltirilgan bo'lib, bunda 
ipdagi tolaning o 'zgaruvchan qadam  va 
radiusli chiziq b o 'y ich a  joylashganligi 
ko'rinib turibdi.

Iplarning asosiy xususiyatlaridan biri, 
ularni tashkii etuvchi tanho tolalarning 
joy lash ish id ir. Ip ia rn i tashkil etuvchi

11-rasm. Paxta ipida uzunligi 
bo'yicha tolalarning joylashishi.
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to lalar siqilgan ho la tda b o ‘ladi. Shu 
sababli, iplardagi to la lam i mikroskop 
orqali kuzatish juda murakkab b o ‘lgani 
u ch u n  ip la rd a  jo y la sh g a n  tolatajfni 
belgilangan usul orqali ko‘rish mumkin. 
ip tolalarini tekshirishda qo'shimcha qora 
rangga bo‘yalgan 0,5— 1 %gacha ishlangan 
iplar yuzasining tuzilishini m ikroskop 
ostida ko'rish mumkin. Belgilangan tolali 
iplarga immersiyali suyuqlik qu‘yiladi, 
sindirish ko 'rsatkichining koeffitsienti 
b o 'y a lm a g a n  to la la rn in g  s in d ir ish  
ko‘rsatkichi koeffitsientiga teng bo‘ladi. 
Asosiy bo'yalgan tolalarda yaltiroq va to ‘q 
rangli tolalar mikroskop ostida yaxshi 
ko‘rinadi. U lam i chizish va rasmga olish 
mumkin.

Ip larn ing  yo ’g‘onligi va uzunligi 
bo‘yicha tashkil etgan tanho tolalarning
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12-rasm. Paxta ipida (a) va turli 
eshilgan iplarda (b) tolalarning 
ipning geometrik o‘qiga nisbatan 

joylashishi.

baholi ko 'rinishi uchun V .M orton migratsiya koeffitsientini qo ‘llashni 
taklif etgan. 12-rasmda ipning belgilangan tairtibdagi ko‘rinishi tasvirlangan. 

Migratsiya koeffitsienti quyidagi formula yordamida aniqlanadi:

С
RL
t ° l  + !l^ 2

RL
’nSn _  X ' A

bu yerda: R  — ipning radiusi;
— ip kesimining uzunligi.

Ko‘ndalang kesimda turli tolalan 
taqsimlanishi va turli yo‘g‘onlikdagi tola, 
ipning to'ldirilishi, uning kesim shakli

u c h u n  a v to m a tla s h t ir i lg a n  o p tik  
analizatorlar qo 'llaniladi. “ Reyxart’’ 
(Avstriya) firm asining M O A -A M /3 
optik analizatori bilan qurilmaning blok 
sxemasi 13-ràsmda berilgan.

Tasvirlovchi m ikroskop Vizapon 
magnitli ekran (2)da ip ko 'ndalang 
kesim ining kattalashtirilgan qism ini 
tasvirlaydi. Asbob optoelektron datchik 
(3)dan, hisoblash bloki (4), elektron 
tablo (5) va yozish qurilmasi (6)dan

RL RL

Magnitli

■
ekran-2

Tasvirlovchi
mikroskop-1

(4)

13-rasm. “Reyxart” 
firmasining MOA- 
AM/3 optik ana­
lizatori bilan qu­
rilm aning blok- 
sxemasi.
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14-rasm. Pishitilgan iplaming tuzilishi: 
a-quvurli; b—sterjenli; d-parmali.

tashkil topgan. Yuzaga keladigan impulslar hisoblash blokining qurilmasidagi 
0‘lchash quviiri orqali yo'naltiriladi. O 'ichashning statistik natijalari elektron 
tabloda yoki yozish qurilmasining tasmasida hisoblanadi.

14-rasmda pishitilgan iplaruchun iplaming o'zarojoylashishi ko'rsatilgan. 
Bunday tuzilish to ‘daning pishitilgan iplari uchun ham  taalluqlidir.

2-jadval

To‘da iplaridagi tanh« iplaming soni

Гр
Har xil chiziqli zichlikdagi (teks) to'da iplaridagi tanho iplaming

soni
3,3 5 8,4 6,7 11 13,3 16,6 22,2

Atsetat - 14, 16 16 26 26 25,3 33, 38
Uchlanma - - 15 15, 19 22, 25 26 35 32, 38,
atsetat 40
Sintetik 6,8 12 12 • - - - - -

To'qimachilik iplarining atam a va ta ’riflari G O ST 13784-70 standartiga 
binoan belgilangan.

To'qimachilik ipi — egiluvchan, m a iu m  mustahkamlikka ega, ko'ndalang 
kesim yuzasi kichik va uzluksiz uzunlikdagi to 'qim achilik materiallari ishlab 
chiqarish uchun zarur jism.

T anho ip -  bo'ylamasiga shikastlanm asdan bo 'linm aydigan to 'q im a- rt .»1 
chilikipi.

To‘da (kompleks) ipi -  ikki yoki undan ortiq tanho iplaming bo'ylama- 
siga qo'shiüshidan hosil bo‘lgan to'qimachilik ipi.

Yigirilgan ip — to'qim achilik tolalarining yelimlanishi yoki eshilishidan 
hosil bo 'lgan to'qim achilik ipi.

Pishitilgan to'qim achilik ipi -  ikki yoki undan ortiq to 'da iplarini yoki 
yigirilgan iplarini birgalikda eshish yo'li bilan olingan ip. ... i

T o 'dali to 'qim achilik pishitilgan ip -  b ir yoki undan ortiq  to 'dali 
to 'qim achilik iplarini eshish yo'li bilan hosil bo'lgan ip.

Pishitilgan yigirilgan ip -  ikki yoki undan ortiq yigirilgan iplarining .¡.¿п.. 
eshilishidan hosil bo 'lgan to 'qim achilik  ipi. ' -¿r ¡ri
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Qurama ip — kimyoviy xossalari, tola tarkibi turlicha bo'lgan, turli 
tuzilishga ega yigijj|gan ip la rin ingbir-b iridan farqlanishi bo 'yicha hosil 
qilingan va yigirilga'h to 'dali to 'qim achilik ipi

Q o‘sbilgan to^qimachilik ipi ikki yoki undan ortiq bo ‘ylamasiga 
qo'shilgan iplar. '

Tabiiy ip — tabiiy tola yoki ipakdan hosil qilingan to ‘qimachilik ipi.
Kimyoviy ip — tabiiy yoki sintetik yuqori molekulali modda eritmalaridan 

shakllantirish yo"li bilan olinadigan to ‘qimachilik ipi.
Sun’iy ip — tabiiy yuqori molekulali birikma moddalardan hosil qilingan 

kimyoviy ip.
Sintetik ip — sintetik ■yuqori molekulali birikmâli moddalardan hosil 

qilingan kimyoviy ip.
Issiq ishlov berilgan ip — belgilangan xossalari bo'yicha issiqlik yoki 

namlik ta ’sirida qayta ishlangan to'qimachilik ipi.
Ishlov berish usuli bo 'yicha oqartirilmagan, oqartirilgan, bo'yalgan, 

chipor, mulinali iplar ajratiladi.
Shakldor ip — takrorlanuvchi tugun va halqalardan iborat tuzilishga 

ega to'qim achilik ipi.
Chirmovuqli ip — ipning uzunligi bo'yicha tola ÿoki boshqa ip bilan 

chirm ovlangan turi.
Teksturlangan ip — nisbiy hajmini yoki cho'ziluvchanligini oshirish 

uchun qo'shim cha qayta ishlangan ip.
Katta hajmli ip — pishitilish jarayonida 

issiqlik bilan qo 'sh im cha ishlov berish 
asosida nisbiy hajm i kattalash tirilgan  
to'qim achilik ipi.

Bir jinsli ip — bir xil m oddalardan 
hosil qilingan to 'qim achilik ipi.

Aralash ip — har xil jinsli, ikki yoki 
undan ortiq tolalar aralashmasidan olin- 
gan to'qimachilik ipi.

Turlangan ip — q o ‘shim cha kim ­
yoviy yoki fizik ishlov berish yo‘li bilan 
olingan to 'qim achilik ipi.

Shakldor va teksturlangan iplarning 
tuzilishi turlicha bo'ladi. Teksturlangan 
iplarga ko 'pincha maxsus ta ’sirlarga jalb 
etilgan sin tetik  iplar kiradi, natijada 
ularning tuzilishi va xossalari m a iu m  
m iqdorda o'zgaradi (15-rasm).

Kimyoviy tan ho tolalarni pishitib, 
sun’iy va sintetik to 'da iplari olinadi. Kam 
pishitilgan; ko‘p pishitilgan (muslin), juda 
ko‘p pishitilgan (krep), shakldor sun’iy' 
va sintetik iplar; tuguncha-tugunchali,

I B B B I

15-rasm. Tuzilishi va olinish usuli 
turlicha bo'lgan teksturlangan iplar: 
a-elastik; b-meron; d-gofron; 
e—buramali, trikotaj matoga iSsiq 
ishlov berib olingan; f-buramali, 
tishli g'ildiraklar orqali o'tgan; 
g—o'zgaruvchan yo 'nalishdagi: 
buramalar bilan; h—bitta halqaii; 
i-aralash  halqaii; j —shakldor 
halqaii.
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burama, toiqinsim on, murakkab, 
eponj, pilik effektli, tashqi o‘ramii, 
sinel; maxsus pishitilgan iplar; 
mosskreplar, ■ teksturlangan iplar 
ishlab chiqariladi (16-rasm).

Teksturlangan iplar gazlama- 
ning mayinligini, hajmdorligini 
osliiradi, issiqni saqlash xossalarini 
yaxshilaydi. Kimyoviy tolalardan 
olingan teksturlangan iplar yuqori 
elastik, aralash (komelan, okelan), 
buramador (gofron) va halqasimon 
(taslan) bo'lishi mumkin. Yuqon 
elastik iplami tashkil etuvchi tolalar 
juda buramador boTadi. Elastik iplar 
400 %gacha cho'ziluvchan va juda 
qayishqoqdir. Elastik iplar maxsus 
pishitilib va termik íshlov berilib, 
terrriofiksatsiya qilinadi. Burami 
b o 'shatilganda o 'ra m la r  ipdan 
qochadi va ip bo‘sh va hajmdor 
bo‘lib qoladi.

■Komelan “K om e” mashina- 
sida olinadi. Mashinaning o'ziga xos 
xusiisiyati shundaki, unda qayish- 
qoq tasmadan iborat burash mexa- 
nizmi b o iib , ip aylanib turgan 

tasma sirtiga tegib buraladi. Hosil bo'lgan bumia'ni qotirish uchun iplar 
termofiksatsi\-ali jarayondan o ;tkaziladi. 1

Okelan iplari o'zak va o ‘rama iplardan iborat bo‘lib, o ‘zak iplar sifatida 
“ Kome” mashinasida tayyqrlangan atsetat iplar, o 'ram a iplar sifatida kapron 
iplar ishlatiladi. Okelan iplar qayishqoq, hajmdor, tashqi ko'rinishidan jun 
iplariga o'xshaydi. Yuqori elastik iplar sof holda ham , boshqa tolalarga 
aralashtirilgan holda ham  gazlamalar va ichki trikotaj matolarini tayyorlashda 
ishlatiladi.

Buramador gofron iplardan gazlamalar, trikotaj, g 'altak iplar tayyor­
lashda foydalaniladi. Gofron iplar olish uchun silliq elementar ip burmalovchi 
qurilmadan o ‘tadi, u yerda maxsus roliklar yordamida burmalanadi, so'ngra 
qizigan naychali kamera orqali o ‘tib, buramadorligini saqlaydigan holga 
keltiriladi. G ofron iplardan tayyorlangan buyum lar yengil, qayishqoq, 
to'zishga juda chidamli bo‘ladi.

Halqasimon iplar teksturlangan iplar iehida zichligi eng yuqorisi hisoblanadi. 
Ulaming sirtida ayrim tolalar halqalar hosil qiladi. Halqalar hosil qilish uchun 
to‘da ipga qisilgan havo oqimi ta’sir ettiriladi. Halqasimon iplar jun  iplarga 
o'xshaydi va gazlamalar, trikotaj hanida sun’iy m o‘yna tayyorlashda ishlatiladi.

ш ш ш ш ш

16-rasm. Shakidor iplat:
1—buram ador; 2—tuguncha-tugun- ... 
chalí; 3 -h 'a lqasim on ; 4 —buram a- 
simón; 5—toiqinsim on; 6-m urakkab; . 
7—cponj; 8—pilik effektli; 9—tashqi 
o'ramli; 10—sinel..
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Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Iplam ing asosiy xususiyatlari haqida m a’lum ot bering.
2. To'qim achilik va tanho to'qim achilik iplariga ta ’rif bering.
3. T o 'da va yigirilgan iplarni ta ’riflang.
4. Pishitilgan va quram a iplarni tushuntiring.
5. Teksturlangan va chirmovuqli iplar deganda niniani tushunasiz?

Eslab qoling!

To'qimachilik ipi, tanho ip, to 'da ipi, yigirilgan ip, pishitilgan ip, to'dali 
to'qimachilik pishitilgan ip, qurama ip, qo'shilgan ip, tabiiy ip, issiqlik ishlov 
berilgan ip, shakldor ip, chirmovuqli ip, turlangan ip, bir jinsli ip, katta 
hajmli ip, teksturlangan ip.

3-§ .T oÉqiniadMlik {planning chiziqli zichligini amqlash ’
To'qim achilik sanoatida turli xil tuzilishdagi va yo'g'onlikdagi iplar 

ishlab ch iqarilad i. Shu sababli, to 'q im ach ilik  ¡p lanning  yo 'g 'on lig i 
ko 'ndalang kesimi yuzasi, chiziqli o 'ichovi yoki chiziqli zichligi deb 
ataluvchi uzunlik birligiga to 'g 'ri kelgan massa bilan ta ’riflanadi. Iplam ing 
yo'g'onligini bevosita o 'ichash bilan to 'g 'ri natija olib bo'lmaydi. Chunki 
ularning ko'ndalang kesimi no to 'g 'ri geom etrik shaklga ega, ya’ni silindr 
shaklda emas. Bunday iplaming diametri bir xil bo'lsa ham , ko'ndalang 
yuzasi har xil bo 'ladi. Ip lam ing yo 'g 'on lig in i ahiqroq qilib ularning 
ko'ndalang kesimi yuzasi orqali aniqlash munikin. Lekin, bu usul murakkab 
va ko'p vaqt talab qiladi. Shuning üchun, iplaming yo'g'onligi uzunlik 
birligiga to 'g 'ri kelgan massa bilan ifodalanadi. Bu ko'rsatkich iplarning 
chiziqli zichligi deb ataladi. Uning formuiasi:

bu yerda: M  ~  massa, g, mg; L — uzunlik, km, m.
Chiziqli zichiik birligi Halqaro birliklar (SI) tizimida “g /km ” bilan 

o'ichanadi, shartli ravishda “ teks” deb ataladi. Agar chiziqli zichiik I teksdan 
kichik bo'lsa, “milliteks” (mteks) birligi (m g/km ), agar chiziqli zichligi 
1000 teksdan katta bo'lsa, “kiloteks” (kteks) birligi ishlatiladi (kg/km). Chiziqli 
zichiik ko'rsatkichi iplarning ko'ndalang kesimi ^yuzasiga to'g'ri mutanosib 
bo'ladi. Shuning uchun, chiziqli zichiik katta bo'lsa, iplar yo'g'on bo'ladi.

Ko'ndalang kesimi silindr shaklga yaqin iplarning yo'g'onligi ularning 
diametrini o 'ichash orqali aniqlanadi. Bu usul, asosan, jun  tolasi uchun 
ishlatiladi. Bunda okular mikrometrli mik.roskopdan foydalaniladi. Àyrim 
qattiq pishitilgan iplarning diametri tolshinom er asbobi bilan o'ichanadi.

Silindr shaklda bo'lm agan iplarning yo'g'onligini ularning ko'ndalang 
kesimi yuzasi orqali aniqlash mtimkin.
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17-rasni. ïpning ko 'ndalang kesimi yuzasini aylanürish usuli bo 'yicha aniqlash.

Buning uchun iplardan maxsus usul bilan ko'ndalang kesim tayyorlanib 
preparatga qo'yiladi. K o'ndalang kesimi yuzasi mikroskopga o'rnatilgan 
rasm chizish moslamasi yordam ida chiziladi. Olingan yuzani planim etr 
asbobi yordamida hisoblab.

5 = (6)
4

formula bilan iplarning diametri aniqlanadi.
Bu usul, asosan, ilmiy ishlarda qo'llaniladi. C hunki, tola va iplardan 

ko'ndalang kesim tayyorlash m urakkab va ko 'p  vaqt talab etadi.
Iplarning ko'ndalang yuzasini qulay va katta aniqlikda topish usulini 

prof: G .N .K ukin  taklif etgan. Bu usulda mikroskop stolchasida ipning ikki 
uchi aylanadigan qisqichlarga m ahkam ianadi. Ipning ikki uchi bir vaqtda 
m a’lum burchakka (a ) n m arta ketm a-ket aylantiriladi.

180°
Sinalayotgan iplarda h a rb ir  a  = -------buralishidan keyin ko'ndalangi

n
h \, bï,..., b„ ketm a-ketlikda o 'ichab  boriladi (17-rasm ).

Ipning ko'ndalang kesimi yuzalarini o 'ichash chiziqlari 2n uchbur- 
chaklarga bo'linadi. Dastlabki 2 ta o'ichashdan so'ng, ikki uchburchak yuzasi 
quyidagiga teng bo'ladi:

25  = 2 sin a  -b,-.—  (7)
2 2 ) 4

n o'Ichashda barcha uchburchaklar yuzasi jamlansa, unda ipning barcha 
ko'ndalang kesimi yuzi S, mk2 ni quyidagi formula bo'yicha hisoblash mumkin;

S  = E 2 S  == ;— j----------- ^ ---------— -T (8)
4 • • è j +  b-, '• b y + ... +  bfi ■ bf )

bu yerda: b{, b„ -  ketm a-ket o 'ichashdagi tolaning ko'ndalang 
qiymati, mk; a  — har bir tola va ipning ko'ndalang kesimini o 'ichashdan 
keyingi buralish burchagi.
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Bu usulda qirqish usuliga nisbatan sinash ishlari 5 — 6 maria kam  vaqt 
talab etadi, natijalarkatta aniqlikda olinadi, o ichash  xatoligi 5%dan oshmaydi.

To'qim achilik iplarining chiziqli zichligi G O ST 6611.1-73 standard 
bo'yicha aniqlanadi.

T o 'q im achilik  iplarining chiziqli zichligini aniqlashda bir qancha 
tushuncha va ifodalar qoilaniladi:

Haqiqiy chiziqli zichlik, 7 ) , yakka yoki to ‘da iplarning yo‘g‘onligi 
tajriba yo‘li bilan quyidagi formula yordam ida aniqlanadi:

T  = 1 0 >̂>  (9)
h L -n

bu yerda: Yjn  -  kalava yoki kesim iplarning um um iy massasi, g ; L -  
kalavadagi ipning uzunligi yoki kesim uzunligi, m; n — kalavalar yoki 
kesimlar soni.

Belgilangan chiziqli zichlikr— yakka iplarni ishlab chiqarish uchun 
reja lash tirilgan  y o ‘g ‘onlik . Bu ch iziq li z ich lik  h a r xil ip la r u chun  
standartlarda tasdiqlangan bo'ladi.

Belgilangan chiziqli zichlik — iplarning haqiqiy namlikdagi chiziqli 
zichligini konditsion nam likka keltirilgan k o isa tk ic h i b o iib , quyidagi 
formula bilan hisoblanadi:

100 T i ;  ()AS
7;  = Th k - (io)
k h io o + w h

bu yerda: W,\ — ipning konditsion namligi b o iib , standartlarda beriladi, 
%; Wf, — ipning haqiqiy namligi b o iib , tajriba y o ii'b ilan  aniqlanadi, %.

Iplarni qabul qilish va topshirish konditsion, chiziqli zichligi bo‘yjcha 
amalga oshiriladi.

Natijaviy chiziqli zichlik, T  -  qo'shilgan yoki pishitilgan yakka iplarning 
y igindisi:

r  - (ri + ^ ) 100 (U)
N 100 - 1/,

4-§. To‘qimachilik iplarining eshilganligi va esliilisidagi
qisqarishi

Iplam i eshish yigirishda asosiyjarayonlardan biri b o iib , nisbatan kalta 
tolalardan egiluvchan, qayishqoq, m a’lum m ustahkamlikka ega m ahsuloi
-  ip (yoki pilik) hosU bo iad i.

Eshish natijasida mahsulot o ‘qi bo‘yicha yo'nalgan va m a’lum darajada 
rostlangan tolalar vint ch izig iga o ‘xshab bir-birini qam rab joylashadi. 
M ahsuloi eshilishi hisobiga taranglashadi, vint shaklida joylashgan tolalar
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tortilib ch o ‘ziladi, bir-biriga ilashishi va 
o'qqa yaqinroqjoylashishga harakat qiladi.
N atijada ip zichlashadi, bosim  paydo 
bo ‘lib ishqalanish kuchi m a’lum  mus- 
tahkam likni ta ’minlaydi.

Amalda eshilayotgan mahsulotdagi 
tolalaruzunligi ozgina uzaysa ham ulaming 
mavjud uzunligi to ‘g‘ri chiziq holatidan 
v in ts im on  shaklga o 't is h i  natija sida  
kamayadi. Shu zaylda mahsulot (ip) ning 
eshilishi hisobiga dastlabki uzunligi qisqaradi va bunga ipni eshilishdagi qisqarishi 
deyiladi.

Ipning mustahkamligi va boshqa xossalariga, texnologikjarayonga ipning 
eshilish darajasi yoki eshilish jadalligi (intensivligi) katta ta ’sir ko‘rsatadi.

Ipning eshilish (pishitilish) jadalligi uch xil ko'rsatkich bilan aniqlanadi: 
eshilish burchagi (ß), eshilganligi (E  ) va eshi.sh koeffitsienti (a).

Eshilish burchagi (|i) tashqi tolalar bilan ip o ‘qi orasidagi qiyalik 
burchagi orqali ifodalanadi (18-rasm ).

Eshilish burchagi eshilish jadalligi va ipning yo‘g‘onligiga bog‘liq, kichik 
eshilishda ß=  18° dan katta eshilishda ß=36° gacha o'zgaradi.

Bir burash oralig 'ida (h) silindr shaklidagi m ahsulotni tekislikda 
yoyib A BCD  to ‘rtburchak olinadi, bu yerda R — in radiusi, AD — tashqi 
tola holatini diagonal tarzda ifodalaydi. Agar h va R birligi m etrda oiinsa,

h  = -jp va t g ß  = = 2 k R E  (12)
JtL h

Ipning hisobiy diametri:

dhis =0,036^4 t Tö  (13)

bu yerda: T ~  ipning chiziqli zichligi, teks; 5 — ipning zichligi, g/sm 3.
U  holda eshilish burchagi tangensi (tgß) quyidagicha topiladi:

tg ß  =  0,0001^- E j / y f s  (14)

Pishitish koeffitsienti a  = 0,01 Ehs f f  e ’tiborga oiinsa,

, t g ß  = 0 ,0 1 a V r  (15)

Pishitish burchagi: ß  = a r c tg ß  -  a rc (0 ,0 \a ^ ¡T )

yoki ß  = arctgß  = arc(0,000\EhylT / S)  (16)

dj - 0,5d2
18-rasm. Eshilish burchagi.
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To 'qimachUik iplarining eshilgan/igi deb, uzunlik birligiga, odatda, 1 m  ga 
to‘g‘ri keladigan eshilishlar soníga aytiladi. Eshilish pishitilish jadalligi sifatida 
faqat bir xil yo‘g‘onlikdâgi va zichlikdagi iplar uchun qoilaniladi: Bir xü eshilgan 
iplar diametri qanchalik karta bo'lsa, eshilish burchagi shunchalik katta boiadi. 
Iplarming eshilganligini oshirish bilan ip silliqroq, qayishqoqroq boiadi.

59-rasm.1K(J1500 eshilish olchagichi:'
1 -yuk; 2 va 4—qisqichlar; 3Hp; 54lisoblagich; 6—chegaralovchi; 7-shka!a; 8—ko‘rsatkich.

Eshilish burchagi ß — bo'ylama o ‘qi bo'yicha eshilgan mahsulotda tashkil 
qiluvchi iplar yoki tolaning uishqi qiyalik burchagi. Eshilish burchagi ß qanchalik 
katta boisa, iplar shunchalik pishitilgan boiadi. Pishitilmagan iplar uchun, 
masalan, to ‘da eshilgan burchagi nolga teng. Eshilish burchagi bo‘yicha turli 
yo‘g‘onlikdagi, iplaming pishitilish darajasini soLishtirish murnkin.

T o‘qimaChilik iplarining eshilishi KU-500 asbobi yordamida aniqlanadi 
(19-rasm ). .......

Eshilish burchagi ß  mikroskop yordamida aniqlanadi va u  quyidagi 
formula bo‘yicha hisoblanadi:

bu yerda: 5 — ipning hajmiy zichligi, m g/m m 3.
Eshilish koeffitsienti a  iplaming pishitilish ko‘rsatkichi tarzida ishlab 

chiqarishda keng qoilaniladi.
Eshilish koeffitsienti bir xil hajmiy ogirlikdagi 

va turli chiziqli zichlikdagi iplami baholash uchun ß
q o ila n ila d i va u quyidagi form ula yordam ida 
hisoblanadi:

0

bu yerda: Th~ipning haqiqiy chiziqli 
zichligi, teks; E .— iplam ing eshihshi b o iib ,

a  = - A - l 0 0
л/Г*

(18)

■h = — gateng. 20-irasm. iplaming 
eshish yo'nalishi,
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Yigirishda yoki yakuniy pishitilishdagi 
eshilish koeffitsienti va eshilish burchagi 
qiymatlari 3-jadvalda berilgan.

Pishitish koeffitsienti to laning turi 
(paxta, zig‘ir, ju n  va hokazo) ga qarab 
o'zgaradi, alohida tolalar turi uchun a  ning 21-rasm. Gazlamada iplarning 
qiymati tola uzunligi, ipning vazifasi va eshish yo'nalishimng aharmyati. 
chiziqli zichligiga mos ravishda tanlanadi.

U rchuqning aylanish yo'nalishiga ko‘ra to ‘qim achilik iplari o ‘ng va 
chap tom onga eshib pishitiladi. Agar urchuq soat strelkasi yo'nalishida 
aylansa, ip o ‘nga eshilgan hisoblanadi. 0 ‘ng eshish Z bilan, chap eshish 
esa S bilan belgilanadi (20-rasm ). S yo‘nalishi ipak chiqindilari va sun’iy 
tolalarni yigirishda qo'llaniladi. S yo‘nalishidagi iplar oz m iqdorda gazlama 
va pishitilgan m ahsulotlar olishda ishlatiladi, masalan tiikdor gazlamalarni 
ishlab chiqarishda turli xil yo‘nalishda eshilgan iplar ishlatiladi (2J -a rasm). 
0 ‘rilish naqshlari yaqqol ko‘rinishi lozim b o lg a n  hollarda tanda ham, 
arqoq ipi ham  Z yo‘nalishida bo ‘ladi (21-b rasm).

1 '3-jadval
Yigirish yoki yakuniy pishitilishdagi eshilish 

koeffitsienti va eshilish burchagining qiymatlari

Ip Eshilish 
koeffitsienti, a

Eshilish burchagi (3, 
gradus

Paxta 25,3-44,2 17-28
Zig'ir 23,7-36,4 15—29
Jun 14,2-47,4 11—32 ! ’
Viskoza 30,0-37,9 20-25
Viskoza to'da ipi
arqoq 3,8-5,1 3-4
tanda 8,2-9,5 6-7
krep 60-82 35-44
Atsetat va uchlanma 15,8-25,3
atsetat
Tabiiy ipak
arqoq 2,2-2,8 1-2
tanda 8,5-10,5 5-7
krep 56,8-75,7 33-40

Pishitilgan iplarda birlam chi ip pishitilish yo‘nalishi, undan keyin 
ikkilam chi ip lar pishitilish yo ‘nalishlari (ZZS yoki ZSZ va hokazo) 
ifodalanadi.

Iplarning eshilishi ularning xossalariga katta ta ’sir etadi. Eshilish darajasi 
ortib borishi bilan ipdagi tolalar zichlashib ularning o 'rtacha zichligi ortadi 
va ipning diam etri kichiklashib boradi. Tolalarning zichligi eshilishning 
boshlang'ich davrida tez o'zgaradi. Pishitilish jadalligi ortishiga mos ravishda
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ipning o 'rtacha zicliligini o'sishi (22- 
a rasm ), d iam etri kam ayadi (22-b 
rasm ). E shilishning o rtish i ipning 
mustahkamligiga dastlabki bosqichda 
ijobiy ta ’sir qiladi, m a’lum m iqdor- 
dan keyin kamaya boshlaydi (22-d 
rasm ). Ipn ing  m aksim al m ustah - 
kamlikka ega bo'lgan eshiiish qiymati 
uning kritik eshilishi deyiladi. Kritik 
esh ilishdan o rtiqcha  ho llarda ipni 
tashkil etuvchi tolaiarning zo'riqishi 
ortib, parchalana boshlaydi. Kompieks 
iplarda p ishitilishning ijobiy ta ’siri 
yigirilgan iplarnikidan ancha past (22- 
e rasm). Iplarning eshiiish darajasi 
oshishi b ilan  ularning k o ‘p davrli 
cho'zilish deformatsiyasiga chidamtigi 
oshadi (22-f rasm).

Eshiiish hisobiga ip uzunligining qisqarish koeffitsienti (Kj ) orqali 
aniqlanadi:

e a  f  u  g

22-rasm. Sifat ko'rsatkichlarining 
eshiiish darajasiga bog'liqlik egri 

chiziqlari: 
a—o'rtacha zichlik, 8: b—ipning dia­
metri; d—uzilishdagi kuchlanish, a; 
e—cho'zilishdagi iprting chidamligi, n ; 
f-ishqalanishga chidiimlilik; g—uzayisn.

0,01 u (19)

Ko‘p bosqichli pishitilishda iplarning eshilishdagi umumiy qisqarishi 
quyidagicha topiladi, foizda:

U 0 = (¿I-^Q’OO.
A

(k-rL^jJL,) 100 (20)

bu yerda: L„+\ — n marta eshilgan if* uzunligi.
Iplarning eshilishdagi qisqarish koeffitsienti K .I.Koriskiy bo‘yicha 

quyidagicha topiladi:

Kj =  cos f) =  1 -  t i  (/7/2) (21)

bu yerda: p  — tashqi qatlamdagi tolalam ing ip o 'qiga nisbatan o 'rtacha 
og‘ish burchagi.

Eshilishdagi ipning qisqarishi ko‘p omillarga bog‘liq, ’birinchi navbatda 
eshiiish jadalligiga (23-a rasm) va ipning chiziqli zichligiga, ZS yo‘nalishi 
bo'yicha pishitilgan ip va eshiiish miqdori katta bo‘lmagan Z Z  yp'naiishida 
pishitOgan ip teskari qisqarish qiymatlariga ega bo'lishi mumkin ( 23-b rasm).

Iplarning eshilishdagi qisqarishi yigirish va pishitish mashinaiarining 
unumdorligi, hisobiy pishitish koeffitsienti, nom inal chiziqli zichligi va 
boshqa ko'rsatkichlanni hisoblashda e ’tiborga olinadi.
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Hisobiy eshish koeffitsienti
u %quyidagicha topiiadi: U°/a

:iz

chiziqü zichligi.
[pning eshilish i va eshilishdagi

bu yerda: Ehis -  ipning hisobiy 
eshilishi; Tn — eshilgan ipning normal

CL

- U %  b
qisqarishini aniqlash usullari. Ipning 23-rasm. Ip qisqarishining eshilish 
eshilishi va eshilgandagi q isqarishi, koeffitsientigabog'liqligi:
asosan, bevosita teskari y o 'na lishda  a—(1) kattacliiziqli zichlikdagi va (2) 
eshish, ikki m artà .eshish va tcnglash- kichik chiziqü zichlikdagi yakka ip 
tirilgan eshish usullari bilan aniqlanadi. lK ,lun: b-pishitilgan ip uchun.

Iplarning qisqarishi U — ipning 
boshlang'ich uzunligi bilan eshilgandan keyingi uzuniigi orasidagi fàrq boiib , 
u quyidagi formula yordamida hisoblanadi:

bu yerda: L — ipning dastlabki uzunligi, m; L2~  eshilgan ipning uzunligi, ni.
Bevosita teskari eshish usuli yordamida eshilishlar sonini aniqlash. 

Teskari eshish usuli paxtaning yakka ipidan va 84 teksdan kichik kimyoviy 
tolalardan yigirilgan iplardan tashqari hamn'ia to lalardan yigirilgan va 
qo‘shilgan iplar uchun  ishlatiladi. Bu usulda to lalar va iplar parallel 
holatga kelguncha teskariga eshiladi. Eshilish quyidagi form ula bilan 
aniqlanadi:

bu yerda: L — qisqichlar orasidagi masofa, mm; n — qisqichn;,'1°
aylanish soni.

Qisqichlar oralig i ip tuzilishiga bog‘liq bo'lib, u quyidagicha tanlanadi: 
50 mm -  84 teksdan yuqori bo‘lgan iplar uchun,
100 mm -  apparat tizimida yigirilgan jun iplar uchün;
250 mm — 1 m dagi eshilishlar soni 400 tadan ko‘p pishitilgan iplar

Ikk i marta eshish usuli — paxta ipi va chiziqÜ Zichligi 84 teks va undan 
kam bo'lgan kimyoviy tolalardan yigirilgan iplar uchun qo'llaniladi. Buning 
uchun eshish o'Ichagichidagi o 'ng  qisqich eshilgan iplarni teskarisiga eshib.

u  = (A  A ) 100 (23)
L,

uchun;
500 mm — 1 m ga eshilishlar soni 400 ta va undan kam bo‘lgan iplar

uchun.

44



vana ip oídingi boshlang'ich holatiga kelgunicha buraladi, bunda uzayish 
kó.'rsatkichi chapga 2 mm dan ko‘p og'masligi kerak. Eshilish quyidagi 
formula yordamida hisoblanadi:

bu yerda: L -  qisqichlar orasidagi uzunlik, 250 rrim; n — ipning ikki 
marta eshilish soni.

K o‘p bosqichli pishitilgan iplarning eshilishí, qltyidagicha amalga 
oshiriládi: dastlab bevosita teskari yo'naiishda eshish ustilida natijaviy eshilish 
m iqdorr kniqlariadí, so‘ngra pishitilgan ip kesmási qirqib olinadi va 
yuqoridagi'úsúiiardan birini qo llab  tashkil etuvchi iplar esliilishi aniqlanadi.

Pnevrnómexañik üsulda yigirilgan va ro to rli'ip la rn ing  pishitilishi 
muvozanatíáshtiriljgári eshish üsülida^ahiqroq natijalarga erishilmoqda. Bu 
usulga ko‘ra buramo'Ichagich qisqichlári oralig'idagi ip nam unasini ketma- 

‘•ket uch marotabá “ teskari eshish-eshish” usulida eshish yo'nalishlarini 
o'zgartirib aniqlanadi. Pnevmomexanik ipning burmalari soni quyidagi 
formula orqali aniqlanadi:

= (^ -2 * 7 ,+ > ?■,)• 100 (26)

(4 ¿ )
bu yerda: ny  nr  har bir “teskari eshish-eshish” tajribasidan olingan 

buramo'Ichagich ko'rsatkichlari; L — qisqichlar orasidagi masofa, mm,
Eshilishdagi iplarning qísqarishi qisqichlári siljivdigan buram o‘1- 

chagichlarda aniqlanadi. Teskari eshilgan holatda iplarning uzayishi qayd 
qilinib, yuqoridagi formulalar orqali eshilishdagi ipning qisqarish koeiffitsienti 
aniqlanadi.

K.U-500 eshilish o'lchagich asbobi (19-rasm) deyarli barcha korxo- 
nalar, 1T1, Maboratoriyalar, o ‘quv múassasalarida mavjud.

Buram o‘lciiágichdagi qisqichlarga iplarni joylashtirish vaqtida kerakli 
boiadigan dastlabki taranglash kuchlarining o'lchamlari 4-jadvalcia berilgan.

, 4-jadval

Ipning chiziqli zichligi, teks (nom er) Dastlabki taranglash kuchi, sN

3 ,4 -9  (300-101) ■ '■> 2
10—24(100—41) • '.c*-. ■■ ti i 5
25—33 (40—31) 10
34—49 (30—21) >;¡í,!j/ •■.■r; ' 15
.50-99 (20* i ¡ ) ‘ . 25
100-199 (10—5) 30 •

200 dan ko 'p  (5 dan kam) 40



iplarning eshilishini aniqlash. Iplarning eshilishini aniqlash uchun 
g'ältak ö'ram ining ustki qatlamidan 1 m dan 5 m gacha iplar olib tashlanadi. 
Bunda g 'altak o 'ram idan chuvatib olinadigan (3) ip bo'lagi ikki qisqich (2 
va 4)ga o ‘tkaziladi. Qisqich (2) aylanmaydi. Qisqich (4) ni dasta bilan 
qo 'lda yoki elektryuritgich yordam ida ipdagi tolalar oxirigacha chuva- 
langunicha, ya’ni tolalar parallel holatga kelgunicha aylantiriladi. Tolalami 
chuvalab bo'lgach, ¡p bo'lagi lupa orqali kuzatiladi va hisob shkalasi (5)ning 
ko'rsatishi yozib olinadi. Olingan natijalarni bo‘lakning uzunligiga bo‘lib, 
ipning eshilganligi aniqlanadi.

Pishitilgan iplarning eshilishini boshqa usulda ham  aniqlash mumkin. 
Pishitilganlikni o 'lchägichdagi qisqich (2) yukka ( I )  biriktirilgan. Yuk 
ip bo 'lag i uzaygan sari, pastga tusha boshlaydi, natijada uning qancha 
pasayganligini qo 'zg 'alm as shkala (7) ko‘rsatkichida (6) ko'rish mumkin. 
Ip teskari eshilayotganda uzayadi va u to 'liq  xom itilgan paytda m a’lum 
ko'rsatkichga og‘adi. Shundan so'rig ip dastlabki eshilganlik darajasigacha 
esh ilad i, buni ham  ko 'rsa tk ichdan  ko 'rish  m um kin (19-rasm ).

: Ikki marta eshish usuli.bo‘yicha eshilishlar sonini aniqlash. Ikki marta 
eshish usuli tanho paxta iplari va 84 teks va undan kam bo‘lgan kimyoviy 
tolalardan olingan yigirilgan iplarning eshilish sonini aniqlavdi. Buning uchun 
yigirilgan ip boshlanishida chuviladi, keyin yana o'zining dastlabki holatigacha 
eshiladi. Tajriba ishlarini olib borishda qisqichlar orasidagi masofa 250 mm 
bo‘lib, unga yigirilgan ipning chiziqli zichligiga asosan dastlabki yuk qo'viladi. 
Asbob shkalasi nolga keltiriladi. Yigirilgan ip ip o'tkazgich orqali o ‘ng 
qisqichga, ipning ikkinchi uchi asbobning chap qisqichiga mahkamlanadi. 
Dastlabki yukni qo‘yish vaqtida shkala bo‘linmasi noida turishi lozim. Keyin 
ip tortilib o ‘ng qisqichga mahkamlanadi va asbob harakatga keltiriladi.

. Yigirilgan ipni teskarisiga eshsak, ko‘rsatkich noldan chap tarafga 2 
mm og‘adi va yigirilgan ipning uzunligi ortadi. Agar yigirilgan ipni eshadigan 
bolsak, uzunük kamayadi. Jarayon eshish ko‘rsatkichi nolga kelgunicha davom 
ettiriladi.

. Eshiiishning qisqarishi va yo'nalishini aniqlash. Iplarning qisqarishi bir 
vaqtning o ‘zida eshilish sonlari bilan birgälikda aniqlanadi. Iplarning qisqarish 
ko'rsatkichi asbobning chap tarafidagi qisqich shkalasi bo‘yicha olinadi.

Iplarning eshilish yo 'nalish in i aniqlash uchun 100 mm dan kam 
bo'lmagan uzunlikdagi ip kesimi bo'ylamasiga osib qo'yilib, ipning markaziy 
o 'qiga nisbatan buralgan eshilishlarining yo'nalishi tekshiriladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. To'qim achilik iplarining eshilishi deganda nimani tushunasiz?
2. iplarning eshilishdägi qisqarishi haqida m a’lumot bering.
3. Iplarning eshilishini aniqlash usulini aytib bering.
4. Ipning eshilishdägi qisqarishini aniqlash’ usulini tushun-tiring.
5. Iplarni bevosita teskari eshish usuli yordamida eshilishlar soni qanday 

aniqlanadi?
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6. Iplam i ikki m arta eshish usulini keltiring.
7.Eshilishning qisqarishi va yo^nalishini aniqlash haqida m a’lumot bering.

Eslab qoling!

Eshish, krutkom er, bevosita teskari eshish usuli, ikki m arta eshish 
usuli, eshilishning qisqarishi.

5-§ . To‘qimachilik iplarining tukdorligi
Ipning tashqi qatlam ida ishtirok etuvchi tolalar uchi, alohida tolalar 

ipning tukdorligini hosil qiladi. Tukdorlikning miqdori ham da uzunligi 
m uhim  ahamiyatga ega. Tukning kichik uzunligida tuklilik sezilmaydi, uzun 
uchlilikda u juda muhim.

T u k d o rlik  y ig irish  usu liga, tek is lan ish  d ara jasi va to la la rn in g  
parallellashish, eshilish, ipning chiziqli zichligi, tola tu n  va boshqa omillarga 
bog'liq. Masalan, chiziqli zichligi bir xil bo'Igan pnevm omexanik usul bilan 
yigirilgan iplarning tukdorligi halqali yigirish usuli bilan olingan iplaming 
tukdorligiga nisbatan ancha ko‘p b o ia d i (5-jadval).

5-jadval
Halqali va pnevmomexanik yigirish jarayonlaridagi ipning tukdorligi

Ip
Uzunlik sinfi bo'yicha tuklar soni mm

0-12 0,5-12 1,0-12 2,0-12 4-12 8-12

HY 66468 — 13768 4173 799 86 3
PMY 35277 4096 1216 263 35 3

Ipning chiziqli zichligi, eshilishi oshishi bilan ipning nisbiy tukdorligi 
kamayadi. Halqali yigirish jarayonidagi iplar uchun yuqori eshilishda 
tu k d o rlik  d as tla b  k am ay ib , k ey in  o sh a d i. B u n in g  asosiy  sababi 
yugurdakning iplarga ta ’siri bilan bog'liq. Ipning tukdorligi ip tuzilishining 
asosiy xususiyatlaridan b in  hisoblanadi, ipning qo ilan ilish iga  nisbatan 
uning vazifasi o 'zgaradi. M asalan, tikuvchilik iplari, gazlam ada o 'rilish  
rasm ining ifodalanishi uchun iplam ing tukdorligi m inim al yoki um um an 
bo'lmasligi kerak. Bunda ip ko 'pincha kuydiriladi. Iplarda tuklam ing hôsil 
b o iish  xususiyati iplam i tashkil etuvchi ipni shakllantirishga elem ent- 
lam ing tuzilishi va xossalari bilan b o g iiq  b o ‘ladi, natijada tukdorlik 
ko'rsatkichJarini aniqlash bilan iplam i loyihalashda boshqarish im ko- 
niyatini beradi.

Iplaming tukdorlik ko‘rsatkichlan quyidagicha qo'llaniladi: birlik uzunligiga 
(ko'pincha 1 m  ga) to 'g 'ri keluvchi tuklar nT soni, tukning o 'rtacha uzunligi 
LoY mm; tukning umumiy uzunligi yoki umumiy yig'indisi Lt, mm; tuk 
yuzasining umumiy yig'indisi St, m m 2.
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Puasson qonuniga ko‘ra tutdam ing iplar uzunligi bo ‘yicha hosil bo'lish 
ehtimolligi quyidagi form ula bilan aniqlanadi:

bu yerda: a — birlik uz.unligiga to 'g 'ri keluvchi tukiar sonining matematik

Puasson qonuniga muvofiq dispersiya miqdori matematik kutilishga teng. 
Ip yuzasida barcha tolalarning uchlari chiqib turishi mumkin. 1 m ip 

uzunligiga to ‘g ‘ri kelgan tukiar soni quyidagi formula bilan aniqlanadi:

bu yerda: T¡ — ipning o ‘rtacha chiziqli zichligi, teks; Tt — tolaning 
o ‘rtacha chiziqli zichligi, teks; L ,— tolaning o 'rtacha uzunligi.

1 mm ip uzunligiga to ‘g‘ri keluvchi tukiar sonini hisoblash uchun 
A.Barella formulasidan foydalanamiz:

bu yerda: d,, d, — tola va iplarga bog'liq o'rtacha diamètr, mm; L j  — tolaning 
o'rtacha uzunligi, mm; к  — eshilish koeffitsienti a  ga (k ~  0,66...0,004 a) 
bog'liq.

Tuklarning uzunligi va taqsim lanishi m a’lum b o lg a n d a , ayniqsa 
iplarning tukdorligini texnik nazorat qilishda uzunlik birügiga to ‘g‘ri kelgan 
tukiar soni katta ahamiyatga ega.

Texnologik jarayon parametrlari o'zgartirilganda tukiar uzunligi sezilarli 
darajada o'zgarishi mum kin. Shu vaqtda tukiar o 'icham ini hisobga oluvchi 
ko'rsatkich zarur bo 'ladi. Bu ko'rsatkich tuklarning o 'rtacha yig'indisi 
bo 'yicha uzunligidan iborat.

Tuklarning uzunligi bo‘yicha taqsimlanishi eksponensial taqsimlanish 
deyiladi. Ip uzunligi bo'yicha tuklarning taqsimlanish zichligi quyidagicha bo'ladi:

T uklarn ing  o ‘rtacha uzunlig i k o ‘p om illarga bogTiq. M asalan, 
T.N.Borovikovaning natijalari bo'yicha paxta ipi uchun L  = 1 ,0 7 ,.. .  1,6 
mm, jun  ipi uchun esa L  =  1,35,... 1,7 mm.

Tukiar uzuniigining yig'indisi integral baholash b o lib , uzunlik birligiga 
to ‘g‘ri keluvchi to la larsoni va o ‘rtacha uzunlik hisobga olinadi. U quyidagi 
formula yordamida hisoblanadi:

kutilishi.

(28)

F (y )= A -L > / ‘ (30)

48



L T ~ n  -L (31)

TukJaming yuzalari yig'indisi tuklar soni, o 'rtacha uzunligi va o ‘rtacha 
ko'ndalang kesimi yuzalari yig'indisini hisobga oladi:

S f= L -d T (32)

bu yerda: dr~  tola diametri.
To'qim achilik iplarining tukdorligini aniqlash uchun bir qancha usullar 

mavjud, shulardan bin gravimetrik usul. Bu usulda tukli va tuksiz ip massasining 
farqlanishini aniqlash orqali ipning tukdorligi baholanadi. Gravimetrik usulda 
tuklaming soni, o 'rtacha uzunligi hisobga olinmay, tuklar massasi hisobga 
olixiadi. Tuklami bunday baholash usulining aniqligi past.

24-rasm. Elektrostatik usul yordamida iplarning tukdorligini aniqlash sxemasi.

Tasviriy usulda ipning tasviri optik tizim yordamida ekranga tushiriladi hamda 
1 mm uzunlikdagi tpga mos keluvchi tuklar soni hisoblanadi. Ba’zida tuklami, 
ayniqsa, yuqori tukdorlikda bir-biridan ajratish juda murakkab. Keyinchalik bu 
usul tuklar sonini hisoblashda va uzunligini o ‘lchashda takomillashtirildi. Masalan, 
iplarning tukdoriigini aniqlashda qo‘shirocha tavishda iplarning kichik ko‘rinishdagi 
rasmlari olinadi. Natijada, tuklaming o'rtacha uzunligi, 1 mm  uzunlikdagi tuklar 
soni, tuklar uzunligining umumiy yig‘indisi hisoblanadi. Bu usul iplarning 
tukdorligini aniqlashda aricha aniq bo'lsada, ko‘p mehnat talab etadi.

Elektrostatik usulda yuqori kuchlanishdagi generator orqali tukli iplar 
o ‘tganda hosil bo 'lgan elektrostatik zaryadlar halqali elektrod bilan ajratib 
olinadi. Elektrostatik usul yordamida iplarning tukdorligini aniqlash sxemasi 
24-rasmda berilgan.

Yuqori kuchlanishdagi generator bilan elektrostatik maydon (2) hosil 
qilinadi. Shu maydondan ip o'tganda ipning tuklari ip o'qiga nisbatan zaryadlanib 
qutblanadi. Natijada, tuklar tekislanadi, bir-biridan ajraydi. Trubka (4) orqadi 
ip o ‘tganda tuk uchlaridagi zaryadlar ajratib olinadi va kondensator (6)ga 
yig'iladi. Hosil bo'lgan zaryad galvanometr (5) bilan o ‘lchanadi.
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25-rasm. Fotoelementli uskuna.

Fotoelektrik usul uzluksiz oMchanayotgan ipdagi uzunlik birligiga to ‘g‘ri 
keluvchi tuklar sonini avtom atik qayd etish im konini beradi. Bu usullar 
tukdorlikni baholashda keng qo'llaniladi.

Yorug‘lik manbasi ( l)d a n  (25-rasm ) chiqayotgan yorug iik  oqim i linza 
(2)lar bilan yo'naltirilib, yorug'lik oqim iga perpendikulär harakatdagi ipni 
yoritadi. Tuklar yorug 'lik  oq im ini qism an ushiab qoladi (yutadi yoki 
ta rq a tad i). M a’lum  baland likda  joy lashgan  kenglikdagi d iafragm ali 
fotoeiem entga iplarda tuklar qancha ko‘p  bo'lsa, yorug'lik shuncha kam  
tushadi. Signal kuchaytiriladi va yozuv qurilmasi bilan qayd etiladi.

T uk larn i katta  an iq likda o 'lch a sh  u chun  yuqori kuchlanishdagi 
generator (4) elektrodlari yordam ida qo 'shim cha ravishda qutblantiriladi.

T u k la rn in g  in te g ra l m e zo n in i an iq lash  u c h u n  ip tu k d o rlig in i 
aniqlashdagi tuk  uzunligining yig'indisi turli balandlikda joylashgan bir 
qancha qo ‘zg‘almas datchiklar yordam ida amalga oshiriladi.

Iplarning tukdorligini aniqlash uchun “Sherli” (,\ngliya) firmasining * 
fotoelektrik uskunasidan keng foydalaniladi. Bu uskuna yordam ida 1 m 
uzunlikdagi ipda 3 m m  uzunlikdagi um um iy tuklar sonini, undan tashqari 
1 m  ipdagi 1 m m  qadam i b ilan  0 dan  10 m m  gacha uzunlikdagi 
differensiallashgan tuklar sonini aniqlash mumkin.

Nazorat savollari va topshiriqlar:
1. T o 'qim achilik  iplarining tukdorligi haqida m a’lum ot bering.
2. Iplarning tukdorligini aniqlash usulini aytib bering.
3. Fotoelem entli asbobning tuzilishi va ishlash tartibini tushuntiring.
4. Elektrostatik usul asosida iplarning tukdorligini aniqlash usulini keltiring.
5. Ip  tukdorligi qanday aham iyatga ega?

Eslab qoling!
Ip tukdorligi, tukdorlik miqdori, iplarning tukdorlik ko‘rsatkichi, tuklar 

soni, elektrostatik usul, fotoelementli asbob, tuklarning integral mezoni.
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6-§. To‘qimachiIik iplarining ntiqsonlari

Yigirish ishlab chiqarishda mahsulotlarning nuqsonlarini nazorat qilish 
ham da sinash va ularning hosii bo 'lish  säbäblarini aniqlashda eng muhim 
hisoblanadi. 1p nuqsonlari ishlab chiqarish jarayonidagi texnik-iqtisodiy 
ko'rsatkichlarga va yigirish, to 'quvchilik m ahsulotlarining fizik-mexanik 
xossalariga katta ta ’sir etadi.

Yigirilgan ip va iplarda nuqsonlar iiosij bo'lishiga asosiy sabab, past 
sifatli va iflos xomashyodan foydalanish vä mexanizmlarning nosozligidadir. 

Yigirilgan va kompleks iplarda qüyidagi nuqsonlar uchraydi: 
Ißostangan ip -  yaxshi tozalanhiagan xomashyodan tayyorlangan ip. 

Iflos paxta ipida, odatda, chigit po'stloqlari, g‘o ‘za barglari va ko'sak 
parchalari bo'ladi. Jun  ipga turli chiqindilar, zig‘ir ipga yog'och qismlari 
yopishgan bo ‘lishi mumkin.

Moy tekkan va kirlangan iplar — iplarga surkov moylari va boshqalar 
tegishidan hosil bo'ladi. Yigirilgan ip va gazlamalar qaynatilganda iflosliklar 
ketadi, moy tekkan joylar esa dog‘ bo ‘lib qoladi.

Davriy (ketma-ketlik bilan keladigah) yo ‘g ‘onjoylari bor iplar—. bunday 
nuqson pilta va pilikni notekis cho‘zisfi natijasida paydo bo‘ladi. Ayrim; 
joylarida yo ‘g‘onlashgan qism lari bo‘lgan yigirilgan ip to lalar yaxshi 
pishitilmaganligi oqibatida kelib chiqadi.

Chiziqli zichligi bo ‘yicha notekis ko ‘rmishli yigirilgan iplar — bir 
yoki bir qancha iplarning yo‘g‘on!igi har xil bo‘jganda yuzaga keladi.

D o‘mboqlar (shishki) -  iplarga mojriiqning o ‘ralib qolishi natijasida 
paydo bo‘ladigan kalta-kalta yö‘g‘onliklär-

Y o‘g‘onlashgan iplar -  pilik uzilishi, uning uchi boshqa pilikka 
o ‘ralashib qolishi natijasida paydo bo'ladi.

Xom ipaklarda uchraydigan asosiy nuqsonlar turlicha bo‘lib, ular qisqa- 
qisqa yo‘g‘onlashgan joylar, uzunroq zieh joylashgan qismlar, ip sirtiga 
chiqib turadigan va ko‘chgan ipak uchlari, pilla iplari turlicha taranglashganda 
bir yoki bir necha ipning o ‘rtadagi iplarga spiralsimon ko‘rinishda o ‘ralib 
qolishidan iborat.

Sun’iy iplarda esa qüyidagi nuqsonlar uchraydi: viskoza iplarining notekis 
tovlanishi yoki unchalik tovlanmasligi (iplam i ortiqcha ravishda kislotali 
vannalarda cho'ktirish natijasida paydo bo‘ladi), iplarning turlicha tuslanishi 
(yigiruv eritmasi bir jinsli bo 'lm aganda va kirlanganda hosil bo 'ladi), 
iplarning tukdorligi -  uzilgan va ip sirtiga chiqib qolgan tanho iplarning 
uchlari (yigiruv eritmasi havo pufakchalaridan yaxshi tozalanm aganda va 
eritma unchalik qovushqoq bo'lm aganda yuzaga keladi), buramadorlik -  
kalta qismda iplarning to 'lqinsim on buramadorligi. ... , r

Tashqi ko ‘rinishi bo ‘yicha yigirilgan iplar sinßni aniqlash. Paxta iplarining 
tashqi ko'rinishi GO ST 15818-70 standarti bo'yicha aniqlanadi; kalta kesimli 
notekislik, tugunchalar (i^gichkalashish, yo ‘g ‘onlashish);: ko‘z bilan 
ko'rinadigan, chigit qismlari, barg, po'stloqli tola, ko'sak parchalari, turli 
tashqi nuqsonlar va hokazo. U lar A, B, D sinflarga ajratiladi.
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Yigirilgan iplarning sinñni aniqlash uchun kam ida 10 ta naychali ip 
tanlanadi. H ar 'b ir m ahsulot birligi 1,5 m m  orálig 'ida ekranli o 'rash  
a^bQbidagi qora taxtachaga 100 m  uzunlfkkacha o,‘,raladi va har bir tom oni 
uchun  ipn ing  sinfi e ta lo n  ko 'rsatk ichíar.iga sp lish tirish  y o i i  b ilan 
aniqlanadi. , , ;

.Yigírilgan iplarni taxtachaga o 'rash ishlari bir m arom da olib boriladi. 
Yigirilgan iplardagi nuqsonlarni oson hisoblash uchun o ‘raigan ipga qora 
kgrtondan andaza joylashtiriladi. Bu andaza 10 ta to 'rtburchakka bo'linadi. 
H ar jjbir to 'rtburchakning balandligi 20 mm, eni esa ,o‘raígan 25 ta ipni 
ko'rish uchun m oijallangan bo iad i, 1 tom onda 5 m va 2-tom onda 5 m 
uzunükdagi ip nuqsonlarining yig'indisi hisoblanib, 6-jadvalga solishtirilib 
ipning sinfi aniqlanadi.

6-jadval
' " r Iplar sinfi

Tozalik sinfi

Yigirilgan ipning tozaiigini aniqlash uchun. 1 g kalava 
ipidagi ruxsat etilgan érig yuqori nuqsonlar m iqdori

0 ‘rta tolali paxtadan olingan 
kardali ip

H am nja chiziqli zichlikdan 
qajíta taralgan iplar

Yigirilgan ipning chiziqli 
zichligi 0 ‘ita

tolali
paxtadan

íngichka 
tolali paxtadan30 dan 

kam
30 dan  50 

gacha
50 dan 
yuqori

A 20 30 : 40 30 100
B 80 120 140 120 200

; ¡ D 120 200 220 200 -

Olingan natija bo‘yicha 1 g ipga to ‘g‘ri kelgan nuqsonlar soni quyidagi 
formula bilan aniqlanadi:

bu yerda: T -ipn ing  chiziqli zichligi, teks; -  10 m ipdagi nuqsonlar 
soni; ¿= 10  m.

Yigirish sanoatida m ahsulotlam ing nuqsonlarini nazorat qiluvchi bir 
qancha usul va uskuna loyihalari yaratilgan. Shúningdek, hozirgi vaqtda bu 
maqsadlar uchun vizual, gravimetrik, mexanik, sig'imli, fotoeléktrik va 
boshqa turdagi o 'lchash usuüari keng qo'llanm oqdá,

Yigirilgan iplarning nuqsonlarini aniqlashda qbilkñiiadigan “ Selveger” 
(Shveysariya) firmasi usuli va asboblari yuqori o'rinláídan. biiini egallaydi. 
Yigirish jarayonida yigirilgan iplarning nuqsonlaiihi aniqlash uchün eng 
ko‘p tarqalgan uskunalardan biri “ Uster-Testerf’dir.

Uskunada quyidagi xususiyatlar e’tiboiga olinadi: 1 km yigirilgan ipda ko‘p 
uchraydigan nuqsonlar — ingichkalashgan (— 20, — 40,*'— 50, — 80 %);
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26-rasm. A O PN -5 asbobining blok-sxemasi.

qalinlashgan (+ 35, +  50, + ;?Ö, + 1(X) %), tugunchalar’(+  140, +  200, + 
280, +  400 %).

U skuna yuqori unum dorlikkä ega b o iib , texnologik jarayondagi 
uskunalarning holatini diagnostika qiladi.

Iplarning tozaligini aniqlaydigan yanä bir asbob A O PN -5 fotolement 
uslub asosida vartilgan asbobdir (26-rasm ).

Fotoelem ent usulida nuqsonlar turli tipdagi fotoelem ent (vakuumli, 
fototriod, foto kuchaytirgich va boshqalar) va yorug'lik manbasi orasidan 
o'tishiga asoslanib aniqlanadi.

Shuningdek, iplarning tozaligini aniqlash va nazorat qilish uchun sig'imli 
datchikli asboblar harn ishlatiladi. Sinov iplari plastinali kondensator 
orasidan o ‘tkazilacIi, natijada üning qarshiligi 0 ‘zgaradi. K ondensator 

,qarsloiligi uning sig‘imiga te$kari mutanosibdir va ipning massasi qancha 
,katta bo'lsa, u shuncha kichik bo‘ladi.

Nazorat savoliari va topshiriqlar:

1. Yigirilgan va kompleks iplarda qanday nuqsonlar uchraydi?
2. Yigirilgan iplar sinfi tashqi ko'rinishi bo ‘yicha qanday aniqlanadi?
3. N uqsonlar soni aniqlanadigan formulani keltiring.

Eslab qoling!

Ip nuqsonlari, ifloslangan ip, moy tekkan iplar, davriy yo‘g ‘on joylari 
bor iplar, do ‘m boqlar, yo‘g ‘onlashgan iplar, kondesator datchigi.
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I l l  BO B

T IK U V C H IL IK  M ATERÍ A LLA R IN IN G  
SIF A T IN I BA H O L A SH  

l -§ .  TiksivcMlik materiaiiarining sifat ko‘rsatkichlari
Mahsulot sifatini o ichash  va baholashning nazariy va amaliy jihatdan 

bog'lanish masalalari hoziigi kunda mustaqil ilmly yo'nalish sifatida shakllanib 
bormoqda. Tikuvchilik materiallarining sifat ko'rsatkichlanni standartlashtirishda 
«sifat» tushunchasi va uni baholash .usullarini ko'rib chiqish lozim.

M ahsulot sifati — m ahsulo tn ing  jam i xossalaridan iborat bo 'lib , 
ishlatilish davrida iste’fnolehiiar talabini to 'liq  qondirish demakdir.

M ahsulot sifatini ishlatilish davrida aniqlash talab darajasiga qarab 
o'zgarib boradi. Shu sababli, bir yoki boshqa turdagi m ahsulotlar uchun, 
ayniqsa, ko‘p maqsadlarda ishlatiladigan mahsulotlarning sifatini baholash 
do im iy o ic h a m d a  b b 'lm ayd i. M asa lan ,: z ig 'ir  gaz lam asidan  yengil 
yoping 'ich va maxsus kiyim -keehak tayyorianadi, lekin ularning sifaj 
ko'rsatkichlari turlicha b o ‘ladi.

K o'pgina ilmiy ishlar va adabiyotlarda «sifat» tushunchasi kengroq 
ishlatiladi va unga berilayotgan ta ’riflar ham turlichadir. Prof. A.N.Solovyov 
«sifat» tushunchasini quyidagicha baholaydi:

Material sifati — bii talab xossalariga bog‘liq bo* lib, materialning qayta 
ishlanishi va ishlatilishi uchun yaroqliligi demakdir.

Mahsulotning sifat ko'rsatkichi — GO ST 15467-70 standartiga binoan 
mahsulot xossasining miqdoriy xususiyati bo‘lib, sifat tarkibiga kiradi, ya’ni 
uni yaratish va ishlatish hamda iste’molchilaoga yetkazishdagi talabini qondirish.

' Tikuvchilik materiallarining sifat ko ‘ rsatkichlari bo ‘yicha talab shartlari 
standartlar, texnik shartlar yoki qandaydir bir m e’yoriv-texnik huijatlarda 
keltiriladi.

Bare Ha m ahsulotlárñing sifat ko* rsatkichlari ifodalanishi bo 'y icha 
o'lchamli va o'lchamsiz (nisbiy yoki balli)ga bo‘linadi.

Sifa tn i baholash darajasi — bu jarayon larn ing  jam i b o 'lib , sifat 
ko‘rsatkichlarining nom enklaturasini o ‘z ichiga oladi va mahsulot sifatini 
boshqarishda ularning sonli qiyrhatini, shuningdek, bazali va nisbiy 
ko‘rsatkichlarini aniqlaydi.

Mahsulotxossasi — mahsulotning yaratilishi, ishlatilishi yoki iste’molida 
yuzaga keluvchi obyektiv imkoniyatlar.

Hozirgi paytda m e’yoriy-texnik huijatlaming talablarini hisobga oigan 
holda, to 'qim achilik  m ateriallarining sifat ko'rsatkichlarini baholashda 
m ahsulotning navi aniqlanadi, attestatsiyalash davrida esa lining sifat 
bosqichi belgilanadi.

Mahsulot sifatini nazorat qilish tekshirishga bog‘liq bo‘lgan mahsulot 
sifat ko'rsatkichlari talablarida belgilanadi.
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Sinov -  obyektni miqdoriy yoki sifat xossalari bo'yicha eksperimental 
aniqlasif dèmakdir.

Sinov usuli — sinov ishlarini o ‘tkazish uchun belgilangan tamoyil- 
làrning qoMlânilishidagi jarhi qoidalar.

Mahsulot sifati boshlang‘ich qiÿmatga ega. Shu sababli, mahsulot sifatini 
baholash yoki o lch ash d a  quyidagilarni aniqlash va asoslash lozim:

-  to la - tô 'k i s ’ ishonchli baholash usullari m aterial xossalarining 
m e’yoriy shartlariga bogliqligi b o iib , bu xossalami aniqlashda xatoliklar 
hisobgaolinadi;

-  sifat ko'rsatkichlarini tanlash m aterialning ishlatilishga to 'la-to 'k is 
ÿaroqliligini ko'rsatâdi; • .•.•¡■v Ali/i -Si

-  t a ’m in lovchi im kon iya tla iiñ i h isóbga oigan ho lda m e’yoriy 
shartlarning ratsional darajasi.

M ahsulot sifat ko'rsatkichini ifoda etgàh birligiga ko‘ra quyidagilarga 
ajratish mumkin: ; ;

-  miqdoriy birliklarda aks etgan;
-  m iqdoriy bo'lm agan birliklarda âkâ- ètgan; •
-  asosga binoari sinash 'yo ii bilan olin^áñ;
-  birgina xossasini ifoda etùvchi; -
-  barcha xossasini ifoda etuvchi.

: M ahsulot sifatini baholàsM a natijaning qanchalik to ‘g‘ri va haqiqatga 
yaqiri bo'lishi ham m uhim  ahamiyatga ega.

Masillan, bir to ‘p matoning sifat ko'réatkichini aniqlashda, odatda, oddiy 
standart sinash usulidan fiÿdaîâniladi. 0 ‘lchash xatoligi 5 %dan oshmaydigan 
niaxsus asbob-uskunalar yordamida bajariladi. Sinov ishlarini olib borishdan 
oldïn 'nam una belgilangan sharoitda saqlanishi tózimí Bunda boshlang‘ich 
ko‘rsatkichlami belgilash katta ahamiyatga ega. Bôshlang'ioh ko'rsatkichlar o ‘z 
navbatida to‘g‘ri yoki noto‘g‘ri, Shairiiyatli yoki' alîâriiiyatsiz bo'lishi murfikin. 
Tekshirish  orqali aniqlángaW -oM chashlar ríialísüFcft sifat darâjasin i 
mujassamlashtirgan negizli kocrsatki6h 1 ar bilan taqqoslanadi. Natijada,bu daraja 
0‘zgarishi ham, o ‘zgarmaslíjgi ham ÿoki umuman doimiy qolishi ham mümkin:

Nazorat savoilari va topshiriqiar:

1. M ahsulot sifati habida m à’lumot bering.
2. M ahsulot sifat ko-rsatkiehiga ta ’rif bering.
3. M ahsulot xossasi’deganda nimani tushunasiz?
4. S ifatni baholash daràjaài tushunchasining ta ’rifini keltiring.

■ 5. Sinov usuli riimani’bildiradi?

; ' Eslab qoling! ¡ 1
Mahsulot. sifati ;iti;mahsulotning jam i xossalari, mahsulot xossasi -  

mahsulotning iste’molida yuzaga keluvchi ohyektiv imkoniyatlar.
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2-§ . Tikuvchilik materiallari sifatini baholás'h astillan

Tikuvchilik materiallari va boshqa turdagi mahsulótlaming sifatini bahoiash 
uning sifat ko‘rsatkichlarini aniqlash va o ‘lchash ishíari bb'yicha olingan 
natijalami ham da standart va m e’yoriy-hu[jatlarga solishtiriJgaridagi bahosiga 
asoslangan bo‘ladi. Chunki, mahsulot xossalarini aniqlash usullari, asosan 
standartlar va boshqa m e’yoriy hujjatlarda batafsil keltiriladi.

Tikuvchilik m aterialiam ing sifatini baholashning bir qancha usullari 
mayjud:

Éksperiméñtal usul — tikuvchilik m atériallarining xossalarini o 'lchash 
(instrum ental usul) yoki nuqsonlarning sonini hisoblash va sanash yo‘li 
bilán olinadi.

Organoleptik usul — insoniyat tanasining hislari va sezgirligiga qarab 
ham da sinaláyotgan to ‘qim achilik materiallarini etalonga solishtirish yo‘li 
bilan aniqlanadi. Bu usul yordam ida tikuvchilik matériallarining sifatiga 
to ‘g‘ri baho berishga ham da mutaxassislarning malakasiga va bilim saviyasiga 
k o ‘proq  b o g iiq  b o ‘ladi. C hunki, m utaxassislarning xulosasiga qarab 
m ahsulotning sifat ko‘rsatkichi belgilanadi.

Ekspert usuliáa  tikuvch ilik  m ateria lla ri va buyum larin ing  sifat 
ko'rsatkichlari soni 7 tadan  12 tagacha bo‘lgan m utaxassis-ekspertlarning 
baholariga asosan aniqlanadi. Baholashda eksperim ental va organoleptik 
usullardan ham  foydalaniladi. Ekspertlar talab subyektining bahosini 
kam aytirish  ishlarin i quyidagi ta rtib d a  am alga osh irad ilar. D astlab  
ekspertlar bir-biriga bog‘liq b o im a g a n  ravishda m ahsulot sifatini qayd 
etadilar, so ‘ng birgalikda m uhokam a qilib, har bir ekspert o ‘z xulosasini 
bildiradi ham da olingan um um iy ekspert-m utaxassislam ing xúlosalaridan 
keyin m ahsulotning sifatiga yangi baho  beriladi.

Aniq natija ko‘rsatkichlari kam ida uchta mutaxassis-ekspertning ovoz 
berish natijasiga qarab baholanadi. Sifat bosqichi bo ‘yicha tikuvchilik 
materiallari attestatsiya qüinadi va mutaxassis-ékspertlam ing ó ‘zaro ovoz 
berish tartibiga binoan xulosa chiqariladi. Agar mahsulot sifatli deb topilsa, 
mahsulotga sifat belgisi beriladi.

Sotsiologik usul -  iste’molchilam m g taklif va m ulohazalaridan kelib 
chiqqan holda mahsulotning sifat ko'rsatkichi baholanadi. Bunda asosiy e ’tibor 
to ‘g‘ri va aniq m a’lumotlarni yig‘ishga qaratiladi ham da sifat ko'isatkichlarini 
bahoiash bo‘yicha yetarli darajadagi xulosaga ega bo'lish shart. Aks holda, 
m ahsulot sifati haqida salbiy tushuncha kelib chiqishi mumkin. '

Hisoblash usuli — tikuvchilik matériallarining sifat ko‘rsatkichlaii va tuziüshi 
ko'pgina omillarga, masalan, texnologik jarayonlaming ta ’siri va boshlang‘ich 
material xossalariga bog‘liqügi hisoblab chiqiladi. Bu usul tikuvchilik materiallari 
sifati va texnologik jarayonlami loyihalashda keng qoTlaniladi.

Tikuvchilik irtateriallarining sifat, ^o‘rsatkichlarini baholashda qolllanilgan 
barcha usullardan, har xil yakuniy xulosalar kelib chiqadi, shu sababli 
mahsulotning sifat ko'rsatkichlarini baholashda difíerensial, kompleks va 
aralash usullardan foydalaniladi.
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Sifatni differensial baholash usuli — m ahsulotning alohida xossalari 
ham da buyum larning nuqsonli qism larining o 'lcham siz ko'rsatkichlari 
bo‘vicha sifatni baholash ishlari amalga oshiriladi, shuningdek, sifatni 
kompleks va aralash baholash usullarini m ustaqil ravlshda ishlatishga ham 
to ‘g‘ri keladi. Birinchi holatda, mahsulotning b a ’zi bir sifat ko‘rsatkichlari 
bo'yicha alôhida o ‘lchamli yoki o'lchamsiz baholash olinadi. Ikkinchi holatda 
esa, jam i m ahsulotning sifat ko'rsatkichlari bo 'yicha navi, sinfi, guruhi va 
boshqa sifat ko'rsatkichlari natijalarining oralig'i aniqlanadi va um um iy 
yig'indi indeksi, koeffitsientlar yoki ko'rsatkichlari hisoblanadi.

Sifatni kompleks baholash usuli — sifatning alohida ko'rsatkichlari 
bo 'yicha materialni birgalikda baholash ishlari b a ’zida materialning bitta 
ko'rsatkichida bir qancha kompleks asosiy xossalarini um um iy baholash 
kerakiigini keltirib chiqaiadi. Natijada, bu tikuvchilik materiallarining sifatini 
um um iy baholash deyiladi. M asalan, zig 'ir tolali xomashyoning tartib 
raqam i, bir jinsli junning sifati va boshqalar.

M ahsulot sifat ko 'rsatk ichlari kompleks baholashning m ohiyatiga 
bog'liqligi haqiqiy va taqribiy kompleks baholashga bo'linadi.

Haqiqiy kompleks baholash belgilangan fizik maqsadga ega bo'lib, 
ko 'p incha tolaning yigiriluvchanlik qobiliyati ham da buyumning xizmat 
ko'rsatish m uddatini ifodalaydi.

Haqiqiy kom pleks baholash doim iy taqribiy baholashga nisbatan 
afzalroq. M asalan, paxta tolasi tarkibidagi nuqson va chiqindilar miqdori, 
uning haqiqiy kompleks xususiyati deyiladi.

Kompleks baholashning afzalligi shundaki, unda bir sonli yakuniy 
baholash bo 'y icha xulosa olinadi. Bu baholash kam chiliklardan ham  xoli 
emas, ya’ni alohida xossalari bo 'yicha to 'liq  m a’lumotga ega bo'lm aym iz. 
Tolaqanchalikingichkabo'lsa, undan tayyorlanayotgan ipning solishtirma 
m ustahkam ligi shunchalik  yuqori va notekisligi kam , tashqi ko 'rinishi 
silliqroq bo 'ladi. Shun.i unutm aslik kerakki, u yoki bu sifatni kompleks 
baholashda alohida sifat ko'rsatkichlam i turii hisoblashdan olish mumkin. 
Bir qancha sifat ko 'rsatk ichlam ing darajasi bo 'y icha o 'rtacha  kompleks 
baholash o 'zgarm asligi, ulam ing bir qismi past, b ir qism i yuqori darajaga 
ega bo 'lishi m um kin.

Sifatni aralash baholash usuli -  jam i sifat ko'rsatkichlari juda yuqóri 
bo 'iganda ishlatiladi. Bitta kompleks sifat ko'rsatkich m ahsulotning butun 
imkoniyatlarini to 'liq  tavsiflab berolmaydi.

, Aralash baholash usuiida bir qancha kompleks baholash yoki alohida 
differensial va kompleks baholash birgalikda ishlatiladi ham da mahsulotning 
sifat bosq ich in i, navini va boshqalarn i olishga im koniyat yaratadi. 
To'qim achilik materiallari b a ’zida kompleks sifat ko'rsatkichlaridan eng 
yom oni bo 'yicha baholanadi, keyin esa bu baho boshqa ko'rsatkichlam ing 
qiymatlari bo'yicha aniqlashtiriladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Eksperim ental usulni izohlang.
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2. Organoleptik usul tushunchasining ta ’rifini keltiring.
3. Ekspert usuli qanday usul? ,

'Eslab qoling!

E ksperim en ta l, organoleptik ,. ekspert, sotsiologik, hisoblangan. 
differensial, kompleks va aralash usullar.

3“§. Tikuvchilik materiallarining sifat ko‘rsatkichlarini 
tanlash va iasniflash

Sifat ko‘rsatkichi — materialning ko'rsatkichlari va xossalari bo'lib, 
sifatni baholashda m e’yoriy talablarga javob beradi. S tandart va texnik 
shartlarda material sifatini baholashda tuzilishi, tola tarkibi bo ‘yicha sifat 
ko'rsatkiclilari m e’yorlanadi.

Barcha ko'rsatkichlar birgalikda «standart ko‘rsatkichi» deb ataladi.
Tikuvchilik materiallarining sifatini to ‘liq baholash uchun kompleks 

sifat k o ‘rsatk ichlarin i to ‘g ‘ri tan lash  kerak. B uning uchun biror bir 
aham iyatli ko‘rsatkichni tashlab ketm aslik, bir vaqtning o ‘zida kam 
ahamiyatli kompleks ko ‘rsatkichlarni yuklab, kuchaytirmaslik kerak.

B irqator standartlarda sifat ko'rsatkichlarining tartibi keltirilgan bo'lib, 
turli tikuvchilik materiallari uchun texnik shartlarni yaratishda m e’yorlashni 
taklif etadi.

Sifat ko'rsatkichlarining nomenklaturasi va tasnifi G O ST 22851-77 
standartida batafsil berilgan, unda mahsulotning qo‘llanilishi, mustahkamligi, 
chidamliligi, ishlatilishi, saqlanishi, sozlashga moyilligi, ekologikzararsizligi, 
inson sog‘lig‘i uchun xavfsiz bo :lishi kerakligi ta ’kidlangan.

S ifat k b ‘rsatk ich larin irig  no m en k la tu rasi va tasn ifida  quvidagi 
ko‘rsatkichlar keltiriladi:

-  barcha turdagi m absulotlar uchun majburiy;
-  maxsuslashtirilgan, bir necha turkum m ahsulot uchun umumiy;
-  maxsuslashtirilgan, lekin rnahsulotni ishlatish doirasida majburiy 

emas.
Standartdagi nom enklatura jadvalida mavjudligi va katta guruhdagi 

m ahsulot sifatini attestatsiyalash bo‘yicha ko‘:rsatilganida, sifat5 ko‘rsatkichi 
m inim al m iqdorini tanlashni birm uncha qiyinlashtiradi. Shu sababli, 
g u ruh lar sonini kam aytirish  uchuri sifat k o 'rsa tk ich la rin in g  tasnifi 
keltirilgan (27-rasm).

Sifat ko'rsatkichlari beshta asosiy guruhga bo‘linadi:
I. E ’tiborlilik katrsa.tk.ichi; Ular tikuvchilik materiallarining e?tibori va uning 

qo‘llanilishini to‘g‘ri va ratsional aniqlaydi. Bu juda muhim ko'rsatkichlar 
guruhi bo‘lib, birinchi marta kompleks m e’yoriy xossaiarni tanlashda ayniqsa 
hartom onlam a tahlil etib beradi. E ’tiborlilik ko'rsatkichi o ‘z navbatida to‘rtta 
guruhga bo‘linadi: a) estetik ko'rsatkich (rasmi, guli, rang beaivchanligi,
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oppoqligi, yaltiroqligi, o ‘rilish shakli va boshqalar); b) gigiyenik ko‘rsatkich 
(gigroskopikligi, suV o'tkazuvchanligi, havo o ‘tkazuvchanligi, bug‘ 
o'tkazuvchanligi, issiqlikka qarshiligi, suvga chidamliligi va b.); d) o‘lchamli 
ko‘rsatkich (polotno eni, buyum chizig‘ining o'ichami, qalinligi va boshqalar); 
e) texnik ko‘rsatkich (mustahkamligi, cho'ziluvchanligi, elastikligi, tovush 
yutuvchanligi, elektr qarshiligi, elektrlanuvchanligi va boshqalar).

Texnik-iqtisodiy Texnik
ko'rsatkich

27-rasm. Sifat ko'rsatkichlarining tasnifi.

2. lshonchlilik ko'rsatkichi. Ma’lum vaqt davomida materialning o‘z 
xossalarini saqlab qolishi bo'lib, uning me’yoriy ishlatilishini ta’minlaydi. Bu 
guruh ko‘rsatkichlari ham to'rtta guruhga ajratiladi: a) estetik ko'rsatkich 
(rang va oqlikning chidamligi, g‘ijimlanmasligi va b.); b) gigiyenik ko‘rsatkich 
(o'tkazuvchanligi, issiqlik o‘tkazuvchanligining o'zgarishi va b.); d) o‘lchamli 
ko'isatkich (shaklan chidamligi, turli ta!sirlarga kirishishi va b.); e) texnik 
ko'rsatkich (normal ishlatilish muddàti, chidamliligi, ko‘p marotabalik 
deformatsiyaga chidamliligi, turli yemiruvchi omillarga chidamliligi, 
mustahkamligining o'zgarishi, elastikligi, chokining mustahkamligi va b.).

3. Nuqsonlilik ko'rsatkichi. Sifatning salbiy ko'rsatkichi bo'lib, ishlatilmagan 
materiallarda yangi nuqsonlaming hosil bo‘lishini tavsiflaydi. Sifatning salbiy

59



ko'rsatkichi tikuvchilik materiallarining navini baholashda foydalanish 
mobaynida yuzaga keladigan nuqsonlami belgilashda keng qo'llaniladi.

4fTixriologik ko‘rsatkich. Tikuvchilik materiallarining qayta ishlanishi 
uchun yafoqliligini aniqlaydi. Bu polotnoning qalinligi, eni, bikrligi, 
burm adorlig i, friksion xossalari, cho 'z iluvchan lig i, elastikligi va 
boshqalardan iborat.

5. Texnik-iqtlsodiy ko‘rsatkich. Bu guruhdagi ko'rsatkichlar tikuvchilik 
materiallarining narxi bilan belgilanadi (material sig'imi, polotno eni va 
boshqalar).

Ba’zi bir tasniflashda ergonomtk sifat ko'rsatkichlar guruhi maxsus 
ajratiladi. GOST 16035-70 standard bo'yicha bu guruh buyumninggigiyenik, 
antropometrik, fiziologik, psixologik va psixofiziologik sifat ko'rsatkichlarini 
birlashtiradi. Bulaming barchasi inson faoliyatida boshqa buyumlar bilan 
o‘zaro ta ’siridagi samarasidir, masalan, « inson-buyum -atrof-m uhit» 
tizimidagi ishlab chiqarish samaradorligi, ishonchliligi, qulayligini belgilaydi.

Ba’zida ishonchlilik ko'rsatkichi sifat ko'rsatkichlarini qo'shmasdan, 
alohida ko‘rib chiqiladi. Natijada bu ko‘rsatkichlarning barchasi materialni 
yemirilish kinetikasi egri chizig'ini aniq ravishda bezab ko‘rsatadi (28-rasm).

Ko‘pgina materiallar uchun bu egri chiziq empirik formula ko'rinishida 
quyidagichayoziladi: • • r •••*«;

y  = y0-a x b ' , 1  (34)

bu yerda: y  — xsoatda ishlatilgandan keyingi ijobiy sifat ko‘rsatkichi; 
yQ-  ishlatilmagan materialning boshlang'ich sifat ko‘rsatkichi darajasi; a
-  materialning boshlang'ich ishonchsizligi; b ~  ishonchsizlik ko‘rsatkichi.

Ishonchsizlikning kompleks ko'rsatkichi materialning xm normal 
ishlatilish muddati bo‘lib, quyidagiga teng:

y p - y «
a

;28-pasm. Materialning •%> 
yemirilishidagi egri chiziq; 

kinetikasi.

1 lb
(35)

bu yerda: y . — materialni nor-J ^min
mal sharoitda ishlatilishida minimal 
ruxsat etilgan ijobiy sifat ko'rsatkichi.

(35) formuladan ishonchlilikhing 
kom pleks k o 'rs a tk ic h i x m sifa t'
ko'rsatkichi y„ga hamda a, bva.y  .
. . ■'mm

. materialning:ishonchsizlik xususiyat-
lariga bog'liq ekanligi ko'rinib turibdi
(bui o 'Ichashlarning ko‘rsatkichlari
D.Fv Simonenko ishida keltirilgan).

Kompleks sifat ko 'rsatkichlar
ibirinchi navbatda, nomenklatura!)
jadva! asosida, shuningdek, bu ko'rsat-
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kichlarning tasniflanishida belgilanadi. Oxirgi holatda, kompleks 
ko‘rsatkichlami tanlab, ahamiyatli guruh ko‘rsatkichlari tartibga keltiriladr 
va bir xil ahamiyatli ko‘rsatkichlar qavs ichida yoziladi. Masaian, erkaklaming 
kundalik kostumlari uchun ishlatiladigän gazlamalar quyidagi tartib guruhi 
va guruhchalarga bo'linadi: 2e — (la, 3, 2a, 2d) —(lb, 2b) — 5. Bu guruh 
va guruhchalami quyidagi ko‘rsatkichlarga ajratish mumkin: nonnal islilatilish 
muddati, chokining mustahkamligi — o‘ril.ish shakli, bo'yoqning chidam- 
iiligi, g'ijimlanmasligi, shakliy cliidamJigi, kirishish — gigroskopiklik, havo 
o'tkazuvchaniigi va ishlatilish davridagi ishonchliligi — material sig‘imi va 
eni.

Sifat ko‘rsatkichlari qo‘shimcha tanlangach, ulaming ahamiyatüligi 
baholanadi, buning uchun ekspert usuli qo‘llaniladi.

Nazorat savoilari va topsMriqlar:

1. Sifat ko'rsatkichiga ta ’rif bering.
2. E’tiborlilik ko'rsatkichini izohlang.
3. Ishonchlilik ko‘rsatkichi tushunchasini tahlil eting.
4. Nüqsonli ko‘rsatkich qanday aniqlanadi?
5. Texnologik ko‘rsatkich tushunchasini izohiang.
6. Texnik-iqtisodiy ko'rsatkich nima bilan belgilanadi? :

Eslab qoliag! j • j

Sifat ko'rsatkichi, e ’tiborlilik ko‘rsatkichi, ishonchlilik ikolrsatkichi, 
nuqsonlilik ko'rsatkichi, texnologik ko‘rsatkich, texnik-iqtisodiy k<b‘rsatkich.

" ' , j
4-§. Tikuvchilik materiallari sifat koVsatkichlarim 

ekspert baholash j \ 5 :
Tikuvchilik materiallarining sifat ko‘rsatkichlarini ekspert baholash uchun 

sotsiologik tadqiqotlardan keyin iste’molchilar yoki mutaxassis-eksfkrtlaming 
m so‘rov ma’lumotlaiidan foydalaniladi, ya’ni qo‘shimcha n tanlangan xt, x2, 

xn material xossalariga ulaming ahamiyatliiigi uchun pog‘onali baho beriladi 
hamda muhlimroq bo‘igan R =  1 pog‘onali sifat ko‘rsatkichlari bilan, kamroq 
ahamiyätga ega bo‘lganlari R — /ipog'onali sifat ko‘rsatkichlari bilan belgilanadi. 
Olingan natijalar 7-jadvalda to'ldiriladi va ekspertlaming o‘zaro kelishuvidagi 
baholash xususiyati bo'yicha konkordatsiya koeflitsienti hisoblanadi.

Ba’zi bir ekspertlar materiallarning ayrim xossalarini bir xil baholanish 
ahamiyatini bergan bo'lishi mumkin, ammo har bir ekspert uchun bärcha 
ko'rsatkichlaming pog‘onalari yig‘indisi doimiy qoladi:

n
y  R,, = (l + 2 + 3+... + n) -  0,5n (n +1) (36)
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Materialning har bir xossasi uchun ko'ndalangi bo‘yicha pog‘onalar 
m

yig'indisi S¡ = У  R  y  да va и ga bog'liq bo‘lib, faqat bitta jadval yoki да va л
i= 1

doimiy bolganda materialning alohida xossalarining ahamiyatsizligi haqida 
muhokama qilish uchun qo'llanilishi mumkin. Materialning alohida 
xossalarining ahamiyatliligidagi y. va y. ahamiyatli koeffitsientlarini 
baholash qulaydir.

Boshlanishida har bir n tanlangan xossalaridan hamda y .~  0, S¡ =  
^max ~  mn ^am bo'lmagan xossalari uchun barcha ekspertlarnmg pog'onali 
baholashi to 'liq mos kelishida ahamiyatli koeffitsientlar (37) formula 
bo'yicha aniqlanadi:

V -  ^max Z Ê i -  mn ~ S j , ̂
l i n  n '  '

m f llM

(10) formulaning tengligini e’tiborga olsak, unda (37) formula quyidagi 
ko‘rinishga keladi

r , .  m " ~ S‘ (38)
0.5дая(и-1)

2
Ko‘proq ahamiyatli ym x  = —, > y , - 1  xossalariga egaligidagi (38)

n  '
formula bo‘yicha barcha ekspertlaming baholashi to‘g‘ri keladi. Barcha sifat

1
ko‘rsatkichlar bir xil ahamiyatliligida Y¡ -  — ga teng bo‘ladi.

n

Barcha sifat ko'rsatkichlari nn dan ko‘proq âhamiyatlisi uchun yx > —и и
ajratiladi va ular uchun ahamiyatli koefïitsient quyidagi formula bo‘yicha
aniqlanadi:

m n ~ S ¡ri
Г, o = -----------(39)

mnno - ' L s ,o
1

bu yerda: nQ — ko'proq taslilangan ahamiyatli xossalaming soni;
S. 0 — har bir tashlangan xossalari uchun pog'onalar yig'indisj.
8-jadvalda ahamiyatli tashlangan x .,  xy  x4, x ? va xg(nQ =  4) xossalar 

berilgan.
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Tashlangan ko'rsatkichlaming nisbiy ahamiyatliligi quyidagi formula 
bo‘yicha aniqlanadi:

0i O = Z ^  (40)

bu yerda: Xmin — tashlangan xossalarining ahamiyatli koeffitsientlaridan 
eng kichigi.

Tashlangan aham iyatli sifat ko 'rsatkichlarini quyidagi formula 
yordamida ham aniqlasa bo'ladi:

100_  

100
Г ,о= -----(41)

s . L

bu yerda: S¡ 0 — har bir tashlangan ko‘rsatkichlar uchun pog‘onalar 
yig‘indisi.

Ekspertlarning baholashdagi o ‘zaro kelishuvchanligini aniqlashda 
ekspertlarning boshlang'ich pog‘onali baholash natijalaridan foydalaniladi 
(7-jadval). Alohida ekspertlar turli sifat ko‘rsatkichlarini birxilda baholasa, 
unda jadvalda T. qiymati qo'shiladi va quyidagi formula yordamida 
hisoblanadi:

< « )
1 *

bu yerda: и — j  ta ekspertning bir xil baholashdagi pog'onalar soni;
t. — j  ta ekspertning bir xil pog'onadagi baholashlari soni.

Masalan, 7-jadvaldaikkita ekspert uchun Tj =T2 = — ^23 - 2 j  = 0,5

ga teng, uchta ekspert uchun esa Tj = T4 = —  ̂ 33 -  3^ = 2,0  ga teng bo'lishi 

ko'rsatilgan.
Boshlanishida barcha ko'rsatkichlar uchun pog‘ona yig'indisiniiig 

o'rtachasi topiladi:

$ = -  Z  S, = 0,5 m(n +1) <43>
n ,=1

So'ngra,- (S t - S ) 2 qiymatlar aniqlanib, 7-jadvalning oxirgi
. ikki qatoriga yoziladi. Masalan:
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?  51+  43 + .... + 22 + 2 8  252 , ,  .
1 • л-1,5 ■ *, .8 8

1 ( 5 ,  ~ S ) 2 = 380 ,25+ 132,25  + .... + 12,25 = 1741,5 
:=1

0 ‘zaro kelishuvchanlik koeffitsienti quyidagi formula yordamida 
aniqlanadi:

I  (S,-S)2
W 1=1

1 m 
m 2(n? - n ) - m ^ T j

(44)

12 M
j

Uning ahamiyatliligini baholash uctiun x2 mezon hisoblanadi:
. i?\ j ; . . . . .  w i

%2 *=ÍVm(n-l) (45)

Masalan:

W =
1741,5

— 72(83 -  8 ) - 7 - 2 ,5  
12

= 0,85

Z  =  0 ,85-7(8-^1) =  41 ,6

8-jadval bo‘yicha s =  n -  1 = 7  Zo.o5 =14,1.

X2 =41,6 >14,1 =/¿05 dan sakkizta ekspertning pog‘onali baholashdagi 
ahamiyatli kelishuvchanligiga ega bo‘lamiz.

8-jadval

q
s, ozodlikn ing  daraja  soni à> : '

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

0,01 6,6 9,2 11,3 13,3 15,1 16,8 18,5 20,1 21,7 23,2 24,7

0,02 3,8 6.0 7,8 9,5 11,1 12,6 14,1 15,5 16,9 18,3 19,7

Ko'proq ahamiyatli ko'rsatkich R = 1 pog'ona, kamroq ahamiyatlisi 
R =  tij ga teng bo‘lib, bu yerda n ¡ - j  ta ekspertlarning sifat ko‘rsatkichlarni 
baholash soni.

Alohida ekspertlardagi mahsulot xossalarining tartibi barcha ekspertlar 
uchun umumij-siga täradi va n ekspertlardagi ko‘ßatkichlar soni alohida 
ekspertlaiga nisbatan ko'proq bo‘ladi.

Har bir ekspert tomonidan qilingan ahamiyatli ko‘rsatkichlar rij ning 
pog‘onali baholanishi 9-jadvalning yuqori qismiga yoziladi va n -  n¡ ning 
har biridan yetishmayotgan ko‘rsatkichlar uchun manfiy belgisi qo‘yiladi.
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9-jadvalda n — 11 ga teng, alohida ekspeitlaming baholash soni 
n .=  6 + 10 ta boiadi.

Sifat ko'rsatkichlari bo'yicha natijalar ekspertlarda bo'lmasin va bir xil 
yomon pog'onalarga ega bo‘lsin deb faraz qilaylik. Shu sababli bitta 
yetishmaydigan baholash (/; — n. = 1) da R = n pog'ona beriladi, ikkita 
yetishmaydigan baholash (n — n .=  2) da har biri R — n -  0,5 uchtada 
R = n — 1,0; to'rttada esa R  =  n — 1,5 bo'ladi va hokazo.

So‘ng 9-jadvaLning o‘rtasiga ikkinchi marta boshlang‘ich va qo'shimcha 
pog'onalar bahosi yoziladi hamda har bir ekspertdan bir xil pog'onalar 
soni va ulaming yig'indisi olinadi.

9-jadval

t í
Sifat k o 'rsa tk ich la rin ix , p o g 'o n a li baho lash

p

a X, x2 X-, X4 *5 *6 Xj x 8 x 9 X] 1
Yi-

g‘indi Ti

i l 2,5 - 5 - 5 1 2,5 - 5 8 36 ~

2 1 2 7 - - - 6 3 5 4 - 28 -

3 2 1 - 6,5 6,5 : '3 - 4,5 4,5 - 8 36 ~

4 2 1 8 7 - 4 9 3 5 10 6 55 ~

5 1 1 6 - 5 3 - 4 - - - 21 -

1 l 2,5 10 5 10 5 7 2,5 10 10 8 66 4,5
2 l 2 17 : 9,5 9,5 9,5 6 3 5 5 9,5 66 5,0
3 2 1 10 6,5 6,5 3 10 4,5 4,5 4,5 8 66 3,0
4 2 1 8 7 11 4 9 3 5 5 6 66 0,0

. 5 1 1 6 9 . 5 3 9 4 9 9 9 66 10,0
"  s, 7 ' 8,5 41 37 42 24,5 ”41 17 33,5 33,5 40,5 330 22,5
mn - S¡ 48 46,5 14 18 13 30,5 ¡14 3-8 21,5 21,5 14,5 - -

h 0,18 0,17 0,05 0,06 0,05 0,11 0,05 0,14 0,08 0,08 0,05 1,00 -
/¡o 0,30 0,28 - - - 0,19 - 0,23 - - - 1,00 -

s , - s -23 -21,5 11 7 12 -5,5: i ® -13 3,5 3,5 10,5 - -

(s , -sy 529 462,25 121 49 144 30,25 121, 169 12,25 12,25( 110,25 1812 . -

Har bir sifat ko‘rsatkich uchun x. ko'ndalangi bja'yicha S. umumiy 
pog'onalar yig'indisi va yuqoridagi (43) formulaga binoan 5  o'rtaeha qiymat 
topiladi. Keyin 7-jadvalning pastki qismiga oraliq hisob natijalari va (37) 
formula bo‘yicha y. ahamiyatli koeffitsient topiladi.

Ekspert baholashning o‘zaro kelishuvchanlik koeffitsienti (44) formula 
¡i bo'yicha hamda x^mezonga;asesan ahatniyatliligi (45) formula yordamida 
v  hisoblanadi. Bitta ekspertning turli ko'rsatkichktri uchun bir xil pog'onalari 

hamda (42) formulaga asosan 'f.bir xil baholash,dagi.ko‘rsatkichlar qiymati
hisoblanadi va 9-jadvalriing o'rtá qismiga yoziladií n v

Bir ekspert uchun u -3  (R=2.5\5 i 10); f. 2:3 i 3 ga bog‘liqdir.
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7] =  - 1  [ ( 2 3 -  2 ) + (33 -  3) +  (33 -  3 ) ]  =  4 ,5  

m = 5 e k sp e rtla rn in g  u m u m iy  n a tija la ri b o 'y ich a

5 = 0 ,5 - 5 ( 1 1  +  1) =  30; W =  , .....1 2 ’1812 = 0 , 6 9 va
5 (11 - 1 1 )-5 -2 2 ,5  

^ = 0 ,6 9  ( l l - l ) - 5  =' 34,5 ga teng. 9-jadvalga asosan, n 1 =  11 -  1 =  10
ozodlik darajasining soni uchun Jfo.os = 18,3 qiymatini topamiz. Agar 
X  =34,5>!8,3 = x 0,05 boisa, yetishmovchilik ko‘p bolganligi bilan ham 
ekspertlarning kelishuvchanligi juda yuqori hisoblanadi.

(38) formula bo‘yichä hisoblangan ahamiyatli koeffitsientdan 
bog'liqlik x ,, x2, xs x 6 (n 0 = 4) koeffitsientlardan ko‘proq ahamiyatlisi

Y, > —  = 0 ,0 9  ni hisoblaymiz. (39) formula yj Q bo'yicha ahamiyatli 

koefTitsientlar 9-jadvalda beriladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Sifat ko‘rsatkichilarini ekspert baholash qandäy amalga oshiriladi?
2. Ahamiyatli va ahamiyatsiz pog'onali baholash haqida ma’lumot bering.
3. Tashlangan ko‘ rsatkichlaming nisbiy ahamiyatliligi qanday aniq- 

lanadi? •
4. 0 ‘zaro kelishuvchanlik koeffitsienti qaysi formula yordamida 

aniqlanadi?

Esiab qoling!

Ekspert baholash, aham iyatli pog‘öna, konkordatsiya, mezon, 
kelishuvchanlik koeffitsienti, nisbiy ahamiyatli.

IV BOB

T O ‘Q IM A C H IL IK  TOLA VA IP L A M N iN G  
F IZ IK  XOSSALARI

S-§. Tola va iplarning gigroskopik xossalari
To‘qimachilik materiallarining gigroskopik xossalari deb suv bug'lari 

va suvlarni yutish yoki chiqarish xususiyatlari tushuniladi. Fizik sorbsiya 
va desorbsiya im koniyati m urakkab jarayonlarn i o ‘z ichiga olib, 
molekulalararo o‘zaro ta ’sir kuchi hisobiga namlikni o'zida ushlab qoladi. 
Bu adsorbsiya, absorbsiya va kapillar kondensatsiya jarayonlaridan iborat 
bo‘ladi.
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To'qimachilik tola va iplarining namlikni o‘ziga yutishi sorbsiya deyiladi. 
Sorbsiya ikki xil bo'ladi.

Adsorbsiya -  to'qimachilik tola va iplarining yuza qatlamida namlikning 
yutilishi.

Absorbsiya — to‘qimachilik tola va iplari butun hajmi bo'yicha namlikni 
yutishi.

Sorbsiya jarayonida to'qimachilik tola va iplari yutgan namlikning barchasi 
desorbsiya jarayonida chiqib ketmaydi. Chunki, namlikning bir qismi tola 
va ip moddalarining molekulalari orasiga joylashib oladi. Ñatijada, gisterezis 
halqasi. hosil bo'ladi.

Adsorbsiya holatida molekulalararo o ‘zaro ta’sir kutíhlari o'zgarmaydi. 
Adsorbsiya jarayonidagi süv bug'larining miqdori juda ko‘p omillarga, 
ya’ni tola va ip turi, tarkibi, bosim, harorat, havoning nisbiy namligi va 
bosKqalarga bog‘liq.

Namlik adsorbsiyasi juda tez keçhadi.
Diffuzion jarayonda suv bug'lari molekulalarining tola va iplar 

molekulalariaro bo'shliqlariga joylashishi (adsorbsiya) sekin kechadi va 
muvozanat namlikka uzoq muddat (bir necha soat)da erishiladi.

K apillar kondensatsiya jarayoni tola kapillari devorlarida suv 
bug‘larining kamayishiga bog‘liq bo‘lib, tola kapillarlari sirtlarini ho‘llaganda 
sodir bo‘ladi. Bu jarayon yuqori nisbiy namlikda uzoq muddat (bir necha 
soatgacha) davom etadi. :,:v

To’qimachiiik tola va iplari suv yoki suv bug'larini yutishi natijasida 
ularning fizik-mexanik xossalari o'zgaradi, ñatijada material massasi, 
mustahkamligi va boshqa xususiyatlariga salbiy ta ’sir ko'rsatadí.

Quyi haroratdagi havoda suv buglarining tarkibi qanchalik yuqori bo‘Lsa, 
material o'ziga shuncha ko'p namlik yutadi. Doimiy haroratda material muvozanat 
namligining havoning nisbiy namligiga bog'liqligi izotermik yutilish deyiladi.

29-rasmda turli to‘qimachilik tolalarida suv büg‘lariiiing izotermik 
yutilishi (t=;250C da) ko'rsatilgan, absissa o'qlari bo'yicha havoning nisbiy 
namligi belgilanadi.

bu yerda: P -- suv bug'larining mutlaq bosimi, kgk/sm2; P — to‘yingan
suv bug'lari bo'lib, ordinata o'qi bo'yicha muvozanat namlik, %da beriladi.

Tolalar yutish imkoniyatining farqlanishi havo nisbiy namligining 
hamma oralig'ida saqlanadi. Jun, ipak, sellulozali tolalar -  paxta, zig'ir, 
ju t o'ziga suv bug'larini tez yutadi. Sintetik tolalar, jumladan, poliefir, 
polixlorvinil, pohakrilonitrillar namükni kam miqdorda yutadi.

Tola va iplaming soibsiya imkoniyati makromolekulalaming joyla- 
shishiga, zichligiga va g'ovakligiga ta’sir etadi. Agar tolaning ichki yuzasidagi 
g'ovaklik yuzasining yig'indisi qanchahk katta bo'lsa, yutish imkoniyati 
shunchalik yuqori boiadi.
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Suv molekulalari polimer molekulalari bo‘shlig‘iga yutilishi natijasida, 
molekulalar orasidagi bog'lañishni susaytiradi, tola va ipíarning mexanik 
va boshqa xususiyatiariga ta’sir eladi.

NamSikhing yutilishi natijasida tola shishadi, viskoza toiasining 
ko'ndalang kesimi yuzi 40-65  %, junniki esa 20—30 % oshadi. Tolalaming 
yuza qatlamidagi yutilishi (adsorbsiya) unchalik katta emas, 1—4%ni tashkil 
etadi. Sintetik tolalar katta bolm agan yutilishga ega. Bular tolalarning kelib 
chiqishi, qo‘llanilishi ya qayta ishlanishida hisobga olib boriladi. ÍQcjadválda 
to'qimachiiilc tola va iplarning gigroskopik xususiyatlari ko'rsatilgan. ■ rv-

29-rasm. Tabiiy (a) va kimyoviy (b) tolalarda suv bug* larining izotermik Yutilishi: 
a-tabiiy  tola: 1-toshpaxta; 2-paxta; 3-ipak; 4 -z ig ‘ir; 5 -ju t; 6 -ingichka jun; b -  
kitnyoviy tola: 7-xIorin; 8~trilen-lavsan; 9—prlon-nitron; 10-neylon; 11—atsetat;
12—viskoza.

10-jadvaI
Havoning turli nisbiy namUgida tote va iplarniitg 

muvozanat samligi

Tola va ip

Muvozanat 
namlik, foizda

Tola va ip

Muvozanat namlik, 
foizda

<P:~ 65 <P-95 ==65 (p =95

Paxta 7-8 18-20 Polietilenli 0.01 0.12
Ipak 10,5 37-39 Xlorinli 0,2-0,3 0,7-0,9
Jun 13—16 : 38-40 Lavsan 0,4—/0.5

S'-01o

Viskoza 12,8-13,8 27-33 Nitron

ip
tola
Anid
Kapron
Uchlanma atsetat -

0,8- 1,00
1,6

3.4-3,8 v
3.5-4,5
4.5-5,2

1,5-1,6 
3,2-4,0 

-5,8-6,1 
'■ 7~8 
10- 11,6

Jut 13 35-36
Shishasimon, 
polivinil- 
xioridli, h 
polipropilenli

0 0

■;b|.
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a w  2030 ‘to SO 60 70 SO S 0 100 If, % 25 35 «  55 85 7S i,°C

a b
39-rasm. Ingichka toiali jun uchun suv bug'lari sorbsiyasining egri chizig‘i: 

a — turli harorat uchun izotermalar; b -  havoning turli nisbiy namligi uchun
izobaralar.

Agar harorat 25°C va havoning nisbiy namligi 100% atrofida bo‘lsa, 
tolalar namligi quyidagicha bo'ladi: paxta 18-20%, zig‘ir 19-21%, jut 35- 
36%, ipaK 37-39%, jun 38-40%, viskoza 35^40%, neylon 8 -  9% va hokazo.

Härorat muvonazatga ta’sir etadi: harorat ortishi bilan muvozanat 
namlik daxajasi kamayadi, nktijada süv bug‘larining chiqishi ortadi. Prof. 
T.B.Spikmen va K.A.Kuperlar ingichka jun uchun izoterma Va iiobara 
sorbsiyalarning bir-biriga yaqinligini ko’rsatib berganlar (30-rasm).

Iplarning sorbsiya va desorbsiyali. o ‘zgarish egri chiziqlari, vaqt 
davomida namlikning o'zgarib borishini ko‘rsatib beradi. Natijada, bu 
namlikning yutilishi va atrof-muhitga chiqarilish xususiyatini namoyon 
eiadi.

Sorbsiya va desorbsiya jarayOnlari uzoq davom etadi (31-rasm), 
shu sababli, m uvozanatga yaqinlashgan sari jarayon tezligi sekiniashib 
boradi. Agar tola qatlami yo‘g‘on bo 'lsa, namlikning muvozanat holati 
seskin amalga osfaadi. .........

30
!5
SO
15
W
5

w,%
W
31

>' V - vm CP/[Pr P)+(c-l)/y>0] (47)

' _Suv b u g ‘larin ing  sorbsiyali 
(adsorbsiyali) izotermasining o'zga- 
rishidagi egri chiziqlärini yozish uchun 

.S.Bruhaiier, N. Emmet va E.Teller 
tenglamalaridan foydalaniladi:

0 1 2 3 4 H i !  9 10 11 n  13 T,H

-rasa!, Suv bug'larining 
sorbsiyali va desorbsiyaii 

o‘zgarishidagi egri chizig'i: 
1, l l—viskoza ipi; 2, 2'—ipak.

bu .yerda: V  — yig'ilgan namlik 
. hajnii; — adsorbsiyali namlik ha- 
‘ jmining oraliq qiymati; C -  o'zgarmas 

adsoibsiyasi (sorbsiya issiqligiga, mut- 
laq harorat va boshqa kq‘rsatkichlarga
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bog'liq); P -  bug‘ bosimi; P0 ~  belgilangan haroratda yutilgan bug' bosimi.
(47) tenglamadan С ni topish uchun quyidagi formulani keltirib 

chiqaramiz:

P  1 C - \ P------- .------ ---------+ ------------ (4«\
V(P0 - P )  VmC  VmC P 0

Bu tenglama to 'g 'ri, chunki

y  = ax + b (49)

bu yerda: y  = P  /[P0 — P )V \, (50)

a  =  tg a  -  (C  -  l) /(F mC ) (51)

x  = P / P 0 (52)

b.=M (VmC )  (53)

a va A koeffitsientlami hisoblash uchun havoning nisbiy namligiga bog‘Iiq 
bo‘!gan tola namligi haqidagi zatur natijalar. Buuda М ак-Ben tarozisi bilan 
yuqori vakuumli sorbsiyali qurilma ishlatiladi.

Tadqiqot natijalari bo'yicha, kasr Sonli darajalar usuli ishlatiladi.

д Я т - И п Т *
"Itf-Œ v)2

bu yerda: , y¡ tadqiqot nuqtalarining koordinatlari; n -  o'lchash nuqtalari 
soni bo'lib, izotermani hisoblash uchun ishlatiladi.

Í49) tengiamadagi a va b doimiy 
ko.effitsicntlarni grafik usulida ham  y~p/{v(p-pc]} 
aniqlash mumkin. Empirik nuqtalar 
bo'yicha qurilgan AB to ‘g‘ri chiziq 
ordinatada OA kesimni kesib o‘tadi va b 
doimiyga teng boíadi, ÁB qarshisidagi 
egilish burchagining tangensi a ga teng 
bo'ladi. Hisoblangan nuqtalar asosida 32-rasm, BET doimiy tenglígini 
tadqiq etilayotgan inateriallar uchun aniqlash sxemasi.
sorbsiya izotermasi quríladi (32-rasm).

Natijalar asosida sorbentsning solishtirma zichligini aniqlash mumkin:
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S  = VmSm (54)

bu yerda: Vm — monomolekular qatlamining sig‘imi; Sm — suv mole- 
köalari egallagan yuza (1,14 nm).

Vm , mol/g o'lcham i (40) va (42),tengliklardan aniqlanadi.

C = a /b  + 1 (55)

Vm = l/(a+ b) (56)

M =* IB suvning molekular massasini hisobga olgan holda, mono- 
molekular qatlamining sig‘imi quyidagi tenglik asosida topiladi:

Vm =■ IS / ( a t - 6 ) (57)

Haroratning oshishi va bosimxiing pasayishi (havoning nisbiy namligi) 
sorbsiya imkoniyatini pasaytiradi. •

Tayyor to‘qimachilik materiallari suv bug‘larini oson yutadi. Tola, 
iplar o ‘rami, gazlamalar va boshqa to‘qimachilik buyumlari suv bug‘larini 
yutishi natijasida og‘i.rligi uch baröbar oshadi. Lekin, ularda yengilgina siqish 
natijasida ham ma’lum miqdorda suv bug'lari saqlanadi.

Naxorat savollari va topshiriqlar:

1. To‘qimachilik materiallarining gigroskopik xususiyati haqida ma’lumot 
bering.

2. Adsorbsiya va absorbsiya tushunchalarini izohlang. ,
3. To‘qimachilik materiallarining namligi nima?
4. Konditsioii namlik va.oiassa tushunchalarini tahlil eting. «

Eslal) qoling!

Sorbsiya, desorlbsiya, absorbsiya, adsorbsiya, kapillar kondensatsiya, 
j m e’yoriy namlik, konditsion namlik, haqiqiy namlik, konditsiop tnassa.

2-§* T o l a i p l a r n l n g  issiqlik .xossalari
To'qimachilik tola va iplarining issiqlik xossalariga issiqlikka chidamliligi, 

issiqlik o'tkazuvchaniigi, olovga chidamliligi va hokazolar kiradi.
Issiqlikka chidamliligi. To‘qimachilik tola va iplarining yuqori harorat 

ta’sirida o‘z xossalarini saqlashiga issiqlikka .chidamliligi deyiladi. Tola va 
iplaming qizdirishdagi. issiqlikka chidamlilik ko'rsatkichlari 11-jadvalda 
berilgan.

Ba’zi hollarda issiqlikka chidamlilik «nolli mustahkamlik» ko‘rsatkichiga 
asosatt tavsiflanadi. Bunda katta bo‘lmagan qsilgan yukli ipning issiqlik 
kamerasidagi buzilish vaqti qabul qilinadi va qizdiravchi element bilan 
bevosita doimiy haroratda qizdirishgajalb etiladi ( 12-jadval).



Issiqlikka chidamlilik tola va iplaming qizdirishdan keyingi sharoitda va 
normal iqlim shafoitida ushlab turilishida xossalarining o‘zgarishi bo'yicha , 
aniqlanadi.

Tola va iplar issiqlikka chidamliligi bo'yicha issiqqa va o‘ta issiqqa 
chidamliga bo‘linadi. Gdatda, parchalanish chegarasidan yuqori sharoitda 
(250—400° C) foydaianish mumkin boigan tola va iplar issiqlikka chidamli 
hisoblanadi. Bunday tolalarga kevlar, vnivlon, X-500, SVM va boshqa 
aromattk, gete-rotsiklik polimerlardan olingan tolalar kiradi. Tola va 
iplarning o‘ta issiqlikka chidamliligi 2000-2500° C haroratda o‘zining 
ishlatilishdagi xossalarini saqlab qolishidir. Bunday tola va iplatga uglerodli, - 
borii va boshqalar taalluqli. U lar tornel (AQSH), m andor (Angliya) 
deb ataladi. 1

• . !i- ’ 1 11-jadval
Tolani qizdirishdagi issiqlikka cbidamlilikko‘rsatkichlari

11: i, ( ; : •

Tola va ip
Harorat, °C ■

Yumshash
(yopishqoqlik)

Erish.
(parchalanish)

Boshlanishida 
mustahkamlik- 
ning pasayishi

Alangalanishi

Paxta . — .¡ v 150 390
Jun . - - 590
Viskoza - - 150 400-475
Diatsetat 204-245 230-260 93 -  105 450
Uchlanrna
atsetat

230-250 290-300 — —

Kapron ,170-200 214-218 90-100 500
. Anjd ... ,235 . 245-260 150 532
PflUeftrli 220r~249 248-256,; , 160-170 560
Poliakril-
nitrilli

235 .r.v
• i h

a • 180-200 530

Pofietilenli 90-127 110-149 100 - -
Polipro-
pilen

140-165 165-177 100 i, —

Vinol 20,0 200-235 ISO -
Xlorin . oo o i; o: — 76-80 -

Issiqlik o ikazuvchanligi. To‘qimachilik tola ya ¡planning o'tkazuvchanlik 
qobiliyati bir qancha ko'rsatkichlar bilan: issiqlik uzatish koeffitsienti K, 
V t/(m 2 s) yoki issiqlik o'tkazuvchanlik koeffitsienti X ,  Vt /(m-s) bilan 
baholanadi. ' 1

K = ^ X T x- T 2), X ~ 9 k < r r Ti) (58)
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bu yerda: Q — tola yoki ip qatlamlari orqali o 'tgan issiqlik oqimining 
quwati, Vt; b — tola qatlamining qalinligi; F  — tola qatlamining yuzasi, 
m2; T~~ T2 ~  tolaning yuza qatlamidagi haroratning farqi, °C.

To‘qimachilik tola va iplarining issiqlik o‘tkazuvchanlik ko'rsatkichiga 
teskari tehuncha issiqlikka qarshiligi va issiqlikdan hirnoyalarushtdir. Bularga 
issiqlikka qarshiligi R,. m2?C/Yt yoki solishtifnia issiqlikka qarshiligi p ,  m2 
°C/Vt mansub.

' (59)
b {bQ ) A

12-jadval
Iplamlag nolii mustahkamligi va issiqdan kirishishi

Ip
Nolli mustahkamlik Issiqlikdan kirishish, foiz

Ipning
buzilish

harorati,°C

Ipning buzilishdan 
oldingi qizdirishning 
davomiyligi, minut

Qizdirishning
boshida

ipning
buzilishida

Xlorinli 175, 1,25 65 65
Kapron:
oddiy

225 0,4 . .31:, ■ 5

Issiqlikka
chidamlilik 225 - 2,47' 3 60

Lavsan 275' 0,05 41 41
Nitron:
oddiy

350 ..  0,47 ' 70 . 75

Issiqlikka
chidamlilik 375 i 0,08 63 ; ; 63

Viskozali
___

400 ; 
425

19,3 
- - 16,13 "l

2
4

44
58

Amaliybtda umwrniy issiqlik qarshiligi bo‘yicha Issiqljk xcissatarini 
baholash keng qo'liaiuladi: ' ' ' ' ‘ >

R0 ~ R u + - ~ p Mb + ~  (60)
■i a  a  '

■ bu yerda: RM — namunadagi ichki issiqlik qarshiligi, m2 °C/Vt; p M -  
namunaning splishiirma issiqlik qarshiligi, m2 ^G/Vt; b — namunamng qalinligi, 
m; a  -  namuna ytizasidagi issiqlikni uzatish koeffitsienti, Vt/(m2 °C).

Vaqt o‘tishi davomida o'zgaruvchanlikdagi issiqlik. o'tkazuvchanlik 
rejimida.tola va iplaming issiqlik xossalari hatorat ©‘gkaruvcharfikikoefRtsienti 
(m2/s) bilan baholanadi. ' •>: ** ’ •



P -C qPi

bu yerda: p  — solishtirma issiqlik qarshiligi; C0 — solishtirma issiqlik 
sig‘imi, J/(kg.°C); p l — namuna zichligi, kg/m 3.

P.A.Kolesnikov bo'yicha Jhar xil tolalar uchun solishtirma issiqlik 
sig'imi quyidagicha baholangan: ' *

Tola Xom ipak, 
kapron, jun

Paxta, zig‘ir, orlon, 
viskoza

Lavsan, dakron Shishasi­
mon

Solishtirma 
issiqlik sig'imi, 

kJ/kguC
1,67-1,88 1,38-1,63 1,09—1,13 0,88

Alangaga chidamliligi. Tola va iplaming alangaga chidamliligi deb 
ularning olov ta ’siriga bo‘lgan bardoshi tushuniladi. Tolalar alangaga 
chidamliligi bo‘yicha yonmaydigan (shishasimon, xlorinli, atsetoxlorinli), 
yonishni to ‘xtatmaydigan va hid chiqaradigan (poliamidli, poliefirli), 
yonadigan va yonishni davom ettiradigan va ölovdan olgandan keyin hid 
chiqaradigan (paxta, zig‘ir, gidroisellulozali va boshqa)larga bo‘linadi.

Nazerai savolkri va topshiriqlar:

1. Issiqiikka chidamlilik tushunchasini izohlab bering.
2. To'qimachilik tola va iplarining issiqlik o'tkazuvchanligi nima?
3. To'qimachilik tola va iplarining issiqiikka qarshiiigini taMil eting.
4. To‘qimachilik tola va iplarining alangaga chidamliligini izohlang.

Eslab qoling!
Issiqiikka chidamliligi, issiqlik o'tkazuychanligi, alangaga chidamliligi, 

nolli mustahkamlik, issiqlikdan kirishishi, issiqiikka qarshiligi, solistitinsia 
issiqiikka qarshiligi.

3-§. Tola va iplaming optik xossalari
To'qimachilik tola va iplarining optik xossalari deganda yorug‘lik nuriänmng 

yutilislii, sinishi, aks ta’siri va tarqalistiini tushunamiz. Optik xossalar ko‘rish 
sezgiriigini his qilish oiqali naxnoyon bo'ladi. Yorug‘lik nurining tola yoki iptarda 
yutilishi natijasida, elektromagnit tolqinlari enetgiyasining birqismi ikkilamchi 
tarqalishdagi eneigiyaga yoki turli ko'rinishdagi ichki energiyaga aylanadi.

Tola va iplaming muhim optik xossalari qutblangan luminessensiya, 
radiötejmoluminessensiya, yaltiroqlik, rang, bo'yoqning tekisligi, uning 
chidamliligidan iborat. ■ ,



Tola va iplarning optik xossalari atomlarning elektron qobiqtaridan 
tiizilgan holda aniqîanadi. Y orugiitaing elektromagnit tarqalishidagi spektral 
oraliq ultrabinafsha (3T 0-9-4-10~7m), ko'rinarli (4T0-7~8T0-7m) va 
infraqizil (8-1 CH - lO ^ m ) ga boiinadi.

Yorug'likning tarqaîishi to!a yoki ip oiqali qaytariladi, yutiladi, sinadi 
vatarqaladi.

O'tkazuvchanük koeffitsienti (t) toladan o'tadigan tarqalish oqimining 
ungà tushadigan tarqalish oqimiga nisbati bilan tavsiflanadi. Shu sababli, 
turli’tarqalish chàstotasidagi o'tkazuvchanük koeffitsienti turli qiymatlarga 
ega va tola yoki ip tuzilishiga, haroratga, bo'yog'i, yuza ko'rinishi va boshqa 
omillariga bog'liq bo'ladi. Tola yoki iplardagi o'tkazuvchanük koefîiïsienti 
past haroratda katta bo'ladi.

Tola va iplar yuzasidan yorug'ük tasvirlanadi. Tasvirlanish imkoniyati 
yuza xossalariga bog'liq. Tolaning tekis yoki qattiqlashgan yuzasi yuqori 
tasvirlanish imkoniyatiga ega. Turü optik zichlik muhitining oraüg'idagi 
yorug'likning sinishi sindirish ko 'rsatkichi (n) bilan belgilanadi. U 
vakuumdagi yorug'lik tezligi va tola yoki ipdagi yorug'ük tezügining nisbati 

: bilan aniqîanadi. Bu ko'rsatkich qiymati yorug'likning tushish chastotasiga 
bog'üq. Chastotaning sindirish koeffitsienti kamayadi.

Tola yoki iplardan yorug'ük o'tganda atom va molekulalaming harakati 
tufayli energiyaning sarfïanishi hisobiga tarqalish yutiladi. Lambert qoniini 

; bo'yicha tola yoki ip orqaü o'tuvchi yorug'lik intensivligi ( / )  kuchsizlanadi:

/  =  I 0 exp(-A :L) (62)

bu yenla: I0 va / -  mos ravishda kiruvchi va toladan o'tuvchi yorug'ük
intensivligi; L ~  tola va ipning yo'g'onligi; k  -  yutilishning chiâqli ko'rsatkichi.

Muhim yorug'ük ko'rinishi bu tola yoki ipning rangidir. Rang sezgisi 
380 dan 760 nrn to 'lq in  uzunligi bilan ko'rinarli spektr oralig'idan 
chiqayotgan nur oqimlarining elektromagnit tarqaüshiga ta ’siri natija$ida 
keüb chiqadif Kunduzgi oq yorug'lik tarkibiga yorug'likning monoxromatik 
tashkil etuvchilari kiradi: qizil 620-760, jigarrang 590-620, sariq 530— 
590, yashii 490-530, havorang 470-490, ko'k 430-470, siyohrang 390- 
430 nm to'lqin uzunügida.

Tola va iplarning rangi va uni baholash usuli. Tola yoki iplar rarigsiz, 
axromatik yoki xromatik rangli bo'lishi mumkin. Axromatik yorug'ük bir 
xil nisbatda hamma spektrning to'lqin uzunügidagi nurlarjismni tasvirlashda 
hosil bo'ladi. To'liq tasvirlanishda oq rang, to'liq yutilishda qora, to'liqmas 
yutilishda esa kulrang bo'ladi.

Ràngning asosiy xususiyatlariga tasvirlanish koeffitsienti deÿiladi:

bu yerda: SQ -  tasvirlanuvchi (qaytgan) yorug'lik miqdori; S  -  
yorug'likning tushish miqdori.
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Axromatik rang oqishligi bo'yicha farqlanadi, tavsirlanish koeffitsienti 
bo'yicha aniqlanadi, sinalayotgan obyektdagi yorug'lantirish obyektiga 
bog'liq bo‘lmaydi. Rang bahosi organoleptik bo'lishi mumldn va fotometr 
asbobi yordamida aniqlanadi. Axromatik ranglar organoleptik baholanishda 
tiniq oq, och kulrang, to‘q kulrang, qora, timqoraga bo'linadi.

Tola va iplarda tabiiy rang hosil bo‘ladi: oq, och kulrang, sariq va 
kulrang. Yaltiroq bo'yoq, odatda sun’iydir.

Xromatik rang bir-biridan oqishligi bilan farqlanadi, tola yoki iplarda 
tasvirlangan yorugiikning to iq in  uzunligiga bogiiq bo'ladi. Tabiiy shkala 
qizil-siyohrangli spektr hisoblanadi.

Xromatik rang quyidagi ko‘rsatkichlar bo‘yicha aniqlanadi: • to'lqin 
uzunligi, tasvirlanish koeffitsienti, tozaligi, to ‘yinganligi.

Tola yoki iplaming xromatik ranglarini aniqlashda organoleptik (atlas 
rangi bo'yicha) va turli konstruksiyadagi kolorimetrlami qo'llash usullaridan 
foydalaniladi.

Bo'yalgan iplarning tekisligini baholash uchun paypoq to'qish trikdiaj 
mashinalarida sinalayotgan iplarga bog'liq ravishda quvuming turli qismlarida 
yorugiikning tasvirlanish koeffitsienti aniqlanadi. Yorug'lantiruvchidan 
uzoqlashtirish uchun quvurlar qaynatiladi va havorangga,bo‘yaladi. Yuyish, 
quritish, dazmollashdan keyin fotoelementli asbob yordamida qu«>. ”:n« 
turli qismlarida yorug'likning tasvirlanish! va uning ;kvadratik notekishgi 
aniqlanadi.

Tola va iplaming yaltiroqligi uning yuzasidagi g'adit'-buduriih oraljg'ida 
bo'ladi va turli yaltiroqlik darajasi kabi ko'z bilan qabul qilinadi. Shishasimon 
tolalardan tashqari ko'pchilik to'qimachiük tolalari optik anizotrop bo'ladi.

Yaltiroqlik nisbiy tasvirlanish (qaytarish) koeffitsienti bo 'yicha 
baholanadi. Yorug'lik intensivligi I0 ning (45—80° burchak ostida tasvirlangan 
va tarqalgan) etalondan shu yo'nalishi bo'yicha tarqalgan va tasvirlan;-; 
yorug'lik intensivligi /¿  nisbati yaltiroqlikni beradi:

K = ^  (64)

Tola va iplaming yaltiroqligini baholash uchun ko'pincha fotometrlar 
ishlatiladi.

îkki yoqlama nurning sindirilishi. Ikki yoqlama numing sindirilishi 
molekular va molekulalararo miqyosda tolalar ànizotropiyasiga bog'îiq. 
Yorug'lik tutami optik anizotrop muhitdan o'tib, oddiy va oddiy bo'lmagan 
nurlarga ajraladi, barcha nur o'zaro perpendikulär tekislikdagi qutblangan 
va turli tezlik bilan tarqalgan bo'ladi. ;

Tolaning iîbriliarligi tola o'qiga perpendikulär ravishda oddiy nur (no), 
tola o'qiga parallel ravishda esa oddiy bo'lmagan (nt,) nur qutblanadi. 
Anizotropiya qanchalik katta bo'lsa, ulaming nt,-no farqi, ikki yoqlama 
numing sinishi shunchalik katta bo'ladi. Quyida asosiy gu a tolalarining 
nb~no farqlanishi berilgan:
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Tola Poliefirii Gidrotsellulozali Poliamidli , Lub Jun Shishasimon

tV no 0,2-0,25 0,02-0,3 0,04-0,06 0,05-0,06 0,01 0

Uchlanma atsetat va poliakrilnitril tola nb~ n 0 qoniqarsiz farqlanish
ko‘rsatkichiga ega. Ikki yoqlama numing sindirilishi bir kimyoviy turdagi 
tola va iplar tarkibiy elementlari masofasini baholash uchun qo‘llaniladi. 
Ikkiyoqlama sinishini aniqlash usullaridan biri -  Senarmon usuli bo‘lib, 
X/4 kompensatsiyali plastinkadan foydalaniladi.

Tola va iplamingradiotermoluminessensiyasi. Radiotermoluminessensiya 
yuqori molekulali modda molekulalari va yorug‘lik atomlarining sochilishiga 
bog'liq. Tola va iplaming tarqalishida modda elektronlarining “ushlanishi” 
yoki tuzilishida nuqsonlar hosil bo‘lishi mumkin. Qizdirilganda zaryadlar 
qopqonlardan ozod bo‘lib yoritilish (radiotermik luminissensiya) sodir 
bo'ladi.

G.Bartenev va Yu.Zelenevlar zanjir bog‘laridagi alohida guruhlarning 
harakati tufayli, yon yoki shoxsimon guruhning harakati, 2 - 4  atom 
uglerodlaridan tashkil topgan zanjir qismining harakati, zanjir bo‘g‘inidagi 
harakat (asosiy zanjir qismida taqriban 50-100 ta atomlardan iborat), 
butunlay barcha zanjirda bir-biriga o'zaro bog'liqlikda nokristall polimerlarda 
1 dan 5 tagacha o‘tish mumkinligi belgilanadi.

Maksimal nurlanish intensivligi shishalanish haroratida hosil boiadi. 
Shu sababli qizish tezligi toladagi maksimal nurlanish intensivligiga o‘tadi.

Tola yoki iplar radiotermoluminessensiyasi energiya faollashuvini 
aniqlaydi. Tola yoki ipning nurlanishdagi qizish tezligining o ‘zgarishida 
maksimal nurlanish intensivligini qo‘zg‘atadi.

Turli qizish tezligida energiya faollashuvi (U3) va maksimal nurlanish 
intensivligidagi haroratning (Tmax) o'zaro bog'liqligi quyidagi tenglik bo'yicha 
ifodalanadi:

v
R T  m ax V,

■ exp
o R T ‘max /

(65)

bu yerda: R— gazli o‘zgarmas; u0 — yuqori haroratdagi óraliq tezligi 
bo'lib, u quyidagi formula yordamida aniqlanadi.

vn = -
exp J¿k

R T
(66)

bu yerda: u ~  1 mol moddada molekulali harakatdagi muzlatish tezligi. 
Amaliy jihatdan moddaning energiya faollashuvi sinóv natijalariga 

asosan aniqlanadi, sinalayotgan tola va iplar turli qizdirish tezligida olinadi,
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shu sababli raaksimal intensivligi va qizdirish tezligi logarifmi teskari harorat 
ko'rsatkichlarining korrelatsion bog'liqligida qo'llaniladi.

—  = C \ - C 2tgco (67)
*max

] is
Bu tenglamadagi tgco = 0 bo lganda C, = ------; c 2 = iga = 2,3 —

^ m a x  ' U  a

bo'lganda energiya faolläshuvi quyidagicha bo‘ladi:

TT ~ ~ K  K
Ua = 2 >3 77 = 2-3 ;—  (68)C  tg a

bu yerda: K — Bölsman doimiysi.
Radiotermoluminessensiyani o ‘rganish uchun Moskva to'qimachilik 

akademiyasida “N auchpribor” ICHB hamkorligida RTD-4 radioter- 
moluminograf ishlab chiqildi. Bu qurilma tarkibi rentgenlaming tarqalish 
manbasi, vakuumlash bloki va namunani muzlatish, tarqatish va termo- 
luminessensiyali qismlardan tashkil topgan. Vakuumlash kamerasi va 
namunani muzlatishda radiotermoluminessensiyali sinov ishlariga tola yoki 
iplar qo‘shimcha ravishda tayyorlanadi. Ishning maqsadi molekular kislorod 
tarkibini kamaytirishdir.

Tarqalish blokidagi suyuq azot bilan muzlatilgan tola yoki ip namunasi 
rentgen tarqalish ta ’siriga jalb etiladi. Termoluminessensiya blokidagi 
ajratilgan tola yoki ip namunasini qizdirish vaqtida luminessensiya eneigiyasi 
elektr energiyasiga aylanadi va qizdirish haroratiga bog‘liq holda radioter- 
moluminessensiyaning intensivligini qayd etish uchun potensiometrga 
tovush uzatiladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. To‘qimachilik tola va iplarining optik xossalari nimalardan iborat?
2. Tola va iplaming qutblangan luminessensiya xossasini izohlab bering.
3. O'tkazuvchanlik koeffitsienti deganda nimani tushunasiz?
4. Lambert qonuni haqida ma’lumot bering.
5. Tola va iplaming rang tushunchalarini izohlang.
6. Axromatik va xromatik ranglar haqida ma’lumot bering.

Eslab qoling!

Qutblangan luminessensiya, radiotermolummessensiya, yaltiroqlik, rang 
bo‘yog'ining tekisligi, rangining ehidamliligi, o‘tkazuvchanlik koeffitsienti, 
yorug'lik intensivligi, axromatik va xromatik ranglar, ikki yoqlama humiiig 
sindirilishi, nurlanish intensivligi.
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4-§. To!» va ¡planting elektr xossalari

To‘qimachilik tola va iplarining elektr xossalariga ularning elektr- 
lanuvchanligi, dielektrik yo 'qotuvchanligi, o 'tkazuvchanligi, elektr 
mustahkamligi, elektr o'tkazuvchanligi va boshqa xususiyatlari kiradi.

Tola va iplarning imkoniyati statik elektrlanish zaryadlarini ishiab 
chiqarish va to'plash bilan tavsiflanadi. To'qimachilik tola va iplari texnologik 
jarayonda o‘zaro ta’sirda bo'ladi. Mashina ishchi qismlari kuchli elektrlanishni 
keltirib chiqaradi, natijada tola yoki iplar bir turdagi zaryadlarga ega bo'ladi, 
bir-biridan uzoqlashadi, texnologik jarayonni buzilishiga olib keladi. Shu 
bilan birgalikda iplarning uzilishi oshadi, undan olinadigan gazlamaning 
sifat ko‘rsatkichlari yomonlashadi.

Kimyoviy tola va iplar tabiiy tola va iplarga nisbatan kuchli elektrlanish 
xususiyatiga ega.

To'qimachilik sanoati korxonalarida tola yoki iplarning elektrlanish 
xususiyatini kamaytirish uchun ularga maxsus entm alar shimdiriladi, ustki 
qatlami yog'li plyonka bilan qoplanadi.

Elektrlanish quyidagi ko'rsatkichlar bo'yicha baholanadi:
— elektr maydon kuchlanganligi:

E  = ~  (69) 
t l

buyerda: U ~  potensial; H ~  zaryadlangan jismlargacha bo'lgan masofa;
— yuza zichligi:

CT =f (70) '
bu yerda: q — zaryad; S — tola yoki iplar jhazasi; ' 1
— chiziqli zichlik:

a
t = L  (?1)

bu yerda: L— tola yoki ipning uzunligi.
13-jadvalda nisbiy namligi 44 va 64 foiz boigan tolalaming yuza 

zichlikdagi zaryadlari berilgan bo‘lib, ular ichida xlorin, atsetoxlorin va 
anid iplari yuqori elektrlanish xususiyatiga ega ekanligi ko‘rinib turibdi. 
Agar nisbiy namlik 44 %dan 64 %ga oshsa, unda nitron, atsetat iplarining 
yuza zichligi 32 marotaba kamayadi.

Shuningdek, zaryadlar belgisini bilish ham zarur. Zaryadlar o ‘lchami 
va belgisini aniqlash uchun IVZ-1 asbobi ishlatiladi.

Tola yoki iplarning dielektrik yo ‘qolilishi va o'tkazuvchanligi. Tola yoki 
iplar uchun dielektrik yo‘qotilish ikki tipli bo‘ladi: dipol-segrnentli va 
dipol-guruhli. Dipol-segmentli yo‘qotilish tolalaming yuqori eiastiklik 
holatida qutbdagi makromolekula bog'larining oriehtirlanish burilishi hamda
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harorat ta’siri bilan bog‘liq. Tola va iplar shishalanish holatida dipol guruhli 
maydonga ega bo'lishi mumkin.

13-jadval
Turli nisbiy namlikdagi toîa va iplarning yiiza zichlikdagi zaryadlari

Tola va ip
СГ , Kl/sm2 (xlO")

Tola va ip
<7 , Kl/sm3 (xlO")

a  =  44 % <7 =64 % (T =  44 % a  =64 %

Xlorin 111,2 27,4 Enant 35,9 7,7

Atsetoxlorin 111,2 17,1 Nitron 83,6 16,2

Yaltiroq
kapron

92,3 17,1 Atsetat 61,6 2

Anid 85,5 25,6
Yaltiroq
viskoza

61,6 2

Lavsan 56,4 -

Tola yoki iplarning dielektrik yo'qotuvchanlik xususiyati uchun 
yo‘qotilishidagi tangens burchagi qabul qilingan bo‘lib, elektr quwatining 
issiqlikka aylanishi hisobiga olingan holda o ‘zgaruvchan yo'qotilishda 
ifodalanadi.

Yo'qotilishdagi tangens burchagi:

tg S
2 n f S

(72)

y o ‘qotilish burchagi (£  =  90°—< 
o'zgaruvchan tok chastotasi, Gs; S  -

); G -  faol 
kondensa-tor

bu yerda: 5 
o'tkazuvchanlik; /  
sig'imi.

Turli iplar uchun yo‘qotilishdagi tangens burchagi o ‘zgaruvchan tok 
chastotasiga bog‘liq bo‘lib, 14-jadvalda berilgan.

Iplarning yo'qotilishdagi tangens burchagi
14-jadval

Ip W , foiz tgö chastotada, mGs
0,1 1,0 10

Paxta .7,2 0,121 0,075 0,061
Viskoza shtapel 11,9 0,031 0,026 0,037
Neylon 4 0,053 0,04 0,032
Terilenli 0,5 0,03 ! 0,022 0,017
Shishasimon 0 0,009 ; 0.003 0.004 ,

6 -  08-511 8!



Tola va iplaming dielektrik o'tkazuvchanligi yoki dielektrik doimiyligi 
ularning elektrlanish xossalaridir:

bu yerda: S — tola yoki ip bilan to'ldirilgan kondensator sig'imi; Sg— 
havo dielektrikligi bilan kondensator sig'imi.

Tola yoki iplaming dielektrik o‘tkazuvchanligi yo'qotilishidagi tangens 
burchagi kabi, tolalar tuzilishiga, namligiga va o‘zganivchan tok chastotasiga 
bog‘liq. Bu bog‘liqlik 15-jadvaldà keltirilgan.

0 ‘zgaruvchan tok chastotasi oshishi bilan dielektrik o ‘tkazuvchanlik 
kamayadi. Shuningdek, dielektrik o'tkazuvchanlikning o'zgarishi narnlik 
o‘zgarishiga hatn bog'liq.

Tola va iplaming elektr o ‘tkazuvçhartligi. Elektr o‘tkazuvchanlik tashqi 
elektr maydon ta’siri natijasida elektr zaryadlarining aralashish jarayonini 
ifodalaydi. O 'tkazuvchanlik tok bilan bog'langan bo‘lib, tola yoki ip 
moddalaridan o ‘tadi va tola yoki iplar va tok kuchi yoki zichligiga ta’sir 
vaqtiga haroratning elektr maydon kuchlanganligiga, tarkibi, tuzilishi, 
o‘lchami shakllariga bog‘liq.

15-jadval
Havoning twfi nisbiy namiigi (<p ) da, iplaming namligi (Wa) va tok chastotasi 

(0  da hisoblangan nisbiy dielebtrik o‘tkazüvchanlik ( e )

lp <P, % W %
e  tok chastotasida, kGs

a’ 0,1 1,0 10 100

Paxta
0

45
0
5

3.3
11,7

3,2
7,1

3,1
h

3,0
4,4

65 6,5 51 18 9,4 6

Viskoza 0
45

0
9

3.8
6.9

3,6 1 
5.4

3,6
5,0

3,0
4,7

65 11,5 17 8,4 6,0 5,3

Atsetat 0

45
0
4

2,6
3,1

2,6
3,0

2,5
3.0

2,5
2.9

65 6 3,7 3,5 3,4 3,3

Neylon 0 0 2,6 2,5 2,5 2,4
45 3,5 3,0 2,9 2,8 2,6
65 4.5 4,3 3,7 3,3 2,9
0 i ... .. 2.8 ' ; 2.7 ■ 2,7 ■■ 2,6Jun 45 9 3,8 <■ 3,5 1 3,4 .3,3

65 12. 7,4 .(■ 5.5 4,9 . 4,6

Shishasimon 0 0’ 2,8 2,7 2,7 2,6
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Ko'pgina to'qirmehiiik tolalari dielektriklik xususiyatiga ega. Tola va iplarda 
vaqt davomida tokning tushishi kuzatiladi.

Solishtirma elektr o'tkazuvchanlik (a ) quyidagicha aniqlanadi:

c r = — (74)
. и,'- P

bu yerda: p  — tola va ip moddalari,solishtirma elektr qarshiligi.
Solishtirma elektr o'tkazuvchanlik tola va iplar tarkibiga, molekula va 

molekulalararo tuzilishga bog'liq. Undan tashqari, solishtirma elektr 
o 'tkazuvchanlikka riamlik, harorat, elektr m aydon va ionizatsiyali 
radiatsiyalar ham muhirn ta’sir ko'rsatadi. Masalan, haroratning ko‘tarilishi 
ionlarni oshishiga olib keladi. Ionlaming asosiy harakati tolaning yuza 
qatlamlarida hosil bo‘ladi. Elektr o'tkazuvchanlik ionizatsiyali radiatsiya 
ta’sirida elektr maydon kuchlanganligining oshishi bilan o'sadi. Havoning 
nisbiy namligi oshishi natijasida ipning namligi oshadi, lavsan, anid, kapron 
kabi iplarning solishtirma elektr qarshiligi kamayadi.

Elektr mustahkamligi. Elektr mustahkamligi, E  — bir turdagi elektr 
maydon kuchlanganligiga teng bo‘lib, halqa dielektrligida hosil bo‘ladi.

Qattiq dielektriklarning uchta -  issiqlik, elektrkimyoviy va elektrli 
buzilish shakllari mavjud. Dielektrik orqali tok o'tganda harorat hamda 
o'tkazuvchanlik oshadi, natijadä qizish yuzaga keladi. Bu esa dielektrikiikning 
kuyishiga olib keladi.

ïssiqlik halqasi sekinlik bilan issiqlik uzatjsh;va qizish jarayoni hisobiga 
kelib chiqadi.

Dielektrikiikning elektr kimyoviy halqasi atrof-m uhit yoki tashqi 
elektr maydonda elektr zaryadlari ta ’sirida uning kimyoviy tarkibi va 
tuzilishi hisobiga hosil bo'ladi. Elektr maydondan o'tgan elektronlar 
o'zaro ta ’sirda bo'ladi, dielektrik tuzilishini o'zgartiradi va- elektr halqa 
rivojlanishiga olib keladi. Maydon kuchlanganlik nazariyasiga binoan halqa 
hosil bo'ladi. ¡ ■

Eh = C  exp
D E
2 K T (75)

bu yerda: С — eksponensial oldidagi kuchaytirgich; A E  — energiyadagi 
o'tkazuvchanlik maydoni ostida va yo'l-yo'l chiziq orasidagi farq bo'libi 
elektronlami qo'zg'atilishiga olib keladigan yuqori muayyan darajani 
egallaydi. ■ ^

Elektr halqa dielektrikning mexanik buziiishi bilan tugallanadi.

Nazorat savollari va topshinqlar:

1. To'qimachilik tola va iplarining elektr xossalari nimalardan iborat?'’̂
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2. To'qimachilik tola va iplarining elektrlanuvchanligi tushunchasini 
izohlab bering.

3. To‘qimachilik tola va iplariningdielektrikyo'qotuvchanügi deganda 
nimani tushunasiz?

4. Elektr maydon kuchlanganligi tushunchasini tahlil eting.
5. To'qimachilik tola va iplarining elektr o'tkazuvchaiiligini tushuntiring.
6. Elektr mustahkamlik deganda nimani tushunasiz?

Eslafo qoling!

Elektrlanuvchanlik, dielektrik yo'qotuvchanlik, o'tkazuvchanlik, elektr 
rnustahkamligi, elektr o ‘tkazuvchanligi, elektr maydon kuchlanganligi, 
solishtirma elektr o'tkazuvchanlik, potensial, dipol-seginentli yo‘qotilishi, 
dipol-guruhli yo‘qotilish, faol o'tkazuvchanlik, kondensator sig'imi, 
tangens burchagi, o'zgaruvchan tok chastotasi.

Y BOB

T IK U V C H IL IK  M A TER IA LLA R IN IN G  
T U Z IL IS H I

l-§ . To‘quvchilik jarayonlari bo‘yicha umumiy 
ma’lumotlar

Gazlama o ‘zaro perpendikular iplar tizimining o ‘rilishidan hosil 
boladigan tikuvchilik buyumi. Gazlamada uzunasiga yotadigan iplar tanda 
tizimi yoki tanda, ko‘ndalang yotadigan iplar esa arqoq tizimi yoki arqoq 
deyiladi. Tanda va árqoq to‘quv dastgohida o'riladi.

Tandani to‘quvchiükka tayyorlash uchun ip qayta o‘raladi, tandalanadi, 
ohorlanadi. Remizlar va berdoga o‘tkaziladi.

Q‘rash mashinalarida ip kalavadan bobinaga qayta o ‘raladi. Bunda ipdagi 
nuqsonlar yo‘qoladi va ipning uzunligi oshadi.

Tandalash -  ipni bir nechta bobinadan 1 ta tanda valigiga yoki to‘quv 
navoyiga qayta o ‘rash. Bunda bir necha ipning uchi to ‘quv navoyiga 
mahkamlanadi va bir-biriga yondosh qilib o‘ralib, tanda hosil qilinadi. Yupqa 
shoyi gazlama to‘qish uchun tandada 9000 va undan ortiq yondosh iplar 
bo‘lishi mumkin.

Ohorlash — tanda iplaming pishiqligi, egiluvchanligi, elastikligi va 
silliqligini oshirish maqsadida unga maxsus tarkib — ohor shimdirish. To‘qish 
paytida tanda iplari to‘quv dastgohida ancha tarang tortiladi va remizlar, 
berdoga va o ‘zaro ishqalanadi, shuning uchun ular dastlab ohorlab olinadi. 
¿>hor tarkibida un, kraxmal, glitserin va boshqa moddalar bo‘lishi mumkin.
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Hozirgi vaqtda ohor tarkibidagi óziq-ovqat mahsulotlari o ‘miga kimyóViy 
moddalar — poliakrilamid va natriy silikat ishíatilmoqda.

To'quvchilikka moslab tayyorlangan tanda va, arqoq iplardan to‘quv 
dastgohida (33-rasm) gazlama to'qiladi. Navoy dastgohdagi maxsus uyaga (1) 
0‘matiladi. Tanda iplari (2) navoydan chuvalib, skalo deb ataladigan valik 
(3)ni aylanib o'tadi, tanda kuzatkieh lamellari (4) va remizlar (5)dan o'tadi 
va ular yordamida ikki qismga ajralib, bo'shliq hosil qiladi. Keyin iplar berdo 
(6) panjaralari tishlariga o'tadi. Berdo iplami dastgoh eni bo'yicha bir tekis 
tarqatadi. Hosil bolgan bo'shliqqa arqoq ipi (7) tashlanadi va berdo uni gazlama 
cheti (8)ga uradi. Shu tariqa hosil bo‘ladigan gazlamani valyan (10) to'qish 
maydonidan tortib o'tadi. Gazlama bunda maxsiis tayanch -  grudnitsa (9)ni 
aylanib o‘tadi. Valyandan keyin gazlama tovar valigiga rulon (11) taizida o‘raladi,

Hozirgi vaqtda ip gazlama sanoatida gazlamalar to'qish uchun türli- 
tuman to'qish tjastgohlaridan foydalanjladi. Ularni quyidagi belgilariga ko‘ra 
guruhlarga ajratish mumkin: '?b

1) gazlamaning shakllanish jarayoni bo'yicha -  gazlama davriy 
shakllanadigan va uzluksiz shakllanadigan dastgohlar mavjud.< Gazlama 
uzluksiz shakllanadigan dastgohlar-dumaloq va yassi bo‘lishi mumkin;

2) arqoq ipini tashlash usuli bo'yicha -  ixcham qistirmali mokiü, 
mokisk, rapirali ya spploli dastgohlar;,

3) ayrim mexanizmlarining loyihasi bo'yicha.
Mokili to'quvchilikiung asosiy belgisi -  unda ip tashlaydigan mokining 

mavjudligidadir. Mokida^yog'och. naycha, ya’ni arqoq ipining ma’lum 
zaxirasi bo'Iadi. Moki bo'shliqqa dam bir tarafdan, dam ikkinchi tarafdan 
kirib, uzluksiz arqoq ipidan gazlama hosil qiladi.

Mokisiz to'quvchilikpkig aspsiy alomati -  to'qish dastgohida mokining, 
ya’ni arqoq kalava ipi zaxirasi qo'yiladigan ip tashlagichning yo‘qligidir. 
Mokisiz to‘qish dastgohlarida arqoq ipi bo'shliqqa har xil usulda: havo yoki 
suv oqimi ta’sirida, rapiralar va kichik o'lchamli ip tashlagichlar yordamida 
tashlanadi. Arqoq ipi qanday usulda tashlanishidan qat’iy nazar, dastgohning 
har bir ish siklida bo'shliq orqali ip tashlagich o'tib, o ‘zi bilan birga bir
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tashlam ipni, ya’ni gazlamaning eniga teng uzunlikdagi ipni olib o‘tadi.,J3.a: 
hol ip tashlagich, ya’ni bo'shliq o'ichamlarini kichrç^tirishga. imkon beradi. 
Natijada, iplarining deformatsiyaianishi va ularning uzilishi kamayadi.

Shuningdek, dastgohda arqoq ipining katta o'ramidan foydalanishga imkon 
tug‘iladi. Bunda dastgohni arqoq ipi bilan ta’minlash jarayoni qisqarishi mumldn.

Mokili dastgohlar quyidagi kichik guruhlarga bo'ünadi:
a) arqoqni avtomatik almaMitirish mexanteminirtg b,or-yo‘qligiga ko‘ra

-  mexanik va avtomatik dastgohlar;’
b) dastgohning ish kengligiga qarab -  ensiz va enli dastgohlar. Ish 

kengligi 100 sm gacha bo'lgan dastgohlar, odatda, ensiz dastgohlar deb, 
ish kengligi 120-175—250 sm li dastgohlar enli dastgohlar ■deb ataladi;

d) dastgoh fiechta moki bilan ishlay olishiga qarab — bir ..va ko‘p 
mokili dastgohlar. Ouldor gazlamalar to'qüadigan ko‘p mokili dastgohiarda 
har qaysi raftgdagi arqoq alohida mokiga o'tkaziladi;

e) to‘qish dastgohiga o-matiladigan bo'shliq hosil qilish mexanizmining 
xiliga qarab — ekssentrikli, karetkali va jakkard dastgohlari.

Eksseritrikli bo'shliq hosil qilish mexanizmlari o‘rilishi uncha murakkab 
bo irnagan-gazlam alar toiqishda ishlatiladi. M urakkabroq o ‘rilishli 
gazlamalar. ïo'qistoda dastgohlârga ko‘p remizali karetkalar ô-rnatiladi. Yirik 
gulli gazlamalarni faqat jakkàrd mashinalari bilan jihozlangan dastgohiarda 
to'qish mumkin.,'! ..¿r'x '*■?,

R ap irali'dastgoh lar bitta bikr rapirali, ikkita biki -rapirali, bitta 
egiluvchan va; ikkita'egiluvehan rapirali dastgohlarga bo'lihadi. Rapirali 
dàstgohlardan ip gazlama sahoatida kam foydalaniladi. Hozirgi vaqtda qaliri ! 
gazlamalar to'qiydigan; rapirali dastgohlar ishlab cihiqarilmoqda. ■; '

Keyingi yillarda mdkisiz pnevmatik, gidravlik va pnevmorapirâli td'cjiiv?- 
dastgohlarikd'plab ishlàb chiqarilffloqda va keng qollariilmoqda. Mokili 
to ‘quv dastgohiaridan farqli ravishda mokisiz to'quv dastgohlari judïr 
unumli, deyarli shovqinsiz ishlaydi va ipni kam uzadi. r : ’

Mamlakatimizda ishlab chiqarilgan mokisiz to'quv dastgohlarining asosiy 
tiplari'.STD  va STB dastgohlaridir. Mokisiz> pnevm orap irâ li'to 'quv ' 1 
dastgohlarining to'quv zeviga bir vaqtda o'ngdan va ehapdan ikkita qattiqi: 
nayeüa — rapiralar kiritiladi. Ular batan o'rtasida birlashib, quvur hosil qiladi. 
Bu quvurga o'ichangan arqoq ipi tashlanadi, so'ngrâ rapiralar zevdàn chiqadi, - 
arqoq ip o'ng tomondan gazlama chetidan qirqiladi va berdo gazlama .èhetiga 
o‘raladi„. Pnevmorapirâli dastgohda to'qilgan gazlanïanihg ikki tomônidan I 
sm dan<;hoshiyasi bo'ladi. Chexiyada ishlab chiqariliàn;mëkisiz feidiavlik) 
to'quv dastgohlarida arqoq ipini süv tomchilari tâshlaydiP* •

To'quvchilik nuqsonlari. Ip uzilganda va daâfgfoh mexfihfè-mlari 
nosozligidan to ‘;quvchilik nuqsonlari kelib chit[Këi?. ■ Bunday hïitjsonlar 
gazlâma^va tofquvchilik buyumlarining sifa^a^naV iga^ta^sir qiladi. 
To'quvchilik buyumlarining ko'rinib tiiradigarïdétalMridâgiHuqsonlari 
buyumning navini pasayishi, hatto yaroqsizlikka’^ i ï b 5 keÜShi mumkin. 
Shuningr-uehun bichish paytida: bir yoki ik k i ‘ï^Sfinÿ- tandl’'iplam ing 
yo'qligi (blizna); biryoki ikki qo'shni arqo4 iplârhiftgÿo'qligi (prdkiefka);
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m aiu m  joyda tanda gazlama navida yotishi va arqoq bilan o'rilishmasligi; 
m aium  joyda gazlama sirtida yotishi va tanda bilan o'rilishmasligi (podnirka); 
arqoq ip siyrak joylar (nedoseka); arqoq ip zich joylar (zaboina); arqoq 
ip siyrak joylar bilan zich joylar galma-gal kelgan joylar (nerovniy 
boy); ikki tanda ip xuddi bittadek o'rilgan joy (parochka); arqoq ip 
qalinlashgan joy (slet utka); agar arqoq ipi kalava oxiridan dastalanib 
kelsa va shu holda o'rilib ketsa; arqoq hàlqalari arqoq ip uncha tárang 
bo‘lmaganda paydo boisa; qo'sh o ‘rilish (podpletina); uch yoki undan 
ko‘p tanda iplari uzilib, arqoq ipiga noto 'g 'ri o‘rilishidan hosil boisa; 
to ‘quv dastgohining qism lari gazlam ani shikastlantirganda paydo 
boiadigan turli oicham dagi teshiklar; kir va moy dogiar; to'quv dastgohi 
ko'proq moylab yuborilganda va ehtiyot boiinm aganda paydo boiishi 
mumkin; to ‘quv naqshining buzilishi — gazlamaning ayrim joylarida 
to 'quv naqshning belgilangan naqshiga to ‘g‘ri kelmasligi kabi nuqsonlar 
hisobga olinadi.

To'quvchilik buyumlarining navini aniqlashda to'qimachilik nuqsonlari 
gazlamaning tola tarkibiga va buyumning vazifasiga qarab belgilanadi.

Jun gazlamalardan tikilgan birinchi va ikkinchi navli buyumlarning 
ko'rinadigan detallarida 5 ta arqoq ipi siyrak joylar boiishiga, har xil arqoq 
polosa yoki buziigan naqsh boiishiga, 3 va undan ko'p tanda iplar uzilgan 
joy (1 sm gacha) boiishiga, arqoq ipi o‘rilishgan, och rangli gazlamalardan 
qilingan buyumlarda dog‘ bo'lishiga yo‘1 qo'yilmaydi; 3-navîi buyumlarda bunday 
nuqsonlarning oichamlari yoki soni cheklanadi. Masalan: 5 mm gacha dog‘ 
boiishi, bir joyda 3 yoki undan oshiq tanda iplari uzilib, arqoq ipiga notô‘g‘ri 
o'rilishi yoki arqoq iplari siyraklashgan joy bitta bo'lishi mumkin.

Turli tolali tarkibdagi gazlamalardan tayyorlangan 1-navli buyumlarda 
ikki qo'shni tanda ipi boiishiga yo‘1 qo'yilmaydi. Buyumlarning yashirin 
joylaridagi ba’zi to'quvchilik nuqsonlari hisobga olinmaydi. Arqoq iplari 
siyrak polosalar, 3 va undan ortiq tanda iplari uzilib, arqoq ipiga noto'g'ri 
o'rilishgan joylar esa buyumlarning yashirin joylarida ham hisobga olinadi, 
chunki ular gazlamaning pishiqligiga ta’sir qiladi. To'quvchilik buyumiiarida 
teshiklar, sitilgan joylar boiishiga y o i qo'yilmaydi. <

\  ,
Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Gazlama tushunchasiga ta’rif keltiring.
2. To'quv dastgohi qanday tuzilgan?
3. To'quvchilik nuqsonlari nimalardàn iborat?
4. Ohorlash jarayoni nima?
5. Tandalash deganda nimani tushuriasiz?

Eslab qoling!

Tandalash, ohorlash, remiz, berdo, moki, rapirali, scpïoli, ekssentrikli 
bo'shliq, karetkali, jakkard, nuqsonlar.
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2-§. Tikuvchilik gazlamalarining tuziiishi va o‘riIishlari

Tikuvchilik gazlamalaríning tuziiishi tanda va arqoq iplarining o'zaro 
o'rilishi va bog'lanishi bilan belgilanadi. Tikuvchilik gazlamalaríning tashqi, 
ko'rinishi, xossalari va ishlatilishi uning tuzilishiga bog'liq bo‘ladi.

Gazlamaning tuzilishini ifodalovshi ko‘rsatkichlardan biri zichligi bo'lsa, 
ikkinchisi ulaming o‘rilishidir. Gazlamaning zichligi uning uzunlik birligiga, 
odatda, 100 mm ga to ‘g‘ri keladigan iplar soni bilan belgilanadi. Bu 
ko'rsatkich haqiqiy zichlik deb ataladi va tanda bo‘vicha — Z, hamda arqoq 
bo‘yicha -  Z a deb belgilanadi. Gazlamaning tanda va arqoq bo'yicha zichligi 
bir-biridan farq qilsa, bunday matolar zichligi notekis gazlama deb, bir- 
biriga teng bo'lsa, zichligi bir tekis gazlama deb ataladi. Odatda, matolarda 
tanda bo'yicha zichlik arqoq bo'yicha zichlikka qaraganda kattaroq bo'ladi. 
Lekin ba’zi matolarda (satin, poplin kabi) aksincha bo'lishi ham mumkin.

Haqiqiy zichlik gazlamani hosil qiluvchi iplaming yo'g'onligiga bog'liq.
Gazlamalarni zichlik bo'yicha taqqoslash uchun maksimal va nisbiy 

zichlik tushunchalari kiritilgan.
Gazlamaning maksimal zichligi shunday shartli zichlikki, unda barcha 

iplaming diametri bir xil va ular bir-biriga bir tekis tegib turadi deb qabul 
qilingan,

Nisbiy zichlikni ifodalovchi raqam gazlamaning iplar bilan to'lganlik 
darajasi haqida tasawurga ega bo'lishga va matoning zichligini taqqoslab 
ko'rishga imkon beradi. Nisbiy zichligi yuqori bo'lgan gazlamalarni tikish 
o g 'irro q , chunki igna ip la rn i uzib yuborishi m um kin , B unday 
gazlamalarni dazmollash ham qiyin, chunki zichligi oshib ketsa, gazlama 
og'irlashadi, qattiqlashadi. Biroq matolarning uzilish va ishqalanishga 
chidamliligi oshadi, havo o'tkazuvchanügi kamayadi. Nisbiy zichligi 
kichik bo'lgan matolar yengil bo'ladi,. havo va bug'ni yaxshi o'tkazadi. 
U lardan tikilgan buyum larning choklari puxta bo'lm aydi. Bunday 
matolar har tomonga osongina cho'ziladi hamda bichish va tikish pacida  
qiyshayib ketadi.

Nisbiy zichlik boshqa so'z bilan matoning chiziqli to'ldirilishi deb 
ataladi. Nisbiy zichlik Et¡a (foiz) tanda yo'nalishida alohida, arqoq yo'nalishida 
alohida quyidagicha hisoblanadi: x

Etla = A ^ a ^  (76)

bu yerda: A — matoning tolali tarkibiga bog'liq koeffitsient; Z  — 
tanda va arqoq yo'nalishidagi haqiqiy zichlik; T  — tanda yoki arqoq 
iplarining chiziqli zichligi.

Matoning sirti iplar bilan to'lganlik darajasi £  (foiz) ularning yuza 
to'tdirilishini ko'rsatadi. Bu ko'rsatkich quyidagi formula yordamida 
hisoblanadi:
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Es= Er + Ea - 0^ Ei Ea (77)
bu yerda: É  va matoning tanda va arqoq yo'nalishidagi chiziqli 

toidirilishi.
Matoning ¡piar hajmi bilan toiganlik darajasi Ehajm (foiz) esa ulaming 

hajmiy toidirilishini ko'rsatadi:

^ = ^ • 1 0 0  (78)
>p

bu yerda: Sga¿~ matoning zichigligi m g/m m 3;
S¡ — ipning zichligi, mg/rrim3.
Matolarning o'rilishi deb, tanda va arqoq iplarining m aium  tartibda 

o'zaro bogianishiga aytiladi. Tanda va arqoq iplarining o'rilishini ko'rsatuvchi 
shaklga o'rilish naqshi deyiladi.

0 ‘rilish jarayonida hosil boiuvchi naqshning takrorlanishi rapport 
(R) deb ataladi. Tanda ipi matoning sirtiga chiqib arqoq ipining ustini 
qoplashi tanda qoplanishi deyiladi. Arqoq ipi matoning sirtiga chiqib tanda 
ipining ustini qoplashi arqoq qoplanishi deyiladi.

Matolar o'rilishlari katak qog'ozga chiziladi. Burida har qaysi ko'ndalang 
qator arqoq iplari deb, har qaysi bo'ylama qator tanda iplari deb qabul 
qilingan. Har bir katak tanda va arqoq ipining kesishuvidan iborat. Bu joyda 
tanda qoplanishi bo isa , o'rilish naqshni chizish paytida katak bo‘yab 
qo‘yiladi. Agar arqoq qoplanishi bo‘isa katak oqligicha qoldiriládi.

Matolar o'rilishi bo'yicha quyidagicha sinflarga ajratiladi: ¡ •
1. Oddiy yoki bosh o‘rilishlar.
2. Mayda guili o'rilishlar.
3. Murakkab o ‘rilishlar.
4. Yírik gulli (jakkard) o'rilishlar. -.a m
Oddiy yoki bosh o ‘rilishlar. Oddiy o ‘rilishlar sinfiga polotno, saija va 

satin (atlas) o'rilishlari kiradi. i tlríjír
Barcha oddiy o'rilishlarga xos umumiy xususiyatlar shundaki, tanda 

bo‘yicha rapport arqoq bo'yicha rapportga teng boiadi, bitta rapport ichida 
har bir tanda ipi har bir arqoq ipi bilan faqat 
bir martagina o'rilishadi.

Polotno o'rilishi -  to'quvchilik matolari 
ichida eng oddiy va ko'p tarqalgan bo l ib, tanda 
va aiqoq bo'yicha rapporti ikki ipga teng. Rapportda 
tanda va arqoq iplari navbatma-navbat matoning 
o'ng tomoniga chiqadi (34-rasm).

Masalan, toq tanda iplari toq arqoq iplari 
ustidan qoplab o'tsa, juñ  tanda iplari juft arqoq 
iplari ustidan qoplab o'tadi. Polotno o'rilishda
tanda iplari arqoq iplari bilan juda yaxshi bog'lanadi, natijada matolar 
mustahkam, o'ng va teskarisi bir xil, tekis va sutrang boiadi.
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Agar polotno 0‘rilishda tanda iplari arqoqqa qaraganda ingichka bo'Lsa, 
matoda ko'ndalang yo'llar hosil bo'iadi (poplin, taña va boshqa matolar). 
Bunday o'rilish soxta reps deb ataladi.

Polotno o'rilishi ip matolar (chit, batist, polotno va boshqalar), zig'ir 
tolali matolar (bortovka, polotno, parusina va boshqalar), ipak matolar 
(krepdeshin, krepshifon, krepjorjet, polotno va boshqalar), jun  matolar 
(ba’zi ko'ylaklik va kostumlik matolar) to'qilishida ishlatiladi.

Sarja o‘rilishli matolaming o'ziga xos tomoni shundaki, ulaming o ‘ng 
tomonida diagonal bo'ylab ketgan yo'llar bo‘ladi. Bu diagonal yo'llari

35-rasm. Sarja o'rilishlari: a — sarja 1/2; b — sarja 2/1.

matolaming o'ngida, odatda, chapdan o‘ng tomonga, pastdan yuqoriga 
(o‘ng sarja), ba’zan esa o'ngdan chapga qarab ketadi (chap sarja). 0 ‘ng sarja 
o'rilishi ko‘proq ishlatiladi. Sarja rapportidagi iplar soniga hamda tanda va 
arqoq zichligiga qarab sarja o‘rilishidagi yo‘llaming qiyalik burchagi har xil 
bo'lishi mumkin. Agar tanda va arqoq iplarining zichligi va yo‘g‘onügi bir xil 
bo‘lsa, sarja yo'llarining qiyalik burchagi 45° ni tashkil qiladi (35-rasm).

Sarja o ‘rilishining tuzilishi quyidagilarga bog‘liq:
1. Rapportdagi iplaming soni uchtadan kam bo'lmaydi: R min=  3
2. H ar bir tanda yoki arqoq qoplanish har mahal bitta ipga siljiydi:

Z =  1. Ana shu siljish tufayli gazlama yuzasida diagonallar paydo boMadi. 
Sarja o'rilishlari kasr bilan belgilanadi. Uning suratida rapportning har 
qaysi q a to ridag i tan d a  q o p lan ish la rn in g  son i, m axrajda arqoq  
qoplanishlarning soni ko‘rsatiladi. 0 ‘rilishning rapportdagi iplar miqdori 
shu sonlarning yig'indisiga teng. Agar matoning o'ngida tanda iplari ko‘p 
bo‘lsa, bu o‘rilish tandali sarja o'rilishi, agar matoning o ‘ngida arqoq 
iplari ko‘p bo'lsa, bu o ‘rilish arqoqli sarja o'rilishi deb ataladi. Tandali 
sarjalar 2/1, 3/1, 4/1 va arqoqli sarjalar esa 1/2, 1/3, 1/4 va hokazo deb 
belgilanadi. Odatda, ipak tandali va ip arqoqli, yarim ipak matolar tandali 
sarja o'rilishda to‘qiladi. Tandasi paxta ip, arqog‘ini jun ip tashkil qilgan 
yarim jun matolar arqoqli sarja o‘rilishda. to‘qiladi.

Sarjali o'rilish bilan to'qilgan ip matolardan — jinsi, bumazeya, sarja, 
kashemir; jun matolaridan -  triko, kashemir va yana bir qator ko'ylaklik 
va kostumlik matolarni; paxta matolaridan -  astarbop sarja, ko'ylaklik 
matolarni eslab o‘tsa bo'ladi. Sarja o'rilishli matolar yumshoq, mayin,
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1 2 3 4 5 6 7
Satin 7/3 

Rn =  Ra =  7; Z =  3 R,. =  Ra =  7; Z =  2

36-rasm. Satin va atlas o'rilishlari.

lekin polotno o'rilishli matolarga qaraga.nda mustahkamligi pastroq va 
diagonal yo'nalishida cho‘ziluvchan boiadi.

Satin va atlas o'rilishdagi matolarning, o‘ng tomoni silliq bo‘ladi va 
tovlanib turadi, chunki bu o ‘rilishlarda tanda (atlas) yoki arqoq (satin) 
iplari ch o ‘ziq qoplan ish lar hosil qiladi. Satinning o‘ngini arqoq 
qoplanishlar, atlasning o ‘ngini tanda qoplanishlari tashkil qiladi (36-rasm).

Satin (atlas) o ‘rilishining tuzilishi quyidagicha boiadi:
1. Rapportdagi iplaming soni beshtadan kam boimaydi: Rmin f=, 5.
2. Qopianishlarning siljishi birdan katta va (R  -  1) kichik b o iad i: 

1 < Z < R -  1.
3. Rapport va siljishini ko‘rsatuvchi sordar bir-biriga boiinmasligi kerak.
Keng tarqalgan satinlaming rapportlari 5,8 va 10 ga teng. Bu holda

siljish sonlari quyidagicha:
R = 5 bo'lsa, Z  =  2 yoki Z =  3;
R =  8 boisa, Z =  3 yoki Z =  5;
R =  10 boisa , Z =  3 yoki Z . =  7 boiadi.
Satin (atlas) o 'rilishlari kasr bilan belgilanadi. Suratda o iilish  

rapportining miqdori, maxrajda -  siljish soni ko‘rsatiladi. Demak, satin 
(atlas)lar 5/2, 5/3, 8/3, 10/7 va hokazo deb belgilanadi.

Satin o ‘rilishi keng tarqalgan satin nomli paxta matosini ishlab 
chiqarishda qo‘llaniladi. Atlas o'rilishi lastik, tik-lastik paxta matolari, satin- 
dubl, xonatlas va boshqa ipak matolar, ko‘pgina astarlik ipak va yarim ipak 
matolami ishlab chiqarishda ishlatiladi.

Mayda gulli o'rilishlar. Mayda gulli o ‘rilishlar sinfi ikki guruhga 
boiinadi:

1. Oddiy o'riüshlarni o'zgartirish va murakkablashtirish yo ii bilan 
hosil qilingan hosüa o'rilishlar guruhi.

2. Oddiy o'rilishlami aralashtirish yo ii bilan hosil qilingan aralash 
o'rilishlar guruhi. ■ -‘v

Hosila o'rilishlar. Polotno o'rilishdan olingan hosila o'rilishjumlasiga 
reps va rogojkalar kiradi.

Reps o'rilishi tanda yoki arqoq qoplanishlami uzaytirish yo'li bilan 
hosil qilinadi. Bu o'rilishda har qaysi tanda yoki arqoq ipi ikki, uch va
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undan ko‘p arqoq yoki tanda ipi tagidan o'tishi mumkin. Natijada, tanda)i 
yoki arqoqli reps o ‘rilishi yuzaga keladi. Agar iplar turkumidan biri 
ikkinchisiga nasbatan yo‘g‘on bo‘lsa, reps o'rilishda mato sirti silliq chiqadi.

Reps o ‘rilishda reps degan ip va ipak matolari, flanel ip matosi va 
boshqalar ishlab chiqariladi.

Rogojka o ‘rilishi ikki yoki uchtalik polotno o‘rilish¡ bo‘lib, tanda va 
arqoq qoplanishlari birdaniga kuchaytirilganidan hosil bo‘ladi. Rogojka 
o'riüshdagi matolar polotno o'rilishdagi matolarga nisbatan yumshoqroq 
va zichligi kattaroq bo'ladi. Paxta va zig'ir iplaridan rogojka o ‘rilishida rogojka 
nomli matolar, jun va ipak iplaridan ba’zi ko'ylaklik va kostumlik matolar 
ishlab chiqariladi.

Hosila sarja o‘rilishlari kuchaytirilgan sarja, murakkab sarja, teskari 
saija, siniq sarja va boshqalardan iborat. Kuchaytiriligan saija oddiy saijadagi 
yakka qoplanishlarni kuchaytirib olinadi. Natijada, mato sirtidagi diagonal 
yo‘llar enliroq va yaqqolroq bo'ladi. Mato o'ngida qaysi ip turkumi ko'pligiga 
qarab, kuchaytirilgan sarjalar tandali, arqoqli va teng tomonli bo'ladi.

Kuchaytirilgan sarja o'rilishida shotlandka, boston, sheviot, kashemir 
kabi jun va boshqa matolar to'qiladi.

Murakkab sarja bir necha oddiy yoki kuchaytirilgan sarjalarni bitta 
rapportga joylashtirganda hosil bo'ladi. Bu o'rilishda to'qilgan matolar sirtida 
turli kenglikdagi diagonal yo'llar bo'ladi. Bu o'rilish ko'ylaklik matolar 
to'qishda qo'llaniladi.

Oddiy, kuchaytirilgan va murakkab sarjalar asosida siniq sarja hosil 
bo'ladi. Bu yerda diagonal yo'llarining yo'nalishi o'zgaradi. Bu o'rilishdagi 
matolarning sirti chiziqsimon shaklda ko‘rimb turadi.

Siniq sarjaga o'xshash yana bitta o'rilish bor. U teskari sarja deyiladi. 
Teskari sarjaning siniq saijadan farqi shuki, diagonal sinish joyida uning 
yo'li bo'ylama bo'yicha suriladi. Natijada arqoq qoplanishlari bo'ladi va aksincha. 
Siniq va teskari sarja o'rilishda ba’zi paltolik va kostumlik matolar to'qiladi.

Hosila satin (hosila atlas) o'rilish kuchaytirilgan satin (atlas) deb 
ataladi. U oddiy satin (atlas)da yagona bo'lgan qoplanishlarni kuchaytirib 
tuziladi. Rapport va siljish miqdori o'zgarmaydi. Bu o'rilishda ip matolardan 
moleskin, zamsha, velveton, movut, ipak m atolardan yuqori sifatli 
astarbop satin-dubl degan matolar to'qiladi.

Aralash o'rilishlar jumlasiga jilvali, bo'rtmali, bo'ylamasiga yoki eni 
bo'yicha yo'l-yo'lli o'rilishlar kiradi.

Jilvali o'rilishning o'ziga xos tomoni shundaki, mato o'ngida cho'ziq 
qoplanishlar betartib tarqalgan bo'lib, ular matoda mayda donli sirt hosil 
qiladi. Jilvali o'rilishlami rapportlari teng bo'lgan ikki o'rilishni ustma-ust 
qo'yish yoki rapportlari teng bo'lmagan bir necha o'rilishlami qo'shish 
yo'li bilan hosil qilish mumkin. Bu o'rilishlar xilma-xil paxta, zig'ir, jun 
va ipak tolali ko'ylaklik matolarni to'qishda qo'llaniladi.

Murakkab o'rilishlar. O 'z tuzilishiga ko'ra ikkitadan ortiq ip turkumini 
talab qiluvchi o'rilishlar murakkab o'rilishlar sinfiga kiradi. Ular tukli, 
ikki tomonli, ikki qavatli, qopsimon va pike o'rilish turlariga bo'linadi.
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Tukli o'rilishda to'qilgan matolaming o‘ngida qirqma yoki halqali tik 
tuklar boiadi. Ular yaxlit yoki kengligi har xil y o ila r tarzida naqshdor 
boiadi. Tukli o'rilishlarni hosil qilish uchun uchta ip turkumi ishlatiladi: 
bittasi -  tuk hosil qilish uchun, ikkitasi matoning asosini hosil qilish 
uchun. Tuk hosil qiluvchi ip turkumiga ko‘ra tukli o ‘rilishlar ikki turga 
boiinadi. Tukni hosil qilish uchun tanda iplari ishlatitsa, tanda tukli 
o'rilish, arqoq iplari ishlatilsa -  arqoq tukli o'rilish deb ataladi. Tanda 
tukli o'rilish ipak matolari -  baxmal, duxoba to ‘qishda ishlatiladi. Arqoq 
tukli o ‘rilish ip matolari -  yarim baxmal, velvet, ip duxoba ishlab 
chiqarishda qoilaniladi. Tukli o ‘rilishning yana bitta turi -  halqali tukli 
o 'rilish . Bu o 'rilishda  tuk lar halqalar tarzida b o ia d i.  Sochiqlar, 
choyshablar, xalatlar uchun m atolar, ba’zi bezak m atolar shunday 
o'rilishda to'qiladi.

Ikki tomonli o ‘rilishlar uchta ip turkumi — ikkita tanda va bitta arqoq 
yoki bitta tanda va ikkita arqoq iplaridan hosil boiadi. Bu oiilishlar, asosan, 
paltolik drap m atolam i to 'qishda ishlatiladi. To'qishda qoilanilgan 
qo‘shiih‘éha iplár turkumi draplarning qalinligi, zichligi va issiqni saqlash 
xössälarini yaxshilaydi. Undan tashqari, qo‘shimcha ip turkumi sifati pastroq 
boigan iplarni ishlatish imkoniyati borligi tufayli matolaming narxi ham 
arzonroq boiadi.

Ba’zi draplami to'qish uchun ikki qatlamli oiilishlar qo'llaniladi. Ulami 
hosil qilishda to'rt yoki beshta ip turkumi ishlatiladi. Bunday o'rilishda to'qilgan 
matolar ikki alohida matodan iborat boiib, bu matolar o ‘zaro to ‘rt ip 
turkumidan biri bilan yoki qo'shimcha beshinchi turkum bilan birUctiiiladi. Ikki 
qatlamli o‘rilishda to‘qilgan matolaming o‘ngi va teskarisi sifati va tola taricibi h;u- 
xil iplardan bo'lishi, oiigi sidirg'a, teskarisi esa katak-katak yoki yoi-yo‘1 guldor 
boiislii yoki ikkala tomoni sidirg'a, lekin turii rangda boiishi mumkin.

Yirik gulli o ‘rilishlar. Yirik gulli o'rilishdagi matolar to'quv dastgohlardagi 
jakkard mashinalari yordamida ishlab chiqariladi. Bunday o'rilishlarning rapporti 
bir necha yuz ming ipdan iborat boiishi mumkin, ya’ni har bir iplar guruhi 
m aium  tartibda boshqa iplar bilan o'rilishadi. Bunday o'rilishlardagi 
naqshlaming shakli; o'simliklaming rasmi, gul dastgohlari, geometrik naqshlar 
turMcha boiadi. Turü matolar, gilamlar, gobelenlar, dasturxon va boshqa 
buyumlar yirik gulli o'rilishda to‘qiladi. Yirik gulli o'rilishlar oddiy va murakkab 
xiliaiga boiinadi. Oddiylari ikki, murakkablari esa uch va undan ko‘p  ip 
tufkumlaridan iborat boiadi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Gazlamaning zichligi tuchunchasiga ta’rif keltiring.
2. To‘quvchilik o‘rilishlari haqida m aium ot bering.
3. Oddiy o ‘rilishlar deganda nimani tushunasiz?
4. Yirik gulli o ‘rüishlar va ularga misoUar keltiring.
5. Murakkab o'rilishlarni misollar bilan tushuntiring.
6. Qanday mayda gulli o'rilishlarni bilasiz?
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Eslab qoling!

Tanda, arqoq, zichlik, haqiqiy zichlik, nisbiy zichlik, rapport, polotno, 
satja, satin, atlas. '■ ■; . - ir-

3-§. Trikotaj matolarning timiishi va tarkibí
Trikotaj deb, ipli halqalardan. tashkil tópgan mato yoki máhsulotga 

aytiladi. Halqa esa trikotaj mato yoki mahsulotlarning asosiy eleménti bdiib, 
ipning egilishi tufayli yuzaga keladigan shakl.

Trikotaj elem entlarning hosil 
A A : i. bo‘lish ketma-ketligi va tutashishiga

37-rasm. Trikotaj halqasining Elementlari o ‘zaro ketma-ket
tuzilishi: ¡ .<n i ko'ndalang, ya’ni halqa qatori bo'ylab

a-ko‘ndalangiga to‘qi!gan trikotaj; , j  hosil ho'lgan to‘qima ko'ndalangigá 
b-bo‘ylamasiga to‘qilgan trikotaj. : l0 ‘qilgan (kulir) trikotaj deb átadi (37-

Bo‘ylamasiga to‘qilgan (tanda) trikotaj deb, elementlari o'zaro ketma- 
ket bo'ylama, ya’ni halqa ustuni bo'ylab tutashgan to ‘qimaga aytiladi (37- 
b rasm). Bunda halqa qatori bir vaqtda parallel joylashgan tanda iplaridan 
hosilboiadi. o -;'. > -

Ko'ndalangiga to ’qilgan trikotaj mato bir yoki ikki qavatli to‘qimá 
boiib , yengsimon ko‘rinishda shakllantiriladi.

Bo‘ylamasiga to ‘qilgan trikotaj mato esa, bir yoki ikki qavatli tanda 
to‘qima asosidagi nilón yoki kitobcha tarzida taxlangan bo‘ladi. Har ikki tur 
mato ham to'qim achilik sanoati trikotaj tarm og'ining yarim tayyor 
mahsuiotidir. Yakunlangan trikotaj mahsulotlari trikotaj matoga maxsus ishlov 
berish, bichish, tikish jarayonlaridan so‘ng, ayrim ustki kiyimlar, paypoq 
mahsulotlari esa bir vaqtning o‘zida tegishli shakldagi mahsulot qismi yoki 
mahsulotni to‘qish bilan olinadi.

37-a rasmda ko'ndalangiga to'qilgan trikotaj: halqa asosi (1-2); halqa 
tayoqchalari (3-4), igna yoyi (2-3) hamda platina yoylari (4-5)dan tuzilgan. 
Bo'ylamasiga to‘qilgan trikotaj esa (37-b rasm) halqa ustunchalari bó‘ylab 
joylashgan halqa asoslari va deyarli to‘g‘ri ko'rinishdagi ülami biriktirüvchi 
kesma «protyajka»laridan l 1 - 2 2 tashkil topgan. Bir qavatli trikotajning oíd 
tomonida doimo halqa tayoqchalari, orqa tomonida esa, igna va platina yoylari 
yoki protyajkalar ko‘rinadi.

m os ta rz d a  k o 'n d a la n g ig a  va 
bo'ylam asiga to ‘qilgan (o 'rilgan) 
bo'lishi mumkin. Trikotajda mato yoki 
mahsulot eni, ya’ni ko'ndalangiga 
halqalaming joylashuvi, odatda, halqa 
q a to ri, aksíncha  b o 'y ig a , y a ’ni 
bo'ylamasiga joylashuvi esa halqa 
ustuni deb yuritiladi.a) b)

a rasm): f
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Ko'ndalangiga va bo‘ylamasiga to'qilgan trikotaj hir yoki ikki qavatli 
boiishi mumkin. Bir qavatli trikotaj bir ignadonli yoki ikki ignadonli 
mashinalaming bir ignadonidan, ikki qavatli trikotaj faqat ikki ignadonli 
mashinalarda olinadi.

Tashqi ko'rinishi, tuzilishi, fizik-mexanik xususiyatlari turlicha bo'lgan 
bir va ikki qavatli trikotaj to‘qimalami quyidagicha tasniflash mumkin:

-  bosh to'qimalar -  halqa hosil qilish jarayonini o'zgartirmay, 
qo'shimcha mostamalarsiz olingan, o ‘lchamlari bir xil halqalardan tashkil 
topgan turli tuzilishga ega bo'lgan oddiy to'qimalar. Bir qavatli ko'ndalangiga 
to'qilgan bosh to'qim a glad, bo'ylamasiga to'qilgan bosh to'qimalar esa, 
zanjirli, triko va atlasdir. Ikki qavatli ko'ndalangiga to'qilgan bosh to'qima 
lastik, teskari to'qima, bo'ylamasiga to'qilgan bosh to'qimalar esa, lastikli 
zanjirli, lastikli triko va lastikli atlasdir;

-  hosilali to ‘qimalar -  bu bosh to'qima asosida olingan, bir xil ikki bosh 
to'qimaning o'zaro aralashib to'qilishi bilan hosil bo'lgan hosilaviy to'qima. 
Bir qavatli ko'ndalangiga to'qilgan hosilali to'qima hosilali glad, bo'ylamasiga 
to'qilgan hosilali to'qimalar esa, sukno, sharmedir. Ikki qavatli ko'ndalangiga 
to'qilgan hosilali to'qimaga intertok va hosilali teskari to'qima, bo'ylamasiga 
to'qilgan hosilali to'qimalarga esa, interlok trikosiva interlok atlasi kiradi;

— naqshli trikotaj — bu bosh va hosilali to'qimalar asosida olingan, 
tarkibida qo'shimcha elementlari (protyajka, rasm, tun, rangi yoki chiziqli 
zichligi har xil ip yoki kalava iplar) bor to'qimalar: Ushbu to'qimalarga 
ko'ndalangiga va bo'ylamasiga birikkan, ajur (ananas), notekis, to'liqmas, 
filey (kiper), yopqichli, plush (tukli), press, jakkard, arqoqli, futerli, 
shap-rostni misol qilish mumkin. Sanab o'tilgan har bir guruh mos tarzda 
bir necha guruhchalarga bo'linadi;

— aralash to 'qima — bu bosh, hosilali va naqshli to'qimalar qatorlari 
yoki elementlarining aralashuvidan hosil bo'lgan to'qima.

Trikotaj mahsulotlari shakllanishiga mos tarzda ustki, ichki kiyimlar, 
paypoq, qo'lqop mahsulotlari, bosh kiyimlar va sharf-ro'mol mahsulot- 
lariga bo'linadi. Sanab o'tilgan har bir guruh mavsumiy kiyimlar va sport 
kiyimlari kabi kichik guruhlami o 'z  ichiga oladi.

Trikotaj mahsulotlari ishlab chiqarishning bichish, yarim muntazam, 
muntazam usuliari mavjud. Ayrim hollarda bichish va muntazam usullámi 
qamrab oluvchi aralash usuldan ham foydalaniladi.

Bichish usulida trikotaj matodan mahsulot detallari bichib olinadi, 
so'ngra ma’Jum tikish ketma-ketligida mahsulot tayyorlanadi.

Yarim muntazam usulda trikotaj mahsuloti kupondan yarim bichish 
yo'li bilan tayyorlanadi.

Muntazam usujda tayyor holatda to'qilgan mahsulot detallari tikish 
jarayonida biriktiril^di yoki ayrim ,tikish jaráyonlaridan foydáláo^'tayyor 
to'qilgan mahsulot yakunlanadi.

Aralash usulning o'ziga xosljgi shundaki, unda bichish usulidagi 
mahsulot detallarini tikishda muntazam usulda olingan ayrim detallardan 
foydalaniladi.
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Tolalari tarkibiga qarab trikotaj mahsulotlar uch — A, B, D guruhga 
boiinadi. Shu o‘rinda A guruhiga tabiiy tolalar yoki tabiiy tolalar va kimyoviy 
tolalar aralashmasidan olingan kalava iplaridan to'qilgan trikotaj matolar 
kiradi. Ko‘rsatilgan kaiava ¡piar va kimyoviy iplardan to'qilgan matolar 
ham shu guruh tarkibida.

B guruhini sun’iy ip va kalava iplar, ular bilan sintetik ip va kalava 
iplaming qo'shilishidan to'qilgan trikotaj matolar tashkil etadi.

D guruhga esa sintetik ip va kalava iplar, aralash kalava iplar (tarkibida 
30 %gacha sintetik tolalari bo'lgan) va ulaming boshqa iplar aralashmasidan 
to'qilgan trikotaj matolar kiradi.

A va B guruh tarkibidagi sintetik iplar miqdori 30 %dan oshmasligi 
lozim. Tarkibi 95 % jun  bo'lgan matolar toza jun mato, 45 %dan kam 
bo'lmagan mato esa yarim jun mato hisoblanadi.

Ishiov berish va pardozlash turiga mos tarzda trikotaj matolar qaynatilgan, 
oqartirilgan, bo'yalgan, naqsh bosilgan, siqib yoki zamshbop ishlangan, 
tarab tekislangan va boshqa maxsus ishiov berilgan bo'lishi mumkin.

Preyskurantlarda keltiriigan har bir trikotaj mato artikuli oltita raqamni 
o'z ichiga oladi. Bulardan dastlabki ikkitasi (01 dan -  66 gacha) narx guruhi 
jadvali raqamlaridir. Uchinchi va to'rtinchi raqamlar (01 dan -  28 gacha) 
xomashyo narxi guruhini, beshinchi va oltinchi raqam (01 dan — 10 gacha) 
yuza zichligi (rnetr kv) o'lchamiga asoslangan guruh raqamini ko'rsatadi.

Trikotaj to ‘qimalarining turlari va xususiyatlari
Respublikamizning bir qator to'qimachilik korxonalarida ishlab chiqa- 

rilayotgan trikotaj to'qimalari tuzilishi, tarkibi va xususiyatlari ustida to'xta- 
lamiz.

Glad ío ‘qimasi. Shakii va o'lcharnlari bir xil bo'lgan halqalardan tashkil 
topgan bir qavatli, bosh, ko'ndalangiga to'qilgan trikotaj to'qimasiga glad 
deyiladi (38-rasm).

Eshiluvchanlik. Glad to'qimasi juda eshiluvchandir, bu esa uning asosiy 
kamchiligi, chunki bu xususiyat trikotaj to'qimasining pLshiqlüigiga teskari 
ta’sir qiiadi. Trikotaj to'qimasi halqa ustunlarining eshiluvchanligi, tarangiik 
darajasiga, iplar orasidagi ishqalanish koeffitsienti va trikotaj zichligiga bog'liq.

Buraluvchanlih■ Glad to'qimasining buraluvchanligi deb, uning chetlaridan
buralish xususiyatiga aytiladi. Glad to'qi­
masining oíd tomonidan, orqa tomoniga 
buralishi halqalar ustunining bo'ylama 
chizig'i bo'yicha, orqa tomonidan oíd 
tomoniga buralishi esa, ko'ndalang, ya’ni 
halqalar qatori chizig'i bo'yicha sodir 
bo'ladi. Trikotajning burajuvchanlik 
darajasi trikotaj zichligi va ipining elastik- 
ligiga bog'liq.

Cho'ziluvchanlik. Bu xjususiyat,
38-rasm. Glad to qimasi tuiilishi. tashqi kuch ta’sirida trikotajning cho'zi-
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lish i b ilan  b e lg ilan ad i. Bu glad 
to'qimasining ijobiy xususiyatlaridan bin.
G lad to 'q im asin ing  cho 'ziluvchanlik  
darajasj ipning yo‘g‘onligiga teskari va halqa 
ipining uzunligiga to ‘g‘ri mutanosibdir, 
ya’ni ip qancha ingichka bo‘Isa va halqa ipi 
uzunligi qanchalik uzun b o isa , glad 
to'qimasining cho'ziluvchanligi shuncha 
katta bo'ladi.

Hosilali glad to'qimasi. Hosilali glad 39-rasm. Hosilali glad tbifunasi 
to'qimasi ikkita glad to'qimasining igna f  tuzilishi. ,
oralab joylashishidan tashkil topgan,
odatda, qo'sh glad deb ham ataluvchi, bir qavatli, hosilali, ko‘ridalangiga 
to'qilgan to'qimadir (39-rasm). Hosilali glad halqalari to'qimada shaxmat 
tartibida joylashgan boiib, har bir halqa qadamiga teng bo'lgan protyajkalari 
mavjud.

Cho'ziluvchanlik. Hosilali glad to'qimasining bo'yiga cho'ziluvchanligi, 
halqa ustunlarining bir-biriga yaqin joylashganligi saba’oli, glad to'qimasining 
cho'ziluvchanligiga nisbatan kamroq. Uning tarkibida halqa qator bo'ylab 
joylashgan uzun protyajkalarning mavjudligi trikotajning eniga cho'zil,uv- 
chanligiga ham qisman to'sqinlik qiladi.

Pishiqlik. Hosilali glad to'qimasining eni va bo'yi bo'ylab pishiqligi glad 
to'qimasi pishiqligiga qaraganda kattadir.

Lastik tdqimasi. Tarkibi old va orqa halqa ustunchalarining almashib 
joylashuvi bilan tuzilgan, ikki qavatli, 
bosh, ko'ndalangiga to'qilgan ikki yuzli 
to'qimaga lastik deyiladi (40-rasm).

Bitta old va bitta orqa haiqa ustunchaiari 
o 'z a ro  alm ashib  joy lashgan  lastik  
to'qimasining rapporti ikkiga teng bo'lib, 
u “Lastik 1 +  1”, agar ikkita old va ikkita 
orqa halqa ustunchaiari bir-biri bilan 
almashib kelsa, u holda lastik to'qimasining 
rapporti to'rtga teng boiib, «Lastik 2+2" 
deyiladi. Lastikning turli takrorlanishdagi 
tuzilishlari, ya’ni *Lastik A+B» ham 40_rasm. L̂ tik t0-qimas! tuzilishi. 
mavjud.

Elastiklik. Eiastiklik trikotaj to'qimalarga xos bo iib , bunda elastik 
deformatsiya miqdori tushuniladi. Agar lastik to'qimasi eniga farang qilib 
cho'zib, so'ng qo'yib yuborilsa, lastik o'zining boshlang'ich holiga qaytadi. 
Lastik elastikligini oshirish uchun halqa ipining uzunligini kamaytirish 
va ipning elastikligini oshirish kerak, shuningdek, ishlatilayotgan ip yoki 
kalava ip bir vaqtda bir nechta boiish i ham maqsadga muvofiqdir.

Buraluvchanlik. Old va orqa halqa ustunlarining bir xil takrorlanishidan 
(1 + 1, 2+ 2) hosil bo'lgan lastik buralmaydi, chunki bir tomon halqalari-
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ning bir tomonga buralishga intilishi, ikkinchi tomori halqalarining ikkinchi 
tomonga buralishga intilishi bilan neytrallashtiriladi.

Eshiluvchanlik. Lastik 1 + 1 faqat to'quv yo'nalishiga teskari eshiladi.
L astik  2 + 2 va un ing  boshqa 
takrorlanishlari glad kabi eshiladi.

Pishiqlik. Lastikning eni bo'yicha 
pishiqligiga nisbatan bo'yiga pishiqligi 
ko‘proqdir. Lastik eniga cho'zilganda 
uzilishga har b ir qatorda bitta ip 
qalinligi, bo‘yiga esa to'rtta ip qalinligi 
qarshilik ko'rsatadi.

Interlok to' qimasi. Interlok yoki 
qo‘sh lastik to'qimasi bir lastik ustun- 
chalarining ikkinchi lastik ustunchalari 
orasida joylashuvidan tashkil topgan 
ikki qavatli, hosilali, ko'ndalangiga 
to'qilgan to‘qimadir (41-rasm).

Ushbu to‘qima halqa protyajkalari o ‘zaro krest shaklida kesishganligi 
uchun ham u «Interlok», ya’ni krest shaklida kesishuvchi deb ataladi.

Eshiluvchanlik. Interlok lastik singari to'quv yo'liga teskari yo'nalishda 
eshiladi. Interlok lastik to'qimasiga nisbatan kamroq eshiluvchanlikka ega, 
bu interlok to'qimasi tuzilishining o'ziga xosligi bilan izolilanadi.

Chdziluvchaniik. Interlok xuddi lastik to'qimasiga o'xshab yoylar moduli 
hisobiga cho'ziladi, lekin ikki lastikning o'zaro joylashuvidan tashkil topganligi 
sababli elastikligi kamroqdir.

Jakkard to‘qimasi. Jakkard to'qimasi bosh va hosilali to'qimalar asosida 
ignalami tanlash yo‘li bilan olinadigan, tarkibida protyajkalari va jakkard 
halqalari bo'lgan (42-rasm) naqshli to'qima. Unda ba’zi ignalar yangi ipni 
olmaydi va eski halqalarini tashlamaydi.

Jakkard to'qimasining bir qancha turlari mavjud: ko'ndalangiga va 
bo'ylamasiga to'qilgan, bir va ikki qavatli, muntazam va nomuntazam. bir va

ko'p bosqichli, notekis yuzali, qoplama 
(nakladnoy) va boshqalar.

Press to'qimasi. Press to'qimasi deb 
tarkibida chizm a (rasm )lari mavjud 
bo'lgan naqshli trikotaj to 'qim alarga 
aytiladi. Press to'qmasida rasm tushirishda 
jakkard to'qimasidan farqli tarzda, ba’zi 
ignalar eski halqalarini tashlam aydi, 
yangi ipni esa oladi. Ushbu to'qimalaming 
ko'ndalangiga va bo'ylamasiga to'qilgan, 
bir va ikki qavatli, notekis yuzali va boshqa 
turlari mavjud.

Bir qavatli fang rasmli halqalardan tashkil topadi, yarim fangda esa rasmli 
halqa ustunchalari glad halqa ustunchalari bilan almashinib keladi (43-a rasm).

42-rasm. Jakkard to'qimasi 
tuzilishi.

41 -rasm. Interlok to'qimasi tuzilishi.
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Ikki qavatli fang to'qimasining har ikkala tomoni 
ham rasmli halqalardan tashkil topadi (43-b 
rasm). Yarim fang to 'q im asi bir tom oni 
halqalardan, ikkinchi tom oni esa rasmli 
halqalarclan iborat. Lastik asosida olingan fang va 
yarim fang to‘qimalari lastik to'qimasi singari 
to'quv yo‘liga teskari yo'nalishda eshiladi. Shuni 
e’tiborga olish kerakki, fang va yarim fang 1 + 1,
2+2 va h.k. Shunday tuzilishdagi lastik to‘qima 
kabi ayrim halqa ustunlari to‘qilish yo'nalishi 
bo'yicha eshilishi mumkin. Fang va yarim fang 
halqa ustunlarida yarim halqa (rasm) bo'lgani 
tufayli ulaming eshilishi lastikka nisbatan kainroq.

Plush to'qimasi. Plush to‘qimasi shunday 
yopqichli to'qimaki, bunda plush ipi platina 
egriliklarining cho'zilishi evaziga to‘qima sirtida 
tuk hosil qiladi (44-rasm). Yopqichli to'qima 
halqalari kamida ikki ipdan tashkil topgan, bir 
ipning doim to'qim a oldiga, ikkinchisining 
orqasiga chiqishi bilan olinadi.

Plush to'qimasi ko'ndalangiga yoki bo'ylamasiga to'qilgan, sidirg‘a, 
naqshli, bir va ikki tomonlama, tuki kesilgan va kesilmagan bo'lishi mumkin. 
U issiqlik saqlash xususiyati bilan ajralib turadi.

Qalinligi. Plush to'qimasi qalinligi bevosita asos, plush iplari chiziqli 
zichligi va tuk uzunligi bilan belgilanadi.

Tuk mustahkamligi. Ushbu to'qima tukining mustahkamligi uning hosil 
bo'lish usuliga (yopqichli, futerli, arqoqli) va to'qima zichligiga bog'liq: 
Yopqichli plush tuki plush ipining asos ipi bilan birgalikda halqa hosil 
qilishi tufayli nisbatan mustahkam boiadi.

Plush to 'q im asin ing  issiqlik 
saqlash xususiyati yuqori bo'lganligi 
uchun. u issiq kiyimlar ishlab chiqa- 
rishda keng qo'llaniladi.

Futer to'qimasi. Tarkibiy to'qima 
asosiga qo 'sh im cha (futer) ipni 
ignalarga tanlab berib, halqa hosil 
qilmasdan shakllantirilgan to'qimaga 
futer to'qimasi deyiladi (45-rasm).
Halqa qatorida bitta futer ipi bo'lgan 
to'qimaga birlamchi, ikkita filter ipi 
bo'lgan to'qimaga esa ikkilamchi futer 
to'qimasi deyiladi. Futer to'qimasi . 44-rasm. Plush to'qimasi tuzilishi. 
oddiy yoki yopqichli boiishi mumkin.

Futer to'qimasi issiqlik saqlash xususiyati yuqoriligi bilan ajralib turadi 
va undan issiq kiyimlar ishlab chiqarishda foydalaniladi. Aynan taralgan futer

b

43-rasm. Press to'qimasi 
tuzilishi: 

a -b ir  qavatli yarim fang; 
b -b ir  qavatli fang.
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45-rasm. Futer to'qimasi tuzilishj.

ipi tufayli to'qimaning issiqlik saqlash 
xusiisiyati 50 %ga oshadi. Ushbu to'qima 
futer ipining mavjudligi tufayli tarkibiy 
to ‘qimaga nisbatan kam cho‘ziladi, 
eshiluvchanligi o'zgarmaydi. Halqa qator 
bo'ylab old tomonga buraladi, halqa 
ustunchalari bo‘yicha esa buralmaydi.

Aralash to‘ qimalar. T riko taj 
to'qimalari tasnifidagi bosh, hosilali, 
naqshli to‘ qimalar guruhining hech biriga 
taalluqli bo'lmagan, o ‘z vaqtida shu 

to'qima elementlarining qo'shilishi bilan shakllangan trikotajga aralash 
to‘qimalar deyiladi. Aralash trikotaj odatda turli guruh to'qima qatorlari yoki 
alohida elementlarining ma’lum taitibda takrorlanib kelishi bilan hosil boiadi. 
Shuning uchun ham aralash trikotaj to'qimalar turli-tuman bo'lib, juda keng 
tarqalgan. Ikki yoki undan ortiq to 'qim a qatori yoki elementlarining 
qo‘shilishidan har xil xususiyatga ega yangi to‘qima kelib çhiqadi. Masalan, 
lastik to'qim asining boshqa to 'qim alar bilan qo'shilishi uning eniga 
cho'ziluvchanligini kamaytiradi. Bunday aralash to‘qimalar, asosan, shaki 
saqlash xususiyatiga ega ustki trikotaj mahsulotlari ishlab chiqarishda ishlatiladi.

«Reps» (46-a rasm) yoki valikli lastik deb ataluvchi lastik 1 + 1 va bir 
ignadonda olingan glad qatorining ketma-ket kelishi bilan hamda «Milan 
lastigi» (46-b rasm), ya’ni lastik 1 + 1 va har ikki ignadonda alohida olingan

glad qatorlarining ketm a-ket kelishi bilan 
shakllantirilgan oddiy ko‘ndalangiga to'qilgan 
aralash to‘qimalar tarkibidagi glad qatorlari 
ularning shakl saqlash xususiyatlarini oshi- 
radi.

Sifatli, kam cho'ziluvchan. shakl saqlash 
xüsusiyatlari yuqori ustki trikotaj mahsulotlari 
ishlab chiqarishda halqa ip uzunliklari va har 
ikki tomoni ko'rinishi bir xil, tarkibiy muta- 
nosib, buralmaydigan «Milan lastigi», ayniqsa, 
katta ahamiyat kasb etadi.

Trikotaj tuzilishining ko'rsatkichlari quyi- 
dagilardan iborat.

Ko‘ndalang bo'yicha trikotaj matosining 
zichligi — 50 mm ga to‘g‘ri keladigan halqa 
ustunlarining soniga, aytiladi va “Zk” deb 
belgilanadi.

Bo‘ylama bo'yicha zichlik — 50 m m  ga 
to‘g‘ri ,keladigan halqa qatorlarining soniga 

46-rasra. Aralash to'qima aytiladi va “Zf, deb belgilanadi.
tuzilishi: Ikkt qo'shni ustunchalar orasidagi masofa

a-reps; b-müan lastigi. halqa qadami A (mm) deb ataladi:
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(79)

Ikki qô'shni halqa qatorlari orasidagi masofa Z? (rnm) halqa balandligi
deyiladi:

(80)

Halqa uzutiligi, Lh~  bir halqani hosil qilish uchun sarllangan ip rung 
UZUnligfiS

Trikotajiiirig chiziqli to'ldiriiishi Ek (foiz): -.niitsirt..

— ko‘nda)ang yo'nalishda: г .v¡i;

1. Trikotaj matosi qanday tuziiishlariga ega?
2. Trikotaj matosining tuzilish ko'rsatkishlari formulalarini keltiring.
3. Aralash to ‘qimali matolarga misol keltiring.

Halqa qadami, halqa balandligi, lastik, teskari trikotaj, zanjir, triko, 
futer to'qimasi, plush to‘qimasi. press to‘qimasi.

4-§. Noto‘qima matolarini ishlab chiqarish usullari
Noto‘qima matolar deganda tolalar, ip turkumlari yoki siyrak matolarni 

biriktirib ishlab chiqariladigan materiallar tushuniladi (16-jadval).
Noto‘qima matolar bir necha usulda ishlab chiqariladi. Kiyimlar uchun 

ishlatiluvchi noto‘qima matolarning asosiysi tolalar o'ramini (xolstni) tikish 
asosida olinadi. Bu matolar tabiiy va kimyoviy tolalar yoki ularning

Ek = 4 - d , - Z k 

bu yerda: d¡ — ipning diametri, mm.

(81)

(82)

Trikotajning yuza to ‘ldirilishi £  (foiz):

(83)

Nazorat savollari va topshiriqlar:

Eslab qoling!
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aralashmasidan dastlab iflosliklardan tozalanib, 'so 'ng  savash va tarash 
jarayonidan o4kaziladi. Natijada, tolalari bir-biri bilan parallel joylashgan 
tolalar o'rami hosil boiadi. Matoni bo'ylamasiga va ko'ndalangiga bir xil 
xususiyatli bo'lishini ta ’minlash uchun tayyorlangan tolalar o 'ram i 
o'zgartgich mashinasiga yuboriladi. Bu yerda tolalar o'rami ustma-ust 
taxlanib, birinchi qavatdagi parallel tolalar matoning bo'yiga qarab, 
ikkinchisi esa eniga qarab yotadi. Bunday joylashish qavatma-qavat 
takrorlanadi. Shundan so'ng tayyor tolalar o 'ram i ko'p ignali to'qish- 
tikish mashinasiga tushadi ya tilchali ignalarning turkuini yordamida 
trikotajdagi zanjir yoki triko o'rilishlarida tikiladi. Tikish uchun paxta yoki 
kapron ipi ishlatiladi. 47-rasmda to'qish-tikish usulida noto'qima matolami 
olish shakli ko'rsatilgan.

16-jadval
Noto'qima matolar

Mexanik usulda olingan matolar Fizik-kimyoviy 
usulda plingan. , 

matolar

AraJash usulda olingan 
matolar

To'qish-tikish
usuli

Ignalar yordamida 
tolalami 

biriktirish

Yelimlash, . 
purkash va 

filyeralardan ,* 
chiqarib olish

Ignalar yordamida 
tolalami biriktirib 

'■■V olingan matoni 
yelimlash; kigizga oid 

usulda matolar olish va 
boshqalar

Tolalar o'ramini 
tikish

Tanda va arqoq ip 
turkumlarini tikish

Matolami tikish

Tolalar o'rami (1) tashigich (2) orqali tayanch stoli (3)ga keltirüadi. 
Yuqoridagi stol (4) yordamida tolali o'ram  zichlanadi. Keyin igna (7)lar 
yordamida qaviladi. Igna yuqoriga yurib ip (5)ni o'ziga oladi va yurganda o'zi 
bilan pastga tortadi.



Halqasimon taroq (6) ipning tarangligini ta’minlab turadi. Tayyor 
qavilgan mato (8) tolalarining tarkibi va nima maqsadda ishlatilishiga qarab 
turlicha pardozlanadi, ya’ni bo'yash yoki gui bosish, tuk chiqarish va boshqa 
jarayonlardan o'tkaziladi.

Iplar turkumini tikish usuli bilan matolar bo'ylamasiga va ko‘ndalangiga 
yotib kesishuvchi ikki ip turkumidagi iplarni uchinchi ip turkumi bilan 
tikish asosida olinadi. Tikish o'rilishi -  triko. Bunday matolami olish uchun 
turli iplar — paxta, jun, kimyoviy tolalardan olingan iplar va sintetik 
iplardan foydalaniladi. Iplar turkumini qavish usulida olinuvchi noto'qima 
matolarning sirti tukli ham bo'lishi mumkin.

Bular har xil xalatlar, sport buyumlari, uyda kiyiladigan poyabzalning 
usti hamda texnik maqsadlar uchun ishlatiladi.

Matolami tikish usulida olinuvchi noto'qima matolar gazlama, trikotaj 
va boshqa ueullarda olingan noto'qima matolami maxsus ignalar bilan tikish 
asosida olinadi. Tayyor bo'lgan matoning o'ngida halqasimon tùk hosil bo'ladi 
va bu mato halqasimon tukli matolami eslatadi. Asos sifatida qo'llaniluvchi 
material yumshoq, egiluvchan, ignalar kiiganda o‘z mustahkarnligini unchalik 
o'zgartirmaydigan, yengil, iplari oson siljuvchan bo'lishi kerak. Tùk hosil 
qiluvchi ip sifatida tabiiy va kimyoviy iplar qo'llaniladi. Bu iplar hamyumshoq, 
bir tekis, chiziqli zichligi 50, 100,140 teks bo'lishi lozim. Bunday noto'qima 
matolar tikuvchilik va poyabzal, issiqni tutuvchi astar sifatida hamda sun’iy 
mo'ynalar ishiab chiqarishda qo'llaniladi.

Ignalar bilan sanchish usulida noto'qima matolami olishda tayyor tolalar 
o'rami maxsus ignalar bilan biriktiruvchi mashinaga tushadi (48-rasm). Tolalar 
o'rami (1) ta’minlovchi panjara (2)ga va tikkasiga ilgarilanma-qaytma ha- 
rakatlanuvchi igna tutgich (3)ga uzatiladi. Igna (4) lar pastga tushayotib o'zining 
tishchalari bilan ayrim tolalami ilashtirib, tolalar o'rami orqali olib o'tadi. 
Tepaga chiqqanda ham jarayon takrorlanadi. Bu yerda tolalar o'rami o'zining 
tolalari bilan tikilganday bo'ladi. Natijada, ixcham tuzilishdagi mato hosil 
bo'ladi. Tolalar o'rami yuqori (5) va pastki (6) sirtlar orasidan o'tadi. Bu 
sirtlarda ignalar soniga mos keladigan teshiklar mavjud. Bu sirtlar tolalar 
o'ramini zichlashtiradi. Ayrim hollarda bunday matolarning mustahkarnligini 
oshirish uchun tolalar o'rami orasiga siyrak tuzilishdagi mato yoki ip turkumi 
qo'shiladi. Ignalar bilan sanchish usulida olingan matolar junli movutlami 
eslatadi va paltolar tikishda, texnik maqsadlar uchun ishlatiladi.

Fizik-kimyoviy usulda tolalar o 'ram i yoki iplar turkumi har xil 
bog'lovchi moddalar bilan yelimlab biriktiriladi. Yelimlashning qumq 
va ho 'l usullari bor.

Qum q usulida bog'lovchi moddalar sifatida oson eriydigan tolalar, 
plyonkalar, iplar, kukunlar ishlatiladi. Bog'lovchi moddalar turli usulda 
qo'shilishi mumkin: 1) tolalar o'rami tarkibiga m a’lum miqdorda oson 
eriydigan tolalar (kapron, anid va hokazolar); 2) taralgan tolalar 
qatlamlari orasiga oson eriydigan iplar yoki plyonkalar; 3) tolalar 
o'ramasiga oson eriydigan yelimlovchi kukun qo'shiladi. So'ngra tolalar 
o'ramiga yuqori haroratda ishlov beriladi. Natijada, tolalar bir-biriga
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«  -rasm. Ignalar bilan sanchish usulida noto'qima matolami olish shakli va 
ignalar ko‘rinishi.

yopishadi. Bunday usulda olinuvchi noto'qima matolar tikuvcliilikda kiyim 
detallarining ichiga qo'yiluvchi qatlamlar, texnikada suzgich qatlamlàr 
sifatida ishlatiladi.

H o‘l usulda olinuvchi matolar tolalar o'ramiga biriktiruvchi yelimlar 
singdirib, so‘ng m aium  uskunalar yordamida tolalar oVrami zichlanadi va 
quritiladi.

Yelimlash usuli bilan noto'qima matolar olish eng samarali hisoblanadi, 
chunki bu usul bilan uzunligi 2 -5  mm li tolalami ham ishlash mumkin.

Nszorai savoISari va topshiriqlar:
1. 1 o'qish-tikish usulida noto'qima matolami olish qanday amalga 

oshiriladi?
2 . ignalar bilan sanchish usulida noto‘qima matolar qanday olinadi?
3. Noto'qima matolaming olinish usullarini keltiring.
4. Noto'qima materiallar deganda qanday matenallami tushunasiz?

Eslæb qoling!

To‘qish-tikish usuli, igna sanchish usuli, qavish usuli, noto‘qima mato, 
yelimlash usuli, ho‘1 usul, fizik-kimyoviy usul, quruq usul.

. -Jï iri'j 
■ci -r.i. •■■
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VI BOB

T IK U V C H IL IK  GAZLAM ALARINING 
X U SU SIY A TLÂ M

l-§ . Tïkuvchilik gazlsmalarinlng mexaiilk xususiyatlari
To‘qimachilik materialîarining mexanik xususiyatlari ularning turli 

kuchlar ta’siriga munosabatini ko‘rsatadi. Bu kuchlar esa katta yoki kichik 
bo‘lishi hamda bir marta yoki ketma-ket takrorlanib ta’sir etishi mumkin.

Kuchlar to'qimachiiik gazlamalarining bo‘yi, eni yo'nalishida yoki 
ularga nisbatan m a’lum miqdordagi burchak ostida ta ’sir etishi mumkin.

N atijada, gazlam alarda egilish, cho 'zilish , buralish va boshqa 
deformatsiyalar paydo bo'ladi. Professor G .N.Kukin tasnifiga binoan, 
gazlamalarning mexanik xususiyatlari uchta sinf -  yarim davrli, bir davrli 
va ko‘p davrli xususiyatlarga bo'linadi. “Bir davr” degarida gazlamalarning 
kuch ta’siri ostida bo'lishi (yuklash), kuch ta ’siridan bo'shashi (bo'shatish) 
va dam olishi (dam) tushuniladi.

Yarim davrli mexanik xususiyatlar jumlasiga uzish kuchi, cho‘zilishdagi 
uzayish, uzilishda bajarilgan ish, nisbiy uzish kuchi va boshqalar kiradi. 
Bu xususiyatlar gazlam aning m utlaq mexanik im koniyatini ham da 
sifatlilig in i ko ‘rsatish  uchun  ish latilad i. U larni aniqlash  uchun  
gazlamalardan eni 50 mm, uzunligi 200 mm, ya’ni 50x200 m m  li 
to‘rtburchak shaklda namunalar tayyorlanadi. To‘qimachihk gazlamalari 
uchun -  ko'ndalang va bo'ylama yo'nalishlari bo'yicha alohida aniqlanadi. 
Sinovlar PT -  250M markaü uzish mashinasida o'tkaziladi. Mashinaning 
qisqichlari orasidagi masofa to'qimachilik gazlamalari uchun 100 mm ga 
teng bo'ladi.

Gazlamalarning uzish kuchi -  bu yuqorida aytilgan o'ichovli namunalami 
uzish uchun sarf qilingan kuch. U “Pp” harfi bilan belgilanadi va Nyuton 
(N) birligida iiodalanadi. Uzish kuchi gazlamalarning mustahkarnligini 
ko'rsatadi. Gazlamalarning mustahkamligi ularning tola tarkibiga, hosil 
qiluvchi iplaming tuzilisiii va chiziqli zichligi, o'rilishi, zichligi, pardozlash 
turiga bog'liq. Iplar qancha yo'g'on va zich bo'lsa, shuncha mustahkam bo'ladi. 
Bosish, appretlash kabi pardozlash jarayonlari gazlamalarning mustah- 
kamligini oshiradi, oqartirish, bo'yash jarayonlari esa mustahkamlikni biroz 
pasaytiradi.

Uzish kuchini aniqlash bilan bir paytda namunalaming cho'zilishdagi 
uzayishi ham  aniqlanadi. Çho ‘zilishdagi uzayishi deb namunalam ing 
dastlabki uzunligi bilan uzilgungacha cho'zilgandagi uzunligi orasidagi farqi 
tushuniladi. Mazkur ko'rsatkich millimetrda ifodalansa, mutlaq uzayish 
deyiladi va “£ œ” deb belgilanadi! Namunalaming uzayishi foizda ifodalansa, 
nisbiy uzayish (e„) deb aytiladi va mutlaq uzayishga asoslanib hisoblanadi:
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bu yerda: L uz -n am u n an in g  mutlaq uzayishi, mm; ¿ ?,y-uzish 
mashinasining qisqichlari orasidagi masofa, mm.

Namunalarni uzish uchun m a’lum miqdorda sarflangan energiya 
ulaming uzilishdagi bajarilgan ishining haqiqiy miqdoridir. Uzish ishini 
aniqlash uchun uzish kuchi va uzayish aniqlangan paytda uzish 
mashinasining diagramma ypzuvchi moslamasi yordamida namunaning 
cho'zilish diagrammasi yozib olinadi (49-rasm).

Amalda uzish ishi P  (J) quyidagi formula yordamida hisoblanadi:

(85)

bu yerda: Pp -  gazlamaning uzish kuchi, N ; Luz -  gazlamaning 
cho'zilishdagi uzayishi, sm; rj — diagrammaning to iaiik  koeffitsienti.

77 =  - (86)

bu yerda: Shaq -  
ifodalovchi yuza; S

0 С
49-rasm. Namunaning 
cho'zilish diagrammasi.

diagrammadagi haqiqiy bajarilgan uzish ishini 
diagrammadagi shartli bajarilgan uzish ishini 

ifodalovchi yuza.
Gazlamalar uchun r¡ -  0,25' + 0,75; 

trikotaj gazlamalar uchun r| =  0,15 + 0,4; 
yelimlash usuli bilan olingan noto'qima 
gazlamalar uchun r) 0,5 + 0,8.

J u r l i  tu?ilishdágí gazlam álarning 
mexánik xüsxisiyatlarini taqqoslash Uchun 
nisbiy uzish kuchi va uzilishda bajarilgan 
ishning solishtirma miqdori kabi ko‘rsat- 
kichlar qoilaniladi.

Nisbiy uzish kuchi Pn (ihN) — gazla- 
malarni hosil qjluvchi tárkibiy qismiga 
(trikotaj gazlanialarinmg bitta tíalqa qatoriga

yoki ustuniga) keladigan uzish kuchi miqdorini ko‘rsatadi:

(87)

bu yerda: P  ~  namunaning uzish kuchi, N; Z -  namunaning zichligi; 
K — 1 ~  trikotaj gazlamalar uchun. П

Uzilishda bajarilgan ishxúng s^ljs^tjrma míqdqrigazlamalarning vazni yoki 
hajmi birligiga to‘g‘ri keladigan uzilishda bajarilgan ishning miqdorini ko‘rsaíadi:



R R
rm ~ —  (J/g) yoki rv = — (J/sm 3) (88)

m V ■ ■

bu yerda: R -  namunani uzilishdagi bajarilgan ishi, S; m — namunani 
uzganda ishlangan qismining massasi, g; V — namunaning hajmi, sm3.

Gazlamalarga ta’sir etadigan kuchlar uncha katta bo‘lmaydi. Bunday 
kuch ta’sirida paydo boigan to‘liq uzayish qayishqoq, elastik va plastik 
qismlardan iborat bo'ladi:

L = L + L + L (89)■ m q e p '  '
Cho'zilganda paydo bo'lgan to‘iiq uzayish va uning qismlari bir davrli 

mexanik xususiyatlarga kiradi.
: To‘liq uzayishning barcha qismlari gazlamaga kuch ta’sir qilishi bilan 

bir paytda paydo bo'ladi va rivojlanadi.
Qayishqoq qismi katta tezlik bilan hosil bq‘ladi va gazlama tolalarining 

ilashuvchanligiga bog'liq tashqi bog'lanishlami arzimas miqdorda o‘zgartiradi.
Elastik qismi muayyan muddat davomida hosil bo'ladi va uning ta’sirida 

gazlamaning tuzilishdagi bog‘laniShlari o ‘zgarib yangi ko'rinishdagi 
bog‘lanishlar kelib chiqadi.

Plastik qismi gazlamadagi tashqi va iclîki boglanishlarida qaytadan payólo 
bo'lmaydigan o‘zgarishlar bilan bog'liq bo‘ladi va gazlamaiami hosil qiluvchi 
tarkibiy qismlarini boshqa tuzilishga keltiradi.

Gazlarnalarni kuch ta ’siridan bo'shatgandan keyin ularda dastlabki 
holatiga relaksats\ya deyiladigan qaytish jarayoni yuz beradi. Qayishqoq uzayish 
kuch olinishi bilan birga, elastik uzayish kuch oiingandan so‘ng asta-sekin 
yo‘qoladi, plastik uzayish esa saqlanib qoladi. Gazlamalaming qayishqoq, 
elastik va plastik uzayishlari nisbati tola tarkibiga bog‘liq bo‘ladi va uiaming 
g‘ijimlanmasligiga harnda kiyimning rasmini saqlay olishiga ta’sir etadi.

Cho‘zilishdagi to iiq  uzayishni va uning qismlarini aniqlash uchun 
turli tuzilishdagi relaksometr noinli uskunalar qo‘llaniladi. Sinov ishlarida 
namuna tanlash va sinash sharoitlari quyidagicha boiadi:

!. Namuna oMchamlari: gazlamalar uchun 25x200 mm; trikotaj va 
noto‘qima gazlamalar uchun: 50x100 mm.

2. Namunaiar soni — 10.
3. Yuklanish muddati: gazlamalar uchun — 60 min; trikotaj uchun — 

180 min; noto‘qima gazlamalar,uchun -  20 min.
4. Dam olish muddati: gazlamalar uchun — 120 min; trikotaj uchun

-  240 min; noto‘qima gazlamalar uchun -  20 min.
5. Ta’sir qiluvchi kuch kattaligi (uzish kuchiga nisbatan): gazlamalar 

uchun -  25 %; trikotaj uchun -  5 %; noto'qima gazlamalar uchun — 10 %.
To‘qimachilik gazlamalarini ishlab chiqarishda va ayniqsa, tayyor 

mahsulotlaridan foydalanishda ularga miqdon kichik bo'lgan, lekin1 qayta- 
qayta takrorlanuvchi kuchlar ta’sir etadi. Natijada, gazlamalar ko‘p da\rli 
har xil deformatsiyalarga uchraydi. Bu esa gazlamalaming tuzilishini o‘zgaitirddi
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va ulam i^^gsusiyatlarini yoiponlashtiradi. Takrorlangan deformatsiyalar 
natijasida gazfamalaming tuz ilisÿ^a  xususiyatlarining asta-sekin o'zgarish 
jarayoni charchash deb ataladi. CH^jgjhash natijasida gazlamalarda charchaganlik, 
ya’ni ularning xususiyatlarining ÿomonlashishi yuz beradi. Gazlamalarning 
massasi esa deyarli o'zgarmaydi.

Qayta takrorlanuvchi deformatsiyadagi gazlam alar tuzilishining 
O'Zgarishlari uch bosqichda o‘tadi. Birinchi bosqichda bir qancha davriy 
cho‘zilishdan keyin gazlamalarning tuzilishi yaxshilanadi, iplar jipslashadi, 
mustahkamligi oshadi. Ikkinchi bosqichda gazlamalarning tuzilishi yaxshilanishi 
tufayli u uzoq muddatda takrorlanuvchi deformatsiyalarga bardosh beradi. 
Uchinchi bosqichda esa gazlamada qoldiq deformatsiyalar yig'ilishi natijasida 
uning tuzilishi yomonlashadi va qisqa vaqt ichida gazlama yemiriladi.

Gazlamalarning takror cho‘zilishi paytida quyidagi ko‘p davrli mexanik 
xususiyatlar aniqlanadi:

1. .Gazlamalarning chidamliligi -  n -  gazlamalarda takrorlangan 
deformatsiyalar boshlangandan ular yemirilgungacha davrlar soni bilan 
o ‘lchanadi.

2. Gazlamalarning ko‘p vaqtga chidamliligi -  г -  gazlamaning ko‘p 
davrli deformatsiyalar boshlanganidan ular yemirilgungacha vaqt bilan 
o‘lchanadi.

3. Qoldiq davrli deformatsiya -  e4lt -  ma’lum miqdordagi takrorlangan 
davrlarda yig‘ilgan deformatsiya. U barcha davrdagi plastik deformatsiyalar 
va qaytib ulgurmagan elastik deformatsiyalardan iborat,

Gazlamalarning ko‘p davrli mexanik xususiyatlari turli xil piilsator 
asbobida aniqlanadi.

Nazorat savoüari va topshiriqiar:

1. Tikuvchilik materiaUarining yarim.davrli deformatsiyasida olinadigan 
ko'rsatkichlarga nimalar kiradi?

2. Tikuvchilik materiallarining bir davrli deformatsiyasida olinadigan 
ko‘rsatkichlar nimalardan iborat?

3. Tikuvchilik materiallarining ko‘p davrli deformatsiyasida olinadigan 
ko'rsatkichlarni aytib bering.

4. Uzilishda uzayish formulasini keltiring.
5. Uzilishdagi bajariladigan ish formulasini yozing.
6. Cho‘zilish diagrammasida to‘iiqlik diagramma koeffitsienti qanday 

aniqlanadi?

Ësiab qoling!

Mustahkamlik, uzilish-uzayishi, uzilishdagi ish, qayishqoq, elastik, 
plastik, qoldiq davrli deformatsiya, chidamlilik., to‘liq uzayish, bir davrli, 
yarim davrli, ko‘p davrli deformatsiya.
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2-§. Tikuvchilik gaziamalariping egilish 
deformatsiyasiga bogiiq xususiyatlari

Tikuvchilik gazlam alari uchun aham iyatliligi bo 'y icha egilish 
deformatsiyasi cho'zilish deformatsiyasidan keyingi o'rinda turadi.

Gazlamaiarga ta’sir etuvchi kuchning miqdori katta bo'lmasa-da, o‘z; 
vazni ta’sirida ham osongina egiladi. Egilish deformatsiygsiga bog‘liq xususiyatlar 
gazlamalarning bikrligi, burmadorligi va g‘ijimlanmasligidan iborat.

To'qimachilik gazlamalarning egili- 
shidagi bikrligi deb ulaming egilganda 
o ‘z shaklini o'zgartirishiga qarshilik 
ko'rsatish xususiyatiga aytiladi. Gaz­
lamalarning bikrligi ulami hosil qiluvchi 
tolalar va iplar tuzilishiga va xususiyat- 
iariga, pardozlash turiga, iplarning 
zichligi va o'rilishiga bog'liq. O'z navbatida 
gaziamaiaming bikrligi bichish jarayo- 
niga ta’sir etadi. Bikrlikni aniqlaydigan 
uskunalar 2 guruhga bo‘Iinadi:

1. Gazlamalarni taqsimlangan kuch 
ta’sirida egadigan uskunalar.

2. Gazlamalarni bir joyga yig‘ilgan 
kuch ta’sirida egadigan uskunalar.

Birinchi guruhga PT-2 markali 
uskuna .kiradi (50-rasm).

Ko'ndalang holatdagi plastinka ustiga 
namuna yuk yordamida mahkamlab 
qo'yilgach plastinkalar soatli mexanizm yordamida pastga qarab ohista 
tushadi. Plastinkalar bo'ylama holatga kelganda namuna ma’lum miqdorda 
egiladi. Egilishning miqdori uskunaning ko‘rsatkichidan yozib olinadi.

To'qimachilik gazlamasining shartli bikrligi Bsh (mkN-sm2) quyidagi 
formula yprdamida hisoblanadi.

B  42046-m (90)
Ak

bu yerda: 42046 — doimiy koeffitsient; m — beshta yig'indi; namunaning 
umumiy massasi, g; Ak — egilish miqdoriga bog'liq bikrlik koeffitsienti 
(stándartlarda beriladi),.

Gazlamalarning burmadorligi deb, ulaming yumshoq va maydä 
burmalar hosil qilishiga aytiladi, „Bu xususiyat gazlamalarning bikrligi vä 
vazniga bog'liq. Gazlamaning bikrligi qancha katta bo‘Isa. uni egish uchun 
sarflangan kuch ham shuncha katta, burmadorligi esa kichik boiadi: 
Gazlamaning massasi oshishi bilan uning burmadoriigi ham oshadi.

50-rasm. PT-2 uskunaniag 
tuzilishi.

1— qo‘shgich tugtna; 2—щехапвщ; 
3—murvat; 4—egilish ko'isatkichi; 
5-shkala; 6—yuza:-qismi; 7—na­
muna; 8~yuk; 9—shkala.
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Burmadorlik ikki usulda aniq- 
lanadi:

1. M a rka p y  ipakchil ik ilmiy 
tadqiqot instituti tomonidan yaratilgan 
gazlamalarning burmadorlik xusu - 
siyafini aniqlash usuli.

Bu usul eng oddiy bo‘lib, gazlama- 
ning ikkala yo'nalishida (bo'yi va eni 
bo'yicha) alohida aniqlanadi (51 -rasm); 
Sinov o'tkazish uchun gazlamadan 
200 x 400 mm li namuna qirqib olinadi. 
Uning qisqa tomoniga to ‘rtta nuqta 

qo'yiladi. Belgilangan nuqtalardan igna (3) o'tkazilib namuna (l)da uchta 
burma hosil qilinadi. Namunaning uchlari tiqin (2) bilan mahkamlanadi. 30 
daqiqa namuna erkin osilgan holda turadi. Keyin namunaning pastki uchlari 
orasidagi masofa Ab chizg'ich yordamida o ichanadi va namunaning 
burmadorligi B ( %) quyidagi formula yordamida aniqlanadi:

■ SJ-rasm. Gazlam alarning 
burm adorliglni 1-usul bo 'yicha 
aniqlash: 1—nam una; 2—tiqin; 

3—igna.

B
2 0 0 - A ,

200
- •1 0 0  (91)

bu yerda: 200 — namunaning eni, mm; Ah -  namunaning pastki 
uchlari orasidagi masofa, mm.

2. Disk usuli. Gazlamalarning ikkala yo‘nalishdagi burmadorligini aniqlash 
uchun disk usuli qollaniladi. Bu usulda sinovlar o'tkazish uchun gazlamalardan

doira shaklida qirqilgan namuna ikki ta disk 
orasiga qo'yiladi (52-rasm).

Disklarning diametri namunaning 
diam etr.idan kichik b o ig a n i tufayli 
namunaning chetlari erkin holatda osilib 
turadi. N am unaning ustidan parallel 
yorug'liksnurlari berilgandari keyin qog'ozga 
namunaning soyasi tushadi va u chizib 
olinadi (53-rasm). Burmadorligi yaxshi 
b o igan  gazlamalarning soyasi chuqur 
burmalar hosil qiladi.

Bu holda namuna yuzasi bilan soyasining 
yuzasi orasidagi farq katta, gazlamalarning 
burmadorligi past bo‘lsa, soyaning yuzasi 
namuna yuzasi miqdoriga yaqin bo‘ladi. 

Ayrim gazlamalar yo'nalishlarining birida burmadorligi yaxshi, ikkinchisida 
esa pastroq boiadi.

: Disk usulida burmadorlik koeffitsienti quyidagi formula yordamida 
hisoblanadi:

52-rasm. Gazlamalarning 
burm adorligini 

disk usuli bilan aniqlash:
1—nam una; 2—disk; 3—steijen.

> 1
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a b d

53-rasm. N am unaning qog‘ozdagi tasviri: 
a—yaxshi; b—yomon; d—tanda bo'yicha yom on.

K L = S „ -
s s

b= n ~ T  (92)

bu yerda: S  — narriunáning yuzasi, mm2; S  — namuna soyasining 
yuzasi, mm2.

Egüish va qi's'ilish deforinátsiyaíari ta ’siri natijasida gazlamalar 
g'ljimláñadi, ya’ni ular burrriatár'vá g‘ijimlar hosü qiiadi. Hósii 
g'ijim va burmalar-faqat Kamlab-isitib dazmollaganda ketadi. Gazlamaianéiig, 
g'ijimlanishi ularning tola tarkibiga, tuzilishida ishlatilgan iplamüx« 
yo‘gsonIigiga, o'riiish va pardoziash turiga, zichiigiga bog'liq. Gazkmalaming 
g'ijimlanuvchanligi ularning salbiy xususiyatlaridan biridir. U buyumníng 
ko'rinishini buzadi. Oson g‘ijimlanadigan gazlamalar tez ishdan chíqadi, 
chunki bukilgan va burmalangan joylar ancha ishqalanadi. GaziamáLaming 
¿  ijimlanmasligi deganda, ularning g'ijimlanishga qarshilik ko‘rsatisfeí /a 
gijimlangandan keyin o'zining dastiabki holatiga kelishi tushuniladi.

Gazlamalarning g‘ijimlanmasligini aniqlash uchun qo!liáhiladigan 
asboblami ikki guruhga bo‘lish mumkin:

1. Gazlamalarda belgilangan joydá g‘ijinilar hosil qiluvchi asbobiar.
2. Gazlamalarda tartibsiz g'ijimlar hosil qiluvchi asbobiar.
Birinchi guruhga SMT va ST-1 markali asbobiar kiradi. ST-1 asbobi

jun gazlamalarini sinashda ishlatiladi; Qolgán materiallaming barchasi SMT 
asbobida tekshiriladi. Bu yerda 180° burchakka egilgan namunaga (54-rasm; 

15 daqiqa davomida 1,5 kg liyuk ta’siretadi. Yukni olgandan keyin'namuna 
5 daqiqa davomida tiklanadi. Shundan so‘ng tiklanish burchagi aniqlanzdi. 
Materiallaming g‘ijimlanmasligi N (foiz), tiklash burchagining (a) egüish 
burchagiga (/) nisbati bilan baholanadi:

H  = a ~  = a —  = 0 ,5 5 5 «  (93) 
y  180

Gijimlanmaslik materiallaming har ikki -  tanda va arqoq yoVnaíishi 
bo'yicha alohida aniqlanadi.
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ST-1 markali asbobda jun gazlamasidan olingan namuna maxsus metall 
plastinka yordamida bukib uchta burma hosil qilinadi va shu holatda u 5 
daqiqa davomida yuk ostiga qo‘yiladi. Yuk olingach namuna 3 daqiqa davomida

tiklanadi. So‘ng namunadagi burma- 
,« U l ning balandligi o'lchanadi. G'ijimlän-

maslik koeffitsienti quyidagi foiHiula 
yordamida hisoblanadi: .

K s = —  = 0 ,5 h  
s 20

(94)

bu yerda: h — namuna tiklangan- 
dan keyingi burmaning balandligi, 
mm; 20 — metall plastinkaning eni, 
mm.

Ikkinchi guruhga NSTP markali 
asbob kiradi. Bu asbobda uning maxsus 
moslamalari yordamida namuna silindr 
shakliga keltiriladi va qisqich orqali 

yuklanadi. Namunada tartibsiz g‘ijimlar paydo boiadi. Yukni olgandan keyin 
namuna tiklanadi. Tiklangan namunaning balandligi (ho) namunaning 
dastlabki badandligiga (ftg) nisbati gazlamaning g'ijimlanmasligini ko'rsatadi:

54-rasin. Materiallarning 
g'ijimlanmasligini aniqlash usuli: 

1—asos; 2—murvat; 3—tenglashtirish 
darajasi; 4—shkala; 5—ustun; 6—qis­
qich; 7—murvat; 8—egilgan qirqim; 9— 
ko'rsatkich; 10-qirqim; 11—linza.

K L = (95)

Nazorat savoUari va topshiriqlar:

1. Bikrlik va uni aniqlash usuli nima?
2. Burmadorlik va uni aniqlash usulini tishuntiring.
3. G'ijimlanuvchanlik nima va uni aniqlash usulini ayting.
4. Nisbiy egilishni hisoblash formulasini bering.
5. Materialning egilishi qanday aniqlanadi?
6. G'ijimlanmaslik ko'rsatkichi formulasini bering.
7. G'ijimlanuvchanlik koeffitsienti formulasini aytib bering.

Eslab qoling!

Bikrlik, egilish, nisbiy egilish, g'ijimlanuvchanlik, g'ijimlanmaslik, 
pardoz, tovlanuvchanlik, teksturlangan iplar, burmadorlik, diskli usul, 
burmadorlik koeffitsienti.
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3-§. Tikuvchilik gazlamalarining yemirilishga 
chidamliligi

Tikuvchilik gazlamalarining uzoq vaqt davomida yemiruvchi omillarga 
qarshilik ko'rsatish qobiliyati ulaming yemirilishga chidamliligi deb ataladi.

Tikuvchilik gazlamalarini ishlab chiqarish va pardozlash jarayonlarida, 
ulardan buyum lar tayyorlaganda, ayniqsa, buyumlarni ishlatganda 
gazlamalaming tuzilishi o'zgaradi va.xususiyatlari asta-sekin yornonlashadi. 
Bu jarayon gazlamalam ing eskirishi deb ataladi. Eskirish natijasida 
gazlamalar yemiriladi. Gazlamaning sirti butunlay yemirilsa, bunday 
yemirilish umumiy yemirilish deb ataladi. Gazlamaning sirti qisman 
yemirilsa, bu holatdagi yemirilish joydagi yemirilish deb ataladi. Umumiy 
yemirilish buyumlarni butkul ishdan chiqaradi.

Yemirilish jarayonida gazlamalarga ta ’sir etuvchi omillar quyidagi 
guruhlarga bo'linadi:

1. Mexanikomillar., ...
2. Fizik-kimyoviy omillar.
3. Biologik omillar.
4. Kompleks yoki aralashma omillar.
Mexanik omillarga ishqalanishda yeyilish va takrorlangan deformatsiyalar 

natijasida charchashjarayoni kiradi, Yuqprida aytilganidek, charchash natijasida 
gazlamalaming tuzilishi o ‘zgaradi, va buyumlar o‘z shaklini yo‘qotadi, 
xususiyatlari yornonlashadi va ular yemiriladi. Bunday yemirilishda 
gazlamalaming vazni deyarli o'zgamiavdi. Ishqalanish ta’sirida gazlamalaming 
massasi ancha o'zgaradi. Bu o‘z navbatida ulaming mustalikamligini kamayishiga 
olib keladi. ... . .. . ..г : . V.,';,

Fizik-kimyoviy omillarga ob-Uavo ta ’siri, ya’ni havo harorati, nisbiy 
namligi, quyosh, ultrabinafsha nurlaming ta’siri hamda buyumlaryuvjlganda 
yuvish eritm asining tarkibi, kimyoviy usulda tozalashda kimyoviy 
moddalarning ta’siri va hokazolar kiradi.

Biologik omilarga har xil bakteriyalar, mikroorgantzmlar, zamburug‘lar,
. hssharptlar (kuyalar) ta’siri kiradi. Foydalanish jarayonida ta’sir etuvchi 
: ofTiillaming turi undan tayyorlangan buyumning xiliga va foydalanish sharoitiga 

bog4iq. Masalan, ichki kiyimlar ko‘p yuvUgandan so‘ng yemiriladi. Deraza 
p^rdalarining yernirilishiga yoruglik, quyosh nurlari, havo harorati va nisbiy 
namligi, havodagi chang miqdori va hokazolar ta’sir etadi.

To'qimachilik gazlamalarining yemirilishi, asosan, ishqalanish ta’siri 
natijasida bo'ladi. To‘qimachilik gazlamalarining istiqalanishga chidamliligi 
ulaming tola tarkibiga, sirtining tuzilishiga bogiiq.

Dastlab gazlamaning sirtiga chiqib tuigan tola uchlari ishqalanish ta’sirida 
bo'ladi. Gazlamadagi iplaming bukilganjoylarida chiqib tuigan tolalar yemirila 
bpshlaydi. Tola sirtining ba’zi joylari shíkastlanadi ya tolalar uziladi. Ayrim 
tolalar yolci tola qismlari ip tarkibidàn chiqqâni tufayli jplar ham uziládi. 
Gázlamalarning sirtiga chiqib turgan iplaming bukilgán joylari ishqalanish

8-08-511 ! 13



ta’sirida biiinchi bo‘lib yemiriladi. Bu joylar gazlamaning tayanch sirti deb 
ataladi, ya’ni gazlamaning tayanch sirti qancha katta bo‘lsa, uning yemirilishga 
chidamliligi ham shuncha yaxshi bo'ladi. Shu bilan birga trikotaj hosil qiluvchi 
ipiar ishqalanib uzilganda gazlamaning o‘rilishiga ko‘ra halqa ustunchalaridagi 
yoki qatoridagi halqalar biri-biridan ehiqadi va gazlamaning tuzilishi buziladi. 
ishqalanish jarayonida gazlamaning tolalar o‘ramidagi tolalar bir-biri bilan 
yaxshi biriktirilmaganligi sababli gazlama tuzilishi buziladi, tolalami tikib 
biriktiigan iplaf ishqalanadi va yemiriladi. •

Gazlam aning ishqalanishdagi yemirilishi, odatda pilling paydo 
bo'lishidan boshianadi. Buyumning eng ko‘p ishqalanadigan joylarida 
chigallashgan tolalardan yumshoq to ‘pchalar — pilling hosil bo'ladi. Awal 
tolalarnirig uchlari gazlam a sirtiga ehiqadi va ular chigallashadi. 
Chigallashganda ba’zi tolalar gazlama tuzilishidan chiqib ketadi. Keyinchalik 
pillingdagi tolalar gazlama sirtidan uzilib tushadi. Natijada, gazlamaning 
qalinligi kamayadi va u osongina yemiriladi.

Gazlamaning ishqalanishga chidamliligini aniqiovchi asboblami uch 
guruhga bo'lish mumkin:

1. Gazlamaga faqat ishqalanish ta’sirini bajaruvchi asboblar.
2. Gazlamaga bir y o ia  cho‘zilish, egilish va ishqalanish ta’sirini baja­

ruvchi asboblar.
3. Gazlamaga g'ijimlash va ishqalanish ta’sirini bajaruvchi asboblar.
Gazlamaning turiga ko‘ra ishqalanish mayda tishli metall sirtlar, qayroq

toshlar, dag'al junli movut, kapron yakka tolasidan tayyorlangan cho‘tka va 
hokazolaryordamida o ‘tkaziladi. Ishqalatuvchi sirt namunaning butun sirtiga 
yoki uning qismiga ta’sir etib, ilgarilanma-qaytma yoki aylanma harakatda 
boiadi. Sinovlarni o ‘tkazish uchun TI-1M markali asbob keng qo‘!laniladi.

TI-1M asbobida (55-rasm) turli tolalardan olingan trikotaj gazlama- 
laming ishqalanishga chidamliligi aniqlanadi.

Ishqalatuvchi sirt sifatida qayroqtosh 
yoki dag‘al junli movut ishlatiladi. tlning 
ostidagi uchta ishchi qismga nam unalar 
m ah k am lab  q o ‘y ilad i. N a m u n a la r  
ishqalatuvchi sirtga tegishi uchun ishchi 
qismning bo‘shlig‘iga siqiq havo beriladi. 
Uning ta ’sirida ishchi qismning rezinali 
o r a ! ig ‘i k o ‘ta r i la d i  va n a m u n a n i 
ishqalatuvchi sirtga yaq in lash tirad i. 
Ishqalatish sirti va ishchi qismlar bir 
tomonga aylanishi tufayli namunalarda 
b e ta rtib  ish q a lan ish  yuzaga keladi. 
Ishqalanish yum shoq rezina asosida 

o'tgani uchun bu asbobdagi sinov sharti gazlamaning odam badanida 
ishqalanish shartiga yaqin bo‘iadi. Ishchi qismiarining bitta aylanishi 
bitta ishqalanish davri deb hisoblanadi. Gazlamalarriing ishqalanishga

tuzilishi: 
1-disk; 2—boshchasi; 

3—namuna.
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chidamliligi sinov boshlanganidan namunada teshik paydo bo‘lgunicha 
ishqalanish davrlar sonining miqdori bilan tavsiflanadi. Bu asbobda 
namunalarga m a’lum miqdorda ishqalanish davrlarni berish mumkin.

Bu holda gazlamaning ishqalanishga chidamliligini baho'ash uchun 
uning biror xususiyatining (massasi, mustahkamligi, qalinligi va hokazo) 
o'zgarishi aniqlanadi.

Demak, gazlamalaming ishqalanishga chidamliligini baholash uchun 
bir nechta ko‘rsatkichdan foydalanish mumkin:

1. Ishqalanishdan keyin gazlamani biror xususiyatining o ‘zgarishi.
2. Sinov boshlangandan gazlamada teshik paydo b o ‘iguncha o‘tgan 

ishqalatish davrlarining sonli miqdori.
3. Sinov boshlangandan gazlamada teshik paydo bo'lguncha sarflangan 

vaqt miqdori.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Tikuvchilik materiallarining yemirilishi deganda nimani tushunasiz?
2. Yemirilishga ta’sir etuvchi qanday omillar mavjud?
3. Tikuvchilik matolarining ishqalanishi deganda nima tushuniladi?
4. Tikuvchilik matolarining elektrlanuvchardigini pasaytiruvchi qanday 

usullar mavjud?
5. Tikuvchilik matolarining ishqalanishga chidamliligini aniqlash usulini 

aytib bering.

Eslab qoling!

Yemirilish, fizik-kimyoviy, mexanik, biologik, aralashma, sinash 
uchun namuna tanlash, sinash sharoitini tanlash, sinash davrida kuzatish, 
sinash natijalarini qayta ishlash.

4-§. Tikuvchilik gazlamaiarining 
fizik xossaSari

Fizik xususiyatlar gazlamalaming gigroskopikligi, havo va bug1 
o'tkazuvchanligi, chang yutuvchanligi, elektrlanuvchanligi, optik va issiqni 
saqlash xususiyatlaridan iborat. Ulami quyidagi guruhlarga ajratish mumkin:

1. Gazlamalaming shimish qobiliyatiga bog‘liq xususiyatlar.
2. Gazlamalaming o'zidan havo, suv, bug‘ va hokazolarni o'tkazish 

qobiliyatiga bog‘liq xususiyatlar.
3. Gazlamalaming turli haroratlar ta’siriga munosabatini tavsiflaydigan 

xususiyatlar.
4. Gazlamalaming optik xossalari.
5. Gazlamalaming elektrlanuvchanligi.

b i 1 О 4íib >:? 11 ; • fí»
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4.1-§. Shiinish

Gazlarhalar suyuqlik, gaz yoki h>ug‘ holatidagi har xil moddalami 
shimish qobiliyatiga ega. Bunda ulaming massasi, o ‘lchamlari, mustahkamligi. 
bikrligi va boshqa xususiyatlari o‘zgaradi. To‘qimachilik gazlamalaridan 
buyumlar ishlab chiqarish va ishlatish paytida ular dqim suv yoki bug‘ 
ta ’sirida bo‘Iadi. Gazlamalarning suv yoki bug'ni shimish qobiliyatini 
tavsiflovçhi bir necha xususiyatlari bor. Bularga gazlamaning namligi, 
gigroskopikligi, suv shimdiruvchanligi (kapillarligi), suvni yutishi va 
hokazolar kiradi.

Namlik H^-(foiz) -  havoning haqiqiy naralik sharoitida namunalardagi 
namlik miqdorini ko'rsatadi va quyidagi formula yordamida hisoblanadi:

m u -  m,,
W f = - l — — ■ 100 (96)

7 mg

bu yerda: -  havoning haqiqiy namligida namunaning massasi, g; 
mq -  mutlaq quruq namuna massasi, g.

Gigroskopiklik Wg (foiz) -  havoning nisbiy namligi 98 -  100 % va 
harorati 20 ± 2°C sharoitdagi namunaning namligi:

M-I __  yt-l
----- 2.100 (97)
mq

bu yerda: mek -  sinov o'tkazish oldidan havoning namligi 98 % bo‘lgan 
eksikatorda 4 soat mobaynida tutib turilgan namuna massasi, g; mq-  mutlaq 
quruq namuna massasi, g. . ,,

Suv shimdimychanligi (kapülarlik) • bir soat davomida bir uchi suvga 
botirilgan namuna bo‘yicha ko‘tarilgan suvning balandligi bilan baholanadi.

Suvni yutishi Ps (foiz) -  namunani butunlay suvga botirilgan holatda 
o ‘ziga yutib olgan suv miqdorini ko‘rsatadi:

m.. — m,
Ps .... • 1-00 (98)

m,
: ; ■ •>.? I Ü : V P

bu yerda: ms -  namunani suyga botirilgan holatdagi massasi, g; m / -  
namunaning dastlabki massasi, g.

Yuqorida keltirilgan xususiyatlami bevosita usullar yordamida aniqlash 
mumkin. Bu usullar gazlamalami quritish va ulaming ho‘l va quruq holatidagi 
màssâsini aniqlash asosida yaratilgan. Bavosita usullar gazlamalarning namligi 
o‘zgarishi bilan ulaming elektr qarshijigi yoki sig'imi o‘zgarishiga asoslangan.

4.2-§„ 0 ‘tkaz«vchanlik
Gazlamalarning o‘zidan havo, suv, gaz; bug‘, chang, tutun, suyuqliklar, 

radioaktiv nurlarni o ‘tkazish qobiliyatiga o‘tkazuvchanlik deb ataladi.
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Havo o 'tkazuvchanligi -  namunaning o'zidan havo o'tkazish qobiliyati 
bo*Jib, havo o 'tkazuvchanlik  koeffitsienti bilan baholanadi. Havo

3
o'tkazuvchanlik koeffitsienti V  (-—5—) (namunaning ikki tomonidagi

m s  "•
havo bosimining ma’lum bo'lgan farqli sharoitda 1 sekund vaqt ichida 1 m2 
yuzadan o‘tgan havo hajmining miqdorini ko'rsatadi:

v_
Fr (99)

Sinovlarni o‘tkazganda namunaning ikki tomonidagi havo bosimining 
farqi Ar =5 mm suv ustuni yoki 49 Pa ga teng. Bunday farq kiyim ostidagi 
havo bosimi bilan atrofdagi havo bosimi 
farqiga mcis keladi. Havo o'tkazuvchanlik 
gazlamalarning tola tarkibi, pardozlash 
turli va zichligiga bog'liq.

Gazlamalarning havo o'tkazuvchan- 
ligini bir nechta asboblarda aniqlash 
mumkin. Ulaming ishlash usuli 56-rasmda 
ko'rsatilgan. Gazlamadan qirqilgan namuna 
(2) kamera (3) ustida mahkamlangan va 
sham olparrak (ventilator) yoki nasos 
yordamida kameradagi havo bosimi pasay- 
tiriladi. Kameradagi va atrof-muhitning 
havd bosimi farqini manometr ( 1) ko'rsa- 
tadi. N am unadan o 'tg an  havo hajmi 
o'lchagich (4) bilan aniqlanadi.

Bug‘ o'tkazuvchanlik — bu gazlama- 
larning namlik yuqori bo'lgan muhitdan 
bug'ni namligi past bo'lgan muhitga 
o'tkazish qobiliyati. Bu xususiyatning ahamiyati katta, chunki. uning 
yordam ida odam, tanasidan ajraladigan suy bug'lari kiyim -ostidan 
chetlashtiriladi. Suv bug'lari gazlamalardagi g'ovaklar orqali hamda Ulaming 
gigroskopikligi hisobiga o'tadi. Bug'ni o'tkazish usuli gazlamalarning 
zichligiga bog'liq bo'ladi. .

, Gazlamalarning bug' o'tkazuvchanligi bir nechta ko'rsatkich orqali 
ifodalaniladi:

, g  .
1. Bug' o'tkazuvchanlik koeffitsienti B . \ — j r ) ,  bir soaf mobaynida

* m s
lm 2 gazlama yuzasidan o'tgan bug' massasining miqdorini ko'rsatadi:

56-rasm. Gazlamalarning havo 
0‘tkazuvchanligini aniqlash 

asbobining shakli:
1—manoraetr; 2—namuna;

3—kamera; 4—havo o'ichagich.



Bug* o'tkazuvchanlik koeffitsientining qiymati gazlama bilan suv 
orasidagi masofaga bog‘liq. Shuning uchun sinovlami o'tkazishda bu masofa 

iloji boricha kam bo'lishi kerak. Koeffitsient qiymatiga havoning harorati 

va nisbiy namligi ham ta’sir etadi. Shu sababli sinovlami 35~36°C da 
o'tkazish taklif etiladi, chunki bu harorat inson tanasining haroratiga 
mos.

2. Nisbiy bug1 0 ‘tkazuvchanlik Bo{foiz) - bu bir xil sinov sharoitidagi 

gazlamadan o‘tib bug'langan bug* miqdorining (A) ochiq suv ustidan 
bug‘langan bug‘ miqdoriga (В) nisbati:

Д) =.—  *.100 (101)
n

Gazlamalaming suv o‘tkazuvchanligi — bu rna’lum darajadagi bosim 
ta'sirida o'zidan suvni o‘tkazish qobiiiyati. Bu xususiyat suv o‘tkazuvchanlik 
koeffitsienti bilan baholanadi. Suv o'tkazuvchanlik koeffitsienti B„ (esa bir 

sekund davomida bir kvadrat metrga teng gazlama yuzasidan o‘tgan suv 

hajmining miqdorini ko'rsatadi;

В

F T
(102)

Uni aniqlash uchun 5-103 Pa ga teng bo‘lgan bosim ostida hajmi 0,5 
dm3 bo'igan suv gazlamadan o'tgandá 

sarflangan vaqt o'lchanadi.

Materiallaming suv о ‘tishiga qar- 
shiligi - ularning o'zidan suv o‘tishiga 

qarshilik ko'rsatish qobiiiyati. Bu xusu- 
siyatni “penetrometr” nomli asbobda 

anqilash mumkin. Materialdan qir- 
qilgan namuna (2) silindr (3) ustiga 
mahkamlanadi. Silindrga boshqa idish
(I)dan suv kelib turadi va materialning 

pastki tomoniga ta’sir etadi. Suv bosimi 

asta-sekin osha boradi. Manometr (4) 
bosim miqdorini ko‘rsatib turadi.
Ma’lum bosimda suv materialdan o‘tadi.
Namunaning yuzasida uchta tomchi 

paydo boigandagi bosim shu material- 

ning suv o‘tishiga qarshffigini ko‘rsatadi.
Materiallaming suv o‘tishiga qarshili-

gini “hamyon” usulida ham aniqlash mumkin (57-rasm).
To‘rtta ustunchaga o‘matilgan namunaning osilgan qismiga suv solingan 

vaqtdan boshlab namunadan uch tomchi suv o'tgunga qadar sarflangan 
vaqt yoziladi. Ana shu vaqt materialning suv o‘tkazishga qarshiligini ifodalaydi.

57-rastn. Materiallaming suv 
o'tishiga qarshiligini 

aniqlash uchun “hamyon” usuli: 

1 —idish; 2—namuna; 3—silindr; 

4—manometr.
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4.3-§. Issiqni saqlash xususiyatlari

Issiqlik energiyasi ta’sir etganda gazlamalarda bir qator xususiyarflar 
yuz beradi: issiqni o'tkazish qobiliyati, issiqni yutish qobiliyati, issiqlik 
ta’sirida o‘z xususiyatiarini o‘zgartirish yoki saqlash qobiliyati.

suyuqliklar va gazlaming turli haroratda qismlar orasidagi issiqni o'tkazish 
jarayoni. Uni baholash uchun issiqni o‘tkazuvchanlik koeffitsienti ishlatiladi. 
Bu koeffitsient bir soat ichida qalinligi lm  hamda o‘ng va teskari 
tomonlarining harorat farqi 1°C ga teng bo‘lgan gazlamaning lm 2li 
yuzasidan o‘tgan issiqlik miqdorini ko‘rsatadi.

Gazlamalarning issiqni saqlash xususiyati N (m2-K/Vt) issiqni 

o'tkazishga qarshiligi bilan ifodalaniladi:

bu yerda: 8 — namunaning qalinligi, m; A — issiq o'tkazuvchanlik 

koeffitsienti, m2-K/Vt.
Gazlama qalinligi qancha katta bo‘Isa. issiqni saqlash xususiyati ham 

shuncha yaxshi bo‘ladi. Shu sababli issiqni saqlaydigan kiyimiar ko‘p qavatli 

qilib tikiladi. Agar gazlamaning zichligi kam bo‘lsa, havo o‘tkazuvchanligi 
oshadi, issiqni saqlash xususiyatlari esa yomonlashadi.

Gazlamalarning issiqni yutish xususiyatini solishtirma issiqlik sig'imi

J
tavsiflaydi. Solishtirma issiqlik sig‘imi S (-— —), massasi 1 kg ga teng

kg-К

bo‘lgan gazlamaning haroratini bir darajaga oshirish uchun sarflangan 

issiqlik miqdorini ko'rsatadi:

bu yerda: Q — issiqlik miqdori, J; m - namunaning massasi, kg; T0 - 

namunaning dastlabki harorati, "C; 7*. - namunaning oxirgi harorati, UC.
Gazlamalarning o‘z haroratini bir tekis qila olishi, harorat katta bo‘lgan 

qismlardan harorati past bolgan qismlarga uzatish qobiliyati haroratni

Issiq o‘tkazuvchanlik X (— ~ )  ~ bu qattiq jismlar, qo‘zg‘almas 
m • К

(103)

2
m

) bilan ifodalanadi:kuzatib qo‘yish koeffitsienti a (
s

a  = A.
Sp

(105)
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bu yerda: Ä — issiqni o‘tkazuvchanlik koeffitsienti, Vt/m K; S-

tirma issiqlik sig'imi, — ; p — gazlamaning solishtirma massasi, 
kg-K

4.4-§. Optik xossalar

Gazlamalarining optik xossalari ulaming yorug'lik oqimini miqdor va sifat 
jihatidan o'zgartirish qobiliyatiga bog‘liq. Kiyim modelini tanlash, buyumning 

g'ijimlanuvchanligi, hajmi, oichovi va mutanosibligining ko‘z bilan idrok etilishi 
gazlamalaming optik xususiyatlariga bog'liq. Gazlamaga tushgan yorugiik 
oqimining bir qismi qaytariladi, ikkinchi qismi yutiladi, uchinchi qismi 
gazlamadan o'tadi. Bu holat quyidagi koeffitsientlar yordamida ifodalanadi:

1. Yorugiik oqimini qaytarish koeffitsienti:

PP
p  = (106)

2. Yorug'lik oqimini yutish koeffitsienti:

a = ~ f  (107>

3. Yomg'Hk oqimini o'tkazish koeffitsienti:

r = ^ -  (108)

Asosiy optik xususiyatlar jumlasiga gazlamalaming rangi, tovlanuv- 

chanligi, oppoqligi, tiniqligi kiradi.

Rangi - gazlamalar yorug'lik oqimini toiiq ravishda yoki tanlab yutishi 

mumkin. To'liq yutishda yorug‘lik oqimining turli xil uzunlikdagi to'ltiinlari, 
tanlab yutishda faqat m a’lum uzunlikdagi to‘lqinlar yutiladi. Agar 
gazlamalar yorug'lik oqimini toiiq yutsa yoki qaytarsa axromatik ranglar 
hosil boiadi.

Axromatik ranglarga oq, qora va turli xil tusdagi kulrang kiradi. Agar 

gazlama yorugiik oqimini toiiq yutsa qora, toiiq qaytarsa - oq rang hosil 

boiadi. Agar yorug'lik oqimi qisman yutilsa, kulrang hosil boiadi.; Axromatik 

ranglar yorug'lik oqimini qaytarish koeffitsienti orqali bahölanadi.
Agar gazlama yorug'lik oqimidagi nurlami tanlab yutsa, xromatik ranglar 

hosil boiadi. Bu ranglaiga axromatik ranglardan boshqa barCha ranglar kiradi. 

Xromatik ranglaming tabiiy darajasi qilib spektr ranglarini olish mumkin. 
Xromatik ranglar shartli ravishda sovuq va issiq ranglaiga bo'linadi. Sariq, 

qizil, to'q sariq ranglar quyosh nuri, olov issig'i haqida tasavvur bergani 
uchun issiq ranglarga, ko'k, binafsha, zangori, yashil ranglar ko'kat, suv, 

osmon ranglarini eslatgartligi uchun sovuq ranglaiga kiradi. Oq va issiq ranglar
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gazlamalar sirtining afzalligini, modelning tuzilishini oshkor qiladi, inson 
tanasi o'lchamini kattalashtiradi. To‘q va sovuq ranglar esa, aksincha, gazlama 

sirti ko'rinishini va inson tanasi o'lchamini yashiradi. Och va issiq ranglardan 

tayyorlangan buyumlarning ustida harnma kamchiliklari va nuqsonlari ochiq 
ko‘rinib turadi. Yozgi kiyimlar uchun sovuq rangli gazlamalami, qishki 
kiyimlar uchun esa issiq rangli gazlamalami ishlatish kerak.

Gazlama ranglari tusi, to'yinganligi, yorqinligi bilan tavsiflanadi. 
Rangining bir tusda bo‘lishi EKS-1 markali elektron komparator asbobida 
aniqlanadi.

Tovlanuvchanlik — insonning ko‘zgudek qaytarilgan va tarqatilgan 

nurlardan iborat bo‘lgan yorugiik oqimini tasawur qilishi. Bu yorug‘lik 
oqimida ko‘zgudek qaytarilgan nurlar qismi qancha ko‘p bo'lsa, 

gazlamaning tovlanuvchanligi ham shuncha katta bo'ladi. Binobarin, 
gazlamaning tovlanuvchanligi ulami hosil qiluvchi tola va iplarning 

tovlanuvchanligiga, ulaming tuzilishiga va joylashishiga hamda gazlamalarning 

sirt ko‘rinishiga bogiiq. Gazlamalarning tovlanuvchanligi FB-2 markali 
fotoelektr tovlanuvchanlikni oichovchi asbobda aniqlanadi.

Oppoqlik — gazlamaning rangi va benuqson oq sirt rangi orasidagi 

umumiylik darajasini ko‘rsatadi. Gazlamalarning oppoqligini EKS-1 
e lelektron komparator yoki FB-2 fotoelektr asboblarida aniqlash mumkin.

Tiniqlik - gazlamalar orqali yorug‘lik oqimi o'tishini his qilish bilan 

bogiiq boiib, gazlamaning tola tarkibi va tuzilishiga bog‘liq. Gazlamaning 
zichligi va qalinligi oshishi bilan uning tiniqligi pasayadi.

Elektrlanuvchanlik - bu gazlamalarning ma’lum sharoitlarda o‘z sirtiga 
statik elektr zaryadlarini to‘plash xususiyati.

Tayyorlash va foydalanish jarayonlarida trikotaj gazlamalari albatta 
boshqa jism sirtlariga tegadi va ishqalanadi. Natijada, ulaming sirtida bir 
vaqtda ikkita jarayon Sodir boladi: zaryadlar uzluksiz to'planadi va tarqaladi. 

Bu ikkala jarayon orasidagi muvozanat buzilsa, gazlamalarning elektrlanishi 
ayon boiadi.

Gazlamalarning elektrianuvchanligi zaryadning katlaligi va ishorasi (musbat 

yoki manfiy) bilan tavsiflanadi. Zaryadlami to‘plash jarayoni tarqalish jarayoni 
bilan birgalikda o'tgani tufayli gazlamalar elektrJanuvchanligining asosiy xossasi
— ulaming solishtirma elektr qarshiligidir.

Gazlamalarning elektrianuvchanligi ulami hosil qiluvchi tolalaming 
kimyoviy tuzilishi va gigroskopligiga, atrofdagi havo namligiga, o‘rilishiga 

bog'liq bo'ladi. Gazlamalarning elektrianuvchanligi -  salbiy xususiyat. U gazlama 

va buyumlami tayyorlash jarayonini qiyinlashtiradi. Kiyib yuçganda esa kiyim 

tez kir bo'ladi, badanga yopishadi va odam o'zini noqulay his qiladi.

Inson terisiga tegib turganda gazlamalarning musbat zaryadli elektr 
maydoni odamning asab, yurak-tomir tizimiga salbiy ta’sir ko'rsatadi. 
Manfiy zaryadlangan elektr maydon esa foydali ta’sir ko'rsatadi, revmatizm 

kabi kasalliklami davolashda yordam beradi.

Gazlamalarning elektrlanuvchanligini kamaytirish uchun elektrlanishga 

qarshilik ko‘rsatuvchi maxsus moddalar (antistatiklar) bilan ishlov beriladi
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yoki tolalar aralashmasini tayyorlaganda bir-birini neytrallaydigan tolalar 
tanlanadi.

Gazlamaning elektrlanuvchanligi 1VZ-1 markali elektr zaiyadlarining 
kattaligi va ishprasini o'lchovchi asbobda aniqlanadi. Gazlamallaming solishtirma 
elektr qarshiligini aniqlashda esa IESTP-Î markali asbobdan foydalaniladi.

Nazorat savollari va topshiriqlär:

1. Matolaming shimish qobiliyatiga bog'liq xususiyatlarini izohlang.
2. Matolarning o‘zidan havo, suv, bug1 va hokazolarni o'ikazish 

qobiliyatiga bog'liq qanday xususiyatlari mavjud?

3. Matolarning turli haroratlar ta’siriga munosabatini tavsiflaydigan 
xususiyatlarini tahlil eting.

4. Matolarning optik xossalarini izohlang.

5. Matolarning elektrlanuvchanJigi deganda nimani tushunasiz?

Eslab qoling!

Shimish, o'tkazuvchaniik, optik xusiisiyati, gigroskopiklik, elektr 

xususiyati, yutiluvchanlik, havo o'tkazuvchanlik, bug* o'tkazuvchani'ik, 

suv o'tkazuvchanlik, suv o‘tkazmaslik, chang oluvchanlik, axromatik rang.

5-§. Tikisvchllik gazlamalairining kirishishi

Yuvilganda, ho'llanganda, ho'llab dazmollanganda, nisbiy namligi 
yuqori havoda saqlanganda matolarning o‘lchpv!ari o‘zgaradi. Ana shunday 
olchovlarning o'zganshi matolarning kirishishi deyiladi.

Bu jarayonda ko‘pincha materiallarning o‘lchovlari kichrayadi. Bu 

hoidagi kirishish musbat kirishish deb, ayrim materiallarning olchovlari 

oshadi, bu esa manfiy kirishish deb ataladi. Tikuvchilikda materiallarga 
namlab-isitib ishlov berilganda ham ularning o'lchovlari kichrayadi 
(kirishtirib dazmollash jarayoni) yoki oshadi (cho'zib dazmollash jarayoni). 
Namlab-isitib ishlov beriigandagi kirishish majburiy kirishish deb ataladi. 
Majburiy kirishish yordamida tikuvchilik buyumlariga ma’lum kerakli shakl 

beriladi. Majburiy kirishishdan boshqa kirishishlar materallarnirig saibiy 

ko‘rsatkichlaridir. Materiallarning kirishishi natijasida ulardan tikilgan buyum 
va buyum qismlarining kichrayishi va shakli buzilishi mumkin. Agar 

buyumning asosiy materiali, astari va qatlami turlicha kirishsa, kiyimnirig 
tashqi ko'rinishi yomonlashadi, unda g'ijimlar va burmalar paydo bo'ladi. 
Kirishishiga ko‘ra tikuvchilik maleriallari uch guruhga bolinadi (17-jadval).

Materiallarning kirishishiga bir necha sabab bor:

1. Tb‘qimachilik va tikuvchilik jarayonining barcha bosqichlarida (yigirish, ' 

to‘qish, pardozlash, oichovlarni aniqlash va bichishda) materiallarni hos il. 

qiluvchi tola va iplar doim tortiiib turadi. Materialni ho‘llaganda tola va 

iplar bo‘shashib o‘zining dastlabki holatiga qaytishga intiladi.
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2. Namlik ta’sirida tolalarva iplarnamni o‘ziga tortadi. Natijada, ular 
shishadi va kaltalashadi. Kuchli tortilgan ip turkumlari 6‘zarö bukilishini 
o'zgartiradi.

17-ja'dval
Kirishish mc’vorlari

t/r

Kirishish me’yorlari, %da

Guruhning nomiMatolar Trikotaj

Tanda

yo‘nalishida

Arqoq

yo'nalishida

Bo‘ylamasi

bo‘yicha

Ko'ndalangi

bo‘yicha

1. 1,5 1,5 2,0 3,0 kirishmaydigan

'1. 3,5 2,0 5,0/6,0 7,0/8,0 o'rtacha kirishadigan
3. 5,0 2,0 10,0 15,0 kirishadigan

Izoh. Suratda — bo'ylamasiga to'qilgan, maxrajda — ko'ridalang to'qiigan trikotaj 

matolar uchun.

Materiallarning kirishishi ni kamaytirish uchun tolalar tarkibiga namni 

kam shimadigan tolalar qo'shiladi, kengaytirish, bug'lash, inaxsus 
kirishtirish mashinalarida ishlov berish, kirishmaydigan yoki kam 
kirishadigan qilib maxsus pardozlash usullari qo‘llaniladi.

Trikotaj matolari GOST 13711-82 standartiga asosan kirishishi aniqlanadi. 
Sinov ishlarini olib borish uchun 300 x 300 mm o‘lchamli namuna qirqib 

olinadi va UT-1 asbobida trikotaj matolarining kirishishi aniqlanadi (58- 

rasm). UT-1 asbobi barabanli yuvish vannasi (1), siqish uchun sentrifuga
(2), quritish kamerasi (3), tekislab siqish moslamasi (4) va suv qizdirgich 
(5) dan iborat. Vaqt va suv haroratini nazorat qilish uchun elektr kontaktli 

termometr (6) va vaqt relesi (7) joylashtirilgan. Olinadigan namunaning 
massasi 400+20 g bo‘lishi hamda qo‘shimcha materiallar uchun polotno 

olinadi. Yuvuvchi suyuqlik konsentratsiyasi g/1 yuvish poroshogidan iborat 
bo'ladi. Jun tolali trikotaj matosi 30±2°C yuvish suyuqligi haroratida, boshqa 
turdagi matolar 40±2°C haroratda olib 
boriladi.

Sinov ishlarini olib borishda UT-1 
asbobiga !2 dm3 suv solinadi, 36±2 g yuvish 
kukuni qo‘shiladi va namuna yuklanadi. Birinchi 

bosqichda namuna 9±0,5 daqiqa davomida 

ho‘llanadi, keyin 30 min’1 chastotaJi barabanda 

1+0,1 daqiqa davomida yuviladi. Yuvish ishlari 
tugagandan keyin, yuvishda ishlatilgan suv olib 
tashlanib, toza suv solinadi. Suv harorati 

20±4°C, yuvish vaqti 3 daqiqa, ya’ni barabanni 
aylantirganda 0,5 daqiqa, barabanni aylan- 

tirmaganda 2,5 daqiqa bo‘ladi. Yuvish ikki
58-rasm. UT-1 asbobining 

ko'rinishi.
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marotaba amalga oshiriladi. Keyin, namuna serrtrifiigada 1 daqiqa davomida 

siqiladi va quritish kamerásiga solinadi. Quritish kamerasidagi harorat; 55±10°C 
boiadi. Quritilgan namuna 20 sekund davomida 90+15UC  haroraida siqiladi — 
sun’iy va sintetik iplardan olingan mato uchun; paxta va zig'ir iplaridan olingan 
mato uchun esa harorat 180±20°C. Siqllgan namuna 2 soat davomida GOST 
8844-75 standarti bo'yicha beJgilangan sharoitda ushlab turiladi va belgilar 
orasidagi masofa oichanib, namunaning kirishishi aniqlanadi.

¡8-jadval
Kirishishni ssuinsSash usuilari

Material
turi

Namuna 
shakli va 

oichovlari, 
mm

Nazorat
masofasi,

mm

Ishlov

berish
turi

Ishlov berish tartibi

Ip va zig'ir

tolali
matoiar

2 namuna 200 yuvish T=30 m in  davomida yuvish 

mashinasida 1 S suvga 4 g sovun va ! 
g soda solingan eritmada yuviladi. 

Eriimaning harorati t=70—80°C ga 
teng bo'ladi. Yuvilgandan keyin 
namuna toza suvda 2 min davomida 

chayiladi va quritiladi.

Jun

matolari

220 ivitish T=1 soat;t=i8-20<)C. Toza suv 

tezlashtirilgan usulda: T=20 min; 

t=55-60°C. Toza suv.

Ipak
matolari

Tanda va
arqoq
bo‘yicha 3
tadan
namuna

50x350

olinadi 150

150 >oivish T=30 min; t=55-60“C; 1 litr 
suvga 2 g sovun, 2 min davomida 
chayiladi va ¡quritiladi.

Trikotaj
matolari

1 namuna 220 ivitish-.
yuvish

Jun tolali matolar uchun 
t=30°C qolganlariga t=4G°C. 12 dm3 
suvga 36 g yuvish kukuni.
T=9 min ivitilgandan keyin, T=1 
min. yuviladi. So‘ng T=3 min 
chayiladi va quritiiadi.

Noto'qima

matolar

3 namuna 200 . yuvish t=40°C; ! 1 suvda 3 g sovun va 2 g 

soda. T=15 min. 2 min chayiladi.

Matolar kirishishini aniqlash usullarining asoslari quyidagicha: ma’lum 

oichovda qirqilgan namunada nazorat qilinadigan ma’lum masofa 

belgilangandan keyin u hoilanadi yoki yuviladi. Qurijilgandan so'ng nazorat 

qilinadigan masofa oichanadi.
Kirishish uzunligi Ku va eni K, va haqiqiy Kh bcx'Jishi mumkin. Kirishish 

namunaning boshlang‘ich oichamlariga asosan foizlarda ifodalanadk
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K = 100- —■'
/ul

(109)

A~ -  1 00  - — - — -̂ - ( 1 1 0 )

/ f - 1 0 0 . - ' — ( 111)  
s,

= 1 00 - - ^ - ^ -  ( 112)
* Vi

bu yerda: Lu\, Le\, Si, V\ - namunaning uzunligi, enj, yuzasi va 
hajmi bo'yicha boshlang'ich shiziqli o'ichamlari;

Lu2, Le2, S2, V2 — namunalaming kirishishidan keyingi o'ichamlari.
Namunalarga ishlov berish turi matoning tola tarkibiga bog‘liq 

bo'ladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Gazlamalamiiig kirishish usulini bering.
2. Gazlamalarrùrig hoilab-dazmollashda shakl otish xüsusiyati qanday?
3. Gazlamalarnîng kiriShishim kamaytiradigan usullami keltiring.

4. Gazlamalartiini iirishishini laniqlaydigan formulalarni bering.

Esiab qoiing!

Kirishish, issiqlik va nam ta’sirida kirishish, dazmollash, kirishishni 
kamaytirish, yuza bo‘yicha kirishish, hajm bo‘yicha kirishish, gazlamaning 

uzunligi bo‘yicha kirishish.

V II BOB

TIKUVCHILIK MATERIALLARINING  

ASSORTIMENT! VA NAVINI ANIQLASH

1~§. Tikwvchilik materiallarining assortiment! ;

Materiallaming turlari assortiment so'zi bilan belgiianadi. Assortiment

-  inglizcha so‘z boiib, “kompleks” yoki “to'plam” ma’nosini anglatadi. 
Turli ishlanishdagi va vazifadagi materiallaming biror bir jinsli belgisiga 
ko‘ra jamlanishiga assortiment deyiladi.
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Ishlab chiqarish usuliga ko‘ra tikuvchilik materiallari to'qima 
(gazlamalar), trikotaj, noto‘qima va boshqa materiallarga bo'linadi. Ulardan 

gazlama eng ko‘p qo‘llaniladi. Tikuv korxonalarida turli artikuldagi 

gazlamalar ishlatiladi.

!.!-§. Paxta tolali gazlamalar assortiment!

To‘quvchilik sanoatida ishlab chiqarilayotgan gazlama turlari ichida ip 

gazlamalari alohida o'rin egallaydi. Ulaming asosiy qismini klassik paxta 

tolasidan ishlab chiqarilgan turlar tashkil qiladi. Shuningdek, paxta tolasining 
viskoza, lavsan, nitron tolalari bilan aralashmasidan olinadigan gazlamalar 
ham keng tarqalgan. Har yili ishlab chiqariladigan paxta tolali gazlamalaming 

(ip gazlamalar) 10—12% yangi tuzilishdagi va pardozlanishdagi gazlamalar 

hisobiga o'zgaradi.
Ip gazlamalari karda yigirish, qayta tarash yoki apparat usulida olingan 

turli tuzilishdagi (yakka, pishitilgan, shakldor, aralash tolali va hokazo) va 

chiziqli zichligi 5,88 dan 263,2 teksgacha bo‘lgan iplardan ishlab chiqariladi.
Ip gazlamalari turli rangda, shaklda va o'ichamda gui bosilgan, sidirg'a 

rangli, oqartirilgan, chipor va oqartirilmagan xom holda ishlab chiqariladi. 

Shu jumladan, maxsus pardozlashlar ham qo'llaniladi.
Ip gazlamalari turli maqsadlar uchun ishlatiladi: ichki kiyim; erkaklar, 

ayollar va bolalar ko'ylaklari; kundalik, maxsus va sport kiyimlari; astar, 

qat; pardalik va hokazolar sifatida. Ip gazlamalari turmushda zarur gazlamalar, 

chunki ular ijobiy gigiyenik xossalanga (gigroskopikligi, havo o'tkazuvchanligi 
va h.k.) ega, tashqi ko‘rinishi chiroyli, mustahkamligi,-turli deformatsiyalar 
ta’siriga chidamliljgi yuqori, yengil yuviladi, tez quriydi, yaxshi dazmollanadi. 
To'quvchilik buyumlarini tayyoriashda deyarli qiyinchilik tug‘dirmaydi. Bichish 

to'shamiga yaxshi taxlanadi, siljuvchànligi kam, bichish jarayonida surilmaydi 

va qiyshaymaydi, qirqilgan joydan iplari to‘kilmaydi, tikish paytida iplari 

ignalar bilan shikastlanmaydi, choklar yonidagi iplari siljimaydi. Biroq ip 

gazlamalari ko‘p g‘ijimlanadi, ishqalanishga chidamliligi kam, yuvganda 
kirishadi. Mana shu xususiyatlami yaxshilash uchun ip gazlamalari paxta va 
sintetik tolalar aralashmasidan ishlab chiqariladi.

Keng tarqalgan ip gazlamalaming tavsi/lari. Amaliy preyskurantga 

turmushda va texnikada ishlatiluvchi 1300 dan ortiq artikuldagi ip gazlamalar 

kiritilgan bo'lib, ular 17 guruhga ajratilgan. Bulardan eng keng 

ishlatiladiganlari 1- 6-guruhlarni tashkil qiladi.

Birinchi guruh - chit gazlamalar - klassik ip gazlamalardan biri. Uni 

ishlab chiqarish hajmi bo'yicha ayollar va erkaklar ko'ylagibop 
gazlamalardan keyin 2-o‘rinda turadi. Chit polotno o'rilishda tanda va arqoq 

yo‘nalishi chiziqli zichligi 15,4-20 teks bo'lgan karda yigirish usulida olingan 
iplardan ishlab chiqariladi, Chitlarning eni 62-100 sm,.yuza zichligi 92-

110 g/m2 ga teng. Chit gazlamalar pardozlanishiga ko‘ra gui bosilgan, sidirg'a 

■ rangli bo‘ladi. Turli maqsadlarda qoilaniladi, jumladan ayollar va bolalar 

kiyimlari, erkaklar ko'ylagi, ichki kiyimlar va choyshablar.
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Ikkinchi guruh — surp gazlamalari — chitga nisbataa dag‘alroq, yuza 
zichligi 124—160 g/m3, polotno o‘rilishida sidirg'a rangli va gul bosilgan 
holda ishlab chiqariluvchi ip gazlama. Tanda va arqoq iplarining chiziqli 
zichligi 22—50 teks, eni 80—150 sm. Gul bosilgan surplar bolalar 
kostumlari, ayollar va erkaklar ko‘ylaklari uchun, sidirg‘a ranglilaii esa 

maxsus ichki kiyimlarga, ustki kiyimlaming cho'ntaklan va qotirma qismlar 

(bo'ylamalar) sifatida ishlatiladi.

Uchinchi guruh — choyshabbop gazlamalar. Bu guruhga kiruvchi 
gazlamalar uchga boiinadi: surp, mitkal va maxsus gazlamalar gunjhchaian.

Choyshabbop surplar oddiy surplardan o'zining pardozi bilan farqlanib, 
oqartirilgan holda ishlab chiqariladi va choyshablar, tibbiyot xodimlari va 

oziq-ovqat savdosi bilan shug'ullanuvchilaming maxsus kiyimlari uchun 

ishlatiladi.
Mitkal guruhchasiga kiruvchi choyshabbop gazlamalar xbm holda 

(oqartirilmagan) mitkal deb ataladi. Tuzilishi chitga o‘xshash. Mitkal asosida 
mayin pardozlangan holda (appret miqdori 1,5% dan kam) muslin, appret 
miqdori 1,5-2,5 % boisa, mitkal, appret miqdori 2,5-3 %dan oshsa 
madapolam nomli gazlamalar olinadi. Bu guruhchaga kiruvchi gazlamalar 
choyshabbop surpdan yupqa, yuza zichligi 45—110 g/m2, eni 75-150 

sm gacha boiadi. Tanda va arqoq iplarining yo‘g‘onligi 11,8-20,0 teks. Bu 

gazlamalar polotno o'rilishida to'qiladi. Oqartirilgan yoki ochiq rangda 
sidirg'a qilib pardozlanadi. Muslin gazlamasidan tungi ko‘ylaklar, mitkal 

va madapolamdan choyshablar tayyorlanadi. Bu gazlamalar uchun qayta 
tarash usulida yigirilgan iplar ishlatiladi. Shu sababli ular yupqa va mayin.

Maxsus guruhchaga “grinsbon” va “tik-lastik” nomli oqartirilgan 
gazlamalar kiradi. Grinsbon teskari saija, tik-lastik atlas o'rilishida ishlab 

chiqariladi. Bu gazlamalarning tanda va arqoq iplariga chiziqli zichligi 25- 

36 teksli karda yigirish usulida olingan iplar ishlatiladi. Bu gazlamalar 
mudofaa xodimlarining ichki kiyimlari uchun ishlatiladi;

To" rtinchi guruhga satin oi'ilishidagi satin gazlamalari kiradi. Bu guruh 
gazlamalarning tuzilishida ishlatilgan iplaming turiga ko‘ra ikkiga bo‘linadi: 

karda yigirish usulida va qayta tarash usulida olingan iplardan ishlab 

chiqarilgan satinlar. Birinchi guruhchadagi satinlàr chiziqli zichligi 15,4—

18,5 teksga teng karda iplaridan ishlab chiqariladi. Yuza zichliklari 124— 
150 g/m2. Ikkinchi guruhchadagi satinlar tanda yo'nalishida 10-15,4 teks, 
arqoq yo'nalishida 8,5-11,8 teks boigan qayta tarash usulida olingan 
iplardan iborat. Yuza zichligi 114-130 g/m2.

Satin gazlamalarida arqoq yo‘nalishidagi zichligi va toidirilishi tanda 
yo'nalishidagiga nisbatan ikki marotaba ko‘p. Shuning uchun ulaming sirti 
silliq, o‘ng tomoni yaltiroq boiadi.

Xuddi shunday, ip gazlamalarning atlas o!rilishdagisi lastik deb ataladi. 

Satin va lastik gazlamalarining eni 60-100 sm. Ular sidirg'a rangli, gul 

bosügan va kamdan kam hollarda oqartirilgan boiishi mumkin.

Satin va lastiklar ayollar xalatlari va ko'ylaklari, ko'rpa va yostiq jildlari, 
sidirg'a ranglari esa astarlik va maxsus kiyimlar uchun ishlatiladi.

127



Beshinchi guruhga — ko‘ylakbop gazlamalar kiradi. Ip gazlamalaming 
assortimentida bu guruh asosiy, eng katta va ko‘p xildagi gazlamalardan 

iborat. U to‘rtga, bo‘linadi: a) yozgi; b) mavsumiy; d) qishki; e) sun’iy 

ipak qo'shib ishlab chiqarilgan.
Ko‘ylakbop gazlamalaming kátta qismi karda yigirishda olingan yakka 

va pishitilgan iplardan, ishlab chiqariladi. Eng sifatli gazlamalarda éSa 

yo'nalishlarining birida yoki ikkalasida qayta tarash usulida olingan iplar, 

ba’zi gazlamalarda shakldor iplar ham ishlatiladi. Gazlamalaming tashqi 
ko'rinishi va xususiyatlarini yaxshi lash uchun paxta ipiga kimyoviy tola yoki 
iplar qo'shiladi, mayda gulli o'rilishlar qoilaniladi, pardozlashda maxsus 

isftlov boriladi.
. , 7 Yozgi gazlamalar jumlasiga yupqa, yengil, havo o‘tkazuvchanligi yuqori 
¿oigan batist, markizet, mayya, volta, vual, kiseya kabi gazlamalar kiradi.

Batist — juda mayin, yupqa, ishqorli ishlov berilgan, polotno 
o'rilishdagi gazlama. U oqartirilgan, ochiq rangga sidirg'a bo‘yalgan, tagi 

og ran'gda mayda gulli qilib pardozlangari holda ishlab chiqariladi. Uning 

yilzft ,ziçh|igi 68—75 g/m2, eni 80 sm, ishlab chiqarish uchun qoiláriilgan 

ipiping yo‘g‘onligi qayta tarash usulida olingan tanda iplari bo‘yicha 10 

tWkslii arqeq iplari bo‘y*cha 8,5 tekslidir.
Markizet — qayta tarash usuli bilan olingan, yo‘g‘onligi 5,9 teksli ikki 

gayatlab. pishitilgan iplardan polotno o‘rilishida ishlab chiqariladi. Yuza 

zichligi 76 g/m2, eni 80 sm.
Mayya gazlamasini ishlab chiqarish uchun tanda bo‘yicha 1S,;4 teks, 

arqóq bo‘y*clia 11,8 teksli iplar ishlatiladi. 0 ‘rilishi - polotno. Yuza zichligi 

78 g/m*’, eni 80 sm.
Volta - eng yupqa va mayin, ancha tiñiq, polotno o‘rilishidagi, qayta 

tarash usulida olingan, yo‘g‘onligi 8,33-10 teksga teng iplardan ishlab 
chiqariladigan gazlama. Ishqorli isKlov' berilib, gui bosilgan :holda 

pardozlanadi.
Vual t  qayta tarash usuli bilan olipMn ingichka va maxsus eshilishlar 

soniga ega, yo‘g‘onligi tanda va arqoq iplaribo‘yicha 11.8 teksli ipdan mayda 

gulli (krep) o‘rilishda ishlab chiqariladi Uning yuza zichligi 67 g/m2, eni 90 
sm, pardozlanish jarayonida ishqorli ishlov beriladi va gill bosiladi/

Mavsumiy ko‘ylakbop gazlamalar karda va qayta tarash usuli bilan olingan 

iplardan ishlab chiqariladi. Bu guruhchaga kimvchi gázlamalar yozgilárga 
nisbatan biroz qalin, zich va og'irroq (yuza zichligi ¿20 ̂ í t i2 gacha).

Mavsumiy ko‘ylaklarga ,mos keladigan gazlamà' -tükari shotlandka, 

sherstyanka, kashemir, poplin, tafta va boshqalardan iborat.
Shotlandka - yoi-yoi va katak gazlama bo'lib, polotrió yoki saija turida 

o‘riladi. Yuza zichligi 100-158 g/m2, eni 1Û5 sm, ishlatiladigan iplarining 

chiziqli zichligi 18,5—20 teks. • • ,i-

Sherstyanka - karda usulida olingan chiziqli zichligi 25>r->29 teksli 
iplardan mayda gulli (krep) o'rilishida ishlab chiqarilgan gazlama. Sirti 

notekis, jun gazlamalar sirtini eslatadi. Yuza ziehtlgi 130 g/m2í¡e#80 sm. 

Gul bosib pardozlanadi. ; i! v
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Kashemir - sidirg‘a rangli voki gul bosilgan, sarja o‘rilish¡dagi mayin 

pardozlangan gazlama. Yuza zichligi 130 g/m2, eni 100 sm. Iplarining 

yo'g'pnligi 15,4—18,5
Poplin - qayta tarash usulida yigirib pishitilgan ipdan polotno o'rilishida 

to'qilgan gazlama. Tanda bo'yicha zichligi arqoqnikiga nisbatan ko'proq 

bolgani uchun gazlama sirtida eniga ketgan yol-yol chiziqlar hosil boiadi, 
yuza zichligi 100-120 g/m3, eni 75 sm.

Tafta - polotno o‘ rilishidagi zich tuzilishli gazlama. Sirtida 
chandiqsimon tovlaniluvchi naqshlar mavjud. Bunday naqshlar tanda iplariga 
qayta tarash usulida olingan ingichka (7,5 teks), arqoq bo'yicha yo'g'on 
(20 teks) iplar ishlatilishi natijasida hosil boiadi. Yuza zichligi 114-140 
g/m3, eni 80-100 sm. Pardoziga ko'ra poplin va tafta gazlamalari oqartirilgan, 
sidirg'a rangli va gul bosilgan boiadi. Ba’zi taftalarning tarkibida 67 %gacha 

lavsan tolasi bolishi mumkin. Bu gazlamalar, ¡a$osan, erkaklar ko'ylaklari 

uchun ishlatiladi.
Aynan shu guruhchaga har xil turdagi erkaklar ko'ylagibop gazlamalar 

kiradi, ular odatda polotno yoki aralash o'rüishda oqartirilgan, sidirg‘a 
yoki turli rangdagi iplardan to‘qib ishlab chiqariladi. Bunday gazlamalarning 

tolali tarkibida 33% gacha lavsan tolasi mavjud. Bu gazlamalarning. 
g'ijimlanmaslik va kiyim shaklini saqlash xossalari yuqori.

Ko‘ylakbop gazlamalarning qishki turlaridan issiqni yaxshi saqlash 

xususiyati talab qilinadi. Shuning uchun¡ bu guruhchadagi gazlamalar 

apparat yigirish usulida olingan iplardan sirti, taralgan tukli qiJib ishlab 
chiqariladi. Bularga flanel, bumazeya, bayka kabi paxmoq tuzilishdagi 

gazlamalar kiradi.
Flanel - sidirg'a rangli, gul bosilgan yoki oqartirilgan pardozdagi, 

polotno yoki sarja o‘rilishdagi gazlama bolib, yuza zichligi 180-257 g/m2, 

eni 58—95 sm. Flanelning ikki tomonida taralgan tuklar mavjud.

Bumazeya gazlamasi, asosan, saija o'rilishida to'qiladi. Taralgan tuk faqat 

bir tomonida (teskarisida) boiadi. Uning tanda iplarining yo‘g‘onligi Î8,5 
teks, arqoq iplarining yo‘g‘onligi esa 50 teks. Yuza zichligi 160—180 g/m?.

Bayka — flanelga o'xshash ikkala tomonida taralgan tukli tuzilishga ega. 
Lekin uning o'rilishi murakkab, 1,5 qavatli. Shuning uchun u qalin va 
og‘ir, yuza zichligi 180-360 g/m2 ga teng. Pardozlanishi sidirg'a rangli yoki 

xom holda boiadi.

Flanel bilan bumazeya gazlamalari chaqaloqlarning qisjiki.kiyimlariga, 
ayollar va erkaklar ko'ylaklari, xalatlari uchun, bayka esa askarlarning 
ichki kiyimlari va shifoxonalarda kiyiladigan xalatlar uchun ishlatiladi.

Sun ’iy ipak qo‘shib ishlab chiqarilgan ip gazlamalarning tandasida paxta 

tolasidan olingan ip, arqog'ida esa viskoza yoki atsetat yaltiroq kompleks 

iplari ishlatiladi. Bu gazlamalar yirik va mayda gulli o'rilishda ishlab chiqariladi. 

Shu sabablí, ularning sirtida ajoyib tovlanuyçhi naqsh hosil boiadi. 

Pardozlanishi - sidirg'a rangli, oqartirilgan yoki gul bqgilgan. Eni 62-95 

sm. Yuza zichligi 95-110 g/m3. Bu guruhchaga “ko‘ylajç%op” gazlamalar 

kiradi.
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Oltinchiguruhda kiyimbop gazlamalar mujassam. Buiar jumlgsiga kostum, 
shim, palto, kurtka, plash va maxsus kiyimlami tikish uchun ishlatiladigan 
zich to'qilgan, ishqalanishga chidamli va mustahkam gazlamalar kiradi. Ular 

ichida sidirg‘a va harxil raiigli iplardan to'qilgan gazlamalar ko'p miqdomi 

tashkil etadi. Kiyimbop gazlamalar, asosan. karda usulida yigirijgan yakka 
(25~70 teks) yoki pishitilgan (15,4 teks x 2 - 25 teks x 2) iplardan ishlab 
chiqariladi. Keyingi paytlarda kimyoviy tolalar ham kiyimbop gazlamalaming 

tolali tarkibiga kiritilmoqda. Pardozlanish jarayonida ishqorli, 
g'ijimlanmaydigan va kirishmaydigan maxsus ishlovlar beriladi.

Kiyimbop guruh to'rtta guruhchaga boiinadi: a) sidirg'a rangli;.b) 

maxsus; d) qishki; e) har xil rangli iplardan to'qilgan va chipor (melanj) 

gazlamalar.
Sidirg'a rangli guruhcha klassik gazlamalardan iborat: diagonal, 

moleskin, reps.
Diagonal - saija o'rilishdagi maxsus ich kiyimlar uchun.ishlatiladigan 

gazlama. Tandasida 42 teksli, arqog'ida 29—72 teksli iplardan foydalaniladi. 
Yuza zichligi 180-380 g/m2, eni 67—100 sm. Ayrim artikullarida 12-15% 

kapron tolasi qo'shiladi. 1

Moleskin - sidirg'a rangli yoki kam miqdorda oqartirilgan, ishqorli 
islilov berilgan gazlama. Kuchaytirilgan satin o'rilishida. Shu sababli, tolali 

tarkibida 15 % kapron tolasi mavjudligi va tanda yo'nalishida pishitilgan 
iplar ishlatilishi tufayli gazlamaning ishqalanishga chidamliligi ju.da yuqori. 
Eni 65—110 sm, yuza zichligi 220—330 g/m2. Ishlatilishi diagonalnikidek.

Reps gazlamasi arqog'iga yo'g'on (29 teks x 2), tandas.iga esa ingichka 

(18,5 teks) iplar ishlatiigani uchun sirtida bikr ko'ndalang yo'llari bo'ladi. 

O'rilishi - polotno. Yuza zichligi 180-220 g/m2.
Plashlar uchun ishlatiladigan gazlamalar saija yoki polotno o'rilishida 

to'qiladi. Teskari tomonida suv o'tishiga qarshilik ko'rsatuvchi plyonkasi bo'ladi.

Bu guruhchaga yana bir qancha “kostumbop” gazlamalar ham kiradi.
K.iyimbop gazlamalar guruhining maxsus guruhchasiga kiruvchi 

gazlamalar ham sidirg'a rangda ishlab chiqariladi. Yuza zichligi 220-320 
g/m?, eni 65-105 sm. Ular maxsus kiyimlami tikishda qo'llaniladi. 

Gazlamalar maxsus diagonal, kitellar uchun, sport kiyimlari uchun, 

kiyimbop va hokazo gazlamalar deb ataladi.
Uchinchi maxsus guruhchaga, asosan, “triko” va “jins” gazlamalari kiradi.

Triko gazlamasining afzalligi shyndaki. u yoi-yoi yoki katak 
ko'rinishda bo'ladi. Bu turli rangli iplami ishlatish yoki aralash o'rilishlarda 

to'qilishi sababli hosil qilinadi. Triko ip .gazlamalari jun triko gazlamasini 

eslatadi. Ular uncha qimmat bo'lmagan erkaklar kostum va shimlarini 

tikishda ishlatiladi.
Jins gazlamalari sarja o'rilishida tandasida rangli iplardan, arqog'ida esa xom 

iplardan to'qiladi. Bu gazlamaning g'ijimlanmasligini va kiyimning shaklini saqlash 

xususiyatini ta’minlash uchun unga yuvilib ketmaydigan apprêt bilan ishlov 
beriladi. Ayrim artikullarining tolali tarkibiga lavsan tolasi qo'shiladi. Jins gazlamasi 

yoshlar sport kiyimlari, klirtkalar, shimlami tikishda keng qo'llaniladi.
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Qishki guruhcha movut, zamsha, velveton gazlamalaridan iborat. Bu 
gazlamalarni klassik gazlamalar jumlasiga kiritish mumkin. Ularning sirtida 
zich joylashgan taralgan tuki boiadi. O'rilishi - kuchaytirilgan satin. Movut 
to'q ranglarga bo‘yalgan holda pardozlanadi.

Velvetonning yuza zichligi 370-400 g/m2. Tandasida pishitilgan ip (29,4 

teks x 2 - 15,4 teks x 2), arqog'ida esa yakka (50-58,8 teks) iplar ishlatiladi.

Zamsha gaziamasi movut va velvetondan tukíning turi bilan farqlanadi. 
Uning tuki qisqa va qattiq presslangan boiadi. Yuza zichligi 405—415 g/m2. 
Bu gazlamalar bolalar sport kiyimlarini tikish uchun ishlatiladi.

Yeninchi gunih - astarbop gazlamalar, Kiyimlarning astari, ichki qismiga 
qat va cho'ntaklarida xalta sifatida ishlatiladi. Bu gaz.lamalarga qattiq appret 
ishlov beriladi. Shu sababli, ularning sirti tekis va silliq, ishqalanishga chidamli 

boiadi. Bu guruhga kolenkor — sidirg'a rangli yoki oqartirilgan gazlama 

kiradi. Appret miqdori karta, 8-10%. U qat yoki bo'ylamalar sifatida ishlatiladi. 
Cho'ntak xaltalari uchun ishlatiluvchi gazlamalar mustahkam, ishqalanishga 
chidamli, sidirg'a rangli Surp, grinsbon, tik-lastik kabilardan tayyorlanadi. 
Ular ham qattiq appretlanadi. Yenglar astariga ishlatiluvchi sarja ham shu 

guruh tarkibida. Bu gazlamalar oqartirilgan gazlama sirtiga yo'l-yo'l shaklli 
gul bosib pardozlanadi, sarja o'rilishida ishlab chiqariladi.

Tukli gazlamalar ko'ylak, kostum, kurtka, shimlarni tikish uchun 

keng qo'llaniladi. Bunday gazlamalar turiga duxoba va chiyduxobalar kiradi. 

Bu gazlamalarning o'rilishi - arqoq tukli, sidirg'a rangli yoki gul bosilgan 
pardozlanishda ishlab chiqariladi. Tukli gazlamalarning tandasida karda usulida 
yoki qayta tarash usulida olingan pishitilgan ip, arqog'ida esa yakka karda ipi 
ishlatiladi.

Duxoba sirti yaxlit tukli. Yuza zichligi 270-290 g/m2, eni 120-140 

sm. Velvetning sirtida esa kengligi har xil yo'llar tarzidagi naqshdor tuk 

boiadi. Yo'li kengroq gazlama “velvet-kord”, ingichka yo'llisi “velvet- 
rubchik” deb ataladi. Yuza zichliklari 220-340 g/m2, eni 80-140 sm. 
Hozirda ishlab chiqarilayotgan ayrim yangi artikuldagi velvetlarning tola 
tarkibiga 30%gacha lavsan qo'shiladi.

Nazorat savollari va topshiriqiar:

1. Keng tarqalgan ip gazlamalarning xossalarini izohlang.
2. Birinchi guruh gazlamalarga misollar k’eltiring.
3. Ikkinchi guruh gazlamalarga nimalar kiradi?
4. Uchinchi guruh gazlamalarini izohlab bering.

5. To'rtinchi guruh gazlamalari nimalardan iborat?

Eslab qoling!

Keng tarqalgan ip gazlamalar, chit, surp, choyshab,. mitkal, madapolam, 
muslin, ko'ylaklik.



1.2-§. Zig‘ir tolali gazlamalar assortimenti

' Zig'ir tolali gazlamalar assorlimentining 28% ni maishiy gazlamalar, 

40% ni qop-o‘rov gazlamalar. 32% ni texnik gazlamalar tashkii qiladi.
Zig'ir tolali gazlamalar ijobiy gigiyenik xossalarga ega. Uiar issiq. 

bug‘ va suvni tez o'tkazadi, namlikni tez shimadi va qaytaradi. lindan 
tashqari, zig‘ir tolali gazlamalarning ishqalanishga chidamliligi katta, ular 
yengil yuviladi va dazmollanadi. To'quvchilik jarayonida bichish to‘shamiga 
yengil taxlanadi, qiyshayib ketmaydi. Zig'ir tolali gazlamalarning 

kamchiliklari: tez g'ijimlanadi, bichish va tikishda ma’lum qiyinchiliklar 

boiadi - bichish mashinalarining pichoqlari va tikuv ignalari tez-tez 
o'tmas boiib qoladi.

Zigir tolali gazlamalar, asesan, choyshab, dasturxon, sóchiqlar, ichki 
kiyimlar, ko'ylak va kostumlar ishlab chiqarish uchun islilatiladi./Ko‘ylakbóp 
va kostumbop gazlamalarning g‘ijimlanuvchanligini kamaytirish uchun ular 
zig'ir va lavsan tolalari aralashmasidan ishlab chiqariladi yoki tayyor 

gázlamalarga maxsus ishlov beriladi. / ‘
Zig'ir tolali gazlamalar tayyorlash uchun yigirilgan zig'ir ipi va zig'ir 

tarandasi hoi va quruq yigirish usullarida olinadi. Bu iplar paxta ipiga nisbátan 
yo'g'onroq (18 — 166 teks), shuning uchun gazlamalarning yuza zichligi ham 
kattaroq boiadi, 140-500 g/m2. Lekin, keyingi paytlarda gazlamalarning 
yuza zichligini kamaytirish uchun ular kimyoviv tolalar (lavsan, kapron, 
viskoza) qo'shib ishlab chiqarilmoqda. Umuman, zig'ir tolali gazlamalar 
assortimentining 80 %ni yarim zig'ir gazlamalar tashkii qiladi. Ularning 
tandasida paxta ipi, arqog'ida esa zig'ir tolasidan yoki zig'ir tolasi va kimyoviv 

tolalar bilan aralashmasidan olingan iplar ishlatiladi. Pardozlash jihatidan 
zig'ir tolali gazlamalar xom, yarim oq, oqartirilgan va sidirg'a rangda bo'lishi 

mumkin. Gul bosilgan gazlamalar kam miqdorda ishlab chiqariladi.
( Amaldagi preyskurantda zig'ir tolali gazlamalar 16 guruhga bo'linadi. 

Bulardan to'quvchilikda ko'ylak-kostumbop gazlamalar guruhi (№06) 

va bortovka gaziamalari guruhi (jNelO) keng ishlatilmoqda,
l Ko‘ylakbop va kostumbop gazlamalar guruhiga ko'ylak, yozgi 

kostumlar, xalat va boshqa kiyimlami tikish uchun mo'ljallangan gazlamalar 

kiritilgan. Har yili 50 ga yaqin yangi artikulli gazlamalar chiqarilmoqda. 
Ko'ylakbop gazlamalarning yuza zichligi 100—220 g/m2, kostumboplarniki 
250—290 g/m2 ga teng. Sof zig'ir tolali guruhchaga kiradigan kiyimbop 

gazlamalarning soni kam. Ular chiziqli zichligi 45—85 teksga teng bo'lgan 

iplardan atlas yoki mayda o'rilishda sidirg'a rangli, yarim oq va oqartirilgan 

holda ishlab chiqariladi.
Yarim zig'ir tolali kiyimbop gazlamalarning soni va turiari ko'proq. 

Ular ayollar va erkaklar ko'ylaklarini, bluzkalarini, kostumlarini, yoshlar 
va bolalar uchun sport kiyimlarini tikish uchun ishlatilmoqda. Ularning tola 
tarkibida zig'ir tolasi bilan paxta, lavsan, kapron, viskoza tolalari bor. Bu 
gazlamalarning sirti o'rilishiga va turli yo'g'onlikda iplarni ishlatilishiga ko'ra 

silliq yoki mayda relyefli boiadi. Ko'ylakbop gazlamalar mayda gulli
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o'rilishlarda ishlab chiqariladi. Ayrim zig'ir gazlamalar jumlasiga dag'al 
tuzilishdagi og‘ir gazlamalar kiradi. Ularning sirti g‘adir-budur boiadi. Bu 
gazlamalar jun gazlamalarini eslatadi va kostum, yupqa paltolar tikish uchun 
ishlatiladi. 0 ‘rilishlari har xil va pardozlanish turlari chipor va gul bosilgan 
boiadi. Kiyimbop guruhga kiritilgan gazlamalar “ko'ylaklik”, “kostumiik”, 
“kostumlik-ko'ylaklik”, “bluzkalik” va hokazo deb nomlanadi.

Bortovka gazlamalari ustki kiyimlaming ayrim qismiarini qotirish va 

kiyilganda buyumning shakli saqlanishi uchun qotLrma (qat) sifatida ishlatiladi./ 

Qotirma materiallari yetarli darajada qattiq boisa-da, lekin dag'al emas, 
egilish vaqtida yuqori qayishqoqlikka ega bo'lishi va o'lchovlari o'zgarmasligi 

kerak. Zig'ir tolali bortovka gazlamalari bu talablarga to'liq javob beradi. 
Bortovkalar zig'ir tolali va yarim zig'ir tolali boiadi/O'rilishi -  polotno. 
Sof zig'ir tolali bortovkalami ishlab chiqarish uchun ho‘1 yigirish usulida 
olingan 69, 83, 118 teksli zig'ir iplari ishlatiladi. Yuza zichligi 230-300 g/ 

m2. Kirishishi tanda yo'nalishida 2,3-4,5%, arqoq yo'nalishida 1,2—3,5%. 

Yarim zig'ir tolali bortovkalar 67% zig'ir tolasi va 33% lavsan tolasi 
aralashmasidan olingan 69 va 83 teksli iplardan ishlab chiqariladi. Yuza zichligi 

192-207 g/m2. Ayrim bortovkalarning sirti yelimlangan boiadi. Qattiqligini 
oshirish uchun bortovkalar appretlanadi. Kirishishini kamaytirish uchun 
tayyor gazlamalarga kam kirishtiradigan maxsus pardozlash beriladi.

Yuqorida tavsiflangan zig'ir tolali gazlamalardan tashqari maishiy 

gazlamalar jumlasiga choyshabbop polotnolar, sochiqlar, dasturxonlar, 

yopinchiqlar, mebel ishlab chiqarishda ishlatiladigan gazlamalarni kiritish 
mumkin.

Nazorat sayollari va topshiriqlar:

1. Zig'ir tolali gazlamalar assortimentini tashkil etuvchi gazlaina 
turlari niaytib bering.

2. Zig'ir tolali gazlamalar qanday gigiyenik xususiyatlarga ega?

3. Zig'ir tolali gazlamalar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Esiab qoiing!

Zig'ir tolali gazlama, gigiyenik, pardozlash, preyskurant, bortovka.

1.3-§. Ipak gazlamalar assortimenti

4 Ipak gazlamalarini ishlab chiqarish uchun turli xomashyo qo'llaniladi. 
Bular jumlasiga tabiiy ipak, sun’iy va sintetik birikkan, sun’iy va sintetik 
tolalardan olingan iplar kiradi. ■ - ¡;

Barcha ipak gazlamalarning umumiy hajmiga n isba tan tabiiy ipak 

iplaridan olinuvchi gazlamalarning miqdori faqat 2~3%ga yetadi. Biroq bu 
gazlamaning nafisügi, mayinligi, tashqi ko'rinishining chiroyliligi, yuqori 

gigiyenik xossalariga boshqa tolali ipak gazlamalari yeta olmaydi.
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SfTabity ipak gazlamalarning xususiyatlari ko‘p vaqt davomida deyarli 

o'zgarmaydi/ Bu guruh gazlamalarning katta qism ini krepdeshin. krep- 

jorjet, krep-shifon gazlamalar tashkil qiladi. Bu gazlamalarni ishlab 

chiqarishda yuqori eshilishga ega bo igan (krep) iplardan foydalaniladi. O 'z 

navbatida bu iplar chiziqli zichligi 1,56, 2,33 vá 3.23 teks bo igan xom ipak 

iplarini pishitib olinadi. Gazlamalarning b'rilishi polotno bo isa ham, 

tarkibida krep iplari ishlatilgani tufayli, ularning sirtida mayda donli naqsh 

hosil bo iad i. Krep gazlamalari oson cho'ziladi, qivshayib ketadi, iplari 

to 'k ilad i. Shu sababli, ularni to 'quvch ilikda ish la tish  ancha qiyin. 

Pardozlanish turlari sidirg‘a rangli, oqartirilgan va gul bosilgan boiadi.

Krepdeshin — tandasida xom ipak, arqogida esa pishitilgan krep ipak 

iplardan olinuvchi gazlama. Arqoq yo‘nalishida ham o ‘ng, ham chap 

eshilgan iplar galma-gal kelganidan gazlama sirti o'ziga xos tovlanib turadi, 

Yuza zichligi 55-75 g /m 2, eni 90 va 95 sm. Krep-shifon — yupqa, yengil, 

tin iq gazlama. Bu gazlamaning ikkaia yo'nalishida krep iplari ishlatiladi. 

Eni 90. 95 va 105 sm, yuza zichligi 25—35 g /m 2. Krep-jorjei — krep- 

shifondan biroz qalin va og ir . Yuza zichligi 35—65 g /m 2. Bu gazlamalar, 

asosan, ayollar ko'ylaklari va murakkab bichimli bluzkalarini tayyorlashda 

ishlatiladi.

I Tabiiy ipakdan sirti silliq gazlamalar ham olinadi./Bularga chiziqli 

zichligi 5 teks x 2 — 10 teks x 2 bo igan pishitilgan iplardan polotno 

o'rilishida to'qiigan polotno gazlamalari va atlas o ‘rilishida to'qilgan milliy 

xon-atlas gazlamalari kiradi. Polotno xom (sargish), oqartirilgan va kam 

miqdorda gul bosilgan holda pardozlanadi. Xon-atlaslar esa avr usulida turli 

ranglarga bo'yalgan iplardan to'qiladi.

J Tabiiy ipak iplaridan, shuningdek, yirik gulli bezak gazlamalari va 

tukli gazlamalar ham  olinadi. Tukli gazlamalarga baxmal kiradi/ U ipak 

tolasidan yigirib olingan iplardan tanda tukli o ‘rilishda ishlab chiqariladi. 

Tuklar uzunligi 1 — 1,5 m m , gazlamaning yuza zichligi 190 g /m 2, eni 70, 

90, 135 sm bo iad i. Baxmal to'qimachilikda eng qiynaydigan gazlama, u 

aniq bichishni va ehtiyot b o iib  tikishni talab qiladi. Buyumning barcha 

qismlarida tuk yoiialishi bir xilda bo iish i kerak.

Tabiiy ipak iplariga boshqa iplarni qo'shib to'qilgan gazlamalarning 

soni uncha ko‘p emas. Bu guruliga krepdeshin ko'rinishda to'qilgan ko'ylaklik 

gazlamalarni kiritish mumkin. Bu gazlama arqogida tabiiy ipakli krep 

iplari, tandasida esa kapron yoki atsetat kompleks iplari ishlatiladi.

Sirti silliq gazlamalarga ko’ylaklik gazlamalar ham kiradi. Bu gazlamalar 

tandasida xom ipak iplari, arqogida kimyoviy tólalardan olingan iplar 

yoki kimyoviy kompleks iplar ishlatiladi. Tukli baxmal gazlamalar asosi 

tabiiy ipakdan, tuki esa.viskoza iplaridan ishlab chiqariladi (velur-baxmal, 

naqshli velur-baxmal). ;

,..t, SunHy iplardan to'qilgan gazlamalar ipak gazlamalari assortimentining 

eng. ko‘p sonli giiriihini tashkil qiladi. U lam i ishlab chiqarishda atsetat 

kompleks - iplari,! ¡viskoza kompleks iplari, hajmdor, shakldor va zarsimon 

iplar qoilartiladi. (plaining eshilishi har xii, kam eshilgandan yuqori eshilgan
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holgacha bo'ladi. Sun’iy ipak gazlamalar turiga yupqa ko'ylak va bluzkalarni 
tikish uchun ishlatiladigan gazlamalar va og'ir paltolik gazlamalar kiradi. 

Ularning yuza zichligi 80—200 g/m2. Gazlamalarning ko‘p qismi 6-8,5 va 
11-17 teksli iplardan to‘ qiladi. Tabiiy ipakdan to'qiigan gazlamalaiga nisbatan 
bu gazlamalar ancha og‘ir, qalin, g'ijimlanuvchan va kirishuvchan bo'ladi. 
Ulaiga namlab-isitib ishlov beiganda tola tarkibini hisobga olish kerak. Ayniqsa, 
atsetat gazlarnalarni ehtiyotlik bilan dazmollash kerak. Silliq sun’iy gazlamalar 

bichish to'shamida sirpánib, qiyshayib va cho'zilib ketadi, iplari to'kiladi, 
buyumlaming choklari yonidagi iplari siljiydi, Ana shu xossalami bichish va 
tikish jarayonlaridaalbatta ko‘zda tutish kerak.

Tabiiy ipakli gazlamalarga o'xshab sun’iy ipakdan olinuvchi gazlamalar 

krep, sirtlari silliq, yirik gulli va tukü gazlamalarga boiinadi. Krep 
gazlamalariga quyidagilami kiritsa boiadi: krep-jorjei — sidirg'a. gu! bosilgan 
tiniq gazlama. Tanda va arqoq yo‘nalishida krep eshilishli viskoza kompleks 

iplari ishlatiladi. Q'rilishi polotno yoki mayda gulli. Krep-maroken - sidirg'a 
yoki gul bosilgan zieh gazlama. Tandasiga kam pishiülgan viskoza ipi, 

arqog'iga viskozali krep ishlatiladi. O'rilishi —polotno. Krep-tvill — sidirg'a 

rangli, tanda va arqog'i pishitilgan atsetat iplaridan sarja o'rilishida to'qiigan 

zieh gazlama.
Sirti silliq bo'lgan gazlamalar jumlasiga ko'ylaklik, astarlik gazlamalar, 

polotnolar, erkaklar ko'ylaklarini tikish uchun moijallangan gazlamalar 

kiradi. Ularni ishlab chiqarishda kam eshilgan va shakldor hamda hajmdor 

iplardan foydalaniladi. Yirik gulli gazlamalar guruhi ko'ylaklik va astarlik 
gazlamalardan iborat. Bu gazlarnalarni to'qishda, odatda, kam eshilgan 
iplar ishlatiladi va zarsimon iplar bilan bezatiladi. Ular sidirg'a bo'yalgan 
yoki chipor holda to'qiladi, zieh va ancha qattiq boiadi. Bu guruh jumlasiga 
viskoza va atsetat iplaridan olinuvchi “alpak” va “dudun” nomli milliy 
ko'ylaklami tikish uchun moijallangan gazlarnalarni kiritish mumkin.

Sun’iy iplarga boshqa tolalar qo'shib to'qiigan gazlamalar guruhidagi 

gazlarnalarni ishlab chiqarishda, odatda, tandasida viskoza yoki atsetat 

iplari, arqog'ida esa paxta yoki sintetik shtapel tolalaridan olingan iplar 
ishlatiladi. Bu gurahning katta qismini sirtlari silliq gazlamalar tashkii etadi. 
Ko'ylaklar uchun moijallangan bu gurahdagi gazlamalarning tandasida

11,1 teksli atsetat iplari, arqog'ida esa hajmdor atsetat ip; shakldor atsetat 
ipiga yupqa kapron ipini pishitib qo'shilgan ip; halqasimon atsetat ipi va 

boshqalar ishlatiladi. Bunday gazlamalarning yuza zichligi 80-120 g/m2. 

Bu guruh gazlamalari jumlasiga tandasi viskoza ipidan, arqog'i paxta tolali 

ipdan to'qiigan astarlik saija gazlamalar ham kiritiladi. Yirik gulli o'rilishdagi 

gazlamalar tandasida viskoza yoki atsetat iplaridan, arqog'ida kompleks 
sintetik iplar, hajmdor yoki shakldor iplardan to'qiladi. Zarsimon iplar 
ham qo'shilishi mumkin. Sirti tukli gazlamalarga asosi paxta tolali iplardan, 

tuki viskoza yoki atsetat iplaridan to'qiigan baxmallar kiradi.

Sintetik iplardan va sintetik iplarga boshqa tolalarni qo'shib olinuvchi 
gazlamalar, asosan, kapron iplaridan ishlab chiqariladi. Buning uchun 1,67—

15,6 teksli kompleks iplar, ikki va uch qo'shimli pishitilgan iplar, hajmdor
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iplar, turto darajada kirishadigan iplar va kam miqdorda yakka iplar qoilaniladi. 
Bulardan tashqari, shakllangan shelon iplari, hajmdor lavsan iplari, kapron 
iplari viskoza yoki atsetat kpmpleks iplari bilan pishitilgan iplar ishlatiladi. 
Lekin bu gazlamalami to'quvchilikda ishlatish ancha qiyin. Kapron gazlamalar 

cho'ziluvchan va qayishqoq boigani sababli tikish paytida choklarda burmalar 
hosil boiadi. Bunday gazlamalami tez tikkanda igna qizib gazlamalami eritishi 

mumkin. Bunga yo'l qo‘ymaslik uchun sekin tikish, maxsus ignalardan yoki 

ignani sovituvchi moslamalardan foydalanish kerak. Gazlamalar titiluvchan 
boigani uchun choklami ikki buklab tikish yoki kesilgan joylami eritib 
titilmaydigan qilish kerak. Ulami bichish ham qiyin. Silliq sintetik gazlamalami 
bichish to‘shamiga taxlaganda sirpanib ketadi, bichish mashinalari tez ishlasa 
gazlama eriydi va gazlama qavatlari bir-biriga yopishib qoladi. Shunga qaramay, 

ipak gazlamalar assortimentida sintetik gazlamataming salmogi yildan yilga 
oshib bormoqda. .

Tandasi va arqogiga 100% kapron ishlatib, astarlik, ko‘ylaklik va plashlik 
gazlamalar to'qiladi. Ular sidirg‘a, oqartirilgan yoki gul bosilgan boiib, 
polotno yoki saija o‘rilishda to'qiladi. Plashlik gazlamaning teskari tomoniga 

plyonka qoplanib, suv o'tkazmaydigan qilinadi. Kapron gazlamalaming 
yuza zichligi 15-95 g/m2 gacha. Eng yupqa va yengil kapron gazlamalari 

tiniq boiadi. Shelon va lavsan iplaridan krepsimon gazlamalar to'qiladi. 

Bu gazlamalaming burmadorligi, gijimlanmasligi, mustahkamligi katta, 

tashqi ko'rinishi esa tabiiy ipakdan olingan krep gazlamalami eslatadi.
Kapron iplaridan olingan astarlik gazlamalar sintetik gaziamalardan 

tikilgan kurtka va paltolar uchun ishlatiladi.

Ipak gazlamalari assortimentiga sun ’iy va sintetik shtapel tolalaridan 
olingan iplardan to'qilgan gazlamalar kiradi. Ulaming ko'pchiligi viskoza 

tolalaridan to‘qiladi. Atsetat, lavsan va nitrondan to'qilgan gazlamalar 
ham bor. Odatda, yigiruv jarayonida sintetik shtapel tolalar viskoza yoki 
paxta tolalariga aralashtiriladi. Natijada, gazlamalaming qayishqoqligi, 
yemirilishga chidamliligi va shaklini saqlash qobiliyati oshadi. Shtapel 
gazlamalarini to'qishda yakka, pishitilgan, shakldor iplardan foydalaniladi.

Sirti silliq boigan shtapel gazlamalari erkaklar ko‘ylagi, kostumlari, 

ayollar ko‘ylagi, ko‘ylak-kostumiarini, plashlar, palto va kurtkalar tikish 

uchun ishlatiladi. Ko'ylaklik gazlamalar mayda gulli o‘rilishda va chipor 

pardozlangan qilib to‘qiladi. Yo‘g‘on iplardan to'qilgan paliolik gazlamalar 
junsimon ko'rinishda bo'ladi. Plashlik gazlamalarga suv o'tkazmaydigan 
qilib ishlov beriladi.

Nsworat savollari va topsWriqiar:

1. Ipak gazlamalar ishlab chiqarish uchun qanday xomashyoiardan 

foydalaniladi?.
2. Ipak,gazlamalar qanday gigiyenik xususiyatlarga ega?
3. ipak gazlamalar qanday maqsadlarda ishlatiladi?
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Ipak gazlama, xomashyo, krepdeshin, krep-shifon, polotno, xon- 
atlas, baxmal, krep-joijet, krep, krep-maroken, krep-tvill.

1.4-§. Jun gazlamalar assortimenti

1 Barcha gazlamalarning umumiy hajmiga nisbatan jun gazlamalarning 
miqdori unchalik ko‘p emas, biroq to'quvchilik buyumlarini ishlab 
chiqarishda qoilanilishi bo'yicha yetakchi o'rinlarni egallaydi. Jun 
gazlamalarning afzalligi issiqni saqlash qobiliyatining yuqoriligida. Shu sababli 

jun gazlamalaridan, asosan, qishki kiyimlar tayyorlashda foydalaniladi.

Jun gazlamalaridan ayollar ko'ylaklari, bolalar, o‘smirlar, ayollar va 
erkaklar kostum, paltolari va boshqa buyumJar tikiladi. I

Jun gazlamalar ishlab chiqarishda iplaming mzilishi va yigiruv usuliga 
ko'Ta 3 guruhga bo'linadi: qayta tarash usulida olingan iplardan, mayin movut 
usulida olingan iplardan va dag‘al movut usulida olingan iplardan to'qiigan 
gazlamalar. Qayta tarash usulida olingan iplardan to‘qilgan gazlamalar kamvol 
gazlamalar deb ataladi. Ulamj to‘qish uchun qayta tarash usulida olingan 

yo‘g‘onligi 22,2-41,6 teksga teng yakka iplar va yo‘g‘onligi 15,6 teks x 2 dan

41,6 teks x 2 gacha pishitilgan iplar ishlatiladi. Bu gazlamalar yupqa, mayin, 

qayishqoq, sirtlari silliq boiadi, o‘rilish naqshi aniq ko‘rinib turadi.

Mayin movut gazlamalanni to‘qishda chiziqli zichligi 50-100 teksga 
teng apparat usulida olingan iplar ishlatiladi. Bu gazlamalarning sirtida 
iplardan chiqib turgan uchli tola kigizsimon to‘sham hosil qiladi. Bu to‘sham 

gazlamaning o'rilish naqshini sezilarh darajada yoki butunlay qoplab turadi.

Dag‘al movut gazlamalarim to'qishda chiziqli zichligi 143-333 teks, 

apparat usulida yigirilgan yo‘g‘on iplar ishlatiladi. Pardozlash jarayonida 

bu gazlama sirtidagi kigizsimon to‘shami bosiladi va o'rilish naqshi ko'rinmay 
qoladi.

/ Tola tarkibiga ko‘ra jun gazlamalar sof va yarim junii boiadi. Sof junli 
gazlamalar tarkibiga boshqa toialámi 5%gacha qo'shish mumkin. Yarim junli 

gazlamalarda esa jun tolaning miqdori 20%dan kam bo‘lmasligi kerak. Jun 

tolasiga paxta, viskoza, lavsan, kapron, nitron va boshqa tolalar yoki kompleks 
iplar qo'shiladi.'Lavsan va nitron tolalarining miqdori 35-75%, kapron 
miqdori 5—10% boiadi. Lavsan tolasi qo'shib ishlab chiqarilgan gazlamalar 

berilgan shaklini saqlaydi va g'ijimlanmaydi. Kapron tolasi qo'shilgan bo‘lsa, 
gazlamalarning ishqalanishga chidamliligi oshadi. Nitron tolasi qo'shib 

to'qiigan gazlamalar aniq va ochiq rangli boiadi. Lekin, kimyoviy tolalar 

qo‘shilgan yarim jun gazlamalarning gigiyenik xossalari yomonlashadi, pilling 
hosil bo'ladi va gazlamalar tez kirlanadi.

Pishitilgan iplardan to'qiigan, zichligi katta bo'lgan kamvol gazlarnalarni 

to'quvchilikda ishlatish ancha murakkab: bichish to'shamiga taxlanganda 
sirpánib ketadi, titiluvchan boiadi, tikish paytida choklarda teshiklar hosil 
boiishi mumkin, namlab-isitib ishlov berib shakllantirish ancha qiyin,

Estafe «joíing!
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dazmoîlaganda yaltiroq joylar paydo bo'lishi mumkin. Tikish jarayoriida paydo 

bo'lgan riuqson va kamchiliklar gazlamaning silliq sirtida yaqqol bilinib 

turadi.

ïshlatilishiga ko'ra icamvol gazlamalarning ko'ylakbop, kostumbop va 

paltobop turîari boiadi.
Ko yiakbop kamvol gazlamalarning yuza zichligi 450—300 g/m2, chiziqli 

toicüriîishi 40—65%. Sofjunli ko‘ylakbop gazlamalarning katta qismini yuqori 
eshilishga ega iplardan mayda o'rilishda to'qügan jilvali “krep” gazlamalar 

tashkil qiladi. Pardozlanishi - oqartirilgan yoki sidirg'a rangli. Yarim jun  

gazlamalar polotno, sarja, mayda va yirik gulli o'rilishda ishlab chiqariladi. 

Pardozlanishi - sidirg‘a rangli, turli rangdagi iplardan yoi-yoi yoki 
kataksimon naqshda to'qilgan va gul bosilgan boiadi. Bu gazlamalarning 

katta qismini sarja o‘riîishdagi klassik “kashe.mir” :gazlamalar tashkil qiladi.
Yarim jun gazlamalar guruhiga yana “ko'ylakbop” va “ko'ylak- 

kostumîik” gazlamalar kiradi. Yarim jun ko'ylaklik gazlamalarda junning 
miqdori 18-80%, lavsan tolasining miqdori 20-50% bo‘ladi. 50% nitron 
tolasi qo'shib to'qilgan gazlamalar ham ishlab chiqariladi. Bu gazlamalar 

har xil guîdor, yorqin va mayin ranglarga bo‘yalgan, polotno va mayda 

gulli o'rilishda to'qiladi.
Kostumlik gazlamalarning barchasida tanda iplariga, ba’ziiarida arqoq 

turkumiga ham 15,7 teks x 2 - 31,3 teks x 2 yo'g'onlikdagi pishitilgan iplar 

qoilaniladi. Yarim junli gazlamalar ishlab chiqarganda jun iplariga 35% 

viskoza yold kapron kompleks iplari pishitilib qo'shiladi. Yuza zichligi 220- 

340 g/m2, chiziqli toidirilishi 70~90% va ba’zi yuqori sifatlilari 110%gacha 
boiadi. Pardozlanishiga ko‘ra kamvol kostumlik gazlamalar sidirg'a rangli 

va turli rangdagi iplardan (chipor) to'qiladi. Sidirg'a rangli gazlamalarning 

assortiment! katta emas. Sofjunli sidirg'a rangli gazlamalarjumlasiga boston 
va krep kabii yuqori sifatli va asl gazlamalarni kiritish mumkin. Boston 

hosiîa saga o'rilishda yo'g'onligi 31,2 teks x 2 boigan pishitilgan iplardan 

ishlab chiqariladi. Yuza zichligi 320—340 g/m2. Kreplar yuqori eshilishga 
ega iplardan mayda gulli o'rilishda to'qiladi. Ular kam g'ijimlanadi, tashqi 

ko'riràshi juda yaxshi. Sheviot, krep va diagonal yarim junli sidirg'a rangli 

gazlanialar jumlasiga kiradi.rv • :
Sheviot — tashqi ko‘rinishi bostonga o'xshash, lekin paxta tolali ipni 

pishitib qô'sWlgan yarim jun iplardan to'qiladi. Diagonal - aralashma 

pishitilgan¿ipdan eîingân diagonal o'rilishdagi gazlama. Bu ikkala gazlama 
yetarli ‘darajada qattiq va turgim tuzilishga ega. Krep ishlab chiqarishda 

viskoza iplari -pishitilib qo'shiladi.
Ghipor kostumlik gazlamalarning turi ancha ko‘p. Ular sofjunli va yarim 

junli boiadi. Yuqori sifatli sof jùnli gazlamalar guruhiga har xil norndagi 

trikolar (stolichnoye, udamik va hokazo) kiradi. Trikolar turli rangga bo'yalgan 
pishitilgan iplardan yoi-yoi naqshli aralash o'rilishda to'qiladi. Yarim junli 

gazlamalar jumlasiga ham ;hat xil trikolar kiradi. Uiar sofjunli trikolardan 

tashqi ko'rinishi' bilan, ihamda . kataklar. va, yoilarin ing oichovlari. bilan 

farqlanadi. Yarim jun trikolar tolali tarkibida 20—85% jun, 20-60% lavsan
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tolalari boiadi. Kostumlik gazlama deb nomlanuvchi gazlamalar ham shu 
guruhga kiradi. Tarkibida 60% lavsan yoki nitron tolalari, viskoza kompleks 
ipi, kapron shakldor iplari boiadi. O'rilishi - mayda gulli.

Kamvol paltolik gazlamalaming assortiment! ancha cheklangan. Bular 
jumlasiga klassik “gahardin”, kreplar, paltolik va plashlik gazlamalar kiradi. 

Gabardin sofjunli va yarim junli sidirg'a rangli hosila saija o‘riiishda to'qiladi. 

Uuza zichligi 300-400 g/m2, burmadoriigi va ishqalanishga chidamliligi yuqori:. 

Plashlik gazlamalarga mayda gulli o‘rilishda to‘qilgan yarim jun zieh gazlamalar 
kiradi. Ular sidirg'a rangli qilib pishitilgan yoki yakka iplardan ishlab chiqariladi. 
T arkibida 37—65% jun tolasi, qolgani esa paxta yoki kapron tolalari boiadi. 
Pttrdozlash jarayonida suv o'tkazmaydigan qilib ishlov beriladi.
' Mayin movut gazlamalar tolali tarkibiga ko‘ra sofjunli va yarim junli 
boiadi. Movut, drap va paltolik gazlamalar sofjunli gazlamalardir. Movut 

Rolotno yoki saija o'rilishida to'qiladi. Ulaming sirtida kigizsimon bosilgan 

tuk qoplami mavjud. Yuza zichligi 350—500 g/m2. Ular, asosan, mundir, 
kitellar tikishda qoilaniladi. Drap gazlamalari murakkab, 1,5 yoki 2 qavatli 
0‘rilishda ishlab chiqariladi. Shu tufayli chiziqli toidirilishi 150%ga yetadi.

Yuza zichligiga ko'ra draplar erkaklar paltolariga (600—750 g/m2), ayollar 
paltolariga (500—600 g/m2) va bolalar paltolariga (450-550 g/m2) ishlatiladi. 
Yuqori sifatli drap gazlamalaridan ratin, kastor, velur nomlarini eslatib 

o'tamiz. Paltolik gazlamalar o'zining mayinligi va sirtida relyeflari borligi 

bilan tavsiflanadi. Ularni ishlab chiqarishda chiziqli zichligi 100—220 teksga 
teng iplar qoilaniladi. Ba’zi artikullarda tuya juni ishlatiladi. Turli rangdagi 
iplardan to‘qib pardozlanadi.

Yarim junli mayin movutli gazlamalar turi nisbatan ko‘p. Bular jumlasiga 
movut, drap, paltolik, ko'ylaklik. va kostumlik gazlamalar kiradi. Yarim junli 

movutlami ishlab chiqarishda jun va viskoza tolalari aralashmasidan olingan 

iplar yoki tandasida paxta iplari, arqog'ida esa aralash iplar qo'llaniladi. Yarim 

junli draplar tarkibida 30—75% jun tolasi bor. Qolgan tavsiflari va to'quvchilikda 

qo'llanilishi sofjunli draplarga o'xshaydi. Yarim junli paltolik gazlamalar bu 
guruhning asosiy qismini tashkil qiladi. Tarkibida 20-70% jun tolasi boiadi. 
Ulami ishlab chiqarishda shakldor iplar, jun tolali ipga boshqa tolalardan 

olingan iplar yoki kompleks iplar qo'shib pishitilgan iplardan foydalaniladi. 

Oddiy yoki murakkab o'riladi. Pardozlanishi, asosan, chipor yoki melanj. 
Yuza zichligi 450—600 g/m2.

Mayin movut yarim junli ko'ylaklik gazlamalar jun va viskoza, nitron 
yoki kapron tolali 50-100 teksli iplardan to'qiladi. O'rilishlari polotno, 
saija yoki mayda gulli, yuza zichligi 180-250 g/m2, chiziqli toidirilishi 55- ; 
65%. Yarim junli kostumlik gazlamalarga triko, sheviot va boshqa gazlamalar 

kiradi. Bu gazlamalaming tavsiflari sof junli gazlamalarga o'xshaydi. Yuza 
zichligi 280—350 g/m2; chiziqli toidirilishi 60—80%; gazlama hosil qiluvchi 

¡planting chiziqli zichligi 50-125 teksga teng.

Dag‘al movut gazlamalar 14?-t333 teks yo'g'onlikdagi iplardan to'qiladi. 
Bu turdagi movut va paltolik gazlamalaming tavsiflarini ko'rib chiqamiz. . 
Dag'al movut gazlamalari sof jurtli (jun tolaning miqdori 90—97%.) va .
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yarim junli (jun tolaning miqdori 70-80%) qilib ishlab chiqariladi. Bu 

gazlamalar qalin, yuza zichligi 600—750 g/m2. Bu movutlardan shinellar, 
kitellar tayyorlanadi. Bichish va tikish jarayonlarini o'tkazish qiyin emas. 
¡Ular bichish to'shamida yaxshi taxlanadi, siljimaydi, chetlari toiciimaydi, 

namlab-isitib Lshlov bei^ganda yengil shakllanadi. Paltolik gazlamalarning 
sirtida tikka tuklari boiadi. Shu sababli, bu gazlarnalarni bichishda éhtiyot 
boiib, buyumning barcha qismlarida tuklami bir tomonga yo'naltirish kerak. 

Tukli paitoük gazlamalar o‘smirlar palto va kalta paltolarini tikishda 

ishlatiladi. /

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Jun gazlarnalarni ishlab chiqarish haqida maiumot bering.
2. Jun tolaü gazlamalar qanday gigiyenik xususiyatlarga ega?

3. Jun tolali gazlamalar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling! .

Jun gazlama, kamvol gazlama, mayin movut, dag'al movut. ko'ylakbop, 
kostumbop, boston, krep, sheviot, drap.

1.5-§. Trikotaj matolar assortimesiii

Sanoatda ishlab chiqarilayotgan trikotaj matolar 2 guruhga boiinadi: 
ichki kiyimlar uchun va ustki kiyimlar uchun. Birinchi guruh matolari 

erkaklar va bolalar ko'ylaklari, ichki ko'ylaklari va ishtonlari, issiq ko'ylaklari. 
ayollar ichki kiyimlari, sport kostumlari va boshqalarni tikishda ishlatiladi. 

Ikkinchi guruhdagilardan esa, jaket, ko'ylak, kostum, palto, kurtka va boshqa 

buyumlar tayyorlanadi.

Trikotaj matolarning afzalligi ularning mayinligi, ishqalanishga 
chidamliligi va yuqori qayishqoqligidadir. Trikotaj matolardan tikil^äri kiyimni 

kiyib yurish o'ng'ay, odam badanini siqmaydi. Ularning bürmadorligi, 
g'ijimlanmasligi, issiqni saqlash qobiliyati va gigiyenik xususiyatläri juda yaxshi. 
Shuningdek, trikotaj matolarning cho'ziluvchanligi va chetlari buralgani 
sababli ularni bichish va tikish jarayonlari qiyin, trikotaj halqalari tikish 

mashinalarining ignalari bilan shikastlanib bir-biridan chlqishi mumkin. 

Trikotaj matolar yuvilganda va hatto kimyoviv tozalashda bo'ylamasiga 

kirishadi, eniga esa kengayadi. Shu tufayli trikotajdan tikilgan buyumlar o'z 
shaklini tez yo'qotadi.

Ichki kiyimlami tikish uchun bo'ylamasiga va ko'ndaiangiga to'qiigan 
matolar ishlatiladi. Mayka, ishtonlar, sport kiyimlari uchun bu matolar paxta 
tolali ipdan glad o'rilishida ishlab chiqariladi. Yuqori sifatli sport buyúrrilan 

uchun katta qayishqoqlikka ega lastik o'rilishdagi matolar qo‘llähiladi. Bu 

buyumlar lavsan tolali hajmdor iplardan tayyorlanadi. Issiq saqioVchi1 ichki 
kiyimlar uchun paxta tolali iplar, nitron va viskoza aralashmasidan Olingan
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iplardan to'qilgan, sirtiga tuk chiqarilgan matolar ishlatiladi. Ayollar ichki 
kiyimlarini tikish uchun kimyoviy kompleks iplardan tnko-sukno, triko- 
sharme, to'rsimon triko-sukno o‘rilishdagi to'qilgan trikotaj matolar 

qo‘llanÍiadi. Bu matolardan tikilgan buyumlar o‘z shaklini ancha yaxshi saqlaydi. 
Bolalar ichki kiyimlarini tayyorlash uchun paxta tolali iplardan tukli o'rilgan 

matolardan foydalaniladi.
ichki kiyimlami tikLsh uchun moijallangan trikotaj matolar oqartirilgan, 

sidirg'a rangli, gul bosilgan hoída pardozlanadi.
Ustki kiyimlami tikish uchun ham ko‘ndalangiga va bo'ylamasiga to'qilgan 

trikotaj matolar ishlatiladi. Ayollar ko'ylak, kostum, bluzkalarini tikish uchun 

momiqday mayin junsimon jakkard o‘rilishdagi chipor to'qilgan matolar, 
sirtida chiqarilgan tuk boMgan va tukli o'rilishdagi baxmalsimon matolar, 

hajmdor kapron. ipidan olingan shoyisimon matolar, to'rsimon matolar 
qoitaniladi. Nisbatan og‘i.r matolardan qishki kiyimlar — jaket, kostumlar, 
sport kiyimlarini tayyorlashda foydalaniladi. Bu matolarning o'rilishlari turlicha
- jakkard, triko-triko, atlas-triko-sukiio, to'rsimon va boshqacha bo'lishi 
mumkin. Bu buyumlar uchun matolar hajmdor iplardan to'qi'adi. Ba’zan 

zarsimon iplar qo'shiladi. Ko‘ylak va kostumlar bir qavatli va ikki qavatli 

matolardan tayyorlanadi. Palto va kurtkalarga mo‘ljallangan sof va yarim jun 

matolar porolon bilan biriktiriladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Sanoatda ishlab chiqarilayotgan trikotaj matolar qanday turlarga 

boiinadi?
2. Trikotaj matolarining afzalligini tushuntirib bering.

3. Trikotaj matolar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!

Trikotaj, sport kiyimlari, ichki kiyimlar, o'rilish, triko-triko, atlas- 

triko-sukno, to'rsimon.

L6-§. Noío^ima matolar assortimenti

Preyskurant bo‘yicha to‘qish-tikish usulida olingan noto‘qima matolar 
gazlamalarga o'xshash matolar guruhiga va vatinlar guruhiga boiinadi.

Kiyimlik noto'qima matolar gazlama yoki trikotaj matosi o‘rnida 

ishlatiladi. Shu tufayli ularning tashqi ko‘rinishi gazlama yoki trikotaj 

ko‘rinishini eslatishi kerak. Ayollar ko'ylagi, bluzkasi, erkaklar ko'ylagí 
uchun ishlatiladigan noto‘qima matolar yupqa, yengil, kostumlar, kurtka, 
paltolarga qoilaniladiganlari esa nisbatan og‘ir, zich, bikr va qalin, jun 

gazlamalarga o'xshash yumshoq bo'Iadi. Noto‘qima matolar auxoba, 
baxmal, bayka, movut gazlamalariga o'xshash sidirg'a rangli, oqartirilgan 

holda, gul bosilgan, sirti tukli qilib ishlab chiqariladi.
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Noto'qima matolaming kiyimlarga ishlatiladigan turlarining katta qismini 
to'qish-tikish usulida olinuvchi matolar tashkil qiladi. Ular tolali tarkibiga 
ko'ra bir xi! toialardan va har xi! tolalar aralashmasidan olingan matolarga 
bo‘linadi. Bir xil toialardan ishlab chiqarilgan matolar, asosan, paxta, 

viskoza, jun tolalaridan olinadi. Tolalar áralashmasi esa paxta-viskoza-kapron; 
nitron-viskoza-jun; kapron-viskoza-jun; lavsan-kapron-jun va hokazo 
tariqasida bo'lishi mumkin.

Quyida to‘qimachilikda keng tarqalgan to'qish-tikish usulida olingan 
noto'qima matolar keltirilgan:

1. “Xerson” va “Borislavka” baykalari paxta tolasidan ko‘ndalangiga 
to‘qilgan siiti tukli trikotaj matosini eslatadi. Bu matolar bolalar ichki 
kiyimlarini tikish uchun flanel va bumazeya gazlamalari o‘rnida ishlatiladi. 

“Xerson” baykasi sof paxta yoki paxta va viskoza tolalari (75 + 25%), 

“Borislavka” esa paxta va viskoza tolalari (50 + 50%) aralashmasidan ishlab 
cbiqariladi. Bu matolar sidirg‘a rangli yoki oqartirilgan holda pardozlariadi 
va sirtining bir tonionida chiqarilgan tuki bo'ladi. O'rilishi — trikb.

2. “Vasilyok” matosi “Xerson”ga o’xshab 75% paxta va 25% Viskoza 
tolalari aralashmasidan olinadi. Pardozlanishi — sidirg‘a rangli va sirti tukli. 

0 ‘rilishi — sukno-zanjir, shu sababli cho‘ziluvchanligi past.

3. Jun va viskoza tolalari aralashmasidan olingan “Polot.no” va “Araxnyanka” 

matolari jun tolali movut gazlamasiga o'xshash, yoshlar paltolarini tikishda 
qollaniladi.

4. Viskoza tolali o'ramni kapron iplari bilan triko o'rilishda tikib olingan 
“Marishka” matosi erkaklar ko'ylagi, ayollar ko'ylak va xalatlarini tikishda 
ishlatiladi. Bu mato sidirg'a rangli, oqartirilgan yoki gul bosilgan boiadi. Sirtida 
o‘rilish baxyalaridan bo'ylamasiga chandiqsimon naqshlari mavjud.

Noto‘qima matolar ichida ip jurkumlarini tikib olingan turlari ham 
muhim ahamiyatga ega. Bu matolar ishlab chiqarishda qoMlaniladigan 
mashina nomi, ya’ni “Malimo” deb ataladi. Bu turdagi matolarning 
tuzilishida arqoq, tanda ¡piar turkumlari mahkamlovchi iplar bilan 
tikib biriktiriladi. Tanda va arqoq iplariga chiziqli zichligi 25—84 teks 
boigan karda va apparat yigiruv usullarida olingan paxta tolali ip. 
yo‘g‘onligi 29,4 teksga teng viskoza ipi, jun tolasidan olingan 84-125 
teksli iplar va boshqalar qo'llaniladi. Bu matolarning yuza zichligi 140- 

350 g/m2, eni 70—136 sm, tikish zichligi bo‘ylamasiga 140-168, 
ko‘ndalangiga 40—80, qalinligi 1—3 mm ga teng. Tashqi ko'rinishi bilan 

bu matolar trikotajga o'xshaydi. G'ijimlanuvchanligi va kirishuvchanligini 
kamaytirish uchun ularga maxsus ishlov beriladi. Bu matolar erkak va 
ayollar ko'ylaklan, ayollar va bolalar xalat, kostum, palto, plashlarini 
tikishda ishlatiladi.

Asos matolarni tikib olingan noto'qima matolar ishlab chiqarilishida 

qoilaniladigan mashinaning nomi bilan “Malipol” deb ataladi. Asos sifatida 

sarja va atlas o‘rilishidagi gazlamalar, trikotaj va malimo matolari, plyonkalar 
ishlatiiishi mumkin. Asosning tolali tarkibida viskoza, paxta, kapron, jun 
tolalari va ularning aralashmalari bo'ladi. Tuk hosil qiluvchi ip turli toialardan
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olinadi. Tukining uzunligi 11 mm ga yetadi va halqasimonyoki kesilgan boiadi. 
Bu matolaming yengil turlari erkak va ayollarning ko'ylak va xalatlanni tikishda, 
ogir va qalin turlari paltolar tikishda drap gazlamasi o'rnida ishlatiladi.

Malipol noto'qima matolar kurtkâ va paltolami tikish uçhun sun’iy 

mo‘yna tarzida ham ishlab chiqariladi. Bu matolarda tuk hosil qiluvchi ip 

qayishqoq sintetik tolalardan iborat bo'ladi. Tukning balandligi 40 mm ga 
yetadi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. To‘qish-tikish usulida olingan noto‘qima matolar qanday 

guruhlarga boiinadi?
2. To'qimachilikda keng tarqalgan to‘qish~tikish usuli bo'yicha 

olingan noto‘qima matolarga misollar keltiring.
3. Noto'qima.matolar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!

Noto‘qima mato, xerson, borislavka, vasilyok, viskoza-kapron, nitron- 

viskoza-jun, kapron-viskoza-jun, lavsan-kapron-jun.

2-§. Tikuvchilik gazlamalarining navini aniijlash

Barcha gazlamalarning navini aniqlash uchun tegishli davlat standartlari 

mavjud, juntladan:

— ip gazlamalari uchun 161—86 raqamli;

— zig‘ir tolali gazlamalar uehun 357—75 raqamli;
— jun gazlamalari uchun 358^r82 raqamli;

— ipak gazlamalari uchun 187^85 raqamli standartlar.
Ushbu standanlar bo‘yicha gazlamalarning navini aniqlash ulaming 

tolali tarkibiga ko‘ra turlicha bajariladi.

I. Ip va ipak gazlamalarning navini aniqlash. Navini aniqlashda ip 

gazlamalar 4 guruhga boiinadi:

Birinchi guruh — chit, gui bosilgan surp, satin, ayollar ko‘ylagibop, 

kiyimbop va mebelsozlikda ishlatiluvchi hamda uy jihozlari; uchun 
moijallangan gazlamalar.

Ikkinchi guruh — choyshabbop va ichki kiyimlar uchun moijallangan 

gazlamalar.
Uchinchi guruh - astarbop, matraslar uchun moijallangan;gazlamalar 

va past navli paxta tolasidan ishlab shiqarilgan hamda xom gazlamalar.

To ‘rtinshi guruh — kesilgan tukli gazlamalar. ::
lp gazlamalarning navini belgilash uçhun ikkita raqam ko‘rsatkichi 

qo‘yilgan: 1 — birinchi nav\ ¡1 — ikkinchi nav.
Ip gazlamalarning navini aniqlash ikkita asosiy,ko‘rsatkichlar bo‘yicha 

olib boriladi:
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' a) gazlamalaming fízik-mexanik xossalari va bo'yog'ining mustahkarnligi 
bo‘yicha ko'rsatkichlari davlat standartida voki texnik sharoitlarda ko'rsatilgan 

me’yorlargá m'os kelishligi;
b) gazlamalaming tashqi ko'rinishidagi nuqsonlarning miqdori.
ip gazlamalaming tashqi ko'rinishida ucliraydigan nuqsonlar o‘z 

navbatida 2 'turga bo'linadi:
a) gazlamaning butun to'pi bo'yicha tarqalgan nuqsonlar (ifloslanish, 

turli tovlanuvchanlik, yo‘l-yo‘llik va hokazolar);
b) mahalliy nuqsonlar — gazlama to'pining ayrim joylarida uchraydigan 

nuqsonlar (dag'al, chigal arqoq iplilik, arqoq yoki tanda ipi yo'qligi, 

arqoq ipinihg zichiiügi va siyrakligi).
Ip gazlamaning navini bahoiash umumiy nuqsonlar yig'indisiga qarab 

belgilanadi:
Birnchi nav ko'rsatkichiga jami 10 nuqsondan ko'p bo‘lmagan;

Ikkinchi nav ko‘rsatkichiga jami 30 nuqsondan ko'p bolmagan 

gazlamalar kiradi.
Biroq bu ko'rsatkichlar ip gazlamalar to'pi uchun belgilangan shartli 

uzunligiga qarab olib boriladi. Bundav sharoitda gazlamaning eni ham hisobga 

olinadi:
— tayyor ip gazlamalaming eni 90 sm gacha bo'lgan turlari uchun 

belgilangan shartli uzunlik 40 m ga teng;

— tayyor gazlamalaming eni 90 sm dan 110 sm gacha bo'lgan turlari 

uchun 30 m;
— tayyor gazlamalaming eni 110 sm dan oshsa — 23 m;
— kesilgan tukli ip gazlamalaming eni 110 sm gacha bo'lgan turlari 

uchun — 20 m; eni 110 sm dan oshsa — 10 m.
Agar gazlama to'pining haqiqiy uzunligi belgilangan shartli uzunligidan 

farq qilsa, uning mahalliy nùqsonlari b o ‘y ¡ c h a  yig‘ilgan nuqsonlar jami 

gazlamaning haqiqiy uzunligiga mos holda quyidagi tenglama yordamida 

qayta hisoblanadi:

HsH= N h Ls J Lb ( l l3 >

bu yerda: Nh - gazlamaning haqiqiy uzunligi buyicha yig‘ilgan mahalliy 
nuqsonlarning sonli miqdori; Lh - gazlama to'pining haqiqiy uzunligi. 

m; Lsh - gazlama to'pining shartli uzunligi, m.

Ip gazlamalaming navini aniqlashda quyidagi fizik-mexanik xususiyatlar 

e’tiborga olinadi:
— yuza zichligi, g/m2;

— eni, sm;
— uzish kuchi, H;

— kirishuvchanligi, foiz.
Ru xususiyatlarning ko'rsatkichlari standartlar yoki texnik shartlardagi 

me’yorlarga mos kelishi shart.
Ipak gazlamalaming navini aniqlash ip gazlamalarga o'xshash. lpak 

gazlamalar uchta guruhga bo'linadi:
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Birinchi guruh — ichki kiyimlik, ko'ylaklik, kiyimlik va boshqa sof 
ipak gaziamalar.

Ikkinchi guruh — astarbop va boshqa yarim ipak gaziamalar.
Uchinchi guruh — tukli gaziamalar.

ipak gaziamalar umümiy nuqsonlar yig'indisiga qarab uchta navga 
bo'iinadi: I (birinchi), Il (ikkinchi) va III (uchinchi). Nuqsonlar yig'indisi 
quvidagicha:

Nav raqami
Gazlamaning tashqi ko'rinishi

Silliq gaziamalar Tukli gaziamalar

1 7 5

11 17 9

111 30 25 '

2. Zig'ir tolali gazlamalarning navini aniqlash. Zig‘ir tolali gaziamalar 
navini aniqlash uch guruhga bo'iinadi:

Birinchi guruh - yirik naqshli o'rilishdagi gaziamalar, zig'ir tolali vá 

yarim zig'ir tolali gazlamalarning sidirg'a rangli, oqartirilgàn, nafls xom 

turlari, silliq tuzilishdagi va mäyda naqshli matolar, ayollar ko'ylagi va 

kostumbop, uy jihozlari uchun ishlatiladigan gaziamalar.

Ikkinchi guruh — chodirbop, kema yélkanlari uchun ishlatiluvchi 
brezentlár,1 chirisHga bardosh beràdigan gazlamalarning dag'al turlari.

Uchinchi guruh — qoplar tikish uchun va kiyimlarning qatlari sifatida 
(bortovkalar) ishlatiluvchi gaziamalar.

Zig'ir tolali gaziamalarga ham ip gazlamalaridagidek ikkita sifat 

ko'rsatkichi tayin ctilgan: fizik-mexanik xususiyatlar ko'rsatkichlarining 

standart1 më’yorlariga mos kelishi va tashqi ko'rinishdagi nuqsonlar bor- 

yo'qligi. Zig'ir tolali gazlamalarning sifatini aniqlashda hisobga olinadigan 
tashqi ko'rinishdagi nuqsonlar mahalliy va tarqalgan nuqsonlarga bo'iinadi.

Zig'ir tolali gazlamalarning sifati ikkita nav bilan beîgilanadi: 1 
(birinchi), 11 (ikkinchi)!

Birinchi navli gazlamalarning fizik-mexanik xususiyatlari davlat 

siandartida ko'rsatilgan raqamlarga mos kelishi shart. Ikkinchi navli 

ïazlamaiarda fizik-mexanik1 xususiyatiarning ko'rsatkichlari va standart 
me'yorlari orasida farq bo'lishi mumkin, ammo bu nuqson bilan 
baholanmaydi.

Gaziarhadá mahalliy nuqsonlarning jami sanaladi va shartli yuzaga 
cpjiädan hisoblanadi. Shartli ÿuza 30 m2gà teng:

Hh ’ 3 • W  /L - В (114)

, bu yerda: 3 - 10; —, shartli yuza, m2 ; ¿. - 'to‘pning uzunligi, m; В - 
gazlamaning eni, sift.

Birinchi na\li gazlamalarda nuqsonlar 8 tadan va ikkinchi navli 
eaziamalania 22 tadan ko‘p bo'lishi murnkin emas.
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Birinchi navli gazlamalarda tarqalgan nuqsonlar boiishi ma’n etiladi. 
Ikkinchi navli gazlamalarda esa bularning soni bittadan ko‘p bo'lmasligi shart.

3. Jun tolali gazJamalaming navini aniqlash. Jun tolali gazlamalar ikkita 
navga bo‘linadi: 1 (birinchi) va II (ikkinchi). Birinchi navli gazlamalarda fizik- 

mexanik xususiyatlar ko‘rsatkichlari belgilangan me’yorlarga to‘g?ri kelishi kerak. 
Ikkinchi navli gazlamalar bilan birinchi navli gazlamalar ko'rsatkichlari 

o‘rtasidagi farq belgilangan miqdorda boiishi lozim. Masalan, uzish kuchi va 
zichlik bo'yicha farq birinchi nav me’yoming yarmidan oshmasligj kerak. 
Kirishishi bo‘yicha sof jun gazlamalarda l%gacha va yarim jun gazlamalarda 
1,5%gacha boiishi mumkin. Ikkinchi navli gazlamalar va birinchi navli gazlamalar 
orasida faqat bittagina ko‘rsatkich bo'yicha farq boiishiga ruxsat berüadi.

jun gazlamaning tashqi ko'rinishidagi nuqsonlar tarqalgan va mahalliy 

nuqsonlarga boiinadi.
Gaziama to‘pining 30 metrga teng boigan shartli uzunligiga to'g'ri 

keladigan mahalliy nuqsonlar soni birinchi navli gazlamalarda 12 tadan va 
ikkip.chi navli gazlamalarda 36 tadan oshmasügi shart. Ikkinchi navli 
gazlamalarda bitta tarqalgan nuqson boiishi mumkin. Bu holda mahalliy 
nuqsonlarning soni 1 dan oshmasligi kerak. Mahalliy nuqsonlar sonini 

shartli uzunlikka qayta hisoblash formulasi:

,V,, = 30 N J  /.„ (115)

bü ÿerda: 30 — shartli uzunlik, m; N haqiqiy uzunlikdagi nuqsonlar 

soni; L/j— gaziama to‘pining haqiqiy uzunligi, m.

4. Trikotaj matolaming navini aniqlash.Trikotaj matolarning navini 
aniqlash tartibi gazlamalamikidan farq qiladi. Ishlab chiqarilgan matoning 

sifat ko'rsatkichlari laboratoriya tajribalari orqali aniqlanadi. Bunda uning 
fizik-mexanik ko'rsatkichlari, rangining barqarorligi va tashqi ko'rinishida 
nuqsonlar bor-yo‘qligi aniqlanadi. Laboratoriya tajribalarini o'tkazish uchun 

mato to'dasidan 5% to‘p ajratib olinadi. To‘plaming soni beshtadan katn 
boimasligi kerak. Har to'pdan ikkita namuna qirqib olinadi. Birini sinab, 

matoning namligi aniqlanadi. Ikkinchisi boshqa xususiyatlami aniqlash uchun 

ishlatiladi. Trikotaj matolarning namligi katta ahamiyatga ega. Birinchidan. 

matoning xususiyatlari uning namligiga bogiiq boiadi. Ikkinchidan, trikotaj 
matolari vazn bo'yicha qabul qilingani tufayli ulaming namligi ham hisobga 
olinishi lozim. Matolaming namligi va boshqa sifat ko'rsatkichlari standart 

yoki texnik sharoitlarda belgilangan me’yorlardan kam boimasligi shart.
Bo‘yog‘ining mustahkamligi bo'yicha trikotaj matolari oddiy, 

mustahkam va maxsus mustahkam bo'yalgan bo'ladi. Turli ta’sirlarda 
bo'yoqning mustahkamligi 3 bail bilan baholansa, bu mato oddiy bo'yoqli,

3-4 bail bilan baholansa mustahkam bo'yoqli matolarga, 4-5 bail bilan 

baholansa maxsus mustahkam bo'yoqli matolarga kiradi.
Tashqi ko'rinishdagi nuqsonlar inatoni hosil qiluvchi ipning sifati 

past bo'lgani, trikotaj mashinalari nosozlanishi va ignalar singani sababh 
hamda pardozlash jarayonlarini buzilishi natijasida yuzaga keladi. Shu 

nuqsonlarga ko'ra matolar ikkita: birinchi va ikkinchi navli bo'ladi. Birinchi
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navli matolarda ko‘z bilan sezilmaydigah nuqsonlar boiishiga yo‘i qo‘yiladi. 
Ikkinchi navli matolarda ma’lum oichovli, ko'zga ko'rinarli va qo'pol 
ko'rinadigan nuqsonlar bo'lishi mumkin. Nuqsonlarning ko'zga ko1 rinarlïligi 

va qo'pol ko'rinishining darajasi etalonlar bilan solishtirib aniqlanadi. Bir 

kvadrat metrga teng bo'lgan matoning yuzasiga to'g'ri keladigan nuqsonlar 
soni uchtadan ko‘p boimasligi lozim.

Trikotaj matolarning navi to‘pi bo'yicha emas, balki vazniga nisbatan 
tasdiqlanadi. Nuqsonlarning turi va soniga ko'ra mato to'pidagi birinchi, 
ikkinchi navlarga va .yaroqsizlikka to'g'ri keladigan yuzalar aniqlanib, 
birinchi, ikkinchi navli,va yaroqsizlikka to'g'ri keladigan yuza vaznlarining 
matoning yuza zichligiga nisbati aniqlanadi.

5. Noto ‘qima matolarning navini aniqlash. To'qish-tikish usulida olingan 
noto'qima matolarning navini aniqlashda ikkita asosiy ko'rsatkich nazardà 
tutiladi: fizik-mexanik xususiyatlar ko‘rsatkichlarining standartdagi 
me’yorlarga mos kelishi va tashqi ko‘rinishdagi nuqsonlar borligi.

Noto'qima matolar ikkita: birinchi va ikkinchi navli bo'lishi mumkin. 

Birinchi navli matolarda fizik-mexanik xususiyatlarning ko'rsatkichlari 
belgilangan me’yorlardan chetga chiqishiga va tarqalgan nuqsonlar bo'lishiga 

yo'l qo'yilmaydi. 30 m2 ga teng bo'lgan shartli yuzada mahalliy nuqsonlarning 
sonli miqdori I navli matolarda 12, II navli matolarda 24 ta bo'lishi mumkin.
II navli matolarda ko'pi bilan bitta tarqalgan nuqson bo'lishiga yo'l qo'yiladi. 
Bunda mahalliy nuqsonlar soni 17 dan oshmasligi lozim.

To'qish-tikish usulida olingan noto'qima matolarda, asosan, quyidagi 

mahalliy nuqsonlar uchrab turadi: qalinligi hamma joyda har xil bo'lishi; 

eni har xil bo'lishi; yog'Ii dog'lar mavjudligi; tikish uchun ishlatilgan 
ipning uzilishi; baxyadagi halqalarning cho'zilgani va hokazo.

Yelimlash usulida olingan va kiyimda qatlam sifatida ishlatiluvchi 
noto'qima matolar naviarga bo'linmaydi. Faqat ularda teshiklar, yog'Ii 
dog'lar, burmalari ; bukilgan joylar boimasligi kerak;

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Ip va ipak gazlamalar navi qanday aniqlanadi?
2. Ip gazlamalarning navi qanday beigilanadi?
3. Ip gazlamalar navini aniqlash ko'rsatkishlarini bering.

4. Ip gazlamalarning tashqi ko'rinishida uchraydigan nuqson turlarini 
keltiring.

5. Zig'ir tolali gazlamalarning navini aniqlash bosqichlarini ayting.

6. Jun tolali gazlamalar navi qanday aniqlanadi?

7. Trikotaj matolarining navi qanday aniqlanadi?

Eslah qoljng!

Ip, zig'ir, jun va ipak navlari; tarqalgan nuqsonlar, mahalliy nuqsonlar, 
shartli uzunlik, nav, davlat standarti. : ; :
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V I I I  B O B

BOSHQA K IY IM LIK  MATERIALLAR 

l-§. Astarlik materialiar

Ustki kiyimlarning teskari tomonida, pidjak va jaket yenglarida, 
belbogiarda va boshqa kiyim qismlarida astar boiadi. Astar nafaqat kiyimning 
teskari tomonini bezatish uchun, balki kiyimning tasliqi ko‘rinishini 

yaxshilash, uni kiyib yurish va yechish pavtida qulaylik yaratish uchun va 
buyumlardan foydalanish davrini oshirish uchun ham qo'yiladi. Shuning 

uchun, astarlik materiallar hozirgi zamon talablariga mos kelishi shart, 
uning ishqalanishga chidamliligi yuqori (paltolar uchun 2000 davr, 
kostumlar uchun 1500 davr, plashlar uchun 1000 davrdan kam boirnasligi 
lozim). Bo‘yog‘i ishqalanish, ter, kimyoviy tozalaih.ta’siriga chidamli boiishi 

kerak (4 balldan kam boirnasligi shart). AstamLng kirishishi avra materialning 
kirishishidan ortiq boirnasligi lozim. Astar buyumning umumiy ogirligini 

oshirmasligi kerak. Astarlik materiailari yuza zichligiga ko'ra yengil, o‘rta va 
ogir materiallarga boiinadi. Yengil astarlar (90 g/m2 gacha) yuza zichligi 

200 g/m2gacha boigan avra materiallardan tikilgan erkak va ayollar palto va 
kostumlarida, bolalar kostumlarida ishlatiladi. 0 ‘rta astarlar (91-120 g/m2) 

yuza zichligi 200—350 g/m2 gacha boigan avra materiallardan tikilgan 
buyumlarda ishlatiladi.

Bu talablarga, asosan, suriiy va sintetik iplardan olingan ipak gazlamalari 
javob beradi. Bu gazlamalarda quyidagi chiziqli zichlikdagi iplar qoilaniladi: 

tanda va arqoqda 11 — 16,6 teksli viskoza iplari; tanda va arqoqda 6,7 teksli 

kapron iplari; tandada 13,3 teksli viskoza ipi, arqog'ida 6,7 teksli kapron ipi; 
tandasida 13,3—16,6 teksli viskoza ipi, arqogida 18,5—25 teksli paxta tolasidan 

olingan ip; tandasida 13,3 teksli viskoza ipi, arqogida 16,6 teksli atsetat ipi. 

Bu gazlamalaming nomlaii: astarlik gazlama, astarlik saija, atlas. O'rilishlari
— saija, atlas. Atsetat ipidan olingan astarlar kam ishlatiladi, chunki ulaming 
ishqalanishga chidamliligi uncha yuqori emas. Ba’zida uncha qimmat boimagan 
va bolalar buyumlarida astar sifatida paxta tolali satin va lastik gazlamalari 

ham qoilaniladi. Ba’zi buyumlarda sintetik iplardan to'qilgan yengil (80— 
I30: 'g/m2) trikotaj mátolari ishlatiladi. Ularning ishqalanishga chidamliligi 
2000 davrdan ko‘p. Oxirgi paytlarda paxta va lavsan tolalari aralashmasidan 
(33% paxta—67% lavsan) sarja o'rilishdagi astarlik gazlama ishlab 
chiqarilmoqda. Uning yuza zichligi — 135 g/m2.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Astarlik materiallar qayeriarda ishlatiladi?
2: Astarlik'materiallarining kirishishi haqida maiumot bering.

3. Astarlik materiallar qanday o‘rilishda hosil qilinadi?
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Astarlik materiallar, kirishish, o‘rta astarlar, o'rilish, zichlik.

2-§. Qat sifatida ishlatiluvchi materialiar

Tikuvchilik buyumiarining ayrim qismlarida avra va astar gazlamalari 
orasiga qat (oraliq) materialiar qo'yiiadi. Ularning asosiy vazifasi buyumning 

qismlariga qattiqlik va ma’lum shakl berish va kiyilganda buyumning ko‘p 
vaqt davomida shaklini saqlashdir.

Shutting ucliun, oraliq materiallar awalo qattiq va qayishqoq boiishi 
kerak. Ularning kirishishi avra va astar materiallarning kirishishiga mos 
kelishi shart.

Asosiy oraliq materiallar jumlasiga zig‘ir tolali bortovka gazlamalari kiradi. 

Bortovkalardan boshqa oraliq materiallar sifatida yelimlash usulida olingan 
noto qima matolar ishlatiladi. Bunday noto'qima matolaming ahamiyatli tomoni 
ularning egiluvchanligining yuqoriligi, vaznining kamligi, o'rtacha havo
o tkazuvchanligi, kam kirishuvchanligi, kesilgan joyidan to'kilmasligi va 
hokazolar. Bularga misol qilib, flizelin va proklamilin matolarni keltirish mumkin. 
Flizelin paxta, viskoza tolalari bilan turli xildagi ikkilamchi xomashyo 
aralashmasidan olinadi. Bu matoda tolalar ma’lum yo'nalishda joylashadi, 

shu tufayli bo'ylama va eni xususiyatlari bir xilda bo'lmaydi. Bundxtn tashqari 

sinuvchanlik xususiyatiga ega va foydalanilganda alohida qavatlarga boiinishi 
mumkin. Shu sababli flizeJin kam ishlatiladi.

Proklamilin viskoza va nitron tolalarning aralashmasidan (50%+50%) 
olinadi. Bu matoda tolalar betartib joylashgani tufayli uni xohlagan 

yo nalishda bichish mumkin. Proklamilinning ishlatilishi uning yuza zichligiga 
bogiiq. Ko'ylaklarda yuza zichligi 50 g/m2, kostumlarda 70 g/m2 va paltoiarda 
100 g/m2 bolgan proklamilin ishlatiladi.

Bulardan tashqari boshqa noto‘qima matolar ham oraliq materiallar 
sifatida ishlatiladi. Masalan, “Syunt” nomli 40% kapron, 30% nitron va 

30% viskoza tolalari aralashmasidan olinadigan mato ayollarning yupqa 
paltolarida va sun’iy mo'ynalardan tikilgan paltoiarda ishlatiladi.

70% jun, 30% viskoza tolalari aralashmasida kigizga oid usulda olinuvchi 
“Fils” matosi erkaklar kostumining pastki yoqasida ishlatiladi. U buyumga 
ham shakl beradi, ham asosiy materialni tejamli ravishda sarflanishiga 
imkoniyat yaratadi.

Yuqorida qayd etilgan materiallardan tashqari erkaklar ko'ylaklarining 
yoqa va yengiarida plyonkalar; ustki kiyimlarni tayyorlaganda esa sirtida yelimli 
qopiamasi boMgan gazlainalar ishlatiladi (ularning tuzilishi haqida 
ma’lumotlar yopishtiruvchi materiallarni tavsiflovchi bobda beriladi).

Nazorat savollari va topshiriqlan

I . Qat materiallar haqida tushuncha bering.

Eslab qoling!
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2. Qat materiallar nimalardan olinadi?

3. Qat materiallar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!

Qat, bortovka, kirishish, avra, astar, oraliq materiallar.

3~§. Kiyimlarning issiqligini saqlaydigan materiallar

Kiyimlarning issiqligini saqlaydigan materiallar sifatida tabiiy va sun’iy 

mo'yna, momiq paxta, vatin noto'qima matosi, porolon ishlatiladi.
Momiq, asosan, paxtadan, ba’zan jundan tayyorlanadi.
Vazifasiga ko'ra 4 xil boiadi: kiyimlik, mebellar uchun, tibbiyotda va 

texnikadâ ishlatiluvchi momiq. Kiyimlik momiq past navli paxta tolasi va yigiruv 
hamda to'quv jarayonlarining chiqindilaridan olinadi. Past navli momiq tarkibiga 

eski momiqli kiyimdan va qiyindi lattalardan olingan tolalar ham qo'shilishi 
mumkin. Tolali tarkibiga ko'ra kiyimlik momiq luks, prima va tikuv momiqlarga 
boiinadi. Luks momig'i oq rang, prima xom holda va tikuv momig'i melanj 
holda ishlatiladi. Momiqning xususiyatlari 19-jadvalda ko'rsatilgan.

Vatin 3 usulda: trikotaj matosini to'qish, noto'qima matolarni to'qish- 

tikish va tola qatlamini igna bilan birlashtirish usullarida ishlab chiqariladi.

19-jadvai
Kiyimlik paxta inomig'ining xususiyatlari

Ko'rsatkichlar Momiqning navi

Luks Prima Tikuvchilik uchun

1. Namlik,%

2. Q ’ayishqoqligi,%

3. Iflosligi, %

4. Sotishtirma og'irligi, g/sm1

5. Rangi

6. Yogli dogiar

7. Hidi

9

73 

2,0 

0,019 

<>q ,

n

i

9 

70 

2,5 

0,021 

xom 

i a ’ n e t i l a 

i a ’ n e t i I a

9

65 

3,5 

0,024 

xom yoki melanj 

d i 

d i

To'qish-tikish usulida olingan noto'qima vatin past navli paxta tolasi, 
tarandi va chiqindilardan olinadi. Lining eni 150 sm, yuza zichligi 215. 280, 

325, 450 g/m2 boiadi. Bundaÿ vatin yarim junli ham boiishi mumkin. Uni 

ishlab ohiqarish uehun tiklangan jun tolasi bilan viskoza, mis-ammiak, lavsan, 
kapron, nitron tolâlari aralashtiriladi. Bu aralashmada jun tolasining miqdori 
30, 45, 50, 65 va 85 % ga teng. Yarim junli vatinning eni 150 sm, yuza 

zichligi 200, 250 va 300 g/m2.

Ignalar bilan sane Kish usulida olingan yarim junli vatin ikki xil 

aralashmadan ishlab chiqariladi: 90% jun tolasi va 10% viskoza tolasi aralash-
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masi yoki 50 % jun va 50 % sintetik tolalar chiqindilarining aralashmasi. Eni 

150 yoki 160 sm, qalinligi 3,5 mm, yuza ziChligi 200, 225 va 240 g/m’.
Ignalar bilan sanchish usulida olingan vatin 100% nitron tolasidan ham 

ishlab chiqariladi. Uning yùza zichligi 100 g/m2, qalinligi 3 mm boisa xalatlar 
uchun, yuza zichligi 150 g/m2 va qalinligi 5 mm boisa kurtkalar uchun 
ishlatiladi.

20-jadval
Kiyimlar issiqligini saqlaydigan materiaîlaming xususiyatlari

Ko'rsatkiclilar

To'qish-tikish usulida 

olingan vatin Paxta . 

momigii

Porolon

Yarim jun 

tolali

Paxta tolali

1. Yuza zichligi, g/m2 244 199 445 138

2. 1 g/sm teng bosimdagi 

qalinligi, mm
4,60 4,14 11,92 4,39

3. Solishtirma og'irligi, g/sm 0,053 0,043 0,037 0,031

4. Havo o'tkazuvchanligi,

dm-'/m3 s
606,0 349,0 89,0 94,9

S. Egilishdagi qattiqligi, sN-sm2

— bo'ylamasiga

- eniga

3,4

5,0

3,4

2,6

17.0

15.0

6,6

6,6

6. Qayishqoqligi, %

— bo'ylamasiga

- eniga

44.0

56.0

85.0

83.0

- 91.0

90.0

7. Gigroskopikligi, % 28,9 18.5 — 5,0

(S. Suvni vutishi % 945,0 181,0 - 704

9. Ishqalanishga chidamligi. 

davrlar soni
5440 17783 1885

10. Issiqni o'tkazishga qarshiligi, 

m ^ /V t , havo tezligi 0,7 m/s 

bo'iganda, havo tezligi 2,0 m/s 

bo'lganda

0,151 - 0,234 0,155

0,103

Porolon (penopoliuretan) - '• o‘p g'alvirakli qayishqoq material. U oddiy 

poliefirlar va izotsionit moddaiarini polimerlash reaksiyasi orqali olinadi. Uni 

15 dan 100"C gacha haroratda ishlatish mumkin. Porolon i SO'C da yumshayadi, 
180"C da esa eriydi. Tikuvchilik korxonalari uchun porolon qalinligi 2-3 mm, 
eni 85— 150 sm va uzunligi 15 m ga teng boigan to'plarda tayyorlanadi. O'rtacha 

iqlim sharoitida kiyiladigan qishki kiyimlarda porolonning qalinligi 6-8 mm, 
sovuq iqlim sharoitida esa 9—12 mm ga teng boiishi kerak. Kiyimning ayrim 

joylarida porolon bir necha qavat qilib qo'yiladi. Issiqni saqlash xususiyati, 
qayishqoqligi va ishlatish jarayonida qalinligi bir tekisda saqlanishi, 

gljimlanmasligi porolonda boshqa issiqni saqlaydigan materiallarga qaraganda



ancha yaxshi. Lekiri qizigaiida va ayniqsa eriganda porolondan zahaiii moddalar 

ajraladi, shuning uchun xavfsizlik texnikasi qoidalariga va mehnat muhofazasi 
shartlariga qat’iy rioya qilish lozim. Tez eskirishi natijasida qayishqoqligini 

yd'qotishi va kimyoviy tozalashga chidamsizligi porofbtming kamchiliklari.
Porolon issiqlikni saqlaydigan materia] sifatida ishlatilishidan tashqari, 

undan biriktirilgan materiallarni olishda ham foydalaniladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Kiyimlarning issiqligini saqlaydigan materiallarga nimalar kiradi?
2. Momiq qanday hosil qilinadi?
3. Kiyimlik paxta momig'ining qanday xususiyatlari mavjud?

Eslab qoling!

Momiq, paxta momig'i, issiqlikni saqlaydigan materiallar, vatin, 
porolOn.

4-§. Qo‘shqavat (biriktirilgan) materiallar

Bir nechta materiallarni biriktirib olingan materiallar qo'shqavat 
(biriktirilgan) materiallar deb ataladi. Ular, asosan, palto, kurtka, plash, 
kostumlarni tikishda ishlatiladi.

Qo'shqavat materiallar bir tomonii yoki ikki tomonli bo'ladi. Bir 
tomonli materiallar asosiy materialning teskari tomoniga polimer 
qoplamasini hosil qilib olinadi. Qoplama sifatida kauclmk yelimlari, latekslar, 
poliamid qatronlari va boshqalar ishlatiladi. Asosiy material sifatida paxta, 

ipak, jun tolalaridan olingan gazlamalardan foydalaniladi. Bu usulda olingan 

qo'shqavat materiallaming xususiyatlari quyidagicha: yuza zichligi 260 g/m2, 
qoplama va asos orasidagi Hashish kuchi miqori 0,35 daN/srri2. Vulkanizatsiya 
darajasi 0,4 %.

Ikki tomonli qo'shqavat materiallar — ikkita (material + material; 
material + porolon) yoki uchta (material + oraliq material + material) 

materialni bir-biriga qo'shib ishlab chiqariladi. Bunday materiallarni olishda 
yelimlash yo'li bilan biriktirish, olovda qizdirib biriktirish va tikib biriktirish 

usullaridan foydalaniladi.
Yelimlash usulida asosiy material va astarlik material yoki porolon bir-biriga 

kauchuk yoki poliakril yelimlari yordamida biriktiriladi. Yelim asosiy materialning 
teskari tomonida butun sirtiga yoki yoi-yo‘1 tai-zida qo'yiladi. Yelim yo‘l-yo'l 
qilib qo'yilsa, materialning gigiyenik xossalari yaxshilanadi. Agar yelim o'miga 
polietilen plyonkasi ishlatilsa, bu holda asos va astar materiallaming birikish 

mustahkamligi va qo'shqavat materialning mayinligi oshadi.

Astar materiali sifatida porolon olinsa, bu holda yelimlash uchun polietilen 

kukunini ham ishlatish mumkin. Bu kukun maxsus moslama yordamida 
gazlama, trikotaj yoki noto'qima matoning teskari tomoniga nuqta-nuqta torzida
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qo‘yiladi va yuqori harorat ta’sirida eritiladi. Sliu holda unga porolonyopishtiriladi. 

Bu usulda olingan qo'shqavat materialning gigiyenikxossalari yaxshi jx)‘ladi. 
U kimyoviy tozalash va yuvish jarayonlarida buzilmaydi. Yelimlash ,usulida 
olingan qo'shqavat materiallar jumlasiga ustki va sport kiyimlarini. tayyorlash 
uchun mo‘ljallangan DOU va DOUSan nomli materiallar kiradi. Ulaming 

fizik-mexanik xususiyatlari 21-jadvalda ko'rsatilgan.
21-jadval

DOU  va DOUSan qo'shqavat materiallarniiig 

fizik-mexanik xususiyatlari

Ko'rsatkichlar DOU DOUSan'

gazlama

asosida

sun’iy motyna,asosidâ
' "Mit. io:

l.Qavatlari orasidagi birikish kuchi 1,5 1,0 o.s • ’•

2.Egilishdagi qattiqligi, s.N sm2 - 25 15

3.Havo o'tkazuvchanligi, smVsm2s - 0,3 0,3

4.Bug' o'tkazuvchanligi, mg/t 2 2 2

5.Kirishishi, %: 

— uzunasiga 3 3 3

— eniga 2 2 2

Olovda qizdirib biriktirish usulida olinadigan qo‘shqavat materiallar 

qavatlarining bittasi albatta porolon bo‘lishi lozim, chunki bu nsul porolonning 
o't ta’sirida erishiga asoslangan. Porolon maxsus biriktirish mashinalaridagi gaz 
qizdirgichlari ustidan o'tkazilganda eriydi va darhol bir tomonidan asosiy yoki 
ikki tomonidan asosiy va astar materiallari bilan yopishtiriladi. Asosiy material 
sifatida paxta, zig'ir, jun, ipak, viskoza, atsetat, kapron tolali gazlama, trikotaj 
matolari, noto‘qima matolar hamda sun’iy charm yoki sun’iy mo‘yna ishlatiladi: 

Bu usulda olingan qo‘shqavat materiallar, asosan, ustki kiyimiami tikish uchun 
qo'llaniladi. Bunday materiallaming xususiyatlari 22-jadvalda ko'rsatilgan.

22-jadval

Ko'rsatkichlar Gazlama asosida Trikotaj

asosida

Sun’iy mo'yna 

asosida

1. Porolon qavatining qalinligi. 

mm
2,5 2,5 2,5

2. Qavatlari orasidagi birikish 

kuchi, daN

— uzunasiga

- eniga

0,16

0,12

0,16

0.12

0,16

0,12

3. Havo o'tkazuvchanligi, 

dm ’/ïïrs
20-100 40-200 20-100

4. Kirishishi, % 4 4 5

5. Egilishdagi qattiqligi, sN sm2
________
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Tik'ib biriktirish usuli anchadan beri ishlatiiadi va ayniqsa, keyingi paytlarda 

keng tarqalgan usul. ikkita yoki uchta material maxsus ko‘p ignali tikish 
mashinalarida biriktiriladi. Ikki qavatli materiallarda asosiy qavati sifatida sirti 
silliq boigan sintetik gazlama yoki trikotaj mato, astar sifatida esa tukli trikotaj 
inato ishlatiiadi. Qavatlarni biriktirganda astar matoning tuki ular orasiga 

qo'yiladi. Natijada, tikish naqshi hajmdor va bo'rtma boiib yaxshi ko‘rinadi. 
Uch qavatli materiallarda asosiy va astar qavatlari orasiga poliakrilnitril 

tolalaridan ignalami qadab olingan sintepon nomli noto'qima material qo'yiladi. 

Bu materiallarning asosiy qavati sifatida plyonka qoplamali yoki suv 
o'tkazmaydigan maxsus ishlov berilgan turli gazlamalar ishlatiiadi. Astar 
qavati sifatida sirti silliq boigan kapron tolali gazlamalar yoki trikotaj 
matolaridan foydalaniladi. Bu usulda tayyorlangan qo'sliqavat materiallardagi 
baxyalaming ko'rinishi xilma-xil: yoi-yoi, romb yoki boshqa geometrik 
shakllar ko'rinishida boiadi. Bunday qo'shqavat materiallar yoshlar va bolalar 

ustki kiyimlari, kurtkalarini hamda turli yopirichiqlarni ishlab chiqarishda 

qo'llaniladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Qo‘shqavat materiallar qanday boiadi?
2. Yelimlash ishlari qanday amalga oshiriladi?
3. Olovda qizdirib biriktirish usulini aytib bering.

Eslah qoling!

Qo'shqavat materiallar, ikki tomohli, yelimlash, olovda qizdirish, 

tikib biriktirish.

5-§. Plyonka materiallar

Tikuvchilikda plyonka materiallar keng qoilaniladi. Ularkiyim, attorlik 

mollari va texnik buyumlarni ishlab chiqarishda tabiiy charm va gazlamalar 

o‘rnida ishlatiiadi.
Polivinilxlorid (PVX) va polietilen (PE) plyonkalaridan eng ko‘p 

foydalaniladi. Kiyimlarni tikish uchun ulami ishlab chiqarganda eritmalarga 
plastifikator, barqarorligini ta’minlovchi va toidiruvchi moddalar qo'shiladi. 

Plastifikatorlar plyonkalarning yumshoqlik va qayishqoqligini oshiradi. 
Barqarorlikni ta’minlovchi moddalar plyonkalarning eskirish jarayoniga 

qarshilik ko‘rsatadi. Toidiruvchi moddalar esa plyonkalarning mustahkamligini 

oshirishga yordam beradi.
Pardozlanishiga ko‘ra plyonkalar har xil rangga bo‘yalgan, sirti silliq 

va bo'rtma, sidirg'a rangli yoki gul bosilgan, yaltiroq, tiniq va xira ko'rinishda 

bo'ladi. Sirti gazlama yoki charm sirtini eslatishi mumkin. Buyumlarning 

mustahkamligini oshirish uchun plyonka gazlama yoki trikotaj matosi bilan 

biriktiriladi.
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, ...... 23-jadvaI
Plyonka materiallamiug xususiyatlari

Ko'rsatkichlar
Kiyimlik plyonka

Pliy nav Birinchi nav
1. Qalinligi, mm 0,1-0.7 0,1-0,7
2. 0 ‘zish bosimi, rnPa:

10a) sirti silliq plyonka 12

10
b) sirti bo'itma plyonka ,i. 8

3. Egilishdagi qattiqligi, sN sm2 6 7

4. Sovuqqa chidamliligi, daraja 25 25

5. Tiniqlik koeffitsienti (ishlov

berilmagan va bo'yalmagan 85 80

plyonkalar uchun)

Plyonkalarning ijobiy xususiyatlariga ularning yengilligi.,., suvni 
o'tkazmasligi, kimyoviy moddalar ta’siriga chidamliligini, sa.lbiy 
ko'rsatkichlariga plyonkalarning past va yuqori harorat ta’siriga chidamsizligini 

kiqtish mumkin. Tikilayotganda mashina ignalari bilan shikastlanadi. Shuning 
uchun, plyonkadan tayyorlangan buyum qismlari uitratovush yokLyuqori 
chastotali tok bilan payvandlab ulanadi, Bundan tashqari plyonkani .hosil 
qiluvchi termoplastik eritniadan yaxlit choksiz, suv o‘tkazmaydigan buyum 

olish mumkin (masalan, baliqchilar uchun maxsus kiyimiar).

Nazorat savoilari va topshiriqlar:

1. Plyonka materiallar haqida maiumot be ring.
2. Plyonka materiallarning xususiyatlariga nimalar kiradi?
'3. Plyonka materiallar qanday tnaqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!

Plyonka materiallar, polivinilxlorid, polietilen, termostatik, choksiz,

6-§. Bezatuvchi maieriaOar

Bezatuvchi materiallar jumlasiga jiyaklar, tasmalar, bog'ichlar,. to'riar 

kiradi. Kiyimlarni bezatishda gazlama, charm, zamsha, mo‘yna, tugma, 
marjon va shunga o'xshash narsalardan foydalaniladi.

Jiyak — eni-har xil oMchovli gazlamasimon material. U maxsus j.iyak 
to'qiydigan dastgohda olinadi. 0 ‘rilishi oddiy, tukli, mayda va yirik gulli 
boiadi. Ulami ishlab chiqarishda sun'iy va sintetik kompleks iplar, paxta, 
viskoza, jun, zig‘ir tolalaridan olingan iplar, spandeks va rezina iplari. 

metallardan olingan iplar ishlatiladi. Jiyaklar o'zining tolali iarkibiga ko‘ra, 

bir Xilda yoki turli tolali tarkibda ishlab cliiqarilgan turlarga boiinadi.
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Pardozlanishiga ko'ra esa oqartirilgan, sidiqj'a rangli, chipor va guldor boiadi. 

Tikuvchilikda ishlatiluvchi jiyaklar ma’lurn mustahkamlikka va zichlikka ega, 

bir tekis enli, cho'zilmaydigan milkli, tashqi ko'rinishi chiroyli boiishi 
; kerak. Oqartirilgan jiyaklar spf oq rangda, sidirg'a ranglilari esa mustahkam 
bo‘yoqli boiishi zarur. Cho'ziluvchan jiyaklar uchun cho'ziluvchanlik darajasi 

60—70%dan kam boimasligi lozim.

Tikuvchilikda ishlatiladigan jiyaklar 3 guruhga boiinadi:
1. Taqab tikiladigan jiyaklar.
2. Qo‘shimcha bezatish uchun ishlatiladigan jiyaklar.

3. Bezatuvchi jiyaklar.
Taqab tikiladigan jiyaklar jumlasiga quyidagilar kiradi:
Bor!jiyagi — yarim zigirtolali polotno o‘rilishdagi qattiq jiyák. Eni 9—

12 mm. Bu jiyak bortlaming cho'ziluvchanligini kamaytirish uchun qo‘yi1adi.
Shim jiyagi — shimlarning pochasini mahkamlash uchun ishlatiladi. 

U paxta, kapron tolasidan yoki ularning aralashmasidan olinadi. Bir cheti 

biroz bo'rtgan holda to'qilgani tufayli uningishqalanishga chidamliligi yuqori 
boiadi. Eni 15 mm. 0 ‘rilishi — polotno yoki sarja.

Shim va yubkalarning bel qismini mahkamlash uchun korsaj jiyagi 
IsMatiladi. Eni 45—55 mm. U paxta tolasidan ■ polotno yoki mayda. gulli 

o'rilishda oqartirilgan, sidirg'a rangli yoki xom holda ishlab chiqariladi.
Elastik jiyak — paxta tolasiga spandeks yoki rezina iplarini qo'shib 

polotno, atlas yoki mayda gulli o'rilishda ishlab chiqariladigan jiyak. Eni 

8—22 mm. Ichki va sport kiyimlarida qoilaniladi.
Qo'shimcha bezatish uchun ishlatiladigan jiyak turkumiga kiruvchi 

jiyaklar yirik va mayda gulli o'rilishda ishlab chiqariladi. Turli bo'yoqlardan 
foydaianib pardozlanadi. Eni 25—30 mm. Ichki kivimlarning chetlarida, 
yelka bog'ichlarida, sport kiyimlarida ishlatiladi.

Bezatuvchi jiyaklar jumlasiga bosh kiyimlarni, har xil milliy kiyimlarni 

bezatuvchi jiyaklar, turli emblemalar va hokazolar kiradi.
Tasmalar ham kiyimlarni bezatish uchun ishlatiladi. Ulartrikotaj usulida 

yoki chirmalash usulida ishlab chiqariladi. Chirmalangan tasmalar maxsus 
chirmalash mashinalarida, trikotaj usulida uzunasiga to'qiydigan trikotaj 

mashinalarida ishlab chiqariladi. Buning uchun turli tolali tarkibga ega iplar, 

jumladan, paxta, viskoza, sintetik tolaiar va ularning aralashmalaridan olingan 
iplar qoilaniladi. Tasmalar o'zining tashqi ko'rinishiga ko‘ra silliq, ko‘z-ko‘z 
teshikchali tuzilishda, bo'rtma boiishi mumkin. Ko'pchilik bezak uchun 

ishlatiluvchi tasmalarning chetlari toiqinsimon, tishli va hokazo ko'rinishda 
boiadi. Chirmalangan tasmalarning cho'ziluvchanligi katta boiganligi tufayli 
ular maium ko'rinishga ega boigan buyumlar qismlarini g'ijimlamasdan 
bezata oladi. Tasmalarning bosh kiyimlarni bezatish uchun, eshik pardalarining 

shokilalari uchun elastik bezak turlari keng qoilaniladi.
Bog'ichlar- dumaloq tuzilishdagi iplarni trikotaj usulida to'qish, eshish 

yoki chirmalash yo'íi bilan olinuvchi to'qimachilik-attorlik buyumlan. 

Bogichlarni ishlab chiqarish uchun paxta, jun, ipak tolaiaridan olingan 
iplar yoki kapron, viskoza, lavsan tolali birikkan iplar ishlatiladi. Iplarni
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chirmalashtirib olingan bog'ichlaming o'rtasida o‘zak iplari mavjud bo'lib, 
bular, asosan, yo‘g‘on, pishitiigan paxta tolali iplardan olinadi. Bu turga “sutaj” 
va, “sinel”, nomli bog'ichlar kiradi.

Sutaj — qo'shqavat (sutaj-qayiqchaj va uch qavatli (sutaj-kamo) viskoza 

iplaridan olingan bog'ich. 0 ‘rtasida tikuv mashinalarida tikish uchun chuqur 
joy bor. Ayollar va bolalar ko'ylaklarini, bezatishda qoilanilàdi.

Sinel - diametri 4 mm bo'lgan yumshoq tukli bog'ich. O'rtasida ikkita 

paxta ipidan pishitiigan o'zagi mavjud. Har bir buramiga viskoza tolalari 

dasta-dasta holatda kiritib qo‘yilgan. Sinel bolalar va ayollar ko‘ylagini, 
shlapalami bezatish uçhun va sun’iy mo'ynalâr ishlab chiqarishda ishlatiladi.

Iplami eshish yoii bilan olinadigan bog'ichlarga viskoza, paxta yoki jun 
tolali ÿo‘g‘on tutamlardan olingan, diametri 1,5—6,0 mm li bog'ichlar kiradi. 

Ba’zan ulaming tarkibida zarsimon iplar ham bo'ladi. Bunday bog'ichlar 

ayollar ko'ylaklarini, erkaklaming uy kiyimlarini bezatish uchun qo'llaniladi.
To'rlar — iplami chirmalash, trikotaj to'qish yoki kashta usulida olinadi. 

Ishlab chiqarish usuliga ko'ra qo'ldayoki mashinalarda to'qilgan turiarga bo'linadi. ; 
Qo'lda olinadigan to'rlar ilmoqlar, kegaylar yoki koklyuchka nomli maxsus 

naychalar yordamida olinadi. Koklyuchkalar yordamida olinadigan to'rlar 
oddiy naqshli va murakkab naqshii bo'ladi. Oddiÿ naqshli to'rlar geometrik 

shakllardan iborat. Murakkab naqshlilari esa ikki qavatli bo'ladi: naqshli qavati. 

va tagi. Ikkala qavati bir paytda to'qiladi. Mashinalarda olinadigan to'rlar maxsus 
to'r to'qish mashinalarida ishlab chiqariladi. Bu mashinalarda to'rlar trikotaj 

yoki gazlama to'qish hamda iplami bir-biri bilan chirmalash usullarida ishlab 
chiqariladi. Gazlamalami to'qish usulida olinadigan to'rlami ishlab chiqarish 
uchun uchta ip turkumi ishlatiladi — tanda, arqoq turkumlari va naqsh turkumi. 

Bunday to'rlar >ajpqa, bo'rtma va asosli to'riarga bo'linadi. Yupqa to'rlar qayta 

tarash usulida olingan paxta ipidan ishlab chiqariladi va ensiz (valartsen) va 
enli (malin) turlaiga bo'linadi. Valansenning eni 10—44 mm, malinning.eni 

esa 45-100 mm ga teng. Bo'rtma to'rlar ham ensiz (breton, 10-40 mm) va 
enli (brabant, 45—100 mm) bo'ladi. Bunda naqsh hosil qiluvchi ip yo'g'on 

bo'ladi, Asosli to'rlar qo'lda to'qilgan to'rlami eslatadi.
Trikotaj usulida olinadigan to'rlaming naqghi va ko'rinishi oddiy, Ular 

ham ensiz (tating, 15-45 mm) va enli (kroshe, 45-110 mm).

Iplami chirmalashtirib olinadigan to'rlar (bason) paxta yoki jun tolali 
iplardan, sun’iy va sintetik kompleks iplardan maxsus mashinalarda ishlab 
chiqariladi. Ulaming naqshi oddiy geometrik shakllardan iborat. Eni 10— 
88 mm. Bundan tashqari pardozlanishi sidirg'a, oqartirilgan yoki chipor 

rangli to'reimon matolar ham ishlab chiqariladi.

Kiyim furniturasi. Kiyirn furniturasiga tugmalar, ilgaklar, izmalar, 

pistonlar, taqilmalar va hokazolar kiradi.

Tugmalar kiyimni bezatish va ilgak yasash uchun ishlatiladi. Tugmalarga 
qo'yiladigan asosiy talablar quyidagicha: ulai; mustahkam, suv ta’siriga 

chidamli bo'lishi, sovunli eritmada qaynatilgaçida tashqi ko'rinishi, 
hoshiyasi, bo'yog'i buzilmasligi talab qilinadi. 1,5 m balandlikdan 
tashlanganda ham shikastlanmasligi lozim.
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lshlatilishiga ko'ra tugmalar palto, kostum, ko'ylak, shim, ich 
kiyim, bolalar kiyimi va maxsus kiyimlar uchun mo'ljallangan xillarga 

bo'linadi.
Erkaklar kiyimlari uchun ishlatiladigan tugmalar oddiy ko'rinishda bo'ladi. 

Paltolar ucluin diametri 26—33 mm li, pidjaklar uchun 20—25 mm, ninichalar 
uchun 15—17 mm, shimlar uchun 1.4—17 mm. ko'ylaklar uchun 10—19 
mm li tugmalar ishlatiladi. Ayollar kiyimlarida ishlatiluvchi tugmalaming rangi, 
hoshiyasi, o'lchovi zamonaviylikka bog‘liq bo‘ladi. Odatda, paltolar uchun 
30—48 mm li tugmalar, kostum va jaketlar uchun 23—39 mm, ko'ylaklar. 

uchun 12 mm, ichki kiyimlar uchun 10—19 mm li tugmalar ishlatiladi.

Shakliga ko'ra tugmalar dumaloq, sharsimon, oval; yarimoy; sirtining 

ko'rinishiga ko'ra - silliq va bo'rtma; rangiga ko'ra -  qora, oq, rangdor, . 
guldor va boshqa rangli bo'ladi. Kiyimga mahkamlab qo'yish usuliga ko'ra 
tugmalar ikki yoki to'rt teshikli va yo'nib ochilgan, ko'rinadigan yoki sim 
quloqli, yarmi ko'rinib turadigan o'simtali xillarga bo'linadi.

Tugmalar tayyorlanadigan materiallar (plastmassa, yog'och, shisha, 
metall, suyak va hokazolar)ning xili ham ko'p. Tugmalaming xossalari 

ular tavyorlangan materialning xossalariga bog'liq.

Aminoplast kukunidan presslab tayyorlangan tugmalar mustahkam, suv 

ta’siriga,. 80°C gacha issiqqa chidamli. Akrilat tugmalar shaffof, mustahkam, 
yorug'lik, suv va sovuq ta’siriga chidamli, rangni oson oladi, lekin issiq 
ta’siriga chidamsiz. Sadaf tugmalar jilvalanib turadi, issiqlik, suv, ishqor va 

kislota ta’siriga chidamli. Shisha tugmalar har xil rangli va mo'rt bo'ladi. Yog'och 

tugmalar suv ta’sirida shishib, shaklini va yaltiroqligini yo'qotadi. Suyak 

tugmalar issiq ta’siriga chidamli, ancha mustahkam, lekin ma’luni vaqt o'tgach 

sarg'ayib ketadi. Metalldan yasalgan tugmalar ancha mustahkam va kimyoviy 

moddalar ta’siriga turg'un.
Ilgak va i'zmalarvazifasi va o'lchovlari jihatidan har xil bo'ladi. Ustki 

kiyimlar va ko'ylaklar uchun ishlatiladigan ilgak va izmalar po'lat yoki 
mis-rux qotishmalaridan qilingan simdan tayyorlanadi. Ularni zanglanishdan 
saqlash uchun lok, bo'yoqlar, nikel yoki kumush bilan bo'yaladi. 

O'lchovlari jihatidan ko'vlaklik ilgak va izmalar quyidagicha nomerlanadi: 

№2 — ilgakning uzunligi 24 mm; №3 — 20 mm; №5 — 16 mm; №6 — 11 
mm; №7 - 9 mm. Nomeriga qarab ilgaklar mo'yna po'stinlari (№2), 
palto va shihellar (N“3), kitel va gimnastyorkalar (№5), ayollar va bolalar 
ko'ylagiga (№6 va №7) mahkamlab qo'yish uchun ishlatiladi.

To'qalar. Shirn va nimchalar uchun to'qalar po'latdan tayyorlanadi va 
loklanadi. Shakli jihatidan bir tomonida ishlari va o'rtasida ikkita kachagi 

bo'lgan to'rtburchak shaklli yoki o'rtasida ikkita tili bo'Igan to'rtburchak 

shaklli xillari bo'ladi. Palto, kostum, ko'ylaklar uchun turli rang, shakl va 

o'lchovü.plastmassa yoki yog'och to'qalar ishlab chiqariladi.

Pistonlar nikella.nibj knmushlanib yoki loklanib ishlab chiqariladi va 
ko'ylak, bluzka, vubka, bolalar buyumlari va bosh kiyimlariga qadash 
uchun ishlatiladi. Piston ikkita qismdan iborat. Prujina silliq va qayishqoq 
bo'lishi lozim. Pistonlar 7 va 9 mm li diametrda ishlab chiqariladi.
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Molniya taqilmasi gazlama to‘qish usulida olingan ikkita bort jiyaklaridan 
iborat bo'lib, jiyaklarda metall yoki plastmassa halqalar joylashadi. Ulardan 
tashqari qulfi ham mavjud. Bularning po‘lat detallari nikellanadi, bo'yaladi 

yoki ioklanadi. Halqalaming eni 3-10 mm va undan ziyod, tacjilmaning 
uzunligi 120, 150, 180, 200. 250, 30Ó mm va undan ortiq bo'ladi.

Nazorai savollari va topshiriqlar:

1. Bezatuvchi materiallarga misollar keltiring.
2. Taqáb tikiladigan jiyaklarni izohlang.
3. Tasmalarning qanday turlari mavjud?

4. Kiyim furnitnrasiga nimalar kiradi?

5. TVqalarga misol keltiring va izohlang.

Esiab qoling!

Jiyak, bort jiyagi, shim jiyagi, elastik jiyak, bezatuvchi jiyak, tasmalar, 
bog'ichlar, sutaj, sinel, to'rlar, tugmalar, ilgaklar, to‘qalar, pistonlar, molniya 
taqilmasi.

7-§. Kiyim qismlarim biriktiruvchi maíeriallar

Asosiy biriktiruvchi materiallarga g'altak iplar (tikuvchilik iplari) kiradi. 
Tikijvchilik iplari paxta, zig'ir, ipak, viskoza, kapron, anid, lavsan, ftorlon, 
prdpilen tola va iplaridan tavyorlanadi.

Paxta tolali tikuvchilik iplari. Tikuvchilikda, asosan (80%gacha) paxta 
tolalaridan tayyorlangan g'altak iplar ishlatiladi. Ular 2, 3, 4, 6, 9 va 12 
ta yakka iplarni pishitib olinadi. Tikuvchilik sanoatida asosan 3 qo‘shimli va 

6 qo‘shimli iplar ishlatiladi. Bu iplar mustahkamligi, cho'ziluvchanligi va 

bu xossalar tekisligi bo‘yicha ekstra, prinia va maxsus savdo markali bo‘ladi. 

Yo‘g‘onligiga ko‘ra quyidagi savdo nomerlari bor:
3 qo'sliimlilari — 10, 20, 30, 40, 50, 60, 80, 100;

6 qo'shimlilari - 10, 20, 30, 40, 50, 60, 80;
9 qo'shimlilari — 0, 1, 3, 4, 6;
2 qo'shimlilari — 00.

Paxta tolali iplarning nomeri tikiladigan gazlamalarning qalinligi va 
pardozi, bajaradigan ishiga qarab tanlanadi.

Pardozlanishiga ko'ra paxta tolali tikuvchilik iplari xom, qora, oq va 

rangli ishlab chiqariladi. Tayyor iplar sutrang va yaltiroq qilib chiqariladi. 

Qattiqligi jihatidan mayin yoki qattiq qilib appretlanadi.

Tikuvchilik sanoati uchun paxta tolali iplar g‘altaklar yoki qog‘oz 

naychalarga o'raladi. G'altakJi iplarning uzunligi 200 m, naychalardagi ipning 
uzunligi 400, 500, 1000, 2500 va 6000 m bo‘lishi rrtumkin. Tikuvchilik 

iplarining eshilishi o‘ng yoki chap yo‘nalishda bo‘ladi. Eshilishning yo‘nalishi 
tikuv mashinasida qaviq hosil bo'lish jarayoniga ta’sir qiladi. Eshilishning
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yo'naiishi rioto:‘g‘ri tanlansa, tikuv mashinalarida ipiarning eshilishi 
bo'sháshib ketadi va uziladi.

Tikuvchilik iplarining sifatini ulaming mustahkamligi, cho‘ziluvchan!igi, 

qayishqôqligi, ôq iplar uchun oqlik darajasi, bo'yoqli iplar bo‘yog‘ining 
mustahkamligi, tashqi ko‘rinishida nuqsonlari boimasligi, mustahkamligi 

va yo‘g‘onligi bo‘yicha bir tekisda bo'lishi, eshilishning muvozanatli bo‘lishi 

tavsiflaydi.
Ipak ¡plan. Ipak iplari tikuvchilikda kamroq ishlatiladi. Ularqimmatbaho 

xom ipakni ikki marta pishitib olinadi. Xom ipakning chiziqli zichligi 3,22 
yoki 4,56 teks. Pishitilgan iplar qaynatiladi va oq iplar oqartiriladi, rangli 

iplar bo‘yoqlar bilan bo'yaladi.
ipak iplari 9, 13, 18, 33, 65-savdo nomerli qilib ishlab chiqariladi. 

Ular g'altak yoki naychalarga 100, 200, 500, 700 va 1300 m uzunlikda 

o'raladi.
Savdo nomeri 65 va 33 bo‘lgan ipak iplari ayollar va erkaklar ko‘ylaklari, 

ayollarbluzkalarini va boshqa buyumlarni tikishda, nomeri 18 va 13 bo'lgan 
iplar esa tugma iladigan teshiklarini yo'rmalashda va tugmalarni buyumga 
mahkamlab qo'yishda ishlatiladi. Tugma teshiklarini qo'lda yo'rmalashda, 
tugmalarni mahkamlab qo'yishda, bezak baxyalar uchun yo‘g‘on 3 va 7- 

nomerli iplar ishlatiladi.
Kimyoviy ¡p va tola/ardan olinuvchi tikuvchilik iplari. Kimyoviy 

kompleks iplar va tolalardan olinuvchi tikuvchilik iplarining turlari yildan 

yilga ko'paymoqda.
Kimyoviy tolalardan birikkan, shakldor, o'zakii armaturalangan; 

shtape! tolalaridan olingan, tiniq va suvda eriydigan tikuvchilik iplari ishlab 

chiqariladi.
Birikkan tikuvchilik iplari viskoza, poliamidli, poliefirli va boshqa 

kompleks ip turlaridan olinadi. Viskoza iplar tugma teshiklarini yo'rmalashda 

tabiiy ipakdan olingan iplar o'rniga ishlatiladi.
Sintetik gazlamalar, charm, plyonka qoplamali gazlamalardan tikiladigan 

buyumlarni tikishda savdo nomeri 50-K deb belgilangan kapron birikkan 

iplar ishlatiladi. Paxta tolali iplarga nisbatan ulaming mustahkamligi, 

ishqalanishga chidamliligi ancha katta, lekin ular issiqqa chidamaydi. Minutiga 

2000-2200 qaviq hosil qilib tikilganda igna teshigiga ishqalanib eriydi va 

uziladi.
Lavsan birikkan iplar kapron iplarga nisbatan issiqqa chidamliroq bo‘ladi. 

Ularni minutiga 3000 qaviq hosil qilib tikkanda ham ishlatsa bo'ladi. Biriktirma 
choklarni hosil qilishda savdo nomerlari 22-L, 33-L, 55-L va 90-L boigan, 
bo‘rtma choklar uchun esa 4 va 7-nomerli lavsan iplar ishlatiladi.

Kislota va boshqa kimyoviy moddalar ta’siridan saqlovchi maxsus kiyirn- 

larni tayyorlaganda vinilon, ftorlon va propilen tolali birikkan iplar ishlatiladi.

Meron, melan, elastik shakldor iplarni pishitib tikuvchilik iplari ham 
olinadi. Bu iplar mayinligi, yuqori cho'ziluvchanJigi bilan ajralib turadi va 
boilma choklarda hamda trikotaj matolardan ko‘ylaklar va ichki kivimlar 

tayyorlaShda qo'llaniladi.
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Armaturalangan tikuvchilik iplarining o'rtasida joylashgan birikkan 
kimyoviy ip atrofida paxta yoki polinoz eshilib qo‘yilgan. Ular 65 LX, 50 

LX, 44 LX, 40 LX, 33 LX, 30 LX, 26 LX, 20 LX deb belgilanadi va 

yuqori mustahkamligi va issiq ta’siriga turg'unligi bilan tavsiflanadi. Bu 

iplar kiyimlami tayyoriashda paxta tolali iplar o‘mida ishlatiladi.
Ustki kiyimlarni vä trikotaj matolardan tikiladigan buyumlarni 

tayyoriashda viskoza, polinoz, lavsan va kapron shtapel tolalaridan olinuvchi 

tikuvchilik iplari ishlatiladi. Büiplaming tashqi ko'rinishi paxta tolali iplami 
eslatadi, lekin ular mayinligi, mustahkamligi, issiqqa turg'unligi bilan 

paxta tolali iplarlan ancha yaxshi.
Oxirgi paytda kapron yakka ipidan olinuvchi tiniq tikuvchilik iplari 

(xameleon) ketig tar^aldi. Ulaming yo‘g‘onligi 0,09-0,15 mm ga teng. Bu 
iplaming afzalligi ular biriktiriladigan materiallarning rangini oladi.

Vaqtincha choklarni hosil qilish uchun suvda eriydigan iplardan 
foydalaniladi. Bu iplar namlab-isitib ishipy beiganda va buyumlarni kimyoviy 
tozalashda butunlay eriydi. Ular polivinil spirtidan olinadi.

Vaqtincha choklarni hosil qilganda paxta tolali pishitilgan xom iplardan 

ham foydalansa boiadi. Bunda 15,4 teks x 3; 18,5 teks x 3; 20,8 teks x 3; 25 
teks x 3; 37 teks x 3 yo‘jg‘onlikdagi iplar ishlatiladi.

Yelimlab biriktiruvchi materiallar. Tikuvchilikda kiyim qismlarini yelimlab 
biriktirish usuli ham qoilaniladi. Buning uchun suyuq va pastasimon 
yelimlardan, yelim kukunidan, plyonkalar, plyonkasimon iplardan, oraüq 
gazlamalaming bir tomoniga surtilgan yelim qoplamasidan foydalaniladi. 

Yelimlab biriktirish tikuvchilik buyumlarining sifatini, yaxshilaydi, ishiab 

chiqarishni mexanizatsiyalashtirishga imkon beradi, birbuyumga sarflangan 

mehnat miqdorini kamaytiradi.

Yelimlab biriktimvchi materiallaiga qo'yiladigan talablarquyidagilardan 
iborat:

1. Yelim material sirtida mustahkam yopishib turishi kerak.

2. Yelim qatlamining qayishqoqligi yetarli darajada boiishi lozim.

3. Yelim tarkibida odam organizmiga zararli ta’sir qiladigan moddalar 

boimasligi shart.

4. Turli tashqi omillar ta’sirida yelimning tuzilishi va xususiyatlari 
yomonlashmasligi kerak.

5. Yelimlash jarayohlari oson va xavfsiz o'tishi zamr.

Yuviladigan buyumlar tayyoriashda qoilaniladigan yelimiar shaffof

va qayishqoq boiishi bilan birga ular yordamida hosil boigan choklar 

ham mustahkam, egiluvchan va yuvish, dazmollashga chidamli boiishi 

kerak. Ustki kiyimlardagi yelimiar kimyoviy tozalashga, sovuqqa chidamli 
boiishi lozim. _ :

Tikuvchilikda keng tarqalgan yelimiar jumlasiga poliamid yelimlariiii ¡,. 

(PA), yuqori bosimga chidaydigan polietilen (PEVD), polivinibdorid 

(PVX), VF-6 va PVB markaii yelimlarni kiritish mumkin.

Poliamid yelimlari yordamida binktirilgan choklar yetarli mustahkam, 

qayishqoq va gijimlanmaydigan boiadi. Lekin ular suvda qaynatishga
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chidamli emas. Shuning uchun bu yelimlar yuvilmaydigan büyumiarda 
ishlatiladi. Tikuvchilikda P-54, P-548, P-12 (6/66), P-12 markali yelimlar 
qo'llaniladi. Ularning asosiy xususiyatlari quyidagicha: 150—175°C li 

haroratda eriydi; cho'zilishdagi nisbiy uzayishi 300-400 foiz; cho‘zilishdagi 

shikastlovchi kuchlanishi 35-50 MPa; egilishdagi shikastlovchi kuchlanishi 

18-30 MPa. Dastlab PA yelimlar oraliq materiallarga sidirg'a qoplama 

yoki yo‘l-yo‘1 tarzida surkalar edi. Bu esa yelimli birikmani ancha qattiq 
qilib, buyumning bug‘ va havo o'tkazishini pasaytiradi. Endi PA yelimlari 
kukun holda gazlama yoki noto‘qima matoning sirtiga solinadi. Yengil oraliq 

materiallarni olish uchun kukun donachalaming o'lchovlari 0,15-0,50 
mm, og‘ir oraliq materiallarni olish uchun esa 0,5—0,8 mm bo‘ladi. 
Gazlamaning har bir kvadrat metriga 25-30 g kukun to‘g‘ri keladi. Bunday 

usulda olingan materiallar jumlasiga quyidagilar kiradi:
1. Bort jiyagi. Surp yoki mitkal gazlamalarining bir tomoniga sidirg'a 

yelim qoplamasi qo'yib, 10-12 mm li jiyaklar tarzida qirqilgan holda 
palto va kostumlaming bortlarida zig'irtolali hoshiya jiyagi o'mida ishlatiladi.

2. Bortovka gazlamasi — bir tomoniga 0,10-0,17 mm qalinlikda yelim 

qoplamasi yo‘l-yo‘1 tarzida qoplangan zig'ir tolali bortovka.
3. Viskoza tolali gazlama sirtiga bir-biridan 2-3 mm masofada joylashgan 

yo‘l-yo‘1 yelim kukunining donachalarini qo‘yib yengil paltolik va kostumlik 
gazlamalarga qattiqlik berish uchun ishlatiladigan oraliq material. Shunga 
o‘xshash 0,56-0,69 mm qalinlikdagi va yuza zichligi 129-168 g/m2ga teng 

bo‘lgan viskoza va lavsan tolalari aralashmasidan olingan gazlamalar ham 

ishlatiladi.

4. Ustki kiyimlaming oldini qattiq qilish uchun ko‘p zonali oraliq gazlama 
ishlatiladi. Bir-biridan tolalarining tarkibi, qalinligi, o'rilishi, yuza zichligi 

bilan farqlanadigan uch xil - qattiq, oraliq va yumshoq qismi bo'ladi. Qattiq 
qismidagi gazlama ancha zieh va qattiq bo‘lib, har xil nisbatdagi viskoza, 
paxta va jun tolalaridan iborat aralash ipga tabiiy qillar va sintetik qayishqoq 
iplar qo'shib ishlab cliiqariladi. Gazlamaning qattiqligi oraliq qismidan 

yumshoq qism tomon asta-sekin pasayib boradi. Bunday gazlamani bichishni 

osonlashtirish uchun qismlar bir-biridan rangli iplar bilan ajratilgan. Gazlamaga 

PA yelim nuqta-nuqta qilib qoplangan.
5. PA yelimlari yordamida noto‘qima matolar asosida bir qator oraliq 

materiallari (flizelin, Viva, Syunt va boshqalar) olinadi.
6. Buyumlaming bort va chetlarida P-12-AKR va P-548 markaili 

poliamiddan olingan, qalinligi 0,3 va 0,5 mm bo'lgan yakka iplar va 

o‘rgimchak uyiga o‘xshash qilib shakllangan noto'qima matolar qo‘llaniladi.

Yuqorida tavsiya qilingan materiallardan tashqari boshqa PA yelimli 

materiallardan ham foydalaniladi.

Polietikn yelimlar ;tez-tez yuviladigan buyumlarda ishlatiladi, chunki 

ularning ÿôrdamida hosil 'qílingan choklar suv va yuvish ta’siriga chidamli 
boiadi. Bu yelimlar 80°Q tä’siigä chidamli," 108—120°C da esa ÿumshab 
ketadi. PEVD yelimlarini gazlamaning butun sirtiga qoplama tarzida qo‘yilsa,’ 
qattiq qati ¡(oraliq) materiallar olinadi. Yarim qattiq oraliq materiallarni
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olish uchun PEVD donachalari 0,15—0,6 mm li kukun holda ishlatiladi. 

Gazlamaning har bir kvadrat metriga 25—30 g kukun qo‘yiladi. Asos sifatida 

paxta tolali gazlama (madapolam, mitkal) va jun gazlamalar ishlatiladi. 
Shuningdek, PEVD 0,12-0,20 mm qalinlikda plyonka tarzida ham ishlatiladi.

Polivinidxloridyelimlari qalinligi 0,20—0,25 mm bo'lgan qattiq plyonka 
va pasta tarzida ishlatiladi. Ular yordamida suv ta’siriga chidamli lekin qattiq 
choklar hosil qilinadi. Yelimlar xodimlarning maxsus kiyimlarining 
qismlarini (mundirlaming yoqalarini, yeng qaytarmalarini) biriktirishda 

va daraja belgilarini (pogonlar va hokazo) tayyorlashda ishlatiladi.

BF-6 va PVByelimlarigazlamaga surtilganda gazlama ulami oson shimib 
oladi va quruganda qattiq bo'lib qoladi. Shuning uchun yelimni surtish 
oldidan asos gazlama 110— 130 gacha (BF-6 yelimi uchun) va 85—90 gacha 

(PVB uchun) namlanadi. Gazlama qurigandan keyin uning sirtida yelimli 
plyonka hosil bo'ladi. BF-6 va PVB yelimlaridan qalinligi 0,1—0,3 mm va 
eni 70 sm bo‘lgan plyonka olinadi. Bu plyonka buyum qismlarini biriktirishda 
ishlatiladi. Hosil boigan choklar yetarlicha mustahkam, sovuqqa va kimyoviy 

tozalashga chidamli boladi. Lekin, ular yuvish ta’siriga chidamaydi. Bu esa 

yelimning qo‘llash sohalarini cheklaydi.

Buyumlar qismlarini tikuvchilik iplar va yelimlar yordamida biriktirishdan 
tashqari ulami payvandlab uiash ham mumkin. Buning uchun termokontakt 

usulli yuqori chastotali toklar va ultratovushlar ishlatiladi. Bu usullar sintetik 
tolali gazlama, trikotaj va noto'qima matolar, plyonkalar, sun’iy charmlardan 

olinadigan kiyimlar tayyorlashda qoMlaniladi.

Nazorat savollari va topshiriqlar:

1. Paxta tolali tikuvchilik iplariga misollar keltiring.
2. Ipak iplari haqida ma’lumot bering.
3. Kimyoviy ip va tolalardan olinuvchi tikuvchilik iplarini izohlang.

4. Yelimlab biriktiruvchi materiailarni tushuntiring.

EsSab qoling!

Tikuvchilik iplari, ipak iplar, kimyoviy iplar, yelimlab biriktiruvchi 
materiallar, polietilen yelimlar, polivinidxlorid yelimlar, BF-6 va PVB 

yelimlari.



G az lam ash un o s lik  fa n id an  tes t savo llari

1. Asosäy materiallarga nimalar kiradi?

A) gaziama, mo'yna;

B) börtovka;
D) gaziama, trikotaj;

E) porolon;

F) flizelin.

2. Esietik talablar nimaga bog‘liq?
A) narxiga;

B) sifatiga;
D) ko'rinishiga;
E) havo o'tkazuvchanligiga;

F) zamonaviylikka.

3. Polimer so‘zining asl ma’nosi...

A) element;

B) xossa;
D) birlik;
E) ko‘p zarracha;'
F) barcha javoblar to‘g‘ri.

4. Mikroskopning kattalashtirish darajasi...

A) okular va obyektivning yig‘indisi;

B) okular va obyektivning ko‘rinishi;
D) okular va obyektivning ko‘paytmasi;
E) okular va obyektivning darajasi;
F) okular va obyektivning qaytalanishi.

5. Objektiv nima?

A) namuna massasi;

B) linza;
D) okular;

E) mikrotom;

F) optik tizim.

6. Paxta iolasisiing asosiy moddasi ...

A) keratin;

B) fibroin;

D) seritsin;

E) mum;
F) seiluioza.
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7. Metallsimon iplarga qanday iplar kiradi?
A) voloka, paxta;

B) voloka, jun;
D) voloka, mishura;

E) mishura, ipak;
F) barcha javoblar to‘g‘ri.

8. Uzunligi cfeeklangan tolalami yigirish jarayonida bir-biriga burab 

olingan mahsnlot...
A) yigirilgan ip;
B) kompleks ip;
D) pishitUgan ip;
E) hajmdor ip;

F) melanj ip.

9. Bo‘ylamasiga shikastlanmasdan bo'Iinmaydigan ip...

A) yakka ip;

B) texnik ip; -i
D) birikkan ip;
E) kompleks ip; s
F) turlangan ip.

10. To‘qimachilik tolalarining yelimlanishi yoki eshiíisííitían hosil 
boigara ip...

A) tanho ip;
B) teksturlangan ip;
D) kompleks ip;

E) yigirilgan ip;
F) pishitilgan ip.

11. Iplaming eshilishi qaysi asbobda aniqlanadi?

A) KU-50Q;
B) DSH-3M;
D) TEV-1;
E) RT-250M;
F) AST-73.

12. Bosyüamasiga shikastlanmasdan bo‘Iinmaydigan tola...

A) yakka tola;

B) texnik tola;
D) birikkan tola;

E) kompleks tola;

F) barcha javoblar to‘g‘ri.
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13. Pektin moddalari bilan o‘zaro toirikkan yakka tolalardan iborat
tola...

A) yakka tola;

B) texnik tola;

D) birikkan tola;

E) kompleks tola; г 'г '
F) barcha javoblar to‘g‘ri.

14. Sinov yo‘fi bilan aniqlangan namlik...

A) kondetsion namlik;

B) me’yoriy namlik;
<D) haqiqiy namlik;

E) nisbiy namlik;

F) e’tiborli namlik.

15. Faxta tolasining namügim amcffàsh aslrabini toping.
A) DSH-3M;

B) AK-2;

D) GV-2; v"' r :hl' 1

E) SMT;

F) RM-3-1.

16. To‘qimachiIik tola va iplarining yuqori harbrat ta’sirida o‘zining 

xossalarmi saqlab qolishi...
A) issiqlikka chidamliligi;

0 )  issiqlikka qarshiligi;
D) issiqlik o‘tkazuvchanligi;
E) alangaga chidamliligi;
F) issiqlikdan kirishish.

17. Iplaming sifat ko‘rsatkichlarini osliirish jarayoni...

A) qo‘shish jarayoni; Æ

B) ohorlash jarayoni; ; ;

(Т£> yelimlash jarayoni; , ,
E) uzaytirish jarayoni;

F) tandalash jarayoni.

18. Oddiy o‘rilishlarga qanday matolar kiradi?
A) reps, rogojka;
®  reps, atlas;

D) kuchaytirilgan saija, reps;
E) polotno, kuchaytirilgan saija;

F) reps, polotno.
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19. Mayda gtilli o‘ri5ish¡arga qanday maíolar tórad»?

A) reps, rogojka;

B) reps, atlas;
D) kuchaytirilgan sarja, reps;
E) polotno, kuchaytirilgan sarja;

F) reps, polotno.

20. Noto‘qima matolar necha xil usulda olinadi?
A) biologik, fizik-kimyoviy va aralash usulda;

B) mexanik, biologik va aralash usulda;
C) mexanik, fizik-kimyoviy va aralash usulda;
D) texnik, fizik-kimyoviy va aralash usulda;
E) fazoviy, fizik-kimyoviy va aralash usulda.

21. To‘qish-tikish usulida qanday jarayon aroalga oshiriladi?

A) matolami tikish;
B) tanda va arqoq iplarni tikish;

D) tolalar o‘ramini tikish;

E) yelimlash, purkash;
F) biriktirib olingan matoni yelimlash.

22. Gazlama mustaftkansllgi qaysi asbob yordaimda aniqianadi?

A) RM-3-1;
B) RT-250M; '■

C) DKV-60;
D) PK-3;
E) LPS-4.

23. Yemirilish jarayonsga ta’sir etuvchi omillar...

A) mexanik, fizik-kimyoviy omillar;

B) elektrik, fizik-kimyoviy omillar;
D) mexanik, fazoviy-kimyoviy omillar;

E) mexanik, fizik-elektrik omillar;
F) fazoviy, fizik-kimyoviy omillar.

24. Turli tolalardan oüngan trikoíaj matolarinlng ishqalanishga

chidamligmi aniqlaydsgan asbob...

A) TI-1M; ' :

B) AK-2; :
D) AST-73;
E) DSH-3M; !
F) TEV-1.
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25. Gazlamaíarnmg ina’lum sfearoitlarda o‘z sirtiga statik elektr 
zaryadlarini to‘pfash xususiyati...

A) oppoqlik;

B) tiniqlik;

D ) elektrlanuvchanlik;

E) solishtirma elektr qarshiligi;

F) tovlanuvchanlik.

26. MateriaMar oichovlariising ldchrayishi...
A) rnusbat kirishish;

B) manfiy kirishish;

D ) majburiy kirishish;

E) turli xil kirishish;

F) barcha javoblar to ‘g‘ri.

27. Batist gazlamasining yuza zichligi qanchaga teng?
A) 50-100 g /m 2;

B) 68-75 g /m 2;

D ) 50-80 g /m 2;

E) 30—100 g /m 2;

F) 20-100 g /m 2.

28. Z ig ir tolali gazlamalaniing media foizi maishiy gazlamalar 
, Msoblanadi?

A) 34 foizi;

B) 15 foizi;

D) 77 foizi;
E) 67 foizi;

F) 28 foizi.

29. Tukli gazlaraalarga qanday gazlama kiradi?
A) satin;

B) chit;

D ) drap;

E) atlas;

F) baxmal.

3®. Krepdeshin materialidagi îaœda ¡pida qanday mahsulotdaa 
foydalamiladi?

A) jun  tola;

B) tabiiy ipak;

D ) birikkan tola;

E) kompleks tola;

F) paxta tola.
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3!. Trikotaj mstolaridan ¡secha turdagi mahstilotlar istilab 

chi«|ariladi?

A) ichki va ustki trikotaj matolari;

B) palto va paypoqlar ishlab chiqarish uchun;

D ) kostumlik matolar;

E) bosh kiyimlar va paltolik matolar;

F) ko‘ylaklik matolar.

32. Ichki kiyimlar íikish uchun «¡anday matolar ishiatiladi?

A) ko'ndalang va bo‘ylama to‘qi!gan matolar;

B) ko'ndalang to ‘qilgan matolar; :

D ) bo'ylama to ‘qilgan matolar; < ;

E) kompleks matolar;

F) barcha javoblar to‘g‘ri.

33. Vasilyok matosida neciia foiz paxta íolasi ishiatiladi?

A) 45 foiz;

B) 75 foiz;

D ) 25 foiz;

E) 56 foiz;

F) 50 foiz.

34. Maristika matosi nima maqsadda ishiatiladi?

A) kostumlar uchun;

B) paltolar uchun;

D ) ayollar bluzkaíari uchun;

E) ayollar shimi uchun;

F) erkaklar va ayollar ko‘ylagi uchun.

35. Sarja o‘riSishdagi astarlik materialíarda necha foiz paxta tolas! 

ishiatiladi?

A) 70 foiz;

B) 33 foiz;

D ) 45 foiz;

E) 44 foiz;

F) 67 foiz.

36. Qat materiallaraiag asosiy vazifasi nimadan iboraí?

A) uzunligini oshirish;

B) yo‘g‘ onligini oshirish;

D ) hajm ini oshirish;

E) massasini oshirish;

F) shakl berish.
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37. Filz matosida necha fote jim tolasi ishlatiladi?

A) 25 foiz;

B) 65 foiz;
D) 34 foiz;

E) 70 foiz;
F) 40 foiz.

38. Issiqiikni saqlovchi material sifatida nimadan foydalanüadi?

A) momiq paxta;

B) kapron;
D) zig‘ir;

E) jun va kanop;
F) kanop va momiq paxta.

39. Qo‘sinqavat materiallar qanday boiadi?

A) ko‘p tontionli;

B) turli xil;
D) bir tomonli;
E) ikki tomonli;
F) bir va ikki tomonli.

40. Trikotaj asosida porolon qavatining qalinligi neclia mm?

A) 10 mm;
B) 22 mm;
D) 14 mm;

E) 2,5 mm;
F) bare ha javobiar to‘g‘ri.

4L Tikuvchilikda qanday plyonka materialtaridan foydalaniladi?

A) gazlamalar va polietilen;

B) iplar va polietilen;
D) polvinilxlorid va polietilen;
E) polvinilxlorid va iplar;
F) barcha javobiar to‘g‘ri.

,1.1 Oi

42. Plyonkada to‘ldiruvchi moddaSar qanday maqsadda ishlatiladi?

A) uzunligini oshirishda;
B) mustahkamligini oshirishda;

D) qalinligini oshirishda;
E) bikrligini oshirishda;
F) ingichkaligini oshirishda.

43. Bezatuvchi materiallarga nimalar kiradi?

A) ko'ylaklar, tasmalar;

B) jiyaklar, tasmalar;

170



D) jiyaklar, tugmalar;
E) plyonkalar, tasmalar;

F) filzelinlar, tasmalar.

44. Elastik jiyakning eni qancha bo‘ladi?
A) 18—22 mm;
B) 10-18 mm;
D) 8—22 mm;

E) 11—19 mm;
F) 15-21 mm.

45. Tikuvchilikda g‘altak iplari ishlab chiqarishda necha foiz paxta 
; tolasidan foydalaniladi?

A) 100 foiz;

B) 90; foiz;
D) 80 foiz;

E) 70 foiz;

F) 50 foiz.

46. Tikuvchilik sanoatida necha qo‘shimli iplar ishlatiladi?
A) 3 va 6 qo‘shimli;
B) 1 va 5 qo‘shimli;
D) I va 6 qo'shimli;
E) 3 va 12 qo'shimli;

F) 3 va 8 qo'shimli.
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