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MUQADDIMA

Mamlakatimiz bozor munosabatlariga o ‘tish davrida mavjud
bo'lgan barcha turdagi sanoat korxonalarining rivojlanishi,
igtisodiy ko'rsatkichlarning oshib borishiga olib keladi. Shu bilan
bir gatorda, ichki bozorni yuqori sifatli, takomillashgan texnolo-
giya va mahsulotlar bilan to’ldirish, igtisodimizning yuksalishiga
muhim omil bo'ladi.

Respublikamiz oldida turgan asosiy masalalardan bin — ichki
bozorlarimizni o‘zimizda ishlab chigarilayotgan sifatli mahsulotlar
bilan to'ldirish vajahon bozorlarida ragobat gila oladigan sifatli mahsu-
lotlar ishlab chiqarishdir. Ya'ni, barcha turdagi sanoat korxonalarida
sifatli mahsulotlar ishlab chigarish, hamda jahon bozorlarida ragobat-
bardoshligini oshirish uchun birinchi navbatda korxonalarda mavjud
bo'lgan eski asbob-uskunalar o'miga zamonaviy asbob-uskunalar
bilan jihozlash, ishlab chigarishda idishlaiga joylashtirish, saglash va
transportda tashish davrida, hamda ulardan samarali foydalanishda
go'yilgan talablaiga rioya gilish, mahsulot sifatining bargarorligini
ta’minlash lozim. Davlatlar orasida iqgtisodiy, texnikaviy, madaniy
alogalar o'matish va rivojlantirish, xalgaro tashkilotlar tomonidan
ishlab chiqgarilayotgan standartlami uyg'unlashtirish kerak.

Bundan tashqari, mahsulotlaming eksport salohiyatini oshirib
borish natijasida uning ishlab chigarish darajasining yaxshilanishiga
olib keladi. Mahsulot sifatidan davlatning texnik takomillashgani va
rivojlanganligiga baho bersa bo'ladi.

Igtisodni rivojlantirishning asosiy shartlaridan bin, mahsulot
sifatini doimiy ravishda oshirib borishdir. Mahsulot sifatini oshirish,
assortimentlarini kengaytirish va iste’molchilar talabini gondirish
hozirgi bozor iqtisodiyotining muhim vazifalaridan biri hisoblanadi.
Mahsulotning sifat darajasini ta’minlash uchun standartlar va texnik
shartlaming me’yoriy talablariga bog'liq holda uzluksiz nazorat
ishlarini olib borish lozim.

Shu bilan birgalikda mahsulotning sifat darajasini yaxshilashda
standartlaming ilmiy-texnik darajasini oshirish, standartlar va texnik
shartlarni muntazam yangilab borish, mahsulot sifati va yuqori
texnik darajasini kafolatlash lozim.



Bozor iqtisodiyotida boshgarishning yangi shartlari mahsulot
sifatiga yangi talablar qo‘ymogda. Bu yanada muhimroq bo'lib,
to‘gqimachilik mahsulotlari aholining doimo o'sib borayotgan talab
va ehtiyojlarini gondirishi kerak.

Har bir yo'nalish, har bir sanoat korxonalari ishlab chigarish-
dagi yangilanishning aniq yo'liga ega bo'lishi lozim. Mahsulot sifatini
jahon standartlari darajasiga ko'tarish, mahsulotni dunyo bozorlariga
chigarishni ta'minlaydi.

Istalgan mabhsulot sifatini, ya’ni shu qatori to'gimachilik
materiallarini baholash uchun materiallarning ratsional gayta
ishlanishi va qgo'llanilish imkoniyatlarini aniglashda muhim
xossalariga me’yoriy talablar belgilab o'tiladi.

Mabhsulot sifatini baholash natijalari nafagat jami xossalari dara-
jasiga va yetarli o'lchashdagi anigligiga, balki bu xossalari bo'lgan
talab darajasiga bog'lig.

Eng muhimlaridan biri, ma’lum bir magsadlar uchun ishlatila-
digan yoki gayta ishlanadigan mahsulotlaming yetarli darajada
asoslangan sifat ko'rsatkichlarini tanlashdir.

Yugori sifatli mahsulotni yaratish, ta’minlash va rejalashtirish
zamonaviy baholash uslublari va sifat ko‘rsatkichlarining standartlari
bo'yicha bilimni talab etadi. Ushbu darslikning asosiy magsadi,
kerakli ma'lumotlami berish va amaliyotda uslublaming go'llanilishini
ko'rsatishdir.

Keyingi paytlarda iste‘molchilaming to'gimachilik buyumlariga
bo'lgan talabi kundan-kunga ortib bormoqgda. Chunki, hozirgi paytda
Respublikamizning ichki bozorlari xorijdan keltirilayotgan sifatli
mahsulotlarga bo'lgan talabi katta. Bizning asosiy maqgsadimiz ichki
bozorlarimizni o'zimizda ishlab chiqarilayotgan sifatli Kiyim-
kechaklar bilan to’ldirish, hamda Respublikamiz eksport salohiyatini
oshirishdan iboratdir. Demak, to'gimachilik mahsulotlari dunyo va
ichki bozorlarda ragobatlasha oladigan bo’lishi kerak.

Mahsulot sifat ko'rsatkichlari nafagat mahsulotning barcha
ko'rinishdagi xossalari darajasiga yoki ulami aniq o'lchamiga mu-
vofigligi, balki bu xossalariga bo'lgan talab darajasiga ham bog'ligdir.



| BOB
TO'QIMACHILIK TOLALARINING OLINISHI
I-8. TOLALARNING TASNIFI

Hozirgi vagtda davlatimiz oldida turban eng muhim vazifalardan
biri aholini sifatli, hamda bejirim tikuvchilik buyumlari bilan
ta'minlashdir. Chunki, u insonlarning atrof-muhitdan himoya
gilishga, hamda ulaming go'zalligini ta’minlashga garatilgan.

Materialshunoslik — to*qimachilik materiallarining, ya’ni:
tola, ip, eshilgan mahsulot, gazlama, trikotaj va noto'gima
matolarning olinishi, tuzilish va xossalarini o'rganishda ish-
latiladigan uslub va asbob-uskunalardan foydalanishni o'rga-
tadigan fandir.

Tikuvchilik mahsulotlarini tayyorlash uchun turli xil material-
lardan foydalaniladi:

1 Asosiy materiallar — mahsulotning yuzasi va asosiy gismlari
uchun. Bunda trikotaj, noto'gima matolar, to'da (kompleks),
sun’iy va tabiiy poyabzal, mo'yna kabi gazlamalar kiradi.

2. Astarlik materiallar — miyona (gistirma) materiallar —
bortovka, tukli gazlama, kolenkor, flizelin va hokazo; issiq tutuvchi
materiallar — momiqg paxta, vatin, vatilin, porolon, mo‘yna; kiyim
gismlarini biriktirish materiallari — tikuv g'altak iplari va yelim;
kiyim fumiturasi — tugmalar, pistonlar, ilgaklar va hokazo; pardoz
materiallari — ugalar, shnurlar, to'rlar va hokazo.

Tikuvchilik materiallaridan samarali foydalanish va yuqori sifatli
buyumlar ishlab chigarish uchun tikuvchilik sanoati xodimlari bu
materiallaming xossalari va assortimentini yaxshi bilishlari lozim.
Turli to'gimachilik materiallarining xossalari ular ganday tolalar
va iplardan tayyorlanganligiga, materiallaming tuzilishi va ularga
ganday pardoz berilganligiga bog'lig.

Tikuvchilik sanoati aholini sifatli va bejirim Kiyim-kechak bilan
ta'minlashi lozim. Tikuvchilik buyumlari ishlab chigarishni ko'-
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paytirish va assortimentini kengaytirish to’gimachilik sanoatining
rivojlanishiga bog'lig, chunki asosiy tikuvchilik materiallari bo’lmish
ip-gazlama, jun, ipak va zig’ir tolali gazlamalarni ana shu sanoat
yetkazib beradi. Sun’iy va sintetik tolalar ishlab chigarish gurkirab
o0’sayotganligi tufayli to’gimachilik sanoatining xomashyo bazasi
uzluksiz kengaymoqda.

Hajmdor sintetik va sun’iy g’altak iplar, shtapel tola bog'lamlari.
yaxlit bo’yalgan kimyoviy tolalar ishlab chigarish ancha ko'paydi.

Tikuvchilik materialshunosligi fani fagatgina gazlamalarning
tuzilishi bilan chegaralanibgina qolmay, balki ularni tayyorlash
jarayoni va tikuvchilik buyumlaridan foydalanish vaqgtida unga
ta’sir giluvchi omillami ham o’rganadi. Undan tashqari tikuvchilik
mahsulotlarining assortimenti bilan ham yaqgindan tanishtiradi.

Tikuvchilik buyumlariga ma’lum gigiyenik, texnikaviy, estetik
va iqtisodiy talablar qo'yildi.

Gigiyenik talablar — insonning sog’ligini saqlashga garatilgan
talablar. Kiyimning asosiy gigiyenik ko’rsatkichlari — havo o ’tka-
zuvchanligi, gigroskopligi, issigdan himoya qilish xossalari, Kir-
chilligi, suv o ’tkazmasligi va hokazo. Gigiyenik talablar buyum-
ning nimaga mo’ljallanganligiga bog’liq. Ichki kiyim va yozgi
kiyimlaming havo o'tkazuvchanligi va gigroskopligi yaxshi bo'lishi,
ularni Kiyib yurish qulay bo’lib, osonlikcha yuvilishi kerak. Qishki
kiyimlar issiq bo’lishi, plashlar suv o’tkazmasligi kerak.

Texnikaviy talablar — tikuvchilik materiallarining sifatiga va
kiyimlar tayyorlashga qo’yiladigan talablar. Tikuvchilik materiallari
va tayyor tikuvchilik buyumlari Davlat standartiga mos kelishi
shart.

Estetik talablar esa moda bilan bog’liq.

Igtisodiy talablar kiyimning narxi bilan belgilanadi.

To’qimachilik materiallarining deyarli barchasi to’gimachilik
tolalaridan iborat. Turli xil materiallaming tashqi ko’rinishi, xususi-
yatlari ularni tashkil etuvchi tolalaming xossalariga bog'lig.

To'gimachilik tolasi deb, egiluvchan, ma’lum uzunlik va
mustahkamlikka ega bo’lgan, ko’ndalang kesim yuzasi kichik,
to’qimachilik mahsulotlari olish uchun ishlatish mumkin bo’lgan
jismga aytiladi.

Bo’ylamasiga shikastlanmasdan bo’linmaydigan to’qimachilik
tolasiga tanho tola deb ataladi.
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Bir necha tanho tolalarning bo'ylamasiga qo'shilishidan hosil
bo'lgan tolalami birikkan (kompleks) tola deb ataladi.

Tolalar tarkibi va olinish usullariga ko‘ra tabiiy va kimyoviy
tolalaiga bo'linadi. To‘gimachilik tolalarining sinflanishi 1-rasmda
berilgan.

Tabiiy tolalarga tabiatdagi organik va noorganik moddalardan
olinuvchi to'gimachilik tolalari kiradi.

Tabiiy organik tolalar o ‘simliklaming urug‘i va mevasidan (paxta,
koyr, kapok), poyasidan (zig‘ir, jut, kanop va hokazolar),
barglaridan (yukka, abaka, manilla) olinadi. Tabiiy organik tolalar
tarkibiga qo‘y, echki, tuya va boshga hayvonlaming terisi ustidagi
tuk goplamasidan olinuvchi jun tolalari hamda, tut va eman
qurtlarining bezlari ishlab chigaradigan tabiiy ipak kiradi.

Tabiiy noorganik tolalarga toshpaxta (asbest) tolasi kirib, u
tog* jinslari birikmalaridan ishlab chigariladi.

Kimyoviy tolalarga tabiiy yoki sintez yo‘li bilan olingan yuqori
molekulali birikmalami kimyoviy usulda ishlov berish asosida
olinadigan tolalar kiradi.

Xuddi tabiiy tolalardek, kimyoviy tolalar ham organik va
noorganik moddalardan iborat bo‘ladi. Organik kimyoviy tolalar
sun’iy va sintetik tolalarga bo‘linadi.

Agar tola tabiatda mavjud bo'lgan yugori molekulali birikma-
lardan olinsa, u sun’iy tola deb ataladi.

Agar tola olish uchun ishlatiluvchi yugori molekulali birikma-
lami oddiy moddalami sintezlash yo'li bilan olinsa, bunday tolalar
sintetik tola deb ataladi.

Sun’iy kimyoviy tolalarga sellyuloza va uning efirlaridan
olinuvchi viskoza, mis-ammiak va atsetat tolalari hamda oqgsil
moddalardan olinuvchi kazein, zein va hokazolar kiradi. Sintetik
kimyoviy tolalarning assortimenti juda keng bo'lib, ularga
poliamidlardan olinuvchi kapron, anid, enant; poliefirdan — lavsan;
poliakrilnitrildan — nitron; polivinilxloriddan — xlorin; polivinil
spirtidan — vinilon; poliuretandan — spandeks; poliolefindan —
polipropilen, polietilen tolalari va shularga o *xshash bir gator tolalar
kiradi.

Noorganik kimyoviy tolalarga metall va shishadan olinuvchi
tolalar kiradi.
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N azorat savollari va topshiriglari:

1 Tikuvchilik buyumlari ishlab chigarishda ishlatiladigan materiallar
turi ganday?

2. Tikuvchilik buyumlariga qo'yiladigan talablar nimalardan
iborat?

3. To'gimachilik tolalari deb nimaga aytiladi?

4. Tabiiy tolalar necha guruhga bo'linadi?

5. Kimyoviy tolalar necha guruhga bo'linadi?

Eslab goling!

Tola, to‘gimachilik tolalari, tanho tola, tabiiy tola, kimyoviy
tola,-birikkan tola, sun’iy tola, sintetik tola, gigienik, estetik,
igtisodiy talablar, texnik talablar.

O'quv materiali ta'minoti

1 Manbuesa E. M. LlBeliHoe matepuanosegeHne. — M.: Jler-
npomobITM3gaT, 1986.

2. Ochilov T.A., Abbasova N.G., Abdullina F.J., Abdulniyozov Q..
Gazlamashunoslik. — Toshkent: «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U.M., Quimatov M.Q., Ochilov T.A., Raximov F.X,,
Jo'raevZ.B. Materialshunoslik. —Toshkent: «11m Ziyo», 2005.

4. Ochilov T.A., Qulmatov M.Q., Abdulina F.J. V 540600 «Yengil
sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun «Yengil
sanoat mahsulotlari materialshunosligi» fani bo'yicha ma'ruzalar matni.
Toshkent: TTYSI, 1999.

5. bysos B.A. n gp. MaTepunanoBefeHve LLUBEAHOI0 NPOM3BOA-
ctBa. M.: JlernpombbiTngat, 1986.

6. bysos B.A. 1 ap. JlabopaTopHbIA NpaKTUKyM MO mMatepua-
NOBEAEHNIO LLIBENHOro npowusBoacTea. M.: Jlernpomb6bITU3aar,
1991

2-8. Tolalarning kimyoviy tarkibi

Barcha turdagi organik tolalar yugori molekulali moddalarga
kiradi ya’ni, ular polimer deb ataladi.

«Poli» — ko'p, «Ter» — zarracha, ya’ni ko'p zarracha degan
ma’noni bildiradi.



Tola moddalarining molekula tuzilishi uchta omil bilan bel-
gilanadi:

1 Tolani tashkil etuvchi elementlar.

2. Shu elementlarning bir-biri bilan bog’lanishi.

3. Elementlarning o'zaro joylanishi.

Tolalami tashkil etuvchi elementlar quyidagilardan iborat:

1 Molekula — tolalar uchun makromolekula (makros — katta)
deb ataladi. Masalan: CH, = CH, etilen oddiy modda, polimer
bo'lsa polietilen bo'ladi (CH ,-CH ,-)p, p-polimerlash
koefTitsienti.

2. Mikrofibril — bir gancha makromolekula birlashmasi.

3. Makrofibril — katta fibril.

4. Tola gatlami — fibril gatlami.

Elementlarning o'zaro bog'lanishi ikki xil bo'ladi:

a) elementar kimyoviy bog' bilan yoki vodorod bog'i bilan
birlashadi;

b) molekulalar o*zaro tortish kuchi bilan yoki Van-der-Vaals
(Niderland fizigi) kuchi bog'langan bo'ladi. Van-der-Vaals kuchi
uch xil bo’ladi.

1. Orientatsiya kuchi — bu nochor qutblangan (dipol)
molekulalarga oid.

2. Induksion kuchlar — bu ikkita molekula zaryadlarini bir-
biriga ta’sirida hosil bo'ladi.

3. Dispersion kuchlar — bu kuch ikkita yaginlashgan molekula
elektronlarining tortish kuchi.

Eng katta kuch bu kimyoviy bog® bo'lib hisoblanadi. Bu kuchlami
guwat bilan o'lchasak kimyoviy bog'lar — 80 - 800 kj/mol, vodorod
bog'lar — 20 - 40 Kkj/mol, Van-der-Vaals kuchi — 0,8 —8 kj/mol.

Molekulalarda elementlarning joylanishi. Polimer modda-
larning molekula tuzilishi uch xil bo'ladi. Agar har xil element
turini A, B, C deb belgilasak, molekula tuzilishini quyidagicha
yozish mumekin.

1 Chizigli tuzilish — har bir goldig yon tomonidan birlashib,
chiziq bo'yicha joylashadi.

—A —A—A—A-A— gomopolimer
—A —B—A—B-A— sopolimer
-A-A-A-B-B-B- blokpolimer
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2. Tarmogli tuzilish — asosiy zanjirlardan yon tomonga tar-
moglangan bo'ladi.
-E-E-E-
—C —C —D —C —C —D —C —C —ogsil moddalarmolekulasi
-E-E-E -
3. To'rsimon tuzilish — bu tuzilishda har bir element to'rt
tomondan bir-biri bilan bog'langan bo'lib, bu tuzilishdagi

polimerlardan tola olib bo'Imaydi. Bu polimerlar plyonka,
plastmassa olishda ishlatiladi.

AI A-A-
-A-A-A-
A- A- A-
[

Polimer moddalar molekulasi ikki xil holatda bo'ladi: amorfva
kristal holat.

Amorfholatdajoylashgan molekulalar yo'nalishi va molekulalar
orasidagi masofa har xil bo'ladi, ya’ni molekulalar tartibsiz holatda
joylashadi. Bunday tolalaming cho'ziluvchanligi katta, mustah-
kamligi kam bo'ladi.

Kristal tuzilishdagi molekulalar kristal panjarasini hosil giladilar
va molekulalar tartibli holatda joylashgan bo'ladi. Molekula
yo'nalishi va ulaming orasidagi masofa bir xil bo'ladi.

Paxta va ipak tolalarining molekulasi ikkita tuzilishning
aralashmasidan iborat. Jun tolasi amorf tuzilishda bo’'ladi.

Sellyulozaning tuzilishi. Sellyuloza o'simlik tolalarining asosiy
moddasi bo'lib hisoblanadi. Sellyuloza ayrim sun’iy kimyoviy
tolalami (viskoza, atsetat, mis-amiak) olishda ham ishlatiladi.

Sellyuloza hamma o'simliklarda uchraydi. Lekin, hech vaqt
sof holda uchramaydi. O'simliklarda sellyuloza boshgqa moddalar
bilan go'shilgan holda uchraydi.

Sellyulozaning yo'ldoshlariga pentozan, geksozan, lignin,
pektin modalari kiradi. Kimyoviy sun’iy tolalami olishda asosan
archa yog'ochlaridagi va paxtaning kalta tolasidagi sellyulozadan
foydalaniladi.
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Sellyuloza glyukozaning qoldig'idan tashkil topgan bo'lib, uning
imperik formulasi quyidagichadir:

[- C,H,,0,- ],yoki [- C6H,O(OH), -].
elementar halgasi

bu yerda: n - polimerlash koeffitsienti, ya’ni sellyuloza molekusi-
dagi halqgalar soni. n ganchalik katta bo'lsa, shunchalik tolalardagi
sellyuloza molekulasi uzun bo’ladi. Pishgan paxta tolasi uchun
n= 10000, pishmagan paxta tolasi uchun a =500, zig'ir tolasi
uchun esa n= 20000 - 30000.

Sellyulozaning struktura formulasi:

Ikkita qoldig bir-biriga nisbatan 180" buralib joylashgan
bo‘ladi.

To'gimachilik tolalarining tarkibida quyidagi moddalar
mavjuddir (1-jadval).

Lignin moddasi sellyulozaga gattiglik, yog'ochlik xususiyatini
beradi. Sellyulozaning solishtirma zichligi 1,54- 1,56 g/sm3
Sellyulozani 120 - 130°C haroratda gizdirganimizda tarkibi
o'zgarmaydi. 160 - 180°C haroratda sellyuloza molekulalarining
tuzilishi buziladi.

Quyosh nuri ta’sirida sellyulozaning glyukozid bog'i oksid-
lanadi va molekula tuzilishi parchalanadi. Sellyuloza yaxshi
dielektrik xususiyatga ega. Sellyuloza suvda va benzol spirtida
erimaydi.

Sellyulozaga ishgor bilan ishlov berilsa, tolasi yaltiroq bo'ladi
(myuline ipi).
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/-jadval

Foiz miqdorida
Tolalar tarkibi

Paxta Zig'ir Jut Archa
a-sellyuloza 96 80,5 715 55,2
Pentozan va
4 J—

Pcktin 18 8, 11,2
Lignin - 5,2 21,3 27
Azot il

zot va ogsi 0.3 21 0.4 0.6
moddalar !
Yog', mum 1 2,7 0,4 0,6
Kul moddalar 1,2 11 0,8 0

Sellyulozaga organik Kislotalar ta’sir gilib murakkab sellyuloza
efirini olish mumkin.

[C6HM 20H)3mM2nHNO3-»
->[C6HM 20N O02QDH]n+2nHD.

Olingan modda — nitrosellyuloza efiri deb ataladi. Agar shu
efir tarkibida azot migdori 11 - 12,7 foiz bo'lsa, kolloksilin olinadi.
Koloksilin - plyonka, plastmassa olish uchun ishlatiladi. Agar
azot miqdori 13- 14 foiz bo'lsa, piroksilin moddasi, ya’ni
portlovchi (porox) moddasi olinadi. Sellyulozaning murakkab efiri
ksantogenat sellyulozadan viskoza va diatsetilsellyulozadan atsetat
tolalari olinadi. Sellyuloza tarkibidagi OH guruhi orgali sellyuloza
namlikni va gaz bug’larini o'ziga yaxshi tortadi.

Sellyulozadan tashkil topgan tolalar yaxshi bo'yaladi va yaxshi
yuviladi, gigroskopik xususiyati yaxshi bo'ladi.

Tola ogsil moddalarining tuzilishi. Jonivorlardan olinadigan
tolaning (jun, ipak) va ayrim kimyoviy tolalaming asosiy moddasi
ogsil moddalardan tashkil topgan bo'ladi. Ogsil moddalar yuqori
molekulali birikmalarga kiradi. Oqgsil moddalarning molekulasi
aminokislota goldiqglaridan tashkil topgan.

Ko'p ogsil moddalarining molekulasi 15 —20 aminokislotalar
Qoldiglaridan takrorlangan holda hosil bo'ladi.
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Aminokislota qoldig'ining umumiy formulasi
NH,- CH - COOH
2 |
R
R - radikal bo'lib, boshga guruh atomlarini ifodalovchi belgi.
Har bir aminokislota qoldig'i bir-biri bilan peptid yoki karbamid
(CONH) guruhi bilan bog‘langan boMadi. Shuning uchun bunday

moddalar poliamid yoki polipeptidlar deb ataladi.

Ogsil moddalarda ko‘p uchraydigan qgoldiglar (glisin, elanin,
valin, sistin va hokazo).

Glitsin (a — aminosirka kislotasi).

NH,- CH- COOH
I
H

Alanin (a —aminopropilen kislotasi).

NH, - CH —COOH

CH,
Asparagin kislotasi (a — aminoyantar kislotasi).

NH,-CH - COOH

CH2- COOH
Valin
NH,-CH - COOH
|
CH3 CH3
Sistin
NH2 nh?2

I I
CH- CH,- S- S- CH,- CH
I S
COOH COOH
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Jun tolasining asosiy moddasi keratin, ipak tolasining asosiy
moddasi esa fibroindir.

Keratin va fibroin ynqori molekulali birikmalarga kiradi. Oddiy
sharoitda tolalarning tarkibida oqgsil moddalarning molekulasi
egilgan, buralgan holda boMadi. Taxminan Keratinning molekula
birligi 70000 va fibroinniki 100000 ga teng.

Ogsil moddalarining molekulasi fibrilyar yoki globulyar
tuzilishida, jun tolasi ko‘proq globulyar amorf tuzilishda, ipak
tolasi esa fibrilyar tuzilishda bo'ladi. Molekulalaming ayrim gismlari
kristal tuzilishga ega. Fibroinning solishtirma zichligi 1,25 g/sm3
keratinniki 1,28—1,3 g/sm3 Tolalar 130— 150°C ga gadar gizdiril-
ganda ulaming tuzilishi o'zgarmaydi, 170°C haroratdan oshganda
esa tarkibi buziladi. Gigroskopik xususiyati yaxshi. Masalan, jun
tolasi 35 - 40 foizga gadar namlikni o ‘ziga yutganda ham tola
gurug holatda bo'ladi.

Ogsil moddalar havodagi kislorod bilan tez oksidlanadi (jun,
ipak sarg'ayadi) kuchsiz mineral kislotalar tolaning pishigligiga
ta’sir etmaydi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Tola moddalarining kimyoviy tarkibini izohlab bering?
2. Tola moddalarining molekula tuzilishi qanday?

3. Sellyulozaning emperik formulasini keltiring?

4. Tola oqsil moddalarining tuzilishini kelitiring?

Eslab goling!

Molekula, polimer, fibril, mikrofibril, makromolekula,
sellyuloza, chizigli, tarmoqli, to'rsimon, aminokislota.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1. ManbueBa E. Tl L BeiiHoe MaTepuanosegeHue. M.: Jler-
npom6eiTusgar, 1986.

2. Ochilov T.A., Abbasova N. G., F J. Abdullina, Abdulniyozov
Q@ I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T A., Raximov F X.,
Jo raev Z. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo», Toshkent, 2005.
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Hozii™i vagtda 0 ‘zbekistonda 29 - 30 ga yaqin seleksion navlar
mavjud. Shundan har bir viloyat o ‘zining sharoitiga moslashgan
3 -4 seleksion navlarini ekadi.

Shirkat xojaliklarida yetishtirilgan chigitli paxta zavodlarga
topshiriladi. Paxta zavodlarda quyidagi texnologik tizim bo’-
yicha chigitli paxtaga dastlabki ishlov berib tolasini ajratib oladi
(2- rasm).

0 ‘zDSt 604-2001 bo‘yicha paxta tolasi 5 navga bo‘linadi. 1,
2, 3,4, 5. Paxta tolasining navi tashqi ko‘rinishi va rangi bo‘yicha
aniglanadi. Tolaning shtapel massa uzunligi va chizigli zichligi
bo‘yicha paxta 9 tipga bo'linadi: 1*; 1b; 1; 2; 3; 4; 5; 6; 7 shundan
la; Ib 1; 2; 3- tiplari uzun tolali paxtaga kiradi. 4; 5; 6; 7-tiplari
0 ‘rta tolali paxta hisoblanadi.

Tola tarkibidagi iflos aralashmalar va nugsonlar yig‘indisi
bo'yicha paxta tolasi 5 sinfga bo'linadi: oliy; yaxshi; o ‘rta; oddiy
va iflos.

Paxta tolasining tuzilishi. Paxta tolasi bitta o ‘simlik hujay-
rasidan iborat bo‘lib, uchta gatlamlardan tashkil topgan bo‘ladi.

3- rasm. Chigitli paxtadan olinadigan asosiy mahsulotlar.



4-rasm. Tolaning gatlamlari va pishganligini aniglovchi oMchamlari.
1— kutikula; 2 — birlamchi devor; 3 — burmali gatlam; 4 — sellyuloza
spiralining buralichi; 6 — ikkilamchi devor.

Birinchi qatlami kutikula deb ataladi (4- rasm). Bu gatlam oz
tarkibida yog‘, mum va boshga moddalar bilan birikkan
sellyulozadan iborat. U tolani tashqi namlik va mexanik ta’sirlar-
dan saglaydi.

Tolaning ikkinchi gatlami sellyulozadan tashkil topgan bo‘lib,
tolaning asosiy gatlami hisoblanadi, chunki uning xossalari shunga
bog‘lig. Uchinchi gatlam tolaning o ‘zagida joylashgan bo‘lib, u
protoplazmadan iborat va tola ichida bo*shlig hosil giladi.

Paxta tolasining rivojlanishi ikkita davr ichida bo'lib o ‘tadi.
Birinchi davr 25 - 30 kun davom etadi. Bu davrda tolalar bo‘y-
lamasiga o°‘sadi va oxirida o ‘zining maksimal uzunligiga yetadi.
Ikkinchi davr ham 25 - 30 kun davom etib, tola pishib yetiladi.
Tolaning pishgan-pishmaganligi uning tarkibidagi sellyuloza migdori
bilan ifodalanadi. Tolaning ichida sellyuloza gancha ko‘p yig'ilgan
bo‘lsa, tola shuncha yaxshi pishadi va diametri o'zgarmaydi. Ichki
bo‘shlig diametri esa kamayadi. Tolaning pishganlik koeflitsientini
topishda tashqi diametrining
ichki diametriga nisbati olinadi.

Tola mutlago pishhmagan
bo‘lsa, bu koeffitsient 1,05 ga
va eng pishgan tolada 5 ga teng.
Hamma tolalar pishganligi
jihatidan 11 ta guruhga bo‘li-

nadi. Tolaning pishganlik a b d e f g
darajasi 5-rasmda ko'rsatilgan. —=x =""=> CE>
5- rasmda pwhmaga%-rasm. Pishganlik darajasiga ko'ra

paxta tolalari yassi, tasma-  tolalarning mikroskopda ko'rinishi.
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simon, yupga devorli ekanligi va o'rtasida keng bo‘shliqg borligi
ko‘rinadi. Tolalar pishgan sari devorlariga sellyuloza migdori
yig'iladi va qalinlashadi, bo‘shlig‘i torayadi, tolalar buramdor
bo'lib goladi. Tola ganchalik uzun bo'lsa, shuncha ko‘p buraladi.
Agar tolaning 1sm uzunligida 70 — 120 buralish bo‘lsa, bunday
tola yuqori sifat ko'rsatkichlariga ega. Pishmagan tolalarda
buralishi kam va betartib joylashgan. Tolalarning pishganligi va
buralishi fagat paxta tolasiga mos xossalardir. Paxta tolasining
afzalligi issiglikni kam o‘tkazadi, turli buyoglarda yaxshi
bo‘yaladi, ishqgor va boshga kimyoviy moddalar ta’sirida
buzilmaydi, ishgalanish va cho'zilishga chidamli bo‘ladi.
Paxtaning gigroskopligi ancha yuqori. Me’yoriy (havoning
nisbiy namligi 65 foiz, harorati 20 °C) sharoitda pishgan tolaning
namligi 8 -9 foiz bo‘ladi. Havoning nisbiy namligi oshgan sari
paxtaning namligi oshadi.

Havoning namligi 100 foiz bo'lganda, paxta namligi 20 foizga
etadi. Paxta namni tez shimadi va tez yo'qotadi. Suvga boti-
rilganda shishadi, shu holatda uning mustahkamligi 15-17
foizga oshadi.

Tolalarning rangi oq yoki biroz sarg'ish rangda bo‘ladi. Ba’zi
g‘o ‘za navlaridan to‘q sariq, sarg‘ish va boshga tabiiy rangdagi
tolalar olinadi. Bunday tolalarning kutikulasi tarkibida bo'yovchi
pigment moddalari bo‘ladi.

Paxta tolasi sarg'ish alanga berib yonadi va to‘lig yonib kul
rang kul hosil qgiladi. Tolalarni kuydirganda ulardan kuygan
gog‘ozning hidi keladi.

Paxta tolalaridan olinuvchi mahsulot tikuvchilikda keng
go'llaniladi.

Uzun tolali paxtadan g‘altak iplar olinadi. Ular yugori mus-
tahkamligi va chizigli zichligi, hamda mustahkamligi bo‘yicha bir
tekisligi bilan tavsiflanadi.

Paxtadan olingan g'altak iplar har xil ranglarda bo'yalgan bo'lib,
ular kiyim qismlarini biriktirish uchun tikuvchilik sanoatida
ishlatiladi.

Paxta tolasidan olingan paxta ipidan har xil kiyimlar tikish
uchun gazlamalar trikotaj mato va buyumlar tayyorlanadi.
Kalta tolali paxtani gayta ishlab yo‘g‘on va tukdor ip olinadi.
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Undan flanel, bumazey va bayka nomli gazlamalar olinadi.
Bular gishki ko‘ylakbop gazlamalardir. O'rta tolali paxtadan
yigirilgan iplar trikotaj mato va buyumlar, chit, satin, surp,
choyshapbop tukli chiyduxoba kabi gazlamalar ishlab chigarish
uchun keng goMlaniladi. Uzun tolali paxtadan olingan nafis
va yupga ip gazlamalar — batist, markizet, shifon va boshqalar
tayyorlanadi.

Undan tashqari, tikuvchilikda paxta tolalaridan olingan trikotaj
va noto'gima matolar, hamda boshqga to'gima mahsulotlari
go'llaniladi.

Zig4r. Zig'ir tolasi zig‘ir o‘simligining poya po'stlog'idan
olinadigan tolalar guruhiga mansubdir. Zig‘ir bir yillik ko'katsimon,
balandligi 100 sm gacha, yo'g'onligi 0,8 - 1,4 sm ga teng bo‘lgan
o'simlik hisoblanadi, hamda ulardan olinadigan tolalar yakka va
texnik tolalarga bo'linadi. Yakka tolalarning uzunligi 2 mm dan
to 60 mm gacha bo‘ladi. Ular lignin va pektin moddalari yordamida
birikib texnik tolalami hosil giladi. Bitta texnik tola 10-40 ta yakka
toladan tashkil topgan.

Yakka tolalar ikkala uchi berk urchugsimon ko'rinishda
bitta o'simlik hujayrasidan iborat. Ko'ndalang kesimi oval yoki
ko‘p girrali ko'rinishda bo'ladi. Buning tuzilishida uchta
gatlam ishtirok etadi (6-rasm): kutikula, sellyuloza va
bo'shqalar.

Zig'ir tolalarining rangi och kulrangdan to‘q kul ranggacha
bo'ladi. Zig'ir o'ziga xos tovlanib
turadi, chunki tolalarning sirti sillig
bo'ladi.

Zig'ir tolalariga Kkislota va
ishgorlarga ta’siri xuddi paxta
tolasi kabi bo'ladi. Kislotaga
bardoshsizdir.

Zig'ir tolasi sarg'ish alanga berib
yonadi va to'lig yonib kul hosil
giladi. Tolalar kuydirilganda ulardan
*uygan gog'ozning hidi keladi.

Zig'ir tolasi tarkibida 80 foiz = 6-rasm. Zig'ir tolasining tashqi

. ko'rinishi va ko'ndalang kesi
sellyuloza va 20 foiz boshga ara- o v@ <o hdaiang kesim
yuzasi.



lashmalar mavjud. Bularga moy, mum, ma’dan moddalar, pektin,
lignin va boshqgalar kiradi.

Me’yoriy sharoitda zig‘irning gigroskopligi 12 foiz. Zig'ir
namni tez shimadi va tez o‘zidan ketkazadi. Issigni ham tez
o'tkazadi. Zig'irning bunday gimmatli gigienik xossalari undan
olingan gazlamalardan yozgi kiyimlar tikishga keng imkoniyat
beradi.

Yakka tolaning nisbiy uzish kuchi 54 - 72 sN/teks, cho'zilish-
dagi uzayishi esa 1,5 - 2,5 foiz, ya’ni paxtanikidan 3 -5 marta
pastdir. Tolalar orasida joylashgan pektin va lignin moddalari
yog'ochlik xususiyatini beradi. Shuning uchun zig'irdan gilingan
gat gazlamalar buyumning shaklini yaxshi saglaydi. To‘liq
uzayishda plastik gismiga 60 - 70 foiz to‘g‘ri keladi. Shuning uchun
zig“ir tolalaridan to‘gilgan gazlamalar ancha g'ijimlanuvchan bo'ladi.
Bunga garamay, zig'ir tolasidan bir gator ko'ylak va kostumbop
gazlamalar ishlab chiqgariladi, shu bilan birgalikda, zig'irdan
choyshab, dasturxon, sochiq va ichki kiyimlar uchun ishlatiluvchi
gazlamalar ham olinadi.

Tabiiy ipak. Tabiiy ipak tolasi asosan tut ipak qurtidan olingan
pillalami gayta ishlab olinadi.

Ipak qurti o'zining rivojlanish jarayonida to'rtta bosqichdan
o'tadi: pilla qurtining kapalagi tuxum soladi, bu tuxumdan pilla
gurti paydo bo'ladi va ularning ichki a’zolaridan ipak ishlab
chigaradi. Qurt yig'ilgan ipak moddasini tashgariga og'zidagi
bezlar orgali sigib chiqarib, o'z atrofini to'la o'rab turuvchi
pillani hosil giladi va uning ichida g'umbakka aylanadi.
G'umbakdan kapalak paydo bo'ladi. U pilladan tashgariga chiqib
tuxum soladi. Shunday qilib, pilla qurtining rivojlanish jarayoni
takrorlanadi.

Pillakashlik fabrikalarida pillalarni pilla o'rash uskunalarida
chuvalanadi. Chuvalash paytida bir necha pilla ipakning uchi
birlashtiriladi. Natijada, xom ipak hosil bo'ladi. Xom ipak iplari
ogsil - seritsin bilan bir-biriga birikkan bir necha pilla ipidan
iborat. Pillalami yig'ish va tortish paytida hosil bo'lgan chigindilar
(ustki chigal gatlamlar, pilla po'stloglarining goldiglari, teshilgan
va chuvib bo'lmaydigan pillalar) dan yigirilgan ipak olishda
foydalaniladi.

22



Pilla gobig'ining tashkil etuvchisi
bu uning ipidir. Pilla ipi qurtining
ichki bezlaridan o'ng va chap yon-
laridan ikkita alohida-alohida fibroin
ishlab chiqilib, qurtning lab gismiga
kelganda bu ikki fibroin seritsin
moddasi bilan bir-biriga yopishadi.

Natijada pilla ipi hosil bo’ladi.

Pilla iplari mikroskop yordamida
tekshirib ko'rilsa, yondosh ikki ipak
tolasi va notekis seritsin gatlami ko*-
rinadi (7- rasm), hamda, kichik tomonlari juftlashtirilgan, uchlari
yumologlangan ikkita uchburchakni yoki eng tor gismi bo'yicha
ko'ndalangiga ikkita teng bo'lakka bo'lingan noto'g'ri ellipsni
eslatadi.

Tabiiy ipakning kimyoviy tarkibi asosan fibroin (75 - 80 foiz)
va seritsin (20 - 25 foiz) moddalaridan tashkil topgan.

Pilla ipiga baho berishda uning umumiy uzunligi ham, uzluksiz
chuvalangan ipning uzunligi ham e’tiborga olinadi.

Bitta pilladan chuvalangan ipning uzunligi ipak qurtining
zotiga va ganday sharoitda boqilganligiga garab har xil bo'ladi.
Ba'zi zotlarga mansub qurtlar g'umbakka aylanayotganida
uzunligi 1000 metrgacha boradigan bitta uzluksiz ip ishlab
chigaradi.

Pilla ipi 0'zining tabiatiga ko'ra boshlangan uchidan oxiri-
gacha bir me’yorda ingichkalashib boradi. Pillaning sirtidan
chuvalana boshlangan ip boshlang'ich gismining chiziqgli zichligi
uning oxirgi qismining chizigli zichligidan 2 - 3 barobar kattaroq
bo'ladi. Pillaning bunday xususiyati uning ichki notekisligi deb
ataladi.

Tabiiy ipak asosan yupga va nafis bo'lib, ayollaming ko'ylakbop
gazlamalari uchun ishlatiladi. Ipakning gimmatliligi shundaki,
undan tayyorlanadigan matolarning tashqi ko'rinishi chiroyli,
mustahkamligi yuqori, bo'yalishi yaxshi, egiluvchan, namlikni
oson singdiruvchanligidandir.

Tabiiy ipakdan jilvali gazlamalar ishlab chigariladi. Bunday
gazlama sirtida to'lginsimon mayda shakllar hosil bo'ladi. Qolgan
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gismida esa sirtlari silliq yuqori sifatga ega milliy avrli gazlama —
xon atlas va atlaslar ishlab chigariladi.

Tabiiy ipakning tolali chigindilarini gayta ishlash asosida
yigirilgan iplar olinadi. Bunday ipaklar asosan milliy chopon va
to'nlar tikish uchun begasam, banoras kabi gazlamalar, baxmal
va duxobalar ishlab chigarish uchun ishlatiladi.

Undan tashqari, tabiiy ipak kashtachilik, zarduzlik, popop-
chilik, shokila tayyorlashda ham keng qo'llaniladi.

Tabiiy ipakdan maxsus texnologiya asosida ishlab chigarilgan
ipaklarni tibbiyotda, jarrohlikda chok materiali sifatida ham
ishlatiladi.

Jun tolasi. Jun tolasi gqo‘y, tuya, echki, qoramol va
guyonlaming terilari ustidagi tukli goplamasidan olinadi. Jun tolalari
ildiz va tana gismlardan iborat.

Ildiz —junning teri gatlami ostidagi gismi, tana-teridan
chigib turgan va ogsil modda keratindan iborat bo‘lgan gismi.
Jun tolasi tangachasimon, qobig* va bo‘shlig gatlamlaridan
iborat (8-rasm). Birinchi gatlam tolani tashgaridan qoplab
turgan shoxsimon tangachalardan iborat. Tolaning turiga garab
tangachalar halgasimon, yarim halgasimon, yalpoqg bo‘lishi
mumkin. Bu gatlam tola tanasini yemirilishdan saglaydi, tolani
tovlantirib turadi va ularning bosiluvchanlik xossasini yax-
shilaydi.

Qobig‘ gatlami jun tolasini
hosil giladigan urchugsimon
hujayralardan iborat boTib,
uning mustahkamligi, gayish-
gogligi va boshga xossalarini bel-
gilaydigan asosiy gatlam hisob-
lanadi.

Bo'shlig gatlam tola o'zagidan
o ‘tadi. U havo bilan to‘lgan hujay-
o ralardan iborat.

8- rasmt'u‘]zli"lri‘srt]?'as'”'”g Yo‘g‘onligi va tuzilishiga ko‘ra
a- momiq: b - o'ra“q tola: jun tolalari momiq, oraliq tola,
o ‘zakli tola va o‘lik tola turlariga

d —o’zakli tola; e —o ‘lik
tola. bo'linadi. Momiqg mayin junli

a b d e
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go‘ylaming butun jun gatlamini tashkil giluvchi va dag4al junli
go‘ylarning terisiga yopishib yotadigan ingichka buramdor
tolalar. Uning tarkibida tangachasimon va qobiqg gavatlari bor.
0 ‘zakli tola momigdan yo‘g‘onroq va dag‘alroq bo'lib, deyarli
buramdor bo'lmaydi. U yarim dag'al junli va dag‘al junli
go‘ylarning jun qoplamasiga kiradi. U uch gatlamdan iborat.
Oralig tolalar momiq bilan o ‘zakli tolalar o ‘rtasida oralig holatni
egallaydi. U uch gatlam — tangachasimon, qobiq va uzug-uzuq
bo‘shlig qatlamlardan iborat. 0 ‘lik tola dag‘al, to'g4ri, gattiq
tola bo‘lib, yomon bo‘yaladi va gayta ishlash jarayonida sinib
goladi. 0 ‘lik tolada tangachasimon, yupqga qobiqg va keng bo'shliq
gatlamlari bor.

Hayvonlarning junini girgish yo'li bilan olingan tola tabiiy
jun deb ataladi. Jonivorlaming terisiga ishlov berish vagtida yig‘ilgan
jun zavodda olingan jun deb ataladi. Eski jun laxtaklarini gayta
ishlash yo‘li bilan olingan tola esa tiklangan jun deb ataladi. Jun
tolalari paxta tolasiga nisbatan uzun, mustahkamligi past, lekin
gayishqoqligi yuqori bo‘ladi. Jun tolasi o‘ziga namlikni yaxshi
singdiradi va uzoq vaqtda o ‘z tarkibida tutib turadi. Bug4, harorat
va bosim ta’sirida jun tolasidagi ogsil moddalari va tolaning o ‘zi
ham o ‘z shaklini o'zgartirishi mumkin. Bu xususiyatga tikuvchilik
texnologiyasida gazlama va buyumlarga namlab-isitib ishlov berish
usuli asoslangan.

Kiyimlami kimyoviy tozalashda go’llaniladigan barcha oi”*anik
erituvchilar ta’siriga jun yaxshi chidaydi. Qurug jun tolasi 170 eC
va undan yuqori haroratda mustahkamligini yo‘gotadi. 130 °C
haroratda junning xususiyatlari o'zgarmaydi. Jun yondirilganda
tolalar bir-biriga yopishib qoladi, alangadan chigarilganda
yonishdan tuxtaydi, tolalarning uchlari yumaloqglanib, gorayib
goladi, kuygan pat hidi keladi. Jun tolasi issigni o'zidan asta-
sekin o‘tkazadi. Shu sababli jun tolasidan gishda kiyadigan
ko‘ylakli, kostumli, paltoli gazlamalar, trikotaj matolari va
buyumlari ishlab chigariladi.

Tosh paxta tolasi. Tosh paxta tolasi — tabiiy ma’danlardan
olinuvchi tola. Ushbu ma’danlar Kanada, Zimbabve, Janubiy
Afrika Respublikalarida, Rossiyadagi Tuva viloyatida va Ural
log‘larida, hamda gisman Qozog‘istonda topiladi. Olingan



ma’danlar bir necha marta maydalangandan keyin ular alohida-
alohida tolalaiga bo'linadi. Tosh paxta va paxta, viskoza yoki boshga
kimyoviy tolalar aralashmalaridan olingan ipdan o ‘tgan himoya
giluvchi va kimyo sanoatida go‘llaniluvchi gazlamalar ishlab
chigariladi. Bundan tashgari, tosh paxta tolasi elektr izolyatsiyalash
Xususiyatga ham ega.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. To'gimachilik tolasiga ta‘rif berilsin.

2. Paxta tolasining tuzilishi va asosiy moddasi nimadan iborat?
3. Zig‘ir tolasining olinishi va asosiy moddasi.

4. Jun tolasining olinishi va asosiy moddasi.

5. Tabiiy ipakning olinishi va asosiy moddasi.

Eslab goling!

Paxta, zig'ir, jun, tabiiy ipak, seritsin, fibroin, ildiz, tangachali,
gobig.
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4- §. Kimyoviy toialarning olinishi,
tuzilishi va xossalari

Kimyoviy tolalami olish jarayoni quyidagi bosgichlardan iborat.

Tolalarni olish uchun xom ashyoni tayyorlash. Sun’iy tolalami
ishlab chigarishda xom ashyo sifatida paxtadan yoki daraxtlardan
ajratilgan sellyuloza, hamda ba’zi bir ogsil moddalar ishlatiladi.

Sintetik tolalarni olish uchun quyi molekulali moddalardan
sintez yo’li bilan polimerlar ishlab chigariladi.

Yigiruv eritmasini tayyorlash. Polimerlar doim gattiq jism
bo'lganliklari tufayli ulardan tola olish imkoniyatini yaratish
uchun ularni suyuglik, eritma yoki yumshaytirilgan holatga
keltirishadi. Sun’iy tolalar odatdagicha suyugliklardan, sintetik
tolalar esa eritmalardan yoki yumshaytirilgan poliamidlardan
ishlab chiqariladi.

Tolalarni shakllantirish (yigirish). Jarayonning bu bosgichida
yigiruv eritmasi bosim kuchi yordamida filyera degan maxsus
galpogchalaming mayda teshikchalaridan o'tkaziladi. Olinayotgan
kimyoviy toialarning turi, yo‘g‘onligi va ko’ndalang kesimining
ko'rinishi filyeralar teshiklarining soniga, diametriga va shakliga
bog’lig. Filyerada bitta teshik bo‘lsa yakka tola hosil bo’ladi.
Filyerada 24 - 50 tagacha teshik bo‘lsa, u holda kompleks tolasi
olinadi. Shtapel tolalarni ishlab chigarish uchun teshiklar soni
40 ming ham bo’lishi mumkin filyeralar qo'llaniladi. Ko'ndalang
kesimlari har xil ko’rinishda yoki ichi bo‘sh bo’lgan tolalarni
olish uchun filyeralarning teshiklari dumalog emas, balki turli
shaklda bo’ladi.

Tolalarni shakllantirish ikki usulda o’tkaziladi. Agar filyera
teshiklaridan chigganlaridan so’ng eritma oqimlari issiq havo
ta’sirida qotib iplarga aylansa, bu usul quruqg shakllantirish deb
ataladi. Agar eritma ogimlarini qotirib iplarga aylantirishi maxsus
cho’ktirish vannalarda o ’tkazilsa, bu usul ho‘l shakllantirish deb
ataladi.

Tolalarni pardozlash va to'gimachilikda ishlov berishga
toyyorlash. Olingan tolalarni pardozlash uchun ular yuviladi,
guritiladi, buraladi, oqartiriladi yoki bo’yaladi, ya’ni ularga
to’gimachilikda qayta ishlash uchun talab qilinayotgan
xususiyatlar beriladi.
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Viskoza tolasi. Viskoza tolasini olish uchun archa, garag-‘ay,
0q garag'ay yog'ochlaridan sellyuloza ajratib olinadi. Sellyuloza —
gog‘oz kombinatlarida payraha holatigacha maydalanib ishqor
eritmasida gaynatiladi. Natijada sellyuloza ommasi hosil bo'ladi.
U ogartiriladi va karton taxtasi tarzida kimyoviy tolalar kombinatiga
keltiriladi.

Viskoza ishlab chigaradigan zavodlarga sellyuloza karton
gog‘oz ko‘rinishida keltiriladi.

Viskoza tolasi quyidagi sxema bo‘yicha ishlab chigariladi:

— sellyuloza kartoni presslangan toy holida keltiriladi;

— quritiladi;

so sellyuloza 18 foiz NaOH bilan 45 - 50 °C da 1soat davomida
ishlov berilib, merserizatsiyalanadi:

C6H A0H),+ NaOH = SN 20N )DNa + nND;

— natijada ishqorli sellyuloza hosil bo‘ladi;

— ishqorli sellyuloza maxsus mashinalarda maydalanadi;

— maydalangan ishqorli selyuloza transportyorlar ustida 1soat
mobaynida, 25 - 30°C haroratda aralashtirilib turiladi. Natijada
ishqorli sellyuloza oksidlanadi. Molekula uzunligi kamayadi.
Sellyulozani eritishga imkoniyat yaratiladi.

— ishqorli sellyulozaga CS2 uglerod bilan ishlov beriladi.
Natijada, ksantogenat sellyuloza (sariq sellyuloza) olinadi.

— ksantogenat sellyuloza 4 -5 foiz NaOH eritmasida eritiladi.
Natijada, viskoza eritmasi hosil bo'ladi.

— viskoza eritmasi har xil baklardan go'shilib, 30 - 40 °C haro-
ratda saglanadi. Eritma yetiladi.

—viskoza eritmasi havo pufakchalari va erimagan moddalardan
tozalanadi. Uning uchun filtr va vakuum ishlatiladi.

— viskoza ipi shakllanadi (yigirish).

—viskoza ipi pardozlanadi.

— to‘gimachilik ishlov beriladi.

Viskoza eritmasidan ip yigirish. Tayyor bo‘lgan viskoza
eritmasidan uch xil usul bilan ip yigiriladi: bobina, sentrifuga va
uzluksiz.

Tayyor bo'lgan viskoza eritmasi R = 3 -5 atm. bosimida
filyera orqali cho‘ktiruvchi vannaga tushadi. Vannada tuzlar va
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1. Bobina usuli.

6
1—filtr;
2 — cho’ktiruvchi vanna;
3 — filyera;
4 —ip;
5 — ipjoylagich moslama;
6 — bobina (ip).

sul'fat kislotasi bo'ladi. Eritmadan sellyulozaip holatidaajrab
bobinaga o ‘raladi.

/ o [C6HM ZA0H)7
C=S+ H204->NaHS04+ CS2T+ C6HI005
SNa gidratsellyuloza

Sentrifuga usulida iplarga go‘shimcha eshish beriladi. Uzluksiz
usulda esa viskoza ipi mashinaning o ‘zida pardozlanadi.

Viskoza ipini pardozlashda ipning tarkibida golgan eritmadan
suv va boshga kimyoviy moddalar yordamida tozalanadi.

Viskozaning shtapel tolasi. To'gimachilik sanoatida
viskozaning uzluksiz uzun iplari va kesilgan shtapel tolalari
ishlatiladi.

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 taga gadar bo‘ladi.

Shtapel tolalarni olishda filyeradagi teshikchalar soni 2500 -
40000 bo’lishi mumkin. Bir gancha filyeradan chiqgan to'da
iplar go'shilib jgut hosil qiladi. Jgut esa ma’lum uzunlikda
kesiladi va tolaga aylanadi. Kesilgan tolalar pardozlangandan
keyin sof yoki boshqga tolalar bilan aralashtirilgan holatda
yigirilgan iplar olinadi.

Viskoza ipining xossalari: gigroskopik xususiyati bo'yicha paxta
*Piga o'xshash, lekin ho’'l holatida mustahkamligi 2 barobar
kamayadi. 150 - 160 °C da tuzilishi o'zgarmaydi. Solishtirma

zichligi 1,5g/sm1 Yuvganda kirishadi. Ishgalanish deformatsiyasiga
chidamli.
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Shtapel tolasi paxta bilan aralashtiriladi L = 38 mm bo‘ladi.
Jun bilan aralashtirilsa L = 64-75 mm kesiladi.

Atsetat tolasining olinishi. Atsetat tolasi qumq usul bilan atsetil-
sellyulozadan olinadi. Atsetilsellyuloza esa kimyoviy zavodlarda
paxtaning kalta tolasini sirka angidridi bilan ishlash natijasida
olinadi.

C6HM A0H )3+ 3(CHX 0)D ->
sirka angidrid

-> C6HM A0CO0CH 33+ 3CHILTOCH.
triatsetilsellyuloza

Atsetat tolasi ikkilamchi atsetilsellyulozadan olinadi, uning
uchun birlamchi atsetilsellyulozani suv bilan ishlov berib ikki-
lamchi sellyuloza olinadi.

C6HM A0COCH33+ nHD -4
> C6H A0C0CH 32+ nCHITOOH.

Ikkilamchi sellyulozadan yuvib tozalab, quritib 95 foiz atsetat,
5 foiz suv eritmasi eritiladi.

Eritma nasos bilan filyeradan o ‘tkaziladi.

Atsetat ipining mustahkamligi viskozadan kam. Lekin, ho‘l
holatida mustahkamligini kam yo‘gotadi. Elastik xususiyati
viskozadan yaxshi, lekin gigroskopik xususiyati viskozadan past.
Yana kamchiligidan bittasi ishlatilish jarayonida atsetat tolasida

1

E — eritma

1- Ailtr

2 - filtr

3 — yigirish shaxtasi
4 — atsetat ipi

5 — yog'lovchi valik
6 — ip joylashgan moslama
7 — tayyor ip



statik zaryadlar yig“iladi. Lekin, tolasi yaxshi bo‘yaladi. Har xil
kiyim-kechak ishlab chigarish uchun ishlatiladi.

Shisha tolalarining olinishi. Shisha tolalari diametri 2 sm bo'lgan
shisha sharchalaridan olinadi. Bu shariklar 1200- 1600°C
haroratda eritilib maxsus filyeralardan o'tkaziladi.

1— elektr gizdirgich

2 — filyera

3 — shisha ip

4 — yog'laydigan parafin

5 — ipni joylashtiruvchi moslama
6 _ tayyor shisha ipi - bobina

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

Iplami bir-biriga yopishqoqligini kamaytirish uchun va yum-
shoqligini oshirish uchun ular maxsus yog‘lar bilan yog‘lanadi.

Metallsimon iplarining olinishi. Metallsimon iplar asosan
mis metalini cho'zich usuli bilan olinadi. Olingan metall ipini
har xil gimmat baholi 1- 2 foiz (oltin, kumush) metall bilan
goplaydi.

Metall iplari har xil ko'rinishda bo'ladi.

1 Voloka — misdan cho'zilgan ko‘ndalang kesimi yumoloq ip.

2. Plyushenka — volokani tasmaga o'xshatib tayyorlanishi.

3. Kanitel —voloka bilan plyushenkani spiral gilib tayyorlash.

4. Mishura — bir gancha plyushenkani bir-biriga eshilgan
holati.

5. Pryadova — plyushenkani paxta, ipak ipi bilan birgalikda
eshilgan holati.

Bu iplaming hammasi har xil zar do‘ppi, pagon, ordenlarni
bezatishga ishlatiladi. Almaz, parchajemchuggazlamalarida lyureks
degan ip ishlatiladi. Bu ip aluminiy folgasini kesib ustidan sintetik
har xil rangli plyonkalar bilan qoplanadi. Material ichida har xil
chiroyli ko‘p effekt beradi.

Sintetik tolalarning olinishi. Sintetik tolalar oddiy moddalaming
ya ni, monomerlaming molekulalarini sintezlab olinadi.
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Sintetik tolalar makromolekulasining tuzilishi bo’yicha ikki turga
bo'linadi: karbotsep va geterotsep.

Agar tola makromolekulasining asosiy zanjirchasi fagat uglerod-
karbonlardan tashkil topsa, u tolalar karbotsep tolalarga kiradi
(nitron, xlorin, polipropilen).

Agar makromolekulaning asosiy zanjirchasida karbondan
boshga elementlar bo’lsa, ular geterotsep tolalarga kiradi (kapron,
lavsan).

Kapron tolasining olinishi. Kapron tolasi kaprolaktam
monomerini polimerlash reaksiyasi bilan olinadi. Kaprolaktam esa
fenol, benzol, furfural moddalarini kimyoviy ishlov berib olinadi.
Fenol, benzol, furfurollar esa neft, toshko‘mimi gaytadan ishlash
natijasida olinadi.

Monomerlarni sintezlash ikki reaksiya yordamida bajariladi:
polimerlash va polikondensatsiyalash.

Polimerlash reaksiyasida reaksiyaga kiradigan monomerlarning
tarkibi o ‘zgarmasdan hosil bo‘lgan polimer tarkibida saglanib
goladi.

Kapron tolasi polimerlash reaksiyasi bilan olinadi.

Polimerlash reaksiyasi uch bosgichda o ‘tadi.

1 Monomer molekulasini aktivlash.

2. Molekula zanjirchasining o'sishi.

3. Molekula zanjirchasining o ‘sishini to'xtatish.

Monomer molekulasini aktivlashtirish issiglik yoki elektr
zaryadlari ta’sirida bajariladi. Reaksiya natijasida monomeming
go'sh bog‘lari yoki siklik bogMari uziladi. Aktivlashgan molekulalar
bir-biri bilan bog'lashib uzun zanjirchani hosil giladilar, ya’ni 2-
bosqich bajariladi.

Tola olish uchun zanjirchalar ma’lum uzunlikda bo‘lishi kerak.
Zanjirchaning uzunligi eritmaning yopishqoqligi orgali aniglanadi.
Molekula zanjirchasining uzunligini to‘xtatish uchun maxsus
ingibator moddalari eritmaga qo’shiladi.

Bu moddalar aktivlashgan zanjirchalaming o'sishini to ‘xtatadi.

Kaprolaktam monomerlarini polimerlash maxsus idishlarda
yugori haroratda, ya’ni 1= 250 - 260 °C li yugori bosimda 10 atm.
da 12 soat davom etadi.

Olingan modda polikaprolaktam ushog'i deb ataladi, ya'ni
[CO(CH25NH-].
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polikaprolaktamdan kapron tolasi quyidagi sxema bo'yicha
olinadi.

1— bunker

2 —erituvchi panjara — 250 °C
3 — nasos

4 — filyera

5 — sovutuvchi shaxta
6 — yigirish shaxtasi
7 — namlovchi disk
g _ yog'lovchi disk
9 cho'zuvchi disklar
10 — ipni toylovchi moslama
11 — tayyor kapron ipi (bobina)
]

Polikaprolaktam ushog‘i temir bochkalarda kapron yigirish
sexiga olib kelinadi.

Bochkalardan polikaprolaktam ushog'i bunker 1ga to ‘kiladi.
Polikaprolaktam erituvchi panjara 2 da eriydi. Nasos 3 bilan
kaprolaktam eritmasi filyera 4 dan ip holatida oqib tushadi.
Sovutuvchi 5 shaxtada ip sovutiladi (bo'lmasa yopichib goladi).
Shaxta 6 me’yoriy havo bilan sovutiladi. Disk 7 yordamida ip
namlanadi, disk 8 yordamida esa ip yog'lanadi, 8, 9 disklar ipni
cho‘zadi. Natijada ipning xususiyati yaxshilanadi. Ip tayyorlagich
10 yordamida g'altak 1lga o'raladi.

Kapron ipi pardoz gilinmaydi. To'gimachilik ishlov berilishi
mumkin (go‘shish, eshish va hokazo).

Kapron tolasining asosiy xususiyatlari. Kapron cheksiz
uzunlikdagi ip va girgilgan shtapel tola ko‘rinishida ishlab
chigariladi.

Iplar esa monoip va to'da (kompleks) ip bo‘lishi mumkin.
To'da iplarda elementar iplar soni ishlab chigariladigan ipning
yo‘g‘uniigiga bog*hq (8 - 60).

Monoipning yo‘g‘onligi 1,67-5 teks (Ne 200 - 600)
bo'ladi. Nisbiy pishigligi Rn= 50 gk/teks. Cho‘ziluvchanligi

3. Zak.249 33



esa er= 18 - 32 foiz. Gigroskopligi 4 foiz, t=65°C haroratda
kapron pishganligini yo‘qota boshlaydi.

Ishgor ta’siriga chidamli. Kislotaga chidamsiz.

Kamchiligi esa, tolasi juda sillig, yaxshi ilashmaydi, ishga-
lanish kuchi kam. Boshqa tolalar bilan aralashtirilgan vaqtda silligligi
tufayli material yuzasiga chiqgib ishqgalanish natijasida pilling
(tugunchalar) hosil bo‘ladi. 0 ‘ziga kam namlikni tortadi.

Ayrim kamchiligini (silligligini) kamaytirish uchun tolalar
silindrik ko‘rinishda emas, balkim har xil shaklda ishlab chigariladi.
Yaltirogligini kamaytirish uchun esa titan oksid degan poroshok
go'shiladi.

Lavsan tolasining olinishi. Lavsan tolasi tereftalat Kislota bilan
etilenglikol moddasini polikondensatsiya (270 - 280°C) reaksiyasi
natijasida olinadi. Lavsan ipi kapron ipini olish sxemasi bo‘yicha
olinadi.

Lavsan cheksiz ip va shtapel tola holatida ishlab chiqgariladi.

Nisbiy pishganligi Rn=35-45 gn/teks; cho‘ziluvchanligi
e = U - 17 foiz; elastik xususiyati jun tolasiga o ‘xshash (sun’iy
jun deb ataladi); issigga chidamli, 150 - 170 °C da pishigligini
yo‘gotadi; gigroskopik xususiyati yomon; tabiiy tola bilan
aralashtirilganda yaxshi sifatli mahsulot olinadi (ko‘ylaklik, kastum,
plash materiallari ishlab chigariladi).

Nitron tolasining olinishi. Nitron tolasi akrilonitril modda-
sidan olinadi. Akrilonitril polimerizatsiya reaksiyasi natijasida
poliakrilonitril polimeri olinadi.

Poliakrilonitril dimetilformamid eritmasida eritilib ho‘l yoki
gurug usul bilan nitron olinadi.

Nitron tolasining tashqi ko‘rinishi bo'yicha jun tolasiga
o0 ‘xshash, yengil, quyosh nuriga chidamli. Ho‘l holatida me-
xanik xususiyati o'zgarmaydi. Ishqalanishga chidamsiz. Nam-
ligi 1,5-2 foiz, 160 - 170 °C ga chidamli. Nisbiy pishiqgligi
16,6 - 24,5 sN/teks, cho‘zilishi esa r= 20- 26 foiz, trikotaj
mahsulotida ko‘p ishlatiladi.

Polivinilspirtidan olinuvchi tolalar. Bu tolalar jumlasiga vinol,
vinilon va boshga tolalar kiradi.

Vinol tolasi barcha sintetik tolalar ichida eng arzoni deb hisob-
lanadi. Uning gigroskopligi 5 -8 foiz, nisbiy uzish kuchi 30 - 40
sN/teks, uzayishi 30 - 35 foiz, ho‘l holatda uning mustahkamligi
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15-25 foizgacha pasayadi. 200 °C da issiqdan kirisha boshlaydi.
VorugMik ta’siriga yaxshi chidaydi. Ishgalanishga chidamliligi
paxtaga nisbatan ikki barobar ustun turadi. Alangaga tutilganda
issigdan ohista yonadi.

Vinol sof holda ham, paxta, jun, viskoza tolalarga aralash-
tirilgan holda ham maishiy gazlamalar tayyorlash uchun ishlatiladi.

Poliolefin tolalar. Poliolefin tolalarga polietilen va polipropi-
lendan tayyorlangan tolalar kiradi. Poliolefinlami sintez qilish
uchun dastlabki xomashyo sifatida neftni gayta ishlash mah-
sulotlari — propilen va etilendan foydalaniladi.

Poliolefin tolalaming issiglik va yorug’lik ta’siriga chidamliligini
oshirish uchun polimerga maxsus moddalar — ingibitorlar qo'shi-
ladi. Polipropilendan kompleks iplar, hajmdor burama iplar,
shtapef tolalar ishlab chiqariladi. Polietilendan to’gimachilik iplari
olinadi. Polietilen tolasining nisbiy uzish kuchi 60 - 70 sN/teks,
uzayishi 10-12 foiz. Polipropilen tolasining nisbiy uzish kuchi
25 - 45 sN/teks, uzayishi esa 15-30 foiz.

Poliolefin tolalarining kimyoviy sabotliligi va mikroogianizmlar
ta’siriga chidamliligi ancha yuqori. Gigroskopikligi juda kam 0
foiz. Shuning uchun poliolefin tolalar cho'kmaydigan va
chirimaydigan arqonlar tayyorlashda ishlatiladi. Ulardan plashlik
va bezak gazlamalar, gilam tuklari, texnik materiallar ham ishlab
chigariladi.

Poliuretan tolalar. Chizigli zichligi 2 dan 125 teksgacha bo’lgan
kompleks poliuretan iplar spandeks deb ataladi. Spandeks boshga
sintetik tolalarga o ’xshaydi, lekin fizik-mexanik xossalariga ko’ra
elastomerlar jumlasiga kiradi. Ulaming uzayishidagi elastik qismi
yugori bo'ladi. Nisbiy uzish kuchi 6 - 8 sN/teks, uzayishi 600 -
800 foiz. Gigroskopikligi kichik 1 — 1,5 foiz. Ishqgalanishga yaxshi
chidaydi. Issiglikka bardosh beradi.

Ular sport buyumlari, korsetlar va elastik davolash buyumlari
uchun gazlamalar, trikotaj va lentalar tayyorlashda ishlatiladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

‘s Kimyoviy tolalarni ishlab chigarishning asosiy bosqichlari
ganday.

2. Viskoza tolasining olinish sxemasini bering.
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3. Viskozaning shtapel tolasi ganday olinadi.
4. Atsetat tolasining olinish sxemasini keltiring.
5. Shisha tolalarining olinishi ganday?

6. Kapron tolasining olinish sxemasini bering.

Eslab goling!

Viskoza, atsetat, kapron, lavsan, valoka, plyushinka, mishura,
pryadova, kanitel, manomer, kaprolaktan.
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Il BOB

TO‘QIMACHILIK MATERIALLARINING
SIFATINI BAHOLASH

I-§. To'gimachilik materiallarining sifat ko'rsatkichi

Mabhsulot sifatini o'lchash va baholashning nazariy va amaliy
jihatdan bog’lanish masalalari keyingi paytlarda mustaqil ilmiy
yo'nalishda shakllanib bormogda. To‘gimachilik materiallarining
sifat ko'rsatkichlarini standartlashtirishda «sifat» tushunchasi va
uni baholash uslublarini ko‘rib chiqgish lozim bo'ladi.

Mahsulot sifati — mahsulotning jami xossalari bo’lib, uning
ishlatilish davridagi iste'molchilar talabini qondirish demakdir.

Mabhsulotning sifatini ishlatilish davrida aniglash, talab darajasiga
garab o'zgarib boradi. Shu sababli, bir yoki boshga bir turdagi
mahsulot uchun, aynigsa ko‘p magsadlarda ishlatiladigan mah-
sulotlaming sifatini baholash doimiy o ‘lchamda bo'lmaydi. Masalan,
zig'ir gazlamasidan yengil yoping'ich va maxsus kiyim-kechak
tayyorlanadi, lekin ulaming sifat ko'rsatkichlari turlicha bo'ladi.

Ko'pgina ilmiy ishlar va adabiyotlarda «sifat» tushunchasi
kengroq ishlatiladi va unga berilayotgan ta’riflar ham turlichadir.
Ba’zida, prof. A. N. Solovyov «sifat» tushunchasini quyidagicha
baholaydi:

Material sifati — bu talab xossalariga bog'liq bo'lib, material-
n'ng qayta ishlanilishi va ishlatilishi uchun yarogliligi demakdir.

Mahsulotning sifat ko'rsatkichi — GOST 15467-70 standartiga
binoan mahsulot xossasining miqdoriy xususiyati bo'lib, sifat
tarkibiga kiradi, ya’ni uni yaratish va ishlatish, hamda iste‘-
rnolchilarga etkazishdagi talabini gondirish.

To gimachilik materiallarining sifat ko'rsatkichlari bo'yicha

3b shartlari standartlar, texnik shartlar yoki qandaydir bir
16 yeriy-texnik hujjatlarda keltirilgan bo'ladi.
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Barcha mahsulotlarning sifat ko'rsatkichlari ifodalanishi
bo'yicha o'lchamli va o'lchamsizga (nisbiy yoki balli) bo‘linadi.

Sifatni baholash darajasi — bu jarayonlarning jami bo'lib,
0°‘ziga sifat ko'rsatkichlarining nomenklaturasini qo‘shadi va
mahsulot sifatini boshgarishda ulaming sonli giymatini, shu bilan
birgalikda bazali va nisbiy ko‘rsatkichlarini aniglaydi.

Mahsulotxossasi — mahsulotning yaratilishi, ishlatilishi yoki
iste’molida hosil boMuvchi obyektiv imkoniyatlar.

Hozi”gi paytda me’yoriy-texnik hujjatlaming talablarini hisobga
olgan holda, to'gimachilik materiallarining sifat ko'rsatkichlarini
baholashda mahsulotning navi aniglanadi, attestatsiyalash davrida
esa uning sifat bosqichi belgilanadi.

Mahsulot sifatini nazorat gilish — bu tekshirishga bog'liq
bo'lgan mahsulot sifat ko'rsatkichlari talablarida belgilanadi.

Sinov — ob’ektni miqdoriy yoki sifat xossalari bo‘yicha
eksperimental aniglash demakdir.

Sinov uslubi — sinov ishlarini o ‘tkazish uchun belgilangan
prinsiplaming go'llanilishidagi jami qoidalari.

Mahsulot sifati boshlang‘ich giymatga ega bo'ladi. Shu sababli
mahsulot sifatini baholash yoki o ‘Ichashda quyidagilami aniglash
va asoslash lozim:
to‘la-to‘kis ishonchli baholash usullari material xossalarining
me’yoriy shartlariga bog'ligligi bo‘lib, bu xossalarni aniglashda
xatoliklar hisobga olinadi;

— sifat ko'rsatkichlarini tanlash, materialning ishlatilishga to‘la-
to'kisyaroqliligini ko'rsatadi;

— ta’minlovchi imkoniyatlarini hisobga olgan holda me’yoriy
shartlaming rasional darajasi.

Mahsulot sifat ko'rsatkichini ifoda etgan birligiga garab quyi-
dagilarga ajratish mumkin:

— miqdoriy birliklarda aks etgan;

— miqdoriy bo'Imagan birliklarda aks etgan;

— asosga binoan sinash yo'li bilan olingan;

— bicgina xossasini ifoda etuvcni;

— butun bir necha xossasini ifoda etuvchi.

Mabhsulot sifatini baholashda natijaning ganchalik to'g'ri va
hagigatga yaqin bo'lishi ham katta ahamiyatga egadir.
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Masalan, bir to‘p matoning sifat ko'rsatkichini aniglashda
odatda oddiy standart sinash usuli ishlatiladi. 0 ‘Ichashning
xatoligi 5 foizdan oshmaydigan maxsus acbob-uskunalar yor-
damida bajariladi. Sinov ishlarini olib borishdan oldin namuna
belgilangan sharoitda saqlanishi lozim. Bunda boshlang‘ich
ko'rsatkichlarini belgilash katta ahamiyatga ega. Boshlang‘ich
ko‘rsatkichlar o ‘z navbatida to'g'ri yoki noto‘g‘ri, ahamiyatli
yoki ahamiyatsiz bo'lishi mumkin. Tekshirish orqgali aniglangan
o'lchashlar mahsulot sifat darajasini mujassamlashtirgan negizli
ko‘rsatkichlar bilan tagqoslanadi. Shuning natijasida, bu daraja
YO o ‘zgaradi, yo o'zgarmaydi, yoki umuman doimiy qolishi
mumkin.

Nazorat savollari va topshiriglari:

. Mahsulot sifati hagida ma’lumot bering.

Mahsulotning sifat ko'rsatkichi nima.

Mahsulot sifat ko'rsatkichiga ta’rif bering.

Mahsulot xossasi deganda nimani tushunasiz?

Sifatni baholash darajasi tushunchasining ta’rifini keltiring.
Sinov uslubi nimani bildiradi.

SUA WD

Eslab goling!

Mabhsulot sifati - mahsulotning jami xossalari, mahsulot xos-
sasi — mahsulotning iste’molida hosil bo‘luvchi obyektiv im-
koniyatlar.

0 ‘quv materiali ta’minoti

1 A H. Conosbes, C. M. KuptoxuH. OLeHKa KayecTBa U CTaH-
JapTu3aumsa TEKCTUNbHbLIX MatepuasioB. M., Jlerkad WHAYCTpUS,
1974.

2. ConosbeB A. H. BbI6op nokaszaTesieil KadecTBa M OLEHKaA KX
3HAYMMOCTUN. — «TEXHOMOrNsA TEKCTUIbHON MNPOMbILLIEHHOCTU,
1972, Ne2, c. 134.

3. BuHorpagos FO. C, ConosbeB A. H. O poBepTUTENbHbIX WH-
TepBa/iax MpU OUEHKE reHepasibHbIX CTATUCTUYECKUX XapaKTepuc-
TVK no ManbiM BblbopKam. — «TexXHOM0rnsa TeKCTU/IbHOW npo-
MbILLNEHHOCTU», 1973, Ne5, c. 15.
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4. CMoHeHko []. @., ConoBbeB A. H. HeorpaHnyeHHbIi BbIGop U
OLleHKa 3HA4YMMOCTM MoKasaTesieli KadecTBa. — «TEXHOMOrNS TeK-
CTWILHOWM MPOMbILLUNEHHOCTUY», 1973, Ne3, c. 19.

5. CuMoHeHKo []. @. OnpegeneHne ocTaTOMHOM M3HOCOCTOMKO-
CTW Mpu pacyeTe cpoKa Cnyxobl TpukoTaxka. —B ¢6: MexaHunuyec-
KMe CBOICTBAa U U3HOCOCTOMKOCTb TEKCTU/IbHBLIX MaTepuasnios. [JoK-
nagbl VIl Bcecoo3Hol KOH(epeHUUn N0 TEKCTUIbHOMY MaTepu-
anosefeHnto. BunbHioc-KayHac, 1971, c. 304.

6. MNnaHWpoBaHWe aKCNepuMeHTa N NPUMEHEHNE BbIYUC/INTE b-
HOM TEXHWKWN B npoLiecce CUHTe3a pe3nHbl. Mog ped. B. d. EBCT-
patoBa n A. I. Weapua. M., «Xummnsa», 1970.

7. LWop A. Cratuctnyeckue MeETOAbl OLEHKM KayecTsa Mpo-
oykKumn. - B c6: M3mMepeHue KadecTBa MNpogykumun. M., 13g-BO
cTaHgapTos, 1971, c. 215.

8. KuptoxvH C. M. OugHKa y/yullieHWsi NnoKasaTesieil NpoYHocC-
TV TEKCTU/IbHbIX MaTepuasioB C MO3UNLMIA TEOPUN HAZEXHOCTW. -
«TekCTUNbHas NPOMbILLUNEHHOCTLb», 1972, Ne5, c. 67.

9. KmpioxuH C. M. onpefeneHve o crtaHjapTam XapakTtepuc-
TUK HaJeXXHOCTU MEXaHMYEeCKMX CBOMCTB HUTEN. — «TeKCTUNbHasA
NPOMBbILL/IEHHOCTE», 1972, Ne8, c. 80.

10. YKa3aTe/ib rocygapCcTBeHHbIX ctaHgaptoB 1973 r. M., u3g-
BO CTaHgapToB, 1973.

11. EmenbsHosa M. B. CtaHgapThl U KayecTBO NpogykKumn. Mpa-
BOBOW acrnekT npobnembl. M., 13a-Bo ctaHgapTos, 1971.

12. MeTofM4yeckne pekomMeHgaLMX MO CTUMY/IMPOBAHUIO TO-
BbILLUEHNIO KayecTBa MPOAYKUMM Ha MPOMbILUIEHHbIX MNpeanpus-
Tmax. M., 1973.

13. MBeHckaa H. . Kak onpegenntb KayecTBO ToBapoB. M.,
n3a-BO cTaHgapTos, 1971

14. Nebeges A. H. MnaHMpoBaHMe KayecTBa npogykuuu. - B
cb. : «OKOHOMUYECKMEe Npobnembl CTaHAapTM3auMM U MoBbiLle-
HUA KayecTBa NMpoayKuumm». M., usg-Bo ctaHgaptos, 1970, c. 54.

2-8. To‘gimachilik materiallarining
sifatini baholash

To‘gimachilik materiallari va boshga turdagi mahsulot'
laming sifatini baholash, uning sifat ko‘rsatkichlarini aniglash
va oMchash ishlari bo'yicha olingan natijalarni hamda standart
va me’yoriy-hujjatlarga solishtirilgandagi bahosiga asoslangan
bo'ladi. Chunki, mahsulot xossalarini aniglash uslublari asosan
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standartlar va boshqa me’yoriy hujjatlarda batafsil keltirilgan
bo’ladi- . - : o o

To‘gimachilik materiallaming sifatini baholashning bir gancha
uslubiari mavjud bo'lib, ularga eksperimental, organoleptik,
ekspert, sotsiologik, hisoblangan, ditTerensial, kompleks va aralash
kabilar kiradi.

Eksperimental uslub — to'gimachilik materiallarining xos-
salarini o'lchash yo‘li bilan (instrumental uslub) yoki nugson-
laming sonini hisoblash va sanash yo'li bilan olinadi.

Organoleptik uslub — insoniyot tanasining hislari va sezgirligiga
garab, hamda sinalayotgan to'gimachilik materiallarini etalonga
solishtirish yo'li bilan sifat ko'rsatkichlari aniglanadi. Bu uslub
yordamida to'qimachilik materiallarining sifatiga to*g’ri baho berish
kerakligi, hamda mutaxassislaming malakasiga va bilim saviyasiga
ko'prog bog'lig bo'ladi. Chunki, mutaxassislaming xulosasiga garab
mabhsulotning sifat ko'rsatkichi belgilanadi.

Ekspert uslubi — to'gimachilik materiallari va buyumlarining
sifat ko'rsatkichlarini soni 7 tadan 12 tagacha tashkil topgan muta-
xassis-ekspertlaming baholariga asosan aniglaydi va ular Kichik-
kichik guruhchalami tashkil etadi, hamda baholashda eksperimental
va organoleptik uslublardan ham foydalaniladi. Ekspertlar talab
sub'ektining bahosini kamaytirish ishlarini quyidagi tartibda amalga
oshiradi. Boshlanishida ekspertlar bir-biriga bog'ligsiz ravishda
mahsulot sifatini gayd etadi, keyin esa birgalikda muhokama giladi
va har bir ekspert o°‘zining xulosasini bildiradi, hamda olingan
umumiy ekspert-mutaxassislarning xulosalaridan keyin
mahsulotning sifatiga yangi baho beradi.

Olingan aniq natija ko'rsatkichlari mutaxassis-ekspert-
larning kamida uchtasining ovoz berish natijasiga garab baho-
lanadi. Undan tashqari, ovoz berish natijalari uchtadan ko'proq
bo'lishligi ham mumkin. U mutaxassislaming bilim darajasi
va malakasiga bog'lig bo'ladi. Sifat bosqgichi bo'yicha to'qi-
machilik materiallari attestatsiyalanadi va mutaxassis-ekspert-
larning o‘'zaro ovoz berish tartibiga binoan xulosa chiqgariladi.
Agar mahsulot sifatli deb topilsa, unda shu mahsulotga sifat
belgisi beriladi.

Sotsiologik uslub — iste’molchilarning taklif va mulohaza-
ar>dan kelib chiggan holda mahsulotning sifat ko'rsatkichi
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baholanadi. Bu yerda asosiy e’tiborni to‘g'ri va anig ma’-
lumotlarni yig'ishga garatiladi, hamda sifat ko'rsatkichlarini
baholash bo'yicha yetarli darajadagi xulosaga ega bo'lishi shart.
Aks holda mahsulot sifatiga salbiy tushunchani keltirib chi-
garishi mumkin.

Hisoblash uslubi — to‘gimachilik materiallarining sifat
ko'rsatkichlari va tuzilishi ko'pgina omillarga, masalan, texnologik
jarayonlaming ta’siri va shu bilan birgalikda boshlang'ich material
xossalariga bog'ligligi hisoblab chiqgiladi. Bu uslub to‘gimachilik
materiallar sifatini va texnologik jarayonlarni loyihalashda keng
go'llaniladi.

To'gimachilik materiallarining sifat ko'rsatkichlarini baho-
lashda ishlatilgan barcha uslublardan turli yakuniy xulosalar
kelib chigadi, shu sababli mahsulotning sifat ko‘rsatkichlarini
baholashda differensial, kompleks va aralash uslublar ish-
latiladi.

Sifatni differensial baholash uslubi — mahsulotning alohida
xossalari, hamda buyumlarning nugsonli bo'lgan gismlarining
oMchamsiz ko'rsatkichlari bo‘yicha sifatni baholash ishlari amalga
oshiriladi, shu bilan birgalikda kompleks va aralash sifatni baholash
uslublarini ham mustagqil ravishda ishlatishga to‘g‘ri keladi. Birinchi
holatda, mahsulotning ba’zi bir sifat ko‘rsatkichlari bo'yicha
ko‘pgina alohida bo‘lgan o'lchamli yoki o'lchamsiz baholashni
beradi. Ikkinchi holatda esa jami mahsulotning sifat ko'rsatkichlari
bo'yicha navi, sinfi, guruhi va boshqa sifat ko'rsatkich natijalarining
oralig'i aniglanadi, hamda umumiy yig'indili indeksi, koeffitsientlar
yoki ko'rsatkichlari hisoblanadi.

Sifatni kompleks baholash uslubi — sifatning alohida
ko'rsatkichlari bo'yicha materialni birgalikda baholash ishlari
ba’zida materialning bitta ko'rsatkichida bir gancha kompleks
asosiy xossalarini umumiy baholash kerakligini keltirib chigaradi.
Natijada, bu to'gimachilik materiallarining sifatini umumiy
baholash deyiladi, masalan, zig'ir tolali xom ashyoning nomeri,
bir jinsli junning sifati va boshqalar.

Mahsulot sifat ko'rsatkichlari kompleks baholashning
mohiyatiga bog'ligligi haqigiy va taqribiy kompleks baholashga
bo'linadi.
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Haqigiy kompleks baholash belgilangan fizik maqgsadga

a bo'lib. ular ko'pincha tolaning yigiriluvchanlik gobiliya-
ti hamda buyumning ishlatilishidagi xizmat muddatini ifo-
dalaydi.

Haqiqiy kompleks baholash har doiniiy tagribiy baholashga
nisbatan yaxshiroqdir. Masalan, paxta tolasi tarkibidagi nugson
va chigindilar migdori haqgiqgiy kompleksli xususiyati deyiladi.

Kompleks baholashning afzalligi shundaki, unda bir sonli
yakuniy baholash bo‘yicha xulosa gilinadi. Bu baholash af-
zalliklar bilan bir gatorda, kamchiliklardan ham xoli emas,
ya’ni alohida xossalari hagida to'lig ma’lumotga ega bo'l-
maymiz. Xomashyoni to'g'ri tanlash uchun, texnologik ja-
rayonni boshqarish va ishlatilish davrida materialdan rasional
foydalanishni bilish lozim. Shuni e’tiborga olish lozimki, u
yoki bu materialning boshlang‘ich xossalari ishlab chiga-
rilayotgan mahsulot sifatiga ijobiy va texnologik jarayon ha-
rakatiga salbiy ta’sir etishi mumkin. Tola ganchalik ingichka
bo'lsa, undan tayyorlanayotgan ipning solishtirma mustah-
kamligi shunchalik yuqori va notekisligi kam bo'ladi, hamda
tashqi koTinishi silligroq bo'ladi. Shuni unutmaslik kerakki,
u yoki bu sifatni kompleks baholashni alohida sifat ko'rsat-
kichlarini turli hisoblashdan olish mumkin. Bir gancha sifat
ko'rsatkichlarning darajasi bo'yicha o'rtacha kompleks baho-
lash o'zgarmasligi mumkin, ularning bir gismi pastki darajaga,
bir gismi yuqori darajaga ega bo’'lishi mumkin.

Shunday qilib, materialning alohida sifat ko'rsatkichlari-
ni o'zgartirmasdan kompleks baholashni to'ldirib borish
mumkin.

Sifatni aralash baholash uslubi — sifatni aralash baholash
uslubi jami sifat ko'rsatkichlari juda yuqori bo'lgandagina
ishlatiladi, bitta kompleks sifat ko'rsatkich mahsulotning butun
emkoniyatlarini to'liq xarakterlashga imkoniyati etmaydi.

Aralash baholash uslubida bir gancha kompleks baholash yoki
alohida differensial bilan kompleks baholash birgalikda ishlatiladi,
hamda mahsulotning sifat bosgichini, navini va boshqgalami olishga
jmkoniyat tug'diradi. To'gimachilik materiallari uchun ba’zida

°mpleks sifat ko'rsatkichlaridan eng yomoni bo'yicha baholanadi.
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keyin esa bu bahoni boshga ko‘rsatkichlaming giymatlari bo'yicha
aniglashtiriladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Eksperimental uslubini izohlang.

2. Organoleptik uslub tushunchasining ta’rifini keltiring.

3. Ekspert uslubi ganday uslub?

4. Hisoblash uslubiga tushuncha bering.

5. Sifatni difierensial baholash uslubi hagida ma’lumot bering.
6. Sifatni kompleks baholash uslubi ganday amalga oshiriladi?

Eslab goling!

Eksperimental, oraganoleptik, ekspert, sotsiologik, hisoblangan,
difterensial, kompleks va aralash uslublar.

0 ‘quv materiali ta’minoti

1L A H. Conosbes, C. M. KuptoxuH. OueHKa Ka4decTBa W CTaH-
JapTusaumsa TeKCTUNbHbIX MaTtepuano. M., Jlerkad WHOYCTpuS,
1974.

2. ConosbeB A. H. Bbibop nokaszaTeneii KadecTBa M OLEHKa WX
3HAYMMOCTU. — «TeXHONMOMNSA TEKCTWU/IbHOM MPOMbILLIEHHOCTU»,
1972, Ne2, c. 134.

3. BuHorpagos HO. C., ConosbeB A. H. O foBepTUTE/IbHBIX WH-
TepBa/iax MNMPU OLEHKEe TFeHepasibHbIX CTaTUCTUYECKUX XapaKTepuc-
TUK N0 Ma/bIM BblbOpKaM. - «TexXHOMOrnss TEKCTUNbHOW MNpo-
MbILLIEHHOCTUY», 1973, Neb, c. 15

4. CumoHeHko OI. @., ConosbeB A. H. HeorpaHuyeHHbIN BbIGOP
N OLleHKa 3HaYMMOCTUM NnokasaTesiell KadecTBa. —« TexXHOIOrns Tek-
CTW/bHOM MPOMbILINEHHOCTM», 1973, Ne3, c. 19.

5. CumoHeHko [l. ®. OnpefeneHne oCcTaTOUYHOMW M3HOCOCTOWMKO-
CTU NpuW pacyeTe CpoKa CNyXobbl TpMKoTaKa. - B c6: MexaHunuyec-
KVe CBOCTBa M M3HOCOCTOMKOCTb TEKCTU/IbHbIX MaTepuasios. JOK-
nagbl VIl Bcecoro3Hoi KOHMepeHLM No TeKCTUIbHOMY MaTepu-
anosefeHno. BunbHioc-KayHac, 1971, c. 304.
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6 lMnaHnpoBaHWe 3KCNepUMeHTa Y NMPUMEHeHNe BbIYUCINTESb-
Ol TEXHUKM B npoLecce CUMHTe3a pesuHbl. Mo ped. B. ®. EBCT-

patoBa u A. I. WBapua. M., «Xumuga*, 1970.
P 7 Llop A Craructmyeckne MeTofbl OLIEHKM KayecTBa Mpo-
aykumn. — B c6: 3mMepeHue KayecTBa NPOAyKuuu. M., 134-BO
CTaHgapToB, 1971, c. 215.

8. Kuptoxun C. M. OugeHKa ynyullleHUs1 noKasaTenein npo4Hoc-
TN TEKCTW/IbHbIX MaTepuasioB ¢ MO3NLMIA TeopuUM HaLeXHOCTU. —
«TeKCTU/IbHasA NPOMbILWNEHHOCTL™, 1972, Nob5, c. 67.

9. Kuptoxun C. M. OnpejgeneHve Mo craHjaptam xapakrepuc-
TUK HAeXXHOCTU MeXaHUYeCKUX CBOMCTB HUTEN. — «TeKCTU/IbHas
NPOMBbILLSIEHHOCTLY», 1972, Ne 8, c. 80.

10. Ykasatenb rocyfapCTBeHHbIX cTaHaapToB 1973 r. M., u3a-
BO CTaHgapToB, 1973.

11. EmenbaHoBa M. b. CTaHAapThl U KayeCcTBO MpoayKuuun. MNpa-
BOBOM acnekT npob6nembl. M., n3a-Bo ctaHgaptos, 1971.

12. MeTofMyeckme peKoMeHjauun no CTUMY/IMPOBAHWUIO MO-
BbILLEHNIO KauyecTBa MPOAYKLMW Ha MPOMbILLSIEHHBIX MNpesnpus-
Tmax. M., 1973.

13. MBeHckaa H. [. Kak onpefennTb KayecTBO ToBapoB. M.,
n3a-Bo ctaHgapTos, 1971.

14. Nebepes A. V. MnaHnpoBaHMe KayecTBa MPOAYKUUW. —
B c6. : «9KOHOMMNYECKNE Npobiembl cTaHZapTU3auMm 1 NOBbI-
LeHMs KayecTBa Mpogykuunx». M., n3g-so craHgaprtos, 1970,
c. 54.

3-8. To'gimachilik materiallarining sifat ko'rsatkichlarini
tanlash va sinflanishi

Sifat ko'rsatkichi — materialning ko'rsatkichlari va xossalari
bo‘lib, sifatni baholashda me’yoriy talablarga javob beradi. Standart
va texnik shartlarda material sifatini baholashda tuzilish
ko rsatkichi, tola tarkibi bo'yicha sifat ko'rsatkichlari me’yorlanadi.
rtUé_iIish ko'rsatkichi va tarkibi sifat ko'rsatkich darajasiga ta’sir
etadi.

Barcha keltirilgan ko'rsatkichlarni birga qo‘shgan holda
«standart ko'rsatkichi» deb ataladi.

To gimachilik materiallarining sifatini to'lig baholash uchun

° mPleks sifat ko'rsatkichlarini to'g'ri tanlash kerak bo’ladi. Lining
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uchun gandaydir bir ahamiyatli ko'rsatkichlami tashlab ketmaslik
kerak, hamda bir vaqtning o‘zida kam ahamiyatli kompleksli
ko‘rsatkichlami yuklab, kuchaytirmaslik kerak.

Bir gator standartlarda sifat ko'rsatkichlarining tartibi keltirilgan
bo'lib, turli to‘gimachilik materiallari uchun texnikaviy shartlarni
yaratishda me’yorlashni taklif etadi.

Sifat ko'rsatkichlarining nomenklaturasi va sinflanishi GOST
22851-77 standartida batafsil berilgan bo’lib, unda mahsulotning
go'llanilishi, mustahkamligi, chidamliligi, ishlatilishi, saglanishi,
sozlashga moyilligi, ekologiyaga zararsizligi, inson sog'ligi uchun
xavfsiz bo'lish kerakligi keltirilgan.

Sifat ko'rsatkichlarining nomenklaturasi va sinflanishida
quyidagi ko'rsatkichlar keltiriladi:

— barcha turdagi mahsulot uchun majburiy;

— maxsuslashtirilgan, bir necha turkum mahsulot uchun
umumiy;

— maxsuslashtirilgan lekin, aynigsa mahsulotni ishlatish
doirasida majburiy emas.

Standartdagi nomenklaturali jadvalida mavjudligi va katta
guruhdagi mahsulot sifatini attestasiyalash bo'yicha ko'rsa-
tilganida, sifat ko'rsatkichi minimal migdorini tanlashni bir
muncha qiyinlashtiradi. Shu sababli, guruhlar sonini kamay-
tirish uchun sifat ko'rsatkichlarining sinflanishi keltirilgan
(9-rasm).

Sifat ko'rsatkichlar beshta asosiy guruhlarga bo'linadi.

1 Etiborli ko'rsatkichi. Ular to'gimachilik materiallarining
e’tibori va uning go'llanilishini to'g'ri va rasional aniqglaydi.
Bu juda muhim ko'rsatkichlar guruhi bo'lib, birinchi marta
kompleks me’yoriy xossalarini tanlashda har tomonlama tahlil
etib beradi. E’tiborli ko'rsatkich o'z navbatida to'rtta guruhga
bo'linadi: a) estetik ko'rsatkich (rasmi, guli, rang beruvchanli-
gi, oppogligi, yaltiroqgligi, o'rilish shakli va boshgalar); b) gigi-
yenik ko'rsatkich (gigroskopikligi, suv o'tkazuvchanligi, havo
o'tkazuvchanligi, bug' o'tkazuvchanligi, issiglikka qgarshiligb
suvga chidamligi va boshgalar); d) o'lchamli ko'rsatkich (polotna
eni, buyum chizig'ining o'lchami, galinligi va boshqgalar);
e) texnik ko'rsatkich (mustahkamligi, cho’ziluvchanligi, elas-

46



9-rasm. Sifat ko'rsatkichlarining sinflanish sxcmasi

tikligi, tovush yutiluvchanligi, elektr garshiligi, elektrlanuv-
chanligi va boshqgalar).
2. Ishonchlilik ko'rsatkichi Belgilangan oraligda material vaqt
davomida oz xossalarini saqglab golishi bo'lib, uni normal
ishlatilishini ta’minlaydi. Bu guruh ko'rsatkichlari birinchi guruh
kabi to'rtta guruhlarga bo'linadi: a) ectetik ko'rsatkich (rang va
oqglikning chidamligi, g'ijimlanmasligi va boshqalar); b) gigiyenik
Ko rsatkich (o'tkazuvchanligi, issiglik o'tkazuvchanligining
0 zgarishi va boshgalar); d) o'lchamli ko'rsatkich (shaklan
chidamligi, turli ta’sirlarga kirishishi va boshgalar); e) texnik
0 fsatkich (normal ishlatilish muddati, ko'pga chidamliligi, ko'p
arotabalik deformatsiyadagi chidamliligi, yemiruvchi turli
°nullarga chidamliligi, mustahkamligining o'zgarishi, elastikligi,
¢ okining mustahkamligi va boshqalar).
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3. Nugsonli ko'rsatkichi. Sifatning negativ ko‘rsatkichi bo'lib,
ishlatilmagan materiallarda yangi nugsonlarning hosil bo'lishini
xarakterlaydi. Negativ sifat ko‘rsatkichi to'gqimachilik material-
larining navini baholashda ishlatilish davrida hosil bo'ladigan
nuqgsonlari keng goMlaniladi.

4. Texnologik ko'rsatkich. To‘gimachilik materiallarining gayta
ishlanishi uchun yarogliligini aniglaydi. Bu polotnaning qgalinligi.
eni, bikrligi, burmabopligi, friksion xossalari, cho'ziluvchanligi,
elastikligi va boshqalardir.

5. Texnik-igtisodiy ko'rsatkichi. Bu guruhdagi ko‘rsatkichda
to'gimachilik materiallarining narxi bilan belgilanadi (material
sig'imi, polotna eni va boshqalar).

Ba’zi bir sinflanishda ergonomik sifat ko'rsatkichlar guruhi
maxsus ajratiladi. GOST 16035-70 standard bo‘yicha bu guruh
buyumning gigiyenik, antropometrik, fiziologik, psixologik va
psixofiziologik sifat ko‘rsatkichlarini birlashtiradi. Buning
barchasi inson faoliyatida boshga buyumlar bilan o'zaro ta’siri
samarasidir, masalan, «inson-buyum-atrof-muhit» tizimidagi
ishlab chigarish samaradorligi, ishonchliligi, komfoptligini
belgilaydi.

Ba’zida ishonchlilik ko‘rsatkichi sifat ko‘rsatkichlarini
go‘shmasdan alohida koTib chiqiladi. Natijada bu ko'rsatki-

chlarning barchasi materi-
alning yemirilish Kkinetikasi
egri chizig‘ini aniq illyus-
trasiyalar bilan bezab ko'r-
satadi (10-rasm).

Ko‘pgina materiallar uchun
bu egri chizig empirik formu-
la ko‘rinishida quyidagicha
yoziladi:

y =y0-axh, (*)

bu yerda:
y - X — soatda ishla-
10- rasm. Materialning tllgandar] k_eylngl pozitiv sifat
yemirilishidagi egri chiziq kinetikasi.  Ko'rsatkichi;
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yo— ishlatilmagan materialning boshlang'ich sifat ko'rsatkich
darajasi;

a — materialning boshlang'ich ishonchsizligi;

b —ishonchsizlik ko'rsatkich.

Ishonchsizlikning kompleks ko'rsatkichi materialning normal
ishlatilish muddati bo'lib, (1) formuladan kelib chigadi:

bu yerda: ymn— materialni normal sharoitda ishlatilishida
pozitiv sifat ko'rsatkichning minimal ruxsat etilgan ko'rsatkichi
giymati.

(2) formuladan ko'rinib turibdiki, ishonchlilikning kompleks
ko'rsatkichi x”~n sifat ko'rsatkichi y0Oga, hamda a, b va ymm
materialning ishonchsizlik xususiyatlariga bog'lig bo'ladi. Bu
o'lchashlaming barcha ko'rsatkichlari D. F. Simonenko ishida
keltirilgan.

Kompleks sifat ko'rsatkichlar birinchi navbatda nomenk-
laturali jadval asosida, shu bilan birgalikda bu ko'rsatkichlaming
sinflanishida belgilanadi. Oxirgi holatda, kompleks ko'rsat-
kichlarni tanlab, ahamiyatli guruh ko'rsatkichlari tartibga
keltiriladi va bir xil ahamiyatli ko'rsatkichlar qavs ichiga olib
yoziladi. Masalan, kundalik kiyadigan erkaklarning kastyumlari
uchun ishlatiladigan gazlamalar quyidagi tartib guruhi va
guruhchalarga bo'linadi: 2g - (1a, 3, 2a, 2v) - (1b, 2b) - 5.
Bu guruh va guruhchalarni quyidagi ko'rsatkichlarga ajratish
mumkin: normal ishlatilish muddati, chokining mustahkam-
ligi — o'rilish shakli, bo'yoqgning chidamliligi, g'ijimlanmasligi,
shakliy chidamligi, kirishish-gigroskopiklik, havo o'tka-
zuvchanligi va ishlatilish davridagi ishonchliligi — material
sig'imi va eni.

Sifat ko'rsatkichlarini go'shimcha tanlashdan keyin, ular-
ning ahamiyatliligi baholanadi, uning uchun ekspert uslubi
Qo'llaniladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

F Sifat ko'rsatkichiga ta’rif bering.
2. E'tiborli ko'rsatkichni izohlab bering.
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3. Ishonchlilik ko'rsatkichi tushunchasini tahlil eting.
4. Nugsonli ko'rsatkich ganday amalga oshiriladi?
5. Texnologik ko'rsatkich tushunchasini izohiang.
6. Texnik-igtisodiy ko'rsatkich ganday belgilanadi?

Eslab goling!

Sifat ko'rsatkichi, e tiborli ko'rsatkich, ishonchlilik ko'rsatkichi,
nugsonli ko'rsatkichi, texnologik ko'rsatkich, texnik-igtisodiy
ko‘rsatkich.

O'quv materiali ta’minoti

\. A, H. Conosbe, C. M. KuptoxuH. OLeHKa KayecTBa U CTaH-
JapTusauma TeKCTUMbHbIX MaTepuasioB. M., Jlerkas WHAyCTpus,
1974,

2. ConoBbeB A. H. Bbi6op nokaszaTesieil KayecTBa M OLEHKa WX
3HAYMMOCTU. — «TEXHOMOrNSA TEKCTUIbHOW MPOMbILLSIEHHOCT,
1972, N2, c. 134.

3. BuHorpagos HO. C., ConosbeB A. H. O foBepTUTENbHBIX WH-
TepBasiax MNPV OUEHKe reHepasibHbIX CTATUCTUYECKUX XapaKTepuc-
TUK NO Ma/ibIM Bbl6OpKaM. — «TeXHOMOrnse TEKCTU/IbHOM Mpo-
MblLWneHHocT», 1973, Ne5, c. 15.

4. CvmoHeHko []. @., ConosbeB A. H. HeorpaHu4eHHbI BbIGOP
M OLEHKa 3Ha4YMMOCTI roKaszaTeniell KayecTBa. —«TexXHO0rns Tek-
CTWBHOWM MPOMbILLAEHHOCTU», 1973, Ne3, c. 19.

5. CMoHeHko . &. OnpefeneHne oCcTaTOMHON M3HOCOCTOMKO-
CTW NPU pacyeTe CpoKa cnyxbbl TpUKoTaxa. — B ¢6: MexaHunyec-
KVe CBOMCTBa M M3HOCOCTOMKOCTb TEKCTU/IbHbIX MaTepuasnos. [oK-
nagbl VIl Bcecoto3HOM KOH(epeHUMN Mo TEKCTUNbHOMY MaTepu-
anosegeHno. BunbHioc-KayHac, 1971, c. 304.

6. MnaHVpoBaHWe 3KCrepnMeHTa N NPUMEHEHWNE BbIYUC/IUTESb-
HOM TEXHWKM B npoLecce cuHTe3a pesvHbl. Mog pea. B. &. EBCT-
paToBa n A TI. Leapua. M., «Xumusa», 1970.

7. Wop A. Cratuctnyeckme MeToAbl OLIEHKM KadecTBa npo-
ayKumn. — B ¢6: 3mepeHne KadectBa npoaykumn. M., wsg-so
cTaHgapTos, 1971, c. 215.

8. KuptoxmH C. M. OugeHKa ynyudlleHns nokasatenieli MPOYHOC-
TV TEKCTWIbHbIX MaTepuasioB C MO3vLWNA TEOpUU HagexXHocTu. ™
«TeKCTUNbHasA MPOMbILNEHHOCTbY», 1972, Ne5, c. 67.
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9 Kuptoxun C. M. OnpegeneHune Mo crtaHgapTam XapakKTepucTuk
HaleXXHOCTN MEXaHNUYECKMX CBOMCTB HUTEN. - «TeKCTU/bHas Mpo-
MbILLIEHHOCTb», 1972, Ne8, c. 80.

10. YKasaTenb rocygapcrBeHHbIx cTaHgaptos 1973 r. M., usg-
BO CTaHgapTtos, 1973.

11. EmenbsHoBa M. B. CTaHZapTbl M KayecTBO npopykuuun. Mpa-
BOBOWM acnekT npobnembl. M., n3g-Bo ctaHgapTos, 1971

12. MeTofMnyecKMe peKOMeHJauum No CTUMYNUPOBAHWUI MO-
BbILLEHUNKD KauyecTBa NPOAYKLUWW Ha NPOMbIWNEHHbLIX MNpeanpua-

Tnsax. M., 1973.

13. VBeHckaa H. [. Kak onpegenutb KayecTBo ToBapoB. M.,
n3a-Bo ctaHgapTos, 1971

14. Nebeges A. H. MNnaHnpoBaHMe KayecTBa MPOLYKLWUWU. -
B c6. : «9KOHOMMYeCcKMe npobrieMbl CTaHAapTU3aUumM 1 NoBbl-
weHus KadecTsa npogykuuu». M., nsg-eo crtaHgaprtos, 1970,
c. 54.

4-8. TVqgimachilik materiallarining sifat ko'rsatkichlarini
ekspert baholash

Ekspert baholash uchun sotsiologik tadgiqotlardan keyin
iste‘molchilar yoki mutaxassis-ekspertlaming m so‘rov ma’lumot-
laridan foydalaniladi, ya’ni go‘shimcha n tanlangan xv x2, ..., xn
material xossalariga ulaming ahamiyatliligi uchun rangali baho
beriladi, hamda ko‘prog muhim bo‘lgan R= 1 rangali sifat
ko‘rsatkichlari bilan, kamrogq ahamiyatga ega bo’lganlari R= n
rangali sifat ko‘rsatkichlari bilan belgilanadi. Olingan natijalar 3-
jadvalga to'ldiriladi va ekspertlaming o'zaro kelishuvidagi baholanish
xarakteri bo‘yicha konkordatsiya koeffitsienti hisoblanadi.

Ba’zi bir ekspertlar materiallarning ayrim xossalarini bir xil
baholanish ahamiyatini bergan bo’lishi mumkin, ammo har bir

ek?pde_rt uchun barcha ko'rsatkichlaming rangalari yig'indisi doimiy
goladi.

X Rji=@Q+2+3+...+n)=0,5a(n+1). (3)

<
Materialning har bir xossasi uchun ko'ndalangi bo'yicha
~ngalar yig'indisi Sj =~ Rjt mva n larga bogMiq bo'lib, fagat

=]
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bitta jadval yoki m va n lar doimiy bo'lganda materialning alohida
xossalarining ahamiyatsizligi hagida muhokama qilish uchun
go‘llanilishi mumkin. Materialning alohida xossalarining
ahamiyatliligidagi y va yg ahamiyatli koeffitsientlarini xarakterlash
qulaydir.

Boshlanishida har bir tanlangan xossalaridan, hamda
y.= 0, 5(= 5m4=mn kam bo‘lmagan xossalari uchun barcha
ekspertlarning rangali baholanishi to'lig mos kelishida aha-
miyatli koeffitsientlar (4) formula bo‘yicha aniglanadi. Bu
holatda

»Amax ~ S | mn - Sj (4)

n* /WEI Rij
A (=i

Y,:

(3) formulaning tengligini e’tiborga olsak, unda (4) formula
quyidagi ko‘rinishga keladi:

mn-Sj
-~ 05mn(n- % - (5)
Ko'prog ahamiyatli ymax =, Xy, = 1 xossalariga egaligidagi
(5) formula bo'yicha barcha ekspertlarning baholashi to‘g‘ri keladi.
Barcha sifat ko‘rsatkichlar bir xil ahamiyatliligida y, = £ ga teng

bo‘ladi.
Barcha sifat ko'rsatkichlari dan ko'prog ahamiyatlisi uchun

y, = £ gjratiladi va ular uchun ahamiyatli koeffitsient quyidagi

formula bo'yicha aniglanadi:

7 ,.= "~ 1A (6)

bu yerda: n0— ko‘proq tashlangan ahamiyatli xossalarining
soni;
Sj0— har bir tashlangan xossalari uchun rangalar yig“‘indisi.

3-jadvalda ahamiyatli tashlangan xv x4, x, va x(n0= 4) xossalari
berilgan.
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3-jadval

Sifat ko'rsatkichlarini jr rangali baholash

Ekspcrtlar Yi-
shifriy gindi T
*7
1 8 5 2 1 6 7 4 3 36 0
2 6 4 1 2 75 15 5 3 36 05
3 7 6 1 3 5 8 2 4 36 0
4 7 7 2 1 5 7 3 4 36 20
5 8 7 1 2 4 6 3 5 36 0
6 7 8 1 3 5 6 2 4 36 0
7 8 6 ; 2 4 7 3 5 36 0
S, S 43 9 14 365 485 22 28 252 25
mn - S 5 13 47 42 195 75 34 28 9% -
7 003 007 024 021 010 004 017 014 100
7 : - 031 028 - - 023 018 1,00
6, s - 172 15 - . 128 100 -
1/5 10; 19 233 11,11 715 274 206 455 357 35.44
t - 042 027 017 0.14  1.00

5,-5 195 N5 -225 -175 50 170 -95 -35 - -

(5, -5)J 380.25 132.25 506.25 306.25 25.00 289.0 90.25 1225 17415 -

Tashlangan ko‘rsatkichlaming nisbiy 5,0 ahamiyatliligi quyi-
dagi formula bo'yicha aniglanadi:

8o =3S-, (7)

rmin
bu yerda: ynin — tashlangan xossalarining ahamiyatli koeffit-

sientlaridan eng kichigi.
Tashlangan ahamiyatli sifat ko‘rsatkichlarini boshga formula
yordamida ham aniglasak bo’ladi:

bu yerda: Sn — har bir tashlangan ko‘rsatkichlar uchun rangalar
yig'indisi.

Ekspertlarning baholashdagi o ‘zaro kelishuvchanligini aniglash
uchun ekspertlarning boshlang‘ich rangali baholash natijalari
ishlatiladi (3-jadval). Alohida ekspertlar turli sifat ko'rsatkichlarini
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bir xilda baholasa, unda jadvalda I giymati qo'shiladi va quyidagi
formula yordamida aniglanadi.

idj-ij)w>

bu yerda: n —j ta ekspertning bir xil baholashdagi rangalar
soni;
t. —j ta ekspertning bir xil rangadagi baholashlar soni.

Masalan, 3-jadvalda ikkita ekspert uchun baholash Tj = T2 =

=i(23-2) =0,5 ga teng, uchta ekspert uchun baholash

T =Ta= jL(33- 3) = 2,0 gateng bo'lishi ko‘rsatilgan.

Boshlanishida barcha ko‘rsatkichlar uchun ranga yig'indisining
o'rtachasi topiladi:

5=il5, :0,5m(n+1). (10)
N bk

Keyin, (5, - S), (5, - S)2 giymatlar aniglanib, 3-jadvalning oxirgi
ikki gatoriga yoziladi. Masalan:

8 —51+43+"Q+22+ 28 255 - 19,

£(S,.- S)2=380,25+ 132,25+ ... + 12,25 =1741,5.
<

0 ‘zaro kelishuvchanlik koeffitsienti quyidagi formula yordamida
aniglanadi:

£(S,-S)2
W = —_
mEM2(Ni-n)-m'£ T]
u j4

()
Uning ahamiyatliligini baholash uchun x2mezon hisob-

lanadi.
X2= Wm(n - 1). (12
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Masalan:

W = -- =0,85
d.72(83-8)-7 2,5

X2=0,85 7(8-1) =41,6.

4-jadval bo'yicha s-n - 1=7 X006 =141- X2=416 > 141 =

Xoos dan sakkizta ekspertlaming rangali baholashdagi ahamiyatli
kelishuvchanligiga ega bo'lamiz.

4- jadval

S ozodlikdarajasoni

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1

A

001 6,6 92 113 133 151 16,8 185 20,1 21,7 23,2 24,7

002 38 60 78 95 111 126 141 155 169 183 197

Ko‘prog ahamiyatli ko‘rsatkich R = 1 ranga, kamrog ahami-
yatlisi R = nj ga teng bo'lib, bu yerda n —j ta ekspertlaming sifat
ko‘rsatkichlarini baholash soni.

Alohida ekspertlardagi mahsulot xossalarining tartibi bar-
cha ekspertlar uchun umumiysiga kiradi va n ekspertlardagi
ko‘rsatkichlar soni alohida ekspertlarga nisbatan ko'proq
bo’ladi.

Har bir ekspert tomonidan gilingan ahamiyatli ko'rsatkichlar
n ning rangali baholanishi 5-jadvalning yuqori gismiga yoziladi
va n - n ning har biridan yetishmayotgan ko'rsatkichlar uchun
minus belgisi qo'yiladi.

5-jadvalda n = 11 ga teng, alohida ekspertlaming baholash soni
w =6+ 10 ta bo'ladi.

Sifat ko'rsatkichlari bo'yicha natijalar ekspertlarda bo'lmasin
va bir xil yomon rangalarga ega bo'lsin deb faraz gilaylik. Shu
sababli bitta yetishmaydigan baholash (n- ne= 1) da R=n ranga
beriladi, ikkita yetishmaydigan baholash (n - n =2) da har biri
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R=n - 0,5 yozadi; uchtada R=n- 1,0; to‘rttadaesa R=n- 15
bo'ladi va hokazo.

Keyin 5-jadvalning o ‘rtasiga ikkinchi marta boshlang'ich va
go'shimcha rangalar bahosi yoziladi, hamda har bir ekspertdan
bir xil rangalar n soni va ulaming yig‘indisi olinadi.

Har bir sifat ko'rsatkich uchun x. ko'ndalangi bo'yicha 5
umumiy rangalar yig'indisi va yuqoridagi (10) formulaga binoan
S o‘rtacha qiymat topiladi. Keyin 3-jadvalning pastki qismiga
oralig hisob natijalari va (8) formula bo‘yicha y, ahamiyatli
koeffitsient topiladi.

Ekspert baholashning o ‘zaro kelishuvchanlik koeffitsienti (11)
formula bo'yicha, hamda x2 mezonga asosan ahamiyatliligi (12)

formula yordamida hisoblanadi. Bitta ekspertning turli ko‘rsat-
kichlari uchun bir xil rangalari, hamda (9) formulaga asosan bir
xil baholashdagi ko‘rsatkichlargiymati hisoblanadi va 5-jadvalning
o'rta gismiga to'ldiriladi.

Bir ekspert uchun u=3 (R= 2,5; 5va 10); )= 2; 3va 3 ga
bog'liqdir.

Tx=1i [(23- 2)+(33- 3)+(33- 3)] =4,5

m= 5 ekspertlaming umumiy natijalari bo‘yicha S =0,5 5(11 +1) =

¥ 1X19
=30; I'-11)-5 22,5- 069 va X1=069(11- I)-5=

= 34,5 ga tengdir. 4-jadvalga asosan n-1 =11-1 =10 ozodlik
darajasining soni uchun Xue = 18,3 giymatini topamiz. Agar

X2 =34,5> 18,3 =Xooxs bo‘lsa, yetishmovchilik ko‘p bo'lganligi
bilan ham ekspertlaming kelishuvchanligi juda yugori hisoblanadi.
(5) formula bo‘yicha hisoblangan y( ahamiyatli koeffitsient-

dan bog‘liglik x,, x2, xsxb(n0 =4) koeffitsientlardan ko‘proq
ahamiyatlisi > " =0,09 ni hisoblaymiz. (6) formula bo‘yicha
Y, ahamiyatli koeffitsientlar 5-jadvalda beriladi.
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Barcha holatlarda ahamiyatli sifat ko‘rsatkichlarining mini-
muminitanlashdan keyin, bu bog'lanishdagi ko'rsatkich dara-
jasiga ozaro bog'ligligi tekshiriladi. Kuchli korrelyatsion bog'liglikka
ega bo'lgan ko'rsatkichlardan keyin, eng ahamiyatli bo‘lgan bittasi
goldiriladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Sa ko'rsatkichilarini ekspert baholash ganday amalga oshiriladi?

2. Ahamiyatli va ahamiyatsiz rangali baholash hagida ma’lumot
bering.

3. Tashlangan ko“rsatkichlaming nisbiy ahamiyatliligi ganday anig-
lanadi?

4. Ozaro kelishuvchanlik koeffitsienti ganday formula yordamida
aniglanadi?

Eslab goling!

Blkspert baholash, ahamiyatli ranga, konkordatsiya, mezon,
kelishuvchanlik koeffitsienti, nisbiy ahamiyatli.
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Il BOB
TIKUVCHILIK MATERIALLARINING TUZILISHI
I-8. Yigiruvjarayoni bo‘yicha umumiy ma'lumotlar

Uzunligi cheklangan tolalarni yigirish jarayonida bir-biriga
burab ulashdan hosil bo'ladigan mahsulotlarga ip deyiladi.

Tolalar massasidan ip olishda bajariladigan jarayonlar yig'indisi
yigirish deyiladi. Yigirishda ishlatiladigan tolalar yigiruv tolalari
deb ataladi. Ulargajun, paxta, zig'ir, tabiiy ipak chigindilari, turli
shtapel tolalar kiradi.

Yigirish usuli, olinadigan ipning xili, yigiruv tolalarining uzunligi
va yo‘g‘onligiga bog'lig bo'ladi. Jun paxta, tabiiy ipakning uzun
tolalari tarogli usulda gayta ishlanadi, natijada bir tekis, zich va
sillig ingichka ip hosil giladi. Paxta vajunning 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 ‘glonlikdagi, tarogli usuldagiga garaganda
notekisroq va dag'alroq karda ipi olinadi.

Yigirishda bajariladigan asosiy jarayonlar: tolalarni titish,
savash, tarash, tekislash va cho‘zish, gisman yigirish, uzil-kesil
yigirish.

Yigiruv fabrikalariga tolalar 170- 250 kg li toylar tarzida
presslangan holda keltiriladi.

Yugorida aytib o'tilgan uchala yigirish usulida ham tolalar
titiladi va savaladi. Shunda presslangan tolalar massasi ayrim
boMaklarga ajraladi va gisman tarkibidagi aralashmalardan tozalanadi.
Presslangan tolalar bo'laklari titish va savash mashinalarining metall
chiviglari, goziglari yoki ignalarining zarbiy ta’sirida bo‘sh tolalar
massasiga aylanadi.

Titilgan va savalgan tolalarni aralashmalardan butunlay
tozalash va bo‘laklarni ayrim tolalarga ajratish uchun tolalar
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taraladi. Karda va apparat yigirish usulida tolalar ingichka o'tkir
metall ignalar bilan goplangan ikki sirt (kordolentalar) orasidan
o'tib taraladi. Karda usulida taralgan yupqa tolalar gatlami (vat-
ka) voronka orqgali o'tib, piltaga aylanadi. Pilta tolalar bog'idan
iborat. Apparat usulida taralgan vatka tasmali bo'lgich yordamida
juda ko'p mayda bo'laklarga ajratiladi va bo'shgina pilikka
aylantiriladi.

Tarogli usulda tolalar go'shimcha ravishda tarogli tarash
mashinalarining taroglari bilan taraladi, natijada kalta tolalar
tarogga ilinib, fagat uzun tolalardan iborat pilta hosil bo'ladi. Kalta
tolalar apparat usulida gayta yigiriladi. Bu usulda olingan ip, odatda,
yo'g'on va notekis bo'ladi.

Pilta mashinalarida bir necha pilta bitta piltaga birlashtirilib,
tekis-lanadi va cho'ziladi, yo'g'onligi jihatidan bir xil gilinadi. Pilta
mashinalari tezligi oshib boradigan bir necha valiklar juft
ta’minlangan, pilta shu valiklar orasidan o'tganda asta-sekin
ingichkalashadi, tolalari parallelashadi.

Pilik mashinalarida tolalar gisman vyigiriladi, bunda piltani
cho'zish, burash yoki yeshish yo'li bilan pilik hosil gilinadi.
Pilik mashinalari orqgali o'tayotgan pilik borgan sari ingich-
kalashadi, tolalari to'g'rilanadi va parallellanadi (zig'ir bitta,
paxta 1—2 ta, dag'al jun 4 - 5ta, mayinjun 6 - 7 ta mashina-
dan o'tadi).

Shundan keyin pillikni yigiruv mashinalarida uzil-kesil cho'zib,
burab ip hosil gilinadi. Zichroq va ingichkaroq zig'ir ipi olish
uchun pilik gaynoq suvli vannadan o'tkaziladi. Qaynoq suv pektin
moddalarni yumshatadi. Boshqa tolalar (paxta, jun, tabiiy ipak
chigindilari, shtapel tolalar) ho'llanmay vyigiriladi. So'nggi yillarda
urchugsiz yigirish usuli rivojlanmoqda.

Yigirish jarayoniga kiradigan jarayonlar soni yigirish usuliga
bog'liq. Apparat usuli eng oddiy usul hisoblanadi, chunki unda
pilta va pillikni ishlash jarayonlari bo'Imaydi, ular taralgandan
so'ng to'g'ridan-to'g'ri yigiriladi. Tarogli usul eng murakkab
usul hisoblanadi, chunki tolalarni taroq bilan qgo'shimcha
tarashga tayyorlash va taroqgli mashinalarida tarashga to'g'ri
keladi. Karda usuli oson yoki qiyinligi jihatidan oralig holatni
egallaydi. U umumiy yigirish bosgichlaridagi barcha jarayonlarni
0'z ichiga oladi.
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Eng uzun va dag'al jun tolalari dag'al taroqgli yigirish usulida
yigiriladi. Bunda ip zich va gattiq bo'lib chigadi. O'rtacha
uzunlikdagi mayin jun tolalari mayin taroqgli yigirish usulida
yigiriladi. Bunda bir oz tukli mayin ip hosil bo'ladi. 0 ‘rtacha
uzunlikdagi dag'al va yarim dag‘al jun tolalari yarim tarogli yigirish
tizimida, ya’ni tarogda tarash jarayonisiz yigirilishi mumkin.
Natijada, yarim taralgan, ko'rinishi taralgan ipga o ‘xshaydigan ip
hosil bo'ladi.

Ancha Kkalta jun tolalari apparat usulida yigiriladi. Bunda
tolalaming ingingichkaligiga garab, mayin movut ip (ingichka,
tukli va yumshoq) yoki dag'al movut ip (yo'g'on va ancha gattiq)
olinadi.

Junni yigirishda turli tolalarni aralashtirish usuli keng tar-
galgan. Apparat yigirish usulida jun aralashmasi tarkibiga tabiiy
jun tolalaridan tashqari zavodda tayyorlangan jun, tiklangan jun,
paxta, shtapel tolalar kiradi. Bu tolalar tarashdan oldin ara-
lashtiriladi.

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

/planting sinflanishi. Yigirish usuliga garab, paxta ip
apparat, taroqli va karda ipga; jun ip — apparat, taroqgli, yarim
tarogli; ipak ip — tabiiy ipakdan yigirilgan taroqgli, tabiiy ipakdan
yigirilgan apparat; zig'ir ip — quruq Yyigirilgan va ho'llab
yigirilgan, quruq yigirilgan tarandi va ho'llab yigirilgan tarandi
iplarga bo'linadi.

Tolalaming tarkibiga garab, ip bir xil tolalardan tashkil topgan
bir jinsli hamda, turli tolalardan tashkil topgan aralash xillarga
bo'linadi.

Pardozi va bo'yalishiga garab, ip xom, ogartirilgan, bo'yalgan,
merserizasiyalangan, melanj (rangli tolalar aralashmasidan
yigirilgan) va hokazo xillarga bo’linadi.

Tuzilishiga garab, ip yakka, pishitilgan, eshilgan va shakldor
xillarga ajratiladi. Yakka ip yigirish jarayonida buralgan ayrim
tolalardan ihorat Yakka ipning bnrami bo'shatilganda ayrim
tolalarga ajralib ketadi.

Pishitilgan ip ikki yoki undan ko'p iplardan burab tayyor-
lanadi. Bunday kalava ipning burami bo'shatilganda ayrim iplarga
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ajraladi. Eshilgan ip ikki va undan ko'p iplardan buramasdan
tayyorlanadi.

Shakldor ip ma’lum tashgi ko'rinishi tugunchali, xalgasimon,
to'lginsimon, pilikli va hokazo bo'ladi. Shakldor ip turli uzun-
likdagi iplarni go‘shib burash yo’li bilan olinadi.

Pilla iplarini yopishtirib xom ipak olinadi. Bir necha xom ipakni
go'shib yopishtirish yo'li bilan pishitilgan tabiiy ipak tayyorlanadi.
Pishitishning oddiy yoki murakkab xillari bor. Oddiy pishitish
usulida bo'sh pishitilgan ipak-argoq, pichik pishitilgan ipak-muslim
vajuda pichiqg pishitilgan ipak-krep olinadi. Murakkab pishitish
usulida tanda olinadi.

Kimyoviy elementar tolalarni pishitib, sun’iy va sintetik
kompleks iplar olinadi.

/plantingxossalari. Iplarning GOSTda belgilangan xossalari,
yo'g'onligi, pishitilganligi, pishigligi, cho'ziluvchanligi, te-
kisligidir.

Iplarning yo'g'onligi (ingichkaligi) yoki chizigli zichligi, xuddi
tolalamikiga o'xshab, diametrining mikronlardagi o'lchami, teks
giymati yoki metrik nomeri bilan ifodalaniladi.

Teks tizimida ipning yo'g‘onligi 1000 m ipga to'g'ri keladigan
grammlardagi og'irligi bilan aniglanadi. Teksning ragamli giymati
gancha katta bo'lsa, ip shuncha yo'g‘on bo'ladi.

Nomer — og'irlik birligiga gancha uzunlikdagi ip to'g'ri
kelishini, ya’ni grammdagi metrlar yoki kg dagi km lar giymatini
ko'rsatadi. Ipning nomeri gancha katta bo'lsa, u shuncha
ingichka bo'ladi, chunki og'irlik birligiga shuncha uzun ip to'g'ri
keladi.

Iplarning tekslardagi yo'g‘onligi yoki nomerini topish
uchun tarozidan tortganda ipning uzunligini va og'irligini bilish
kerak.

Ipning chizigli zichligi quyidagi formula yordamida to-
piladi:

T W
1«1/

yerda: m — ip namunasining inassasi, g; / — ip hamunasining
uzunligi, km.

Ipning pishitilganligi | m ipga to'g'ri keladigan o'ramlar soni
bilan ifodalaniladi. Pishitilganligi oshishi bilan ip silligroq, pishigroq.
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gayishgogrog bo'ladi. Ma’lum darajagacha pishitilgandan so'ng,
ipning pishigligi pasaya boshlaydi, ana shunday pishitish kritik
pishitilganlik deb ataladi. Pishitilganlik krutkomer asbobi yordamida
aniglanadi.

Iplar 0'ng tomonga va chap tomonga burab pishitilishi mumkin.
Agar iplarni o'ng go'l bilan o'zimizdan qochirib bursak, o'nga
bo'ralgan hisoblanadi. O'ng buram lotin harfi Z, chap buram esa
S bilan belgilanadi.

Ipning pishitilish koeffitsienti quyidagi formula yordamida
aniglanadi:

Notekislik deganda iplaming quyidagi xossalari bir tekis emasligi
tushuniladi: tashqi tuzilishi, yo'g'onligi, pishitilganligi, pishigligi,
uzayishi. Notekislikni aniglash uchun ipni laboratoriyada
saglanadigan etalon bilan solishtirib ko'riladi, shuningdek
ko'rsatkichlami tegishli asboblarda bir necha marta o'lchab va
tegishli formulalarga go'yib, notekislikni foizi hisoblanib topiladi.
Kimyoviy tolalardan olingan iplar va shtapel ipning xossalari tabiiy
tolalar va tabiiy ipakdan olingan kompleks iplamikiga garaganda
ancha notekis bo'ladi.

Iplaming pishiqligi, xuddi tolalarning pishiqgligi kabi, ularni
uzish uchun yetarli minimal kuch qgiymati bilan ifodalaniladi.
Pishiglikni aniglash uchun, namunani dinamometr yoki uzish
mashinasida uzib ko'rish kerak. Sinash paytida bir ipning yoki
uzunligi 100 m [i kalavaning uzilishga pishigligini aniqglash
mumkin.

Ipning cho'ziluvchanligi dinamometrda uzilishga pishigligini
aniglash paytida aniglanadi. Cho'ziluvchanlik uzilish paytida ipning
uzayishi bilan ifodalaniladi va ipning tolaviy tarkibi, nomeri,
pishitilganligiga bog'liq bo'ladi.

Iplaming nugsonlari. Iplarda nugsonlar hosil bo'lishiga asosiy
sabab past sifatli va iflos xomashyodan foydalanish, mexanizm-
larning sozi buzilganligi va mashinalar yaxshi tutilmaganligidir.
Quyida iplarda uchraydigan asosiy nuqgsonlarning tafsiloti
keltirilgan.
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Jflos ip — yaxshi tozalanmagan xom ashyodan tayyorlangan
ip Jflos paxta ipida odatda chigit po'choqglari, g'o'za barglari va
ko'sak parchalari bo'ladi. Jun ipga turli chiqgindilar, zig'ir ipga
kostra zarralari yopishgan bo'lishi mumkin.

Moy tekkan va kirlangan iplar — tolalar og'irligiga surkov
movlari va turli iflosliklar tegishidan hosil bo’ladi. Ip va gazlamalar
gaynatilganda iflosliklar, odatda, ketadi, moy tekkan joylari esa
dog'ligicha goladi.

(,'alma-gal keladigan yo'g”on ingichka joylari bor ip —
bunday nugson pilta va pillikni notekis cho'zish natijasida paydo
bo'ladi.

Ayrim joylarda yo'g'onlashganjoylar bor ip — tolalar yaxshi
pishitilmaganda kelib chigadi.

Nomeri bo'yicha notekis ip — bir yoki turli ipning yo'g’onligi
harxil bo'lishi.

Do'mbog'lar (shishki) — ipga momiq o'ralib golishi natijasida
paydo bo’ladigan kalta-kalta yo'g‘onliklar.

Yo'g'onlashgan iplar — pilik uzilib, uchi go'shni pillikka
o'ralishib ketishi natijasida paydo bo'ladi.

Xom ipakda uchraydigan asosiy nugsonlar: kalta-kalta
yo'g‘onlashgan joylar, uzun-uzun zich yo'g‘onlashgan joylar,
ko'chgan va ip sirtiga chigib turadigan ipak uchlari, pilla iplari
turlicha taranglanganda bir yoki bir necha ipning o'rtadagi
spiralsimon o'ralib qolishi.

Sun’iy iplarda uchraydigan asosiy nugsonlar: viskoza iplarining
notekis tovlanishi va uncha tovlanmaslgi, iplaming turlicha
tuslanishi (yigiruv eritmasi bir jinsli bo'lImaganda va kirlanganda
paydo bo'ladi), iplaming tukliligi-uzilgan va ip sirtiga chigib golgan
elementar iplaming uchlari (yigiruv eritmasi havo pufakchalaridan
yaxshi tozalanmaganda va eritma unchalik qovushqgoq bo‘Imaganda
Paydo bo'ladi), jingalaklik-kalta uchastkalarda iplaming
to'lginsimon buramdorligi.

Iplaming nugsonlari gazlama va tikuvchilik buyumlarining
ko'rkamligini va sifatini pasaytiradi. Nugsonli ipdan to'gilgan
gazlamada ham nugsonlar bo'ladi. Iflos ipdan to'gilgan gazla-
nianing u yer-bu yerida dumbog"' joylar paydo bo'ladi. Notekis
5 Zak.249 65



vayo'd arlashgenjoylari bor ip gedarrelardayo' 1-yo'llikhasil
jledi.

Gazlama bayalgandan keyin iplaming nuosonlan aynicsa
seglarli bo'lib gdadi, moy telden ipar bo'yoq dmeydi, dunoog-
durog' joylan va yo'llan bor gedaredan tikilgan buyundar
uchinchi revga. gl gllined.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Yigirish hagida umumiy ma’lumotlarni keltiring.
2. Tarogli yigirish tizimini izohlang.

3. Kardali yigirish tizimini izohlang.

4. Apparat yigirish tizimini bering.

5. Iplarning sinflanishini keltiring.

Eslab goling!

In apperat, karch, tarodji, pardodangen, pisthitilgen, xomipek
MUOsoN
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2-8. To'quvchilik jarayoni bo‘yicha
umumiy ma'lumotlar

Gazlama o'zaro perpendikulyar iplar tizimining o'rilishidan
hosil bo'ladigan tikuvchilik buyumi. Gazlamada uzunasiga
yotadigan iplar tanda tizimi yoki tanda ko‘ndalang yotadigan iplar
esa argoq tizimi yoki argoq deyiladi. Tanda va arqog to‘quv
dastgohida o'riladi.

Tandani to‘quvchilikka tayyorlash uchun quyidagi ishlar
bajariladi: ip gayta o ‘raladi, tandalanadi, oxorlanadi. Remizlarva
berdoga o ‘tkaziladi.

Ipni o ‘rash mashinalarida ip kalavadan bobinaga gayta o'raladi.
Bunda ipdagi nuqgsonlar yo‘qoladi va ipning uzunligi oshadi.

Tandalash — ipni bir necha bobinalardan 1 ta tanda valigiga
yoki to'quv navoyiga gayta o‘rash bunda bir necha ipning uchi
to'quv navoyiga mahkamlanadi va bir-biriga yondosh qilib
o'raladi. Shunda tanda hosil bo'ladi. Yupqga shoyi gazlama tikish
uchun tandadagi 9000 va undan ortiq yondosh iplar bo'lishi
mumKkin.

Oxorlash — tanda iplarning pishiqligiga, egiluvchanligini,
elastikligini va silligligini oshirish magsadida unga maxsus
tarkib — oxor shimdirish. To'qgish paytida tanda iplari to'quv
dastgohida ancha taranglanadi va remizlar, berdoga va o'zaro
ishgalanadi, shuning uchun ular oldin oxorlab olinadi. Oxor
tarkibiga un, kraxmal gletsirin va hokazolar kirishi mumkin.
Hozirgi vaqtda oxor tarkibidagi ozig-ovgat mahsulotlari
o'rniga kimyoviy moddalar poliakrilamid va natriy silikat
ishlatilmogda.

To'quvchilikka moslab tayyorlangan tanda va argoq iplardan
to'quv dastgohida gazlama to'qgiladi. Navoy stanokdagi maxsus
uyaga o'rnatiladi. Tanda iplari 2 navoydan shuvalib, skala deb
ataladigan valik 3 ni aylanib o'tadi, tanda kuzatkiz lamelalari
4 va remizalar gulalari 5 dan o'tadi va ular yordamida ikki
gismga ajralib, bo'shliq hosil qiladi. Keyin iplar berdo 6
panjaralari tishlariga o'tadi. Berdo iplarni dastgoh eni bo'yicha
bir tekis tarqatadi. Hosil bo'lgan bo'shligqa arqoq ipi 7
tashlanadi va berdo uni gazlama cheti 8 ga uradi. Shu tariga
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11- rasm. To'quv dastgohining tuzilish shakli.

hosil bo'ladigan gazlamani valyan 10 to'qgish maydonidan tortib
o ‘tadi. Gazlama bunda maxsus tayanch — grudnitsa 9 ni
aylanib o ‘tadi. Valyandan keyin gazlama tovar valigiga rulon
11 tarzida o'raladi (11-rasm).

Hozii™i vagtda ip gazlama sanoatida har xil gazlamalar to’'qish
uchun turli-tuman to‘qgish dastgohlaridan foydalaniladi. Ularni
guyidagi belgilariga ko‘ra guruhlarga ajratish mumkin:

1) gazlamaning shakllanish jarayoni bo‘yicha. Gazlama davriy
shakllanadigan va uzluksiz shakllanadigan dastgohlar mavjud.
Gazlama uzluksiz shakllanadigan dastgohlar dumaloqg va yassi
bo‘lishi mumkin;

2) argoq ipini tashlash usuli bo‘yicha — ixcham qistirmali
mokili, mokisiz, rapirali va soploli dastgohlar;

3) ayrim mexanizmlarining loyihasi bo'yicha.

Mokili to‘quvchilikning asosiy alomati unda ip tashlaydigan
mokining mavjudligidir. Mokida yog'och naycha, ya’ni arqoq
ipining ma’lum zaxirasi mavjuddir. Moki bo‘shligga dam bir
tarafdan, dam ikkinchi tarafdan kirib uzluksiz arqoq ipidan gazlama
hosil giladi.

Mokisiz to'quvchilikning asosiy alomati to'gish dastgohida
mokining, ya’ni argoq kalava ipi zaxirasi qo'yiladigan ip tash-
lagichning yo'qgligidir. Mokisiz to’'gish dastgohlarida argoq ipi
bo'shligga har xil usullarda: havo yoki suv ogimi ta’sirida,
rapiralar va kichik o‘lchamli ip tashlagichlar yordamida tash-
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lanadi.Arqgoq ipi ganday usuldatashlanishidan qat’iy nazar,
dastgohning har bir ish siklida bo'shliq orqgali ip tashlagich
o'tib, o ‘zi bilan birga bir tashlam ipni, ya’ni gazlamaning eniga
teng uzunlikdagi ipni olib o‘tadi. Bu hoi ip tashlagich gaba-
ritlarini va demak, bo’shlig oMchamlarini Kichraytirishga imkon
beradi. Natijada iplarining deformatsiyalanishi va ularning
uzilishi kamayadi.

Shu bilan birga dastgohda arqoq ipining katta o'ramidan
foydalanishga imkon tug’iladi. Shunda dastgohni arqoq ipi bilan
ta'minlash jarayoni gisqarishi mumkin.

Argoq ipi moki yordamida tashlanadigan mokili dastgohlar
quyidagi kichik guruhlarga bo'linadi:

a) argogni avtomatik almashtirish mexanizmining bor-yo‘qgligiga
garab — mexanik va avtomatik dastgohlar;

b) dastgohning ish kengligiga garab — 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 nechta moki bilan ishlay olishiga garab — bir va
ko‘p mokili dastgohlar. Guldor gazlamalar to'giladigan ko‘p mokili
dastgohlarda har gaysi rangdagi arqoq alohida mokiga o'tkaziladi;

e) to'quv dastgohiga o’rnatiladigan bo'shlig hosil qilish
mexanizmining xiliga qarab — ekssentrikli, karetkali va jakkard
dastgohlari.

Ekssentrikli bo'shliq hosil gilish mexanizmlari o’rilishi uncha
murakkab bo’lmagan gazlamalar to'gishda ishlatiladi. Murakkabroq
o ‘rilishli gazlamalar to’gishda dastgohlaiga ko‘p remizali karetkalar
o'matiladi. Yirik gulli gazlamalami fagat jakkard mashinalari bilan
jihozlangan dastgohlarda to'qish mumkin.

Rapirali dastgohlar bitta bikr rapirali, ikkita bikr rapirali,
bitta egiluvchan va ikkita egiluvchan rapirali dastgohlarga
bo'linadi.

Rapirali dastgohlardan ip gazlama sanoatida kam foyda-
laniladi.

Hozirgi vagtda turmushda foydalaniladigan qalin gazlamalar
to'qiydigan rapirali dastgohlar ishlab chigarilmoqgda.
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Keyingi yillarda mokisiz to'quv dastgohlari pnevmatik, gidravlik
va pnevmorafirali dastgohlar ko'plab ishlab chigarilmogda va keng
go'llanmoqgda. Mokili to'quv dastgohlardan fargli ravishda mokisiz
to'quv dastgohlari juda unumli, deyarli shovqinsiz ishlaydi va ipni
kam uzadi.

Mamlakatimizda ishlab chigarilgan mokisiz to'quv dast-
gohlaming asosiy tiplari STD va STB dastgohlardir. Bularda arqoq
ipi plastinka tashlaydi. Bulardan tashgari mokisiz pnevmorafirali
to'quv dastgohlari ishlab chigariladi. Bunday dastgohning to'quv
zeviga bir vagtda undan va chapdan ikkita gattiq naycha-rapiralar
kiritiladi. Ular batan o'rtasida uchrashib, quvur hosil giladi. Bu
guvu”ga maxsus mexanizm o'lchangan arqoq ipi tashlanadi, so'ngra
rapiralar zevdan chigadi, arqoq ip 0'ng tomondan gazlama chetidan
girgiladi va uni berdo gazlama chetiga o'raladi. Pnevmorafirali
dastgohda to'gilgan gazlamaning ikki tomonidan 1sm dan hoshiyasi
bo'ladi. Chexiyada mokisiz (gidravlik) to'quv dastgohlari ishlab
chigarilmogda, bunday mashinalarda arqoq ipini suv tomchilari
tashlaydi.

70*quvchilik nugsonlari. Ip uzilganda va dastgoh mexanizm-
laming yuzasi buzilgan to'quvchilik nugsonlari kelib chigadi.
Bunday nugsonlar gazlama va to'quvchilik buyumlarining sifatiga
ta’sir giladi. To'quvchilik buyumlarining ko'rinib turadigan detal-
laridagi nugsonlari buyumning navini pasayishi, hatto brakga olib
kelishi mumkin. Shuning uchun bichish paytida bunday nugsonlar
hisobga olinadi:

— bir yoki ikki go'shni tanda iplaming yo'qligi (blizna);

— bir yoki ikki go'shni argoq iplaming yo'qgligi (prometka);

— ma’lum joyda tanda gazlama navida yotadi va arqgoq bilan
o'rilishmaydi;

— ma’lum joyda gazlama sirtida yotadi va tanda bilan
o'rilishmaydi (podnirka);

— arqoq ip siyrak joylar (nedoseka);

— arqoq ip zich joylari (zaboina);

— arqoq ip siyrak joylar bilan zich joylar galma-gal kelgan
joylar (nerovniy boy);

— ikki tanda ip xuddi bittadek o'rilishgan joy (parochka);

— arqoq ip galinlashgan joy (sled utka);
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— agar arqoq ipi kalavaoxiridan dastalanib kelsavashu holda
o'rilishib ketsa, shunday bo'ladi;

— arqgoq xalgalari arqog ip uncha tarang bo‘Imaganda paydo
bo‘ladi;

— qgo‘sh o‘rilish (podpletina);

— uch yoki undan ko'p tanda iplari uzilib, arqoq ipiga noto‘g'ri
o ‘rilishidan hosil bo'ladi;

— to'quv dastgohining gismlari gazlamani shikastlantirganda
paydo bo'ladigan turli o'lchamdagi teshiklar;

— Kkir va moy dog'lari;

— to'quv dastgohi ko'proq moylab yuborilganda va ehtiyot
bo'linmaganda paydo bo'lishi mumkin;

— to'quv nagshining buzilishi — gazlamaning ayrim joylarida
to'quv nagshining belgilangan nagshiga to'g’ri kelmasligi.

To'quvchilik buyumlarining navini aniglashda to'qimachilik
nugsonlari gazlamaning tolaviy tarkibiga va buyumning vazifasiga
garab hosil bo'ladi.

Jun gazlamalardan tikilgan bir va ikki navli buyumlarning
ko'rinadigan detallarida 5 ta argoq ipigina siyrak joylar bo*-
lishiga, har xil arqoq polosa yoki buzilgan nagsh bo'lishiga, 3
va undan ko'p tanda iplar uzilgan joy 1sm gacha bo'lishiga,
argoqg ipi o'rilishgan, och rangli gazlamalardan qilingan
buyumlarda dog' bo'lishiga yo'l go'yilmaydi; Il navli
buyumlarda bunday nugqgsonlarning o'lchamlari yoki soni
cheklanadi. Masalan, 5 mm gacha dog' bo'lishiga 1ljoyda 3
yoki undan oshiq tanda iplari uzilib, arqoq ipiga noto'g'ri
o'rilishiga yoki argoq iplari siyraklashgan joy bitta bo'lishiga
yo'l go'yiladi.

Istagen tdla tarkibli gazlamelardan tayyorlangan bir nemi
buyumarda ikki go'shni tanda ipi bo'lnesligiga yo'l go'-
yilmeydi. Buyuraming yashirin joylaridegi bazi to'quvehilik
nuosonlan hisaoga dlinmayd. Argoq iplan siyrak polosalar, 3
va undan ortiq tanda iplan uzilib, argoq ipiga noto'g'n O'ri-
lishgenjoylar esa buyuaming yashinn joylarida ham hisdocp
olinadi, chunki ular gazlamaning pishigligiga ta'sir qiladi.
To'quvechilik buyumarida teshildar, sitilgan joylari bollishiga
Yo'l qoyilmayd.
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Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Gazlama tushunchasiga ta‘rif keltiring.

2. To*‘quv dastgohining tuzilishi ko'rsating.

3. To'quvchilik nugsonlari nimalardan iborat?
4. Oxorlash jarayoni nima?

5. Tandalash nima?

Eslab goling!

Tandalash, oxorlash, remiz, berdo, moki, rapirali, soploli,
ekssentrikli bo‘shliq, karetkalijakkard, nugsonlar.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1 Manbuesa E. M. LUBeitHoe matepuanioBegeHue. M.: Jler-
npomobITU3aaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy*, 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F,
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «11m Ziyo*, Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A, Qulmatov M. Q., Abdulina F J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo‘yicha
ma'‘ruzalar matni. Toshkent. TTYSI, 1999.

5. by3os b. A. n gp. MartepuanoBegeHune LLBEAHOro NpPoun3Boa-
ctBa. M.: JlernpombbiTnsgat, 1986.

6. bysos b. A. 1 p. J1abopaTopHbIii NpaKTUKyM Mo MaTepu-
anoBeAeHN0 LWBeHOro npomssoacTea. M.: JlernpombbiTM3aart,
1991.

3-8. Tikuvchilik materiallarining tuzilishi
va o'rilishlari

Tikuvchilik materiallarining tuzilishi tanda va arqgoq iplarining
o ‘zaro o'rilishi va alogasi bilan belgilanadi. Tikuvchilik material-
larining tashqi ko‘rinishi, xossalari va nimaga ishlatilishi uning
tuzilishiga bog‘lig bo'ladi.

Gazlamaning tuzilishini ifodalovchi ko'rsatkichlaridan biri
zichligi bo‘lsa, ikkinchisi ulaming o ‘rilishidir. Gazlamaning zichligi
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uning uzunlik birligiga, odatda, 100 mm ga to'g'ri keladigan iplar
soni bilan belgilanadi.

Bu ko4rsatkich hagigiy zichlik deb ataladi va Z — tanda bo‘yicha,
hamda Z —arqoq bo'yicha deb belgilanadi. Gazlamaning tanda
va arqoq bo‘yicha zichligi bir-biridan farq gilsa bunday matolar
zichligi notekis gazlama deb ataladi. Bir-biriga teng bo'lsa, zichligi
bir tekis gazlama deb ataladi. Odatda, matolarda tanda bo'yicha
zichligi arqoq bo'yicha zichligiga garaganda kattaroq bo'ladi. Lekin
ba’zi matolarda (satin, poplin kabi) aksincha ham bo'ladi.

Hagqiqiy zichlik gazlamani hosil giluvchi iplaming yo'g‘onligiga
bog'lig bo'ladi.

Gazlamalami zichlik bo'yicha tagqoslash 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 gabul gilingan.

Nisbiy zichlikni ifodalovchi ragam gazlamaning iplar bilan
to'lganlik darajasi hagida tasawur olishga va matoning zichligini
taggoslab ko'rishga imkoniyat beradi. Nisbiy zichligi yugori bo'lgan
gazlamalami tikish qiyin, chunki tikish paytida igna iplami uzib
yuborishi mumkin. Bunday gazlamalami dazmollash giyin, chunki
zichligi oshib ketsa, gazlama og'irlashadi, qattiglashadi. Shuning
bilan birga matolarda uzilish va ishgalanishga chidamligi oshadi,
havo o'tkazuvchanligi kamayadi. Nisbiy zichligi kichik bo'lgan
matolar yengil bo'ladi, havo va bug'ni yaxshi o'tkazadi. Ulardan
tikilgan buyumlaming choklari puxta bo'lniaydi. Bunday matolar
har tomonga osongina cho'ziladi, hamda bichish va tikish paytida
giyshayib ketadi.

Nisbiy zichlik boshga so'z bilan matoning chizigli to’l-
dirilishi deb ataladi. Nisbiy zichlik Ela (foiz), tanda yo'nali-
shida alohida, arqoq yo'nalishida alohida quyidagi ifoda yor-
damida hisoblanadi:

bu yerda: A — matoning tolali tarkibiga bog'liq koefTitsient; Zla—
tanda va arqoq yo'nalishidagi haqiqiy zichlik; Tta — tanda yoki
argoq iplarining chizigli zichligi.
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Matoning sirti iplar bilan to'lganlikdarajasi £ (foiz) ulaming
yuza to'ldirilichini ko'rsatadi. Bu ko‘rsatkich quyidagi formula
yordamida hisoblanadi:

£ =£+£ - 001 +£°£ .,

bu yerda: £fva £ — matoning tanda va argog yo‘nalishidagi
chizigli to'ldirilishi, foiz;

Matoning iplar hajmi bilan to'lganlik darajasi £hjm(foiz) esa
ulaming hajmiy to'ldirilishini ko'rsatadi:

022
bu yerda: V*—gazlamani hosil giluvchi hajmi; Mn — gazlamaning
hajmi.

Matolarning o ‘rilishi deb, tanda va arqoq iplarining ma’lum
tartibda o ‘zaro bog'lanishiga aytiladi. Tanda va arqoq iplarining
o ‘rilishini ko'rsatuvchi shaklga o ‘rilish nagshi deb aytiladi.

O'rilish jarayonida hosil bo'luvchi nagshning takrorlanishi
rapport (R) deb ataladi. Tanda ipi matoning sirtiga chigib argoq
ipining ustini goplashi tanda goplanishi deyiladi. Argoq ipi
matoning sirtiga chigib tanda ipining ustini goplashi arqoq
goplanishi deyiladi.

Matolar o'rilishlari katak qog‘ozga chiziladi. Bunda har gaysi
ko‘ndalang gatorni arqoq iplari deb, har gaysi bo'ylama qgatorni
tanda iplari deb hisoblash gabul gilingan. Har bir katak tanda va
argoq ipining kesishuvidan iborat. Bujoyda tanda qoplanishi bo'lsa,
o'rilish nagshni chizish paytida katak bo‘yab go'yiladi. Agar arqoq
goplanishi bo'lsa katak ogligicha qoldiriladi.

Matolar o'rilishi bo‘yicha quyidagicha sinflanadi:

1. Oddiy yoki bosh o'rilishlar.

2. Mayda gulli o ‘rilishlar.

3. Hosila o'rilishlar.

4. Murakkab o ‘rilishlar.

5. Yirik gulli (jakkard) o ‘rilishlar.

Oddiy yoki bosh o'rilishlar. Oddiy o ‘rilishlar sinfiga polotno,
saija va satin (atlas) o'rilishlari kiradi.

Barcha oddiy o'rilishlarga xos umumiy xususiyatlar shundaki,
tanda bo'yicha rapport arqoq bo'yicha rapportga teng bo'ladi,
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bitta rapport ichida har bir tanda ipi har g
bir arqoq ipi bilan fagat bir martagina

Orilished. ;
Polotno o'rilish — to'quvchilik
matolari ichida eng oddiy va ko'p 2
targalgan o'rilish bo'lib, tanda va arqoq 2
bo'yicha rapporti ikki ipga teng. Rap-
portda tanda va arqoq iplari navbatma- 12 3 4 5 6
navbat matoning o'ng tomoniga chigadi  12.rasm. Polotno o'rilishi.

(12-rasm).

Masalan, toq tanda iplari toq arqoq iplari ustidan qoplab o'tsa,
juft tanda iplari juft argoq iplari ustidan goplab o'tadi. Polotno
o'rilishda tanda iplari argoq iplari bilan juda yaxshi bog'lanadi,
natijada matolar mustahkam, o'ng va teskarisi bir xil, tekis va
sutrang bo'ladi.

Agar polotno o'rilishda tanda iplari arqogga garaganda ingichka
bo'lsa, matoda ko'ndalang yo'llar hosil bo'ladi (poplin, tafta va
boshga matolar). Bunday o'rilish soxta reps deb ataladi.

Polotno o'rilish ip matolar (chit, batist, polotno va boshqgalar),
zig'ir tolali matolar (bortovka, polotno, parusina va boshqalar),
ipak matolar (krepdeshin, krep-shifon, krep-joijet, polotno va
boshqgalar), jun matolar (ba’zi ko'ylaklik va kostumlik matolar)
to'qilishida ishlatiladi.

Saija o'rilishli matolarning o'ziga xos tomoni shundaki,
ulaming o'ng tomonida diagonal bo'ylab ketgan yo'llar bo'ladi.
Bu diagonal yo'llari matolarning o'ngida odatda chapdan o'ng
tomoniga pastdan yuqoriga (0'ng saija), ba’zan esa 0'ngdan chapga
garab ketadi (chap saija). O'ng saija o'rilishi ko'proq ishlatiladi.
Saija rapportidagi iplar soniga, hamda tanda va arqoq zichligiga
garab saija o'rilishidagi yo'llaming qiyalik burchagi har xil bo'lishi
mumkin. Agar tanda va argoq iplarining zichligi va yo'g‘onligi bir
xil bo'lsa, saija yo'llarining giyalik burchagi 450 ni tashkil giladi
(13-rasm).

Saija o'rilishining tuzilishi quyidagilarga bog'liq:

1. Rapportdagi iplarning soni uchtadan kam bo'Imaydi:
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13-rasm. Sarja o'rilishlari: a) gjallz b) gjaZ/l.

2.Har bir tandayoki argoq qoplanish har mabhal bittaipga
siljiydi: Z - 1. Ana Shu siljish tufayli gazlama yuzasida
diagonallar paydo boMadi. Sarja oTilishlari kasr bilan bel-
gilanadi. Lining suratida rapportning har qaysi gatoridagi tanda
goplanishlarning soni, maxrajda - arqoq gqoplanishlarning soni
ko‘rsatiladi. 0 ‘rilishning rapportdagi iplar miqdori Shu
sonlarning yig‘indisiga teng. Agar matoning o ‘ngida tanda iplari
ko‘p boMsa, bu o ‘rilish tandali sarja o ‘rilish deb ataladi. Agar
matoning o ‘ngida arqoq iplari ko‘p boMsa, bu o'rilish arqoqli
sarja o‘rilishi deb ataladi. Tandali sarjalar 2/1, 3/1, 4/1 va
argoqli sarjalari esa 1/2, 1/3, 1/4 va hokazo deb belgilanadi.
Odatda ipak tandali va ip argoqli yarim ipak matolar tandali
sarja o ‘rilishda to'qiladi. Tandasi paxta ip, argog‘ini jun ip
tashkil gilgan yarim jun matolar arqoqli sarja o ‘rilishda
to'giladi.

Saijali o ‘rilish bilan to'gilgan ip matolardan — djinsi, bumazeya,
sarja, kashemir; jun matolaridan — triko, kashemir va yana bir
gator ko‘ylaklik va kostumlik matolarni; paxta matolaridan —
astarbop saija, ko'ylaklik matolarni eslab o'tsa boMadi. Sarja o ‘rilishli
matolar yumshoq, mayin, lekin polotno o‘rilishli matolarga
garaganda mustahkamligi pastroq va diagonal yo‘nalishida
cho‘ziluvchan boMadi.

Satin va atlas o'rilishdagi matolaming o ‘ng tomoni siliiq boMadi
va tovlanib turadi, chunki bu o‘rilishlarda tanda (atlas) yoki argoq
(satin) iplari cho'zig goplanishlar hosil giladi. Satinning o'ngini
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14- rasm. Satin va atlas o‘rilishlari.

arqgoqg goplanishlar atlasning o'ngini tanda qoplanishlari tashkil
giladi (14- rasm).

Satin (atlas) o'rilishining tuzilishi quyidagicha bo'ladi:

1 Rapportdagi iplarning soni beshtadan kam bo'Imaydi:
Rnin=5.

2. Qoplanishlarning siljishi birdan katta va (/?- I)dan kichik
bo'ladi: 1<Z< R- 1

3. Rapport va siljishini ko'rsatuvchi sonlar bir-biriga bo'lin-
masligi kerak.

Keng targalgan satinlaming rapportlari 5, 8 va 10 ga teng. Bu
holda siljish sonlari quyidagicha boMadi:

R = 5bo’'lsa, unda Z= 2 yoki Z= 3 bo'ladi.

R = 8bo'lsa, unda Z= 3 yoki Z= 5 bo'ladi.

R = 10bo'lsa, unda Z= 3 yoki Z= 7 bo'ladi.

Satin (atlas) o'rilishlari kasr bilan belgilanadi. Suratda o'ri-
lish rapportining migdori, 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 targalgan satin nomli paxta matosini
ishlab chigarganda qgo’llaniladi. Atlas o'rilishi lastik, tik-lastik
paxta matolari, satin-dubP, xon-atlas va boshga ipak matolari,
ko'pgina astarlik ipak va yarim ipak matolarni ishlab chigarishda
ishlatiladi.

Mayda gulli o'rilishiar Mayda gulli o'rilishlar sinfi ikki
guruhga bo'linadi:
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1 Oddiy o'rilishlarni o'zgartirish va murakkablashtirish yo'li
bilan hosil gilingan hosila o'rilishlar guruhi.

2. Oddiy o'rilishlarni aralashtirish yo‘li bilan hosil gilingan
aralash o'rilishlar guruhi.

Hosila o'rilishlar. Polotno o'rilishdan olingan hosila o'rilish
jumlasiga reps va rogojkalar Kkiradi.

Reps o ‘rilishi tanda yoki arqog goplanishlami uzaytirish yo'li
bilan hosil gilinadi. Bu o'rilishda har gaysi tanda yoki arqoq ipi
ikki, uch va undan ko‘p arqoq yoki tanda ipi tagidan o'tishi
mumkin. Natijada, tandali yoki argoqgli reps o'rilishi hosil bo'ladi.
Agar iplar turkumidan biri ikkinchisiga garaganda yo'g‘on bo'lsa,
reps o'rilishda mato sirti silliq chigadi.

Reps o'rilishda reps degan ip va ipak matolari, flanel ip matosi
va boshqalar ishlab chigariladi.

Rogojka o'rilishi ikki yoki uchtalik polotno o'rilishi bo’lib,
tanda va arqoq qoplanishlari birdaniga kuchaytirilganidan hosil
bo'ladi. Rogojka o'rilishdagi matolar polotno o'rilishdagi matolarga
garaganda yumshogroq va zichligi kattaroq bo'ladi. Rogojka
o'rilishda paxta ip va zig'ir iplaridan olingan rogojka nomli matolar,
jun va ipak iplaridan ba’zi ko'ylaklik va kostumlik matolar ishlab
chigariladi.

Hosila saija o'rilishlariga kuchaytirilgan saija, murakkab saija,
teskari saija, siniqg saija va boshqalar kiradi. Kuchaytiriligan saija
oddiy saijadagi yakka qoplanishlar kuchaytirib olinadi. Natijada,
mato sirtidagi diagonal yo'llar yenliroq va yaqgolroq bo'ladi. Mato
o'ngida gaysi ip turkumi ko'pligiga garab, kuchaytirilgan saijalar
tandali, argoqli va teng tomonli bo'ladi.

Kuchaytirilgan sarja o'rilishida shotlandka, boston, sheviot,
kashemir kabi jun va boshga matolar to'qiladi.

Murakkab saija biri necha oddiy yoki kuchaytirilgan saijalami
bitta rapportga joylashtirganda hosil bo'ladi. Bu o'rilishda to'gilgan
matolar sirtida turli kenglikdagi diagonal yo'llari bo'ladi. Bu o'rilish
ko'ylaklik matolar to’'qishda go'llaniladi.

Oddiy, kuchaytirilgan va murakkab saijalar asosida siniq saija
hosil bo'ladi. Bu yerda diagonal yo'llarining yo'nalishi o'zgaradi.
Bu o'rilishdagi matolarning sirti chizigsimon shaklda ko'rinib
turadi.
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Siniqg saijaga o'xshash yana bitta o'rilish bor. U teskari saija
deyiladi. Teskari saijaning siniq saijadan farqi shuki, diagonal sinish
joyida uning yo'li bo'ylama bo'yicha suriladi. Natijada arqoq
goplanishlari bo'ladi va aksincha. Siniq va teskari sarja o'rilishda
ba’zi paltolik va kostumlik matolar to'qiladi.

Hosila satin (hosila atlas) o'rilish kuchaytiriligan satin (atlas)
deb ataladi. U oddiy satin (atlas)da yagona bo'lgan goplanishlami
kuchaytirib tuziladi. Rapport va siljish migdori o'zgarmaydi. Bu
o'rilishda ip matolardan moleskin, zamsha, velveton, movut, ipak
matolardan yuqori sifatli astarbop satin-dubl degan matolar
to'qgiladi.

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'ngiga
cho'ziqg goplanishlar betartib targalgan bo'lib, ular matoda mayda
donli sirt hosil giladi. Jilvali o'rilishlarni rapportlari teng bo'lgan
ikki o'rilishni ustma-ust go'yish yoki rapportlari teng bo'Imagan
bir necha o'rilishlarni go’shish yo'li bilan hosil gilish mumkin.
Bu o'rilishlar xilma-xil paxta, zig'ir, jun va ipak tolali ko'ylaklik
matolami to'gishda qgo'llaniladi.

Murakkab o'rilishlar. O'z tuzilishiga ko'ra ikkidan ortiqg ip
turkumlarini talab giluvchi o'rilishlar murakkab o'rilishlar sinfiga
kiradi. Ulaming turlari quyidagicha: tukli, ikki tomonli, ikki gavatli,
gopsimon va pike o'rilishlari.

Tukli o'rilishda to'gilgan matolarning o'ngida girgma yoki
halgali tik tuklar bo’ladi. Ular yaxlit yoki kengligi har xil
yo'llar tarzida nagshdor bo'ladi. Tukli o'rilishlarni hosil gilish
uchun uchta ip turkumi ishlatiladi: bir turkumi-tukni hosil
gilish uchun, ikkitasi matoning asosini hosil qilish uchun.
Tukni hosil giluvchi ip turkumiga ko'ra tukli o'rilishlar ikki
turga bo'linadi. Tukni hosil gilish uchun tanda iplari ishlatilsa,
o'rilish tanda tukli, argoq iplari ishlatilsa — arqoq tukli o'rilish

deb ataladi. Tanda tukli o'rilish ipak matolari — baxmal,
duxoba, velyurni to'qishda ishlatiladi. Argoq tukli o'rilish ip
matolari — yarim baxmal, velvet, ip duxobani ishlab

chigarishda go'llaniladi. Tukli o'rilishning yana bitta turi —
halgali tukli o'rilish. Bu o'rilishda tuklar halgalar tarzida
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bo'ladi. Sochiglar, choyshablar, xalatlar uchun matolar, ba’zi
bezak matolar shunday o'rilishda to'qgiladi.

Ikki tomonli o'rilishlaruchta ip turkumi — ikkita tanda va
bitta arqoq yoki bitta tanda va ikkita arqoq iplaridan hosil bo'ladi.
Bu o‘rilishlar asosan drap degan paltolik matolarni to'gishda
ishlatiladi. To'gishda go‘llanilgan qo'shimcha iplar turkumi
draplarning qalinligi, zichligi va issigni saglash xossalarini
yaxshilaydi. Undan tashqgari, qo'shimcha ip turkumi sifatida pastroq
bo‘lgan iplami ishlatish imkoniyati borligi tufayli matolaming narxi
ham kamroq bo'ladi.

Ba’zi draplarni to'gish uchun ikki gatlamli o'rilishlar qo'l-
laniladi. Ularni hosil gilganda to‘rt yoki beshta ip turkumlari
ishlatiladi. Bunday o'rilishda to'qilgan matolar ikki alohida
matodan iborat bo'lib, bu matolar o'zaro to'rt ip turkum-
laridan biri bilan yoki go'shimcha beshinchi turkum bilan
biriktiriladi. Ikki gatlamli o'rilishda to'gilgan matolaming
0'ngi va teskarisi sifati va tola tarkibi har xil iplardan bo'lishi,
o'ngi sidirg'a teskarisi esa katak-katak yoki yo'l-yo'l guldor
bo'lishi, yoki ikkala tomoni sidirg'a, lekin turli rangda bo'lishi
mumkin.

Yirik gulli o'rilishlar. Yirik gulli o'rilishdagi matolar to'quv
dastgohlardagi jakkard mashinalari yordamida ishlab chiqgariladi.
Bunday o'rilishlaming rapporti bir necha yuz ming iplardan iborat
bo'lishi mumkin, ya’ni har bir iplaming guruhi ma’lum tartibda
boshga iplar bilan o'rilishadi. Bunday o'rilishlardagi nagshlaming
shakli turlicha bo'ladi; o'simliklaming rasmi, gul dastgohlari.
geometrik nagshlarva hokazo. Turli matolar, gilamlar, gobelenlar,
dasturxon va boshqa buyumlar yirik gulli o'rilishda to'qgiladi. Yirik
gulli o'rilishlar oddiy va murakkab xillarga bo'linadi. Oddiylari
ikki, murakkablari esa uch va undan ko'p ip turkumlaridan iborat
bo'ladi.

Nazoral savollari va topshiriglari:

luaiiuiiwiiuai”™ii lit Hi KCitiTili£.
2 To'quvchilik o'rilishlari hagida ma’lumot bering.
3. Oddiy o'rilishlar va misol keltiring.
4. Yirik gulli o'rilishlar va misol keltiring.
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5. Murakkab o'rilishlar va misol keltiring.
6. Mayda gulli o'rilishlar va misol keltiring.

Eslab qoling!

Tanda, arqgoq, zichlik, hagiqiy zichlik, nisbiy zichlik, rapport,
polotno, saija, satin, atlas.

O'quv materiali ta'minoti

1 Manbuesa E. IN. LLIBeiHoe MaTepuanoBegeHue. M.: Jler-
npomobbITN3aaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F.
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F. J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma'ruzalar matni. Toshkent. TTYSI, 1999,

5. bysos b. A. n ap. MaTepranoBefeHne LLIBEAHOI0 MPOUN3BOA-
ctBa. M.: Jlernpom6biTn3aaT, 1986.

6. by3oB b. A u gp. J1abopaTopHbIii NPaKTUKYM M0 MaTepu-
anoBefleHNIO LLIBEMHOro npousBoacTea. M. flernpombbiTu3aart,
1991.

4-8. Trikotaj matolarining tuzilishi
va tarkibi

Trikotaj deb, halgalardan tashkil topgan mato yoki mah-
sulotga aytiladi. Halga esa trikotaj mato yoki mahsulotlarining
asosiy elementi bo'lib, ipning egilishi tufayli yuzaga keladigan
shakldir.

Trikotaj shakllanishida elementlarning hosil bo'lish ketma-
ketligi va tutashishiga mos tarzda ko'ndalangiga va bo'ylamasiga
TR T Ty g IR i Ui, s fiwMMV ot
mahsulot eni, ya’ni ko'ndalangiga halgalaming joylashuvi odatda
halga gatori, aksincha bo'yiga, ya’ni bo'ylamasiga joylashuvi esa
halga ustunchasi deb yuritiladi.
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15-rasm. Trikotaj halgasining tuzilishi.
a —ko'ndalangiga to'gilgan trikotaj, b —bo'ylamasiga to'gilgan
trikotaj.

Ko'ndalangiga to'gilgan (kulir) trikotaj deb, elementlari o'zaro
ketma-ket kundalang, ya’ni halga gatori bo'ylab hosil bo'lgan
to'qimaga aytiladi (15, a- rasm).

Bo'ylamasiga to'gilgan (tanda) trikotaj deb, elementlari o'zaro
ketma-ket bo'ylama, ya’ni halga ustunchalari bo'ylab tutashgan
to'gimaga aytiladi (15, b- rasm). Bunda halga qator bir vagtda
parallel joylashgan tanda iplaridan hosil bo'ladi.

Ko'ndalangiga to'gilgan trikotaj mato bir yoki ikki gavatli
to'gima bo'lib, engsimon ko'rinishda shakllantiriladi.

Bo'ylamasiga to'gilgan trikotaj mato esa, bir yoki ikki gavatli
tanda to'gima asosidagi rulon yoki kitobcha tarzida taxlangan
bo'ladi. Har ikki tur mato ham to'gimachilik sanoati trikotaj
tarmog'ining yarim tayyor mabhsulotidir. Yakunlangan trikotaj
mahsulotlari trikotaj matoga maxsus ishlov berish, bichish, tikish
jarayonlaridan so'ng, ayrim ustki kiyimlar, paypoq mahsulotlari
esa birvarakayiga tegishli shakldagi mahsulot gismi yoki mahsulotni
to'qish bilan olinadi.

15, a- rasmda keltirilganidek ko'ndalangiga to'gilgan
trikotajning elementi, «halga» uning asosini tashkil etuvchilar
1-2; 3-4 halga tayoqchalari, 2-3 igna yoyi, hamda 4-5
platina yoylaridan tuzilgandir. Bo'ylamasiga to'qilgan trikotajda
esa 15, b- rasm, halga ustunchalari bo'ylab joylashgan halga
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asoslari va deyarli to'g'ri ko'rinishidagi ularni biriktiruvchi
kesma «protyajka» laridan 1’-2" tashkil topgan. Bir gavatli
trikotajning oldi tomonida doimo halga tayoqchalari, orga
tomonida esa, igna va platina yoylari yoki protyajkalar ko‘-
rinadi.

Ko'ndalangiga va bo'ylamasiga to*qilgan trikotaj bir yoki ikki
gavatli bo'lishi mumkin. Bir gavatli trikotaj bir ignadonli yoki ikki
ignadonli mashinalar bir ignadonidan foydalanib olinadi. Undan
farqgli tarzda ikki gavatli trikotaj fagat ikki ignadonli mashinalarda
olinadi.

Tashqi ko‘rinishi, tuzilishi, fizik-mexanik xususiyatlari turlicha
bo'lgan bir va ikki qavatli trikotaj to'gimalarning gisga tasnifini
go'yidagicha keltirish mumkin:

— «bosh to‘gima»lar — bu halga hosil gilish jarayonini
0'zgartirmay, qo‘shimcha moslamalarsiz olingan, o'lchamlari
bir xil halgalardan tashkil topgan turli tuzilishga ega bo‘lgan
oddiy to'gimalardir. Bir gavatli ko'ndalangiga to’'gilgan bosh
to'gima glad, bo'ylamasiga to'gilgan bosh to'gimalar esa,
sepochka, triko va atlasdir. Ikki gavatli ko'ndalangiga to'gilgan
bosh to'gima lastik, teskari to'gima, bo'ylamasiga to'gilgan
bosh to'gimalar esa, lastikli sepochka, lastikli triko va lastikli
atlasdir;

— «hosilaviy to‘gima»lar — bu bosh to’gima asosida olingan,
bir xil ikki bosh to'gimaning o'zaro aralashib to'qilichi bilan hosil
bo'lgan hosilaviy to'gimadir. Bir gavatli ko'ndalangiga to'gilgan
hosilaviy to'qima hosilaviy glad, bo'ylamasiga to’'gilgan hosilaviy
to'gimalar esa, sukno, sharmedir. Ikki gavatli ko'ndalangiga
to'gilgan hosilaviy to'qimaga interlok va hosilaviy teskari to'gima,
bo'ylamasiga to'gilgan hosilaviy to'gimalarga esa, interlok trikosi
va interlok atlasi kiradi;

— «nagshli trikotaj» — bu bosh va hosilaviy to'gimalar
asosida olingan, tarkibida qo'shimcha elementlari (protyajka,
nabroska, turi, rangi yoki chizigli zichligi har xil bo'lgan ip
yoki kalava iplar) bo'lgan to'gimalardir. Ushbu to'gimalarga
quyidagilar kiradi: ko'ndalangiga va bo'ylamasiga birikkan,
ajur (ananas), notekis, to'ligmas, filey (kiper), yopchiqli,
plyush (tukli), press, jakkard, arqoqli, futerli, shap-rost.
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Sanab o'tilgan har bir guruh mos tarzda bir necha guruh-
chalarga bo'linadi;

— «Aralash to'gima» —bu bosh, hosilaviy va nagshli to'gimalar
gatorlari yoki elementlarining aralashuvidan hosil bo'lgan
to'gimalardir.

Trikotaj mahsulotlari ulaming mavjud tasnifiga asoslanib.
shakllanishiga mos tarzda ustki, ichki, paypoq, go'lqop
mahsulotlari, bosh kiyimlar va sharf ro'mol mahsulotlariga
bo'linadi. Sanab o'tilgan har bir guruh mavsumiy kiyimlar va
sport kiyimlari kabi kichik guruhlami oz ichiga oladi.

Trikotaj mahsulotlarini ishlab chigarishning asosan bichish,
yarim muntazam, muntazam usullari mavjuddir, ayrim hollarda
bichish va muntazam usullarni gamrab oluvchi aralash usuldan
ham foydalaniladi.

Bichish usulida trikotaj matodan mahsulot detallari bichib
olinadi, so'ngra ma’lum tikish ketma-ketligida tayyor mahsulot
shakllantiriladi.

Yarim muntazam usulda trikotaj mahsulotini kupondan yarim
bichish yo‘li bilan tayyorlanadi.

Muntazam usulda tayyor holatda to'gilgan mahsulot detallari
tikish jarayonida biriktiriladi yoki ayrim tikish jarayonlaridan
foydalanib tayyor to'gilgan mahsulot yakunlanadi.

Aralash usulning o'ziga xosligi shundaki, unda bichish usulidagi
mabhsulot detallarini tikishda muntazam usulda olingan ayrim
detallardan foydalaniladi.

Ichki kiyim uchun mo’ljallangan matolardan odatda ko'ylaklar,
kombinsiyalar, mayka, trusik, cho'milish kostumlari, bolalar
polzunkalari kabi trikotaj mahsulotlari ishlab chigariladi.

Ustki kiyimlar uchun mo'ljallangan matolardan esa jemperlar,
sviterlar, nimcha, kostum, palto, kurtka, ko'ylak, shim, bluzka
va boshga mahsulotlari ishlab chigariladi.

Tolalari tarkibiga garab trikotaj mahsulotlar uch guruhga —
A, B. Vga bo'linadi. Shu o'rinda A guruhiga tabiiy tolalar yoki
tabiiy tolalar va kimyoviy tolalar aralashmasidan olingan kalava
iplaridan to'gilgan trikotaj matolar kiradi. Ko'rsatilgan kalava iplar
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vakimyoviy iplardan to'gilgan matolar ham shu ikki guruhga
ta'luglidir.

B guruhini sun’iy ip va kalava iplar, ular bilan sintetik ip va
kalava iplaming go'shilichidan to'gilgan trikotaj matolar tashkil etadi.

Fguruhga esa sintetik ip va kalava iplar, aralash kalava iplar
(tarkibida 30 foizgacha sintetik tolalari bo'lgan) va ulaming boshqga
iplar aralashmasidan to'gilgan trikotaj matolar kiradi.

A va B guruh tarkibidagi sintetik iplar migdori 30 foizdan
oshmasligi lozim. Tarkibi 95 foiz jun bo'lgan matolar toza jun
mato, 45 foizdan kam bo‘lmagan mato esa yarim jun mato
hisoblanadi.

Ishlov berish va pardozlash turiga mos tarzda trikotaj matolar
gaynatilgan, ogartirilgan, bo'yalgan, naqgsh bosilgan, siqib yoki
zamshbop ishlov berilgan, tarab tekislangan va boshga maxsus
ishlov berilgan bo'lishi mumkin.

Preyskurantlarda keltirilgan har bir trikotaj mato artikuli oltita
ragamni 0'z ichiga oladi. Bulardan dastlabki ikkitasi (01 dan 66
gacha) narx guruhlari jadvallari ragamidir. Uchinchi va to'rtinchi
ragamlar (01 dan 28 gacha) xom ashyo narxi guruhini, beshinchi
va oltinshi ragam esa (01 dan 10 gacha) yuza zichligi (metr kv.)
kattaligiga asoslangan guruh ragamini ko'rsatadi.

Trikotaj to'gimalarining turlari
va xususiyatlari
Trikotaj to'qimalarining tasnifidan kelib chiggan holda hozirda
keng tarqgalgan va Respublikamizning «Qashteks», «Chinoz
to'gimachi LTD*, «Qobul-Faig'ona KO», «Oqsaroy to'gimachi
LTD» kabi bir gator qo'shma korxonalarda ishlab chigarilayotgan
trikotaj to'gimalari tuzilishi, tarkibi va xususiyatlariga to'xtalamiz.

Glad to'qinesi
Shakli va o'lchamlari bir xil bo'lgan halgalardan tashkil topgan
bir qavatli, bosh, ko'ndalangiga to'qgilgan trikotaj to'gimasiga glad
deyiladi (16-rasm).
Eshituvchanlik. Glad to'gimasi juda eshiluvchandir, bu esa
uning asosiy kamchiligi hisoblanadi, chunki ushbu xususiyat
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trikotaj to‘gimasining pishiqgliligiga
teskari ta’sir giladi. Trikotaj to“-
gimasi halga ustunlarining eshi-
luvchanligi, taranglik darajasiga,
iplar orasidagi ishqgalanish koef-
fitsienti va trikotaj zichligiga bog*-

ligdir.
16-rasm. Glad to’gimasi Buraluvchanlik. Glad to’gima-
tuzilishi. sining buraluvchanligi deb, uning

chetlaridan buralish gobiliyatiga
aytiladi. Glad to’gimasining old tomonidan, orga tomoniga buralishi
xalgalar ustunining bo‘ylama chizig’i bo’yicha, orga tomonidan
old tomoniga buralishi esa, ko‘ndalang, ya’ni halgalar gatori chizig’i
bo‘yicha sodir bo’ladi. Trikotajning buraluvchanlik darajasi trikotaj
zichligi va ipining elastikligiga bog’liqdir.

Cho'ziluvchanlik. Bu xususiyat, tashgi go‘yilgan kuch ta’-
sirida trikotajning cho‘zilichi bilan belgilanadi. Bu glad to‘-
gimasining ijobiy xususiyatlaridan biridir. Glad to'gqimasining
cho’ziluvchanlik darajasi ipning yo’g’onligiga teskari mutanosib
va halga ipining uzunligiga to‘g‘ri mutanosibdir, ya’ni ip
gancha ingichka bo’lsa va halga ipi uzunligi ganchalik uzun
bo’lsa, glad to’gimasining cho’ziluvchanligi shuncha katta
bo’ladi.

Hosilali glad tolqimesi

Hosilaviy glad to’gimasi ikkita glad
to’gimasining igna oralab joylashishidan
tashkil topgan, odatda go’sh glad ham
deb ataluvchi, bir gavatli, hosilaviy,
ko’ndalangiga to’gilgan to’gimadir (17-

rasm). Hosilaviy glad halgalari to’gima-

da shaxmat tartibida joylashgan bo’lib,
har bir halga gadamiga teng bo’lgan
protyajkalari mavjuddir.

Cho'ziluvchanlik. Hosilaviy glad

17-rasm. Hosilali glad to’gimasining bo’yiga cho’ziluvchanligi.
to‘gimasi tuzilishi. halgalar ustunlarining bir-biriga yaqin
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joylashganligi sababli, glad to'gimasining cho'ziluvchanligiga gara-
eanda kamroqdir. Uning tarkibida halga gator bo'ylab joylashgan
uzun protyajkalarning mavjudligi trikotajning eniga cho'ziluv-
chanligiga ham gisman to'sqinlik giladi.

Pishiglik. Hosilali glad to'gimasining eni va bo'yi bo'ylab
pishigligi glad to'gimasi pishigligiga garaganda kattadir.

Lastik to‘qinesi

Lastik deb, tarkibi old va orga halga
ustunchalarining almashib joylashichi
bilan tuzilgan, ikki gqavatli, bosh, ko'n-
dalangiga to'gilgan ikki yuzli to'qimaga
aytiladi (18-rasm).

Bitta old va bitta orga halga ustun-
chalari o'zaro almashib joylashgan las-
tik to'gimasining rapporti ikkiga teng
bo'lib, u «Lastik 1+ 1» deyiladi. Agar
ikkita old va ikkita orqa halga ustun-
chalari bir-biri bilan almashib kelsa, u xolda lastik to'gimasining
rapporti to'rtga teng bo'lib, u «Lastik 2 + 2» deyiladi. Las-
tikning turli takrorlanishdagi tuzilishlari, ya’ni «Lastik A + B»
mavjuddir.

Elastiklik. Elastiklik trikotaj to'gimalarga xos bo'lib, unda
elastik deformatsiya migdori tushuniladi. Bu xususiyat foydali
xususiyatlar qatoriga kiradi. Agar lastik to'gimasini eniga
tarang qilib cho'zsa, keyin uni go'yib yuborilsa, u xolda lastik
o'zining boshlang’'ich holiga gaytadi. Lastik elastikligini
oshirish uchun halga ipining uzunligini kamaytirish va ipning
elastikligini oshirish kerak, shu bilan birga ishlatilayotgan ip
yoki kalava ip birvagtda birnechta bo'lishi ham maqgsadga
muvofiqdir.

Buraluvchanlik. Old va orga halga ustunlarining bir xil
takrorlanishidan (1+ 1, 2+2) hosil bo'lgan lastik buralmaydi,
chunki bir tomon halgalarining bir tomonga buralishga intilichi,
Ikkinchi tomon halqalarining ikkinchi tomonga buralishga intilishi
bilan neytrallashtiriladi.

18-rasm. Lastik
to'gqimasi tuzilishi.
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Eshiluvchanlik. Lastik 1+ 1faqgat to'quv yo‘nalishiga teskari
eshiladi. Lastik 2+2 va uning boshqa takrorlanishlari glad kabi
eshiladi.

Pishiglik. Lastikning eni bo‘yicha pichigligiga garaganda bo'yi
bo'yicha pichiligi ko‘proqdir. Lastik eniga cho‘zilganda uzilishga
har bir gatorda bitta ip qalinligi garshilik ko'rsatadi, bo‘yiga esa
to'rtta ip qalinligi garshilik ko'rsatadi.

Interlok to'gimasi

Interlok yoki qo‘sh lastik to'gimasi bir lastik ustuncha-
larining ikkinchi lastik ustunchalari orasida joylashuvidan
tashkil topgan ikki gavatli, hosilali, ko‘ndalangiga to‘gilgan
to'gimadir (19-rasm).

Ushbu to‘gima halga protyajkalari o'zaro krest shaklida
kesishganligi uchun ham u «Interlok», ya’ni krest shaklida
kesishuvchi degan nom bilan ataladi.

Eshiluvchanlik. Interlok, xuddi lastik singari to'quv yo'liga
teskari yo'nalishda eshiladi. Interlok lastik to'gimasiga nisbatan
birmuncha kam eshiluvchanlikka ega, bu interlok to'gimasi
tuzilishining o'ziga xosligi bilan izohlanadi.

Cho’ziluvchanlik. Interlok, xuddi lastik to'gimasiga o'x-
shab yoylar moduli hisobiga cho'ziladi, lekin ikki lastikning
o'zaro joylashuvidan tashkil topganligi sababli elastikligi
kamroqdir.

19-rasm. Interlok 20-rasm. Jakkard to'gimasi
to'gimasi tuzilishi. tuzilishi.



Jakkard to'gimasi

Jakkard to'gimasi bosh va hosilali to'gimalar asosida igna-
larni tanlash yo‘li bilan olinadigan, tarkibida protyajkalari va
jakkard halqalari bo'lgan (20-rasm) shunday nagshli to'gimaki,
unda ba’zi ignalar yangi ipni olmaydi va eski xalgalarini
tashlamaydi.

Jakkard to'gimasining bir gator turlari mavjud bo'lib, bular
ko'ndalangiga va buylamasiga to'gilgan, bir va ikki gavatli,
muntazam (regulyamiy) va nomuntazam (neregulyamiy), bir va
ko‘p rangli, notekis yuzali, goplama (nakladka) va boshqalardir.

Press to'qimesi

Press to'gimasi deb tarkibida nabroskalari mavjud bo'lgan
naqshli trikotaj to'gimalarga aytiladi. Press to'gmasining
rasmlanishida jakkard to'qgimasidan fargli tarzda, ba’zi ignalar eski
xalqgalarini tashlamaydi, yangi ipni esa oladi. Ushbu to'gimalaming
ko'ndalangiga va bo'ylamasiga to'qgilgan, bir va ikki gavatli, notekis
yuzali va boshqga turlari mavjud.

Bir gavatli fang nabroskali halqalardan tashkil topadi, yarim
fangda esa nabroskali halga ustunchalari glad halga ustunchalari
bilan almashinib keladi (21, a-rasm). Ikki gavatli fang to'gimasining
har ikkala tomoni ham nabroskali halgalardan tashkil topadi (21,
b-rasm). Yarim fang to'gimasi bir tomoni halqgalardan, ikkinchi
tomoni esa nabroskali halgalardan tashkil topadi. Lastik asosida

21-rasm. Press to'gimasi tuzilishi.
a) Bir gavatli yarim fang; b) Bir qavatli fang.
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olingan fang va yarim fang to'gimalari lastik to'qimasi singari to'quv
yo'liga teskari yo'nalishda eshiladi. Sliuni e ’tiborga olish kerakki
fang va yarimfang 1+1,2+2 va h. k Shunday tuzilishdagi lastik
to'gima kabi ayrim xalga ustunlari to'gilish yo'nalishi bo'yicha
eshilichi mumkin. Fang va yarim fang xalga ustunlarida yarim xalga
(nabroska) bo'lgani tufayli ularning eshilichi lastikga nisbatan
kamroqdir.

Plyush to'qimesi

Plyush to'gimasi deb, shunday yopchiqgli to'gimaga ayti-
ladiki, bunda plyush ipi platina egriliklarining cho'zilishi evaziga
to'gqima sirtida tuk hosil etadi (22- rasm) (Yopchiqgli to'gima
deb, halgalari kamida ikki ipdan tashkil topgan, bir ipning doim
to'gima oldiga, ikkinchisining orqgasiga chigishi bilan olinadigan
to'gimaga aytiladi).

Plyush to'qimasi ko'ndalangiga yoki bo'ylamasiga to'qgilgan,
sidiig'a, nagshli, bir va ikki tomonlama, tuki kesilgan va kesilmagan
bo'lishi mumkin. Ushbu to'gima yugori issiglik saglash xususiyati
bilan ajralib turadi.

Qalinligi. Plyush to'qimasi qalinligi bevosita asos, plyush iplari
chiziqgli zichligi va tuk uzunligi bilan belgilanadi.

Tuk mustahkamligi. Ushbu to'gima tukining mustahkamligi
uning hosil bo'lishi uslubiga (yopchigqli, futerli, arqoqli) va to'qima
zichligiga bog'ligdir. Yopchigli plyush tuki plyush ipining asos ipi
bilan biigalikda halga hosil gilganligi tufayli nisbatan mustahkam
bo’ladi.

Plyush to'gimasining issiqlik saglash xususiyati yuqori
bo'lganligi uchun, u issiq kiyim mahsulotlari ishlab chigarishda
keng ishlatiladi.

Futer to'qimesi

Tarkibiy to'gima asosiga go'shimcha (futer) ipini ignalarga
tanlab beiib, uiardan naiga nosii giimasdan shakllantirilgan
to'gimaga futer to'gimasi deyiladi (23-rasm). Halga gatorida bitta
futer ipi bo'lgan to'gimaga birlamchi, ikkita futer ipi bo'lgan
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22- rasm. Plyush to'gimasi 23-rasm. Futer to'gimasi
tuzilishi. tuzilishi.

to'gimaga esa ikkilamchi va h. k., futer to'qimasi deyiladi. Futer
to'gimasi oddiy yoki yopchiqgli bo'lishi mumkin.

Futer to'gimasi issiglik saglash xususiyati yuqoriligi bilan ajralib
turadi va undan issiq kiyimlar ishlab chigarishda keng foydalaniladi.
Aynan taralgan futer ipi tufayli to'qima issiglik saglash xususiyati
50 foizga oshadi. Ushbu to'gima futer ipining mavjudligi tufayli
tarkibiy to'gimaga nisbatan kam cho'ziladi, eshiluvchanligi
o'zgarmaydi. Halga gator bo'ylab oldi tomoniga buraladi, halga
ustunchalari bo'yicha esa buralmaydi.

Aralash to'gimalar

Trikotaj to'gimalari tasnifidagi bosh, hosilali, nagshli to'qi-
malar guruhining hech biriga taallugli bo’Imagan, o'z vaqgtida shu
to'gima elementlarining go'shilichi bilan shakllangan trikotajga
aralash to'gimalar deyiladi. Aralash trikotaj odatda turli guruh
to'gima gatorlari yoki alohida elementlarining ma'lum tartibda
takrorlanib kelishi bilan hosil bo'ladi. Shuning uchun ham aralash
trikotaj to'qimalar turli tuman bo'lib, juda keng targalgandir. Ikki
yoki undan ortiq to'gima gatori yoki elementlarining go'shilishidan
xususiyatlari o'zgacha yangi to'qima kelib chigadi. Masalan, lastik
to'gimasining boshga to'qimalar bilan go'shilishi uning eniga
cho'ziluvchanligini kamaytiradi. Bunday aralash to'gimalar shakl
saglash xususiyatiga ega ustki trikotaj mahsulotlari ishlab
chigarishda keng ishlatiladi.

«Reps» (24, a- rasm) yoki valikli lastik nomi bilan ataluvchi
lastik 1+ 1va bir ignadonda olingan glad gatorining ketma-ket
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a) b)

24- rasm. Aralash to'gima tuzilishi.
a) reps; b) milan lastigi.

kelishi bilan, hamda «Milan lastigi» (24, b-rasm), ya’ni lastik
1+1 va har ikki ignadonda alohida olingan glad gatoriarining ketma-
ket kelishi bilan shakllantirilgan oddiy ko'ndalangiga to'gilgan
aralash to‘gimalar tarkibidagi glad gatorlari ulaming shakl saglash
xususiyatlarini oshiradi.

Sifatli kam cho‘ziluvchan, shakl saglash xususiyatlari yuqori
ustki trikotaj mahsulotlari ishlab chigarishda halga ip uzun-
liklari va har ikki tomoni ko'rinishi bir xil, tarkibiy mutanosib,
buralmaydigan «Milan lastigi» aynigsa katta ahamiyat kasb
etadi.

Trikotaj tuzilishining ko'rsatkichlariga quyidagilar kiradi.

Ko'ndalang bo‘yicha trikotaj matosining zichligi — 50 mm ga
to‘g‘ri keladigan halga ustunlarining soniga aytiladi va «Zk» deb
belgilanadi.

Bo‘ylama bo‘yicha zichlik — 50 mm ga to‘g‘ri keladigan halga
gatoriarining soniga aytiladi va «ZA deb belgilanadi.

Ikki go‘shni ustunchalari orasidagi masofa halga gadami A
(mm) deb ataladi:

Ikki qo‘shni halga gatorlari orasidagi masofa V (mm) halga
balandligi deyiladi.
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Halga uzunligi Lh— bir halgani hosil gilish uchun sarflangan
inning uzunligi-

Trikotajning chizigli to‘ldirilishi Ev(foiz) da:

_ ko*ndalang yo*nalishda:

bu yerda: d, — ipning diametri, mm.
—bo'ylama yo‘nalish Eb(foiz) da:

Eb=2d,Zb.

Trikotajning yuza to‘ldirilishi £ (foiz):

Es=d ©~I 100.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Trikotaj matosini tuzilishini izohlab bering.

2. Trikotaj matosining o'rilishiga misollar keltiring.

3. Trikotaj matosining tuzilish ko'rsatkishlari formulalarini keltiring.
4. Aralash to‘gimali matolarga misol keltiring.

Eslab goling!

Halga gadami, halga balandligi, lastik, teskari trikotaj, zanjir,
triko, futer to‘gimasi, plyush to‘qimasi, press to‘qimasi.

0 ‘quv matcriali ta'minoti

1. Majibueea E. I. LLBeliHoe MmaTepuanosefeHue. M.: Jler-
npomobITM3aaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F J. Abdullina, Abdulniyozov
@ 1. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F.
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo*, Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F. J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun
"Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma'ruzalar matni. Toshkent. TTYS1, 1999.
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5. bysos b. A 1 gp. MaTepunanoBefeHue LLIBENHOINO NPOUN3BOA-
ctBa. M.: Nlernpom6biTn3gaT, 1986.

6. by3oB B. A 1 fp. J1abopaTopHbIi NPaKTUKYM MO MaTepu-
afloBefIEHMIO LLIBENHOMO npon3soAcTBa. M.: Jlernpomo6biTusgar,
1991.

7. Mugimov M. M. Trikotaj texnologiyasi. T.: «0 ‘zbekiston», 2002.

5-8. Noto'gima matolarini ishlab
chigarish usullari

Noto'gima matolar deganda tolalar, ip turkumlari yoki siyrak
matolarni biriktirib ishlab chigariladigan materiallar tushuniladi
(6-jadval).

Noto‘gima matolar bir necha usulda ishlab chigariladi.

6-jadval
Noto'gima matolar
Fizik-kimyo-
Mexanik usuldaolingan viy usulda Aralash usulda
matolar olingan olingan matolar
matolar )
Ignalar yordamida
Ignalar Yelimlash, tolalarni biriktirib
To‘qish-tikish  yordamida purkash va olgan matoni
usuli tolalarni filyeralardan yelimlash; kigizgaoid
biriktirish ~ chigarib olish  usuldamatolar olish
vaboshgalar.
Tandavaar-
Tolalar goq ip tur- Matolarni
o'ramini tikish  kumlarini tikish
tikish

Kiyimlar uchun ishlatiluvchi noto'qima matolarning asosiysi
tolalar o'ramini (xolstni) tikish asosida olinadi. Bu matolar tabiiy
va kimyoviy tolalar yoki ularning aralashmasidan tozalanib.
so‘ng savash va tarash jarayonidan o'tkaziladi. Natijada, barcha
tolalari bir-biri bilan parallel joylashgan tolalar o'rami hosil
bo'ladi. Matoni bo'ylamasiga va ko'ndalangiga bir xildagi
xususiyatli bo'lishini ta'minlash uchun tayyorlangan tolalar
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25-rasm. To'gish-tikish usulida noto'gima
matolarni olish shakli.

o'rami o'zgartgich mashinasiga yuboriladi. Bu yerda tolalar
0 ‘rami ustma-ust taxlanib, birinchi gavatdagi parallel tolalar
matoning bo'yiga qarab, ikkinchisi esa eniga garab yotadi.
Bunday joylashsh gavatma-gavat takrorlanadi. Bundan keyin
tayyor tolalar o‘rami ko‘p ignali to'gish-tikish mashinasiga
tushadi va tilchali ignalarning turkumi yordamida trikotajdagi
zanjir yoki triko o ‘rilishlarida tikiladi. Tikish uchun paxta yoki
kapron ipi ishlatiladi.

25-rasmda to‘qgish tikish usulida noto'gima matolarni olish
shakli ko‘rsatilgan.

Tolalar o‘rami / tashigich 2orgali tayanch stoli Jga keltiriladi.
Yugoridagi stol 4 yordamida tolali o ‘ram zichlanadi. Keyin igna 7
lar yordamida gaviladi. Igna yuqoriga yurib ip 5 ni 0‘ziga oladi va
pastga yurganda o ‘zi bilan tortadi.

Halgasimon taroq 6ipning tarangligini ta’minlab turadi. Tayyor
gavilgan mato tftolalarining tarkibi va nimaga ishlatilishiga garab
turlicha pardozlanadi, ya’ni bo‘yash yoki gul bosish, tuk chigarish
va boshqa jarayonlardan o'tkaziladi.

Iplar turkumini tikish usuli bilan matolar bo*ylamasiga va
ko‘ndalangiga yotib kesishuvchi ikki ip turkumi agi ®
uchinchi ip turkumi bilan tikish asosida olinadi. 1 is 0 1
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26-rasm. Ignalar bilan sanchish usulida noto'gima matolarni
olish shakli va ignalar ko'rinishi.

triko. Bunday matolarni olish uchun turli iplar qgo‘llanilishi
mumkin. Shujumladan paxtadan, jundan, kimyoviy tolalardan
olingan iplar va sintetik iplar foydalaniladi. Iplar turkumini gavish
usulida olinuvchi noto‘gima matolaming sirti tukli ham bo'lishi
mumkin.

Bular har xil xalatlar, sport buyumlari, uyda Kiyiladigan
poyabzalning usti hamda texnik magsadlar uchun ishlatiladi.

Matolarni tikish usulida olinuvchi noto'gima matolar mato,
trikotaj va boshga usullarda olingan noto‘gima matolarni max-
sus ignalar bilan tikish asosida olinadi. Tayyor bo'lgan ma-
toning o ‘ngida halgasimon tuk hosil bo‘ladi va bu mato hal-
gasimon tukli matolarni eslatadi. Asos sifatida go’llaniluvchi
material yumshoq, egiluvchan, ignalar kirganda o ‘z mustah-
kamligini unchalik o‘zgartirmaydigan, yengil, iplari oson
siljuvchan bo‘lishi kerak. Tuk hosil giluvchi ip sifatida tabiiy
va kimyoviy iplar go'llaniladi. Bu iplar ham yumshoq, bir
tekis, chiziqgli zichligi 50, 100, 140 teks bo'lishi lozim. Bunday
noto'gima matolar tikuvchilik va poyabzal issigni tutuvchi
astar sifatida hamda sun’iy mo'ynalar ishlab chigarishda
go'llaniladi.

Ignalar bilan sanchish usulida noto'qima matolarni olishda
tayyor tolalar o'rami maxsus ignalar bilan biriktiruvchi mashinaga
tushadi. (26-rasm). Tolalar o'rami /ta’minlovchi panjara 2ga va
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tikkasiga ilgarilanma-gaytma xarakatlanuvchi igna tutgich Jga
uzatiladi. Igna 8 lar pastga tushayotib o'zining tishchalari bilan
ayrim tolalami ilashtirib, tolalar o'rami orqali olib o'tadi. Tepaga
chigganda shu vogea takrorlanadi. Bu yerda tolalar o'rami o'zining
tolalari bilan tikilganday bo'ladi.

Natijada ixcham tuzilishdagi mato hosil bo'ladi. Tolalar
o'rami yuqoridagi 4 va pastki 7 sirtlar orasidan o'tadi. Bu
sirtlarda ignalar soniga mos keladigan teshiklar mavjud. Bu
sirtlar tolalar o'ramini zichlashtiradi. Tayyor mato 5va 6silindr-
lar orasidan o'tib oTaladi. Ayrim hollarda bunday matolarning
mustahkamligini oshirish uchun tolalar o'ramasi orasiga siyrak
tuzilishdagi mato yoki ip turkumi qo'shiladi. Ignalar bilan
sanchish usulida olingan matolar junli movutlarni eslatadi va
paltolar tikishda qgo’llaniladi. Bundan tashgari bunday matolar
texnik magsadlar uchun ham ishlatiladi.

Fizik-kimyoviy usulda tolalar o'rami yoki iplar turkumi har
xil bog'lovchi moddalar bilan yelimlanib biriktiriladi. Yelimlashning
qurug va ho'l usullari bor.

Qurug usulida bog'lovchi moddalar sifatida oson eriydigan
tolalar, plyonkalar, iplar, kukunlar ishlatiladi. Bog'lovchi
moddalar turli usulda go'shilichi mumkin: 1) tolalar o‘rami
tarkibiga ma’lum miqdorda oson eriydigan tolalar (kapron,
anid va hokazolar) qo'shiladi; 2) taralgan tolalar gatlamlari
orasiga oson eriydigan iplar yoki plyonkalar qo'yiladi; 3) tolalar
o'ramasiga oson eriydigan yelimlovchi kukun qgo’shiladi. Bun-
dan keyin tolalar o‘'ramiga yuqori haroratda ishlov beriladi.
Natijada tolalar bir-biriga yopishib birikadi. Bunday usulda
olinuvchi noto'gima matolar tikuvchilikda kiyim detallarining
ichiga go'yiluvchi qgatlamlar, texnikada suzgich gatlamlar sifa-
tida ishlatiladi.

Ho'l usulda olinuvchi matolar tolalar o‘ramiga biriktiruvchi
yelimlar singdirilib, so'ng ma’lum uskunalar yordamida tolalar
o rami zichlanadi va quritiladi.

Yelimlash usuli bilan noto'gima matolar olish eng samarali

deb hisoblanadi, chunki bu usul bilan uzunligi 2 —5 mm li tola-
lami ham ishlash mumkin.
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Nazorat savollari va topshiriglari:

1 To'qish-tikish usulida noto'gima matolami olish ganday amalga
oshiriladi?

2. Ignalarbilan sanchish usulida noto*gima matolami olish ganday
amalga oshiriladi?

3. Noto'gima matolaming olinish usullarini keltiring.

4. Noto'gima materiallar deganda ganday materiallami tushunasiz?

Eslab goling!

To'qish-tikish wsuli, iga sanchish usuli, gavish usuli,
noto'gima nato, yelimash wsuli, ho'l usd, ftzik-kimyouvy usul,
aurug wsul.

O'quv materiali ta’minoti

1 Mcubuesa E. I. LBenHoe matepuanoBefeHue. M.: Jler-
npomo6bITN3aaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. /. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F. J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma'ruzalar matni. Toshkent. TTYSI, 1999.

5. bysoB b. A. u gp. MatepuanosegeHve LIBEAHOIO0 NPOU3BOA-
ctBa. M.: Jlernpom6biTn3gaT, 1986.

6. BysoB B. A. n ap. J1abopaTopHbIA NPaKTUKyM N0 MaTepua-
NOBEAEHUIO LUBEMHOro npomssoacTea. M.: SlernpombbiTugat, 1991
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IV BOB

TIKUVCHILIK MATERIALLARINING
XUSUSIYATLARI

I-8. Tikuwvchilik materiallarining mexanik
xususiyatlari

To’qimachilik gazlamalarining mexanik xususiyatlari ularning
turli kuchlar ta’siriga munosabatini ko‘rsatadi. Bu kuchlar esa
turlicha bo'lib, ular katta yoki kichik bo‘lishi, hamda bir maria
yoki ketma-ket takrorlanib ta’sir etishi mumkin.

Kuchlar to'gimechilik gadaelarining bo'yi, eni yo'rdlishich,
yoki ularga nisoatan me’lum migdordeg burdnek ostich talsir
etishlari muTkin

Natijada, to’gimachilik gazlamalarda egilish, cho'zilish, buralish
va hokazo deformatsiyalar paydo bo’ladi. Professor G. N. Kukin
teeriﬁ@.binoan gazlamalaming mexanik xususiyatlari uchta sinf
- yarim davrli, bir davrli va ko‘p davrli xususiyatlarga boMinadi.
<d8ir davr» deganda gazlamalaming kuch ta’siri ostida boMishi
(yuklash), kuch ta’siridan bo’shashi (bo’shatish) va dam olishi
(dam) tushuniladi.

1  Yarimdanli nexankxsusyatlar juriasiga uzish kuch,
cozlishdag uzayish, ualishda bgjanlgen ish, nisaly uzsh kuchi
\va boshodar kiradi. Bu xusslyatlar gezlanmaning neksind
mexanik imkoniyatini, hantdha sifatliligini ko'rsatish uchun
iIshiatiladi. Uami aniglash udhun gadamalardan to'rtburchak
tazaca namurdar, enl DM uanlig 20 mm yani Sx A0
nmm qglib tayyodared. To'gimechilik gedanmdlan uchun —
kondelag\aboylarayo rdlishian bo'yicha alohich anidared.
Sinoviar RT-250 narkali uzish nmeshinasida o'tkaziladi.
Meshirening giscjdnan arasichg mescfa to Gimedhilik gedaelari
uchun I0mMmaatagbolad.
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Gazlamalarning uzish kuchi — bu yuqorida aytilgan o ‘Ichovli
rramunalarni uzish uchun sarfqilingan kuch. U «P» harfi bilan
belgilanadi va Nyuton (N) birligida ifodalanadi. Uzish kuchi
gazlamalarning mustahkamligini ko'rsatadi. Gazlamalarning
mustahkamligi ularning tola tarkibiga, hosil giluvchi iplarninu
tuzilishi va chiziqli zichligi, o ‘rilishi, zichligi, pardozlash turiga
bog'lig. Iplar gancha yo'g'on va gancha zich bo'lsa, u shuncha
mustahkamdir. Bosish, appretlash kabi pardozlash jarayonlari
gazlamalarning mustahkamligini oshiradi, ogartirish, bo'yash
jarayonlari bo'lsa, mustahkamlikni biroz pasaytiradi.

Uzish kuchini aniglash bilan bir paytda namunalarning
cho'zilishdagi uzayishi ham aniglanadi. Cho'zilishdagi uzayishi deb
namunalarning dastlabki uzunligi bilan uzilgungacha cho'zilgandagi
uzunligi orasidagi fargi tushuniladi. Mazkur ko'rsatkich millimetrda
ifodalansa, mutloq uzayisli deb aytiladi va «m» deb belgilanadi.
Namunalarning uzayishi foizda ifodalansa, u nisbiy uzayish zn
deb aytiladi va mutloqg uzayishga asoslanib hisoblanadi:

e. =7~ 100,%

'kJs

bu yerda: /z — namunaning mutloq uzayishi, mm; /KJ— uzish
mashinasining qisgichlari orasidagi masofa, mm.

Namunalarni uzish uchun ma’lum miqdorda sarflangan
eneqjiya ulaming uzilishdagi bajarilgan ishning haqiqiy migdoridir.
Uzish ishini aniglash uchun uzish kuchi va uzayishni aniglangan
paytda uzish mashinasining diagramma yozuvchi moslamasi
yordamida namunaning cho'zilish diagrammasi yozib olinadi (27-
rasm).

Amalda uzish ishi Rp (Z>) quyidagi formula yordamida
hisoblanadi:

Rp =PP 1Z 1,
bu yerda: P — gazlamaning uzish kuchi, N; lu — gazlamaning
cho'zilishdagi uzayishi, sm; g — diagrammaning to'lalilik koef-
fitsienti.

n="™K- “obc
S Soabc '
bu yerda: Sxk— diagrammadagi haqiqiy bajarilgan uzish ishini
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ifodalovchi yuza; S  diag-
nmmadagi shartli bajarilgan
uzish ishini ifodalovchi yuza.
Gazlamalar uchun n =
_ 0,25 50,75; trikotaj gazla-
maiari uchun n= 0,15 s 0,4;
yelimlash usuli bilan olingan
noto'gima gazlamalari uchun
=05 0,8.
Turli tuzilishdagi gazlama-
Iarmn_g_ mexanik xususi- 27-rasm. Namunaning cho'zilish
yatlarini tagosslash uchun diagrammasi.
nisbiy uzish kuchi va uzilishda
bajarilgan ishning solishtirma miqdori kabi ko‘rsatkichlar
go‘llaniladi.
Nisbiy uzish kuchi Pn (mN) — gazlamalarni hosil giluvchi
tarkibiy gismiga (trikotaj gazlamalarining bitta halga gatoriga yoki
ustuniga) keladigan uzish kuchi migdorini ko'rsatadi:

bu yerda: Pp— namunaning uzish kuchi, N; Z — namunaning
zichligi; K= 1—trikotaj gazlamalari uchun, K= 2 —gazlamalar
uchun.

Uzilishda bajarilgan ishning solishtirma migdori gazlamalarning
vazni yoki hajmi birligiga to'g'ri keladigan uzilishda bajarilgan
ishning miqdorini ko'rsatadi:

m=~ (Dj/g) yoki rv=" (Dj/sm3

bu yerda: Rp — namunani uzilishdagi bajarilgan ishi, Dj; m —
namunani uzganda ishlangan gismining massasi, g; V— namu-
naning hajmi, sm3

Gazlamalarga ta’sir etadigan kuchlar uncha katta bo'lmaydi.
Sunday kuch ta’sirida paydo bo'lgan to'lig uzayish gayishqoq,
elastik va plastik gismlardan iborat bo’ladi:
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Cho‘zilganda paydo bo'lgan to'lig uzayish va uning gismlari
birdavrli mexanik xususiyatlariga kiradi.

To'lig uzayishning barcha gismlari gazlamaga kuch ta’sirgilishi
bilan bir paytda baravariga paydo bo’ladi va rivojlanadi.

Qayishgoq gismi katta tezlik bilan hosil bo'ladi va gazlama
tolalarining ilashuvchanligiga bog'liq tashqgi bog'lanishlami arzimas
miqdorda o'zgartiradi.

Elastik gismi muayyan muddat davomida hosil bo'ladi va uning
ta’sirida gazlamaning tuzilishdagi bog'lanishlar o‘zgarib yangi
ko'rinishdagi bog'lanishlar kelib chigadi.

Plastik gismi gazlamadagi tashqgi va ichki bog‘lanishlarida
gaytadan paydo bo'Imaydigan o'zgarishlar bilan bog'liq bo'ladi va
gazlamalarni hosil giluvchi tarkibiy gismlarini boshga tuzilishga
keltiradi.

Gazlamalarni kuch ta’siridan bo'shatgandan keyin ularda
dastlabki holatiga relaksatsiya deyiladigan gaytish jarayoni yuz
beradi. Qayishqoq uzayish kuch olingan bilan birga yo'qoladi.
Elastik uzayish kuch olingandan keyin asta-sekin yo'qoladi va
plastik uzayish esa yo'golmaydi. Gazlamalaming gayishqoq, elastik
va plastik uzayishlari nisbati tolaviy tarkibiga bog'lig bo'ladi va
ulaming g'ijimlanmasligiga, hamda kiyimning o'z rasmini saqglay
olishiga ta’sir etadi.

Cho'zilishdagi to'lig uzayishni va uning gismlarini aniglash
uchun turli tuzilishdagi relaksometr nomli uskunalar go’llaniladi.
Sinov ishlarida quyidagicha namuna tanlash va sinash sharoitlari
quyidagicha bo'ladi:

1 Namuna o'lchamlari:

Gazlamalar uchun 25 x 200 mm;

trikotaj va noto'qima gazlamalar uchun: 50 x 100 mm.

2. Namunalar soni — 10.

3. Yuklanish muddati: Gazlamalar uchun — 60 min; trikotaj
uchun — 180 min; noto’gima 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 giluvchi kuch kattaligi (uzish kuchiga nisbatan
migdori): Gazlamalar uchun — 25 foiz; trikotaj uchun — 5 foiz;
noto'gima gazlamalar uchun — 10 foiz.
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To‘gjmachilik gazlamalarini ishlab chigarishda va aynigsa
tayvor mahsulotlaridan foydalanishda ularga miqdori kichik
bo‘lgan. lekin gayta-gayta takrorlanuvchi kuchlar ta’sir

Natijada, gazlamalar kop davrli har xil deformatsiyalarga
uchraydi. Bu gazlamalarning tuzilishini o'zgartiradi va ularning
xususiyatlarini yomonlashtiradi. Takrorlangan deformatsiyalar
natijasida gazlamalarning tuzilishi va xususiyatlarining asta-sekin
bo'ladigan o'zgarishlari jarayoni charchash deb ataladi. Charchash
natijasida gazlamalarda charchaganlik, ya’ni ularning xususi-
yatlarining yomonlashishi yuz beradi. Gazlamalarning massasi
esa aytarli darajada o'zgarmaydi.

Qayta takrorlanuvchi deformatsiyadagi gazlamalar tuzilishi-
ning o'zgarishlari uch bosqgichda o'tadi. Birinchi bosgichda bir
gancha davriy cho'zilishdan keyin gazlamalarning tuzilishi
yaxshilanadi, iplarjipslashadi, mustahkamligi oshadi. lkkinchi
bosgichida gazlamalarning tuzilishi yaxshilangan tufayli u uzoq
muddatda takrorlanuvchi deformatsiyalarga bardosh beradi.
Uchinchi bosgichda esa gazlamada qoldiq deformatsiyalari
yig'ilishi natijasida uning tuzilishi yomonlashadi va gisga vaqgt
ichida gazlama emiriladi.

Gazlamalarning takrorlangan cho'zilish paytida quyidagi kop
davrli mexanik xususiyatlari aniglanadi.

1 Gazlamalarning chidamliligi — n gazlamalarda takrorlangan

deformatsiyalari boshlanganidan to ular emirilgungacha davrlar
soni bilan o'lchaniladi.

2. Gazlamalarning ko p vaqtga chidamliligi — x gazlamaning
ko'p davrli deformatsiyalari boshlanganidan to ular emirilgungacha
vagt bilan o'lchanadi.

3. Qoldiq davrli de/ormatsiya — £qd ma’lum miqdordagi
takrorlangan davrlarda yig'ilgan deformatsiya. U har davrdagi plastik

deformatsiyalari va gaytib ulgurmagan elastik deformatsiyalaridan
iborat.

Gazlamalarning ko'p davrli mexanik xususiyatlari turli xil
pul’sator asboblarida aniglanadi.
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Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Tikuvchilik materiallarining yarim davrli deformatsiyasida
olinadigan ko'rsatkichlarga nimalar kiradi?

2. Tikuvchilik materiallarining bir davrli deformatsiyasida olinadigan
ko'rsatkichlarga nimalar kiradi?

3. Tikuvchilik materiallarining ko'p davrli deformatsiyasida
olinadigan ko'rsatkichlarga nimalar kiradi?

4. Uzilishda uzayish formulasini keltiring.

5. Uzilishdagi bajariladigan ish formulasini keltiring.

6. Cho'zilish diagrammasida to'liglik diagramma koeffitsienti
ganday aniglanadi?

Eslab goling!

Mustahkamlik, wzilish-uzayishi, uzilishdagi ish, gayish-
qog, elastik, plastik, goldigli dawrli deformeatsiya, chidam-
lilik, toTiq uzayish, bir davrli, yarim dawrli, ko'p dawri defor-
etsiya

0 ‘quv materiali ta'minoti

1. Manbuesa E. Tl LW BeiiHoe maTepuanosegeHue. M.: Jler-
npom6blTM3gaTt, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F,
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «11m Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F. J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi» fani bo'yicha
ma'ruzalar matni. Toshkent. TTYSI, 1999.

5. bysos b. A. u gp. MaTepuanosegeHue weeitHoro NMPON3BOA-
ctBa. M.: lernpom6bliTN3gaTt, 1986.

6. by3oB B. A. n ap. /1a6opaTopHbIi NPaKTUKYM M0 MaTepu-
anoBefeHU WBEMNHOro npomsBoacTBa. M.: Jlernpomb6blTU3aaT,
1991.
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2-8. Tikuvchilik materiallarining egilish deformatsiyasiga
boq'lig xususiyatlari

To'gimachilik gazlamalari uchun ahamiyatliligi jihatidan egilish
deformatsiyasi cho‘zilish deformatsiyasidan keyin ikkinchi o'rinda
turadi.

Gazlamalarga ta’sir etuvchi kuchning migdori katta bo'lmasa
ham hatto o ‘z vazni ta’sirida ham osongina egiladi.

Egilish deformatsiyasiga bog'lig xususiyatlar jumlasiga
gazlamalaming bikrligi, burmabopligi va g’ijimlanmasligi kiradi.

To’gimachilik gazlamalaming egilishidagi bikrligi deb ularning
egilganda o°‘z shaklini o°‘zgartirishiga qarshilik ko’rsatish
xususiyatiga aytiladi. Gazlamalaming bikrligi ulami hosil giluvchi
tolalar va iplar tuzilishiga va xususiyatlariga, pardozlash turiga,
iplarning zichligi va o’rilishiga bog'liq bo'ladi. 0 ‘z navbatida
gazlamalaming bikrligi bichish jarayoniga ta’sir etadi. Bikrlikni
aniglaydigan uskunalar ikkita guruhga bo’linadi:

1 Gazlamalami tagsimlangan kuch ta’sirida egadigan uskunalar.

2. Gazlamalami bir joyga yig'ilgan kuch ta’sirida egadigan
uskunalar.

Birinchi guruhga PT-2 markali uskuna kiradi (28-rasm).

28-rasm. PT-2 uskunaning shakli.
1 — qo'shgich tugma; 2 — mexanizm; 3 — murvat; 4 — egilichi
ko'rsatkichi; 5 — shkala; 6 — yuza gismi; 7 — namuna; 8 — yuk;
9 — shkala.
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Ko'ndalang holatdagi plastinka ustiga namunani ykaUth-
mida mahkamlab go‘ygandan keyin plastinkalar soatli T&Xa-
nizmi yordamida pastga garab ohista tushadi. Plastinkalar
bo‘ylama holatga kelganda namuna ma’lum miqdorda eglad.
Egilishning migdori uskunaning ko‘rsatkichidan yozib olinadl.

To'gimachilik gazlamasining shartli bikrligi VSh (mkN XSIH)
quyidagi formula yordamida hisoblanadi.

D 42046 m

B* \

bu yerda: 42046 — doimiy koeffitsient; m — beshta yig‘indi
namunaning yig‘indi massasi, g; Ay — egilish miqdoriga bog‘liq
bikrlik koeffitsienti (standartlarda beriladi).

Gazlamalarning burmabopligi deb gazlamalarning yumshoq
va mayda buramlar hosil gilishiga aytiladi. Bu xususiyat
gazlamalarning bikrligi va vazniga bogMig. Gazlamaning bikrligi
gancha katta bo‘lsa, uni egish uchun sarflangan kuch ham
shuncha katta bo'ladi. Burmabopligi esa kichik bo'ladi.
Gazlamaning massasi oshichi bilan uning burmabopligi ham
oshadi.

Burmaboplik ikkita usulda aniglanadi:

1 Markaziy ipakchilik ilmiy tadgiqot instituti (SN I1 shyolka)
tomonidan yaratilgan gazlamalarning burmaboplik xususiyatini
aniqlash usuli.

Bu usul eng oddiy deb
hisoblanadi va gazlamaning
ikkala yo'nalishida (bo'yi va
eni bo‘yicha) alohida anig-
lanadi (29-rasm). Sinovni
0 ‘tkazish uchun gazlamadan
200 x 400 mm o'lchovli na-
muna qirgib olinadi. Uning
gisga tomoniga to‘rtta nugta
go‘yiladi. Belgilangan nug-

29- rasm. Gazlamalarning burma-  talardan igna 3 o ‘tkazilib na
bopligini SN11 shyolka usuli bilan ~ Tuna lda uchta burma ho-

aniglash. sil gilinadi. Namunaning uch-
1 —namuna; 2 —1tiqin; 3 —igna.  |arj tigin 2 bilan mahkam-
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lanadi 30 minut davrida namuna erkin osilgan holda turadi. Kevin,
namunaning pastki uchlari orasidagi masofa Ah— chizg'ich
yordamida o'lchanadi va namunaning burmabopligi B (foiz)

quyidagi formula yordamida aniglanadi:

bu yerda: 200 — namunaning eni, mm; Ab— namunaning pastki
uchlari orasidagi masofa, mm.

2. Disk usuli. Gazlamalarning ikkala yo'nalishidagi burma-
bopligini aniglash uchun disk usuli go‘llaniladi. Bu usulda sinovlar
o'tkazish uchun gazlamalardan doira shaklida girgilgan namuna
ikkita disk orasiga go'yiladi (30-rasm).

Disklaming diametri namunaning diametridan kichik bo'lgani
tufayli namunaning chetlari erkin holatda osilib turadi. Namu-
naning ustidan parallel yorug'lik nurlari berilgandan keyin go-
g'ozga namunaning soyasi tushadi (31-rasm). U chizilib olinadi.
Burmabopligi yaxshi bo'lgan gazlamalarning soyasi ko'rinishda
chuqur burmalar hosil bo'ladi.

Bu holda namuna yuzasi bilan uning soyasining yuzasi orasidagi
fargi katta bo'ladi. Gazlamalarning burmabopligi past bo'lsa,
soyaning yuzasi namuna yuzasi migdoriga yaqin bo'ladi. Ayrim

mmnwm  vmimmmr a b d

31-rasm. Namunaning

30-rasm. Gazlamalarning gog'ozdagi tasviri.
burmabopligini disk usuli a — yaxshi; b —yomon; <
bilan aniglash. tanda bo'yicha yomon.
| —namuna; 2 —

disklar; 3 — sterjen.
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gazlamalarning yo'nalishlarining birida burmabopligi yaxshi.
ikkinchisida esa pastroq bo'ladi.

Disk usulida burmaboplik koeffitsienti quyidagi formula yordamida
hisoblanadi:

bu yerda: Sn— namunaning yuzasi, mmz2; Ss— namuna soyasining
yuzasi, mm2

Egilish va qisilish deformatsiyalari ta’siri natijasida gazla-
malar g‘ijimlanadi, ya’ni ular burmalar va gMjimlar hosil giladi.
Hosil bo‘lgan g‘ijim va burmalarni fagat namlab-isitib dazmol-
lashdagina ketkazish mumkin. Gazlamalarning g'ijimlanishi
ularning tola tarkibiga, tuzilishida ishlatilgan iplaming yo‘g‘on-
ligiga, o ‘rilish va pardozlash turiga, zichligiga bog'liq. Gazlama-
larning g‘ijimlanuvchanligi ularning salbiy xususiyatlaridan
biridir. U buyumning ko'rinishini buzadi. Oson g‘ijimlanadigan
gazlamalar tez ishdan chigadi, chunki bukilgan va burmalangan
joylarda ancha ishgalanadi. Gazlamalarning g‘ijimlanmasligi
deganda ularning gMjimlanishga qarshilik ko'rsatichi va g'i-
jimlangandan keyin o‘zining dastlabki holatiga kelishi tu-
shuniladi.

Gazlamalarning g‘ijimlanmasligini aniglash uchun qo‘l-
laniladigan asboblami ikki guruhga boMish mumkin:

1. Gazlamalarda belgilangan joyidan g‘ijimlar hosil giluvchi
asboblar.

2. Gazlamalarda tartibsiz g‘ijimlar hosil giluvchi asboblar.

Birinchi guruhga SMT va ST-1markali asboblar kiradi. ST-1
asbobi jun gazlamalarini sinash uchun ishlatiladi. Qolgan
materiallaming barchasi SMT asbobida tekshiriladi. Bu yerda 180°
burchakka egilgan namunaga (32- rasm) 15 min davomida 1,5 kg
li yuk ta’sir etadi. Yukni olgandan keyin namuna 5 minut davomida
tiklanadi. Bundan so'ng tiklanish burchagi aniglanadi.
Materiallaming g'ijimlanmasligi N (foiz), tiklash burchagining (a)
egilish burchagiga (y) nisbati bilan baholanadi:

ly =a LIS} =a|O]§) = 0,555a
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32-rasm. Materiallaming g‘ijimlanmasligini aniglash usuli.
1-— asos; 2 — murvat; 3 — tenglashtirish darajasi; 4 — shkala; 5 —
ustun; 6 — qisqich; 7 — murvat; 8 — egilgan girgim; 9 — ko'rsatkich;
10 — qirgim; 11 — linza;

G ‘ijimlanmaslik materiallaming ikkala yo'nalishi tanda va arqoq
bo'yicha alohida aniglanadi.

ST-1 markali asbobda jun gazlamasidan olingan namunani
maxsus metall plastinkasi yordamida bukib uchta burma hosil
gilinadi va bu holatda u 5 min davomida yuk ostiga qo'yiladi.
Yukni olgandan keyin namuna 3 min davomida tiklanadi.
Bundan keyin namunadagi burmaning balandligi o ‘Ichaniladi.
G'ijimlanmaslik koeffitsienti quyidagi formula yordamida
hisoblanadi.

Al ,=A =0,05/1,

bu yerda: h — namuna tiklangandan keying! burmaning
balandligi, mm;

20- metall plastinkaning eni, mm.

Ikkinchi guruhga NSTP markali asbob kiradi. Bu asbobda
uning maxsus moslamalari yordamida namuna silindr shakliga
keltiriia(ji va gisqich orgali yuklanadi. Namunada tartibsiz
g ijimlar paydo bo'ladi. Yukni olgandan keyin namuna tiklanadi.
Tiklangan namunaning balandligi (ha) namunaning dastlabki

adandligiga (A ) nisbati gazlamaning g‘ijimlanmasligini
ko'rsatadi.
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Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Bikrlik nima va uni aniglash usuli ganday?

2. Buramdorlik nima va uni aniglash usuli ganday?

3. G'ijimlanuvchanlik nima va uni aniglash usuli ganday?
. Nisbiy egilishni hisoblash formulasini bering.

5. Materialning egilishi ganday aniglanadi?

6. G'ijimlanmaslik ko'rsatkichi formulasini bering.

7. G'ijimlanuvchanlik koeffitsienti formulasini bering.

I

Eslab qoling!

Bikrlik, egilish, nisbiy egilish, g'ijimlanuvchanlik, g'ijim-
lanmaslik, pardoz, tovlanuvchanlik, teksturlangan iplar, buram-
dorlik, diskli uslub, buramboplik koeffitsienti.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1 Manbuesa E. M. LUBseiiHoe maTepuanoBegeHue. M.: Jler-
npomobITn3aaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy*, 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «11m Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma'‘ruzalar matni. Toshkent. TTYSI, 1999.

5. bysoB b. A. n agp. MartepranoBegeHne LWBEAHOIO npoun3soa-
ctBa. M.: JlernpombbiTn3gat, 1986.

6. BysoB B. A. 1 gp. J1abopaTopHbI NpaKTUKYM MO maTepu-
asfioBefieHM0 LWBeNHOro npomssoacTea. M.: JlermpombbITU3AaT,
1991.

3-8. Tikuvchilik materiallarining yemirilishga
chidamliligi

To'gimachilik gazlamalarining uzoq vagt davomida yemiruvchi
omillarga qarshilik ko'rsatish gobiliyati ularning yemirilishga
chidamliligi deb ataladi.
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To‘gimachilik gazlamalarini ishlab chigarish va pardozlash
iarayonlarida, ulardan buyumlarni tayyorlaganda ham ayniqgsa
buyumlarni ishlatganda gazlamalarning tuzilishi o'zgaradi va
xususiyatlari asta-sekin yomonlashadi. Bu jarayon gazlama-
larning eskirishi deb ataladi. Eskirish natijasida gazlamalar
yemiriladi. Gazlamaning sirti butunlay yemirilsa, bu holdagi
yemirilish umumiy yemirilish deb ataladi. Gazlamaning sirti
gisman yemirilisa, bu holatdagi yemirilish joydagi yemirilish
deb ataladi. Umumiy yemirilish buyumlarni butunlay ishdan
chigaradi.

Yemirilish jarayonida gazlamalarga ta’sir etuvchi omillarni
quyidagi guruhlarga bo‘linishi mumkin:

1 Mexanikaviy omillar.

2. Fizik-kimyoviy omillar.

3. Biologik omillar.

4. Kompleks yoki aralashma omillar.

Mexanik omillarga ishqalanishda yeyilish va takrorlangan
deformatsiyalar natijasida charchash jarayoni kiradi. Yuqorida
aytilganidek, charchash natijasida gazlamalarning tuzilishi o ‘zgaradi
va buyumlar o ‘z shaklini yo’qotadi, xususiyatlari yomonlashadi
va ular yemiriladi. Bunday yemirilishda gazlamalarning vazni deyarli
darajada o'zgarmaydi. Ishqalanish ta’sirida gazlamalarning massasi
ancha o'zgaradi. Bu o ‘z navbatida ularning mustahkamligining
kamayishiga olib keladi.

Fizik-kimyoviy omillarga ob-havo ta’siri, ya’ni uning harorati,
nisbiy namligi, quyosh, ul‘trabinafsha nurlarining ta’siri, hamda
buyumlar yuvilganda yuvish eritmasining tarkibi, kimyoviy
usulda tozalashda - kimyoviy moddalarning ta’siri va hokazolar
kiradi.

Biologik omilarga har xil bakteriyalar, mikroorganizmlar,
zamburug'lar, hashoratlar (kuyalar) ta’siri kiradi. Foydalanish
jarayonida ta’sir etuvchi omillarning turi undan tayyorlangan

uyumning xiliga va undan foydalanish sharoitiga bog’lig.
asalan, ichki kiyimlar ko‘p vuvilgandan so‘ng emiriladi. Deraza
Pardalarining yemirilishiga yorug'lik, quyosh nurlari, havo

arorati va nisbiy namligi, havodagi chang miqdori ta’sir etadi
va hokazo.



To'gimachilik gazlamalarining yemirilishi asosan ishgalanish
ta’siri natijasida bo'ladi. To'gimachilik gazlamalarining ish-
galanishga chidamliligi ularning tolaviy tarkibiga, sirtining
tuzilishigabog'liq.

Eng awal gazlamaning sirtiga chigib turgan tola uchlari
ishgalanish ta’sirida bo'ladi. Gazlamadagi iplarning bukilgan
joylariga chiqgib turgan tolalar emirila boshlaydi. Tola sirtining
ba’zi joylari shikastlanadi va tolalar uziladi. Ayrim tolalar yoki
tola gismlari ip tarkibidan chiqgani tufayli iplar ham uziladi.
Gazlamalaming sirtiga chiqib turgan iplarning bukilgan joylari
ishgalanish ta’sirida eng birinchi bo'lib emiriladi. Bu joylar
gazlamaning tayanch sirtideb ataladi, ya’ni gazlamaning tayanch
sirti gancha katta bo'lsa, uning yemirilishga chidamliligi ham
shuncha yaxshi bo'ladi. Shuning bilan biiga trikotajni hosil giluvchi
iplar ishgalanib uzilganda gazlamaning o'rilishiga ko'ra halga
ustunchalaridagi yoki gatoridagi halgalar biri biridan chigadi va
gazlamaning tuzilishi buziladi. Ishgalanish jarayonida gazlamaning
tolalar o'ramidagi tolalar bir-biri bilan yaxshi biriktirilmaganligi
sababli gazlama tuzilishidan chigadi, tolalami tikib biriktiigan iplar
ishgalanadi va emiriladi.

Gazlamalaming ishgalanishdagi yemirilishi odatda pilling paydo
bo'lishidan boshlanadi. Buyumning eng ko'p ishgalanadigan
joylarida chigallashgan tolalardan yumshoqg to'pchalar — pilling
hosil bo'ladi. Awal tolalaming uchlari gazlama sirtiga chiqadi va
ular chigallashadi. Chigallashganda ba’zi tolalar gazlama tuzili-
shidan chiqib ketadi. Keyinchalikda pillingdagi tolalar gazlama
sirtidan uzilib tushadi. Natijada gazlamaning galinligi kamayadi
va u osongina emiriladi.

Gazlamalaming ishgalanishga chidamliligini aniglovchi
asboblami uchta guruhga bo‘lish mumkin:

1. Gazlamaga fagat ishqalanish ta’sirini bajamvchi asboblar.

2. Gazlamaga birdaniga cho'zilish, egilish va ishgalanish ta’sirini
bajamvchi asboblar.

3. Gazlamaga g'ijimlash va ishqalanish ta’sirini bajamvchi
asboblar.

Gazlamaning turiga ko'ra ishgalanish mayda tishli metail
sirtlar, gayroq toshlar, dag'al junli movut, kapron yakka tolasidan
tayyorlangan cho'tka va hokazolar yordamida o'tkaziladi.
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33-rasm. TI-1M asbobining shakli:
| —disk; 2 —boshchasi; 3 — namuna.

Ishgalatuvchi sirt namunaning butun sirtiga yoki uning gismiga
ta’sir etib, ilgarilanma-qaytma yoki aylanma harakatida bo'ladi.
Sinovlarni o'tkazish uchun TI-1M markali asbob keng
go'llaniladi.
TI1-1M asbobida (33-rasm) turli tolalardan olingan trikotaj
gazlamalaming ishgalanishga chidamliligi aniglanadi.
Ishqgalatuvchi sirt sifatida gayroq tosh yoki dag‘al jun movuti

ishlatiladi. Uning ostidagi uchta ishchi gismlarga namunalar
mahkamlanib go'yiladi. Namunalarni ishgalatuvchi sirtga tegish
uchun ishchi gismning bo’'shlig’iga sigiq havo beriladi. Uning
ta’sirida ishchi gismining rezinali oralig'i ko'tariladi va namunani
ishgalatuvchi sirtga yaqginlashtiradi. Ishqalatish sirti va ishchi
gismlar bir tomonga aylanganligi tufayli namunalarda betartib
ishgalanish paydo bo’ladi. Ishgalanish yumshoq rezina asosida
0 tgani uchun bu asbobdagi sinov sharti gazlamaning odam
badanida ishgalanish shartiga yaqin bo'ladi. Ishchi gismlarining
bitta aylanishi bitta ishqalanish davri deb hisoblanadi.
Uazlamalaming ishgalanishga chidamliligi sinov boshlanganidan
oshlab to namunada teshik paydo bo'lgunicha ishgalanish

avrlar sonining miqdori bilan tavsiflanadi. Bu asbobda
namunalarga ma'lum miqdorda ishgalanish davrlarni berish
mumkin.
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Bu holda gazlamaning ishqalanishga chidamliligini baholash
uchun uning bironta xususiyatining (massasi, mustahkamligi,
galinligi va hokazo) olzgarishi aniglanadi.

Demak, gazlamalaming ishqalanishga chidamliligini baholash
uchun bir necha ko'rsatkichlarni ishlatish mumkin:

1 Gazlamani ishqalatgandan keyin uning biror xususiyatining
0'zgarishi.

2. Sinov boshlangandan togazlamada teshik paydo boMguncha
0 ‘tgan ishqalatish davrlarining son miqgdori.

3. Sinov boshlangandan to gazlamada teshik paydo bo'lguncha
sarflangan vagt miqgdori.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Tikuvchilik materiallarining yemirilishi deganda nimani
tushunasiz?

2. Yemirilishga ta’sir etuvchi omillar ganday?

3. Tikuvchilik matolarining ishgalanishligi deganda nima
tushuniladi?

4. Tikuvchilik matolarining elektrlanuvchanligini pasaytiruvshi
ganday usullari mavjud?

5. Tikuvchilik matolarining ishqgalanishga chidamligini aniglash
uslubini bering.

Eslab goling!

Yemirilish, fizik-kimyoviy, mexanikaviy, biologik, aralashma,
sinash uchun namuna tanlash, sinash sharoitini tanlash, sinash
davrida kuzatish, sinash natijalarini gayta ishlash.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1 Manbuesa E. M. LLIBeliHoe maTtepuanoBegeHune. M.: Jler-
npomoébITn3gaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. /. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy*, 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F.
X., Jo'raevz. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q. Abdulina F. J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun
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«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi» fani bo'yicha
ma'ruzalar niatni. Toshkent. TTYS1, 1999.

5. bysos b. A. 1 ap. MaTepunanoBefeHne LWBENHOro NpPou3Boj-
ctBa. M.: Jlernpom6bIiTm3gaT, 1986.

6. bysos B. A. n ap. JlTabopaTopHbI/i NPaKTUKym Mo marepua-
NOBEfIEHNIO LLIBENHOro npowussofcTBa. M.: JlernpombbiTL3aar,
1991.

4-8. Tikuvchilik materiallarining
fizik xossalari

Fizik xususiyatlar guruhiga gazlamalaming gigroskopikligi, havo
va bug' o'tkazuvchanligi, chang yutuvchanligi, elektrlanuvchanligi,
optik va issigni saglash xususiyatlari kiradi.

Fizik xususiyatlami quyidagi guruhlarga bo‘lish mumkin:

1 Gazlamalaming shimish qobiliyatiga bog'liq xususiyatlar.

2. Gazlamalaming o'zidan havo, suv, buglva hokazolarni
o'tkazish gobiliyatiga bog'liq xususiyatlari.

3. Gazlamalaming turli haroratlar ta’siriga munosabatini
tavsiflaydigan xususiyatlar.

4. Gazlamalaming optik xossalari.

5. Gazlamalaming elektrlanuvchanligi.

4.1- 8. Shimish "

To'gimachilik gazlamalari suyuqlik, gaz yoki bug' holatida
bo'lgan har xil moddalarni shimish qobiliyatiga ega. Bu holda
gazlamalaming massasi, o'lchovlari, mustahkamligi, bikrligi va
boshqga xususiyatlari o'zgaradi. To'gimachilik gazlamalaridan
olingan buyumlami ishlab chigarish va ishlatish paytlarida ular
doim suv yoki bug’ ta’sirida bo'ladilar. Gazlamalaming suv yoki
bug'ni shimish gobiliyatini tavsiflovchi bir necha xususiyatlari bor.
Bularga gazlamalaming namligi gigroskopikligi, suv shimdiruv-
chanligi (kapillyarligi), suvni yutishi va hokazolar kiradi.

Namlik WF (foiz) — havoning hagigiy namlik sharoitida
namunalardagi namlik migdorini ko'rsatadi va quyidagi formula
yordamida hisoblanadi:



bu yerda: mx— havoning hagigiy namligida namunaning massasi, g;
mk— mutlog qurug namuna massasi, g.

Gigroskopiklik W (foiz) — havoning nisbiy namligi 98 - 100
foiz va harorati 20 + i °C sharoitdagi namunaning namligi:

W= mk ~ L 100,
Ly,
bu yerda: m&—sinov o ‘tkazish oldidan havoning namligi 98 foiz
bo'lgan eksikatorda 4 soat mobaynida tutib turilgan namunaning
massasi, g; mk— mutlog qurug namuna massasi, g;

Suv shimdiruvchanligi (kapillyarlik) — bir soat davomida bir
uchi suvga botirilgan namuna bo'yicha ko‘tarilgan suvning
balandligi bilan baholanadi.

Suvniyutishi Ps(foiz) — namunani butunlay suvga botirilgan
holatda o'ziga yutib olgan suv migdorini ko'rsatadi:

P =m*~m <100,

S m,
bu yerda: ms— namunani suvga botirilgandan holatdagi massasi, g;
/n,— namunaning dastlabki massasi, g.

Yugorida keltirilgan xususiyatlarni bevosita usullar yordamida
aniglash mumkin. Bu usullar gazlamalarni quritish va ularning
ho‘l va quruq holatidagi massasini aniglash asosida yaratilgan.
Bilvosita usullar gazlamalarning namligi o ‘zgarishi bilan ularning
elektr garshiligi yoki sig‘imi o ‘zgarishiga asoslangan.

4.2- 8.0 ‘tkazuvchanlik

Gazlamalarning o‘zidan havo, suv, gaz, bug‘, chang, tutun
suyugliklar, radioaktiv nurlarini o ‘tkazish gobiliyati o ‘tkazuvchanlik
deb ataladi.

Havo o'tkazuvchanligi — namunaning o ‘zidan havo o ‘tkazish
gobiliyati bo'lib u havo o ‘tkazuvchanlik koeffitsienti bilan baho-

lanadi. Havo o ‘tkazuvchanlik koeffitsienti B [dm”*nrs) namuna-

ning ikki tomonidagi havo bosimlarining ma’lum boMgan farq
sharoitida bir sekund vaqt ichida 1 kvadrat metrli yuzadan o'tgan
havo hajmining miqdorini ko'rsatadi:
D v
Ft m
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Sinovlarni o'tkazganda na-
munaning ikki tomonidagi havo
bosimining fargi Ar= 5 mm suv
ustuni yoki 49 Pa ga teng bo'ladi.
Bunday farg kiyim ostidagi havo
bosimi bilan atrofdagi havo bosimi
bilan fargga mos keladi. Havo
o'tkazuvchanlik gazlamalarning
tola tarkibi, pardozlash turli va
zichligiga bog'liq bo’ladi.

Gazlamalarning havo o ‘tka-
zuvchanligini bir necha asbob-
larda aniglash mumkin. Ularning
ishlash prinsipi quyidagicha (34-
rasm). Gazlamadan girgilgan na-

34-rasm. Gazlamalarning
havo o'tkazuvchanligini
aniglash asbobining shakli.

muna 2 kamera 3 ustida mah- | — manometr:
kamlangan va shamolparak (ven- 2 — namuna: 3 — kamera:
tilyator) yoki nasos yordamida 4 — havo o'lchagich.

bu kameradagi havo bosimi

pasaytiriladi. Kameradagi va atrofdagi muhitning havo bosim-
larining fargini manometr 1 ko‘rsatadi. Namunadan o ‘tgan
havo hajmi o‘Ichagich 4 bilan aniglanadi.

Bug' o'tkazuvchanlik — bu gazlamalarning namligi yuqori
bo'lgan muhitdan bug‘ni namligi past bo‘lgan muhitga o'tkazish
gobiliyati. Bu xususiyatning ahamiyati katta, chunki uning yor-
damida odam tanasidan ajraladigan suv bugllari kiyim ostidan
chetlashtiriladi. Suv bugllari gazlamalardagi g'ovaklar orgali, hamda
ularning gigroskopikligi hisobiga o ‘tadi. Bug'ni o'tkazish usuli
gazlamalarning zichligiga bog'liq boMadi.

Gazlamalarning buglo ‘tkazuvchanligi bir necha ko'rsatkich
orgali ifodalaniladi.

1 Buglo ‘tkazuvchanlik koeffitsienti bir soat mo-

baynida bir kvadrat metrli gazlama yuzasidan o'tgan bugl
massasining miqdorini ko‘rsatadi:

D N

h~F Te
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Buglo ‘tkazuvchanlik koeffitsientining giymati gazlama bilan
suv orasidagi masofaga bog'liqg bo'ladi. Shuning uchun sinovlarni
o'tkazganda bu masofa iloji borisha kam bo’lishi kerak. Koeffitsient
giymatiga havoning harorati va nisbiy namligi ham ta’sir etadi.
Shu sababli sinovlarni 35 —36°C haroratda o'tkazich taklifetiladi,
chunki bu harorat inson tanasining haroratiga mos keladi.

2. Nisbiy bug* o‘tkazuvchanlik Bn (foiz) — bu bir xil sinov
sharoitidagi gazlamadan o ‘tib bugMangan bug4 migdorining (A)
ochiq suv ustidan bug‘langan bug4miqgdoriga ( V) nisbati:

B": 4 .>OO_

Gazlamalarning suv o‘tkazuvchanligisi bu ma’lum darajadagi
bosim ta’sirida o ‘zidan suvni o'tkazich qobiliyati. Bu xususiyat
suv o ‘tkazuvchanlik koeffitsienti bilan baholanadi. Suv o ‘tkazuv-

(dm3

chanlik koeffitsienti B ) " esa bir sekund davomida bir kvadrat
S

metrga teng bo'lgan, gazlama yuzasidan o ‘tgan suv hajmining
migdorini ko'rsatadi:

B= ETe -
Uni aniglash uchun 5« 103Pa ga teng bo‘lgan bosim ostida
hajmi 0,5 dm3bo‘lgan suv gazlamadan o ‘tganda sarflangan vaqt
4 o ‘Ichaniladi.

Materialning suv o'tichiga
garshiligi — materiallaming o ‘zi-
dan suv o‘tichiga qgarshilik ko4r-
satish qobiliyati. Bu xususiyatni
«penetrometr» nomli asbobda
aniglash mumkin. Materialdan
girgilgan namuna 2 silindr 3 ustiga
mahkamlanadi. Silindrga boshga
idish 1 dan suv kelib turadi va

35-rasm. Suv o'tishga materialning pastki tomoniga ta’sir

materiallaming garshiligini etadi. Suv bosimi asta-sckin osha
aniglash uchun «hamyon» usuli. boradi. Manometr 4 bosim miqg-
1— idish; 2 — namuna; dorini ko'rsatib turadi. Ma'lum

3 —silindr; 4 — manometr. bosimda suv materialdan o'tadi.



Namunaning yuzasida uchta tomchi paydo bo’lgandagi bosim shu
materialning suv o ‘tichiga qarshiligini ko'rsatadi.

Materiallaming suv o’tichiga garshiligini «hamyon» usulida
ham aniglash mumkin (35- rasm).

To’rtta ustunchaga o 'rnatilgan namunaning osilgan gismiga
suv solinadi va bundan boshlab to namunadan uchta tomchi suv
o'tganga gadar sarflangan vaqt yoziladi. Ana shu vaqt materialning
suv o tkazichga qarshiligini ifodalaydi.

4.3- 8. Issigni saqglash xususiyatlari

Gazlamalarga issiglik energiyasi ta’sir etganda ularda bir gator
xususiyatlar yuz beradi: issigni o’tkazish qobiliyati, issigni yutish
gobiliyati, issiglik ta’sirida o‘z xususiyatlarini o’zgartirish yoki
saglash qobiliyati.

Issigni o ‘tkazuvchanlik — bu gattiq jismlar qo’z-

g‘almas suyugliklar va gazlarning turli haroratdagi gismlar ora-
sidagi issigni o ‘tkazish jarayoni. Uni baholash uchun issigni o’t-
kazuvchanlik koeffitsienti ishlatiladi. Bu koeffitsient birsoat ichida
galinligi bir metr hamda o ‘ng va teskari tomonlarining harorat
fargi bir gradusga teng bo’lgan gazlamaning bir kvadrat metrli
yuzasidan o ‘tgan issiglik migdorini ko’rsatadi:

Gazlamalarning issigni saqglash xususiyati R (m2K/V), issigni
0 'tkazishga qgarshiligi bilan ifodalaniladi:

bu yerda: 6 — namunaning galinligi, m; \ — issigni o ’tkazuv-
chanlik koeffitsienti, VJ{m K).

Gazlamalarning galinligi gancha katta bo’lsa, issigni saglash
xususiyati ham shuncha yaxshi bo’ladi. Shu sababli issigni
saglaydigan kiyimlar ko‘p gavatli gilib tikiladi. Agar gazlamalarning
zichligi kam bo’lsa, havo o’tkazuvchanligi oshadi, issigni saglash
xususiyatlari esa yomonlashadi.

Gazlamalarning issigni yutish xususiyatini solishtirma issiglik

sig’imi tavsiflaydi. Solishtirma issiglik sig'imi massasi
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1 kg ga teng boMgan gazlamaning haroratini bir darajaga oshirish
uchun sarflangan issiglik migdorini ko'rsatadi:

= mm& 1)

bu yerda: Q — issiglik migdori, J; m — namunaning massasi, Kkg;
TQ— namunaning dastlabki harorati, °C; Tk— namunaning oxirgi
harorati, °C.

Gazlamalaming o ‘z haroratini bir tekis gila olish, harorat katta
boMgan gismlaridan harorati past boMgan gismlarga uzatish

S

gobiliyati haroratni kuzatib qo‘yish koeffitsienti bilan

ifodalaniladi:

bu yerda: A — issigni o ‘tkazuvchanlik koeffitsienti, K/TK; 5 —

solishtirma issiglik sig'imi, ; P —gazlamaning solishtirma

L4
massasil, g
m3

4.4- 8. Optik xossalar

To'gimachilik gazlamalarining optik xossalari ulaming yorug'lik
ogimini migdorva sifat jihatidan o ‘zgartirish gobiliyatiga bogMiq.
Kiyim modelini tanlash, buyumning g‘ijimlanuvchanligi, hajmi,
o'lchovi va mutanosibligining ko‘z bilan idrok etilichi gazlama-
laming optik xususiyatlariga bogMig. Gazlamaga tushgan yorugMik
ogimining (P) bir gismi gaytariladi (Pp), ikkinchi gismi yutiladi
(PJ, uchinchi gismi gazlamadan o'taai (PX. Bu holat quyidagi
koeffitsientlar yordamida ifodalaniladi;

1 YomgMik ogimini gaytarish koeffitsienti:

2. YorugMik ogimini yutish koeffitsienti;
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3. YorugMik ogimini o'tkazish koeffitsienti:

Asosiy optik xususiyatlar jumlasiga gazlamalarning rangi,
tovlanuvchanligi, oppoqligi, tinigligi kiradi.

Rang — gazlamalar yorug‘lik ogimini to‘lig ravishda yoki
tanlab yutishi mumkin. ToMiqg yutishda yorug‘lik ogimining
turli xil uzunlikdagi toMqinlari yutiladi. Tanlab yutishda fagat
ma’lum uzunlikdagi toMgqinlar yutiladi. Agar gazlamalar yorug*-
lik ogimini to‘liq yutsa yoki gaytarsa axromatik ranglar hosil
boMadi.

Axromatik ranglarga oq, gora va turli xil tuslardagi kulrang
kiradi. Agar gazlama yorugMik ogimini toMiq yutsa qora rang,
toMiq gaytarsa-oq rang hosil boMadi. Agar yorugMik ogimi gisman
yutilsa — kulrang hosil boMadi. Axromatik ranglar yorugMik ogimini
gaytarish koeffitsienti orgali baholanadi.

Agar gazlama yorugMik ogimidagi nurlarni tanlab yutsa,
xromatik ranglar hosil boMadi. Bu ranglarga axromatik ranglardan
boshqga barcha ranglar kiradi. Xromatik ranglaming tabiiy darajasi
gilib spektr ranglarini olish mumkin. Xromatik ranglar sovuq va
issig ranglarga shartli ravishda boMinadi. Sariq, gizil, to‘q sariq
ranglar quyosh nun, olov issigM hagida tasawur berganlari uchun
issig ranglarga kiradi. Ko‘k, binafsharang, zangori, yashil ranglar
ko'kat, suv, osmon ranglarini eslatganligi uchun sovug ranglarga
kiradi. Oq va issig ranglar gazlamalar sirtining afzalligini, modelning
tuzilishini oshkor giladi, inson tanasi oMchamini kattalashtiradi.
To‘g va sovug ranglar esa aksincha, gazlama sirti ko'rinishini va
inson tanasi oMchamini yashiradi. Och va issig ranglardan
tayyorlangan buyumlarning ustida hamma kamchiliklari va
nugsonlari ochig ko'rinib turadi. Yozgi kiyimlar uchun sovuq
rangli gazlamalarni, qishki kiyimlar uchun esa issiq rangli
gazlamalarni ishlatish kerak.

Gazlamalar ranglari tusi, to'yinganligi, yorginligi bilan
tavsiflanadi, rangining bir tusda boMishi esa EK S-1markali elektron
komparator asbobida amglanadi.

Tovlanuvchunlik. Bu insonning ko'zgudek gaytarilgan va
targatilgan nurlardan iborat boMgan yorugMik ogimini tasawur

121



gilishi. Bu yorug'lik ogimida ko'zgudek gaytarilgan nurlar gismi
gancha ko'p boisa, gazlamalaming tovlanuvchanligi ham shuncha
katta bo'ladi. Binobarin, gazlamalaming tovlanuvchanligi ularni
hosil qiluvchi tolalar va iplarning tovlanuvchanligiga, ularning
tuzilishiga vajoylashishiga, hamda gazlamalaming sirt ko'rinishiga
bog'liq. Gazlamalaming tovlanuvchanligi FB-2 markali fotoelektr
tovlanuvchanlikni o ‘Ichovchi asbobda aniglanadi.

Oppoglik. Gazlamaning rangi va benugson oq sirt rangi
orasidagi umumiylik darajasini ko‘rsatadi. Gazlamalaming
oppogligini elektron komparator EKS-1 yoki fotoelektr FB-2
asboblarida aniglash mumkin.

Tiniglik. Gazlamalar orgali yomg'lik ogimi o'tishini his qgilish
bilan bog'lig bo'lib, gazlamaning tolaviy tarkibi va tuzilishiga bog'lig.
Gazlamaning zichligi va galinligi oshishi bilan uning tinigligi pasayadi.

Elektrlanuvchanlik. Bu gazlamalaming ma’lum sharoitlarda
0 ‘z sirtiga statik elektr zaryadlarini to'plash xususiyati.

Tayyorlash va foydalanish jarayonlarida trikotaj gazlamalari
albatta boshqga jism sirtlariga tegadi va ishgalanadi. Natijada,
ularning sirtida birdaniga ikkita jarayon o ‘tib boradi: zaryadlar
uzluksiz to‘planadi va targaladi. Bu ikkala jarayonlar orasidagi
muvozanat buzilsa, gazlamalaming elektrlanishi ayon bo'ladi.

Gazlamalaming elektrlanuvchanligi zaryadning kattaligi va
ishorasi (musbat yoki manfiy) bilan tavsiflanadi. Zaryadlarni
to‘plash jarayoni targalish jarayoni bilan birgalikda o ‘tgani tufayli
gazlamalar elektrlanuvchanligining asosiy tavsifi bu ularning
solishtirma elektr garshiligidir.

Gazlamalaming elektrlanuvchanligi ulami hosil giluvchi tolalaming
kimyoviy tuzilishi va gigroskopligiga, atrofdagi havo namligiga,
o'rilishiga bog'lig bo'ladi. Ko'pincha gazlamalaming elektrlanuvchanligi
— bu salbiy xususiyat. U gazlamalar va buyumlami tayyorlash
jarayonini giyinlashtiradi. Kiyib yurganda esa kiyim tez kir bo'ladi,
badanga yopishadi va odam o'zini noqulay his giladi.

Inson terisiga tegib turganda gazlamalaming musbat zaryadli
elektr maydoni odamning asab, yurak-tomir turkumiga salbiy ta’sir
ko’rsatadi. Manfiy zaryadlangan elektr maydoni esa foydali ta’sir
ko’rsatadi, revmatizm kabi kasalliklami davolashda yordam beradi.

Gazlamalaming elektrlanuvchanligini kamaytirish uchun
elektrlanishga qarshilik ko'rsatuvchi maxsus moddalar (anti-
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statiklar) bilan ishlov beriladi yoki tolalar aralashmasini tayyor-
laganda bir-birini neytrallaydigan tolalar tanlanadi.

Gazlamalaming elektrlanuvchanligi 1VZ-1 markali elektr
zaryadlarining kattaligi va ishorasini o’lchovchi asbobda aniglanadi.
Gazlamallarning solishtirma elektr garshiligini aniglashda esa
IESTP-1 markali asbobidan foydalaniladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Matolaming shimish qobiliyatiga bog'liq xususiyatlarini izohlang.

2. Matolaming o'zidan havo, suv, bug' va hokazolarni o'tkazish
gobiliyatiga bog'liq xususiyatlari ganday?

3. Matolaming turli haroratlarta’siriga munosabatini tavsiflaydigan
xususiyatlarini tahlil eting.

4. Matolaming optik xossalarini izohlang.

5. Matolaming elektrlanuvchanligi deganda niniani tushunasiz?

Eslab qgoling!

Shimish, o'tkazuvchanlik, optik xususiyati, gigroskoplik, elektr
xususiyati, yutiluvchanlik, havo o'tkazuvchanlik, bug' o'tkazuv-
chanlik, suv o'tkazuvchanlik, suv o'tkazmaslik, chang oluvchanlik,
axromatik rang, ko'k shkali.

O'quv materiali ta'minoti
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5-8. Tikuvchilik materiallarining kirishishi

Tikuvchilik buyumlari yuvilganda, ho’llanganda, hoMlab
dazmollanganda, nisbiy namligi katta bo’lgan havoda saglanganda
matolarning o'lchovlari o’zgaradi. Ana shunday oichovlarning
o'zgarishi matolarining kirishishi deb ataladi.

Bu jarayonda ko'pincha materiallarning o’lchovlari kich-
rayadi. Bu holdagi kirishish musbat kirishish deb ataladi. Ayrim
materiallarning o’Ichovlari oshadi. Shunday kirishish manfiy
kirishish deb ataladi. Tikuvchilikda materiallarga namlab-isitib
ishlov bergan paytda ham uning o‘lchovlari kichrayadi
(kirishtirib dazmollash jarayoni) yoki oshadi (cho‘zib dazmollash
jarayoni). Namlab isitib ishlov bergandagi kirishish majburiy
kirishish deb ataladi. Majburiy Kirishtirish yordamida tikuv-
chilik buyumlariga ma’lum kerakli shakl beriladi. Majburiy
kirishtirish yordamida tikuvchilik buyumlariga ma’lum kerakli
shakl beriladi. Majburiy kirishtirishdan boshqga Kkirishishlar
materallarning salbiy ko'rsatkichlaridrr. Materiallarning Kiri-
shishi natijasida ulardan tikilgan buyum va buyum gismlarining
kichrayishi va shakli buzilishi mumkin. Agar buyumning asosiy
materiali, astari va gatlami turlicha kirishsa, kiyimning tashqi
ko’rinishi yomonlashadi, unda g’ijimlar va burmalar paydo
bo'ladi. Krrishishiga ko‘ra tikuvchilik materiallari uchta guruhga
bo’linadi (8-jadval).

8-jadval
Kirishish me’yorlari
Kirishish me’yorlari, foizda
" Matolar Trikotaj Guruhning
r .
Tanda arqoq  bo’yla- ko’nda- nomi
yo‘na- yo‘na- masi langi
lishida lishida bo'yicha bo’yicha
1 15 1,5 2,0 tn  Kirishmaydigan
O'rtacha
35 2,0 50/6,0 70/80 Kirishadigan
5,0 2,0 10,0 15,0 Kirishadigan
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Suratda — bo'ylamasiga to'gilgan, maxrajda-ko'ndalang
to'qgilgan trikotaj matolari uchun.
Materiallarning kirishishiga bir necha sabab bor:

1

To'gimachilik va tikuvchilik jarayonining barcha bosqich-

larida (yigirish, to'qish, pardozlashda, o'Ichovlarni aniglashda,
bichishda) materiallarni hosil giluvchi tola va iplar doim tortilib
turadi. Materialni ho‘llaganda tola va iplar bo‘shashib o'zining
dastlabki holatiga gaytishga intiladi.

Material
turi

Ip va

zZig'ir

tolali
matolar

Jun
matolari

Ipak

matolari

9-jadval

Kirishishni aniglash usullarining

asoslari
NamL_Jna Nazorat Ishlov
shakli va masofasi berish
o'lchov- ' ;
) mm tuni
lari, mm

2 namuna 200 yuvish

220 ivitish

Tandava
arqoq
bo'yicha
3tadan 150 yuvish
namuna
50x350
olinadi

Ishlov berish tartibi

T—30 rrrin.davomida
yuvish mashinasidal 1
suvga4 g sovun val g soda
solipgan eritmadayuviladi.
Eritmaning harorati t —70
- 80°Cgateng bo'ladi.
Yuvilgandan keyin namuna
tozasuvda
2 miadavornidachayiladi
vaquritiladi.

T= 1soat; /=18- 20°C
Tozasuv tezlashtirilgan
usulda: T= 20 min;

t = 55- bOCTozasuv.

M=30 min; / = 55- 60°Q
1litr suvga2 g sovun,
2 rruRdavormdachayiladi
vaquritiladi.
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9-jadval (davomi)

Jun tolali matolar uchun
/ = 30*C qolganlariga
1= 40°C 12 dm’ suvga

Trikotaj ivitish- 36 g ywvish kukuni,
motolari  TMAMUR 220 gy T= 9 min —ivitilgandan
keyin, T= 1min—

yuviladi. So'ng 7 = 3min-
chayiladi vaquritiladi.

t = 40°C; 11 suvda3g

Noto'girru . sovun va2 g soda.
matolar 3namuna 200 ywish T= 15min.2 min —
chayiladi.

2.Namlikta’siridatolalar vaiplar namni o'zigatortadi.Natijada
ular shishadi va kaltalashadi. Kuchli taranglangan ip turkumlari
0 ‘zaro bukilishini o'zgartiradi.

Materiallarning kirishishini kamaytirish uchun tolalar
tarkibiga namni kam shimadigan tolalar go‘shiladi, kengaytirish,
bugMash, maxsus Kirishtirish mashinalarida ishlov berish,
kirishmaydigan yoki kam Kirishadigan qilib maxsus pardozlash
usullari go‘llaniladi.

Trikotaj matolari DavST

13711-82 standartiga asosan

kirishishi aniglanadi. Sinov

ishlarini olib borish uchun

300x300 mm oMchamli namuna

girqib olinadi va UT-1 asbobida

trikotaj matolarining Kirishishi

aniglanadi (36-rasm). UT-1

asbobi barabanli yuvish vannasi

1, sigish uchun sentrifuga 2,

qguritish kamerasi 3, tekislab

sigish moslamasi 4 va suv qiz-

dirgich 5 dan iborat. Vaqgt va suv

haroratini nazorat qilish uchun

36- rasm. UT-1 ashobining elektr kontaktli termometr 6 va
ko‘rinishi. vagt relesi 7 joylashtirilgan. Oli-
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nadigan namunaning massasi 400 £+ 20 g bo‘lishi, hamda go‘shimcha
materiallar uchun polotno olinadi. Yuvuvchi suyuqlik

konsentratsiyasi 3 j yuvish poroshogidan iborat bo'ladi. Jun tolali

trikotaj matosi 30 + 2°C yuvish suyuqgligi haroratida, boshga turdagi
matolar 40 + 2°C haroratda olib boriladi.

Sinov ishlarini olib borishda UT-1 asbobiga 12 dm3miqdordagi
suv solinadi, 36 £ 2 g yuvish poroshogi go‘shiladi va namuna
yuklanadi. Birinchi bosgichda namuna 9 + 0,5 min davomida
hoMlaniladi, keyin 30 min-1l chastotali barabanda 1+ 0,1 min
davomida yuviladi. Yuvish ishlari tugagandan keyin, yuvishda
ishlatilgan suv olib tashlanib, toza suv solinadi. Suv harorati
20+£4°C, yuvish vaqti 3 min, ya’ni barabanni aylantirganda
0,5 min, barabanni aylantirmaganda 2,5 min boMadi. Yuvish ikki
marotaba amalga oshiriladi. Keyin, namuna sentrafugada 1 min
davomida siqiladi va quritish kamerasiga solinadi. Quritish
kamerasidagi harorat 55 + 10°C boMadi. Quritilgan namuna 20 s
davomida 90 + 15°C haroratda sigiladi - sun’iy va sintetik iplardan
olingan mato uchun; paxta va zigMr iplaridan olingan mato uchun
esa harorat 180x20°C. Sigilgan namuna 2 soat davomida
DavST 8844-75 standarti bo'yicha belgilangan sharoitda ushlab
turiladi va belgilar orasidagi masofa oMchanib, namunaning
kirishishi aniglanadi.

Matolar kirishishini aniglash usullarining asoslari quyida-
gicha. Ma’lum oMchovda girgilgan namunada nazorat gilinadigan
ma’lum migdordagi masofa belgilangandan keyin u ho‘llanadi
yoki yuviladi. Quritilgandan keyin nazorat gilinadigan masofa
o°‘Ichanadi.

Kirishish eni Kt, uzunligi Kr yuzasi Ksva Kx hajmi bo'yicha
bo‘lishi mumkin:

K,=m.hnibi-

Ke = 100. 'y\~M;
Le\

Ks=100-".;
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Kx = 100 \X

bu yerda: LyV Lel, Sx V{ — namunaning uzunligi, eni, yuzasi
va hajmi bo'yicha boshlang'ich shizigli o ‘lchamlari;

Ly2 LeV S2 V2 — namunalarning Kirishishidan keyingi
o'lchamlari.

Namunalarga ishlov berish turi matoning tolaviy tarkibiga
bog‘lig bo'ladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Gazlamalaming Kirishish usulini bering.

2. Gazlamalaming ho'llab-dazmollashda shakl olish xususiyati
ganday?

3. Gazlamalaming kirishishini kamaytiradigan usullarni keltiring.

4. Gazlamalaming kirishishini aniglaydigan formulalarni bering.

Eslab qoling!

Kirishish, issiglik va nam ta’sirida kirishish, dazmollash,
kirishishni kamaytirish, yuza bo‘yicha kirishish, hajm bo‘yicha
kirishish, gazlamaning uzunligi bo'yicha kirishish.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1 Manbuesa E T LLBeliHoe maTepuanoBegeHue. M.:. fler-
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4. Ochilov T. A, Qulmatov M. Q., Abdulina F J. V 540600
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VBOB

TIKUVCHILIK MATERIALLARINING
ASSORTIMENTI VA NAVINI ANIQLASH

1- 8. Tikuvchilik materiallarining
assortimenti

Materiallaming turlari assortiment so‘zi bilan belgilanadi.
Assortiment — bu inglizcha so‘z bo'lib, u «kompleks» yoki
«to'plam» ma‘nosini bildiradi.

Turli ishlanishdagi va vazifadagi materiallaming biror birjinsli
belgisiga ko‘rajamlanuviga assortiment deyiladi.

Ishlab chigarish usuliga ko'ra tikuvchilik materiallari to'gima
(gazlamalar), trikotaj, noto‘gima va boshqga materiallarga bo*-
linadi. Shundan tikuvchilikda eng keng qoMlaniluvchi gazla-
malardir. Tikuv korxonalarida turli artikuldagi gazlamalar ish-
latiladi.

1.1- 8. Paxta tolali gazlamalar assortimenti

To'quvchilik sanoatida ishlab chigarilayotgan gazlama turlari
ichida ip gazlamalari alohida olrinda turadi ulaming asosiy gismini
klassik paxta tolasidan ishlab chigarilgan turlari tashkil giladi. Biroq
ular bilan birga paxta tolasi viskoza, lavsan, nitron tolalari bilan
aralashmasidan olinuvchi gazlamalar ham keng targalgan. Har
yili ishlab chigariladigan paxta tolali gazlamalaming (ip gazlama-
lar) 10 — 12 foizi yangi tuzilishdagi va pardozlanishdagi gazlamalar
hisobiga o'zgaradi.

Ip gazlamalari karda yigirish, gayta tarash yoki apparat usulida
olingan turli tuzilishdagi (yakka, pishitilgan, shakldor, aralash tolali
tarldbida va hokazo) va chizigli zichligi 5,88 dan to 263,2 tcksgacha
bo'lgan iplardan ishlab chigariladi.

Ip gazlamalari turli rangdagi, shakldagi va o‘lchamdagi gul
bosilgan, sidirg‘a rangli, ogartirilgan, chipor va ogartirilmagan xom
9 — Zak.249 129



holda ishlab chigariladi. Shu jumladan maxsus pardozlashlar ham
go'llaniladi.

Ip gazlamalari turli magsadlar uchun ishlatiladi. Ular ichki
kiyim; erkaklar, ayollar va bolalar ko'ylagi; kundalik, maxsus va
sport kiyimlari; astar, gat; pardalik va hokazolar sifatida ishlatiladi.
Ip gazlamalari turmushda hamma vaqt zarur va keng ishlatiluvchi
gazlamalardir, chunki ulaming gigiyenik xossalari (gigroskopikligi,
havo o'tkazuvchanligi va boshgalar) yaxshi, tashqi ko'rinishi
chiroyli, mustahkamligi, turli deformatsiyalar ta’siriga chidamliligi
yugori, yengil yuviladi, tez quriydi, yaxshi dazmollanadi. To*-
quvchilik buyumlarini tayyorlaganda deyarli hech ganday qiyin-
chilik tug'ilmaydi. Bichish to‘shamiga yaxshi taxlanadi, siljuv-
chanligi kam, bichish jarayonida surilmaydi va giyshaymaydi,
girgilgan joydan iplari to'kilmaydi, tikish paytida iplari ignalar
bilan shikastlanmaydi, choklar yonidagi iplari siljimaydi. Biroq ip
gazlamalari ko‘p g'ijimlanadi, ishgalanishga chidamliligi kam,
yuvganda kirishadi. O'sha xususiyatlarni yaxshilash uchun ip
gazlamalari paxta va sintetik tolalari aralashmasidan ishlab
chigarilayapti.

Keng targalgan ip gazlamalarning tavsiflari. Amaliy preys-
kurantda 1300 dan ortig artikuldagi turmushda va texnikada
ishlatiluvchi ip gazlamalari kiritilgan bo‘lib, ular 17 guruhga
gjratilgan. Bulardan eng keng ishlatiladigan ip gazlamalari 1—s
guruhlami tashkil giladi.

Birinchi guruh — chit gazlamalar. Chit — klassik ip gazla-
malaridan biri. Uni ishlab chigarish hajmi bo‘yicha ayollar va
erkaklar ko'ylagibop gazlamalardan keyin ikkinchi o ‘rinda turadi.
Chit polotno o ‘rilishda tanda va arqoq yo ‘nalishi chizigli zichligi
15, 4-20 teks bo'lgan karda yigirish usulida olingan iplardan
ishlab chiqariladi. Chitlarning eni 62 - 100 sm, yuza zichligi-
92 - 110g/m2bo‘ladi. Chit gazlamalari pardozlanishiga ko‘ra gul
bosilgan, sidiig'a rangli bo'ladi. QoMlanilishi turlicha. Shu jumladan
ayollar va bolalar kiyadigan kiyimlar, erkaklar ko'ylagi, ichki
kiyimlar va choyshablar.

Ikkinchi guruh — surp gazlamalari. Surp — chitga nisbatan
dag'alrok, yuza zichligi 124 - 160 g/m 2 polotno o'rilishida
sidirg'a rangli va gul bosilgan holda ishlab chigariluvchi ip
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gazlamadir.Tandavaarqoq iplanning chiziqli zichligi 22 - 50
teks. Eni 80 -150 sm. Gul bosilgan surplar bolalar
kostumshalariga, ayollar va erkaklar ko‘ylagiga ishlatiladi.
Sidirg'a ranglilari esa maxsus ich kiyimlariga, ustki Kiyim-
larning cho‘ntaklarida va gotirma gismlar (bo'ylamalar) sifatida
ishlatiladi.

Uchinchi guruh — choyshabbop gazlamalar Bu guruhga ki-
ruvchi gazlamalar uchta guruhchaga bo'linadi: surp guruhchasi,
mitkal guruhchasi va maxsus gazlamalar guruhchasi.

Choyshabbop surplar — oddiy surplardan o‘zining pardozi
bilan farglanib, u oqartirilgan holda ishlab chigariladi va
choyshablar, tibbiyot xodimlari va ozig-ovqgat savdosi bilan shug'ul-
lanuvchilaming maxsus kiyimlari uchun ishlatiladi.

Mitkal guruhchasiga kiruvchi choyshabbop gazlamalar xom
holda (oqgartirilmagan) mitkal deb ataladi. Mitkal tuzilishi
chitnikiga o ‘xshaydi. Mitkal asosida mayin pardozlangan holda
(appret migdori 1,5 foizdan kam) muslin nomli, appret migdori
1,5-2,5 foiz bo'lsa, mitkal nomli, appret miqgdori 2,5-3
foizdan oshsa madapolam nomli gazlamalar olinadi. Bu
guruhchaga kiruvchi gazlamalar choyshabbop surpdan yupqga,
yuza zichligi 45 - 110g/m?2 eni 75 - 150 sm gacha buladi.
Tanda va argoq iplarining yo‘g‘onligi 11,8- 20,0 teks. Uchala
gazlamalar polotno o'rilishida to‘giladi. Oqartirilgan yoki ochiq
rangga sidirg'a gilib pardozlanadi. Muslin gazlamasidan tungi
ko'ylaklar uchun, mitkal va madapolamdan choyshablar ishlab
chigariladi.

Bu gazlamalarda gayta tarash usulida yigirilgan iplar ishlatiladi.
Shu sababli bu gazlamalar yupga va mayin.

Maxsus guruhchasiga «grinsbon» va «tik-lastik» nomli ogar-
tirilgan gazlamalar kiradi. Grinsbonning o ‘rilishi teskari saija. Tik-
lastik atlas o ‘rilishida ishlab chigariladi. 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.

7o‘rtinchiguruhga satin oTilishidagi satin gazlamalari kiradi.
Bu guruh gazlamalarning tuzilishida ishlatilgan iplarning turiga
ko‘ra ikkita guruhchaga bo‘linadi: karda yigirish usulida va gayta
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tarash usulidaolingan iplardan ishlab chigarilgan satinlar.
Birinchi guruhchadagi satinlarni chiziqgli zichligi 15,4 - 18,5
teksgateng boMgan karda iplaridan ishlab chiqgariladi. Yuza
Zichliklari 124 -150 g/w 2 lIkkinchi guruhchadagi satinlar tanda
yo'nalishida 10-15,4 teks, arqog yo'nalishida 8,5 - 11,8 teks
bo'lgan gaytatarash usulidaolingan iplardan iborat.Yuzazichligi
114-130 g/m2

Satin gazlamalarida arqoq yo'nalishidagi zichligi va to'ldirilichi
tanda yo'nalishidagiga nisbatan salkam ikki barobar ko‘p boMadi.
Shuning uchun ularning sirti sillig, o‘ng tomonidan ko'rinishi
Valtirog bo'ladi.

Xuddi shunday ip gazlamalarning atlas o'rilishdagisi «lastik»
deb ataladi.

Satin va lastik gazlamalarining eni 60 - 100 sm. Ular sidirg‘a
rangli, gul bosilgan va kamdan-kam hollarda ogartirilgan bo‘lishi
mumkin.

Satin va lastiklar ayollar xalatlari va ko'ylaklari, ko‘rpa va yostiq
jildlari, sidirg‘a ranglari esa astarlik va maxsus kiyimlar uchun
ishlatiladi.

Beshinchi guruhga —ko'ylakbop gazlamalar kiradi. Ip
gazlamalarining assortimentida bu guruh asosiy, eng katta va ko‘p
xildagi gazlamalardan tashkil topgan. U to'rt guruhchaga bo'linadi:
a) yozgi; b) mavsumiy; v) gishki; g) sun’iy ipakni qo‘shib ishlab
chigarilgan. Yozgi va mavsumiy ko'ylakbop gazlamalar
assortimentida hamisha yangi turlari ishlab chigariladi.

Ko'ylakbop gazlamalarning ko‘pi karda yigirishda olingan yakka
va pishitilgan iplardan ishlab chigariladi. Eng sifatli gazlamalarda
esa yo‘nalishlarining birida yoki ikkalasida gayta tarash usulida
olingan iplar ishlatiladi. Ba’zi gazlamalarda shakldor iplar ham
ishlatiladi. Gazlamalarning tashqi ko‘rinishini va xususiyatlarini
yaxshilash uchun paxta ipiga kimyoviy tola yoki iplari go'shiladi,
mayda gulli o ‘rilishlar ishlatiladi, pardozlashda maxsus ishlovlar
beriladi.

Yozgi guruhchadagi gazlamalar jumlasiga yupqa, yengil, havo
o'tkazuvchanligi yugori bo‘lgan gazlamalar kiradi: batist, markizet,
mayya, vol'ta, vual‘, Kiseya kabi gazlamalar.

Batist —juda mayin, yupga, ishqoriy ishlov berilgan, polotno
o'rilishdagi gazlamadir. U oqartirilgan, ochiq rangga sidirg‘a
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bo'Ya:£an, tagi oq rangda mayda gulli gilib pardozlangan holda ishlab
chigariladi. Uning yuza zichligi ss - 75g/m2 eni 80 sm, ishlab
chigarish uchun qullanilgan ipining yo‘g‘onligi gaytatarash usulida
olingan 10 teksli ip tandaiplari bo‘yicha, 8,5 teksli ip argoq
iplari bo'yichadir.

Markizet — qayta tarash usuli bilan olingan yo‘g‘onligi 5,9 teksli
ikki gavatlab pishitilgan iplardan polotno o‘rilishida ishlab
chigariladi. Yuza zichligi — 76 g/m 2 eni — 80 sm.

Mayya gazlamasini ishlab chigarish uchun tanda bo‘yicha
15.4 teks, argoq bo‘yicha 11,8 teksli iplar ishlatiladi. 0 ‘rilishi —
polotno. Yuza zichligi — 78 g/m 2, eni — 80 sm.

Volta - eng yupga va mayin, ancha tinig, polotno o ‘rilishidagi,
gayta tarash usulida olingan yo‘g‘onligi 8,33 - 10 teksga teng
bulgan iplardan ishlab chigariladigan gazlama. Ishqoriy ishlov
berilib, gul bosilgan holda pardozlangan boMadi.

Vual - gayta tarash usuli bilan olingan ingichka va maxsus
eshilishlar soniga ega, yo‘g‘onligi tanda va arqoq iplari bo‘yicha
11,8 teksli ipdan mayda gulli (krep) o ‘rilishida ishlab chigariladi.
Uning yuza zichligi — 67 g/m2 eni — 90 sm, pardozlanish
jarayonida ishqoriy ishlov beriladi va gul bosiladi.

Mavsumiy ko‘ylakbop gazlamalar karda va gayta tarash
usuli bilan olingan iplardan ishlab chiqgariladi. Bu guruhchaga
kiruvchi gazlamalar yozgi guruhchadagilarga nisbatan bir oz
galin, zich va og‘irroqdir (yuza zichliklari 220 g/m2 gacha
boMadi).

Mavsumiy ko'ylaklarga mos keladigan gazlama turlari
quyidagilar: shotlandka, sherstyanka, kashemir, poplin, tafta va
hokazolar.

Shotlandka — yo‘l-yo‘l va katak gazlama bo‘lib, uning o ‘ri-
lishi polotno yoki sarja turidadir. Uning yuza zichligi 100 -

158 g/m 2 eni — 105 sm, ishlatiladigan iplarining chiziqgli zichligi
18.5 -20 teks.

Sherstyanka — karda usulida olingan chizigli zichligi 25 - 29
teksli iplardan mayda gulli (krep) o ‘rilishida ishlab chigarilgan
gazlama. Uning sirti notekis, xuddi jun gazlamalar sirtini eslatadi.
Uning yuza zichligi — 130 g/m 2 eni — 80 sm. Pardozlanishi gul
bosilgan bo‘ladi.
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Kashemir—sidirg'a rangli yoki gul bosilgan, saija o’rilishidagj
mayin pardozlangan gazlama. Yuza zichligi — 130 g/m2 eni —
100 sm. Iplarining yo‘g‘onligi — 15,4 - 18,5 teks.

Poplin — gayta tarash usulida yigirilgan pishitilgan ipdan
polotno o'rilishida to'gilgan gazlama. Tanda bo'yicha zichligi
argognikiga nisbatan ko‘proq bo'lgani natijasida gazlama sirtida
eniga ketgan yo‘l-yo‘l chiziglari hosil bo'ladi, yuza zichligi —
100 - 120g/m2 eni — 75 sm.

Tafta — polotno o'rilishidagi zich tuzilishli gazlama. Sirtida
chandigsimon tovlaniluvchi nagshlar mavjud. Bunday nagshlar
tanda iplariga gayta tarash usulida olingan ingichka (7,5 teks),
argog'iga esa yo'g‘on (20 teks) iplar ishlatilishi natijasida hosil
bo‘ladi. lining yuza zichligi 114 - 140 g/m2 eni — 8)- 1Dsm.
Pardoziga ko'ra poplin va tafta gazlamalari oqartirilgan, sidirg'a
rangli va gul bosilgan holda bo'ladi. Ba’zi taftalaming tarkibida 67
foizgacha lavsan tolasi bo'lishi mumkin. Bu ikkala gazlamalar
asosan erkaklar ko'ylagi uchun ishlatiladi.

Aynan shu guruhchaga bir gator har xil turdagi erkaklar
ko‘ylagibop gazlamalar kiradi, ular odatda polotno yoki aralash
o'rilishda oqartirilgan, sidirg'a rangli yoki har xil rangdagi
iplardan to'gilgan qilib ishlab chigariladi. Bunday gazlamalaming
tolali tarkibida 33 foizgacha lavsan tolasi mavjud. Bu gazla-
malarning g'ijimlanmasligi va kiyim shaklini saglash xossalari
yuqori bo'ladi.

Ko‘ylakbop gazlamalaming qgishki turlaridan issigni yaxshi
saglashlik xususiyati talab gilinadi. Shuning uchun bu guruh-
chadagi gazlamalar apparat yigirish usulida olingan iplardan
sirti taralgan tukli qilib ishlab chigariladi. Bu guruhchaga
flanel, bumazeya, bayka nomli pahmoq tuzilishdagi gazlamalar
kiradi.

Flanel — sidirg'a rangli, gul bosilgan yoki ogartirilgan
pardozdagi, polotno yoki saija o'rilishdagi gazlama bo'lib, uning
yuza zichligi 180 - 257 g/m2 eni 58 - 95 sm. Flanelning ikkala
tomonida taralgan tuklari mavjud.

Bumazeya gazlamasi asosan saija o'rilishida to‘qgiladi. Taralgan
tuk fagat bir tomonida (teskarisida) bo'ladi. Uning tanda iplarining
yo'g'onligi 18,5 teks, arqoq iplarining esa yo'g'onligi 50 teks buladi-
Yuza zichligi 160- 180g/m2
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Ravka — flanelga o'xshash ikkala tomonida taralgan tukli

lishda bo‘ladi. Lekin uning o'rilishi murakkab 1, 5 qavatli
bo'ladi- Shuning uchun u qgalin va og'ir, yuza zichligi 180 -
ss0 g/m 2 bo'ladi. Pardozlanishi — sidirg'a rangli yoki xom
holda bo'ladi.

Flanel bilan bumazeya gazlamalari shagaloglarning gishki
Idyimchalariga, ayollarning xalatlari, ayollar va erkaklar ko'ylaklari
uchun. bayka esa harbiylaming ichki kiyimi va shifoxonalarda
kiyiladigan xalatlar uchun qgo'llaniladi.

Sun’iy ipakni go'shib ishlab chigarilgan ip gazlamalaming
tandasida paxta tolasidan olingan ip, arqog'ida esa viskoza yoki
atsetat yaltiroq kompleks iplari ishlatiladi. Bu gazlamalar yirik va
mayda gulli o'rilishda ishlab chigariladi. Shu sababli bu gaz-
lamalarning sirtida ajoyib tovlanuvchi naqgsh hosil bo'ladi.
Pardozlanishi —sidirg'a rangli, ogartirilgan yoki gul bosilgan holda
bo'ladi. Enlari — 62 - 95 sm. Yuza zichligi — 95 - 110g/m2 Bu
guruhchaga «ko‘ylakbop«deb atalgan gazlamalar kiradi.

Oltinchi guruhga Kkiyimbop gazlamalar niujassamlangan.
Bulaming jumlasiga kostum, shim, palto, kurtka, plash va maxsus
kiyimlami tikish uchun go’llaniluvchi zich to'gilgan, ishgalanishga
chidamli va mustahkam gazlamalar kiradi. Ulaming ichida sidirg'a
rangli va turli xil rangli iplardan to'gilgan gazlamalar ko'p migdorini
tashkil giladi. Kiyimbop gazlamalar asosan karda usulida yigirilgan
yakka (25 - 70 teks) yoki pishitilgan (15,4 teks x 2 - 25 teks x 2)
iplardan ishlab chigariladi. Oxirgi paytlarda kiyimbop gazlama-
laming tolali tarkibiga Kimyoviy tolalar kiritiladi. Pardozlanish
jarayonida ishqorli, g'ijimlanmaydigan va kirishmaydigan maxsus
ishlovlar beriladi.

Kiyimbop guruhi to'rtta guruhchalarga bo'linadi: a) sidirg‘a
~ngli; b) maxsus; d) gishki; e) har xil rangli iplardan to'qilgan va
C “me7ar]j) gazlamalar guruhchalariga.

>dirg a rangli guruhchaga klassik gazlamalar kiradi: diagonal,
moleskin, reps.
on*n”°naf. ~ sai”a ° ‘rilishdagi maxsus ich kiyimlari uchun
iDl "““““UMA gsziama. landasida 42 teksli, arqog'ida 2Y — 72 teksli
P*ar ishlatiladi. Yuza zichligi 180 - 380 g/m2 eni 6 7- 100 sm.
m artikullarida 12-15 foiz kapron tolasi go'shiladi.
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Moleskin — sidirg'a rangli yoki kam migdorda ogartirilgan,
ishqoriy ishlov berilgan gazlama. O'rilishi — kuchaytirilgan satin.
Shu sababli, tolali tarkibida 15 foiz kapron tolasi mavjudligi va
tanda yo'nalishida pishitilgan iplarni ishlatishi tufayli bu
gazlamaning ishgalanishga chidamliligi juda yuqori bo'ladi. Eni
65- 110 sm, yuza zichligi 220- 330 g/m2 Ishlatilishi dia-
gonalnikidek.

Reps gazlamasining argog'iga yo'g'on (29 teks x 2), tandagisiga
esa ingichka (18,5 teks) iplarni ishlatilgani uchun uning sirtida
bikr ko'ndalang yo‘llari bor. 0 ‘rilishi — polotno. Yuza zichligi
180-220 g/m2

Plashlar tikish uchun ishlatiluvchi gazlamalar saija yoki polotno
o'rilishida to'giladi. Teskari tomonida suv o ‘tishiga qarshilik
ko'rsatuvchi plyonkasi bo'ladi.

Bu guruhchaga yana bir gancha «kostumbop» nomli gazlamalar
kiradi.

Kiyimbop gazlamalar guruhining maxsus guruhchasiga kiruvchi
gazlamalar ham sidirg'a rangda ishlab chigariladi. Ulaming yuza
zichligi 220 - 320 g/m2 eni 65 - 105 sm. Ular maxsus kiyimlami
tikishda go'llaniladi. Gazlamalaming nomi — maxsus diagonal,
kitellar uchun, sport kiyimlari uchun, kiyimbop gazlamalar va
hokazo deb ataladi.

Uchinchiguruhchaga asosan «triko» va «djins» nomli gazlamalar
kiradi.

Triko gazlamaning afzalligi shuki — u yo‘l-yo‘l yoki katak
ko‘rinishda bo'ladi. Bu ko'rinish turli rangli iplarni ishlatilish yoki
aralash o'rilishlarda to'qilishi orgali hosil gilinadi.

Triko ip gazlamalari jun triko gazlamasini eslatadi. Ular uncha
gimmat bo'lmagan erkaklar kostum va shimlarini tikish uchun
go'llaniladi.

Djins gazlamalari sarja o'rilishida tandasida rangli iplardan.
arqog'ida esa xom iplardan to'giladi. Bu gazlamaning g'ijim-
lanmasligini va kiyimning shaklini saglash xususiyatini
ta'minlash uchun unga yuvilib ketmaydigan appret bilan ishlov
beriladi. Ayrim artikullarning tolali tarkibiga lavsan tolasi
go’'shiladi.

Djins gazlamasi yoshlar sport kiyimi, kurtkalar, shimlami tikish
uchun keng go'llaniladi.
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Qishkiguruhchaga movut, zamsha, vel'veton gazlamalari Kiradi.
Bu gazlamalarni klassik gazlamalar jumlasiga kiritish mumkin.
Ularning sirtida zich joylashgan taralgan tuki bo’ladi. O'rilishi —
kuchaytirilgan satin. Movutning pardozlanishi —to'q ranglarga
bo'yalgan holda bo'ladi.

Vel'vetonning 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 gazlamasi movut va velvetondan tukining turi bilan
farglanadi. Uning tuki gisga va gattiqg presslangan holda bo'ladi.
Yuza zichligi — 405 - 415 g/m?2

Bu gazlamalar bolalar sport kiyimlarini tikish uchun ish-
latiladi.

Yettinchiguruh — astarhop gazlamalar. Kiyimlaming astari,
ichki gismiga gat va cho’'ntaklariga xalta sifatida ishlatiladi. Bu
gazlamalarga qattiq appret ishlov beriladi. Shu sababli ularning
sirti tekis va sillig, ishqalanishga chidamli bo'ladi. Bu guruhga
kolenkor — sidirg'a rangli yoki ogartirilgan gazlama kiradi. Appret
migdori katta — s — 10 foiz. U gat yoki bo'ylamalar sifatida
ishlatiladi. Cho'ntak xaltalari uchun ishlatiluvchi gazlamalar
mustahkam, ishgalanishga chidamli, sidiig'a rangli srup, grinsbon,
tik-lastik kabilardan tayyorlanadi, Ular ham gattiq appretlanadi.
Bu guruhga yana yenglar astariga ishlatiluvchi saija ham Kiradi.
Bu gazlamaning pardozlanishi — ogartirilgan gazlama sirtiga yo'l-
yo'l shaklli gul bosilgan bo'ladi. Bu gazlama saija o'rilishida ishlab
chiqgariladi.

Ko'ylak, kostum, kurtka, shimlarni tikish uchun keng
go'llaniladigan gazlamalarga tukligazlamalar ham kiradi. Bunday
gazlamalar turiga duxoba va chiyduxobalar kiradi. Bu gazlama-
laming o'rilishi — arqgoq tukli, sidirg’a rangli yoki gul bosilgan
pardozlanishda ishlab chiqariladi. Tukli gazlamalaming tandasida
karda usulida yoki gayta 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 kenghgi har xil yo'llar
tarzidagi nagshdor tuk bo'ladi. Yo'li kengroq gazlama «Velvet-
kord», ingichka yo'llisi «Velvet-rubchik» deb ataladi. Yuza
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zichliklari 220 - 340 g/m2 eni — 80 - 140 sm. Hozirgi paytda
ishlab chigarilayotgan ayrim yangi artikuldagi vervetlaming tolali
tarkibida 30 foizgacha lavsan qo‘shiladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

. Keng targalgan ip gazlamalarning tavsiflarini izohlang.

. Birinchi guruh gazlamalarga misol keltiring.

. Ikkinchi guruh gazlamalariga nimalar kiradi?

. Uchinchi guruh gazlamalarini izohlab bering.

. To'rtinchi guruh gazlamalariga nimalar kiradi? Misol keltiring.

aga s~ owdNe

Eslab goling!

Keng tarqalgan ip gazlamalar, chit, surp, choyshab, mitkal,
madapalom, muslin, ko‘ylaklik.
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1.2- 8. Zig“ir tolali gazlamalar
assortimenti

Zig'ir tolali gazlamalar assortimentining 28 foizini maishiy
gazlamalar, 40 foizini qgop — o ‘rov gazlamalari, 32 foizini texnik
gazlamalar tashkil giladi.

Zig'ir tolali gazlamalar yaxshi gigiyenik xossalarga ega. Ular
issig, bug' va suvni tez o'tkazadi, namlikni tez shimadi va tez
gaytaradi. Undan tashgari, zig'ir tolali gazlamalaming ishgalanishga
chidamliligi katta, ular yengil yuviladi va dazmollanadi. To'quvchilik
jarayonida bichish to'shamiga yengil taxlanadi, giyshayib ketmaydi.
Zig'ir tolali gazlamalaming kamchiliklari quyidagicha: ular tez
g'ijimlanadi, bichish va tikishda ma’lum giyinchiliklar bor —
bichish mashinalarining pichoglari va tikuv ignalari tez-tez o'tmas
bo'lib goladi.

Zig'ir tolali gazlamalar asosan choyshab, dasturxon, sochiqg-
lar, ichki kiyimlar, ko'ylak va kostumlar ishlab chigarish uchun
go'llaniladi. Ko'ylakbop va kostumbop gazlamalaming g'ijim-
lanuvchanligini kamaytirish uchun ular zig'ir va lavsan tolalari
aralashmasidan ishlab chigariladi yoki tayyor gazlamalarga kam
g'ijimlanadigan maxsus ishlov beriladi.

Zig'ir tolali gazlamalarni tayyorlash uchun vyigirilgan zig'ir ipi
va zig'ir tarandasini ho'l va quruq yigirish usullarida olinadi. Bu
iplar paxta ipiga nisbatan yo'g‘onroq bo'ladi (18 - 166 teks),
shuning uchun gazlamalaming yuza zichligi ham kattaroq
bo'ladi — 140 —500 g/m 2 Lekin, oxirgi paytlarda gazlamalaming
yuza zichligini kamaytirish uchun ular kimyoviy tolalami (lavsan,
kapron, viskoza) go'shib ishlab chigariladi. Umuman zig'ir tolali
gazlamalar assortimentining 80 foizini yarim zig'ir gazlamalar tashkil
giladi. Ularning tandasida paxta ipi, argog‘ida esa zig'ir tolasidan
yoki zig'ir tolasi va kimyoviy tolalar bilan aralashmasidan olingan
iplar ishlatiladi.

Pardozlash jihatidan zig'ir tolali gazlamalar xom, yarim oq,
ogartirilgan va sidirg'a rangda bo'lishi mumkin. Gul bosilgan
gazlamalar kam miqgdorda ishlab chigariladi.

Amaldagi preyskurantda zig'ir tolali gazlamalar 16 guruhga
bo'linadi. Bulardan to'quvchilikda ko'ylak — kostumbop gazlamalar
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guruhi (Ne06) va bortovka gazlamalari guruhi (Ne 10) keng
ishlatilmogda.

Ko'ylakbop va kostumbop gazlamalar guruhiga ko'ylak, yozgj
kostumlar, xalat va boshga kiyimlarni tikish uchun mo'ljallanean
gazlamalar kiritilgan. Har yili 50 ga yagin yangi artikulli gazlamalar
chigarilyapti. Ko‘ylakbop gazlamalaming yuza zichligi 100 - 220 g/
m2 kostumboplarniki 250 - 290 g/m2 bo'ladi. Sof zig‘ir tolali
guruhchaga kiradigan kiyimbop gazlamalaming soni kam. Ular
chiziqgli zichligi 45 - 85 teksga teng bo’lgan iplardan atlas yoki
mayda o'rilishda sidirg‘a rangli, yarim oq va ogartirilgan holda
ishlab chigariladi.

Yarim zig‘ir tolali kiyimbop gazlamalaming soni va turlari
ko'p. Ular ayollar va erkaklar ko‘ylaklarini, bluzkalarini,
kostumlarini, yoshlar va bolalar uchun sport kiyimlarini tikish
uchun ishlatilmogda. Ularning tola tarkibida zig'ir tolasi bilan
paxta, lavsan, kapron, viskoza tolalari kiradi. Bu gazlamalaming
sirti o'rilishiga va turli yo'g'onlikda iplarni ishlatilishiga ko'ra
sillig yoki mayda relyefli bo'ladi. Ko'ylakbop gazlamalar mayda
gulli o'rilishlarda ishlab chigariladi. Ayrim zig'ir gazlamalar
jumlasiga sal dag‘al tuzilishdagi og'ir gazlamalar kiradi. Ularning
sirti g'adir-budur bo'ladi. Bu gazlamalar jun gazlamalarini eslatadi
va kostum va yozgi paltolami tikish uchun ishlatiladi. O'rilishlari
har xil va pardozlanish turlari chipor va gul bosilgan bo'ladi.
Kiyimbop guruhiga Kiritilgan gazlamalaming nomlari
«Ko‘ylaklik», «Kostumlik», «Kostumlik-ko'ylaklik», «Bluzkalik*
va hokazolar bo’ladi.

Bortovka gazlamalari ustki kiyimlarning ayrim gismlariga
gattiglik berish va kiyilganda buyumning shakli saglanishi
uchun gotirma (qgat) sifatida ishlatiladi. Qotirma materiallari
yetarli darajada gattiq, lekin dag'al emas, egilish vaqgtida yuqori
gayishqoglikka ega bo'lishlari va ularning 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 bo'ladi. O'rilishi — polotno. Sof zig'ir tolali
bortovkalarni ishlab chigarish uchun ho'l yigirish usulida
olingan 69, 83, 118 teksli zig'ir iplari ishlatiladi. Yuza zichligi
230 —300 g/m 2. Kirishishi tanda yo'nalishida 2,3 —4,5 foiz>

140



‘nalishida j 2 - 3.5 foiz. Yarim zig'ir tolali bortovkalar

zig‘jr tolasi va 33 foiz lavsan tolasi aralashmasidan

°an 69 va 83 teksli iplardan ishlab chiqariladi. Yuza zichligi

_ 07 g/m2 Ayrim bortovkalarning sirti yelimlangan

h ‘ladi Qattigligini oshirish uchun bortovkalar appretlanadi.

Kirishishini kamaytirish uchun tayyor gazlamalarga kam
kirishtiradigan maxsus pardozlash beriladi.

Yugorida tavsiflangan zig'ir tolali gazlamalardan tashgari

maishiy gazlamalar jumlasiga choyshabbop polotnolar, sochiglar,

dasturxonlar, yopinchiglar, mebelsozlikda ishlatiluvchi gazlama-

lami kiritish mumkin.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Zig'ir tolali gazlamalar assortimentining foizlarini tashkil etuvchi
gazlama turlari ganday?

2. Zig'ir tolali gazlamalar ganday gigiyenik xususiyatlarga ega?

3. Zig'ir tolali gazlamalar ganday magsadlarda ishlatiladi?

Eslab goling!

Zig'ir tolali gazlama, gigiyenik, pardozlash, preyskurant,
bortovka.

o ‘guv materiali ta'minoti

1. Manbuea E. . LlBeliHoe maTtepuasioBegeHue. M.: Jler-
npomobITn3gaT, 1986.
2. Abbasova N. G., Abdullaev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
nagida umumiy tushunchalar. T.: TTESI, 1992.
t  "pcAVov T. A va boshgalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
xnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat

T5.,su ot*ar* materialshunosligi» fani bo'yicha ma'ruzalar matni.
Toshkent. TTEST., 1999.

cma \*Y30s n OP- MaTtepranoBefeHMe LLIBEAHOIO NPOMN3BOA-
5 W "CilMpombbiTusgar. 1986.
maten V3’e n ap‘ JlabopaTopHbIA NpPaKTUKyM MO

Tnanat'Ne o feHyo wiBeitHoro npomssoacTBa. M.: Jlernpomobl-
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6. KykuH I, H., ConosbeB A. V. TeKCTUMbHOE MaTepuasioBefeHne
M.: JlernpombbIiTn3gaT, 1985. 216 c.

7. MpeickypaHT Ne 036. PO3HUYHbIE LEHbl Ha JIbHAHbIE TKaHU
N WTyYHble n3genus. M. : MNpeiickypaHTm3gaT, 1985, 285 c.

1.3- 8. Ipak gazlamalarning assortimenti

Ipak gazlamalarini ishlab chigarish uchun turli xom ashyo
go‘llaniladi. Bularning jumlasiga tabiiy ipak iplari, sun’iy va
sintetik birikkan iplar, sun’iy va sintetik tolalardan olingan iplar
kiradi.

Barcha ipak gazlamalarning umumiy hajmiga nisbatan tabiiy
ipak iplaridan olinuvchi gazlamalarning migdori fagat 2 - 3 foizga
etadi. Birog bu gazlamaning nafisligi, mayinligi, tashqi ko'rinishi-
ning chiroyliligi, yuqori gigiyenik xossalari boshga tolali ipak
gazlamalari yuqoridir.

Tabiiy ipak gazlamalarning xususiyatlari ko‘p vaqt davomida
uncha o'zgarmaydi ham. Bu guruh gazlamalarning katta gismini
krepdeshin, krep-jorjet, krep-shifon nomli gazlamalar tashkil
giladi. Bu gazlamalarni ishlab chigarishda yuqori eshilishga ega
boMgan (krep) iplaridan foydalaniladi. o ‘z navbatida bu iplar
chiziqli zichligi 1,56; 2,33 va 3,23 teksboMgan xom ipak iplarini
pishitib olinadi. Gazlamalarning o ‘rilishi polotno bo'lsa ham,
tarkibida krep iplari ishlatilgani tufayli, ulaming sirtida mayda
donli nagsh hosil bo'ladi. Krep gazlamalari oson cho'ziladi,
giyshayib ketadi, iplari to‘kiladi. Shu sababli, ulami to'quvchilikda
ishlatish ancha giyin. Pardozlanish turlari — sidirg'a rangli,
oqartirilgan va gul bosilgan bo'ladi. Krepdeshin — tandasida xom
ipak, arqgog‘ida esa pishitilgan krep ipak iplaridan 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/m2 eni 90 va 95 sm bo'ladi. Krep-
shifon — yupga, yengil, tinig gazlama. Bu gazlamaning ikkala
yo‘nalishida krep iplari ishlatiladi. Eni 90, 95 va 105 sm. yuza
zichligi 25 —35 g/m2 Krep-jorjet —krep-shifondan bir oz gali«
va og‘ir. Yuza zichligi 35 —65 g/m 2 Bu gazlamalar, asosan,
ayollaming chiroyli ko‘ylaklari va murakkab bichimli bluzkalanni
tayyorlashda ishlatiladi.
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Tabiiy ipakdan sirti sillig bo’lgan gazlamalar ham olinadi. Bulaiga

« ali zichligi s teks x 2 - 10 teks x 2 bo'lgan pishitilgan iplardan
chlZig o o'rilishida to'gilgan polotno gazlamalari va atlas o'rilishida
P°t lean milliy gazlamamiz xon-atlas kiradi. Polotno xom
Isare'ish), oqartirilgan va kam migdorda gul bosilgan holda
pardozlanadi. Xon-atlaslar esa avr usulida turli ranglarga bo'yalgan
iplardan to'giladi.

Tabiiy ipak iplaridan yana yirik gulli bezak gazlamalari va tukli
gazlamalar olinadi. Tukli gazlamalarga baxmal kiradi. U ipak
tolasidan yigirib olingan iplardan tanda tukli o'rilishda ishlab
chigariladi. Tuklar balandligi 1-1,5 mm, gazlamaning yuza zichligi
190 g/m2 eni 70, 90, 135 sm bo'ladi. Baxmal tikuvchilikda eng
giynaydigan gazlama, u aniq bichishni va ehtiyot bo'lib tikishni
talab giladi. Buyumning barcha gismlarida tuk yo'nalishi bir xilda
bo'lishi kerak.

Tabiiy ipak iplariga boshga iplarni go's/tib to'gilgan gaz-
lamalarning soni uncha ko'p emas. Bu guruh jumlasiga krepdeshin
ko'rinishda to'qilgan ko'ylaklik gazlamalarni kiritish mumkin. Bu
gazlama arqog'ida tabiiy ipakli krep iplari, tandasida esa kapron
yoki atsetat kompleks iplari ishlatiladi.

Sirtlari silliq gazlamalarga ko'ylaklik gazlamalar ham kiradi.
Bu gazlamalar tandasida xom ipak iplari, arqog‘'ida kimyoviy
tolalardan olingan iplar yoki kimyoviy kompleks iplaridan olinadi.
Tukli baxmallarni to'qiganda gazlamaning asosi tabiiy ipakdan,
tuki esa viskoza iplaridan ishlab chigariladi (velyur-baxmal, nagshli
velyur-baxmal).

Sun'iy iplardan to'gilgan gazlamalari ipak gazlamalari
assortimentining eng ko'p sonli guruhini tashkil giladi. Ularni

ab chigarishda atsetat kompleks iplari. viskoza kompleks iplari,
lish*h0™ Sfla®™ or va zars’mon ¢ :ar qo'llaniladi. Iplarning eshi-

1 har x« ~ kam eshilgandan to yuqori eshilgan holigacha
tiki h * ~Un ~ 'Ps+ gazlamalar turiga yupga ko'ylak va bluzkalami
K Lcun /shlatiladigan gazlamalar va og'ir paltolik gazlamalar
qg i s m ' z¢™8'™)- 200g/m2 Gazlamalarning ko'p
Q i 8, 5va 11 - 17 teksli iplardan to'qgiladi. Tabiiy ipakdan

agan gazlamalarga gqaraganda bu gazlamalar ancha og'ir, galin,
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g'ijimlanuvchan va kirishuvchan bo'ladi. Ulaiga namlab-isitib ishloy
berganda tola tarkibini hisobga olish kerak. Aynigsa, atsetat
gazlamalami ehtiyotlik bilan dazmollash kerak. Sillig sun’iv
gazlamalar bichish to‘shamida sirpanib, giyshayib va cho'zilib
ketadi, iplari to’kiladi, buyumlaming choklari yonidagi iplari siljiydi
Ana shu xossalami bichish va tikish jarayonlarida albatta ko zda
tutish kerak.

Tabiiy ipakli gazlamalarga o “xshab sun’iy ipakdan olinuvchi
gazlamalar krep, sirtlari sillig, yirik gulli va tukli gazlamalarga
boMinadi. Krep gazlamalariga quyidagilami Kiritsa bo'ladi. Krep-
jorjet — sidirg'a, gul bosilgan tiniq gazlamasi. Tanda va argoq
yo'nalishida krep eshilishli viskoza kompleks iplari ishlatiladi.
O'rilichi polotno yoki mayda gulli. Krep-maroken —sidiig‘a yoki
gul bosilgan zich gazlama. Tandasiga kam pishitilgan viskoza ipi,
argog'iga viskozali krep ishlatiladi. 0 ‘rilish-polotno. Krep-tvill—
sidirg'a rangli, tanda va arqogM-pishitilgan atsetat iplaridan saija
o'rilishida to'gilgan zich gazlama.

Sirti sillig boMgan gazlamalar jumlasiga ko'pgina ko'ylaklik,
astarlik gazlamalar, polotnolar, erkak ko'ylaklarini tikish uchun
moMjallangan gazlamalar kiradi. Ulami ishlab chigarishda kam
eshilgan va shakldor hamda hajmdor iplardan foydalaniladi.
Yirik gulli gazlamalar guruhiga ko'ylaklik va astarlik gazlamalar
kiradi. Bu gazlamalami to'gishda odatda kam eshilgan iplar
ishlatiladi va zarsimon iplar bilan bezatiladi. Ular sidirg‘a
bo'yalgan yoki chipor holda to'giladi, zich va ancha qattiq
bo'ladi. Bu guruhga viskoza va atsetat iplaridan olinuvchi «al-
pak» va «dudun» nomli milliy ko'ylaklarini tikish uchun mo‘l-
jallangan gazlamalar kiradi.

Sun’iy iplarga boshga tolalar qo'shib to'qilgan gazlamalar
guruhidagi gazlamalami ishlab chigarishda odatda tandasida
viskoza yoki atsetat iplari, arqog'ida esa paxta yoki sintetik
shtapel tolalaridan olingan iplar ishlatiladi. Bu guruhning katta
gismini sirtlari silliq gazlamalar tashkil etadi. Ko'ylaklar uchun
moMjallangan bu guruhdagi gazlamalarning tandasida 11,1 teks
li atsetat iplari, arqog‘ida esa hajmdor atsetat ipi; shakldor atsetat
ipiga yupga kapron ipini pishitib qo’shilgan ipi; halgasimon
atsetat ipi va hokazolar ishlatiladi. Bunday gazlamalarning >|iza
zichligi 80 - 120 g/m 2 Bu guruh gazlamalari jumlasiga tandasi
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A inidan, argog'i paxta tolali ipdan to'qilgan astarlik sarja
|P j°?aiar ham Kkiradi. Yirik gulli o'rilishdagi gazlamalar
ga dasida viskoza yoki atsetat iplaridan, argog'ida kompleks
1ar t k iplar, hajmdor yoki shakldor iplardan to'giladi. Zarsimon
* f r ham qgo’'shilichi mumkin. Sirti tukli gazlamalarga asosi
|~ ta tolali iplardan, tuki viskoza yoki atsetat iplaridan to*gilgan
baxmallar kiradi.

'sintetik iplardan va sintetik iplariga boshqga tolalarni go'shib
olinuvchi gazlamalar asosan kapron iplaridan ishlab chigariladi.
Buning uchun 1,67 - 15,6 teksli kompleks iplar, ikki va uch
go'shimli pishitilgan iplar, hajmdor iplar, turli darajada kiri-
shadigan iplar va kam miqgdorda yakka iplar go’'llaniladi.
Bulardan tashgari, shakllangan selon iplari, hajmdor lavsan
iplari, kapron iplari viskoza yoki atsetat kompleks iplari bilan
pishitilgan iplar ishlatiladi. Lekin bu gazlamalami to'quvchilikda
ishlatish ancha qiyin. Kapron gazlamalar cho'ziluvchan va
gayishgoq bo'lgani sababli tikish paytida choklarda burmalar
hosil bo'ladi. Bunday gazlamalami tez tikkanda ignha gizib
gazlamalami eritishi mumkin. Bunga yo‘l go'ymaslik uchun
sekin tikish, maxsus ignalardan yoki ignani sovutuvchi mos-
lamalardan foydalanish kerak. Gazlamalar titiluvchan bo’lgani
uchun choklami ikki buklab tikish yoki kesilgan joylarni eritib
titilmaydigan qilish kerak. Ularni bichish ham ancha qiyin.
Sillig sintetik gazlamalami bichish to'shamiga taxlaganda sirpanib
ketadi, bichish mashinalari tez ishlasa gazlama eriydi va gazlama
gavatlari bir-biriga yopishib goladi. Shunga garamay ipak
gazlamalar assortimentida sintetik gazlamalarning salmog’'i
yildan-yilga oshib bormoqda.

Tandasi va argog'iga 100 foiz kapron ishlatib, astarlik,
Ko ylaklik va plashlik gazlamalar to'qiladi. Ular sidirg’a, ogar-
jmlgan yoki gul bosilgan bo’'lib, polotno yoki saija o'rilishda
o gtladi. Plashlik gazlamaning teskari tomoniga plyonka goplanib,
iT ° gtazmaydigan gilinadi. Kapron gazlamalarning yuza zichligi

95 g/m: gacha bo'ladi. Eng yupga va yengil kapron
earjama‘ar’ ~eNadi- Selon va lavsan iplaridan krepsimon
Q.Zai”a”%ar to'giladi. Bu gazlamalarning burmabopligi,
iDakn: anmasl®* mustahkamligi katta, tashqi ko'rinishi esti tabiiy

an olingan krep gazlamalarini eslatadi.

10- Zak.249
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Kapron iplaridan olingan astarlikgazlamalar sintetikgazlama-
lardan tikilgan kurtka va paltolarda ishlatiladi.

Ipak gazlamalari assortimentiga sun’iy va sintetik shtapei
tolalaridan olingan iplardan to'qilgan gazlamalar kiradi. Bulaming
ko'pchiligi viskoza tolalaridan to'giladi. Atsetat, lavsan va nit-
rondan to'gilgan gazlamalar ham bor. Odatda, yigiruv jarayonida
sintetik shtapei tolalar viskoza yoki paxta tolalariga aralashtiriladi.
Buning natijasida gazlamalarning gayishqgoqgligi, yemirilishga
chidamliligi va shaklini saqglash qobiliyati oshadi. Shtapei
gazlamalarini to'gishda yakka, pishitilgan, shakldor iplardan
foydalaniladi.

Sirtlari sillig bo'lgan shtapei gazlamalari erkaklar ko'ylagini,
kostumlarini, ayollar ko'ylak, ko'ylak-kostumlarini, plashlar,
palto va kurtkalar tikish uchun ishlatiladi. Ko'ylaklik gazlamalar
mayda gulli o'rilishda va chipor pardozlangan qilib to'giladi.
Yo'g'on iplardan to'gilgan paltolik gazlamalar junsimon ko'-
rinishda bo'ladi. Plashlik gazlamalarga suv o'tkazmaydigan ishlov
beriladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Ipak gazlamalar ishlab chigarish uchun ganday xom ashyolardan
foydalaniladi?

2. Ipak gazlamalar ganday gigiyenik xususiyatlarga ega?

3. Ipak gazlamalar ganday magsadlarda ishlatiladi?

Eslab goling!

Ipak gazlama, xom ashyo, krepdishin, krep-shifon, po-
lotno, xon-atlas, baxmal, krep-jorjet, krep, krep-maroken,
krep-tvill.

O'quv materiali ta'minoti

1. Manbuesa E. M. LUBeliHoe maTtepuanoBegeHue. M.: Jler-
npomoébITN3gaT, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullaev A. Z. Kiyim materiallaming turlari
hagida umumiy tushunchalar. T. :TTESI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshgalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
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texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat
mahsulotlari materialshunosligi» fani bo'yicha ma'ruzalar matni.
Toshkent. TTEBT., 1999.

4. bysoB b. A. n gp. MaTtepmanoBefeHmne LLIBENHOTO NPONU3BOA-

ctea. M.: JlernpombbiTn3gat, 1986.
5. bysos Bb. A. n pgp. JlabopaTOopHbln NPakKTUKyM Mo

MaTepranoBeieHNy0 LUBENHOro npowussoacTBa. M.: Jlernpom6bi-

Tnsgart, 1991.

6. KyknH T. ConosbeB A. H. TekcTu/ibHOe Martepuanosefe-
Hue. M.: Jlernpomb6biTnuagar, 1985. 216 c.

7. MpeickypaHT Ne 034. Po3HMYHbIE LIEHbI Ha LUEIKOBble TKa-
HW M WTyYHble n3genunsa. M.: MNpeidckypaHTmsgaT, 1986, 718 c.

1.4- 8. Jun gazlamalar assortimenti

Barcha gazlamalarning umumiy hajmiga nisbatan jun gaz-
lamalarning miqgdori unchalik ko'p emas, biroq to'quvchilik
buyumlarini ishlab chigarishda go‘llanilichi bo'yicha oldingi o'rinda
turadi. Jun gazlamalarning afzalligi ularning issigni saqlash
gobiliyatining yuksakligidadir. Shuning uchun jun gazlamalaridan
asosan qishki kiyimlami tayyorlashda foydalaniladi.

Jun gazlamalaridan ayollar ko‘ylaklari, bolalar, o'smirlar,
ayollar va erkaklar kostum-paltolari va hokazo buyumlar ishlab
chigariladi.

Jun gazlamalarni ishlab chigarishda iplarning tuzilishi va
yigiruv usuliga ko'ra ular uchta guruhga bo‘linadi: gayta tarash
usulida olingan iplardan, mayin movut usulida olingan iplardan
va dag'al movut usulida olingan iplardan to'gilgan gazlamalar.
Qayta tarash usulida olingan iplardan to'gilgan gazlamalar
boshga so'z bilan kamvol gazlamalar deb ataladi. Ulami to'gish
uchun gayta tarash usulida olingan yo'g‘onligi 22,2 - 41,6 teks
ga teng bulgan Yakka iplar va yo'g'onligi 15,6 teks x 2 dan to
41,6 teks x 2 gacha pishitilgan iplar ishlatiladi. Bu gazlamalar
yupga, mayin, qayishqoq, sirtlari silliq bo'ladi, o'rilish nagshi
ochiqg ko'rinib turadi.

Mayin /noiir/gazlamalarini to'gishda chizigli zichligi 50-100
teks ga teng bo'lgan apparat usulida olingan iplar ishlatiladi. Bu
gazlamalarning sirtida iplardan chiqgib turgan tola uchlaridan
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kigizsimon to'sham hosil bo‘ladi. Bu to'sham gazlamaning o ‘rilish
naqgshini sezilarli darajada yoki butunlay qoplab turadi.

Dag'al movut gazlamalarini to‘qishda chizigli zichligi 143 -
333 teks li apparat usulida yigirilgan yo‘g‘on iplar ishlatiladi.
Pardozlash jarayonida bu gazlamalarning sirtidagi kigizsimon
to‘shami bosiladi va o ‘rilish nagshi ko'rinmay goladi.

Tola tarkibiga ko‘rajun gazlamalari sofjun va yarim junli
buladi. Sofjunli gazlamalar tarkibiga 5 foizgacha boshga tolalami
go‘shish mumkin. Yarim junli gazlamalarda esa jun tolaning
miqgdori 20 foizdan kam bo'lmasligi kerak. Jun tolasiga paxta,
viskoza, lavsan, kapron, nitron va boshqa tolalar yoki kompleks
iplari go‘shiladi. Lavsan va nitron tolalarining miqdori 35 - 75
foiz, kapron migdori 5-10 foizbo'ladi. Lavsan tolasini go‘shib
ishlab chigarilgan gazlamalar berilgan shaklini saglaydi va
g'ijimlanmaydi. Kapron tolasi qo‘shilgan bo‘lsa, gazlamalarning
ishgalanishga chidamliligi oshadi. Nitron tolasini qo‘shib
to‘gilgan gazlamalar aniq va ochig rangli bo‘ladi. Lekin,
kimyoviy tolalar qo‘shilgan yarim jun gazlamalarning gigiyenik
xossalari yomonlashadi, pillar hosil bo'ladi va gazlamalar tez-
tez Kkirlanadi.

Pishitilgan iplardan to'gilgan, zichligi katta bo'lgan kamvol
gazlamalarni to'quvchilikda ishlatish ancha murakkab: bichish
to‘shamiga taxlanganda sirpanib ketadi, titiluvchan bo'ladi, tikish
paytida choklarda teshiklar hosil bo'lishi mumkin, namlab-isitib
ishlov berib shakllantirish ancha giyin, dazmollaganda yaltiroq
joylari paydo bo‘lishi mumkin. Tikish jarayonida paydo bo‘lgan
nugson va kamchiliklar gazlamaning silliq sirtida yagqol bilinib
turadi.

Ishlatilichiga ko‘ra kamvol gazlamalari ko'ylakbop, kostumbop
va paltobop turlarida bo‘ladi.

Ko'ylakbop kamvol gazlamalarning yuza zichligi 150 - 300
g/m 2 chizigli to‘ldirilichi 40 - 65 foiz bo‘ladi. Sofjunli ko‘y-
lakbop gazlamalarning katta gismini yuqori eshilishga ega
bo‘lgan iplardan mayda o ‘rilishda to'qilgan jilvali «krep» nomli
gazlamalar tashkil giladi. Pardozlanishi — oqartirilgan yoki
sidirg'a rangli. Yarim jun gazlamalar polotno, sarja, mayda va
yirik gulli o ‘rilishda ishlab chiqgariladi. Pardozlanishi — sidirg‘a
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rangli, turli rangdagi iplardan yo‘l-yo‘l yoki kataksimon
nagshda to‘qilgan va gul bosilgan bo‘ladi. Bu gazlamalarning
katta gismini sarja urilishdagi klassik «kashemir» nomli
gazlamalar tashkil giladi.

Yarim jun gazlamalar guruhiga yana «ko'ylakbop» va «ko'ylak-
kostumlik» nomli gator gazlamalar kiradi. Yarim jun ko'ylaklik
gazlamalarda junning migdori 18-80 foiz, lavsan tolasining
miqdori 20- 50 foiz bo'ladi. 50 foiz nitron tolasini go‘shib
to'qgilgan gazlamalar ham ishlab chiqariladi. Bu gazlamalar har xil
guldor, yorgin va mayin ranglarga bo'yalgan, polotno va mayda
gulli o ‘rilishda to‘giladi.

Kostumlik gazlamalarning barchasida tanda iplariga,
ba’zilarida arqoq turkumiga ham 15,7 teks x 2 - 31,3 teks x 2
yo‘g‘onlikda pishitilgan iplar go‘llaniladi. Yarim junli gaz-
lamalarni ishlab chigarganda jun iplariga 35 foiz viskoza yoki
kapron kompleks iplari pishitilib go'shiladi. Yuza zichligi 220 -
340 g/m2 chizigli to‘ldirilichi 70 - 90 foiz va ba’zi yuqori
sifatlilari 110 foizgacha bo‘ladi. Pardozlanishiga ko‘ra kamvol
kostumlik gazlamalar sidirg‘a rangli va turli rangdagi iplardan
to'qgilgan (chipor) turlarida buladi. Sidi~g'a rangli gazlamalarning
assortimenti uncha katta emas. Sof junli sidirg‘a rangli
gazlamalar jumlasiga boston va kreplarni Kiritish mumkin. Bu
yuqori sifatli va asl gazlamalar. Boston hosila sarja o ‘rilishda
yo‘g‘onligi 31,2 teks x 2 bo‘lgan pishitilgan iplardan ishlab
chigariladi. Yuza zichligi 320 - 340 g/m 2 Kreplar — yugori
eshilishga ega bo'lgan iplardan mayda gulli o ‘rilishda to'qgiladi.
Kreplar kam g‘ijimlanadi, tashqgi ko‘rinishi juda yaxshi. Yarim
junli sidirg‘a rangli gazlamalar jumlasiga sheviot, krep va
diagonal nomli gazlamalar kiradi.

Sheviot — tashqi ko‘rinishi bostonga o ‘xshab, lekin paxta
tolali ipni pishitib qo'shilgan yarim jun iplardan to‘qgiladi.
Diagonal — aralashma pishitilgan ipdan olingan diagonal
o'rilishidagi gazlama. Bu ikkala gazlama etarli darajada gattiq va
lurg'un tuzilishli. Kreplarni ishlab chigarishda viskoza iplari
Pishitilib go‘shiladi.

Chipor kostumlik gazlamalarning turlari ancha ko'p. Ular
s°fjunli va yarim junli bo‘ladi. Yuqori sifatli sofjunli gaz-
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lamalar guruhiga har xil nomli trikolar (stolichnoe, udarnik
va hokazo) kiradi. Trikolar turli ranglarga bo‘yalgan pishitilgan
iplardan yo‘l-yo‘l nagshli turli aralash o ‘rilishda to‘qiladi.
Yarim junli gazlamalar jumlasiga ham har xil trikolar kiradi.
Ular sofjunli trikolardan tashqgi ko‘rinishi bilan hamda kataklar
va yoMlarining oMchovlari bilan farglanadi. Yarim jun trikolar
tolali tarkibida 20 - 85 foiz jun, 20 - 60 foiz lavsan tolalari
bo‘ladi. Bu guruhga yana «kostumlik gazlanta» deb nomla-
nuvchi gazlamalar kiradi. Tarkibida 60 foiz lavsan yoki nitron
tolalari, viskoza kompleks ipi, kapron shakldor iplari buladi.
Qrilishlari — mayda gulli.

Kamvolpaltolik gazlamalarning assortimenti ancha cheklan-
gan. Bularjumlasiga klassik «gabardin» nomli gazlama, kreplar.
paltolik va plashlik gazlamalar kiradi. Gabardinlar sof junli va
yarim junli sidirg'a rangli hosila saija o ‘rilishda to‘qgilgan boMadi.
Ularning yuza zichligi 300 - 400 g/m 2 burmabopligi va ishga-
lanishga chidamliligi yugori. Plashlik gazlamalarga mayda gulli
o ‘rilishda to'qilgan yarim jun zich gazlamalar kiradi. Ular sidirg‘a
rangli qilib pishitilgan yoki yakka iplardan ishlab chiqariladi.
Tarkibida 37 - 65 foiz jun tolasi, qolgani esa paxta yoki kapron
tolalari boMadi. Pardozlash jarayonida suv o ‘tkazmaydigan qilib
ishlov beriladi.

Mayin movut gazlamalari tolali tarkibiga ko'ra sof junli va
yarim junli boMadi. Sofjunli gazlamalarning turlari: movutlar.
draplar va paltolik gazlamalardir. Movutlar polotno yoki saija
o ‘rilishida to‘giladi. Ularning sirtida kigizsimon bosilgan tuk
goplamasi boMadi. Yuza zichligi 350 - 500 g/m2 Bu movutlar
asosan mundir, Kitellar tikishda gqoMlaniladi. Drap gazlamalari
murakkab 1,5 yoki ikki gavatli o ‘rilishda ishlab chigariladi. Shu
tufayli chizigli toMdirilichi 150 foizgacha etadi.

Yuza zichligiga ko‘ra draplar erkaklar paltolariga (600 -
750 g/m 2), ayollar paltolariga (500- 600 g/m2 va bolalar
paltolariga (450 -550 g¢g/m 2 ishlatiladi. Yuqori sifatli drap
gazlamalaridan ratin, kastor, velyur nomlilarini eslatib o*tamiz.
Paltolik gazlamalar o'zining mayinligi va sirtida rel‘eflari borligi
bilan tavsiflanadi. Ularni ishlab chigarishda chizigli zichligi
100 —220 teks ga teng boMgan iplar goMlaniladi. Ba’zi
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artikullarda tuya juni ishlatiladi. Pardozlanishi asosan turli
rangdagi iplardan to'gilgan bo'ladi.

Yarim junli mayin movutli gazlamalar turi nisbatan keng. Bu
gazlamalar jumlasiga movutlar, draplar, paltolik, ko‘ylaklik\a
kostumlik gazlamalar kiradi. Yarim junli movutlarni ishlab
chigarishda jun va viskoza tolalari aralashmasidan olingan iplar
yoki tandasida paxta iplari, argog'ida esa aralash ip goMIlaniladi.
Yarim junli draplar tarkibida 30 - 75 foiz jun tolasi. Qolgan
tavsiflari va to‘quvchilikda goMlanilishi sofjunli drapla’*ga o'xshaydi.
Yarim junli paltolik gazlamalar bu guruhdagi asosiy gismini tashkil
giladi. Tarkibida 20 - 70 foiz jun tolasi boMadi. Ularni ishlab
chigarishda shakldor iplar, jun tolali ipga boshqa tolalardan olingan
iplar yoki kompleks iplami qo'shib pishitilgan iplardan foydalaniladi.
O'rilishlari oddiy yoki murakkab. 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'giladi.
O'rilishlari polotno, saija yoki mayda gulli, yuza zichligi 180 -
250 g/m2 chizigli to'ldirilichi 55 - 65 foiz. Yarim junli kostumlik
gazlamalai®a triko, sheviot va kostumlik nomli gazlamalar kiradi.
Bu gazlamalarning tavsiflari sofjunli gazlamalarga o'xshaydi.
Yuza zichligi 280 - 350 g/m 2; chiziqli to'ldirilichi 60 - 80 foiz;
gazlamani hosil giluvchi iplarning chiziqli zichligi 50 - 125 teks
ga teng bo'ladi.

Dag'al movut gazlamalar 149 - 333 teks yo'g'onlikdagi
iplardan ishlab chigariladi. Bu turdagi movut va paltolik
gazlamalarning tavsiflarini ko'rib chigamiz. Dag'al movut
gazlamalari sofjunli (jun tolaning migdori 90 - 97 foiz) va yarim
junli (jun tolaning mikdori 70 - 80 foiz) qilib ishlab chigariladi.
Bu gazlamalar galin, yuza zichligi 600 - 750 g/m2bo’ladi. Bu
movutlardan shinellar, kitellar tayyorlanadi. Bichish va tikish
jarayonlarini o'tkazich qiyin emas. Ular bichish to'shamida yaxshi
taxlanadi, siljimaydi, chetlari to'kilmaydi, namlab-isitib ishlov
berganda yengil shakllanadi. Paltolik gazlamalarning sirtida tikka
turgan tuklari bo'ladi. Shu sababli bu gazlamalarni bichishda
ehtiyot bo'lib buyumning barcha gismlarida tuklarni bir tomonga
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jakkard o'rilishdagi chipor to'gilgan matolar, sirtidachigarilgan
tuk bo’lgan va tukli o'rilishdagi baxmalsimon matolar, hajmdor
kapron ipidan olingan shoyisimon matolar, to'rsimon matolar
va hokazolar go'llaniladi. Nisbatan og'ir matolardan qishki
kiyimlarni —jaket, kostumlar, sport kiyimlarini tayyorlashda
foydalaniladi. Bu matolaming o'rilishlari turlicha bo'lishi mum-
kin —jakkard, triko-triko, atlas-triko-sukno, to'rsimon va bosh-
galar. Bu buyumlar uchun matolar hajmdor iplardan to'giladi.
Ba’zilariga zarsimon iplar go'shiladi. Ko'ylak va kostumlar bir
gavatli va ikki gavatli matolardan tayyorlanadi. Palto va kurt-
kalarga mo'ljallangan sof va yarim jun matolar porolon bilan
biriktiriladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Sanoatda ishlab chigarilayotgan trikotaj matoiari ganday turlari
bo'linadi?

2. Trikotaj matolarining afzalligi nimada?

3. Trikotaj matoiari ganday magsadlarda ishlatiladi?

Eslab goling!

Trikotaj, sport kiyimlari, ichki kiyimlar, o'rilish, triko-triko,
atlas-triko-sukno, to'rsimon.

O'quv materiali ta'minoti

1 Manbuesa E. . LUBeliHoe maTepuanoBefeHue. M.: Jler-
npomoébITn3aaT, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullaev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
hagida umumiy tushunchalar. T.: TTYSI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshgalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat
mahsulotlari materialshunosligi» fani bo'yicha ma'ruzalar matni.
Toshkent. TTYST., 1999.

4. bysoB b. A n ap. MaTepranoBefeHe LLIBEAHOI0 NPON3BO/-
ctBa. M.: Jlernpom6bIiTn3gaT, 1986.

5. by3os B. A un ap. JlabopaTopHbIA MPakKTUKym Mo
MaTepuasioBejeHNyo LWBeAHOro npowssogcTea. M.: Jlernpomobi-
Tusgar, 1991
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1.6- 8. Noto'gima matolarning assortimenti

Preyskurant bo'yicha to'qish-tikish usulida olingan noto‘qima
matolar gazlamalarga o‘xshash matolar guruhiga va vatinlar
guruhiga bo'linadi.

Kiyimlik noto‘gima matolar, gazlama yoki trikotaj matosi
o'rniga ishlatiladi. Shu tufayli ulaming tashqi ko'rinishi gazlama
yoki trikotaj ko‘rinishini eslatishi kerak. Ayollar ko‘ylagi,
bluzkasi, erkaklar ko‘ylagi uchun ishlatiladigan noto'gima
matolar yupqga, yengil, kostumlar, kurtka, paltolarga qo'lla-
niladiganlari esa nisbatan og‘ir, zich, bikr va qalin, jun gazlama-
larga o ‘xshash yumshoq bo'ladi. Noto'gima matolar duxoba,
baxmal, bayka, movut gazlamalariga o'xshash sidirg'a rangli,
oqgartirilgan holda, gul bosilgan, sirtiga tuk chigarilgan va hokazo
ishlab chigariladi.

Noto'gima matolarning kiyimlarga ishlatiladigan tur-
larining katta migdorini to'qish-tikish usulida olinuvchi ma-
tolar tashkil giladi. Bu matolar o'zining tolali tarkibiga ko'ra
bir xil tolalardan va har xil tolalar aralashmasidan olingan
matolarga bo'linadi. Bir xil tolalardan ishlab chiqarilgan ma-
tolar asosan paxta, viskoza, jun tolalaridan olinadi. Tolalar
aralashmasi esa paxta — viskoza-kapron; nitron-viskoza-
jun; kapron-viskoza-jun; lavsan-kapron-jun va hokazo
tarigasida bo’'lishi mumkin.

To'quvchilikda keng targalgan to'qish-tikish usulida olingan
noto'qima matolar quyidagilardir.

1. «Xerson» va «Borislavka» baykalari paxta tolasidan
ko'ndalangiga to'qilgan sirti tukli trikotaj matosini eslatadi. Bu
matolar bolalar ichki kiyimlarini tikish uchun flanel va bumazeya
gazlamalari o'rniga ishlatiladi. «Xerson» baykasi sof paxta yoki
paxta va viskoza tolalari (75 foiz + 25 foiz) aralashmasidan,
«Borislavka» esa paxta va viskoza tolalari (50 foiz + 50 foiz)
aralashmasidan ishlab chiqgariladi. Bu matolar sidirg‘a rangli yoki
ogartirilgan holda pardozlanadi va sirtining bir tomonida chigarilgan
tuki bo'ladi. Tikish o'rilishi — triko.

2. «Vasilyok» matosi «Xerson» ga o'xshab 75 foiz paxta tolasi
va 25 foiz viskoza tolasi aralashmasidan olinadi. Pardozlanishi —
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sidirg‘a rangli va sirti tukli bo'ladi. o ‘rilishi — sukno-zanjir
bo'lganligi tufayli bu matoning cho'ziluvchanligi past.

3. Jun va viskoza tolalari aralashmasidan olingan «Polotno» va
«Araxnyanka» nomli matolarjun tolali movut gazlamasiga o ‘xshaydi
va yoshlar paltolarini tikishda go’llaniladi.

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, ogartirilgan
yoki gul bosilgan bo'ladi. Sirtida o'rilish baxiyalaridan bo'ylamasiga
shandigsimon nagshlari mavjud.

Noto‘gima matolarning ichida ip turkumlarini tikib olingan
turlari ham ma’lum ahamiyatga ega. Bu matolar ishlab
chiqgarilichida go'llaniladigan mashinaning nomi, ya’ni «<Malimo»
nomi bilan ataladi. Bu turdagi matolarning tuzilishida arqoq,
tanda iplar turkumlari mahkamlovchi iplar bilan tikilib biriktiriladi.
Tanda va arqgoq iplariga chiziqli zichligi 25 - 84 teks bo'lgan
karda va apparat yigiruv usullarida olingan paxta tolali ip,
yo'g'onligi 29,4 teks ga teng bo'lgan viskoza ipi, jun tolasidan
olingan 84 - 125 teksli iplar va boshgalar go‘llaniladi. Bu
matolarning yuza zichligi 140 -350 g/m2 eni 70 - 136 sm, tikish
zichligi bo‘ylamasiga 140 -168, ko'ndalangiga 40 - 80, galinligi
1- 3 mm ga teng bo'ladi. Tashqgi ko‘rinishi bilan bu matolar
trikotajga o ‘xshab turadi. G ‘ijimlanuvchanligi va kirishuvchanligini
kamaytirish uchun ularga maxsus ishlov beriladi. Bu matolar
erkak va ayollar ko‘ylagi, ayollar va bolalar xalat, kostum, palto,
plashlami tayyorlashda ishlatiladi.

Noto'gima matolar ishlab chiqgarilishda go’llaniladigan
mashinaning nomi bilan «Malipol» deb ataladi. Asos sifatida saija
va atlas o‘rilishidagi gazlamalar, trikotaj va malimo matolari,
plyonkalar ishlatilishi mumkin. Asosning tolali tarkibida viskoza,
paxta, kapron, jun tolalari va ularning aralashmalari bo’ladi. Tuk
hosil giluvchi ip turli tolalardan olinadi. Tukning balandligi 11
mm gacha etadi. Tuk halgasimon yoki kesilgan bo'ladi. Bu
matolarning yengil turlari erkak va ayollaming ko'ylak va xalatlarini
tikishga, og'ir va qalin turlari paltolar tayyorlashda drap gazlamasi
0'miga ishlatiladi.

Malipol noto'gima matolar kurtka va paltolar tikish uchun
sun’iy mo'yna tarzida ham ishlab chigariladi. Bu matolarda tuk
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hosil giluvchi ip gayishgoq sintetik tolalaridan iborat bo'ladi.
Tukning balandligi 40 mm gacha yetadi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. To'gish-tikish usulida olingan noto'gima matolar ganday
guruhlarga bo'linadi?

2. To'quvchilik keng targalgan to'gish-tikish usuli bo'yicha olingan
noto’'qima matolarga misollar keltiring.

3. Noto'gima matolar ganday magsadlarda ishlatiladi?

Eslab goling!

Noto'gima mato, xerson, borislavka, vasilyok, viskoza -
kapron, nitron —viskoza - jun, kapron - viskoza —jun, lavsan —
kapron —jun.

O'quv material! ta’minoti

1 Manbuesa E. I. LUBeiiHoe maTepuanoBeaeHue. M.: Jler-
npomoébITM3aaT, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullaev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
hagida umumiy tushunchalar. T.: TTYSI, 1992.

3. Ochilov T A. va boshqgalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat
mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha ma'ruzalar matni.
Toshkent. TTYST., 1999.

4. bysos b. A. n gp. MaTeprasioBegeHne LLBEAHONO NPoOn3BOj-
ctBa. M.: Jlernpomb6biTn3gar, 1986.

5. by3os b. A. n ap. JlabopaTOpHbliAi MNPaKTUKYM n0
MaTepuanioBeieHNyo LUBeNHOro npowussogcTea. M.: Jlernpomb6bl-

Tn3gar, 1991
6. KykvH . H., Conosbes A. H. TekcTunbHoe matepunasnioBefe-

Hue. M.: lernpom6bITusaat, 1985. 216 c.
2-8. Tikuvchilik materiallarining navini aniglash

Barcha gazlamalarning navini aniglash uchun tegishli davlat

standartlari mavjud. Shujumladan:
— ip gazlamalari uchun — 161 - 86 ragamli;
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— zig'ir tolali gazlamalar uchun — 357 —75 raqgamli;

—jun gazlamalari uchun — 358 - 82 ragamli;

— ipak gazlamalari uchun — 187 - 85 ragamli standartlar.
Ushbu standartlar bo'yicha gazlamalarning navini aniglash
ulaming tolali tarkibiga ko‘ra turlicha bajariladi.

1 Ipva ipak gazlamalarning navini aniglash. Ip gazlamalarning
navini aniglash uchun bular to'rtta guruhga bo'linadi:

Birinchi guruh — chit, gul bosilgan surp, satin, ayollar
ko‘ylagibop, kiyimbop va mebelsozlikda ishlatiluvchi va uy
jihozlariga mo'ljallangan gazlamalar.

Ikkinchi guruh — choyshabbop va ichki kiyimlar uchun
mo'ljallangan gazlamalar.

Uchinchi guruh — astarbop, matraslar uchun mo'ljallangan
gazlamalar va past navli paxta tolasidan ishlab chigarilgan hamda
xom gazlamalar.

To'rtinchi guruh — Kkesilgan tukli gazlamalar.

Ip gazlamalarning navini belgilash uchun ikkita ragam
ko'rsatkichi gqo'yilgan: I — birinchi nav; Il — ikkinchi nav.

Ip gazlamalarning navini aniglash ikkita asosiy ko‘rsatkichlar
bo‘yicha olib boriladi:

a) gazlamalarning fizik — mexanik xossalari va bo'yog'ining
mustahkamligi bo'yicha ko'rsatkichlari davlat standartida yoki
texnikaviy sharoitlarda ko'rsatilgan, me’yorlarga mos kelishligi;

b) gazlamalarning tashqi ko'rinishidagi nugsonlarning
miqdori.

Ip gazlamalarning tashqi ko'rinishida uchraydigan nugsonlar
0'z navbatida ikki turga bo'linadi:

a) gazlamaning butun to'pi bo'yicha targalgan nugsonlar
(ifloslanish, turli tovlanuvchanlik, yo'l-yo'llik va hokazolar);

b) mahalliy nugsonlar — gazlama to'pining ayrim joylarida
uchrovchi nugsonlar (dag'al, chigal argoq iplilik, arqoq yoki tanda
ipi yo'gligi, argoq ipining zichliligi va siyrakligi va hokazolar).

Ip gazlamaning navini baholash yig'ilgan nugsonlar jamiga garab
olib boriladi:

1 — nav ko'rsatkichiga jami 10 nugsondan ko'p bo'lmagan;

Il — nav ko'rsatkichiga jami 30 nugsondan ko'p bo‘lmagan
gazlamalar kiradi.
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Birog bu ko'rsatkichlar ip gazlamalar to’pi uchun belgilangan
shartli uzunligiga garab olib boriladi. Bunday sharoitda gazlamaning
eni ham hisobga olinadi:

— tayyor ip gazlamalarning eni 90 sm gacha bo'lgan turlari
uchun belgilangan Shartli uzunlik 40 m ga teng;

—tayyor gazlamalarning eni 90 sm dan 110 sm gacha bo'lgan
turlari uchun 30 metr;

— tayyor gazlamalarning eni 110 sm dan oshsa — 23 metr;

— kesilgan tukli ip gazlamalarning eni 110 sm gacha bo’lgan
turlari uchun — 20 metr; eni 110 sm dan oshsa — 10 metr.

Agargazlama to'pining haqiqiy uzunligi belgilangan shartli
uzunligidan farq gilgudek bo'lsa, uning mahalliy nuqgsonlari
bo'yicha yig'ilgan nugsonlar jami gazlamaning haqgiqgiy uzun-
ligiga mos holda quyidagi tenglama yordamida gayta hisob-
lanadi:

- = -LJLh,

bu erda: Nh— gazlamaning haqiqiy uzunligi buyicha yig'ilgan
mabhalliy nugsonlar son miqdori;

Lh—gazlama to'pining haqigiy uzunligi, m;

L% —gazlama to'pining shartli uzunligi, m.

Ip gazlamalarning navini aniglashda quyidagi fizika-mexanikaviy
xususiyatlar nazarga olinadi:

—yuza zichligi, g/m 2

—eni, sm;

—uzish kuchi, N;

— kirishuvchanligi, foiz.

Bu xususiyatlarning ko'rsatkichlari standartlar yoki texnik
shartlardagi me’yorlarga mos kelishlari shart.

Ipak gazlamalarning navini aniglash ip gazlamalariga o'xshash
bo'ladi. Ipak gazlamalar uchta guruhga bo'linadi:

Birinchi guruh — ichki kiyimlik, ko'ylaklik, kiyimlik va boshqga
sofipaklik gazlamalar.

Ikkinchi guruh — astarbop va boshga yarim ipak gaz-
sarnalar.

Uchinchi guruh — tukli gazlamalar.
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Ipak gazlamalari umumiy nugsonlar yig'indisiga gqarab uchta
navga bo'linadi: | — birinchi, 1l — ikkinchi va Il — uchinchi.
Nugsonlar yig'indisi quyidagicha:

Gazlamaning tashqi ko'rinishi
Navning ragami

Silliq gazlamalar Tukli gazlamalar
| 7 5
1 17 9
11 30 25
2. Zig'ir tolali gazlamalaming navini aniglash. Zig'ir tolali

gazlamalarning navini aniglash uchun bular uchta guruhga
bo'linadi.

Birinchi guruh — yirik nagshli o'rilishdagi gazlamalar, zig'ir
tolali va yarim zig'ir tolali gazlamalarning sidirg'a rangli,
ogartirilgan, nafis xom turlari, sillig tuzilishdagi va mayda nagshli
matolar, ayollar ko'ylagi va kostumbop, uy jihozlari uchun
ishlatiladigan gazlamalar.

Ikkinchi guruh — chodirbop, kema elkanlari uchun ishlati-
ladigan brezentlar, chirishga bardosh beradigan gazlamalaming
dag'al turlari.

Uchinchi guruh — qoplar tikish uchun ishlatiluvchi va kiyim-
laming qatlari sifatida (bortovkalar) ishlatiladigan gazlamalar.

Zig'ir tolali gazlamalarga ham xuddi ip gazlamalariga
belgilanganidek ikkita sifat ko'rsatkichi tayin etilgan fizik-mexanik
xususiyatlar ko'rsatkichlarining standart me’yorlariga mos kelishi
va tashgi ko'rinishdagi nuqsonlar bor-yo'qgligi. Zig'ir tolali
gazlamalarning sifatini aniglashda hisobga olinadigan tashqi
ko'rinishdagi nugsonlar mahalliy va targalgan nugsonlarga
bo'linadi.

Zig'ir tolali gazlamalarning sifati ikkita nav bilan belgilanadi:
I - birinchi,!! — ikkinchi.

Birinchi navli gazlamalaming fizik-mexanik xususiyatlari davlat
standartida ko'rsatilgan ragamlarga mos kelishi shart. Ikkinchi
navli gazlamalarda fizik-mexanik xususiyatlaming ko'rsatkichlari
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va standart me’yorlari orasida farg boMishi mumkin, ammo bu
nugson bilan baholanmaydi.

Gazlamada mahalliy nugsonlaming jami sanaladi va shartli
yuzaga gaytadan hisoblanadi. Shartli yuza 30 kvadrat metrga
teng:

N$h= Nh-3\W/LB

bu yerda: 3  10s — shartli yuza, m2, L — to‘pning uzunligi, m;
B —gazlamaning eni, sm.

Birinchi nav gazlamalarda s ta nuqgson va ikkinchi navli
gazlamalarda 22 ta nugsondan ko*p boMishi mumkin emas.

Birinchi nav gazlamalarda targalgan nugsonlar boMishi man
etiladi Ikkinchi navli gazlamalarda esa bulaming soni bittadan
ko‘p boMmasligi shart.

3. Jun tolali gazlamalarning navini aniglash. Jun tolali
gazlamalar ikki xil navga boMinadi: / — birinchi va P — ikkinchi.
Birinchi nav gazlamalarda fizik-mexanik xususiyatlar ko‘rsat-
kichlari belgilangan me’yorlarga to‘g‘ri kelishi kerak. Ikkinchi
nav gazlamalarning ko‘rsatkichlari birinchi navli gazlamalar
ko‘rsatkichlari orasidagi farg belgilangan migdorda boMishi lozim.
Masalan, uzish kuchi va zichlik bo‘yicha farqg birinchi nav me’yo-
rining yarmidan oshmasligi kerak. Kirishishi bo'yicha sofjun
gazlamalarda 1 foizgacha va yarim jun gazlamalarda 1,5 foizgacha
boMishi mumkin. Ikkinchi nav gazlamalar va birini nav gazla-
malar orasida fagat bittagina ko‘rsatkich bo‘yicha farg boMishiga
ruxsat beriladi.

Jun gazlamaning tashqi ko‘rinishidagi nugsonlar tagsimlangan
va mahalliy nugsonla”*ga boMinadi.

Gazlama to'pining 30 metrga teng boMgan shartli uzunligiga
tug'ri keladigan mahalliy nugsonlar son miqgdori birinchi nav
gazlamalarda 12 tadan va ikkinchi nav gazlamalarda 36 tadan
oshmasligi shart. Ikkinchi nav gazlamalarda bitta targalgan nugson
boMishi mumkin. Bu holda mahalliy nugsonlaming soni 1 dan
°%i«iSugi kciak. Mabhalliy nugsoniar somm shartli uzunlikka gayta
hisoblash uchun formuladan foydalaniladi:
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bu yerda: 30 — shartli uzunlik, m; Wwh— haqigiy uzunlikdagi
nugsonlar soni; Lh—gazlama to‘pining haqiqgiy uzunligi, m.

4. Trikotaj matolarining navini aniglash. Trikotaj matolaming
navini aniglash tartibi gazlamalamikidan farq qgiladi. Awal ishlab
chiqarilgandan keyin laboratoriya tajribalarini o'tkazib matoning
sifat ko‘rsatkichlari aniglanadi. Bunda uning fizik-mexanik
ko'rsatkichlari, rangining mustahkamligi va tashqgi ko'rinishdagi
nugsonlar bor-yo‘qligi aniglanadi. Laboratoriya tajribalarini
o ‘tkazich uchun mato to'dasidan 5 foiz to'p ajratib olinadi.
To'plaming soni beshtadan kam bo‘Imasligi kerak. 0 ‘ar to‘pdan
ikkita xil namuna qirqgib olinadi. Birini sinab matoning namligi
aniglanadi. Ikkinchisi boshga xususiyatlarni aniglash uchun
ishlatiladi. Trikotaj matolarning namligi katta ahamiyatga ega.
Birinchidan, matoning xususiyatlari uning namligiga bog'liq
bo‘ladi. Ikkinchidan, trikotaj matolari vazn bo'yicha gabul gilingani
tufayli ulaming namligi ham hisobga olinichi lozim. Matolaming
namlik va boshqa xususiyatlarining ko‘rsatkichlari standart yoki
texnik sharoitlarda belgilangan me’yoriardan kam bo‘lmasligi lozim.

Bo‘yoqining mustahkamligi bo‘yicha trikotaj matolari oddiy
mustahkam va maxsus mustahkam bo‘yalgan boMadi. Turli
ta’sirlarda bo‘yogning mustahkamligi 3 ball bilan baholansa, bu
mato oddiy bo‘yoqli 3 - 4 ball bilan baholansa, mustahkam bo‘yoqli
matolarga kiradi, 4 -5 ball bilan baholansa maxsus mustahkam
bo‘yoqli matolarga kiradi.

Tashqi ko‘rinishdagi nugsonlar matoni hosil giluvchi ipning
sifati past boMgani tufayli, trikotaj mashinalari nosozlanishi va
ignalar singani sababli hamda pardozlash jarayonlarini buzish
natijasida paydo bo‘ladi. Shu nugsonlarga ko‘ra matolar ikkita
nav: 1— birinchi va Il — ikkinchi navli boMadi. Birinchi navli
matolarda ko‘z bilan sezilmaydigan nuqgsonlar bo‘lishiga yo‘l
go'yiladi. Ikkinchi navli matolarda ma’lum o’'lchovli, ko‘zga
ko‘rinarli va go‘pol ko‘rinadigan nugsonlar bo'lishi mumkin.
Nugsonlaming ko‘zga ko‘rinarliligi va qo‘pol ko‘rinishining darajasi
etalonlar bilan solishtirib aniglanadi. Bir kvadrat metrga teng
boMgan matoning yuzasiga keladigan nugsonlar soni uchtadan
ko‘p bo‘lishi mumkin emas.

Trikotaj matolaming navi to‘pi bo'ylab emas, uning vazniga
nisbatan tasdiglanadi. Nugsonlaming turi va soniga koTa mato
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to'pidagi birinchi, ikkinchi navlarga va yarogsizlikka to‘g‘ri
keladigan yuzalari aniglanadi. Keyin birinchi, ikkinchi navli va
yarogsizlikka to'g'ri keladigan yuza vaznlarining matoning yuza
zichligiga nisbati aniglanadi.

5. Noto'gima matolarining navini aniglash. To'qish-tikish
usulida olingan noto‘gima matolaming navini aniglashda ikkita
asosiy ko‘rsatkichlar nazarda tutiladi: fizik-mexanik xususiyatlar
ko'rsatkichlarining standartdagi me’yorlarga mos kelishi va tashqi
ko‘rinishdagi nugsonlar borligi.

Noto‘gima matolar ikki xil navli bo‘lishi mumkin: I— birinchi
va Il — ikkinchi nav. Birinchi navli matolarda fizik-mexanik
xususiyatlaming ko‘rsatkichlari belgilangan me’yorlardan chetga
chigishiga va targalgan nugsonlar bo‘lishiga yo‘l go‘yilmaydi. 30
kvadrat metrga teng bulgan shartli yuzada mahalliy nugsonlaming
son miqdori 1— nav matolarda 12, Il — nav matolarda 24 bo‘lishi
mumkin. Il — nav matolarda ko‘pi bilan bitta targalgan nugson
bo‘lishiga yo‘l go‘yiladi. Bu holda mahalliy nugsonlar soni 17
dan oshmasligi lozim.

To‘gish-tikish usulida olingan noto‘gima matolarda asosan
quyidagi mahalliy nugsonlar uchrab turadi: galinligi hamma joyda
har xil bo'lishi; eni har xil bo‘lishi; yoqli dog‘lar mavjudligi; tikish
uchun ishlatilgan ipning uzilichi; bahiyadagi halgalarning
cho‘zilgani va hokazo.

Yelimlash usulida olingan va kiyimda gatlam sifatida ishla-
tiluvchi noto’gima matolar navlarga bo‘linmaydi. Fagat ularda
teshiklar, yoqli dog‘lar, burmalar, bukib golingan joylari bo‘l-
masligi zarur.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Ip va ipak gazlamalar navi ganday aniglanadi?

2. Ip gazlamalaming navi ganday belgilanadi?

3. Ip gazlamalar navini aniglash ko'rsatkishlarini bering.

4. Ip gazlamalaming tashqgi ko'rinichida uchraydigan nugson
turlarini keltiring.

5. Zig'ir tolali gazlamalaming navini aniglash bosqgichlari ganday?

6. Jun tolali gazlamalar navi ganday aniglanadi?

7. Trikotaj matolarining navi ganday aniglanadi?
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Eslab goling!

Ip, zig'ir, jun va ipak navlari, targalgan nugsonlar, mahalliy
nugsonlar, shartli uzunlik, nav, davlat standard.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1 ManbueBa E. IM. LUBeiiHoe maTtepuanoBegeHue. M.: Jler-
npomoébITN3aaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy*, 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «Urn Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma‘ruzalar matni. Toshkent. TTYSI, 1999.

5. bysos B. A. n gp. MatepuanoBegeHve LIBEAHOIO NPOM3BOA-
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7. KuptoxuH C. M. O cornacoBaHHOCTU TpeboBaHWiA Mo orpa-
HMYEHNIO MOPOKOB BHELUHEro BuAa 415 TKaHell W LUBEMHbIX n3fe-
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TaUMOHHbIX CBOMCTB LLEPCTAHbIX u3genuin. M., LHUNNT3Wnern-
pom, 1972.
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VI BOB
BOSHQA KIYIMLIK MATERIALLAR

To’gimachilik buyumlari sanoatida kiyimlar uchun material
sifatida keng koMamda tabiiy charmlar ishlatilib kelinadi. Ular
bilan bir gatorda sun’iy charmlar va plyonka materiallar ham
ishlatilmoqda.

I-§. Tabiiy charmlar

Tabiiy charmlar uy va ba’zi yowoyi hayvonlar terisidan ishlab
chigariladi. Charmlar ko‘nchilik sanoati mahsuloti bo‘lib, uning
texnologiyasi ko‘p mehnat, suv xaiji bilan xarakterlanadi.

Charm ishlab chiqgarish texnologiyasini uch bosgichdan iborat
deb tasvirlash mumekin:

1. Tayyorlov jarayonlari konservatsiyalangan terining o'rta
(derma) gismini ajratib olish. Dermaning xususiyatlari va kimyoviy
tarkibi charmning ishlatilish magsadiga garab turlicha bo‘ladi.

2. Oshlash jarayonlari. Oshlovchi moddalaming derma ichiga
difTuziyasidan, hamda uning tuzilish elementlari bilan kimyoviy
reaksiyaga kirishishidan iborat.

3. Pardozlash jarayonlari. Bular natijasida oshlangan teri
ma’lum sinf, guruhga taallugli charmga aylanadi.

Tayyorlov jarayonlari ivitish jarayonidan boshlanadi.

lvitish — kimyoviy jarayon bo‘lib, terini tarkibida osh tuzi,
antiseptik va sovun bo‘lgan eritmada ishlashdir. Teridan yog*
gatlamini shilish — teri osti yog‘ gatlamini dermadan maxsus
mashinalarda ajratib olish. Terini ohak eritmasida ishlash —
teriga ohakning suvdagi suspenziyasi bilan ishlov berish.
Natijada. teridagi jun ildizlari bo‘shashib soch gatlamini teridan
ajratishga zamin tayyorlanadi. Teridagi ba’zi bir ogsil va boshga
moddalar eritmaga o ‘tib, teri tuzilishi o'zgaradi, o ‘tkazuvchanlik
Paydo bo‘ladi.
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Jun gatlamini ajratish — maxsus mashinalarda dermadan jun
gatlami ajratiladi. Bu jarayondan so‘ng olingan yarimfabrikatni
«golye» deb ataydilar.

Kulsizlantirish — yarimfabrikatni ammoniy sulfat eritmasi bilan
ishlash. Natijada golye tarkibidagi ohak suspenziyasi eritma holiga
kelib, u ohakdan tozalanadi va keyingi chayishlar natijasida suv
bilan ohak golyedan chigarib yuboriladi.

Yumshatish —golyeni fermentlar eritmasi bilan ishlash. Natijada
golye yuz pardasi ogsil goldiglaridan tozalanadi, tekis va yumshoq
holga keladi.

Pikellash — yarimfabrikatni osh tuzi va kislota eritilgan
eritma bilan ishlash. Magsad undan keyin o'tkaziladigan
oshlash jarayonidan awal golye pH ini kislotali muhitga keltira
boshlash.

Oshlash jarayonlari charm ishlab chigarish texnologiyasining
asosiy jarayoni bo‘lib, uning natijasida yarimfabrikat charmga
aylanadi. Oshlovchi moddalar mineral (xrom, aluminiy,
sirkoniy, titan tuzlari) va organik (o'simliklardan olinuvchi
moddalar — tanidlar, formaldegidlar, sintetik tanidlar, yog'
kislotalari) tabiatga ega.

Yarimfabrikat oshlangandan so'ng, charmga xos bo'lgan
xossalarga ega bo'ladi. Misol uchun qurigandan so'ng charm
galinligi oz miqdorda kamayadi, nam holda bakteriyalar ta’siriga
chidamliligi kuchayadi, quriganda mustahkamligi, issiglik ta’siriga
chidamliligi ortadi va boshqalar.

Kiyimlar uchun mo'ljallangan charmlar xrom va aluminiy
tuzlari bilan, tanid va sintanlar aralashmasi bilan oshlanadi.
To'yingan yog" kislotalar bilan oshlangan charm o ‘ta yumshoq va
cho'ziluvchan bo'lib, zamsha deb ataladi.

Pardozlash jarayonlari natijasida charm talab darajasidagi fizik-
mexanik xossalarga, chiroyli tashgi ko'rinishga ega bo'ladi.

Tindirish, chayish, sigish, qalinligini kamaytirish, neytrallash.
bo'yash, yog'lash, to'ldirish, razvodka, quritish, namlash, tortib
cho'zish, qo'shimcha quritish, gum-gqog’oz bilan ishlov berish,
goplama bo'yash, maydon o'lchash va saralash jarayonlari
pardozlash jumlasidandir.
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Tindirish — oshlashdan so'ng o'tkazilib, oshlovchi modda-
larning makromolekula bilan kimyoviy bog'lanish kuchayishi
uchun o'tkaziladi. Tindirishni bir necha bor takrorlanadi.

Chayish —chog'ida charmning yuza gatlami mineral tuzlardan
tozalanadi, natijada yuza pardasi sillig, tekis va cho'ziluvchan
bo’ladi.

Sigish — maxsus mashinalarda bajarilib, charmdan ma’lum
darajada gattiglik hosil gilishni ko'zlaydi.

Charm galinligini randalab kamaytirish va tekislash maxsus
mashinalarda bajariladi. Qalinlikni kamaytirish terining go'sht
(baxtarma) tomonidan amalga oshiriladi.

Neytrallash — charm tarkibida vaqt o'tishi bilan kislota paydo
bo'lishini oldini olish magsadida bajariladi, chunki erkin holdagi
kislota charmni bo'yash, yog'lash to’ldirish jarayonlariga salbiy
ta’sir ko'rsatadi.

Bo'yash — charm texnologiyasida bo'yoq eritmasiga solib
va bo'yoq surtish yo'li bilan amalga oshiriladi. Bo'yoq erit-
masiga solib bo'yashda charm maxsus apparatlarda (baraban)
bo'yoq eritmasiga solib bo'yaladi. Bo'yoq surtish bilan qoplama
bo'yash usulida foydalaniladi. Charmlarni bo'yashda asosli,
kislota va to'g'ri bo'yoqglar guruhiga kiruvchi buyoglardan foy-
dalaniladi.

Yog'lashdan magsadi charm strukturasiga yog'lovchi modda
kiritib uni yumshatish va suv o'tkazuvchanlik xossasini bosh-
garish.

To'ldirish — bunda charmning yupga etak gismlarining xossa-
larini cheprak gismi xossalariga tenglashtirish natijasida charmning
barcha gismlari xossalari tenglashib ularni to'lagonli ishlatish
imkoni yaratiladi.

Razvodka — mexanik ishlov berish bo'lib maxsus mashinada
charm yuzasidagi notekisliklami tekislash uchun bajariladi.

Quritish — charm ishlab chigarishda asosiy jarayonlardan
biridir. Lining maqgsadi charm tarkibidagi 45 - 70 foiz namlikni
yo'qotish. Quritish jarayoni charmning fizik-mexanik xossalarini
shakllantirishda asosiy rol o'ynaydigan jarayondir.

Namlash va tortib cho'zish ketma-ket bajarilib, charmning
4uritilganda bir-biriga yopishib golgan struktura elementlarini
gjratish va biroz cho'zish bilan ifodalanadi.
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Tindirish — yarimfabrikat cho'zilganda o'zgargan strukturasini
gayta o ‘z holiga qaytarish uchun zarur jarayondir.

Qo‘shimcha quritish — yarimfabrikatdagi ortiqgcha namlikni
yo‘gotish uchun bajariladi. Yarimfabrikat strukturasi shu vaqtda
to‘la-to‘kis gayd qilinadi.

Qum qog'oz bilan ishlov berish — yarimfabrikat nugsonlarini
yo'qgotish va galinligini tekislash magsadida o'tkaziladi. Maxsus
mashinalarda bajariladi.

Qoplama bo'yash — charm yuzasiga oquvchan suspenziya
so'rib sun’iy parda hosil gilishdir. Bu parda rangli, chiroyli, cho'zi-
luvchan charmga adgeziyasi kuchli boMishi kerak. Suspenziyada
parda hosil giluvchi asosiy modda sifatida sintetik polimerlar.
ogsillar, nitrosellyuloza yoki qurish qobiliyatiga ega moylar
ishlatiladi.

Qoplama bo'yash maxsus agregatlarda bajariladi.

Charm yuza pardasining holatiga garab uch turga boMinadi:
silliq, kesma tukli, yuzasiga biror nagsh bosilgan charm.

Charmlardan kiyim tikishda (palto, pidjak yarimpalto, kurtka,
goMgqoplar va boshgalar) xrom oshlari bilan oshlangan qo‘y terisi
(kiyimlik shevret), cho‘chga va boshga hayvonlar terisi hamda
yoglbilan oshlangan zamshalar (qo‘y, Kiyig bug‘u va boshqgalar
terisidan) ishlatiladi.

Kiyim uchun moMjallangan charmlar yaxshi oshlangan,
yumshoq, yog‘ dog‘lari va yog* izlarisiz, qayirilmagan, tekis,
ajinlarsiz boMishi kerak. Charmning rangi birtekisda, ola-bulasiz
boMishi shart. Harorati 80°C boMgan dazmol bilan ishlov berishga
chidamli boMishi kerak. Bundan tashgari charmlar qurug va xoM
ishgalanishga chidamli boMishi kerak. Kiyim uchun qalinligi 0,6 mm
dan 1,2 mm gacha boMgan maydoni 6 0- 120 dm2 charmlar
ishlatiladi. Yuza pardasiga nagsh bosilgan charmning butun yuzasi
bo‘yicha tekis nagshi boMishi kerak.

Charmning sifati toifalar bilan baholanadi. Bunda charmning
bir gator xossalari ballarda baholanib so'ngra ballar yigMndisiga
garab sifat toifasi aniglanadi.

Charmning navi esa undagi nugson va detallar soniga, ulaming
joylashuviga, maydoniga garab, charmning standart talablariga
javob berishiga, tashqgi ko‘rinishiga garab aniglanadi.
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Charmlarda |- V nav mavjud boMib, har bir nav foydali
maydonga garab farglanadi.

Kiyim tikish uchun moMjallangan tabiiy charmlar guruhiga
quyidagilar kiradi:

Upuga — yoshi 6 oydan oshmagan, hali o‘simlik bilan
ozuglanmaydigan buzoq terisidan tayyorlangan charm. Maydoni
45 - 100 dm2 Uning yuza pardasi sillig, shoyisimon, zichligi katta,
charmning uzi yumshok va cho‘ziluvchan boMadi. Palto, kurtka,
pidjaklar tikish uchun ishlatiladi.

Shabron — maydoni 60 dm2gacha boMgan echki terisidan
tayyorlangan charm. Yuza pardasining naqshi juda chiroyli,
yumshoq cho‘ziluvchan. Pidjak jilet, bosh kiyimlar, qgoMqoplar
tikishda ishlatiladi.

Xromlangan echki terisi maydoni 60 dm2dan katta boMgan
echki terisidan tayorlangan charm. Birmuncha gattiq nagshi yirik.
Plash va paltolar tikishda ishlatiladi.

Shevret — qo‘y terisidan tayorlangan charm. Zichligi kam,
mustahkamligi past. Pidjag kurtka, bosh kiyimlar tikish uchun
moMjallangan.

Velyur — xrom tuzlari bilan oshlangan charm. Buzoq terisidan
tayyorlanadi. Asosiy belgisi yuza pardasining qum gog‘oz bilan
edirilganligidir. Velyur yuzasi baxmalsimon, tuki tekis zich boMib,
bunday charmlar yumshoq toMig chuqur bo‘yalgan boMadi. Asosiy
kamchiliklari suvda tez bo‘kib, tez kir boMishidir. U ustki kiyimlar,
bosh kiyimlar tikishda ishlatiladi.

Nubuk — yuza pardasi engilgina qum qog‘oz bilan yedirilgan
charm. Upuqa, goM bola buzoq yarim tana charmlarda birmuncha
yuza parda defektlari boMsa nubuk ishlab chigarishda ishlatiladi.
Ustki Kiyim, bosh kiyim tikishda ishlatiladi.

Zamsha — yogMar bilan oshlangan, kalta yaltiroq tukli charm.
Asosan bug‘u, kiyim, upuqga, echki, qo‘y terisidan tayyorlanadi.
Tashqi ko‘rinishi chiroyliligi, yumshoqligi bilan ajralib turadi. Ustki
kiyim tikishda ishlatiladi.

Layka — aluminiy oshi bilan oshlangan echki, qo‘y, it terisidan
tayyorlangan mayin charm. Pidjak, goMgop, bosh Kiyim, jilet,
ayollar kiyimlari uchun moMjallangan.
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Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Charm ishlab chigarish texnologiyasi bosqgichlarini tushuntirib
bering.

2. Tayyorlov bosgichi ganday amalga oshiriladi?

3. Kiyim tikish uchun mo'ljallangan tabiiy charmlar guruhiga
nimalar kiradi?

4. Charmning sifati ganday baholanadi?

Eslab goling!

Oshlash, tabiiy charmlar, ko'nchilik, pardozlash, ivitish, soch
gatlamini ajratish, kulsizlantiris, yumshatish, pikellash, yog‘lash,
razvodka, to'ldirish, tindirish, qum qog'oz bilan ishlov berish,
goplama, bo'yash, upuqa, shabron, shevret.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1 Ctpaxos V. T1. n gp. XMUa 1 TEXHOMIOTUA KOXW N Mexa.
M.: 1989.

2. TonosTeeBa A. A., Kyunan [l. A., CaHkuH J1. B. Jlabopatop-
HbI MPaKTUKYM MO TEXHOMOrMN KOXU 1 mexa. M., 1992.

3. CnpaBoyHUK KoxeBHWMKa. lMog pes. K M. 3ypabaHa. M.:
1984.

4. ®. b. LlepeBnTOHOB. TOBapoBefeHNe MNYLUKO-MEXOBOro Cbl-
pea. M., 1982.

5. Katanor usgenvii gupm Ha BbicTaBke. «O0yBb, KOXa, Mex»
—2000. MockBa-2000.2

2- 8. Sun’iy va sintetik charmlar

Sun’iy va sintetik charmlar (yumshoq sun’iy charmlar) keng
ko‘lamda kiyimlar tikishda ishlatiladigan materiallardir. Bu
materiallar kompleks xossalariga ega bo'lganligi uchun ulardan
tayyorlangan kiyimlarning ekspluatatsion xossalari yugori
bo’ladi.

Mexanik xossalari, shakl gabul qgilishi va gigiyenik xususiyatlari
goniqarli bo'lgan to’qimachilik materiallarining suvga chidamlilik
va ishqgalanishga qarshiligi yuqori polimer plyonkasi bilan

170



go’shilishidan tabiiy charmni eslatuvchi material hosil bo'ladi. Shu
sababli bu guruh materiallari nomi sun’iy char’'mlardir.

Sun’iy charmlar yumshoq plastik asos bilan polimer parda
orasidagi bog'lanishi yuqgori, kiyim shaklini uzoq muddatda yaxshi
saglay oladigan, yaxshi buramalar hosil giluvchi, zamonaviy
uskunalar yordamida bichiluvchi bo'lishi kerak. Kiyim uchun
mo’ljallangan sun’iy charmlarning gigiyenik xossalari alohida
ahamiyatga ega. Ulaming issiglik o 'tkazishi minimal, gigrosko-
pikligi, havo o'tkazuvchanligi va buglo’tkazuvchanligi yuqori
bo’lishi kerak.

Sanoat ishlab chigaradigan sun’iy charmlar bir gatlamli va
ko‘p gatlamli bo‘lib, ulaming asosi gazmoldan, noto’gima
materialdan va trikotajdan tayyorlanishi mumkin.

Sun’iy charm asosi sifatida ko’proq gazmollardan foydalaniladi.
Paxta tolali gazmollardan 2 va 3 gatlamli kirza, moleskin AST-28
va boshgalar ishlatiladi. Bu gazmollar yuza zichligi 200 g/m2 dan
ortig, mustahkamligi 700 N dan ortiq, sillig yuzali va to’quvchilik
defektlari minimal bo'lishi kerak. Gazmol asoslari kamchiligiga
ular xossalarining anizotropligi, kam cho‘ziluvchanligi va shakl
gabul qgilishining yetarli emasligi va nihoyat ko‘p sonli egilishlaiga
chidamsizligi kiradi.

Trikotaj asoslar yengil shakl gabul giladi, lekin shaklIni saglash
gobiliyati past.

Noto’gima matolardan tayyorlangan asoslar sun’iy charmlar
uchun keng targalgan materiallardan hisoblanadi. Chunki, ulaming
cho'ziluvchanligi, izotropligi, mustahkamligi yetarli darajadadir.
Yana bir perspektiv material bu kollagen tolalaridan tayyorlangan
asosdir, chunki kollagen tolalaridan tayyorlangan materiallarining
gigiyenik hususiyatlari yuqori.

Asosga maxsus eritma bilan ishlov berish ustida polimer
kompozisiyasidan goplama hosil gilishdan magsad sun’iy charmning
mexaniq gigiyenik va estetik hossalarining kompleks ravishda tabiiy
charm hossalariga yaginlashtirishdan iboratdir.

Kiyimlar uchun ishlatiladigan sun’iy charmlar polimer
gatlamini olish uchun kauchuklardan, polivinilxloriddan va
poliuretandan foydalaniladi.

Tashgi ko'rinishi chiroyli, tashgi mexanik ta’sirlarga chidamli,
yorug’lik va issiglik ta’siriga uzoq muddatda chidamlik pardozlash
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gatlamlari uchun poliakrilat, poliamid laklari, termoplastik
poliuretan eritmalari va turli sopolimerlar ishlatiladi.

Sun’iy charm ishlab chigarish texnologik jarayonlari
quyidagilandan iborat: asosva ishlov beruvchi eritmalami tayyorlash.
asosga eritma bilan ishlov berish (asosni shimdirish), polimer
gatlamini quyish va pardozlash.

Asosni tayyorlash deb, materialni tozalash, uni bo‘yash va
kesmalarini tikishga aytiladi.

Asosni shimdirish uchun uni eritma toMdirilgan vannadan
o0 ‘tkazish, kompozisiyani bir necha vallar yordamida asosga berish,
pichogli raklya va surtuvchi kalandrlar yordamida shimdirish
usullari mavjuddir.

Shunday qilib, tayyorlangan asos navbatdagi jarayonlarga
o'tkaziladi. Polimer gatlamini hosil gilish jarayonlari turli sxemalar
bo‘yicha kechadi. Kauchuk gatlamli elastik sun’iy charmlar
vulkanizasiyalaniladi.

PVX gatlamli chamilaming polimer gatlami turli usullar bilan
hosil gilinadi. Vinil sun’iy ishlab chigaruvchi ogim chiziglarida
(potok liniyalarida) PVX massasi surtilgan gazmol isitiladi,
ko'zgusimon yoki nagshdor kalandrlardan o ’tkazilib presslanadi,
sovutiladi va oTamlarga o ‘raladi.

G ‘ovakli-monolit vinil sun’iy charm ikki bosgichda ishlab
chigariladi. Awal PVX pastani g‘ovak hosil giluvchi modda
bilan asosga surtiladi va dastlabki termo ishlov beriladi. So'ngra
monolit pasta gatlami yuritilib asosiy yuqori haroratli termo
ishlov beriladi.

Zamshasimon vinil sun’iy charmini elektroflakatsiya usuli bilan
ishlab chigariladi. Termo ishlov berilgan polivinilxlorid (PVX)
pastali asos ustiga maxsus yelim surtiladi. Elektrostatik maydon
ostida asos ustiga sun’iy tuklar (kalta gilib kesilgan viskoza yoki
kapron tolalari) sochiladi. Elektr maydoni ta’siridan tolalar vertikal
holda asos ustiga sanchilib, sun’iy tuk gatlamini hosil giladilar,
natijada sun’iy zamsha hosil bo'ladi.

Sanoatda ishlab chigarilayotgan sun’iy charmlardan bir necha
turlari kiyimlar uchun moMjallangan.

PV X sun’iy charmlari g'ovakli, monolit yoki g'ovakli-monolit
gatlamli bo‘lib gazmol, trikotaj asoslarda ishlab chigilmogda. Asos
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sifatida ishlatiluvchi gazmol va trikotaj polotnolari yumshoq, elastiq
strukturasining yuqori darajada harakatlanuvchanligi bilan xarakter-
lanadi. PVX gatlamining galinligi 0,1 dan 2 mm gacha bo'lishi
kerak.

Viniluretan sun’iy charmi — TR kiyimlig sovuqgda chidamliligi
past 0 °C dan past haroratda ekspluatasiya gilish tavsiya gilinmaydi.
Paxta-lavsan yoki kapronasetatli trikotaj polotnosi teskari tomoniga
PVX va poliuretan gatlami yopishtiriladi. Rangi turli yaltiroq,
yarim yaltiroq va xira yuzali, tekis va nagshli bo’ladi. Bahorgi,
kuzgi assortimentli palto, kurtkalarga mo’ljallangan.

Vinil sun’iy charm — «Tair» T. G ’ovakli PVX va poliuretan
gatlamli charm bo’lib, sun’iy mo’ynaning orga tomoniga polimer
gatlami surtilgan. Ekspluatasiya xarorati 0 °C dan past emas.
Bahorgi, kuzgi kiyimlar uchun mo'ljallangan.

Elasto — sun’iy charmlarning gazmol asosga kauchuk gat-
lamini yopishtirib olinadi. Elasto sun’iy charm — TR g’ovakli
kiyimlik. Maxsus magqgsadlarga mo’ljallangan. Trikotaj polot-
noda g’ovakli gatlam kauchuklardan hosil gilinadi. Kauchu-
klardan karboksilatlar va o’rin olgan kauchuklar tizimidagi
kauchuklar ishlatiladi. Rangi qora, silliq va nagshlar bo’ladi.
Qoplamaning gigiyenik hossalari yuqoridir. Bug’ o’tqazuv-
chanligi 1,8 mg/(sm2soat) dan kam emas, havo o’tkazuv-
chanligi 0,4 sm3(sm 2soat) dan kam emas.

Elasto sun’iy charm-T moy benzinga chidamli. Paxta tolali
diagonal gazmol asosli bir tomoniga lateks yuritilgan charm. Yuza
zichligi 450 g/m2

Uretan sun’iy charmlar gazmol trikotaj asosga poliuretan
kompozisiyasi yuritilib olinuvchi charmlardir. Uretan sun’iy
charm-TR kiyimlik. Harorat 10 °C dan past bo’lmaganda
ekspluatasiya gilinuvchi ustki kiyimlarga mo’ljallangan material.
Turli ranglarda, yaltiroqg, yarim yaltiroq va xira yuzali nagshli va
nagshsiz ko'rinishida ishlab chiqgariladi.

Sun’iy charm xossalari

Ustki Kkiyimning asosiy materiali sifatida sun’iy charmlar
fizikaviy, mexanik va estetik xossalarga kompleks ravishda ega
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bo'lishlari kerak. Chunki material xossalaiga zamonaviy texnolagiya
va jarayonlaming tatbig'iga va mahsulotning yuqori sifatli bo’lishiga
imkon berishi kerak.

Sun’iy charmlaming ahamiyati eng katta ko'rsatkichlari davlat
standartlari bilan me’yorlangan va maxsus asbob va uskunalar
bilan aniglanadi.

Charmlaming qgalinligini, enini va yuza zichligini tabiiy charm
va gazlamalardagi kabi aniglanadi. Turli xil sun’iy charmlaming
galinligi 0,5 - 3 mm, eni 0,7 - 2,0 m va yuza zichligi 500 -1500
g/m 2tashkil gilish mumkin.

Buglo’tkazuvchanlikni va nam yutish ko‘rsatkichlarini DavST
229-78 ga asosan aniglanadi. Qoplama, asos turiga garab bug’
o'tkazuvchanlik 0 - 4,4 mg/(sm2esoat) ni tashkil giladi.

Gigroskopiklikni 16 soat ichida namlikni o‘zidan chiqgarishni
8 soat ichida aniqglaniladi. Charmlar gigroskopikligi 8 - 1 2 foizni,
namlikni o'zidan chiqarishi 10 foizni tashkil etadi.

Suvda bo'kish va suv o'tkazuvchanlik hossalari mahsus
asboblarda aniglanadi va bu ko'rsatkichlar sun’iy charmlarda juda
ham past.

Uzilishdagi uzayishni va uzilish kuchini gazmollardagi kabi
aniglanadi, namunalarning o'lchamlari 20x 100, 50x 100,
50 x 200mm. Uzilish kuchi 200 dan 1200 N gacha, uzayish 8 -
440 foizgacha bo'lishi mumkin.

Qattiglik va gayishqoqglikni PJU-12M asbobida aniglaniladi.
Qattigligini halga holidagi namunani diametrining 1/3 gismigacha
sigish uchun kerak bo'lgan yuk bilan aniganadi. Sun’iy charmlar
gattigligi 0,3 dan 2 N gacha bo'ladi.

Ko‘p sonli egilishlarga chidamliligi M1RS asbobida anglanadi.
700 ming sikl egilishga yoriglarsiz chidaydigan sun’iy charmni
chidamliligi yuqori deb ataladi.

Sun’iy charmlaming sovuqgda chidamliligini M1RM asbobida
30 x 80 mm namunalarda aniglanadi. Namunalar 10 min ichida
muzlatilib ko*p siklli kuch ta’siriga kiritiladi va asos yoki goplama
buzilgunga gadar sikllar soni hisoblanadi.

Ko'rsatilganlardan tashqari bir gator maxsus ko'rsatkichlar
aniglanadi: dielektrik o'tkazuvchanlik va dielektrik yo'gotuv,
termochidamliliq yong'inga chidamlilik va boshqalar.
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Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Sun’iy charmlarga misol keltiring.

2. Sun’iy charm ishlab chagarish texnologiyasini izohlab bering.
3. Sun’iy charm asosida nimalar ishlatiladi?

4. Sun’iy charmning mexanik xossalarini tushuntirib bering.

Eslab goling!

Sun’iy charmlar, g’ovakli-monolit, zamshasimon vinil, sun’iy
charm, elasto, gattiglik.

0 ‘guv materiali ta’minoti

1 Twxommpos B. B. HeTkaHble KseeHHble maTepuansbl. J1.: J1.
W., 1966. -349 c.

2. Ctpaxos V. T1. v gp. XrmMus 1 TEXHOMIOIUA KOXM U Mexa.
M.: 1989.

3. TonosTeeBa A. A., Kyunam 4. A., CaHkuH J1. B. Jlabopatop-
HbIA NPaKTUKYM MO0 TEXHO/IOTUN KOXM U Mexa. M., 1992.

4. CnpaBoYHMK KOXeBHuKa. [Mog pes. K M. 3ypabsaHa. M.:
1984.

5. @ b. LlepesnTonos. ToBapoBeaeHMEe MYLLUHO-MEXOBOI0O Cbl-
pes. M., 1982.

6. Kartanor usgenvii pupm Ha BbicTaBke. «O6yBb, KOXa, Mex» -
2000. MockBa-2000.

7. AHgpuaHosa [ I, KanawHukos B. I, lMongkosa K A Xwu-
MUS U TEXHOSIOTUSA MOMIMMEPHbIX MJIEHOYHbIX MaTepuanioB U wuc-
KYyCCTBEHHOM Koxu. M.: 1998. T. 1,2.

3- 8. Tabiiy mo‘ynalar

Insoniyat hayot faoliyatining boshidan eng birinchi kiyim
materiali sifatida mo’ynadan foydalangan. Tabiiy mo’yna
chiroyliligi bilan, issigligi va mustahkamligi bilan ustki kiyim uchun,
kiyim bezagi uchun va bosh kiyim uchun eng yaxshi, gimmatbaho
roateriallardan biridir.

Mo’yna-terilar deb ovchilar tutgan yoki maxsus fermalarda
° stirilgan yowoyi hayvon terilari va chorva mollari terilari va uy
hayvonlari terilariga aytiladi. Ular gishki va bahoigi turlaiga bo'linadilar.
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Qishki mo'ynalaiga gish uyqusiga yotmaydigan va gishda mo ‘ynasi
eng yaxshi bo'ladigan hayvonlar terilari kiradi: tulki, olmaxon,
gorako'zdan, quyon, suvsar, kamchatka suvsari, it, mushuk.

Bahorgi mo'ynalarga gishda uyquga ketadigan va bahor, yoz,
kuzda ov gilinadigan hayvonlar terisi kiradi: ondatra, nutriya, krot,
yumronqoziqg.

Mo'yna-teri horn ashyosi — yarimfabrikati va tayyor mah-
sulotlarajratiladi.

Oshlanmagan xom ashyo hayvon terilari — gigroskopikligi
yuqori, namlikdan tez buzilib chiriydigan, fizik-mexanik xos-
salari bo‘yicha oshlamasdan mahsulot tayyorlashga yaramaydi.

Yarimfabrikatlar — oshlangan, bo‘yalgan terilar. Mo‘yna-
do'zlik ishlariga yaroqgli va turli xil mahsulotlar tikishga mo‘ljal-
langan.

Mo'yna-teri mahsulotlari tabiiy mo'ynadan tayyorlangan
barcha mahsulotlami oz ichiga jamlaydi, shu jumladan plastinka
va butun mo‘ynalar.

Tabiiy mo'yna tuzilishi

Mo‘yna-teri tuzilishida ikki gism ajralib turadi. Jun gatlami
va charm to'gimasi. Jun gatlamining tuzilishi, zichligi, balandligi.
rangi, yumshoqligi hayvon turiga, jinsiga, zotiga, bogish sharoitiga.
atrof muhitga juda ham bog‘lig. Shuning uchun terilami alohida-
alohida gismlaiga ajratilib ishlatiladi.

Charm to'gimasi tuzilishi asosan 3 qismga ajratiladi: epidermis,
derma va teriosti yog* gatlami (37-rasm).

Epidermis — juda yupga gatlam bo‘lib jun ildizlari bilan
bog'langan va ularni charm to‘gqimasiga bog'lanishini ta‘minlab
turadi.

Derma —charm to'gimasidagi eng galin va asosiy gatlam bo'lib
kollagen, elastin va retikulin tolalarining to'qilishlaridan iboratdir.
Bu ogsil tolalarining o ‘rilishlaridan, zichligidan charm to'qima-
sining mustahkamligi kelib chigadi. Dermaning qalinligi teri turiga
va boshqa omillarga bogMiqgdir.

Teri osti yog* qatlamida siyrak joylashgan, kollagen tolalan
bogMamlari, yog' hujayralari va gon tomirlari mavjud. Teri
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oshlanganda uning bu gatlami
charm to'gimasidan ajratib
olinadi.

Jun gatlamining tuzilishi
ham murakkab bo'lib, u qa-
linligi, balandligi, shakli,
yumshogligi va tuzilishi tur-
licha bo’lgan junlar tolasidan
tarkib topgan. Jun gatlami
goplovchi va momiqjunlardan
iboratdir. O'z navbatida qop-
lovchi junlar yo'naltiruvchi va
dag'al tuk jun tolalariga bo*-
linadi.

Yo'naltiruvchilar —to‘g*‘-
ri, qalin va uzun tolali jun bo'lib, jun gatlamining ustiga chiqib
turadilar. Bu junlar momig junlami mexanik ta’sirlardan saglab
turadi.

Dag'al tuk junlar yo'naltiruvchilardan kaltarog va momiq
junlardan galinroq va uzunroq bo'ladi. Dag'al tuk junlar soni
ko'p hollarda yo'naltiruvchilardan ko'p bo'lib, ular ham momiq
junlami mexanik ta’sirdan saglaydi. Momiq junlar eng ingichka
va kalta, deyarli doimo eshilgan bo'ladi. Mo'ynaning issiglik saglash
gobiliyatini aynan shu junlar belgilab beradi.

Mo'ynalami oshlash texnologik jarayonlarini shartli ravishda
quyidagi jarayon guruhiga ajratiladi. Ishlab chigarish partiyalarini
komplekslash; tayyorlash jarayonlari (ivitish, tikonlardan tozalash,
chayish, yog' qatlamini shilish, yog'sizlantirish), oshlash jara-
yonlari (pikellash, yumshatish, oshlash, yog'lash); pardozlash
operatsiyalari (quritish, charm to'gimasini va jun gatlamini
pardozlash).

Ishlab chiqarish partiyalari uchun mo'ynalami turiga, zotiga,
konservatsiyalash usuliga, o‘lchamlariga, galinligiga, rangi va
zichligiga garab tanlanadi.

Tayyorlash jarayonlari. Bujarayonlarda konservatsiyalangan
terilar yog', go'sht goldiglaridan, turli axlatlardan, konservat-
s>yalovchi moddalardan tozalanadi va navbatdagi jarayonlarga

37-rasm.
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tayyorlaniladi. Tayyorlash jarayonlarga terini konturi bo'yicha kesib
tozalash, ivitish, yog" gatlamini shilish, galinligini randalab tekislash,
junni qirgish, yog'sizlantirish va chayish.

Bu guruh jarayonlar vaqtida charm to'qimasi va jun gatlami
gaytmas kimyoviy va strukturaviy o'zgarishlarga uchramaydi. Jun
gatlamini yog* va mexanik Kirlardan tozalaniladi, charm to‘-
gimasidan yog* va go‘sht qgoldiglarini eruvchan ogsillarni yuvib
tozalaniladi. Teri tarkibidagi namlik 70 - 75 foiz ko'tariladi.

Oshlashjarayonlari. Bu gurux jarayonlar asosiy magsadi charm
to'gimasi vajun gatlamining kimyoviy, fizik-mexanik xossalarini
kerakli yo'nalishda o'zgartirishdir. Pikellash, yumshatish chog'ida
tolalar bog'lami mayda tolalarga ajratiladi va tuzilishi po'klashadi,
cho’ziluvchanligi oshadi, yumshaydi. Oshlash va yog'lash
jarayonlarida po’klashib yumshagan tuzilish gayd etiladi, charm
to'gimasining mustahkamligi ortib kimyoviy, termik ta’sirlarga
chidamliligi ortadi.

Pardozlash jarayonlari. Bujarayonlarda mo'ynaning charm
to'gimasi vajun gatlami pardozlaniladi va bo'yashga tayyorlaniladi.
Quritish, namlash, barabanda aylantirish, yedirilish va boshqgalar
natijasida charm to'gimasida zarur plastiklik va yumshoqlik, chiroyli
tashqi ko'rinish, jun gatlamida yaltirash, ozodalik juniluvchanlik
paydo bo'ladi.

Mo'yna ishlab chiqgarish texnologiyasi bir necha yo'nalishda
takomillashmoqda: fizik-kimyoviy jarayonlami intensifikatsiyalash;
bir necha jarayonni birgalikda o'tkazish; ilmiy asoslangan, yuqori
unumdorli texnologik uskunalami ishlatuvchi mexanizasiyalangan-
ogimli avtomat bo'limlardan foydalanish.

Mo'yna buyumlar xossalari

Mo'yna buyumlar turli xossalar bilan xarakterlanadi. Ulaming
ko'pi tabiiy bo'lib oshlash chog'ida o'zgarmaydi yoki ozgina
o'zgaradi. Xossalardan ba’zi birlari xomashyo yarimfabrikatga va
tayyor mahsulotga o'tish jarayonlarida shakllanadi. Yarimfabrikat
va tayyor mahsulot xossalari aynan bir xildir.

Tabiiy mo'ynaning xossalari 0'zaro korrelyatsion bog'lanishga
egadir. Ko'pgina oddiy xossalar mo'yna strukturasi elementlaridir,
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fnisol uchun, junning galinligi va uzunligi, maydon birligidagi
jun soni, charm to'gimasining galinligi va boshqalar. Bu xos-
salami elementlik xossalari deb atash mumkin. Ular jam bo'lishib
struktura xossalarini tashkil giladilarki, bu xossalar mo'yna
strukturasiga ta’sir etadi, ular quyidagilardir: jun gatlamining
galinligi, zichligi, bug' o'tkazuvchanlik charm to'qimasi mustah-
kamliligi va h. k.

O’z navbatida struktura xossalari jamlanib kompleks xossalarini
tashkil etadi. Misol uchun, issiglik saglash, yedirilishga chidamlilik,
eigonomik, estetik xossalari.

Tuzilish xossalari

Jun gatlamining balandligi. Bu ko'rsatkich mo'yna sifatini
belgilovchi eng muhim ko'rsatkichdir. Bu xossa bir necha kompleks
xossalarga ta’sir etadi (issiglik saglash, yedirilishga chidamliliq,
estetik).

Jun gatlamining balandligi hayvon turi, jinsi, mo‘yna maydoni
topografiyasi va boshqalarga bog'lig bo'lib 8 mm dan 80 mm gacha
bo'ladi.

Jun gatlami zichligi. Mo'yna sifati baholanganda doimo
jun gatlami zichligiga e’tibor beriladi. Bu ko'rsatkichdan ham
kompleks ko'rsatkichlar bog'ligdir. Zichlik junning qalinligi
va soni bilan aniglanadi. Uni uch xil usul bilan topiladi: may-
don birligidagi junlarni sanash, mikrogirgimlardagi jun ildiz-
larini sanab va radiometrik zichlik o'lchagich RG-4 bilan
o'lchanadi. Bu ko'rsatkich bo'yicha mo'yna 5 guruhga bo'li-
nadi: 1/1 sm2da 20,0 mingdan katta; 2/1 sm2da 12-20 ming
dona; 3/6 - 12,0 ming dona; 4/2 - 6,0 ming dona; 5/2,0 ming
donagacha.

Mo'yna topografik gismlarida jun zichligi turlichadir.

Jun galinligi. Bu ko'rsatkich junning eng galin gismi qgalinligidir.
Yo'naltiruvchi va dag'al tukjunlar galinligi 40-150 mkm, momiq
jun qalinligi 10 - 40 mkm. Turli topografik gismlar uchun jun
galinligi turlichadir.

Jun gatlamining yumshogligi. Bu xossa jun mikrostrukturasiga,
galinlikningjun uzunligiga nisbatiga, jun tolalari turlari tarkibiga.
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ularning rivojlanishiga bog'ligdir. Jun gatlami eng yumshoq joyi
gorin gismida, eng gattiq joyi bo'yin gismidadir.

Jun gatlamining yumshoqligini organoleptik usul bilan
aniglanadi. Laboratoriyalarda bu ko'rsatkich yumshoqglik koefTit-
senti sifatida Kw aniglanadi:

Knj= t/ u,

bu yerda: T—eng yo'g‘on gism qalinligi, mkm; (/—jun uzunligi,
mm.

Jun mustahkamligi. Junning yedirilishiga bevosita bog‘lig
ko'rsatkichidir. Jun mustahkamligi junning mikrostrukturasiga,
galinligiga bog‘ligdir.

Jun mustahamligini uning uzilishga chidamliligi va ko‘p sorili
egilishlaiga chidamliligi bilan belgilanadi. Bu magsadda dinamometr
va «Sinus» asbobidan foydalaniladi. Turli mo'ynalarda jun
mustahamligi 1- 100OsN atrofida.

Jun tolasining charm to'qimasi bilan bog4anishining mustah-
kamligi. Bu ko'rsatkich turli terilar uchun katta diapazonda
o'zgaradi va jun ildizining joylashuviga, yil mavsumiga, kon-
servatsiya, oshlash, bo'yashlarning to'g'ri o'tkazilganligiga
bog'ligdir.

Oshlash, bo'yash vaqgtida bu ko'rsatkich o'sishi mumkin.
Charm to'gimasi kirishganda ko'rsatkich yana ortadi.

Jun gatlaminit rangi. Bu ko'rsatkich muhim xossalardan biridir.
Mo'yna tabiiy rangi chiroylik bo'lganda u bo‘yalmasdan, mahsulot
tayyorlanadi. Ba’zi mo'ynalar tabiiy kamchiliklarini berkitish, unga
kerakli rang berish uchun bo'yalgan holda ishlatiladi. Mo'yna
rangiga garab gora, jigar rang, oqg, kulrang, mallarang va qo'ng'ir
ranglarga bo'linadi.

Vagt o'tishi bilan mo'ynaning tabiiy rangi keratin Kirishi va
pigment buzilishi tufayli o'zgaradi, misol uchun tulkining tabiiy
gora rangi buzilib go'ng‘irga aylanishi mumkin.

Jun gatlamini qurug holda ishgalanishga
chidamliligi

Jun gatlami ekspluatasiya vaqtida rangi bilan ifloslantirishi
mumkin, shu sababli bo'yashdan so'ng mo'yna yaxshi cha-
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yilmaganligi, gipiq bilan tozalanmaganligidir. Bu ko'rsatkich maxsus
pOM-3 ashobida aniglanadi va ballarda baholanadi.

Jun gatlaminingyaltirashi. Jun gatlami turli darajada yaltirash-
likka egadir. Bu ko'rsatkich kutikula tangachalar zichligiga vajun
tolasining egilish darajasiga bog'ligdir.

Jun qgatlami ganchalik tekis bo'lsa yaltirogligi shuncha katta
bo'ladi. Jun egilish darajasi ortsa yaltiroglik kamayadi.

Jun gatlamining qayishgoqgligi. Mo'yna sifatiga baho berilganda
jun gatlamining deformatsiya kuchi ta’siridan so'ng, o'z
boshlang'ich holiga gaytishi alohida o'rin tutadi.

Qayishqoqglik deformatsiyasi darhol yo'goladi. Qaytmas
deformatsiyalar umumiy deformasiyaning bir gismi bo'lib, jun
tolasining (gatlamining) plastikligini belgilaydi.

Qayishqoqlik E.E.Vishnevskiy kompressometrida va SM-50
asbobida o’Ichanadi.

Bunda mo'yna ekspluatatsiya vaqtida yuzaga keladigan real
kuchlar bilan mo'ynaga ta’siretiladi. Bu sigish kuchining giymati
7000 Pa ga etishi mumkin.

Jun gatlamining gayishqgoqligi mo'yna junining g'ijimlanishiga
garab o'lchaniladi:

f F= (TV,—N2\00/Nv

bu yerda: F — jun gatlami g¢'ijimlanish darajasi; », — jun
gatlamining 49 Pa bosim ta’siridagi balandligi, mm; N2 —jun
gatlamining berilgan bosim ta’siridagi balandligi, m.

Jun gatlamining suvga chidamliligi. Bu ko'rsatkich jun
gatlamining qo'llanish va suvning o'tishiga ko'rsatuvchi
garshiligidir. Ko'rsatilgan jun gatlamining balandligi, zichligi,
shakli, galinligiga bog'ligdir. Agar suvga chidamlilik ko'rsatkichi
kichik bo'lsa, charm to'gimasi tez namlanib mo'yna sifati past
bo'ladi.

Charm to'gimasi galinligi. Bu ko'rsatkich mo'yna massasi va
eshqgalanishiga chidamliligiga ta’sir etadi.

Oshlangan mo'ynalar charm to'gimasining galinligi 0,2 mm
(yumrongozig)dan 1,6 mm (qorako'l, qunduz) va 3 mm (go'y
lerisi) gacha bo'ladi. Charm to'gimasining galinligi bir terining
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turli gismlarida turlicha bo'lib, u hayvonning yashash tarziga.
tananing tuzilish xususiyatiga bog'liq bo‘ladi.

Oshlash chog‘ida shilish, randalash natijasida charm to'gqima
galinligi birmuncha tekislanadi.

Charm to‘gimasining cho‘zilishdagi mustahamligi. Bu xossa
derma gistologik tuzilishi (unksiyasidir. Kollagen tolalari galinligi.
ularning tuzilishi, charm to'qimasi galinligi vaqgt zichligi
mustahkamlikni belgilovchi xossalardir.

Charm to‘qima mustahkamligini belgilash uchun uzilishdagi

kuch va cho'zilishdagi mustahkamlik chegarasi kattaliklaridan
foydalaniladi.

10- jadval
Ba’zi hayvon mo‘ynalarining mustahkamligi
Cho'zilishdagi
Mo“vnaturlari Uzilish kuchi mustahkamlik
4 Mkag) chegarasi
Pa(kgk/mm?2
Mom_lq go‘y terisidan 215(22) 2010-4(2)
olingan mo‘yna
It mo'ynasi 196(20) 2810-6(3)
Quyon mo'ynasi 118(12) 20107 (2)
Mushuk mo'ynasi 58(10) 241072,5)
Olmaxon mo'ynasi 69(7) 34-10-6(3)
Qorako'l mo'ynasi 59(6) 20107(2)
Yumrongqoziq mo'ynasi 24(2,5) 15 10™(1,5)
Suv kalamushi mo'ynasi 20(2) 15 10(1,5)

Charm to'gimasining plastikligi. Mo‘ynado‘zlik jarayonlari
uchun oshlangan mo‘ynalarning charm to'gimasi plastik va
cho'ziluvchan bo‘lishi muhimdir.

Plastik uzayish deb, charm to‘gimasining cho‘zilganda gabul
gilgan shaklini saglash gobiliyatiga aytiladi, mo‘yna sifatiga u
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ko'rsatkich ijobiy ta’sir etadi. Qayishqoq uzayish deb, cho‘zilgan
rno’ynani asl holiga gqaytish imkoniyatiga aytiladi. Bu ko'rsatkich
katta bo’lsa sifatga salbiy ta’sir etadi.

Mo'ynaduzlik uchun mo'ynaning o'zaro perpendikulyar
yo'nalishlarda kichik kuch bilan tortilganda uzayish gobiliyati
alohida e ’tiborlikdir. Aynan shu xossa tufayli mo'yna defektlarini
tuzatish, undan mahsulot tayyorlash mumkin.

Mo'ynaning plastik xossalari dermaning tuzilishiga, oshlash
va bo'yash usullariga umuman texnologik jarayonlarga bog'ligdir.
Turli mo'yna-teri yarim-fabrikatlari uchun bu ko'rsatkich har
xildir.

O'ta gisgarish harorati. Mo'ynaning oshlanish darajasidan
darak beruvchi ko'rsatkich bo'lib, charm to'gimasining suv
va issiglik ta’siriga chidamliligini ko'rsatadi. Bu ko'rsatkich
ganchalik yuqori bo'lsa, oshlash darajasi shuncha yuqori bo*-
ladi. Ammo haddan tashqari yuqori gisqarish temperaturasi
charm to’'gimasining plastikligiga salbiy ta’sir etib, uni pasay-
tiradi. Qizil tulki mo'ynasi uchun I — 65% quyon Tq— 65°,
yumrongoziq, kalamush va mayda kemiruvchilar uchun Tg—
65’, malish qo'y terisi uchui T — 70°, jaydari qo'y terisi
uchun I — 80 °C.

Professor G. 1 Kutyanin aniqlashicha, gisgarish temperatura-
sining ko'tarilishi charm to'gimasining gayishqogligini ortishiga
olib keladi.

Charm to'gimasining suvda bo'kishi. Mo'yna ekspluatasiya
davrida va mo'ynado'zlik jarayonlarida namlanib so'ngra esa yana
qurib turadi. Uning takror ravishda namlanishi va qurishi natijasida
plastik xossalarini o'zgartirishi sifati talab darajdsida emasligidan
darak beradi. Shu sababdan suvda bo'kish xossasini aniglash amaliy
ahamiyatga egadir.

Charm to'gimasining kimyoviy tarkibi. Mo'yna sifatini
belgilovchi kimyoviy tarkib elementlari quyidagilardin namlik, yog'
moddalari, mineral moddalar, pH ko'rsatkichi.

Namlik, yog' moddalari charm to‘gimasi holatiga, plastikligiga
va perpendikulyar yo'nalashlarda cho'ziluvchanligiga katta ta’sir
etadi.

Mineral moddalar tarkibiga osh tuzi, xrom tuzlari va bosh-
4alar kiradi. Mineral moddalar miqdori 5 -8 foizdan ortmasligi
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kerak. Osh tuzi mo‘yna gigroskopikligini oshiradi, ammo lekin
haddan ortig migdordagi osh tuzi mo‘ynani og'irlashtirib
yuboradi.

Oshlangan teridagi erkin kislota pH ni belgilaydi. Agarda pH 3
dan past bo‘lsa, u holda u oqsil va choklardagi iplami buzilishiga
olib keladi.

MoYynaning yemirilishga chidamliligi. Mo‘yna buyumlar
ishlatish vaqtida turli mexanik va fizik-kimyoviy ta’sirlarga
uchraydilar, natijada ular yedirilib keraksiz holga keladi.

Mo ‘ynaning yeyilishi mexanik ta’sir natijasida jun gatlamining
ishgalanishi sababli sodir bo‘ladi. Bu jarayonda jun yuzasi
buzilmaydi, balki ko‘p siklli egilishlar, ichki kuchlanishlar sababli
junning gismlari uzilishi kuzatiladi.

Mo‘ynalarning yedirilishga chidamliligini sinashni U M1-60
asbobida o'tkazadilar.

Bir gator olimlar tomonidan (Yu. A. Zubin, A. N. Besedin,
Sh. K. Gansov) mo‘yna yedirilishga chidamliligini aniglash bo‘yicha
katta ishlar amalga oshirilib, turli mo‘ynalar uchun bu ko’rsatkich
va ishlatilish mavsumlari aniglangan. To‘rt oy muddat mavsum
deb gabul qgilingan (11-jadval).

11-jadval

Yeyilmasdan xizmat qgilish davri,

Mo'ynaturi mavsumlarda
Qunduz 20
Qorakuzan 10
Qorako‘l 6
Malish go‘y mo'ynasi 6
Tulki 5
Ondatra 5
Nutriya 5
Quyon 2

Issiglik saglash gobiliyati. Mo‘yna uchun bu gobiliyat asosiy
ahamiyatga ega bo‘lgan xususiyatdir. Mo‘ynali kiyim sun’iy
mikroiglim hosil gilib oiganizmning issiglik targatish ko‘rsatkichini
pasaytirib uning haroratini doimiy holda saglab turishni
ta'minlaydi.
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Mo'ynaning bu xossasi jun gatlami tuzilishi charm to'qimasi
zichligidan, jun gatlamini bosish darajasiga bog'ligdir. Jun gatlami
orasida gancha havo ko*p bo'lsa, issigni saglash shuncha yaxshi
bo'ladi.

Issiglik saglash ko‘rsatkichi G. M. Kondratyev taklif etgan
usul bilan aniqglanadi. Issiglik saqglash ko'rsatkichi sifatida issiglik
garshiligining yig'indisi gabul qgilingan. Bu usulga ko'ra metall
0‘zak tajriba mo‘ynasi bilan havodan izolyasiya gilinadi va harorati
tushishi uchun ketgan vaqt aniglanadi, ganchalik katta bo'lsa
mo‘ynadan o ‘tgan issiglik ogimi shuncha kam, ya’ni issiglik saglash
ko‘rsatkichi baland bo’ladi.

M o‘yna-teri yarimfabrikati
assortimenti

Mo‘yna-teri yarimfabrikatlari fizik-mexanik va kimyoviy
xossalari bilan davlat standartlari talabiga javob berishlari kerak.

Mo‘yna-teri navlarga ajratish ikki bosqgichda amalga oshi-
riladi: birinchisi standart bo‘yicha navga ajratish yarimfab-
rikat tayyor bo‘lgandan keyin bajarilsa, ikkinchisi ishlab
chigarish naviga ajratish mo‘ynaduzlik jarayonlaridan awal
o'tkaziladi.

Standart bo'yicha navga ajratishda barcha mahsulot zotiga,
rangiga, naviga, nugsonlariga va o ‘Ichamlariga e 'tibor beriladi.

Ishlab chigarish naviga ajratish bu mo'ynaduzlikning bosh-
lang‘ich operasiyasi bo'lib unda mahsulot yanada izchillik bilan
jun balandligiga, zichligiga, ipaksimonligiga, rangiga, charm
to'gimasi galinligiga garab guruhlarga ajratiladi.

Mo'yna yarimfabrikatlari tabiatda bor bo‘lgan jami hay-
vonlar va ba’zi qushlar terisidan tayyorlangan mahsulotlarni
gamraydi.

Mo‘yna yarimfabrikatlari. Bu guruhga quyidagilar kiradi.

Tulki terilari. Tulki terichalarini gizil, gora-go‘ng‘ir, kumush-
Qora, platina, qorli kabilarga ajratadilar. Bu guruhlarda terichalar
0°‘zining rangi, jun gatlamining holati va tashqi ko'rinishiga garab
defektlar guruhga ajratiladi va shu ko'rsatkichi bo'yicha
baholanadi.
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Tulki terichalaridan ayollar kiyimlari, kiyim gismlari tayyor-
lanadi (gorjerlar, yoqalari, bosh kiyimlar, perelinalar).

Olmaxon terilari. Olmaxon yarimfabrikatlari bo'yalgan va
tabiiy bo'ladi. Olmaxon terilarini yashash joyiga garab Il turga
ajratiladi. Olmaxon terichalari butun holda ishlatilmaydi, aksincha
gismlarga ajratilib ayollar paltosi, jaketlar, yogalar va telpaklar
tikishda ishlatiladi.

Qorakuzan terilari. Bu terilar gimmatbaho terilar hisobiga
kiradi. Ulardan yoqalar, bosh kiyimlar, pelerinalar tikiladi va ayollar
kostumlarini bezashda foydaniladi.

Qorakuzan terichalarini gafasda etishtirilgan va sibir turlariga
ega bo’lib, o'lchamlari 4,5 dm2dan 18 d m 2gacha bo’ladi.

Sobol terisi. Sobollar terichalari eng gimmatbaho tericha-
lardan biridir. Ularning jun gatlami o ‘ta zich, ipaksimon, rangi
gora-go‘ng'ir va och-kashtan ranggacha bo‘ladi. 0 ‘lchamlari
35x25 sm bo'lib ayollar yoqasi, bosh kiyim, pelerinalar uchun
ishlatiladi.

Krot terilari. Jun gatlami balandligi kalta, zichligi katta,
ulchami 2 -5 dm2. Krot terichasidan palto, jaket, yoqalar tay-
yorlanadi.

Nutriya terisi. Jun qatlami ipaksimon momiq jun va dagal
tukli jundan iborat. Nutriya terisi tabiiy, buyalgan va dagal tuk
juni yulingan buladi. Maydoni 7 - 15 dm2 ni tashkil etadi. Ularni
palto, yoga, bosh kiyim tikishda ishlatiladi.

Ondatra terisi. Jun gatlami momiq va dag'al tuk junlaridan
iborat. Zichligi yugori, balandligi o'rtacha. Rangi goramtirjigarrang
yoki och kulrang. Maydoni 7-15 dm2 ni tashkil etadi. Palto,
yoqa, bosh kiyim tikishda ishlatiladi.

Terilar, qo'y-teri va qo'y-po'stin yarimfabrikat. Quyon terisi.
Tabiiy uzun junli, gora rangga bo'yalgan va sobol' qorakuzanga
o'xshatma qilib pardozlangan va x,. k. bo'ladi. Quyon terichasi
rangi chiroyli jun gatlamiga ega bo'lsa, tabiiy holda ishlatiladi.
Yoqalar, telpaklar, ayollar va bolalar paltosi, jaketlar tikishda
ishlatiladi.

Malish qo'y terisi. Ingichka tolali, yarimfabrikat tolali va yarim
dag'al tolali malish go'y terisidan olingan yarimfabrikat jun gatlami
zich, tekis, balandligi 2 —4 sm, maydoni 25 —50 dm2 Malish
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go‘y terisi palto, jaket, bosh kiyim, nimcha yarim paltolar tikishda
ishlatiladi.

Qo'y-po'stin terisi. Dag‘al tolali go‘y (jaydari) terisidan
oshlangan yarimfabrikat. Notekis, siyrak dag'al tuk va momiq
junlardan iborat. Goho charm to*qimasi polimer pardasi qoplamasi
bilan tayyorlanadi.

Jun gatlami ichiga qgilib tikiladigan kiyimlar (palto, po'stin,
nimcha, bosh kiyim) uchun ishlatiladi.

Qorako’l zotli qo'y terilari. Bu guruh yarimfabrikatlari turli
yoshdagi qorako’l go'y-qo'zilari terisidan ishlagan mo'ynalardan
iborat: gorako’l, gorako’lcha, barra, lyamka va boshgalar. Bu gurux
mo'ynalari chiroyli tashqi ko'rinishi, nagshdor jun gatlami va
plastik charm to'gimasi bilan farglanadi. Bu guruh mo'ynalari
nagsh turiga garab juda hilma-xil navlarga ajratiladi. Misol uchun
gorako'l terisini gora rangga bo'yalgan holda 29 nav markalariga
ajratiladi.

Qorako’l ayollar paltosiga, jaketlar uchun, yogalar va bosh
kiyimlarga ishlatiladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Tabiiy mo'ynalarga misol keltiring.

2. Tabiiy mo'yna tuzilishi hagida ma’lumot bering.

3. Tabiiy mo'yna buyumlarining tuzilishi va xossalarini izohlab
bering.

4. Jun gatlamining qurug holda ishgalanishga chidamligi ganday
aniglanadi?

5. Mo'yna-teri yarim fabrikati assortimentiga misollar keltiring.

Eslab qgoling!

Mo'yna, yarimfabrikatlar, epidermis, derma, yo'naltiruvchilar,
dag'al tuk, oshlash, jun gatlami zichligi, jun gatlamining balandligi,
jun galinligi, jun gatlamining yumshoqligi, jun mustahkamligi,
jun tolasining charm to’'gimasi bilan bog'lanishining mustahkamligi,
jun gatlaminit rangi, jun gatlamining yaltirashi, jun gatlamining
gayishgoqligi, jun gatlamining suvga chidamliligi, charm to'gimasi
galinligi.
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4- §. Sun’iy moSnalar

Sun’iy mo‘yna — tabiiy mo‘ynaga o ‘xshatib tayyorlangan
to‘gimachilik mahsuloti. Sun’iy mo‘yna asosiy material sifatida
yoki issiglik saglaydigan gat materiallari sifatida gishki palto, bosh
kiyimlari, gishki paltolarning yoqalarini tayyorlash va kiyimlarni
bezatish uchun ishlatiladi. Kiyimlik sun’iy mo’ynalar yemirilishga
chidamli, mayin, egiluvchan bo’lishlari kerak. Foydalanish
jarayonida tashqgi koTinishini va dastlabki yaltiroqgligini saqglay
olishlari shart. Tuk goplamasi chigallanmasligi va g’ijimlanmasligi
lozim.

Sun’iy mo’yna tabiiy mo'ynaga o ’xshab asos va tuk gismlaridan
iborat. lining asosi ko’pincha paxta tolali pishitilgan ipdan olinadi.
Ipning chiziqli zichligi 11,9 teks x 2 dan to 29,5 teks x 2 gacha
bo’ladi. Tuk gismini ishlab chigarish uchun jun va viskoza
tolalaridan olingan iplar, kapron, lavsan, nitron, xlorin tolalari va
ulaming aralashmalari goMlaniladi. Bu tolalar yetarli darajada
mustahkam, yupqa, gayishqoq turg'un jingalakli, atrofdagi muhit
ta’siriga chidamli bo'lishi kerak. Tabiiy mo’ynalarga o'xshatish
uchun tuk tolalari har xil uzunlikgacha va turli ranglarga bo’yalgan
bo’ladi.
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Ishlab chigarish usuliga ko'ra sun’iy mo'ynalar to'rt xil
bo'ladi:

1—gazlama asosida olingan;

2 — trikotaj matosi asosida olingan;

3 — tukni gazlamaga yelimlab yopishtirish usulida olingan;

4 — tafting mashinalarida olingan.

Gazlama asosida olinuvchi sun’iy mo'yna to‘quv dastgohida
tukli gazlamalar olinganlaridek ishlab chiqgariladi. O'rilishi — arqoq
yoki tanda tukli. Asosini to'gish uchun 11,8 teks x 2; 18,5 teks x 2
yoki 25 teks x 2 yo‘g‘onlikdagi paxta tolali iplar ishlatiladi. Tukni
hosil gilish uchun jun tolali ip, viskoza tolali birikkan ip yoki
lavsan va nitron tolalari aralashmasidan olingan iplar ishlatiladi.
Tuki'iing uzunligi 4 mm dan to 22 mm gacha bo'lishi mumkin.
Mo'ynaning yuza zichligi 300 x 600 g/m2

Trikotaj matosi asosida olinuvchi sun’iy mo'yna trikotaj
mashinalarida ishlab chiqgariladi. Bu yerda asos matosi to’gilganda
har bir halgasiga taralgan piltadan olingan tolalar tutami
joylashtiriladi. Mo’ynaning asos matosi glad o'rilishida pishitilgan
25 teks x 2 yoki 36 teks x 2 yo'g'onlikdagi paxta tolali ipdan
to'giladi. Tukini esa sintetik tolalarining quyidagi aralashmalaridan
iborat: 50 - 85 foiz nitron va 50 - 15 foiz anid tolalari; 70 -85
foiz nitron va 30 — 15 foiz kapron; 70 - 80 foiz anid va 30 -20
foiz lavsan; 70 - 80 foiz kapron va 30 - 20 foiz lavsan va hokazo.
Tuk tolalari tabiiy mo’ynaning momiq va o'zakli tolalariga
o'xshatish uchun turli uzunlik va yo'g‘onlikdagi tolalar ishlatiladi.
Masalan, momigq tolalariga uzunligi 25 - 35 mm, yo'g'onligi 0,3 -
0,4 teks va kirishishi 30 foiz bo'lgan tolalar, o'zakli tolalariga esa
uzunligi 50 - 70 mm, yo'g'onligi 1,7 —2,0 teks va kirishishi 6
foiz bo'lgan tolalar go'llaniladi. Tayyor sun’iy mo'ynaning asosi
va tuki mahkam birikib turishi uchun uni pardozlashda teskari
tomoniga latekslar bilan ishlov beriladi. Mo'ynaning suv
o'tkazuvchanligini va shimdiruvchanligini kamaytirish uchun unga
maxsus ishlov beriladi.

Tuknigazlamaga yelimlab yopishtirish usulida sun’iy gorako’l
mo’'ynasi olinadi. 38- rasmda uni ishlab chigaruvchi mashinaning
shakli berilgan.

Jingalaklanmagan sinel (1) yo'naltiruvchi o'q (2) yordamida
jingalak beruvchi moslamaga (3) tushib jingalaklanadi. Sinel —
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38-rasm. Sun’iy qorako'l mo'y-
nasini ishlab chigaruvchi mashina-
ning shakli.

1 — jingalaklanmagan sinel
0‘rami;

2 —yo'naltiruvchi o‘q;

3 — sinelga jingalak beruvchi
moslama;

4 —yo'naltiruvchi o'glar;

5 —yelim gatlamini tekislovchi
taxta;

6 —yelim quyuvchi o'q;

7 —yo'naltiruvchi 0'q;

8 —asos gazlamasi;

9 —to'g'rilash stoli;

10 —qurritgich.

tukli jiyakbo'lib, u o‘rtasidan pishitilgan paxtatolali ip bilan
biriktirilgan viskoza yoki kapron tolalari tutamalaridan iborat.

Bu jiyakning tuklari tabiiy qorako‘lga o'xshatib jingalak-
lanadi. Asos gazlamasi (8) sirtiga yelim quyuvchi o‘g (6)
yordamida poliizobutilen yelimi surtiladi. Yelim qoplamasi te-
kislovchi taxta (5) yordamida tarang tekislanadi. Y o‘naltiruvchi
o'glardan (4) o‘tib sirti yelimlangan asos va jingalaklangan
sinel go‘shilib to'g'rilash stoliga (9) kelganda sinel tushmagan
joylarga go‘l yordamida sinel quyilib yopishtiriladi. Keyin
tayyor sun’iy mo'yna quritgichda (10) 60 —70 °C li issig havo
yordamida quritiladi. Bu usulda olingan mo‘ynaning kamchiligi
yelim gatlamining sovugqga uncha chidamasligi va mo'ynaning
ancha og'irligidadir. Uning yuza zichligi 1100 g/m2gacha
yetadi.

Tafting mashnnalarida olinuvchi sun’iy mo'ynalar tafting
mo'yna yoki tikma mo'yna deb ataladi. Tafting mashinalarida
asos gazlamasi maxsus ignalar yordamida tuk yaratuvchi ip bilan
tikiladi va natijada teskari tomonida halgasimon tuk hosil bo'ladi.
Halgalar girgilgan va taralgandan keyin mo'yna tayyor bo'ladi.
Tuk ipi sifatida nitron tolalaridan olingan 50 teks li yoki jun tolali
iplar ishlatiladi. Bu usulda olingan sun’iy mo'ynalar asosan issiq
tutuvchi astar sifatida go'llaniladi.

Turli usullarda olingan sun’iy mo'ynalaming tikuvchilikda keng
tarqgalganlari quyidagilardir. Bolalar va o'smirlar kiyimlarini tikishda
to'gima mo'ynalardan: silliq melanj tukli «<Bobryonok», dog'-dog’
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bosma gulli «Lan», melanj tuklari guliga moslab bir tekis yotqgizilgan
«Morozko», siiliq qora tukli «Kotik» va boshqgalar. Trikotaj matosi
asosida olingan mo‘ynalardan tuki nitron tolasidan olingan
«Sigeyka» nomli, tuki 12-16 mm uzunlikdagi siilig jigarrang
«Norka» nomli mo'ynalarni aytsak bo'ladi. Ular ayollar qishki
paltolari, palto yoqgalari, bosh kiyimlarni tayyorlaganda keng
go'llaniladi.

Sun’iy mo'ynalardan biriktirilgan qo‘shqavat materiadlarini
ishlab chigarganda ham foydalaniladi.

Sun’iy mo'ynalarning artikuli ko‘p ragamli son bo’ladi.
Birinchi ragami doim 9 bo'ladi. Bu ragam sun’iy mo'ynalaming
to'gima materiallar turkumiga kirishini ko'rsatadi. Ikkinchi
ragam-mo'ynaning ishlab chigarish usulini belgilaydi: 1— tri-
kotaj matosi asosida; 2 — gazlama asosida va tafting mashina-
larda olingan; 3 — tukni gazlamaga yelimlab yopishtirish usulida
olingan mo'ynalar. Qolgan ragamlar mo'ynaning tartib nomerini
belgilaydi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Sun’iy mo'ynalar ishlab chigarish usullari necha xil bo'ladi.
2. Tukni gazlamaga yelimlab yopishtirish usuli ganday.
3. Tafting mashinalarida sun’iy mo'ynalar danday hosil gilinadi.

Eslab goling!

Gazlama asosida, trikotaj matosi, tukni gazlamaga yelimlab
yopishtirish usuli, tafting mashnnalari, go’'shgavat, «Sigeyka»,
«Lan», «Bobryonok», «Norka», «Morozko».

O'quv materiali ta’minoti

1 Twxomupos B. b. HeTKaHble K/eHHble MaTepuansl. J1.: J1. L.,
1966.-349 c.

2. CtpaxoB W. T1. v gp. XMUA N TEXHOMNOTUS KOXU N Mexa.
M.: 1989.

3. TonosTeesa A. A, Kyunan A.A., CaHkuH J1. B. JlabopaTop-
HbI MPaKTUKYM M0 TEXHOMOMMN KOXM U Mexa. M., 1992.
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4. CnpaBoYHNK KOXeBHMKa. Mog pea. K M. 3ypabsHa. M.: 1984.

5. ®. b. LlepeBnTOHOB. TOBapoBeeHMe NyLLIHO-MEX0BOI0 ChbIpbS.
M., 1982.

6. Katanor usgenvii gpupm Ha BbIcTaBke. «OByBb, KOXa, Mex»
- 2000. Mocksa-2000.

7. AHppuaHosa I. ., KanawHukoB B. ., lMonakosa K. A. Xu-
MUS U TEXHOSIOTUA MNOIMMEPHBLIX MJIEHOYHbLIX MaTepuasioB N UC-
KyCCTBEHHOM Kou. M.: 1998. 1. 1,2.

5- 8. Astarlik materiallar

Ustki kiyimlaming teskari tomonida, pidjak vajiket yenglarida.
belbog'larda va boshqa kiyim gismlarida astari bo‘ladi. Astar
nafagat kiyimning teskari tomonini bezatish uchun, balki
kiyimning tashqgi ko‘rinishini yaxshilash, uni Kkiyib yurish va
yechish paytida qulaylikni ta*minlash uchun va buyumlardan
foydalanish davrini oshirish uchun qo‘yiladi. Shuning uchun
astarlik materiallar hozigp zamon modasi yo‘nalishiga mos kelishi
shart, uning ishgalanishga chidamliligi yugori (paltolar uchun
2000 davr, kostumlar uchun 1500 davr, plashlar uchun 1000
davrdan kam bo‘lmasligi lozim). Bo‘yoqi ishqalanish, ter,
kimyoviy tozalash ta’siriga chidamli bo'lishi kerak (4 balldan
kam bo'Imasligi kerak). Astarning kirishishi avra materialning
kirishishidan ortig boMmasligi kerak. Astar buyumning umumiy
og'irligini oshirmasligi kerak. Astar materiallarining yuza zichligiga
ko‘ra ular yengil, o‘rta va og‘ir materiallarga bo‘linadi. Yengil
astarlar (90 g/m yacha) yuza zichligi 200 g/m2gacha bo'lgan
avra materiallardan tikilgan erkak va ayollar palto va kostumlarida,
bolalar kostumlarida ishlatiladi. O'rta astarlar (91 — 120 g/m 2
yuza zichligi 200 -350 g/m2gacha bo‘lgan avra materiallardan
tikilgan buyumlarda ishlatiladi.

Bu talablarga asosan sun’iy va sintetik iplardan olingan
ipak gazlamalari javob beradi. Bu gazlamalarda quyidagi chiziqgli
zichlikli iplar goMlaniladi: tanda va arqoqda 11 - 16,6 teksli
viskoza iplari; tanda va arqogda — 6,7 teksli kapron iplari;
tandada - 13,3 teksli viskoza ipi, argog‘ida — 6,7 teksli kapron
ipi; tandasida 13,3 —16,6 teksli viskoza ipi, arqog‘ida 18,5 -
25 teksli paxtatolasidan olingan ip; tandasida— 13,3 teksli
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viskozaipi, arqog‘idal6,6 teksli atsetat ipi.Bu gazlamalaming
nomlari: astarlik gazlama, astarlik saija, atlas. O'rilishlari —
sarja, atlas. Asetat ipidan olingan astarlar kam ishlatiladi,
chunki ulaming ishgalanishga chidamliligi uncha yuqori emas.
Ba’zida uncha gimmat boMmagan va bolalar buyumlarida astar
sifatida paxta tolali satin va lastik gazlamalari ham qgo‘llaniladi.
Ba’zi buyumlarda sintetik iplardan to‘gilgan yengil (80 —130g/m2
trikotaj matolari ishlatiladi. Ulaming ishgalanishga chidamliligi
2000 davrdan ko‘p. Oxirgi paytlarda paxta va lavsan tolalari ara-
lashmasidan (33 foiz paxta — 67 foiz lavsan) saija o ‘rilishdagi
astarlik gazlama ishlab chigarilyapti. Uning yuza zichligi —
135g/m2

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Astarlik materiallar gaerlarda ishlatiladi?
2. Astarlik materiallarining Kirishishi hagida ma’lumot bering.
3. Astarlik materiallar ganday o'rilishda hosil gilinadi?

Eslab goling!

Astarlik materiallar, kirishish, o‘rta astarlar, o ‘rilish,
zichligi.

O ‘g materiali ta’minoti

1 Manbuesa E. M. LLBeinHoe maTepuanoBefeHue. M.: Jler-
npom6bITM3gaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
@ /. Gazlamzshunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T A., Raximov F. X,,
Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «11m Ziyo*, Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F. J. V 540600 «Yengil
sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yengil
sanoat mahsulotlari materialshunosligi» fani bo'yicha ma'ruzalar matni.
Toshkent. TTYSI, 1999.

5. by3os B. A. 1 gp. MaTepunanoBefeHne LLIBEAHOI0 NpPon3BOos-
ctBa. M.: Jlernpomb6biTniaat, 1986.
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6. bysos b. A. n gp. JTabopaTopHbI NPaKTUKYM M0 matepua-
NIOBEAIEHUIO LLIBEMHOro nNpoussoacTBa. M. JlernpombbiTnigaT, 1991

7. KuptoxvH C. M. O cornacoBaHHOCTW TpeboBaHWIA N0 OrpaHu-
UYEHMI0 NMOPOKOB BHELLHErO BMAa ANA TKaHEe W LUBEMHbIX N3AeNni.
—«TeKCTWIbHaA MNpomMbIWeHHOCTb*, 1974, Nel, c. 16.

8. MeTogbl 1 NpMbopbI OLEHKN MOTPE6UTENIbCKUX U 3KCMya-
TaUMOHHbIX CBOWCTB LUEPCTAHbIX n3gennin. M., ULHNT3Nnern-
pom, 1972,

6-8. Qat sifatida ishlatiladigan
materiallar

Tikuvchilik buyumlarining ayrim gismlarida avra va astar
gazlamalari orasiga gat (oraliq) materiallar go’yiladi. Ularning
asosiy vazifasi buyumning gismlariga qattiglik va ma’lum shakl
berish va kiyilganda buyumning ko‘p vaqt davomida shaklini
saqlashdir.

Shuning uchun oralig materiallar eng awal gattiq va gayishqoq
bo‘lishi kerak. Ularning kirishishi avra va astar materiallarning
kirishishiga mos kelishi shart.

Asosiy oralig materiallar jumlasiga zig'ir tolali bortovka
gazlamalari kiradi. Ularning tuzilishi zig‘ir tolali gazlamalar turlarini
garab chigganda batafsil berilgan.

Bortovkalardan boshqa oraliq materiallar sifatida yelimlash
usulida olingan noto‘gima matolar ishlatiladi. Bunday noto‘gima
matolarning ahamiyatli tomoni ularning egiluvchanligining
yugoriligi, vaznining kamligi, havoni o ‘rtacha o ‘tkazuvchanlikka
egaligi, kam kirishuvchanligi, kesilgan joyidan to‘kilmasligi va
hokazolar. Bulaiga misol qilib flizelin va proklamilin nomli matolami
keltirish mumkin. Flizelin paxta, viskoza tolalari bilan turli xildagi
ikkilamchi xomashyo aralashmasidan olinadi. Bu matoda tolalar
ma’lum yo‘nalishda joylashgan bo'ladi, shu tufayli uning
bo‘ylamasiga va eniga xususiyatlari bir xilda bo'Imaydi. Bundan
tashgari sinuvchanlik xususiyatiga ega va foydalanilganda alohida
gavatlarga bo'linishi mumkin. Shuning uchun flizelin kam
ishlatiladi.
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Proklamilin viskoza va nitron tolalaming aralashmasidan (50 foiz
+ 50 foiz) olinadi. Bu matoda tolalar betartib joylashgani tufayli
uni hohlagan yo'nalishda bichish mumkin. Proklamilinning
ishlatilishi uning yuza zichligiga bog‘liq. Ko‘ylaklarda yuza zichligi
50 g/m 2, kostumlarda 70 g/m2va paltolarda 100 g/m2 bulgan
proklamilin ishlatiladi.

Bulardan tashgari boshga noto'gima matolar ham oraliq
materiallar sifatida ishlatiladi. Misol uchun, «Syunt» nomli 40 foiz
kapron, 30 foiz nitron va 30 foiz viskoza tolalari aralashmasidan
olinuvchi mato ayollaming yozgi paltolarida va sun’iy mo'ynalardan
tikilgan paltolarda ishlatiladi.

70 foiz jun, 30 foiz viskoza tolalari aralashmasida kigizga oid
usulda olinuvchi «Fils» matosi erkaklar kostumining pastki yogasida
ishlatiladi. U buyumga ham shakl beradi, ham asosiy materialni
tejamli sarflanishiga imkoniyat yaratadi.

Yuqgorida qayd gilingan materiallardan tashqgari erkaklar
ko'ylaklarining yoga va yenglarida plyonkalar ishlatiladi, ustki
kiyimlarni tayyorlaganda esa sirtida yelimli qoplamasi bo'lgan
gazlamalar ishlatiladi: ularning tuzilishi hagida ma’lumotlar
yopishtiruvchi materiallami tavsiflovchi bobda beriladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Qat materiallar hagida tushuncha bering.
2. Qat materiallar nimalardan olinadi?
3. Qat materiallar ganday magsadlarda ishlatiladi.

Eslab goling!
Qat, bortovka, kirishish, avra, astar, oraliq materiallar.

0 ‘quv materiali ta’minoti

1. Manbuesa E T. LUBeiiHoe maTtepuanoBefeHue. M.: Jler-
npom6bITM3gaT, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., F J. Abdullina, Abdulniyo-
zov Q. /. Gazlamzshunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy*, 2003.
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3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov p
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo*, Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A.,, Qulmatov M. Q., Abdulina F J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma‘ruzalar matni. Toshkent. TTYS1, 1999.

5. by3os b. A. u op. MaTtepuanoBegeHne LUBEAHOro NPou3BOA-
ctBa. M.: Jlernpomb6biTn3aaT, 1986.

6. by3oB B. A. 1 gp. JZTabopaTOpHbIA MPaKTUKyM M0 MaTepu-
anoBefeHMI0 LLBENHOro npous3BoAcTBa. M.: JlermpombbiTU3aarT,
1991.

7. KuptoxuH C. M. O cornacoBaHHOCTM Tpeb6oBaHMIA MO Orpa-
HNWYEHMIO NMOPOKOB BHELUHEr0 BMAa A1 TKaHel M LIBEHbIX n3ge-
NN, —«TeKCTWIbHasA NPOMbILLIEHHOCTL™, 1974, Nel, c. 16.

8. MeTogbl 1 NpMbOpbI OLEHKN MOTPeOUTENbCKUX W 3KCM/ya-
TaUMOHHbIX CBOWCTB LUePCTAHbIX u3genuin. M., LULHUNT3IWnern-
pom, 1972.

7- 8. Issiglik saqglovchi kiyimlik
materiallar

Issiglik saglovchi kiyimlik materiallar sifatida tabiiy va sun’iy
mo‘yna, momiq paxta, vatin nomli noto‘qima mato, porolon
ishlatiladi.

Momig asosan paxtadan va ba’zan jundan tayyorlanadi.

Vazifasiga ko‘ra momiq to‘rt xil bo’ladi: kiyimlik, mebellar
uchun, tibbiyotda va texnikada ishlatiluvchi momiq. Kiyimlik
momiqg past navli paxta tolasi va yigiruv hamda to‘quv
jarayonlarining chigindilaridan olinadi. Past navli momiq
tarkibiga eski momiqgli kiyimdan va qiyindi lattalardan olingan
tolalar ham qo‘shilishi mumkin. Tolali tarkibiga ko‘ra kiyimlik
momiqg lyuks, prima va tikuv momiqglarga boMinadi. Lyuks
momig‘i og rang, prima xom holda va tikuv momig‘i melanj
holda ishlatiladi. Momigning xususiyatlari 10-jadvalda
ko‘rsatilgan.

Vatin uch xil usulda: trikotaj matosini to‘gish, noto‘gima
matolarni to‘gish-tikish va igna tola gatlamini igna bilan
birlashtirish usullarida ishlab chigariladi.
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10-jadval

Kiyimlik paxta momig‘ining xususiyatlari

Momigning navi

tr Ko'rsatkichlar ks orirma T“ﬁé\ﬁ:"k
1 Namlik, foiz 9 9 9

2 Qrayishqgoqligi, foiz 73 70 65

3 Iflosligi, foiz 2,0 2,5 35

4 Solisht;r/r:ri(zg'irligi 0,019 o 021 0,024

5 Rangi 0q xom X%gﬁ}d

To‘qgish-tikish usulida olingan noto'gima vatin past navli paxta
tolasi, tarandi va chiqgindilardan olinadi. Uning eni 150 sm, yuza
zichligi 215, 280, 325, 450 g/m2 bo'ladi. Bunday vatin yarim
junli ham bo‘ladi. Uni ishlab chigarish uchun tiklangan jun tolasi
bilan viskoza, mis-ammiak, lavsan, kapron, nitron tolalari
aralashtiriladi. Bu aralashmada jun tolasining miqdori 30, 45, 50,
65 va 85 foizga teng. Yarim junli vatinning eni 150 sm, yuza
zichligi 200, 250 va 300 g/m2 bo‘ladi.

Ignalar bilan sanchish usulida olingan yarim jun vatin ikki xil
aralashmadan: 90 foiz jun tolasi bilan 10 foiz viskoza tolasi
aralashmasi yoki 50 foiz jun 50 foiz sintetik tolalarning
chigindilarining aralashmasidan iborat. Eni 150 yoki 160 sm,
galinligi 3,5 mm, yuza zichligi 200, 225 va 240 g/m 2

Ignalar bilan sanchish usulida olingan vatin 100 foiz nitron
tolasidan ham ishlab chigariladi. Uning yuza zichligi 100 g/m 2
galinligi 3 mm bo'lsa. u xalatlar uchun. yuza zichligi 150 g/m2va
galinligi 5 mm bo'lsa kurtkalar uchun ishlatiladi.

Porolon (penopoliuretan) — ko‘p g‘alvirakli qayishqoq
material. U oddiy poliefirlar va izosionit moddalarini polimerlash

197



reaksiyasi orgali olinadi. Uni 15 to +100°C gacha bo'lgan
haroratlarda ishlatish mumkin. Porolon +150°C da yumshayadi,
180°C da esa eriydi. Tikuvchilik korxonalari uchun porolon
galinligi 2 -3 mm, eni 85 - 150 sm va uzunligi 15 m ga teng
bo‘lgan to‘plarda tayyorlanadi. o ‘rtacha iqlim sharoitida
kiyiladigan qishki kiyimlarda porolonning galinligi s - & mm,
sovuq iqlim sharoitida esa 9-12 mm ga teng bo‘lishi kerak.
Kiyimning ayrim joylarida porolon bir necha qavat qilib
go'yiladi. Issigni saglash xususiyati, gayishqoqligi va ishlatish
jarayonida qalinligi bir tekis holda saqglanishi, g‘ijimlanmasligi
porolonda boshga issigni saglaydigan materiallarga garaganda
ancha yaxshi. Lekin giziganda va ayniqgsa eriganda porolondan
zaharli moddalar ajraladi, shuning uchun xavfsizlik texnikasi
goidalariga va mehnat muhofazasi shartlariga gat'iy rioya qilish
lozim. Tez eskirishi natijasida gayishqoqligini yo‘qotadi va
kimyoviy tozalashga chidamsiz bo‘ladi. Bu porolonning
kamchiliklaridir.

11-jadval
Issiglik saglaydigan materiallaming
Xususiyatlari
To'qgish-tikish usulida
olingan vatin
Ko'rsatkichlar PaxFal_ Porolon
o momig'i
yarnmjun axta tolali
tolali P
v o
uza zichligi, oas 199 a5 138
ag/mJ
1g/sm2teng
bosimdagi 4,60 4,14 11,92 4,39
galinligi, mm
Solishtirma 0,053 0,043 0,037 0,031
og'irligi, g/sm
Havo
0‘tkazuvchanligi, 606,0 349,0 89,0 94,9
dm3¥m2s
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To'glsh-tikish usulida

olingan vatin
Ko'rsatkichlar Paxt_a'_ Porolon
yarim jun ta tolali momigi
tolali paxta tofali
Yuzozichligi, g/m J 244 199 445 138
1 g/sm ten*{
bosimdagi 4.60 4.14 11,92 4.39
qalinligi. mm
Solishtirm a 0,053 0.043 0,037 0,031
og‘irligi, g/sm
Havo
o'tkazuvchanligi, 606.0 349,0 89,0 94.9
dm '/m as
Egiilishdagi
gattigligi sIM sm a
— bo'ylamasiga 3.4 3.4 17.0 6.6
— eniga 5.0 2.6 15.0 6.6
Qayishqoqligi,
foiz
— bo'ylam asiga =<0 85.0 _ 91.0
— eniga (e} e] 83.0 90,0
Gigroskopligi, 28,9 18.5 5.0
foiz
Suvni s!iimish. 945.0 181 .0 704
foiz
Ishqgalanishga
chidam ligi, 5440 17783 - 1885
davrlar soni
Issiqgni o ‘tkiuisliga
garshiligi. maK/Vv f
havo tezligi 0,151 - 0,234 0,155
0,103

O, 7 m/s bo'lganda
havo tezligi
2, O m/s boMganda

Porolon issiglik saglovchi material sifatida ishlatilishidan
tashqari, undan qo'shgavatli biriktirilgan materiallar olishda ham

foydalaniladi.
11- jadvalda issiglik saglaydigan materiallarning xususiyatlari

hagida ma’lumotlar berilgan.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Kiyimlik issiglik saglaydigan materiallarga nimalar kiradi?

2. Momiqg ganday hosil gilinadi?
3. Kiyimlik paxta momig'ining xususiyatlariga nimalar kiradi?

Eslab goling!

Momiq, paxta momig‘i, issiglik saglovchi kiyimlik material,

vatin, porolon.
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O lguv matcriali ta'minoti

1 Manbuesa E. M. LBeiiHoe maTepuanosegeHue. M.: Jler-
npomoébITn3gaT, 1986.

2. Ochilov T. A,, Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov
Q. /. Gazlamzshunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F.
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo*, Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A.,, Qulmatov M. Q., Abdulina F 1. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma'‘ruzalar matni. Toshkent. TTYS1, 1999.

5. by3os b. A. u gp. MaTepuanoBefieH1e LUBEAHOIO NPOU3BOJ-
ctBa. M.: Nlernpom6biTnsgat, 1986.

6. by3oB b. A 1 ap. J1abopaTopHbIA NpaKTUKyM MO MaTtepua-
NOBEAEHUNIO LLIBEMNHOro NponssoacTea. M.: JlernpombbiTnusgat, 1991.

7. KuptoxuH C. M. O cornacoBaHHOCTU TpeboBaHWiA MO orpa-
HUYEHMIO NMOPOKOB BHELLUHEro BuAa 4718 TKaHel W LUBENHbIX M3ge-
NVIA. «TeKCTUNbHasA NPOMbILAEHHOCTL*, 1974, Nel, c. 16.

s. MeTogbl 1 Nprbopbl OUEHKU MOTPEOUTENIbCKUX W 3KCNJlya-
TaUWOHHbIX CBOMCTB LUEPCTAHbIX m3gennin. M., LHNT3Wnern-
pom, 1972,

8- 8. Qo'shgavat (biriktirilgan) meteriallar

Bir nechta materiallarni biriktirib olingan materiallar go‘sh-
gavat (biriktirilgan) materiallar deb ataladi. Ular palto, kurtka,
plash, kostumlami tikishda keng ishlatiladi.

Qo‘shgavat materiallar bir tomonli yoki ikki tomonli buladi.
Bir tomonli materiallar asosiy materialning teskari tomoniga polimer
goplamasini hosil gilib olinadi. Qoplama sifatida kauchuk yelimlari,
latekslar, poliamid gatronlari va hokazolar ishlatiladi. Asosiy
material sifatida paxta, ipak, jun tolalaridan olingan gazlamalar
ishlatiladi. Bu usulda olingan qo‘shgavat materiallarning
xususiyatlari quyidagicha: yuza zichligi — 260 g/m 2, qoplama va
asos orasidagi ilashish kuch miqori 0,35 daN/sm2 Vulkanizatsiya
darajasi — 0,4 foiz.

Ikki tomonli go‘shqavat materiallar — ikki (material + material;
material + porolon) yoki uch (material + oraliq material + material)
materiallarni bir-biriga qo‘shib ishlab chigariladi. Bunday
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materiallarni olish uchun uchta usul bor: yelimlash yo‘li bilan
biriktirish, olovda gizdirib biriktirish va tikib biriktirish usullari.

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 yo‘l-yo‘l tarzida qo‘yiladi. Yelim yo‘l-yo*‘1qilib go‘yilsa,
materialning gigiyenik xossalari yaxshilanadi. Agar elim o‘rniga
polietilen plyonkasi ishlatilsa, bu holda asos va astar material-
laming birikish mahkamligi va qo‘shgavat 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‘gima
matoning teskari tomoniga nuqgta-nuqta tarzida qo‘yiladi va yuqori
harorat ta’sirida eritiladi. Shu holda unga porolon yopishtiriladi.
Bu usulda olingan qo'shgavat materialning gigiyenik xossalari
yaxshi boMadi. U kimyoviy tozalash va yuvish jarayonlarida
buzilmaydi.

Yelimlash usulida olingan go’shgavat materiallar jumlasiga ustki
va sport kiyimlarini tayyorlash uchun mo‘ljallangan DOU va
DOUSan nomli materiallar kiradi. Ularning fizik-mexanik
xususiyatlari 12-jadvalda ko‘rsatilgan.

12- jadval

DOU va DOUSan go'shgavat materiallaming
fizik-mexanik xususiyatlari

DOUSan
Ko'rsatkichlar DOU gazlama Sun'iy
asosida mo'yna asosida

Qavatlari orasidagi birikish

kuchi, daN/sm 15 10 08

Egilishdagi gattigligi, SN/sm2 - 25 15

Havo o'tkazuvchanligi, smYsm3 - 0,3 0,3

Bug* o'tkazuvchanligi, mg/*t 2 2 2
Kirishish, foiz:

— bo'ylamasiga 3 3 3

— eniga 3 2 2
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Olovda qizdirib biriktirish usulida olinadigan go‘shgavat
materiallar qavatlarining bittasi albatta porolon bo'lishi lozim,
chunki bu usul porolonning o‘t ta’sirida erishiga asoslangan.
Porolon maxsus biriktirish mashinalaridagi gaz gizdirgichlari
ustidan o'tkazilganda eriydi va darhol bir tomonidan asosiy yoki
ikki tomonidan asosiy va astar materiallari yopishtiriladi. Asosiy
material sifatida paxta, ziqir, jun, ipak, viskoza, atsetat, kapron
tolali gazlama, trikotaj matolari, noto‘gqima matolar hamda sun’iy
charm yoki sun’iy mo'yna ishlatiladi. Bu usulda olingan
go'shgavat materiallar asosan ustki kiyimlarni tikish uchun
go'llaniladi. 13-jadvalda shunday materiallarning xususiyatlari
ko’rsatilgan.

13-jadval

Ko'rsatkichlar Gazlama  Trikotaj  Sun’ly mo'yna

asosida asosida asosida
Porolon gavatining
galinligi, mm 2,5 2,5 25
Qavatlari orasidagi
birikish kuchi, N
—bo'ylamasiga 0,16 0,16 0,16
—eniga 0,12 0,12 0,12
Havo Odtrl;ajﬁnvéhan“gl’ 20- 100 40- 200 20- 100
Kirishish, foiz 4 4 5

Egilishdagi gattigligi,
sSN/sm:2

Tikib biriktirish usuli ko‘p ishlatiladi va bu aynigsa oxirgi
paytlarda keng targalgan usul. Ikkita yoki uchta material maxsus
ko‘p ignali tikish mashinalarida biriktiriladi. Ikki gavatli mate-
riallarda asosiy gavati sifatida sirti sillig bo‘lgan sintetik gazlama
yoki trikotaj matosi, astar sifatida esa tukli trikotaj matosi ish-
latiladi. K,avatlami biriktirganda astar matoning tuki ular orasiga
go'yiladi. Natijada tikish nagshi hajmdor va bo’rtgan bo‘lib
yaxshi ko‘rinadi. Uch gavatli materiallarda asosiy va astar
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gavatlari orasiga poliakrilnitril tolalaridan ignalami gadab olingan
sintepon nomli noto'gima material qo‘yiladi. Bu materiallaming
asosiy gavati sifatida plyonka goplamali yoki suv o'tkazmaydigan
maxsus ishlov berilgan turli gazlamalar ishlatiladi. Astar gavati
sifatida sirti sillig bo‘lgan kapron tolali gazlamalar yoki trikotaj
matolaridan foydalaniladi. Bu usulda tayyorlangan go‘shgavat
materiallardagi baxiyalarning ko‘rinishi xilma-xil bo'ladi: yo‘-
yo‘1, romb yoki boshga geometrik shakllar ko'rinishida va hokazo.
Bunday go‘shgavat materiallar yoshlar va bolalar ustki Kiyim,
kurtkalarini hamda turli yopingichlarni ishlab chigarishda
go'llaniladi.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Qo‘shgavatli materiallar ganday boMadi?
2. Yelimlash ishlari ganday amalgam oshiriladi?
3. Olovda qgizdirib biriktirish usulini aytib bering.

Eslab goling!

Qo‘shgavatli materiallar, ikki tomonli, yelimlash, olovda
gizdirish, tikib biriktirish.

0 ‘quv matcriali ta’minoti

1 Manbuesa E. I. LLUBeilHoe maTepuanoBeaeHue. M.: Jler-
npomoébITn3gaT, 1986.

2. Ochilov T. A, Abbasova N. G., F. J. Abdullina, Abdulniyozov Q. 1.
Gazlamzshunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy*, 2003.

3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F.
X., Jo'raevZ. B. Materialshunoslik. «llm Ziyo*, Toshkent, 2005.

4. Ochilov T. A, Qulmatov M. Q., Abdulina F J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi» yo'nalishi bakalavrlari uchun
«Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yicha
ma‘mzalar matni. Toshkent. TTYSI, 1999.

5. bysoB b. A. n gp. MatepunanoBefeHne LLBENHOI0 NPON3BOA-
ctBa. M.: Jlernpom6biTm3gaT, 1986.

6. by3oB B. A. 1 p. JlabopaTopHbI/ NPaKTUKym Mo MaTepu-
afioBefleHMI0 LWBeNHOro npoussoAcTea. M.: JlernpombbITM3AaT,
1991.
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7. KuptoxvH C. M. O c¢® rnacoBaHHoCcTM Tpe6oBaHWiA MO OrpaHu-
YEeHUIO0 MOPOKOB BHELLUHEro BUAAAAS TKAHENn U LWBEMHbIX U3LeNNiA.
-« leKcTUIbHaA NPOMbILLIEHHOCTE* 1974 ]\b] C 16

8. MeTogbl 1 npmnbopbl ouey K1 NOTPebUTENBCKUX U 3KCMya-
TaUWOHHbIX CBOMCTB LWepCTAHbIX M3genmin M LUIHUNT3Wnern-

9 8§ Ryokamnaterialar

Oxirg. paytlarda tikuvchilikda plyonka materia,, ar keng
go llamlayapti. Ular kiyim, ay0rik monari va texnik buyum-
larn. ishlab ch.ganshda tabiiy charm va gaziamaiar 0‘rniga
ishlatiladi.

Eng ko'p poliviniixlorid (P\/)Q va polietilen (PE) plyon-
kalandan foydalamladi. Kiyin,Umi tikish uchun u|arni ishlab
chigaiganda entmalarga plastifikator bargarorligini ta'minlovchi
va to ldiruychi moddalar qo ‘shiladi. plastiflkatOrlar plyonkalarning
yumshoglikva gayishqogligini Baigarorlikni ta'minlovchi
™ “ alar plyonkalarning eskirish jarayoniga ganihilik koTsatadi.
To Id.ruvchi moddalar esa Plyonkalarning mUstahkamligini
oshmshga yordam beradi.

Pardozlanishiga ko'ra plyonkalar bar xil mngga bo'yalgan, sirti
sdhq va bo ttrnali, sidirg'a rangij ki , bosi, ,Iirog va
x,ra Ko nnishda, tiniq yoki tinig emas bo4adi. Sirti gazlama yoki
charm sirtim eslatish. mumkin. Buyumlarning mustahkamligini
oshmsh uchun plyonka gazlama ki Irikotaj matosi bjlan
bmkimladi.

Plyonkalarning yaxshi xususiyatlari  ulami suvni
o tkazmashgi, kimyoviy moddalar la.siriga chidamliligini kiritish
mumkin. Yomon Kko'rsatkichiaridan _ plyonkalarning past va
yugor, harorat ta smga chidamsiyj ini a” jsh mumkin. Tiku
paytda mashma ignalari bilar, shikasllanadi. shunln uchun
plyonkadan tayyorlangan buyum qismj|arjni u|tratOvush yoki
yugon chastotali tok bilan payvandlab ulanadi Bundan tashgari
piyonxam nosu gnuycm termoplastik erilmadan ,it choksi2,

suyo tkazmaydigan buyum olish mumkin (masajan, baligchitar
uchun maxsus Kiyim).
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14-jadval
Plyonka materiallarining xususiyatlari

Kiyimlik plyonka
Ko'rsatkichlar y ply

oliy nav  birinchi nav

Qalinligi, mm o oS 01-0,7
Uzish bosimi, mPa:
a) sirti sillig plyonka 12 10
b) sirti bo'rtmali plyonka 10 8
Egilishdagi qattigligi, SN sm2 6 7
Sovuqgga chidamliligi, gradus 25 25

Tiniglik koeffitsicnti (ishlov berilmagan 85 80
va bo‘yalmagan plyonkalar uchun)

Tikuvchilikda go‘llaniladigan plyonkalarning xususiyatlari 14-
jadvalda ko'rsatilgan.

Nazorat savollari va topshiriglari:

1 Plyonka materiallar hagida ma’lumot bering.

2. Plyonka materiallarining xususiyatlariga nimalar kiradi?
3. Plyonka materiallar nima maqgsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!

Plyonka materiallar, poliviniixlorid, polietilen, termostatik,
choksiz.

0 ‘quv materiali ta'minoti

1 Majibneea E. . LLIBeliHoe maTepuanoBegeHue. M.: Jler-
npomo6bITn3gaT, 1986.

...... X & MHE0I0e0 N, ., 47 o IRIUMIKMU,
Q /. Gazlamzshunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy*, 2003.
3. Matmusaev U. M., Quimatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov F
X, Jo'rayevZ. B. Materialshunoslik. «11m Ziyo», Toshkent, 2005.

205



4. Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F. J. V 540600 «Yengil
sanoat mahsulotlari texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari uchun «Yengil
sanoat mahsulotlari materialshunosligi» fani bo'yicha ma'ruzalar matni.
Toshkent. TTYSI, 1999.

5. by3os b. A. n gp. MaTepuanosefeHue LLBEAHOr0 NPou3BOA-
ctBa. M.: JlernpombbiTn3gaT, 1986.

6. bysos B. A. n ap. J1abopaTopHbIii NpPaKTUKyM Mo MaTepu-
anoBefeHMIO LWBeMHOro npomssoacTea. M.: JlernpombbiTn3garT,
1991.

7. KuptoxuH C. M. O cornacoBaHHOCTU TpeboBaHWii Mo orpa-
HWYEHMIO MOPOKOB BHELLHEr0o BUAa A1 TKaHen W LUBelHbIX n3ge-
NI, -«TeKCTWNbHaA MPOMbILNEHHOCTL*, 1974, Nel, c. 16.

8. MeTogbl N NpMbopbl OUEHKN MOTPEOUTENBCKUX W 3KCMya-
TaUNOHHbIX CBOMCTB LUEPCTAHbIX m3gennin. M., LULHNWNTSWMnern-
pom, 1972

10- 8. Bezatuvchi materiallar

Bezatuvchi materiallar jumlasiga jiyaklar, tasmalar, bog'ich-
lar, to‘rlar kiradi. Kiyimlami bezatganda gazlama, charm, zamsha,
mo‘yna, tugma, marjon va shunga o‘xshash narsalar xam
ishlatiladi.

Jiyak — eni har xil o‘Ichovli gazlamasimon material. U
maxsus jiyak to‘quv dastgohida olinadi. o ‘rilishi oddiy, tukli,
mayda va yirik gulli boMadi. Ulami ishlab chigarishda sun’iy va
sintetik kompleks iplari, paxta, viskoza, jun, zig‘ir tolalaridan
olingan iplar, spandeks va rezina iplari, metall iplar ishlatiladi.
Jiyaklar o ‘zining tolali tarkibiga ko‘ra bir xildagi yoki turli tolali
tarkibida ishlab chigarilgan turlarga bo‘linadi. Pardozlanishiga
ko‘ra esa oqgartirilgan, sidirg‘a rangli, chipor va guldor bo‘ladi.
Tikuvchilikda ishlatiluvchi jiyaklar ma’lum mustahkamlikka va
zichlika ega, bir tekis enli, cho'zilmaydigan milkli, tashqi
ko‘rinishi chiroyli bo‘lishi kerak. Oqartirilgan jiyaklar sof oq
rangda, sidirg‘a ranglilari esa mustahkam bo'yoqli bo'lishligi zarur.
Cho‘ziluvchan jiyaklar uchun cho'ziluvchanlik darajasi 60 - 70
foizdan kam bo‘lmasligi kerak.

Tikuvchilikda ishlatiladigan jiyaklar uch guruhga bo‘linadi:

1 Tagab tikiladigan jiyaklar.



2. Qo'shimcha bezatish uchun ishlatiladigan jiyaklar.

3. Bezatuvchi jiyaklar.

Taqab tikiladigan jiyaklar jumlasiga quyidagilar kiradi.

Bortjiyagi — yarim zig‘ir tolali polotno o ‘rilishdagi gattiq
jiyak. Eni 9-12 mm. Bu jiyak bortlarning cho‘ziluvchanligini
kamaytirish uchun qo‘yiladi.

Shim jiyagi — shimlarning pochasini mahkamlash uchun
ishlatiladi. U paxta, kapron tolasidan yoki ulaming aralashmasidan
olinadi. Bir cheti biroz bo‘rtgan holda to‘qgilgani tufayli uning
ishgalanishga chidamliligi yuqori bo'ladi. Eni 15 mm. 0 ‘rilishi —
polotno yoki saija.

Shim va yubkalaming bel gismini mahkamlash uchun korsaj
jiyagi ishlatiladi. Eni 45 - 55 mm. U paxta tolasidan polotno
yoki mayda gulli o ‘rilishda oqartirilgan, sidirg‘a rangli yoki xom
holda ishlab chigariladi.

Elastik jiyak — paxta tolasiga spandeks yoki rezina iplarini
go'shib polotno, atlas yoki mayda gulli o‘rilishda ishlab chi-
gariladigan jiyak. Eni 8-22 mm. Ichki va sport kiyimlarida
go‘llaniladi.

Qo’'shimcha bezatish uchun ishlatiladigan jiyak turkumiga
kiruvchi jiyaklar yirik va mayda gulli o‘rilishda ishlab chiqa-
riladi. Pardozlanishi ham turli xildagi bo‘yoglardan foydalanib
ishlab chigariladi. Eni — 25 - 30 mm. Ular ichki kiyimlaming
chet gismlarida, yelka bog‘ichlarida, sport kiyimlarida ish-
latiladi.

Bezatuvchijiyaklar jumlasiga shlyapalarni bezatuvchi jiyak,
har xil milliy kiyimlami bezatuvchi jiyaklar, turli emblemalar va
hokazolar kiradi.

Tasmalar ham Kkiyimlarni bezatish uchun ishlatiladi. Ular
trikotaj usulida yoki chirmalash usulida ishlab chiqgariladi.
Chirmalangan tasmalar maxsus chirmalash mashinalarida,
trikotaj usulida bo'ylamasiga to‘giydigan trikotaj mashinalarida
ishlab chiqariladi. Buning uchun turli tolali tarkibiga ega
bo'lgan iplar, shu jumladan paxta, viskoza, sintetik tolalari va
ulaming aralashmalaridan olingan iplar go‘llaniladi. Tasmalar
0'zining tashqgi koTinishiga ko‘ra silliq tuzilishda, ko‘z-ko‘z
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teshikchali tuzilishda, bo'rtgan hollarda bo'lishi murnkin
Ko‘pchilik bezak uchun ishlatiluvchi tasmalarning chetlari
to'lginsimon, tishli va hokazo ko'rinishda bo'ladi. Chir-
malangan tasmalarning cho‘ziluvchanligi katta boMganligj
tufayli ular har ganday ko‘rinishdagi qiyofaga ega bo'lgan
buyumlar qgismlarini g'ijimlanmasdan bezata oladi. Tas-
malarning shlyapalarni bezatish uchun ishlatiluvchi, eshik
pardalarining chokilalari uchun, elastik bezak tasmalari keng
go'llaniladi.

Bog'ichlar — dumaloq tuzilishdagi, iplarni trikotaj usulida
to‘qish, eshish yoki chirmalashtirish yo‘li bilan olinuvchi
to‘gimachilik-attorlik buyumlardir. Bog‘ichlami ishlab chigarish
uchun paxta, jun, ipak tolalaridan olingan iplar yoki kapron,
viskoza, lavsan tolali birikkan iplar ishlatiladi. Iplarni chir-
malashtirib olingan bog‘ichlaming o'rtasida o ‘zak iplari mavjud
bo‘lib, bu iplar asosan yo'g'on, pishitilgan paxta tolali iplardan
gilinadi. Bu bog'ichlar turiga «sutaj» va «sinel» nomli bog'ichlar
kiradi.

Sutaj — go'shgavat (sutaj-gayigcha) va uch gavatli (sutaj-
kamo) viskoza iplaridan olingan bog‘ich. O'rtasida tikuv ma-
shinalarida tikish uchun chuqur joy bor. Ayollar va bolalar
ko‘ylaklarini bezatish uchun go'llaniladi.

Sinel — diametri 4 mm ga teng bo’'lgan yumshoq tukli
bog'ich. O'rtasida ikkita paxta iplaridan pishitilgan o ‘zagi
mavjud. Har bir buramiga viskoza tolalari dasta-dasta holatda
kiritib go'yilgan. Sinel bolalar va ayollar ko‘ylagini, shlyapalarni
bezatish uchun va sun’iy mo‘ynalarni ishlab chigarishda
ishlatiladi.

Iplarni eshish yo‘li bilan olinuvchi bog‘ichlarga esa viskoza,
paxta yoki jun tolali yo‘g‘on tutamlaridan olingan, diametri
15- 6,0 mm li bog'ichlar kiradi. Ba’zan ularning tarkibiga
zarsimon iplar xam Kiritiladi. Bunday bog'ichlar ayollar ko'y-
laklarini, erkaklaming uyda kiyadigan kiyimlarini bezatish uchun
go'llaniladi.

To'rlar — iplarni chirmalashtirish, trikotaj to'gish yoki
kashta usulida olinadi. Ishlab chigarish usuliga ko'ra go'lda
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lei mashinalarda to'gilgan turlarga bo'linadi. Qo‘lda olinadigan
Y ‘rlar ilmoqlar, kegaylar yoki koklyuchka nomli maxsus
naychalar yordamida olinadi. Koklyuchkalar yordamida
olinadigan to‘rlar oddiy naqgshli va murakkab nagshli bo'ladi.
Oddiy nagshli to‘rlar geometrik shakllardan iborat bo'ladi.
Murakkab nagshlilari esa ikki gavatdan iborat bo'ladi: naqgshli
gavati va tagi. lkkala gavati birdaniga to'qiladi. Mashinalarda
olinadigan to‘rlar maxsus to‘r to'qish mashinalarida ishlab
chiqgariladi. Bu mashinalarda to‘rlar trikotaj yoki gazlama to'qish
usulida hamda iplarni bir-biri bilan chirmalash usulida ishlab
chiqariladi. Gazlamalami to‘qgish usulida olinadigan to'rlarni
ishlab chigarish uchun uchta iplar turkumi ishlatiladi — tanda
arqoq turkumlari va nagsh turkumi. Bunday to‘rlar yupqa,
bo‘rtmali va asosli to ‘rlariga bo'linadi. Yupga to'rlar gqayta tarash
usulida olingan paxta ipidan ishlab chigariladi va ensiz (valansen)
va enli (malin) turlarga bo'linadi. Valansenlaming eni 10 - 44
mm, malinlarning eni esa 45 —100 mm ga teng bo'ladi.
Bo'rtmali to'rlar ham ensiz (breton, eni 10 - 40 mm) va enli
(brabant, eni 45 - 100 mm) to'rlarga bo'linadi. Bunda nagshni
hosil giluvchi ip yo'g'on bo'ladi. Asosli to'rlar go'lda to'qilgan
to'rlami eslatadi.

Trikotaj usulida olinadigan to'rlaming nagshi va ko'rinishi oddiy
bo’ladi. Ular ham ensiz (tating, eni 15- 45 mm) va enli (kroshe,
eni45- 110 mm).

Iplarni shirmalashtirib olinadigan to'rlar (bason) paxta
yoki jun tolali iplardan, sun’iy va sintetik kompleks iplardan
maxsus mashinalarda ishlab chigariladi. Ulaming naqgshi oddiy
geometrik shakllardan iborat bo'ladi. Eni 10 —88 mm.
Bundan tashqgari pardozlanishi sidirg'a rangli, ogartirilgan
yoki chipor holda bo'lgan to'rsimon matolar ham ishlab
chigariladi.

Kiyim furniturasi. Kiyim fumiturasiga tugmalar, ilgaklar,
~ a r, pistonlar, tagilmalar va hokazolar kiradi.

Tugmalar kiyimni bezatish va ilgakni yasash uchun ishlatiladi.

ugmalarga qo'yiladigan asosiy talablar quyidagicha. Ular
mustahkam, suv ta’siriga chidamli bo'lishi kerak, sovunli eritmada
4. Zak.249 209



gaynatilganda tashqi ko‘rinishi, kifoyasi, bo'yoqi buzilmasligi talab
gilinadi. 1,5 m balandlikdan tashlab yuborilganda shikastlanmasligj
lozim.

Ishlatilichiga ko‘ra tugmalar palto, kostum, ko‘ylak, shim, ich
kiyim, bolalar kiyimi va forma kiyimlari uchun mo‘ljallangan
xillarga bo'linadi.

Erkaklar kiyimlari uchun ishlatiladigan tugmalar oddiy
ko‘rinishda bo‘ladi. Paltolar uchun diametri 26 - 33 mm i,
pidjaklar uchun 20 - 25 mm, nimchalar uchun 15-17 mm,
shimlar uchun 14-17 mm, ko‘ylaklar uchun 10-19 mm li
tugmalar ishlatiladi. Ayollar kiyimlarida ishlatiluvchi tugmalaming
rangi, kifoyasi, o'lchovi modaga bog'liq bo'ladi. Odatda esa 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, yarim-
sharsimon tugmalar; sirtining ko‘rinishiga ko‘ra — sillig va
bo‘rtmali; rangiga ko‘ra - qora, oq, rangli, guldor va boshqa rangli
tugmalar bo‘ladi. Kiyimga mahkamlab qgo'yish usuliga ko‘ra
tugmalar ikki yoki to‘rt teshikli va yo'nib oshilgan, ko‘rinadigan
yoki sim quloqgli, yarmi ko‘rinib turadigan o'simtali xillarga
bo‘linadi.

Tugmalar tayyorlanadigan materiallaming xillari ham ko‘p.
Bular jumlasiga plastmassalar, yog‘och, shisha, metallar, suyak
va hokazolar kiradi.

Tugmalaming xossalari ular ishlab chigarilgan materialning
xossalariga bog‘lig.

Aminoplast kukunidan presslab tayyorlangan tugmalar
mustahkam, suv ta’siriga chidamli, 80 °C gacha issiqga chi-
daydi.

Akrilat tugmalar shaffof, mustahkam, yorug'lik, suv va sovuq
ta’siriga chidamli, har xil ranglarga oson bo'yaladi, lekin issiq
ta’siriga uncha chidamli emas.

Sadaftugmalar jilvalanib turadi, issiglik, suv, ishqor va Kislota
ta’siriga chidamli.

Shisha tugmalar har xil rangli va mo’rt bo’ladi.
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Yog‘och tugmalar suv ta’sirida shishib, shaklini va yaltirogligini
yo‘gotadi.

Suyak tugmalar issiq ta’siriga chidamli, ancha mustahkam,
lekin ma’lum vaqt o'tganda sarg‘ayib ketadi.

Metallardan olingan tugmalar ancha mustahkam va kimyoviy
moddalar ta’siriga turg’un.

llgak va izmalar o'zining vazifasi va o'lchovlari jihatidan har
xil bo'ladi. Ustki kiyimlar va ko'ylaklar uchun ishlatiladigan ilgak
va izmalar po‘lat yoki mis-rux qotishmalaridan gilingan simdan
tayyorlanadi.

Ularni zanglanishdan saglash uchun lak, bo'yoglar, nikel
yoki kumush bilan bo'yaladi. 0 ‘Ichovlari jihatidan ko'ylaklik
ilgak va izmalar quyidagi nomerlarga bo'linadi: Ne 2 - ilgakning
uzunligi 24 mm; Ne 3- 20 mm; Ne 5-16 mm; Ne 6 - 11 mm;
Ne 7 -9 mm. Nomeriga garab ilgaklar mo‘yna po'stinlari (Ne2),
palto va shinellar (Ne 3), kitel va gimnastyorkalar (Ne5), ayollar
va bolalar ko'ylagiga (Ne 6 va Ne 7) mahkamlab qo'yish uchun
ishlatiladi.

To'galar. Shim va nimchalar uchun to'galar po’latdan
tayyorlanadi va loklanadi. Shakli jihatidan bir tomonida ishlari va
o0’rtasida ikkita kachagi bo'lgan to'rtburchak shaklli yoki o'rtasida
ikkita tili bo'lgan to'rtburchak shaklli xillari bo'ladi. Palto, kostum,
ko'ylaklar uchun turli rang, shakl va o'lchovli plastmassa yoki
yog'och to'qgalar ishlab chigariladi.

Pistonlar nikellanib, kumushlanib yoki laklanib ishlab
chigariladi va ko'ylak, bluzka, yubka, bolalar buyumlari va bosh
kiyimlariga gadash uchun ishlatiladi. Piston ikkita gismdan iborat.
Prujina sillig va qayishgoqg bo'lishi lozim. Pistonlar 7 va 9 mm li
diametrda ishlab chigariladi.

Molniya tagilmasi gazlama to'qish usulida olingan ikkita
bort jiyaklaridan iborat bo'lib, jiyaklarda metall yoki plastmassa
halgalar joylashgan bo'ladi. Ulardan tashqari qulfi ham bo'ladi.

ulaming po'lat detallari nikellanadi, bo'yaladi yoki laklanadi.
algalaming eni 3 - 10 mm va undan ortig bo'ladi. Tagilmaning

gz%néigi 120, 150, 180, 200, 250, 300 mm va undan ortiq
o'ladi.
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Nazorat savollari va topshiriglari:

1. Bezatuvchi materiallarga misol keltiring.

2. Tagab tikiladigan jiyaklarga misol keltiring.
3. Tasmalaming ganday turlari mavjud?

4. Kiyim fumiturasiga nimalar kiradi?

5. To'qalarga misol keltiring va izohlang.

Eslab goling!

Jiyak, bort jiyagi, shimjiyagi, elastikjiyak, bezatuvchi jiyak,
tasmalar, bog'ichlar, sutaj, sinel, to‘rlar, tugmalar, ilgaklar, to‘galar,
pistonlar, molniya tagilmasi.

0 ‘quv material! ta’minoti

1 Manbuesa E. M. LlBseliHoe MmaTepuanoBegeHne. M.: Jler-
npomoébITn3aaT, 1986.
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3. Matmusaev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Raximov
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4, Ochilov T. A., Qulmatov M. Q., Abdulina F. J. V 540600
«Yengil sanoat mahsulotlari texnologiyasi* yo'nalishi bakalavrlari
uchun «Yengil sanoat mahsulotlari materialshunosligi* fani bo'yi-
cha ma‘ruzalar matni. Toshkent. TTYS1, 1999.

5. bysos b. A n gp. MaTepuanoBefeHune LWIBEAHOro Mpous-
BogacTBa. M.: JlernpombbiTusgat, 1986.
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afoBefeHn0 LWBenHOro npoussoacTea. M.: Jlernpomb6biTM3gar,
1991.

7. KuptoxuH C. M. O cornacoBaHHOCTW TpeboBaHWiA Mo orpa-
HUYEHNIO NOPOKOB BHELLHEro BUAa AN TKaHel U LUBEMHbIX n3je-
M. —«TeKCTUIbHAA MPOMbILIEHHOCTE*. 1974. Nel. c. 16.

8. MeTogbl U NpUGOPbI OLEHKM MNOTPEOUTENIbCKUX W 3KCI-
nyaTauMOoHHbIX CBOWMCTB LUEPCTSAHbIX u3genuin. M., UHUNNTI-
Mnernpom, 1972.
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11- 8. Kiyim gismlarini biriktiruvchi
materiallar

Asosiy biriktiruvchi materiallarga g'altak iplar (tikuvchilik
iplari) kiradi. Tikuvchilik iplari paxta, zig‘ir, ipak, viskoza,
kapron, anid, lavsan, ftorlon, propilen tola va iplaridan
tayyorlanadi.

Paxta tolali tikuvchilik iplari. Tikuvchilikda asosan (80
foizgacha) paxta tolalaridan tayyorlangan g‘altak iplar ishlatiladi.
Ular 2, 3, 4, 6, 9 va 12 ta yakka iplarni pishitib olinadi.
Tikuvchilik sanoatida asosan 3 - go‘shimli va 6 - qo‘shimli
iplar ishlatiladi. Bu iplar mustahkamligi, cho‘ziluvchanligi va
bu xossalar tekisligi bo‘yicha ekstra, prima va maxsus savdo
markah bo'ladi. Yo‘g‘onligiga ko'ra esa quyidagi savdo
nomerlarida buladi:

3 - go‘shimlilari — 10, 20, 30, 40, 50, 60, 80, 100;

6 - go‘shimlilari - 10, 20, 30, 40, 50, 60, 80;

9 - go'shimlilari —0, 1, 3, 4, 6;

2 - qo‘shimlilari —00.

Paxta tolali iplaming nomeri tikiladigan gazlamalaming qalinligi
va pardozi, bajariladigan ichiga garab tanlanadi.

Pardozlanishiga ko‘ra paxta tolali tikuvchilik iplari xom, qora,
oq va rangli hollarda ishlab chigariladi.

Tayyor iplar sutrang va yaltiroq qilib chiqariladi. Qattiqgligi
jihatidan mayin yoki qattiq gilib appretlanadi.

Tikuvchilik sanoati uchun paxta tolali iplar g‘altaklar
yoki gqog‘oz naychalarga o ‘ralib chigariladi. G ‘altakli iplar-
ning uzunligi 200 m, naychalardagi ipning uzunligi 400,
500, 1000, 2500 va 6000 m bo‘ladi. Tikuvchilik iplarining
eshilishi o“‘ng yoki chap yo‘nalishida bo‘ladi. Eshilishning
Yo nalishi tikuv mashinasida gaviq hosil bo‘lish jarayoniga
ta sir kiladi. Eshilishning yo‘nalishi noto‘g‘ri tanlansa, tikuv
mashinalarida iDlarnine eshilkhi hokhashib ketadi va ular
uziladi.

ikuvchilik iplarining sifatini ularning mustahkamligi,
¢ o ziluvchanligi, qayishqgoqligi, oqg iplar uchun oglik darajasi,
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bo'yoqli iplar bo'yoqining mustahkamligi, tashqi ko ‘rinishida
nugsonlari boMmasligi, mustahkamligi va yo'g'onligi bo‘yicha
bir tekisda bo‘lishi, eshilishning muvozanatli bo‘lishi
tavsiflaydi.

Ipak iplari. Ipak iplari tikuvchilikda kamroq ishlatiladi. Ular
gimmatbaho xom ipakni ikki marta pishitib olinadi. Xom ipakning
chizigli zichligi 3, 22 yoki 4, 56 teks bo'ladi. Pishitilgan iplar
gaynatiladi va oq iplar ogartiriladi, rangli iplar bo‘yoqlar bilan
bo‘yaladi.

Ipak iplarini 9, 13, 18, 33, 65 savdo nomerli qilib ishlab
chigariladi. Ularni 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, ayollar bluzkalarini va boshga buyumlarni tikishda,
nomeri 18 va 13 bo‘lgan iplar esa tugma iladigan teshiklarini
yo'rmalashda va tugmalami buyumga mahkamlab qo‘yishda
ishlatiladi. Tugma teshiklarini qo‘lda yo'rmalashda, tugmalami
mahkamlab go'yishda, bezak baxiyalar uchun yo‘g‘on 3 va 7
nomerli garus ishlatiladi.

Kimyoviy ip va tolalardan olinuvchi tikuvchilik iplari.
Kimyoviy kompleks iplar va tolalardan olinuvchi tikuvchilik
iplarining turlari yildan-yilga kengaymoqda.

Kimyoviy tolalardan birikkan, shakldor, o°‘zakli armatura-
langan; shtapel tolalaridan olingan, tinig va suvda eriydigan
tikuvchilik iplari ishlab chiqgariladi.

Birikkan tikuvchilik iplari viskoza, poliamidli, polieflrli va boshga
kompleks ip turlaridan olinadi.

Viskozali iplar tugma teshiklarini yo‘rmalashda tabiiy ipakdan
olingan iplar o ‘miga ishlatiladi.

Sintetik gazlamalar, charm, plyonka goplamali gazlamalardan
tikiladigan buyumlarni tikishda savdo nomeri 50-K deb
belgilanadigan kapron birikkan iplari ishlatiladi. Paxta tolali
iplarga nisbatan ularning mustahkamligi, ishqalanishga
chidamliligi ancha katta, lekin ular issiggqa chidamaydi. Minutiga
2000 - 2200 gaviqg hosil qilib tikilganda igna teshigiga ishgalanib
eriydi va uziladi.
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Lavsan birikkan iplari kapron iplardan ko‘ra issiqqa chidam-
lirog bo’ladi.

Ularni minutiga 3000 gaviq hosil gilib tikkanda ham ishlatsa
bo'ladi. Biriktirma choklami hosil gilishda savdo nomerlari 22-L,
33-L, 55-L va 90-L bo'lgan lavsan iplar, bo‘rtma choklar uchun
esa 4 va 7 nomerli lavsan iplar ishlatiladi.

Kislota va boshga kimyoviy moddalar ta’siridan saglovchi
maxsus kiyimlami tayyorlaganda vinilon, ftorlon va propilen tolali
birikkan iplar ishlatiladi.

Meron, melan, elastik shakldor iplarni pishitib tikuvchilik
iplari ham olinadi. Bu iplar mayinlik, yuqori cho ‘ziluvehanlik
bilan tavsiflanadi va bo‘rtma choklar bajarishda hamda trikotaj
matolardan ko‘ylaklar va ichki kiyimni tayyorlashda qo‘l-
laniladi.

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
nomerlarda belgilanadi va yugori mustahkamligi va issiglik ta’siriga
turg‘unligi bilan tavsiflanadi. Bu iplar kiyimlami tayyorlaganda
paxta tolali iplar o ‘mida ishlatiladi.

Ustki kiyimlami va trikotaj matolardan tikiladigan buyum-
lami tayyorlaganda viskoza, polinoz, lavsan va kapron shtapel
tolalaridan olinuvchi tikuvchilik iplari ishlatiladi. Tashqgi ko‘rinishi
bilan bu iplar paxta tolali iplarni eslatadi, lekin ular mayinlik,
mustahkamlik, issiqga turg'unligi bilan paxta tolali iplarlan ancha
yaxshi.

Oxirgi paytda kapron yakka ipidan olinuvchi tiniq tikuvchilik
iplari (xameleon) keng targalmokda. Ulaming yo‘g‘onligi 0, 09-
0, 15 mm ga teng. Bu iplarning afzalligi ular biriktiriladigan
materiallaming rangini ola oladi.

Vagqtinchalik choklarni hosil qilish uchun suvda eriydigan
iplardan foydalaniladi. Bu iplar namlab-isitib ishlov berganda va
buyumlarni kimyoviy tozalashda butunlay eriydi. Bu iplar polivinil
spirtidan olinadi.

Vaktinchalik choklami hosil gilganda paxta tolali pishitilgan
xom iplardan ham foydalansa bo‘ladi. Bu holda 15,4 teksx 3;
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18,5 teks x 3; 20,8 teks x 3; 25 teks X 3; 37 teks X 3 yo‘g‘onlikdagi
iplar ishlatiladi.

Yelimlab biriktiruvchi materiallar. Tikuvchilikda kiyim
gismlarini yelimlab biriktirish usuli ham qo‘llaniladi. Buning uchun
suyuq va pastasimon yelimlardan, yelim kukunidan, plyonkalar,
plyonkasimon iplardan, oralig gazlamalaming bir tomoniga
surtilgan yelim goplamasidan foydalaniladi. Yelimlab biriktirish
tikuvchilik buyumlarining sifatini yaxshilaydi, ishlab chigarishni
mexanizasiyalashga imkon beradi, bir buyumga sarflangan mehnat
miqgdorini kamaytiradi.

Yelimlab biriktiruvchi materiallarga qo‘yiladigan talablar
guyidagilardan iborat:

1. Yelim material sirtida mustahkam yopichib turichi
kerak.

2. Yelim gatlamining qayishqogligi yetarli darajada bo‘lishi
lozim.

3. Yelim tarkibida odam organizmiga zararli ta’sir giladigan
moddalar bo'lmasligi lozim.

4. Turli tashqgi omillar ta’sirida yelimning tuzilishi va xusu-
siyatlari yomonlashmasligi kerak.

5. Yelimlash jarayonlari oson va xavfsiz o ‘tichi kerak.

Yuviladigan buyumlar tayyorlashda goMlaniladigan yelim-
lar shaffof va qayishqoqg bo‘lishi bilan birga ular yordamida
hosil bo‘lgan choklar ham mustahkam, egiluvchan va yuvish,
dazmollashga chidamli bo‘lishi kerak. Ustki kiyimlardagi
yelimlar kimyoviy tozalashga, sovugga chidamli boMishi
lozim.

Tikuvchilikda keng targalgan yelimlar jumlasiga poliamid
yelimlarini (PA), yugori bosimga chidaydigan polietilen (PEVD),
polivinilxlorid (PVX), VF-6 va PVB markali yelimlarni kiritish
mumkin.

Poliamid yelimlari yordamida biriktirilgan choklar yetarli
mustahkam, gayishqoq va g'ijimlanmaydigan bo‘ladi. Lekin
ular suvda gaynatishga chidamli emas. Shuning uchun bu
yelimlar yuvilmaydigan buyumlarda ishlatiladi. Tikuvchilikda
P-54, P-548, P-12 (6/66), P-12 markali yelimlar qo‘llaniladi-
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Ularning asosiy xususiyatlari quyidagicha: 150 - 175°C
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 oralig materiallarga sidirg‘a gqoplama yoki yo‘l-
yo‘l tarzida surkalar edi. Bu esa yelimli birikmani ancha gattiq
gilib, buyumning bug‘ va havo o ‘tkazichini pasaytirar edi.
Endi PA yelimlari kukun holda gazlama yoki noto'gima
matoning sirtiga qo‘yiladi. Yengil oralig materiallarni olish
uchun kukun donachalarning o‘lchovlari 0,15 - 0,50 mm,
og‘ir oralig materiallarni olish uchun esa 0,5 - 0,8 mm bo‘ladi.
Gazlamaning har bir kvadrat metriga 25 - 30 g kukun
go‘yiladi. Bunday usulda olingan materiallar jumlasiga
quyidagilar kiradi:

1. Bortjiyagi. Surpyoki mitkal gazlamalarining birtomoniga
sidirg‘a yelim qoplamasi go'yib 10-12 mm li jiyaklar tarzida
girgilgan holda palto va kostumlarning bortlarida zig‘ir tolali
xoshiya jiyagi o'miga ishlatiladi.

2. Bortovka gazlamasi — bir tomoniga 0,10-0,17 mm
galinlikda yelim goplamasi yo‘l-yo‘l tarzida qoplangan zig‘ir tolali
bortovka.

3. Viskoza tolali gazlama sirtiga bir-biridan 2 -3 mm
masofada joylashgan yo‘l-yo‘l yelim kukunining donachalarini
go‘yib engil paltolik va kostumlik gazlamalariga qgattiglik 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 kiyimlarning oldini gattig gilish uchun ko‘p zonali
oralig gazlama ishlatiladi. Bir-biridan tolalarining tarkibi,
galinligi, o‘rilishi, yuza zichligi bilan farglanadigan uch xil —
gattiq, o'tish va yumshoq qismi boMadi. Qattiq qismidagi
gazlama ancha zich va gattiq boMadi. Har xil nisbatdagi viskoza,
paxta vajun tolalaridan iborat aralash ipga tabiiy qgillar va sintetik
gayishgoq iplar qo'yib ishlab chigariladi. Gazlamaning qgattigligi
0 ts gismidan yumshoq gism tomon asta-sekin pasayib boradi.
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Bunday gazlamani bichishni osonlashtirish uchun gismlar bir-
biridan rangli iplar bilan ajratilgan. Gazlamaning qattigligi o ‘tish
gismidan yumshoq gism tomon asta-sekin pasayib boradi.
Bunday gazlamani bichishni osonlashtirish uchun gismlar bir-
biridan rangli iplar bilan ajratilgan. Gazlamaga PA yelim nuqgta-
nuqta qgilib goplangan.

7. PA yelimlari yordamida noto’gima matolar asosida bir gator
oraliq materiallar (flizelin, Viva, Syunt va boshqgalar) olinadi.

8. Buyumlarning bort va chetlarida P-12-AKR va P-548
markali poliamiddan olingan, galinligi 0,3 va 0,5 mm bo‘lgan yakka
iplar va o ’rgimchak uyiga o’xshash gilib shakllangan noto'gima
matolar qo‘llaniladi.

Yugorida tavsiyalangan materiallardan tashgari boshga PA
yelimli materiallar ham ishlatiladi.

Polietilen yelimlur tez-tez yuviladigan buyumlarda ishlatiladi
chunki ularning yordamida hosil gilingan choklar suv va yuvish
ta’siriga chidamli bo‘ladi. Bu yelimlar 800 harorat ta’siriga
chidamli bo‘ladi. 108 - 120°C da esa yumshayib ketadi. PEVD
yelimlarini gazlamaning butun sirtiga goplama tarzida surtilsa,
bu holda gattig gat (oralig) materiallar olinadi. Yarim gattiq
oraliq materiallarni olish uchun PEVD donachalari 0,15 —
0,6 mm li kukun holda ishlatiladi. Gazlamaning har bir kvadrat
metriga 25 - 30 g kukun sepiladi. Asos sifatida paxta tolali
gazlama (madapolam, mitkal) va jun gazlamalar ishlatiladi.
Bundan tashqari PEVD 0,12-0,20 mm galinlikda plyonka
tarzida ham ishlatiladi.

Polivinidxlorid yelimlari ikkita xilda ishlatiladi: galinligi
0,20 - 0,25 mm bo‘lgan gattig plyonka va pasta tarzida. Ular
yordamida suv ta’siriga chidamli, lekin qattig choklar hosil
gilinadi. Ular muassasalar xodimlari kiyimlarining gismlarini
(mundirlarning yoqalarini, yeng gaytarmalarini) biriktirishda
va harbiy daraja belgilarini (pogonlar va hokazo) tayyorlashda
ishlatiladi.

BF-6 va PVByelimlari gazlamaga surtilganda gazlama ularni
osongina shimib oladi va qurug holda qattig bo‘lib goladi.
Shuning uchun yelimni surtish oldidan asos gazlama 110 ™
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130 gacha (BF-6 yelimi uchun) va 85 - 90 gacha (PVB uchun)
namlanadi. Keyin uning sirti yelimlanadi. Gazlama qurigandan
keyin uning sirtida yelimli plyonka hosil boMadi. BF-6 va PVB
yeiimlaridan galinligi 0,1 - 0,3 mm va eni 70 sm boMgan plyonka
olinadi. Bu plyonka buyum qgismlarini biriktirish uchun
ishlatiladi. Hosil bo'lgan choklar yetarlicha mustahkam, sovuqqga
va kimyoviy tozalashga chidamli bo'ladi. Lekin, ular yuvish
ta’siriga chidamli bo’lmaydi. Bu yelimlarning qo‘llanilish
sohalarini cheklaydi.

Buyumlar gismlarini tikuvchilik iplari va yelimlar yordamida
biriktirishdan tashgari ularni payvandlab ulash ham mumkin.
Shuning uchun termokontakt usuli yuqori chastotali toklar va
uPtratovuchlar ishlatiladi. Bu usullar sintetik tolali gazlama, trikotaj
va noto‘gima matolar, plyonkalar, sun’iy charmlardan tikiladigan
kiyimlami tayyorlaganda qo‘llaniladi.

Nazoratsavollari va topshiriqglari:

1 Paxta tolali tikuvchilik iplariga misol keltiring.

2. Ipak iplari hagida ma’lumot bering.

3. Kimyoviy ip va tolalardan olinuvchi tikuvchilik iplarini
izohlang.

4. Yelimlab biriktiruvchi materiallarga misol keltiring.

Eslab qgoling!

Tikuvchilik iplari, ipak iplari, kimyoviy iplar, yelimlab
biriktiruvchi materiallar, polietilen yelimlar, polivinilxlorid
yelimlari, BF-6 va PVB yelimlari.

0 ‘quv materiali ta'minoti
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