1. MABPY3A MAIIFYJIOTJAPHU
1-Mag3y.Maxcyc MaTepHaJIIIyHOCIHK, THKYBUMJIMK ra3jamMajaapu,paHMHUHT MaKCcaau
Ba Basduanapu. Mabpy3a MalIFyJIOTUHUHT TabJIUM TEXHOJIOIMSCUHUHT MOJIEIH.

1- mawmzynom

TexkHCIUKAA XapaKaTJIaHAIUTaH MeXaHU3MHUHT
TY3HJIHIIA

Ykye coamu: 2 coar

Tanaobanap conu:

YKye mawizynomnunz waxknu

Axbopomau mavpysa

Mawizynomnune pexcacu:

1.Maxcyc MaTepHalIllyHOCIUK XaKhaa YMyMHl
MabJIyMOT.

2. TUKyBYWIMK razjiamaiapuHu
TypJapu,UILIATATUIIN.

3.Maxcyc MaTepHaIyHOCIUK (haHUHUHT MaKcas a
Bazudanapu.

YKye maweynomununz maxcaou:

1.Maxcyc MaTepuaJIyHOCIUK ,THKYBYHJIHK
razjiamMajiapu, GpaHuHMHI MaKcaau Ba Bazudanapu
XaKH/JIa MabJYMOT OepHIlL.

Ileoazozuk eazughanapu:

1) Maxcyc MaTepHaIIIYHOCIHK XaKuaa
TYyILIyH4Ya OepuIl

2) TasmamamapHUHT  acoOCHii
TYFPUCHIA MABJIYMOT OepuIl.

3) Maxcyc MaTepralIyHOCTHK (haHHHUHT

TypJlapu

VKye paonuamununz namuxcanapu:

1)Maxcyc MaTepHANLIYHOCIHK yMYMHH TYFpHCHIA
TyIIyHYa 3ra Oynaauiap

2)['a3naManapHUHT  acoCHii  Typiiapu  YJIapHHUHT
UIUIATWIMIIN TYFPUCHAA MabIyMOTTa 3Ta Oyiaauiap.
3)Maxcyc MaTepHaIIIyHOCTHK (JaHHHUHT MaKca]| Ba

MakcaJ] Ba Basubangapu TYFpUcHIa | Bazudasapu TY3WIHLI TYFPUCUAA MAabIyMOTra 3ra
MabJIyMOT OEepuIIl. Oynanumnap.
Tavaum ycynnapu Mawnpy3a, T€3KOp CYpOB, HAMOMHIII ATHUIII, CyX0art.

“Kinactep”’merou.

Tavaum eocumanapu

VKyB Ky/1aHMa, ciiaiiap,

qumum waxkuaaapu

YKaMOaBUH, TypyxJjap/1a NIUIALL.

Yxumuw wiapm-wapoumu

TexHuk BocuTasap Ba rypyxJjapja Hiiamra
MYJDKQJUIAHTaH ayJUTOPUS

YKyB MAalOryJOTUHUHI TEXHOJ/IOI'HK XapuTacu

Hwnune

Daonuam MASMYHU

b0ocKuuy-
Jaapu ea eaKkmu

Yxumyeuunune

Tanabanapnune

1.1 Makcang Ba pexanalITHPWITaH YKyB
HaTH>KaJlapy OWJIaH TaHUIITHPHIL

Jlukkar kunaau Ba €3u0 onmaaumap.

1. Kupum | 1.2 Mabpy3a pexacu OuJIaH TaHUIITUPATIH. Tunrna® &3u6 onaguiap.

KHCMH. 1.3 TanabGanapra yTuiran MaB3y r03acHsiaH

(15makuka) | reskop caBoutap OepuO  OHIMMIIAPUHA Tunrmab caBosutapra xaBo0
TEKIIUPHIL Oepaaunap.

JKapoOnapau Oupranukaa yMyMJIalITHPATA
Ba aCOCUM Mabpy3a MaB3ycura yTUJIau.

2.1Maxcyc

2. AcocHii KHEM YMYMHI MabJIyMOTIIap.

MabTEPUATIIYHOCITUK  XaKHUaa

Tunrna0, 4-unosagaru Kiacrepuu
qn3u0, €310 onaguiap Ba yHU
TYnaupud 6opaauiap

(55 makuka) 57

lNaznamanmapHUHr acocuil TypJilapu
TYFpHUCHJIa MAabJIIYMOT OepuII

Tunrna6, €3u6 onmaaunap Ba
Kinacrepuu tynanpu6d 6opanunap




2.3 Maxcyc marepuanmryHocnuk (panuHuHr | Tamaba YKUTyBYMHU TUHTIIA0 €310

Oopaaunap

3.1 Mag3y O¥iinya sSKyHHI XyJoca scaiiam,
MyXUM KUxariapra UIITUPOKYMIIAD
JTUKKATUHM Kajn0 KWilaau, MaB3y l03acHiaH
caBoJuIapra >kaBo0 O6epaju.

TuHrnaaunap

MakKcas Ba Bazudaiapu onanunap Ba Knacrepuu tynnupu6d

3.2 T'ypyx daomnapuHu, aoxXuaa
3SIKyHI0BYM | MINTUPOKYWIAPHU Oaxomnaiam, y3apo

KHUCM. Oaxoyamn  HaTWXKaimapu Oyiimda Xyioca
(10 makuka) KHJIa]IN.

Tunrna6, €3ub onaaunap.

3.3 VKyB MAaIIFyJOTHHUHI  MaKcajaura
SPUIIMIN JapaKacuHH TaxJIWI KWIAAH Ba Tunrnaiaunap
OaxoJaiu.

3.4 Vii Basuda Oepaau: Map3y Oyiinua
«Kmacrepra» Ty3u6 xenmi.

Tunrmad, €3u6 omagwiap.

Jlapc pesxacu:

1. Maxcyc MatepHalIIyHOCIUK XaK1/J1a YMyMUIl MabIyMOT.
2. TUKYBYWIMK ra3jiaMalipi TypJIapH Ba UIILTATHIIHIIN.
3. Maxcyc MaTepHalIyHOCIMK (paHUHUT MaKcaIu Ba Ba3udanapu.

Taany mywynuanap: MaxcyC MAaTE€pUAIIYHOCIMK, Tas3jlama, TYKUMa4yWIMK, aBPaIUK
razjamaiapiy, axTa.Ba *yH,CyHbUH Ba TabOUI TOA,TOJIAJJAPHUHT OJIMHUILIN,HOTYKMMA rasjiama.

Materialshunoslik bu amaliy fan bulib, (materiallarni yoki tugimachilik mahsulotlarini)
tuzilishini, hususiyatini va sifatini aniglaydigan fandir. Bundan tashqari ishlab chigariladigan
mahsulotlarni olinishi tehnologiyasi hagida umumiy ma'lumotlar beradi. Materiallarga yoki
tugimachilik mahsulotlariga tolalar va ulardan ishlab chiqgariladigan har hil gazlamalar (matolar,
to’qimalar, trikotaj buyumlari, attorlik buyumlari, pahtasimon mahsulotlar) va boshqalar kiradi.
Materialshunoslik fani amaliy fan bo’lganligi uchun asosan himiya, hikmat, riyoziyot kabi aniq
fanlarni rivojlanishi asosida o’sib boradi va bu fanlar bilan chambarchas bog’liqdir, chunki
materialshunoslikda qo’llanuvchi usullar himiya fani usullariga tayansa, unda qo’llanuvchi asbob
- uskunalar hikmat faniga tegishli tajribadan olingan dastlabki natijalarni jamlash tegishli
gonuniyatlarni mujassamlash riyoziyot fani qoidalaridir. Materialshunoslik fanining halg
ho’jaligida ahamiyati beqiyosdir. Chunki ishlab chiqariladigan mahsulotning sifatini oldindan
loyihalash, mahsulotni olish uchun sarflanadigan hom ashyo masalalarini aynan shu fan hal giladi.
Shuning uchun ham har bir tehnolog va iqtisodchi 0’zining mutahasislik fanlari bilan o’rganadilar.
Tikuvchilik materialshunoslik fani barcha turdagi tikuvchilik buyumlarini sanoatlashgan holda
ishlab chigarishdan buyon tikuvchilik buyumlari uchun ishlatiluvchi materiallarni olinishi
tehnologiyasi ularni tuzilishi sifati va turlari hagida ma'lumot beradi shu jumladan materiallarni
sifat, hususiyatlarini aniglash usullari va uskunalar bilan ishlash usullarini o’rgatadi. Tikuvchilik
sanoatida ishlatiladigan materiallarni barchasini vazifasiga ko’ra 6 guruhga bo’lishlik qabul
gilingan:

1. Asosiy Kkiyimlar- kiyimlarni ustki gismiga ishlatuvchi materiallar (Gazlamalar,
sun’ly va tabily mo’ynalar, charmlar ).

2. Astarli va katbob (prikladochniy) materiallar turli hildagi pahtadan, tabiiy va sun’iy
ipakdan ishlab chiqarilgan shoyi va yupqa, catin trikotaj usulida to’qilgan matolar.

3. Kiyimning issiqlik saqlay olishini oshiruvchi materiallar (pahta, vatin, sun’iy
mo’ynalar).

4. Kiyim bo’laklarini biriktirish uchun ishlatuvchi materiallar (iplar, kalava,

elimlovchi moddalar).




5. Bezak materiallari (Jiyaklar, tasmalar, turli hildagi bog’ichlar).

6. Yordamchi materiallar (Tugma, iplar).

Yuoqorida nomlari keltirilgan tikuvchilik materiallari asosan to’qimachilik sanoati
mahsulotlari bo’lib, asosan tolalardan ishlab chiqariladi. Shuning uchun ham tikuvchilik
materialshunoslik fanining boshlang’ich qismida to’qimachilik tolalarinig tuzilishga va
boshqalarga katta e’tibor beriladi.

Pardozlash  jarayonida gazlamaning
galinligi o’zgarishi mumkin. Bosish, tuk chiqgarish, appretlash kabi pardozlash operatsiyalari
gazlamani qalinlashtiradi, tuk kuydirish, presslash, kalandrash kabi operatsiyalar uni
yupgalashtiradi. Yuvish va xo’llash natijasida tanda va arqogning bukilganlik darajasi oshadi,
gazlama kirishadi, shuning uchun galinlashadi.

Gazlamaning galinligi 0,1-3,5 mm chamasida bo’ladi.U maxsus pribor - galinlik o’Ichagich
bilan o’lchanadi. Qalinlik o’Ichagichlarning bir necha xili bor, lekin ularning ishlash printsipi bir
xil . Gazlama namunasi ikkita yaltiroq plastinka orasiga qo’yiladi; plastinkalardan biri
qo’zg’aluvchan bo’lib, priborning strelkasiga mahkamlangan. Strelka tsiferblatda surilib,
materialning galinligini millimetrda ko’rsatadi.

Pribor plastinkalari ta’sirida bo’sh gazlamalar osongina qgisilishi va yupgalashishi mumkin.
Shuning uchun yangi universal galinlik o’lchagichlarda gazlamalarga tushadigan kuchni rostlab
turadigan moslama bor. Gazlamalarning qalinligini 0,1-0,2 kPa bosim bilan o’Ichash tavsiya
gilinadi.

Gazlamaning qalinligiga garab model tanlanadi va yangi konstruktsiyalar ishlab chigiladi.
Qalin gazlamalardan to’g’ri va kengaytirilgan bichimli buyumlar tikish tavsiya gilinadi, relefli
choklar chigarish, shakldor koketkalar, o’yma cho’ntaklar qilish tavsiya gilinmaydi. Yupga
gazlamalardan loyihalanadigan modellar turli-tuman va murakkab bo’lishi mumkin.

Gazlamaning galinligi qo’yimlar giymatiga, choklarning eni va tuzilishiga ta’sir giladi.

Kiyimlarni ko’plab bichishda gazlama taxlamining gatlamlari soni gazlamaning galinligiga
bog’liq bo’ladi. Draplar, bobriklar 12-24; bostonlar, kostyumlik kreplar 30-40; chitlar, satinlar,
poplinlar 100-150; yupga ich kiyimlik gazlamalar 200 gacha gatlam qilib bichiladi.

Ignalar, g’altak iplarning xili va miqdori, gaviggatordagi bahyalarning siyrak-zichligi,
ho’llash-dazmollash rejimi ham gazlamalarning galinligiga garab tanlanadi. Qalin gazlamalar
uchun yo’g’on iplar ishlatish, bahyalarni siyrak olish tavsiya gilinadi. Qalin gazlamalar uchun
ho’llash-dazmollash vaqti uzoqroqg olinadi. Qalin gazlamalarda adip gaytarmasini tikish, etakni
yashirin bahyalar bilantikish oson.



Gazlamalarni eni

Gazlamalarning eniga garab modul tanlanadi, yangi konstruktsiyalar ishlab
chiqariladi, andozalar qo’yiladi.

Gazlamalarning standart va haqiqiy enlari bo’ladi. Gazlamaning standart eni — bu
gazlamaning GOSTda belgilangan eni normasi. Gazlamaning haqiqgiy eni — gazlamani bevosita
o’Ichab aniglanadigan eni. Gazlamani eni buklanmaydigan chizg’ich yordamida 0,5 sm aniglik
bilan o’Ichanadi.

Gazlamani gatlam-gatlam qilib qo’yib bichishda eni har xil bo’lsa, brakka olib keladi.
Gazlamalar to’pida va partiyasida har xil bo’lsa, bichish giyinlashtiriladi va mehnat unumdorligini
kamaytiradi.

Andozalar orasida eng kam chigindi chigadigan gazlama eni ratsional eni deb ataladi. Turli
gazlamalarning standart va ratsional eni jadvalda keltiriladi.

Gazlamalarni ishlatilishi Tola tarkibi Gazlamaning standart
eni sm.
Erkaklar va bolalar ichki Paxta 62-140
Kiyimi. Zig’ir 80-140
Gazlamalar ichki kiyimi Paxta 58-120
ko’ylak Zig’ir 62-140
Zig’ir 80-150
Shoyi 85-110
Ayollar ko’ylagi Paxta 80-140
Zig’ir 80-140
Shoyi 65-130
Jun 71-152
Jun 82-150
Palto Paxta 62-150
Astar Shoyi 70-140

Gazlamalarning massasi
Gazlamalarning massasi uni tayyorlash uchun gancha xom ashyo ketishini ko’rsatadi. 1 m
2 gazlamaning massasi 25 dan 800 g gacha bo’ladi. Eng yengil gazlamalar — gaz, ekstselsior,
shifon. Eng og’ir gazlamalar — shinellik movot, draplar.
Gazlamalarning massasi 1 pog m da va 1 m?da o’lchanadi. 1 pog m gazlamaning
massasi, quyidagi formula bilan aniglanadi.
G, =m*1000/L
M- gazlama namunasining massasi g.
L- gazlama namunasining uzunligi mm.
1m? gazlamaning massasi esa:
G, =m*10°/L*b
M- namunaning massasi g.
L- namunaning uzunligi mm.
V- hamunaning eni mm.

Gazlamaning nimaga ishlatilishi uning massasiga garab aniglanadi:

a) engyengil gazlamalar — ichki kiyimlar, bluzkalar, ko’ylaklar;

b) eng og’ir gazlamalardan shinellar, paltolar tikiladi.

Gazlamalarning massasi kiyim tikish jarayoniga ta’sir giladi. Og’ir gazlamalarni bichish,
tikish, dazmollash ancha giyin bo’ladi.



Gazlamalarni uzunligi

To’quv stanogida to’qilayotgan gazlama ma’lum uzunlikdan qiyin kesiladi, natijada ma’lum
uzunlikdagi gazlama to’plari hosil bo’ladi. To’qimachilik korxonalarida gazlama to’plari 10-150
m gacha ishlab chiqgariladi. Gazlamalarni bichish paytida goldigsiz foydalaniladigan yoki
chegarasida chigindi chigadigan uzunlik ratsional uzunlik deyiladi. Gazlamalarning sortini
aniqlash paytida gazlama to’pining — shartli uzunligi hisobga olinadi. Gazlama to’pining uzunligi

braklash o’lchash mashinasida aniqlanadi.

2-MaB3y: TUKYBUMJIMK MATEPUAJIIYHOCTUTH TYFPUCHIA YMYMHUI MabJIyMoTJaap.
Mapr3a MallFyJIOTUHUHI TabJIUM TCXHOJOTUACUHHUHI MOACIIN.

2- mawizyiom

TUKYBUMIIMK MaTEPUAIIIYHOCIUTH TYFPUCUIA YMyMUI
MabJIyMOTJIap

Tanabanap conu:

YKye coamu: 2 coar
YKye mawizynomnunz waxkau

Axbopomau mavpysa

Mawieynomnune pexcacu:

1. TUKYBYMWINK MAaT€pUAIILIYHOCIUTH CUH(IAHULIIH.
2.bupuKTHpYBUN MaTepuaap.
3.TyxkuMma Ba HOTYKHMMa MaTepuaiap.

YKye mawzynomununz maxcaou:

TUKyBUMIMK MaTEPUAIIIYHOCIUTH TYFPUCHIA YMYMUI
MabJIyMOTJIap TYFPUCHIA Ha3apUi KYHUKMA XOCHII
KWJIUII.

Ileoazozuk eazughanapu:

1) TuKyBUHIHK MaTepUaANIIYHOCIUTH
CUH(JIaHUIIM  TYFpUCHIA  TYyIIyH4Ya
oepui

2) bupukTHpyBuu MatepHuasiap

TYFpUCHIa MabJIyMOT OCpHIIL.
3) Tykuma Ba HOTYKMMa MaTepuaiap
TYFpHUCHIA MABIYMOT OCPHIIL

YKye paonuamunune namuscanapu:

1) THKYBUMIMK MaTEpUAIIIYHOCIUIH CHHQJIAHUIIHN
TYFpUCHIA TyLUIyHYara sra oynaaunap.

2)BUpUKTHPYBYM  MaTCPUAIIIYHOCTHUIH TyFpucuia

MabJIyMOTra 3ra 0ynaaumnap.

3)Tykuma Ba HOTYKMMa Marepuaiap TYFpUCHaa

MabJIyMOTra 3ra Oynaaumiap.

Tavaum ycynnapu

Masbpy3a, Te3K0p CYypoB, HAMOMHMII THI, CyX0ar.

Tavaum socumanaapu

YKyB KyJlaHMa, cranjap,

qumum mwaxkuaaapu

YKaMOaBUH, TypyxJjap/1a NIUIAIL.

Yumuw wiapm-wapoumu

TexHuk BocuTasap Ba rypyxJjapza Hiiamra
MYJDKQJUIAHTaH ayJUTOPHUS

S‘IKyB MallryJJOTUHUHI TEXHOJOIHK XapuTacu

Hwinune Daonusam mamyHu
oockuunapu ea Vkumyeuununz
% P Kunty Tanabanaprnunz
saKkmu
1.1 Makcan Ba pexaJamTUpWITaH YKyB HaTwkaiapu | Jlukkat kuimaau Ba €3u0
OuJIaH TaHUIITHPUII oJaiuap.
1. Kupum "
HeMH 1.2 Masbpy3a pexxacu OUIaH TaHUIITHPA/IH. Tunrna6 €3ub onagunap.
p ) 1.3 TanabGamapra yTuiran MaB3y [03acHIaH TE3KOp
(15n1akuka) Tunrnab caBomapra
caBoJuiap 6epu6d OMIMMIIAPUHY TEKILIUPHIL
. XKaBoO Oepaawap.
KaBoOmapHu Oupranukia yMyMIAIITUPAI Ba aCOCUN
Mabpy3a MaB3yCcUra YTUiaau.




2. AcocHii KUCM

2.1 TUKYBUMIIUK MAaTEPUAIIIITYHOCTUTH CUH(IAaHUIIIN Tunrmna0, €3ub onagunap
Ba yHra Knacrep
Ty3aauiap.

2.2bupuKTUPYBYM MaTepuaiap
Ba yHnaru Kiacrepuu
qu3u0, TYIIUpUO
Oopaaunap

(55 makuka)

Tunrnad, €3ub onaaunap

2.3Tykuma Ba HOTYKUMa MaTepuasiap Tamaba yKUTYyBUYMHU
TUHTIIA0 €310 onmaguiap

3.1 Map3y Oyiinua SKyHUH XyJoca sCalid, MyXUM
KUXATIapra UIITUPOKIMUIIAp TUKKATHHH JKalnd KUIau, Tunrnaitaunap
MaB3y 03acHJIaH caBoJulapra »aBob Gepaju.

3.2 T'ypyx daomnapuHu, ajoxyja HIITHPOKYMIAPHU
3.xynaoBun | Oaxomaiinm, ¥y3apo Oaxomam Harwkanapu Oyiinda | Tunrnad, €3ub onagunap.
KHCM. XyJ0ca KUIaIH.

(10 makuka) 33 VYKyB MAaIIFyJOTHHHHI MAaKCAJura SPHUIIMII

N Tunrnanaumnap
Jlapa)XaCHHU TaxXJIWJI KWiIa i Ba 6axosaiau.
3.4 Vii Bazuda Oepamu: Massy Oyiingya «Kmactepra»
Ty3UO0 KeJluml. Tunrna6, €3ub omamunap.

Jlapc pexxacu:

1. TMKVBYMJIMK MAaTEPHAJTIIVHOCIAUIY CHH(JIAHUIIH .

2.bUpHKTHPYBYHM MATEpPHAJLJIAPH

3. TYKuMa Ba HOTYVKMMA MAaTepHALIAP.

Taany __mywynuanap. ACCOPTUMEHT,KaMBOJI,MOBYT,KPEI,IIIOWHA  TOJIOTHO,KYHIIaKINK
rasjiamanap,KOTUpMajuK ra3jaamMaliap,HOTyKUMa Ba TYKUMAa, KaKKap,apTUKYJI.
Texunc MexaHu3MIIap KHHEMATUKACMHUHT ACOCUIT Macajajapu

Ishlab chigarish usuliga garab, jun gazlamalar kamvol va movut gazlamalarga bo’linadi.
Kamvol gazlamalar gayta tarash usulida yigirilgan kalava ipdan to’qilgan. Bunday gazlamalar jun
gazlamalar ichida yupga vayengil hisoblanadi, ularning o’rilish nagshi yaqqol bilinib turadi.

Jun gazlama artikulidagi birinchi ragam gruppani bildiradi, ya’ni ishlab chigarish usuli va
tola tarkibiga mos keladi. Artikuldagi ikkinchi ragam kichik gruppani bildiradi, ya’ni gazlamaning
nimaga ishlatilishini ko’rsatadi.

Yangi strukturali va o’rilish nagshli gazlamalar ishlab chigarish hamda klassik strukturalari
gazlamalarning tashqgi ko’rinishi va plastik xossalarini yaxshilash hisobiga jun gazlamalar
assortimenti yangilab turiladi. Assortimentni rivojlantirishdagi yangi yo’nalishlari ipaksimon
sillig mayin plastik gazlamalar, ko’p rangli melanj kalava ipidan tekis sirtli gazlamalar, shakldor
kalava ipdan mayda relefli, g’adir-budur yoki tekis sirtli gazlamalar, tukli,shu jumladan,
bahmalsimon sirtli gazlamalar to’qish bilan bog’lig.

Kuzgi, bahorgi assortimentdagi ayollar kostyumlari tikish uchun tuguncha-tugunchali,
halgasimon, buramdor kalava ip, yo’g’onlashgan joylari bor kalava ip ishlatib to’qilganyengil
ko’ylaklik gazlamalar tipidagi gazlamalar ishlab chigarishadi.

Kamvol gazlamalar
Kamvol gazlamalar ko’ylaklik, kostyumlik va paltolik xillarga bo’linadi. Bularning ichida
kostyumlik kamvol gazlamalar ko’proqg ishlab chiqgariladi. Pishitilgan kalava ipdan to’qilgan,
nisbiy zichligi katta bo’lgan kamvol gazlamalarni tikuvchilikda ishlatish ancha murakkab:
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taxlanganda sirpanib ketadi, titiluvchn bo’laditikish paytida choklarda o’yiglar paydo bo’lishi
mumkin, dazmollab kirishtirish va kengaytirish ancha giyin, yaltiroglik hosil gilishi mumkin.

Ko’ylaklik gazlamalar.

Ko’ylaklik kamvol gazlamalaryengil bo’ladi, o’rilish nagshi aniq bilinib turadi, ular 15-31
teksli yakka kalava ipdan va 15 teksli X2-31 teks X2 li pishitilgan kalava ipdan sillig, mayda gulli
va yirik gulli o’rilishlarda to’qiladi.

Kreplar —sidirg’a yoki gulli, yupga, gayishgoq gazlama. Krep tipida pishitilgan kalava ipdan
mayda donli sirtli gilib to’qiladi. Krep turli o’rilishlarida to’qiladi; nisbiy zichligi uncha katta emas;
eni 90, 106,142, 152 sm; 1 m? gazlamaning massasi 194-220 g.

Jemchug — pishitilgan kalava ipdan mayda gulli o’rilishda to’qilgan sidirg’a bo’yalgan
gazlama. Eni 142 sm, 1 m? gazlamaning massasi 228 g.

Novost — kalava ipning xili va sirtki zichligi jihatidan Jemchug gazlamasiga o’xshagan, lekin
yirik gulli o’rilishda to’qgiladigan gazlama.

Iriada—sidirg’a bo’yalgan, yirik gulli o’rilishdagi gazlama. Tandasi pishitilgan kalava ipdan,
argog’i yakka kalava ipdan to’qilgan.

Turayda — sidirg’a bo’yalgan, gullari yirik gulli o’rilishda to’qilgan, gullari yirik romb
shaklidagi gazlama.

Ladya — sidirg’a bo’yalgan, siyrak, yupga, polotno o’rilishdagi gazlama; har xil nomerli
kalava iplardan 5 mm? o’lchamli kataklar hosil gilingan.

Ko’ylaklik-kostyumlik jakkard gazlama «Fantaziya» - sidirg’a bo’yalgan qalin, yirik gulli
o’rilishdagi gazlama. Tandasi 19,2 teks X2 li pishitilgan kalava ip va arqog’iga 31 teksli yakka
kalava ip ishlatilgan.

Ko’ylaklik yarim jun gazlamalar tuzilishi va bo’yalishi jihatidan turli tuman bo’ladi. Aralash
junli kalava ip va ximiyaviy kompleks iplar qo’shib pishitilgan kalava ipdan to’qiladi. Junning
miqgdori 20-80%. Bu gruppadagi ko’pgina gazlamalar tarkibida 20-50% lavsan bo’ladi.

Kashemirlar — eng tipik yarim jun ko’ylaklik gazlamalar. Ular sidirg’a mayin bo’ladi, sarja
o’rilishida to’qgiladi. Maktab formasi tikish uchun ishlatiladi.

Lyuks gazlamasi ko’p yillardan beri ishlab chigariladi; mayda gulli o’rilishda to’qilgan;
sidirg’a tarkibida 70% jun va 30% shtapel viskoza tola bo’ladi. Eni 142sm, 1m? gazlamaning
massasi 271 g.

«Paxra» - yupga, yarim shaffof, mayda gulli o’rilishdagi xom (sarg’ish) gazlama. Zichroq
joylashgan kalava iplar sezilar-sezilmas katak hosil giladi. Tarkibida 40% jun, 45% nitron va 15%
kapron bor.

«Tamara» - sidirg’a bo’yalgan, sirti mayda donli, krep o’rilishidagi gazlama. Tarkibida jun
(43%) nitron kapron bor; 1m? gazlamanig massasi 197g.

Quyida shu assortimentdagi eng tipik gazlamalarning xarakteristikasi keltirilgan.

«Proxlada» - yupga, mayin, polotno o’rilishli, katak-katak gulli gazlama. Tandasi va
arqog’iga 22 teks X 2 li kalava ip imrlatilgan.

«Yashmax» gazlamasi «Proxlada» gazlamasiga o’xshaydi, lekin mayda gulli o’rilishda
to’gilgan. 1m? gazlamaning massasi 187g.

Ko 'ylaklik shakldor gazlama — ko’p rangli tugunli kalava iplardan hosil gilingan yirik katakli
guldor gazlama. Tarkibida jundan tashqari nitron, kapron, viskoza tolalar bor. Tarkibida 60% jun
va 40% lavsan bo’lgan 25 teks X 2 li kalava ipdan mayda gulli o’rilishda katak-katak yoki yo’l-
yo’l gulli ko’ylaklik «Radugax» va yirik gulli o’rilishda bo’ylama nagshli «Liena» gazlamalari
to’qiladi.

Shoyi gazlamalar assortimenti
Tolalarning tarkibi, tuzilishi va pardozlanishi jihatidan shoyi gazlamalar turli-tuman bo’ladi.
Shoyi gazlamalar assortimentining 98% ini Ximiyaviy tolalardan to’qilgan gazlamalar tashkil
giladi. Shoyi gazlama artikulining birinchi ragami gruppa nomerini, ya’ni tola tarkibini,
artikulning ikkinchi ragami kichik gruppa nomerini, ya’ni gazlamaning tuzilishi va nimaga
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ishlatilishini ko’rsatadi. Barcha shoyi gazlamalar artikuli besh ragamdan iborat bo’ladi. Oxirgi
ikkita gruppani shtapel gazlamalar tashkil giladi.

Shoyi gazlamalar assortimenti tez-tez o’zgarib turadi. Ularning assortimenti elastik, hajmdor
va profillangan sintetik iplar ishlatish o’rilish turlarini murakkablashtirish, shoyi gazlamalarni
pardozlashning har xil usullari hisobiga kengayadi.

Chiroyli ko’ylaklik va ko’ylaklik-kostyumlik gazlamalar ishlab chigarish uchun atsetat yoki
triatsetat toladan olingan iplar va yargiroq metall iplar qo’shilgan teksturalangan iplar,
profillangan kapron qo’shib pishitilgan triatsetat ipakdan gilingan hajmdor iplar keng qo’llaniladi.

Astarlik gazlamalar assortimentidi viskoza, asetat, viskoza-asetat iplardan atlas o’rilishda,
shuningdek, mayda gulli va har xil yirik gulli o’rilishlarda to’qilgan gazlamalar ishlab chigarish
kengaymoqda.

Ipakdan to’qilgan gazlamalar

Ipak gazlamalar ko’pincha yo’g’onligi 1,5-2,3 teksli ingichka xom ipakdan, pishitilgan
tabiiy ipak va ba’zi gazlamalargina ipak kalava ipdan polotno o’rilishda to’qiladi.

Tabiiy shoyi gazlamalar asosan sidirg’a yoki gul bosilgan tarzda ishlab chigariladi, nisbiy
zichligi uncha katta bo’Imaydi; ayollar ko’ylaklari murakkab modelli bluzkalar tikish uchun
ishlatiladi.

Preyskurant bo’yicha tabiiy shoyi gazlamalar gruppasi krep, glad, jakkard, tukli va maxsus
kichik gruppalarga bo’linadi.

Krep gazlamalar eng ko’p ishlatiladi.

Krepdeshin — sidirg’a yoki gul bosilgan yupga shaffofmas gazlama; sirti mayda donli;
tandasiga xom ipak ishlatilganidan o’ziga xos tovlanib turadi.

Krep-shifon — yupga,yengil, shaffof, sutrang, sidirg’a yoki guldor gazlama; tandasi va
argqog’iga ipak — krep ishlatilib, polotno o’rilishda to’qgiladi.

Krep-jorjet — krep-shifonga garaganda bir oz zichroqg, galinroq va noshaffofroq gazlama.
Yo’g’onroq krepdan polotno o’rilishda to’qiladi.

Glad kichik gruppasidagi gazlamalar ichida shoyi-polotno eng keng targalgan. Tandasiga
xom ipak, arqog’iga bo’sh pishitilgan ipak ishlatib tual va fulyar ishlab chiqgariladi.

Shoyi-polotno — xom yoki guldor gazlama; tandasi va arqog’iga ipak kalava ip ishlatib,
polotno o’rilishda to’qiladi.

Jakkard gazlamalar jumlasiga bezak gazlamalar kiradi. U ipak kalava ipdan tukli o’rilishda
to’gilgan. Tuklarning bo’yi 1-2mm; gazlamaning eni 70,90,135sm, 1m? gazlamaning massasi
190g.

Zig’ir tolali gazlamalar assortimenti

Zig’ir tolali gazlamalar assortimentining 28% ini maishiy gazlamalar, 40% ini o’rov
gazlamalari, 32% ini texnik gazlamalar tashkil etadi. O’rov gazlamalari juda puxta bo’ladi va
buyumlarni o’rash uchun ishlatiladi. Zig’ir tolali texnik gazlamalarga brezent parusina, dag’al
polotno, bortovka va boshgalar kiradi.

Zig’ir tolali — lavsan gazlamalar assortimenti kengayotganligi va bunday gazlamalar borgan
sari ko’proqg ishlab chiqarilayotganligi sababli ko’ylaklik-kostyumlik zig’ir tolali gazlamalar
yildan-yilga qo’llanilmoqda.

Tarkibida 25-67% shtapel lavsan o’rilgan zig’ir tolali — lavsan gazlamalar va kompleks iplar
tarzida viskoza lavsan yoki kapronli gazlamalar ishlab chigarilmogda.

Yangi har xil ximiyaviy tolalarni  tabiiy tolalarga aralashtirib, mayin,
plastik,yengillashtirilgan strukturalar yaratilishi hisobiga zig’ir tolali gazlamalar assortimenti
kengayadi.

Bo’yalishi jihatidan zig’ir tolali gazlamalar xom, yarim oq, ogartirilgan va sidirg’a bo’lishi
mumkin. Guldor va gul bosilgan zig’ir tolali gazlamalar kamroq ishlab chiqariladi.

Zig’ir tolali gazlamalar ishlab chigarish uchun ip gazlamalarga garaganda dag’alroq kalava
ip ishlatiladi. Zig’ir tolali gazlamalar yo’g’onligi 18-166 teks (Ne55-6) li kalava ipdan to’qiladi.



< = Gazlamaning kichik gruppasi
o = (artikulning 3 ra)
& 2 Zig’ir tolali Yarim zig’ir
Gruppa tolali

01 Enli jakkard gazlamalar 1 2

02 Ensiz jakkard va karetkabop gazlamalar 1 2

03 Xolstlar va sillig sochiglar 1 2

04 Oq va yarim og ensiz polotnolar 1 2

05 Oq va yarim oq enli polotnolar 1 2

06 Kostyumlik-ko’ylaklik gazlamalar 1 2

07 Yupga xom polotnolar 1 2

08 Guldor polotnolar 1 2

Zig’ir tolali gazlamalarning strukturasi turg’un bo’ladi, uncha zich cho’zilmaydi, pishig,
cho’zishga chidamli bo’lib, tovlanib turadi. Zig’ir tolali gazlamalar oson taxlanadi, giyshayib
ketmaydi, lekin ularni girgish giyin.

Zig’ir tolali polotnolar

Polotno — eng tipik zig’ir tolali gazlama. Polotno oq va yarim oq sof zig’ir tolali va ip
gazlama asosidagi yarim zig’ir tolali qilib ishlab chiqariladi. Yarim zig’ir tolali gazlamalardan
fargli ravishda sof zig’ir tolali polotnolar ancha pishiq, og’ir, dag’al va tovlanuvchan bo’ladi.

Sof zig’ir tolali polotnolar ishlab chigarish uchun fagat ho’l yigirilgan 18-166 tekslikalava
ip ishlatiladi. Im? polotnoning massasi 106-300g. Ensiz polotnolarning eni 80, 90sm, enlilarniki
138-200sm.

Polotnoni tikuvchilikda ishlatish giyin emas: taxlanganda cho’zilmaydi, qiyshaymaydi, lekin
sirpanishi mumkin. Zich polotnolarni kesish ancha giyin. Polotnolarni tikishda 110-130 nomerli
ignalar, 34-60 nomerli g’altak iplar ishlatish tavsiya gilinadi. Yuvganda polotnolar tandasi va
argog’i bo’yicha 3-7% kirishadi.

G’altak iplar

G’altak iplar (tikuvchilik iplari) gazlamalar, trikotaj, suniy charm,zamsha va mo’ynadan
tikiladigan turli buyumlarining detallarning biriktirish uchun ishlatiladi.

G’altak iplar paxta, zig’ir tolalari va sinetik tolalaridan tayyorlanadi. Tikuvchilik sanoatida
paxta tolalaridan tayyorlangan g’altak iplar eng ko’p ishlatiladi. Sinetik iplar ishlab chigarish va
qo’llash vyildan-yilga kengaymoqda. Ipak ip asosan, shoyi ko’ylak va bluzkalar tikishda, jun
buyumlar tikayotganda yolg’on gaviq gator tushirishda, plitalar (tugma teshiklari) ziylarni
ko’klashda pardoz choklarini yo’rmashda ishlatiladi. Zig’ir tolali iplar poyabzal sanoatida,
brezentni tikishda, shuningdek, tikuvchilik sanoatida maxsus buyurtmalarni bajarishda ishlatiladi.

Tikish paytida g’altak iplar taranglanadi, mashina ignasiga, tikiladigan materiallarga ipni,
yo’naltiruvchi detallarga ishgalanadi, natijada ularning strukturasi bir 0z o’zgaradi va pishigligi
10-40% pasayadi. Tozaligi katta mashinalarda ishlatilganda sintetik iplar giziydi, chunki
ishgalanish natijasida mashina ignalari gizib ketadi.

Tikuvchilik buyumlarini kiyish, yuvish va ximiyaviy tozalash jarayonida g’altak iplar ular
ishgalanadi, takror-takror cho’ziladi va buriladi, shuningdek turli xil ximiyaviy moddalar ta’siriga
uchraydi. Tarang tortilgan gavatda ip doimo cho’zuvchi ip ta’sirida bo’ladi, natijada pishigligi
ancha yo’qoladi. Agar qaviq bo’sh bo’lsa, ip buyum sirtiga chigib qolib, kiyish jarayonida
atrofdagi narsalarga ishlanadi.

Tikuv mashinalarning ishi va tikilgan buyumlarinig sifati ko’p jihatdan g’altak iplarning
sifatiga bog’lig. Shuning uchun g’altak iplarning tuzilishi va fizik ximiyaviy xossalariga yugori
talab qo’yiladi. Eng asosiy talab shuki, g’altak iplar juda pishiq bo’lishi kerak ular tekis, silliqg,
gayishqoq bo’lishi, rangi aynimasligi, burami bo’shalib ketmasligi ximiyaviy turg’un va issiqqga
chidamli bo’lishi lozim.



Paxta iplar

Paxta iplar gayta tarash usulida yigirilgan yuqori sifatli xom ipni eshish, pishitish va
pardozlash yo’li bilan olinadi. Iplar 3,6,9 va 12ta yangi ipni qo’shib tayyorlanadi. Tikuvchilik
sanoatida asosan 3va 6ta ipni qo’shib tayyorlangan g’altak iplar ishlatiladi.

Eshish 2-3ta yakka ipni qo’shish va bir g’altakka gayta o’rashdan iborat: Eshish jarayonida
kalava ipning nugsonlari yo’qoladi va ipni tashkil giluvchi yakka iplar bir teks taranglanadi.

Pishitish- iplarning bir tekisligi pishigligini oshirish va xom ipning buramini mustahkamlash
maqsadida tashkil etuvchi yakka iplarni burashdan iborat. Pishitishdan oldin iplar ho’llanaadi,
shunda sirti ancha sillig chigadi. Uchta yakka ipni qo’shib g’altak ip tayyorlashda eshishdan so’ng
iplar xom ipning buramiga teskari buraladi. G’altak ip 6ta yakka ipdan tayyorlanganda oldin
ikkitadan ip qo’shib buraladi, so’ngra buralgan uch juft ipni qo’shib, xom ipning buramiga teskari
buraladi. Shunda g’altak ipning burami bo’shalib ketmaydi burami yaxshi mustahkamlanmagan
g’altak iplar tikish paytida halgalar hosil giladi (mashina ip tanlaydi) va tez-tez uziladi.

G’altak ipni pardozlash jarayoni, gaynatish, oqartirish, bo’yash operatsialash va yaltiratish
operatsialarini o’z ichiga oladi.

Qaynatish ipni yuvuvchi ishqorda bosma ostida gaynatib toladagi qutikulani kir va yog’
moddalarni ketkazishdan iborat.

Oqartirish operatsiasi fagat og va och rangga bo’yalgan iplar uchungina bajariladi. Iplar
natriy gipoxloridda oqartiriladi, so’ngra sulfat kislota bilan ishlanadi. G’altak iplar oddiy bo’yoqlar
bilan bo’yalib keyin DDU, DDG va kub bo’yoglar bilan bo’yaladi. G’altak iplar mayin qilib
pardozlanib, sutrang va yaltiroqg qgilib chigarilishi mumkin. Sutrang iplar sal-pal tovlanadt, chunki
yupga parafin gatlama yoki ozgina kraxmal qo’shilgan (yoki kraxmalsiz) rangsiz moy bilan
goplanadi. Yaltiroq iplar tarkibida kraxmal, yopishtiruvchi moddalardan, mum sterin bo’lgan
tarkib bilan appretlanadi. Qattiq gilib pardozlangan yaltirog ip olish uchun appret tarkibida
kraxmal miqgdori yemiriladi.

Tayyor iplar yarogli-yarogsiz ajratiladi va g’altaklar yoki gilzalarga ayqgash qilib o’raladi.
Savdo tarmoglariga yuboriladigan yog’och g’altakli iplarning uzunligi 20m, tikuv fabrikalarga
yuboriladigan bobinalar iplarning uzunligi 400, 500, 1000, 3500 va 6000m bo’ladi.

Qo’shib eshiladigan iplar soniga garab, paxta iplar 3,6,9,12 qo’shimli bo’lishi mumkin.
Yugorida aytib o’tganimiz, tikuvchilik sanoatida asosan 3 va 6 qo’shimli iplar ishlatiladi.

G’altak iplarning va ularning uzilishiga pishigligi ularning asosiy sifat ko’rsatkichi
hisoblanadi. Iplarning pishigligi yakka organoleptik usulida aniglash uchun 0,5 m uzunlikdagi
g’altak ip namunasini qo’lda cho’zib va uzib ko’riladi. Agar ip pishigq bo’lsa, qo’lda cho’zib
bo’shatilganda purjinalanishi ancha kuch ishlatilgandan keyingina uzilishi kerak. Ipning
pishigligiga qo’shishlar soni, oqartirish, bo’yash, appretlash protsesslari ta’sir giladi. Hom va oq
iplar qora va rangli iplarga garaganda pishigrog. Yaltiroq iplar sutrang iplardan pishiq bo’ladi.
Qanday kuchga chidashiga garab uch qo’shma iplar «ekstranva «prima» markalarga bo’linadi.
«Ekstra» markali iplar pishigroq bo’ladi. Olti qo’shimli g’altak iplarning pishigligi uch
qo’shimlilarnikidan ancha yuqori. Ular fagat «speitsalnaya» markada chigariladi. Qo’shishlar soni
va pishigligiga garab g’altak, gilza va bobinalarga har xil rangli etiketka: olti go’shimli ipaklarga
qgizil «ekstra» markali uch qo’shimli markalarga jigarrang va «prima» markali iplarga yashil
etiketka yopishtiriladi.

Ipning cho’ziluvchanligi nomeriga,burami, qo’shishlar soniga pardozlash xarakteriga
bog’liq. Cho’ziluvchanlik 3-8,5% bo’lishiga qo’yiladi.

Iplarning burami va buramalarining mustahkamligi tikuv mashinasida gaviq hosil giladi
hosil gilish jarayonida ta’sir giladi. G’altak iplarning o’ng va chap buramli xillari bor. 97kg.
OZLM va 797kg. OZLM tikuv mashinalari uchun fagat o’ng buramli iplar talab gilinadi.

Bir tekislik — iplarning yo’g’onligi  pishigligi, cho’ziluvchanlik jihatidan notekisligi 6-
9,5%, og’irligi jihatidan notekisligi 3% gacha bo’lishiga yo’l qo’yiladi.

Tashqi nugsonlarga garab,g’altak iplar 1 va 2 sortlarga bo’linadi. Iplarning sortini aniglash
uchun 100ta g’altak yoki bobinani ko’zdan kechirib chigiladi.
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Ustki kiyim tikishda ba’zi operatsiyalarni (detallarni ko’klash,ziylarini ko’klash,
girgimlarini yo’rmash va hokazo) bajarish uchun g’altak iplar o’rniga 15,3 teks x 3-37 teks x 3li
pishitilgan xom paxta kalava ip ishlatish mumkin.

Ipak iplar

Ipak ip xom ipakni ikki gayta pishitib olinadi. Oldin bir nechta xom ipakni go’shib buraladi,
keyin shu buralgan iplarini uchtadan qilib birlashtirib, oldingi buramga teskari buraladi.

Ipak ip 65,33va 18 savdo nomerlarida ishlab chiqgariladi. Ipak ipning metrik nomeri savdo
nomeridan bir oz kichik bo’ladi. 65,33-nomeri ipak ip, odatda yupga gazlamalardan kiyim tikishda
biriktiruvchi gaviglar uchun ishlatiladi.

Petlyalarni qo’lda yo’rmash, kesiklarini chatish, tugmalarini gadash va bezak bahyalar uchun
yo’g’on pishitilgan tabiiy ipak 3 va 7- nomerli garus ishlatiladi. Garusning chiziqgli zichligi 338
yoki 143teks bo’ladi va u 90ta xom ipak tolalarini qo’shib tayyorlanadi. Har xil rangdagi 8-50m li
kalavalar tarzida ishlab chigariladi.

Shtapel polinoz tolalardan tayyorlangan iplar mayin tovlanuvchan qurug va ho’l holatda
viskoza iplarga garaganda pishigroq, yuvishga chidamli, quruq (8-10%) va ho’l(10-12%) holatda
kam cho’ziluvchan bo’ladi.

Sintetik iplar

Tikuvchilik sanoatida ishlatiladigan iplarning assortimenti ximiyaviy tolalardan iplar
tayyorlanish hisobiga yildan-yilga kengaymoqda. Ko’p xossalari jihatdan tabiiy g’altak iplardan
ustun turadigan sintetik iplar keng qo’llanilmoqda.

Kapron iplarning uzilishiga pishigligi tabiiy ipak va paxta iplarning pishigligidan 1,5-2 marta
yugori. Mavjud barcha g’altak iplarga garaganda kapron pishiglanishiga chidamligi eng yuqori
bo’lganidan ular petlyalardan yo’rmash uchun ishlatiladi.

Sintetik materiallardan buyumlar tayyorlashda kapron iplar eng ko’p ishlatiladi.

Jadvalda kapron iplarning ishlatishga doir ma’lumotlar Keltirilgan. Kapron iplarning
xossalarini tekshirish asosida ularning o’rniga issiqga chidamliroq iplar ishlatish yuzasidan
tavsiyalar ishlab chigilgan.

Buyum Operatsialar Ishlatilish

Erkaklarning gishki va | Petlyalarni yo’rmash kesiklarni chatish, | Ustki ip kaprondan, pastki
mavsum-bop paltolari. | bo’sh gazlamalardan tikilgan yuqori paxta ipdan.

sifatli mavsumbop paltolarning
yoqgalarini qo’lda o’tgazish.

Erkaklarning ti- Petlyalardan yo’rmash, kesiklarni
tilmaydigan gazla chatish. Shuning o’zi.
madan tikilgan

kostyumlar va yozgi

paltolar.

Erkaklarning Shuning uchun . Barcha operatsiyalar.

pelaksdan plyonka Ustki va pastki iplar
goplamli plashlik kaprondan

gazlamalardan (re-zina
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aralashtiril-gan)
plashlar Shuning o’zi.

Forniz pardozli Shuning o’zi.
buyumlar.

Avralash (qgarsak) iplarning sintetik kompleks tolalardan gilingan o’zagi bo’ladi; o’zak paxta
tolalari yoki polinoz tolalar bilan goplanadi. Karkas iplar tarkibida 70%sintetik tolalar 30paxta
yoki polinoz tolalar bo’ladi.

Avralash iplar paxta iplardan pishigroq, ikki marta cho’ziluvchan bo’ladi.Karkas iplar paxta
iplarga garaganda kamroq kirishadi, zarbiy tasirlarga 2-3 marta chidamlirog bo’ladi.

So’nggi yillarda yangi to’qimachilik texnologiyasi — noto’qima materiallar ishlab chigarish
keng rivojlanmoqgda. Noto’qima materiallar deganda to’qimachilik tolalari, iplar sistemalarini yoki
siyrak gazlamalarni mexanik yoki fizik-ximiyaviy usullarda biriktirib ishlab chigariladigan
materiallar tushuniladi. Noto’qima materiallar olishningyelimlab yopishtirish (qurug va ho’l)
hamda mexanik (to’qima-tikma, igna sanchish va bosish) usullari keng qo’llaniladi.

Gazlamalar o’rniga noto’qima materiallar ishlatish katta igtisodiy samara beradi, chunki
bunda arzon va noyobmas xom ashyodan foydalaniladi, texnologik jarayon ancha gisgaradi va
foydalaniladigan jihozlarning ish unumi yuqori bo’ladi. Yopishtirish usulida miyona materiallarini
bir agregatda ishlab chigarish mumkin.

To’qima-tikma usulda noto’qima materiallar ishlab chigarishda ish unumi to’quvchilik
usulidagidan 13-15 marta, yopishtirish usulida 60-70 marta oshadi. To’qima-tikma usulda olingan
noto’qima materiallarning tannarxi gazlama va trikotaj tannarxidan 1,25-1,38 marta, yopishtirilgan
bortovkanikidan 4-5 marta arzon bo’ladi.

Ko’pgina noto’qima materiallar tolali xolstdan tayyorlanadi. Xolstdagi tolalar tartibli yoki
tartibsiz ravishda joylashgan bo’lishi mumkin. Tolalari tartibli joylashgan xolst hosil gilish uchun
tarash mashinalarida olingan xolstlar bir-biriga qo’shib chigiladi.

Kalta tolalari tartibsiz joylashgan xolstlar aerodinamik yoki elektr usulida olinadi.

Uzun elementar tolali tartibsiz joylashadigan xolstlar filer usulida tayyorlanadi, bu usulda
filerdan chigayotgan tolalar darhol xolst gilib taxlanadi.

Tikuvchilik yopishtirma va to’qima — tikma usullarida olinadigan materiallar keng
qo’llaniladi.

Yopishtirma usulda tolali xolst yoki iplar gatlami har xil bog’lovchimoddalar bilan
yopishtiriladi. Yopishtirishning quruq va ho’l usullari mavjud.

Termoplast (quruq) yopishtirish usulida bog’lovchi moddalar sifatida termoplastik, ya’ni
oson suyuqglanadigan tolalar, plyonkalar, to’rlar, iplar, kukunlar ishlatiladi.

To’qima va tikma usul zichlashtirilgan xolst tolalari, tarang tortilgan iplar yoki siyrak
gazlamani to’qima tipdan zanjirli gaviq bilan tikishga asoslanadi. Bu usulning to’qima-tikma usul
deb atalishiga sabab shuki, bunda to’qish va tikish elementlari bo’ladi. Tikish elementi — tolali
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xolst yoki tarang tortilgan iplar gatlamini tikish; to’qish elementi — trikotaj ignalaridan foydalanish
va trikotaj o’rilishi hosil gilish.

To’qima-tikma materiallar xolst tikib, ya’ni iplarni tikib olingan materiallarga va gazlama
tikib olingan xillarga bo’linadi. To’qima-tikma materiallarni tayyorlash uchun tarash-to’qish
agregatlari (AChB-1, AChB-V, AChB-250-111) dan foydalanadi. Tarsh-to’qish agregati tolali
xom ashyo bunkeri, tarash mashinasi, tarandi hosil gilgich, to’qish-tikish mashinasi va agregat
boshqarish pultidan iborat.

Tolali xom ashyo oldin titiladi, savalanadi, iflosliklardan tozalanadi va aralashtiriladi.
Bunkerdan tolalar agregatning tarash mashinasiga boradi. Tolalari uzunasiga joylashib qolgan
taralgan yupga xolst gatlami tarandi hosil gilgich orqali o’tib, harakat yo’nalishini o’zgartiradi va
bir necha gatlam bo’lib taxlanadi, natijada tolalari ko’ndalang joylashgan xolst hosil bo’ladi. Hosil
bo’lgan xolst zichlanadi va tikish agregatiga tushadi. Bu agregatda tilchaali trikotaj ignalari
sistemasi bo’lib, ular bitta taroq tarzida birlashtirilgan. Har gaysi ignaga bobinadan paxta yoki
kapron ip kelib turadi. Bu iplar xolstni tikadi. Agregatga o’rnatilgan fotoelement agregatdagi
tarash-tikish mashinalarini rostlab turadi. Tikish agregati oldida titilayotgan xolst kompensatsiya
halgasini hosil giladi. Agar halganing kattaligi normadan oshsa, fotoelement tarash mashinasini
to’xtatadi va tikish mashinasini ulaydi. Xolst tikila borgan sari halga kichrayadi, tarash mashinasi
yana ulanadi va ish shu tarzda davom etadi.

Bosish usuli tolalarning bosiluvchanlik xossalariga asoslanadi. Masalan, jun tolalar issiq va
nam sharoitda mexanik kuchlar ta’sirida, paxta tolalari turli ximiyaviy elementlar ta’sirida bosilish
xossasiga ega.Bosish usulida noto’qima

materiallar ishlab chigarish texnologiyasi tolalarning bosilish jarayonida o’zaro birikib
ketishiga asoslanadi. Bu usul movut va drap tipidagi jun materiallar olishga imkon beradi. Bunday
materiallar tayyorlash uchun, odatda, mayin jun tolalariga poliamid tolalar qo’shiladi.
Materiallarni pishigligini oshirish uchun bosish jarayoniga qadar taralgan ikki tolalar gatlami
orasiga ko’ndalang yo’nalishda maxsus mashina yordamida iplar qo’yib ketilishi mumkin. Bosish
usulida gimmatbaho xom ashyo talab etilishi tufayli bu usul kam go’llaniladi.

Igna sanchish usulida tishli ignalar ta’sirida xolstdagi tolalarning bir gismi tolalar gatlami
orqali o’tadi va tolalar massasini biriktiradi. Ignalarning o’lchamlari va shakli tolali xom ashyoning
xiliga, xolstning galinligi va nimaga ishlatilishiga bog’liq bo’ladi. Ignalar maxsus plitkalarga bikr
qgilib mahkamlanadi. Bu plitka tolalar massasiga minutiga 900 marta sanchiladi. Igna sanchiladigan
materiallarning eni 7-8m gacha bo’ladi. Tolalar xolstda yaxshi birikishi uchun massaga
yopishtiruvchi moddalar qo’shiladi yoki aralashma tarkibiga sintetik tolalar aralashtiriladi. Issiglik
ishlovi berganda bu tolalar kirishadi va xolstni biriktiradi.

Yugorida aytib o’tilgan usullarning ikki yoki bir nechtasini o’z ichiga olgan usullar aralash
usullar deyiladi. Masalan, igna sanchish+ho’l yopishtirish usuli, igna sanchish termoplastik usul.

Noto’qima materiallar turli alomatlari bo’yicha: tolalar tarkibi bo’yicha (yarim jun,ip tolali
va shtapel materiallar), yopishtirish metodi, vazifasi bo’yicha gruppalanishi mumkin.

Noto’qima materiallar sorti.

Noto’qima materiallarni ishlab chigarish va pardozlash jarayonida har xil nugsonlar kelib
chigishi mumkin. Bunday nugsonlar xom ashyoning sifati pastligi, texnologik jarayonning
buzilishi, jihozlarning yaxshi sozlanmasligi sabab bo’ladi.

To’qima-tikma materiallarning asosiy nugsonlari: galinligi hamma joyda birdek emasligi, eni
har xilligi, moy tekkan va kirlangan yo’llar borligi, halgadorligi, uzunligi birdek emasligi,
halgachalarning cho’zilganligi, nagshi chigmaganligi, to’qilmay qolgan tuklarning borligi va
hokazo.

Noto’qima polotnolar sifatiga gqarab 1 va 2 sortlarga ajratiladi.

Sortini aniglash metodikasi xuddi zig’ir tolali gazlamalarnikiga o’xshaydi. 1 sort
polotnolarda fizik-mexanik ko’rsatkichlardan chetga chigishlar va tarqoq nugsonlar bo’lishiga yo’l
qo’yilmaydi.
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To’qima-tikma uskunasi
Igna sanchish uskunasi




duxanuacu

})a KJACCH

Vii-py3rop yuvH

yuaTuaanai -

raHjapu

HALA deidihes “des
-eLa(red ‘derHoxdALoey ‘deroemito]y

S

(LUOQWRUHI ed
uogragan) dewtiidaLeiy XiveNeruoy

(HARK derrocusiox ed.derds
-qrdou ‘dererdeu) derreHdaten Necgd

FurueHNK
6yloMAap yuyH

HuTaTH. I1aan-

raHiapi

devirendolew HARA
derexsadues 9AoXEIN v LEXHO-XHEQ

dug *derRiagares e ndereNorN LH
-HroW ‘LHUQ) derirendalew HOMNEYOLY

Ni_.\n
dRLQRITIHOL HEIHIRINILRLTH BLden

HotykuMa MaTcpitaniap

HoTtykuma marepuauiapuunr sazudacura K

31117730 4n

{ Ba noifiady a1
KapHil yYyH MULIaTHIaaraHaapi

KHHM

-

HARA wecdeyol] |

HARK derdoxewoy

(IhAOUKINTSEORI HTNHUNIS |
-an sxeadAN exsoddog) Ninnnsdioy

HARKRIFN N HY
SHUBIN — dRrreHd LN HRIANITT WeH

]

HARA deinins k)4 _

0£ENOX kg MHLWO{LOON
NHINRLHAN ‘(iMradae) YHroLawe] |

CaHoaraa uumatilagiraHiaapi

derirendarew medg

devrendalen vaoXAy |

ndervendotew muldy | -

HARA BIMIINEE
‘dal ‘CHHAW UHLHAD — Mitudeloy

‘dixoue — derrendaten :o::";.os‘:

1

duiriendarew duirme __

15



3-maB3y: Tabumii Ba CyHbHii TOJAJTAPHUHT OJMHUIIH Ba MILIATHIHIIN.

Mapr3a MallFyJIOTUHUHI TabJIUM TCXHOJOTUACUHHUHI MOACIIN.

3- mawizynom

TaOunii BacyHbUil TOJAIAPHUHT OJIMHUIIM Ba
MIUIATUJIMILY .

YKye coamu: 2 coar

Tanabanap conu:

YKye mawzynomnune waxnu

Axbopomau mavpysa

Mawzynomnune pexcacu:

1. TonanapHuHT CUH(IAHAIIN
2. Tabuwnii TONATAPHUHT OJUHUIIN Ba UITUIATHITUAIITN
3.CyHbU TOJAIAPHUHT OJMHUIIY BaUIUIATHIIMILIN

YKye maweynomununz maxcaou:

TUKYBUMIIMK MaTEPUAIIIYHOCIUTH TYFPUCH]IAa YMYMUN
MabJIyMOTJIap TYFPUCHIA Ha3apUi KYHUKMA XOCHII
KWINIIL

Ileoazozuk eazuchanapu:
1. TonamapauHr cuHOIAHUIIN TYFPUCHIA

TylIyH4a Oepajiu.

2. Tabuwmii  TOJNANApPHUHT  OJMHHUINK  Ba
UIUIATWINAILIY TYFPUCHIIA MABIYMOT O€pajH.
3.CyHbUi  TONAJAPHUHI  OJMHUIIM Ba

UIUIATWINAILIY TYFPUCHIa MAbIYMOT O€pajH.

YKye paonuamununz namusicanapu:

2) TonamapHUHr CUH(DIAHWIIM TYFPUCHIA TYIIyHYara
ara Oymaaumnap.

2)Tabumii  Tonamap  OJWHUINIM Ba  WIUIATHIHIIHA

TYFpUCHIAa MabJIyMOTIa 3ra Oynaauiap.

3)CyHbHil TONATAPHUHT OJIMHUINM Ba HIUIATHIHIINA
TYFPUCHIA MabIYMOTIa ora Oyiaauiap.

Tavaum ycynnapu

Masbpy3a, Te3K0p CYypOoB, HAMOMMII THIL, CyX0ar.

Tavaum eocumanapu

VYKyB KyJIIaHMa, ciaianap,

qumum waxkuaiapu

YKaMOaBUH, TypyxJjap/1a NIUIALL.

Ykumuw wiapm-wapoumu

TexHuk BocuTanap Ba rypyxJjiap/ja Miuiamra
MYJDKQJUIAHTaH ayJUTOPUs

S‘IKyB MallryJOTUHUHI TEXHOJOIHK XapuTacu

Hwinune Daonusam masmyHu
b0ocKkuunapu eéa Vkumyeuununz
% P Kumy Tanabanapnunz
s6aKkmu
1.1 Makcan Ba pexalaliTUpUirad yKyB HaTwkanapu | JlMKkaT Kuianu Ba €3u0
OmJiaH TAaHUIITUPUIIT oJaiuap.
1. Kupum "
KHCMH 1.2 Masbpy3a pexxacu OUIaH TaHUIITHPA/IH. Tunrna® €3ub onanunap.
) 1.3 Tamabamapra yTwiraH MaB3y O3acCHIaH TE3KOP
(15makuka) Tunrnab caBonapra

caBojutap 6epud OMIMMIIAPUHU TEKILIUPUII
JKapoOnapuu Oupranukaa yMyMJIalITHPAId Ba aCOCUM
Mabpy3a MaB3ycHra YTHJIaIu.

XKaBoO Oepaauap.

2.TonanapHUHT cUH(IAHUILN

Tunrnad, €3u6 onamuiap
Ba yHra Knacrep
Ty3aauiap.

2. AcocHii KHCM
(55 maxuka)

2.2Tabunii ToJTaTAPHUHT OJMHUIIH Ba UILIATUIUIIH

Tunrmnad, €3u6 omagunap
Ba yHnaru Knacrepau
yu3uo, Tynaupud
6opaauiap

2.3 Cynbuii TOJIaTApHUHT OJTMHUIIH Ba UIUIATAITUIITN

Tamaba yKUTYyBUMHU
TUHTIIA0 €310 onmaguap
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3. kyHin0BYH
KHCM.
(10 maxkuka)

3.1 Map3y Oyiinua sSKyHUH XyJoca sCalid, MyXUM
KUXaTiaapra UIITUPOKIMUIIAP TUKKATHHH jKand KUiau,
MaB3y 03acHJIaH caBoJuIapra »aBob Gepaju.

TuHrnaiaunap

3.2 T'ypyx ¢aorapuHu, aloxXuaa HUINTHPOKYHIAPHH
Oaxonaiiau, ¥y3apo Oaxomjam HaTwKajgapu Oyiinda

XyJoca KHJIaau.

Tunrmna0, €3ub omamunap.

3.3 VYKyB MAaIIFyJIOTHHUHI MAakKcajura >pUIIUII
JapaXaCHHU TaxXJIWI KWIau Ba Oaxoaiiu.

TuHrnaaunap

34 Vit Basuda Oepamu: Map3y Oyiimua «bnutc
caBoJUIap» TY3UO KEJIHIL.

Tunrna6, €3u6 omamumap.

Jlapc pexxacu:

1. TonanapHuHT CHH(DIAHUIIH.
2.Tabunii TonalapHUHT OJTMHUIIK Ba UIILIATHIUIIHA
3.CyHbUii TONAIAPHUHT OJUHUIIN Ba UIUIATUIUIIN

Tasin4y TymyH4asap: Tabumii Tona ,CyHbUH TOJA,UIAK,)KYH,1aXTa,3UFUP,TOLL
[1axTa,CUHTETUK,CaHOaT TOJalapu ,l0JIUMep,KanpoH,HeinoH. To’qimaghilik tolalari

Tabiiy tolalar

———

Organik Anorganik
O’simlik Xayvonlardan olingan tolalar -
S
S
[«5)
=
b
Sellyulozali Ogsilli
Q.
=
= =] c = 7]
s 3 = g <
=
on
N
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Kimyoviy tolalar
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Organik Anorganik
Sun’iy Sintetik
Sellyulozal Ogsilli
s
% - —
[3+ g c S
~ es2 =
5+ © =S S
= cZ o =
€ = WS =
& 2 =i s
1 (¢4 e T — 8
L X c c'= ]
< g & =
= as 5
© cwn =
N © -~ c ]
o = C .=
~ QO © = —
] N s
[}
> g5 =

Uzunligi ko’ndalang o’lchamlardan ancha katta bo’lgan, egiluvchan ingichka va pishiq
jismlar tolalar deb ataladi.

Kalava ip, ip gazlama, noto’qima materiallar va hokazolar tayyorlash uchun ishlatiladigan
tolalar to’qimachilik tolalar deyiladi. Uzunasiga tolalar ajralmaydigan yakka tolalar (pahta, jun
tolalari) elementar tolalar deb ataladi. Uzunasiga o’zaro birikkan elementar tolalardan iborat
tolalar (zig’ir, kanop, losi, jut va xokazo tolalar) tehnik deyiladi.

TOLALAR KLASSIFIKASIYASI

Paydo bo’lishi, olinishi va himiyaviy tarkibiga qarab, tolalar xar hil gruppalarga bo’linadi,
ya'ni klassifikasiyalanadi. Barcha tolalar ikki katta gruppaga: tabiiy (natural) va himiyaviy tolalar
gruppasiga bo’linadi. Tabiatda mavjud bo’lgan tolalar tabiiy deb, zavod sharoitida olinadigan
tolalar himiyaviy deb ataladi. Tabiiy tolalarga o’simliklardan olinadigan tolalar (cellyulozali
tolalar - pahta, zijir, kanop, losi va xokazolar), hayvonot tolalari (ogsilli tolalar - jun, tabiiy ipak).
Minerallardan olinadigan tolalar (asbest) kiradi.

Himiyaviy tolalar sun'iy va sintetik hillarga bo’linadi. Sun'iy tolalar o’simliklardan,
hayvonlar junidan va mineral jinslardan olingan hom ashyodan tayyorlanishi mumkin. Shuning
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uchun ular tabiiy tolalarga o’hshab, cellyulozali (viskoza, asetat, triasetat, mis, ammiak va hokazo)
ogsilli (kazein), mineral (shisha va metal) tolalariga bo’linadi.

Nisbatan oddiy moddalarning molekulalarining biriktirilishi yo’li bilan olinadigan tolalar
sintetik tolalar deyiladi. Kapron, lavsan, nitron, hlorin, vinol, polietilen, polipropilin va boshgalar
sintetik tolalardir.

TOLALARNING HIMIYAVIY TARKIBI.

Mineral tolalardan tashqari barcha tolalar himiyaviy tarkib jihatidan organik moddalardir.
Ular tabiiy yoki himiyaviy yo’l bilan olingan turli-tuman yugori molekulyar moddalardir. Mineral
tolalarning asosini organik moddalar tashkil giladi.

Barcha o’simlik tolalarni asosini murakkab organik birikma sellyuloza, ya'ni uglerod,
vodorod va kisloroddan iborat bo’lgan kletchatka tashkil giladi.

Barcha hayvonot tolalari asosida yanada murakkabroq organik moddalar - ogsillar etadi.
Ular aminokislotalardan tashkil topgan. Ogsil tarkibida albatta uglerod, kislorod, vodorod va azot
kabi elementlar bo’ladi. Junni hosil giladigan ogsil birikmasi - keratin tarkibida, bulardan tashqari,
oltingugurt bo’ladi. Tabiiy ipak, ya'ni pilla tolasi tarkibida ikki ogsil - fibroin, sericin bo’ladi.

Sintetik tolalarning asosini murakkab organik birikmalar ancha molekulalarini sintez qilib
olinadigan polimerlar tashkil giladi.

Pahta bir yillik o’simlik bo’lib, g’o’za turiga kiradi. Vatani Hitoy, lindiston, Misr.
G’0’zaning 50 dan ortiq turi bor. Asosiylari 4 ta:

1. Gossipium xirsutum

2. Gossipium barbadexse
3. Gossipium arboseum
4. Gossipium xerbareum.

Eng ko’p tarqalgan Gossipium xirsutum turi bu 108-F, 137-F, T-2, T-3 va boshgqalar.

Pahta tolasining % hisobida quyidagi moddalar kiradi:

Cellyuloza - 97,0 - 98,5

Pektin modda - 0,8 - 1,0

YOG’ -0,2-0,3

va boshcalar 0,1 - 0,2

Pahta g’o’za deb ataladigan o’simlik urug’ini (chigitni) qoplab turadigan juda ingichka
toladir. Pahta to’qimachilik sanoatining muhim hom ashyosi hisoblanadi.

Pahtaning chigitdan ajratilmagan tolalari chigitli pahta deb ataladi. Chigitli pahtaning 1/3
qismini tola, 2/3 qismini chigit tashkil etadi. Pahta 3-5 chanoqli bo’ladi. Tolalarning tuzilishi
ularning pishganlik darajasiga bog’liq bo’ladi. Mikroskop ostiga qo’yib qarasak, pishmagan
(o’lik) pahta tolalari yassi, lentasimon yupqa, devorli ekanligini va o’rtasida keng kanal borligini
ko’ramiz. Tolalar pishgan sari devorlariga cellyuloza yig’iladi va devorlari qalinlashadi, kanali
torayadi, tolalar buramdor bo’lib qoladi.
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Paxta tolasini tuzilishi

Paxta tolasining ko’ndalang kesimi

G,

Ale
HOE

- 8
a) pishmagan b) yaxshi pishgan v) juda yapishgan
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Paxta tolasining pishiqlik ko’effisienti

Ximiyaviy tarkibi jihatidan pahta deyarli sof cellyulozadan iborat. Pishgan pahta tolasi 95-
96% cellyuloza va 4-5% turli aralashmalar: moy, mum, buyog va mineral moddalardan iborat.
Tolaning sirtqi cellyuloza - moy gatlami kutikula deb ataladi. Tolalarni rangida farqi bo’lishi
mumkin. Masalan, qora rang, - 40 hildan ko’p bo’ladi. Tolalar har hil tovlanadi. Tolalarning
uzunligi bilan yo’g’onligi bir-biriga bog’lab, ular pahta naviga qarab har hil bo’ladi. Tolalar
ko’ndalang kesimining o’rtacha o’lchami 15-25 mkm. Kalta tolali pahtani qayta ishlab yo’g’on va
tukdor kalava ip olinadi; undan bayka flonel bumaze va boshqa gazlamalar tayyorlanadi. O’rtacha
tolali pahtadan o’rtacha nomerli ip yigiriladi, undan chit, satin va boshqa gazlamalar to’qiladi.
Uzun tolali pahtadan eng ingichka va silliq ip yigiriladi; undan sifatli ip-gazlamalar - vatist,
markizet, mayin satin va boshga gazlamalar tayyorlanadi. Bu tola yuqori sifatli hisoblanadi.

Pahta Yo’g’onligi (ingichkaligi) Uzunligi (mm)
Teks Ne
Uzun tolali 0,166-0,125 6000-8000 35 va undan uzun
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O’rtacha tolali0,2-0,166 5000-6000 28-34

Kalta tolali 0,25-0,2 4000-4800 28 gacha

Tolalarning pishiqligi ularning pishganlik darajasiga bog’liq. Pishiglik kN bilan
o’lchanadi. Normal pishgan tola uchun o’rtacha uzish kuchi 5 kN, nisbiy uzish kuchi 27-36
kN./teks, tolalarning uzilishidagi to’liq uzayishi 7-8%.

Tolalarning rangi oq, biroz sariq. Ba'zi g’o’za navlaridan tuk sariq, sarg’ish va boshqa
tabily rangdagi tolalar olinadi. Bunday tolalarning kutikulasi tarkibida bo’yovchi pingment
bo’ladi.

Pahtaga kislota va ishqorlar ta'sir etadi. Pahta kislotaga chidamsiz, u hatto suyultirilgan
kislotalar ta'sirida ham emiriladi. Kislotalar uzoq ta'sir gilib turgan ip gazlama qurigandan keyin
pishigligi shunchalik pasayib ketadiki, hatto papiros qog’ozdek yirtilib ketaveradi.
Konsentrasiyalangan kislota tolani ko’mirga aylantiradi.

Himiyaviy tozalashda qo’llaniladigan organik erituvchilar pahtaga ta'sir o’ilmaydi. Barcha
organik tolalar kabi pahta ham yorug’lik ta'sirida pishiqligini asta - sekin yo’qotadi. quyosh nuri
940 soat ta'sir qilib turganda tolalarning pishiq’ligi 50% pasayadi.

150°S temperaturada qurugq pahta tolalarining hossalari 0’zgarmaydi. Temperatura bundan
oshganda biroz sarg’ayadi, so’ngra qo’’ng’ir tusga kiradi va 250 °C da ko’mirga aylanadi.

Pahta tolalari sarg’ish alanga berib yonadi va to’liq yonib kulrang kul xosil giladi. Tolalar
kuydirilganda ulardan kuygan qog’oz xidi keladi. Pahta tolasining chanoc’ida 18-45 chigit bor.
Har bir chigitning ustida 7000-1500 tola, 1 chigitning og’irligi 3-7,5 gramm tashkil qgiladi.

Pahta tolasi uzunasiga o’sadi. 30-40 kun qalinligini o’zgartirmasdan, keyin sellyuloza
miqdori to’la boshlaydi va 50-70 kun ichida tola pishadi. Pishgan pishmaganligiga qarab tolalar
koeffisientlarga bo’linadi 0,0; 0,5; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0. Pahta qo’lda va
mashinalarda (shpindel) yig’ishtiriladi. Pahtaning ishlab chiqarish jarayoni quyidagilardan iborat:

1. Dastlabki tozalash - pahta toylardan, bojlardan, changdan tozalanadi.
2. Tolani chigitdan ajratish -voloknootdelitel.
3. Tolani tozalash - qolgan nugsonlardan tozalash. Tozalangan pahta tolasi sifati

ko’rsatkichlariga qarab presslanadi.

4. Presslash - gidravlik press bilan pahta kipalarga presslanadi 150- 200 kg va ustidan
bekiladi, iflos bo’Imasligi uchun sim bilan bog’lanadi.

5. Chigit bilan qolgan tolalar tozalanadi, yog’, moy zavodlariga jo’natiladi.

6. Pahtaning ishlatilishi.

Pahta tolasidan asosan kalava ip tayyorlanadi. Iplar - gazlamalar, trikotaj, noto’qima
mabhsulotlari uchun ishlatiladi. Undan tashqari g’altak iplari, kanop, galanteriya mahsulotlari
uchun ishlatiladi. Pahtadan 200 dan ko’proq assortiment ishlab chiqariladi..

Zig’ir - zig’ir poyaning lub gismidan olinadigan tola. O’simliklarning poyalari va
barglaridan olinadigan tolalar lub tolalari deb ataladi. Zig’ir tolasi elementar va tehnik tolalarga
bo’linadi. Elementar zig’ir tolasi bir o’simlik hujayrasidan iborat. Tehnik tolalar pektin moddalar
(tabily elim moddalar) vositasida o’zaro birikkan elementar tolalar dastasidan tashkil topadi.

Elementar zig’ir tolasini mikroskop ostiga qo’yib qarasak, o’rtasida tor kanali va
yg’o’onlashgan tirsaksimon joylari bo’lgan o’simlik hujayrasini ko’ramiz. Tolalarning uchi o’tkir,
ikki tomondan berk. Zig’ir tolasining ko’ndalang kesimi o’rtasida kanali bor 5-6 yoo’li
ko’pburchakdan iborat.

Zig’ir tarkibida 80% cellyuloza va 20% boshga aralashmalar bor. Bu aralashmalar moy,
mum, mineral moddalar va lignin (hujayraning yog’ochlashish mahsuloti) dan iborat. Lignin
tolalarni qattiglashtiradi. Zig’ir tolasida tahminan 50% lignin bor, shuning uchun u pahtaga
0’araganda ancha o’attio’ bo’ladi. Elementar zig’ir tolalarning yo’g’onligi pahtanikidek, uzunligi
15-26 mm.

Tehnik zig’ir tolalarining yo’g’onligi elementar tolalarning yo’g’onligi va dastadagi soni
bilan belgilanadi. Aynan zig’irdan olish mumkin bo’lgan kala ipning yo’g’onligi zig’ir tolalari
dastasining ingichka tehnika tolalariga ajralish hususiyatiga bog’liq bo’ladi.
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Tehnik tolalarning uzunligi o’simlik tolasining uzunligi va ishlov jarayonida tolalarning
ingichka tolalarga ajralish darajasiga bog’liq bo’ladi. Yigirish uchun qo’llaniladigan tehnik
tolalarning uzunligi o’rtacha 35-90 sm, yo’o’onligi 10-3,33 teks.

Zig’ir tolasi

a) kompleks tola
b) yakka tola

Lub tolalari
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Elementar tolalarning pishigligi 0,98 - 24,52 kN ga teng uzish nagruzkasi bilan ifodalanadi,
ya'ni zig’ir tolalari pahtadan 3-5 marta pishio’rok. Tehnik tolaning uzilishi, mustahkamlik 200-
400 kN. Elementar tolaning nisbiy uzilishi, mustahkamlik 54-72 kN/teks, uzilishdagi uzayishi esa,
1,5-2,5% vya'ni pahtanikidan 3-5 marta kichik. Shuning uchun zig’irdan o’ilingan kotirmalik
gazlamalar ip gazlamaga o’araganda buyumning shaklini yahshiroo’ sao’laydi. Nisbatan kichik
(uzuvchi kuchning 35% chamasi) kuch ta'sir o’ilganda ham, o’oldio’ deformaciya uzilishi 60-70%
ga to’o’ri keladi. Shuning uchun zig’ir tolalaridan tikilgan gazlama va buyumlar ancha
o’ijimlanuvchan bo’ladi.

Zig’ir tolalarining rangi - och kulrangdan to’q kulranggacha. Zig’ir o’ziga hos tovlanib
turadi, chunki tolalarning sirti silliq bo’ladi. Zig’irning fizik-himiyaviy hossalari pahtaning
hossalariga yao’in. Normal sharoitda gigroskopligi 12%. Zig’ir namlikni tez shimadi va tez
ketkazadi. Suv ta'sirida elementar tolalarning pishio’ligi oshadi, tehnik tolalarniki esa pasayadi,
chunki pektin moddalar yumshoo’, ayrim tolalar dastasi orasidagi bog’lanish bo’shashadi.
Zig’irning o’ziga hos hususiyatlaridan biri. Issio’ni yahshi o’tkazuvchanligidir. Shuning uchun
zig’ir tolalari paypaslab ko’rilganda barmoo’lariga sovuo’ unnaydi.

Zig’irga kislota va ishqorlarning ta'siri huddi pahta ta'siriga 0 hshaydi. o’izigan metall sirt
(dazmol) ta'siriga zig’ir yahshi chidaydi, chunki gigroskopligi pahtanikiga garaganda ancha
yuoqori. quyosh nurlari 990 soat mobaynida to’g’ri tushib turganda, zig’irning pishigligi 50%
pasayadi. Ya'ni uning yoruo’likka chidamliligi pahtaga nisbatan bir oz yuoqoriroq. Zig’ir huddi
pahtaga o0 hshab yonadi.

Jun - junli hayvonlarning teri qqtlamidagi shohsimon o’simtalar. To’qimachilik sanoatida
qo’y, tuya, echki, qoramol va quyon juni ishlatiladi. Jun tolalari ildiz va tana o’ismlardan iborat.
Ildiz - junning teri gatlami ostidagi gsmi, tana - teridan chio’ib turgan va ogsil - ketarindan iborat
bo’lgan qismi. Jun tolasining tanasi tangachali, qobiq va o’zak gatlamlardan iborat.

Tangachali gatlam tola tanasini tashqgaridangoplab turgan shohsimon tangachalardan
iborat. Tolaning tipiga garab tangachalar halgasimon, yarimhalo’asimon yoki plastinkasimon
bo’lishi mumkin. Tangachali tola tanasining emirilishidan sao’laydi, tolani tovlantirib turadi va

tolalarning hossasini yahshilaydi.

Jun tolalarining ko’ndalang kesimi
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Qobig gatlam - jun tanasini hosil giladigan urchugsimon hujayralardan iborat bo’lib, uning
pishiqgligi, elastikligi va boshga sifatlarni belgilaydigan asosiy gatlam hisoblanadi.

O’zak qatlam - tola o’rtasida yotadi, u havo bilan to’plangan hujayralardan iborat.
Yo’g’onligi va tuzilishiga garab, jun tolalari o’uyidagi tiplarga bo’linadi: momio’, dao’al tuk,
oraliq va o’lik tolalar.

Jun tolalarining uzunligi 20-450 mm gacha. Uzunligi jihatidan bir jinsli jun Koska tolali
(55 mm gacha) va uzun tolali (55 mm dan uzun) hollarga bo’linadi.

Junning yo’g’onligi (ingichkaligi) tolaning tipiga bog’liq bo’ladi hamda kalava ip
gazlamalarning hossalariga katta ta'sir qiladi. Momiqgning ingichkaligi 30 mkm gacha, dag’al
tolaning 50-90 mkm, o0’lik tolaniki 50-100 mkm va bundan ingichka bo’ladi.

Qurug tolalar uzilish paytida 40% uzayadi. To’liq uzayishning ancha (7% gacha) ulushini
gayishgoq va yuoqori elastik deformaciyalar tashkil giladi, shuning uchun jun buyumlar uncha
g’ijimlanmaydi va ko’rinishi yahshi saq’lanadi. Mayin junli qo’y juni oq, bir oz sarg’ish, dag’al
va yarim dao’al jun kulrang, malla, qora rangda bo’lishi mumkin.

Normal sharoitda mayin junning namligi 18%, dag’al junniki 15%. Boshqa tolalarga
nisbatan junning gigroskopligi yuoqori. U namlikni sekin ketkazadi. Issiglik va namlik ta'sirida
tola 60% gacha va undan ham ko’p uzayadigan bo’lib qoladi. qo’llab dazmollaganda
cho’ziluvchanligini o’zgartirish va kirishish hususiyatiga ega bo’lgani uchun junni dazmollab
qisqartirish, kirishish, cho’zish, dekatirovka qilish mumkin. Junni amfoter hossalariga ega, ya'ni
kislotalar bilan ham, ishgorlar bilan ham ta'sirlanishi mumkin.

TIKLANGAN JUN

To’qimachilik sanoatida, hayvonlardan qirqib olinadigan jundan tashqari, arzon movut
gazlamalar tayyorlash uchun aralashma tarkibiga zavodda tayyorlangan va tiklangan jun qo’shish
mumkin.Zavodda tayyorlangan jun - qoramol terisidan girgib olingan jun. Tiklangan jun - jun
lahtaklar va eski jun buyumlarni titib, ya'ni savab olingan jun.

Tabiiy ipak - ipak qurti o’raydigan juda ingichka ip. Pillakashlik fabrikalarida ipak qurti
pillalari ipak tortish avtomatlarida tortiladi. Tortish paytida bir necha ipakning uchi birlashtiriladi.
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Natijada hom ipak hosil bo’ladi. Hom ipak iplari yumshatilgan oksid - sericin bilan bir-biriga
birikkan bir necha pilla ipdan iborat. Pilla ipining yo’o’onligi butun uzunligi bo’yicha bir hil
bo’lmaydi va 0,5dan 0,18 teksgacha (Ne 2000-5600) o’zgarib turadigan chizio’li zichligi bilan
ifodalanadi. Bitta tolaning ko’ndalang o’lchami o’rtacha 16 mkm, pilla ipiniki esa 32 mm. Hom
ipak ko’pincha 1,556 va 2,33 teks yo’g’onlikda ishlab chio’ariladi. Pilla ipning uzunligi 1500-
2000 metrga etadi. Pilla ipning uzilishi 10 kN., nisbiy uzilishi nagrkuzasi 27-31,5 kN/teks.
Ipakning uzilishidagi uzayishi 22% etadi.

Normal sharoitda tolalarning gigroskopligi 11%. qaynatilgan pilla iplari og, biroz
sarg’ishroq rangda bo’ladi. Himiyaviy turg’unligi jihatidan tabiiy ipak jundan afzal turadi. Tabiiy
ipak fagat koncentraciyalangan ishgorlarda gaynatilganda eriydi. Bo’yalgan tabiiy ipak tolalariga
suv uzoq ta'sir etib turganda ularda oqish dog paydo bo’lib, buyumlarning ko’rkamligini buzadi.
Ho’l holatida tabiiy ipakning pishiqligi 5-15% pasayadi.

HNnaxk KypTHHUHI PUBOKJIAHUII JaBPJIapH

Pilla ipakning mikroskopda ko’rinishi:
1 -fibrion. 2 - sericin.

26



Zig’ir tolasi - asosan gazlamalar uchun ishlatiladi. Ko’ylakli gazlamalar, bortovkalar,
dasturhonlar, goplar. Chigindilardan - kanop, argon, ishlab chigariladi, qurilishda,
kemasozlikda va boshqga sohalarda.

Jun tolasidan - asosan kalava iplar tayyorlanadi. Ular kostyumlik, ko’ylaklik, trikotaj,
tehnik matolarga ishlatiladi. Jun tolasi gilam va gilam mahsulotlari uchun noto’qima mahsulotlar
ishlatiladi. Undan tashqari shlyapalar, pima va boshga mahsulotlar.

Tabiiy ipakdan asosan gazlamalar tayyorlanadi. Krepdishin, krepjorjet, parashyutli
gazlama, galstuk, tukli gazlamalar, tikuv iplari, g’altak iplari va boshqalar.

Himiyaviy tolalar sun'iy va sintetik turlarga bo’linadi. Sun'iy tolalar ishlab chiqarishda hom
ashyo sifatida yog’och cellyulozasi, pahta chiqindilari va boshgqalar, sintetik tolalar ishlab
chiqarishda esa gazlar hamda toshko’mir va neftni qayta ishlash mahsulotlari ishlatiladi.

Sun'iy tolalarning himiyaviy tarkibi ular olinadigan dastlabki tabiiy hom ashyoning
himiyaviy tarkibidan farg gilmaydi. Sintetik tolalar himiyaviy sintez reakciyalari natijasida, ya'ni
past molekulyar birikmalarga aylantirish natijasida olinadi. Bunday tolalar tabiatda tayyor holatida
uchramaydi.

Ximiyaviy tolalar olish jarayoni uch bosgichdan iborat: yigiruv eritmasini hosil qgilish,
tolani shakllantirish va pardozlash. Mineral tolalardan boshga barcha tolalar yigiruv eritmalari
deb ataladigan eritma yoki suyuglanmalardan olinadigan. Tolalar ip shaklini berishda yigiruv
eritmasi filter deb ataladigan mahsus qalpoqchalarning mayda teshiklaridan kuch bilan o’tkaziladi.
Filserlar yigiruvchi mashinalarda himiyaviy tolalarga shakl beradigan ish organlari hisoblanadi.
Filerlar gimmatbaho metallardan tayyorlanadi.

Filerlardan chigayotgan yigiruv eritmasi oqimlari qotib ipga aylanadi. Eritmalaridan ip
olishda ular cho’ktirish vannasida ho’l muhitda qotish mumkin, bunday usul ho’l usul deb ataladi.
Eritma ogimlarini qurug muhitda gaynoq havo bilan gotirish usuli ham bor, bu usul quruqusul
deyiladi.

SUN'lY TOLALAR.

Viskoza tolalar. Viskoza tolalar ho’l usulda olinadi. Bunda hom ashyo sifatida barcha
archa, qarag’ay, oq qarag’ay, qora qayin yog’ochdan olinadigan yog’och cellyulozasi ishlatiladi.

Tsellyuloza — qog’oz kombinatlarida yog’och 7mm gacha kattalikdagi payrahalarga
maydalanadi va ishqor eritmasida qaynatiladi. Natijada kulrang cellyuloza massasi hosil bo’ladi.
Bu massa oqartiriladi va karton listlari tarzida presslanadi.

Cellyuloza ksatogenati 4-5%li qyuvchi natriy eritmasidan eritilgandan govushqoq yigiruv
eritmasi - viskoza hosil bo’ladi.

Yigiruv eritmasi 25-30 soat mobaynida 160 S temperaturada etiltiriladi, bunda u
aralashtirilib turiladi, filtrlanadi va havo pufakchalaridan tozalanadi. Etilish jarayonida yigiruv
eritmasi buralish va ip shaklini olish hususiyatiga erishadi. Viskoza nasoslar yordamida trubalar
orqali yigiruv mashinalariga yuboriladi, u erda shisha naychalari orqali o’tadi va filtrlardan kuch
bilan chiqib, sulbfat kislota va uning tuzlari solingan cho’ktirish vannasiga tushadi. Cho’ktirish
vannasida viskoza ishqori neytrallanadi, ksantogenat elementlariga ajraladi va cellyuloza ingichka
viskoza ipak tolalari tarzida tushadi. Profillangan tolalar gazlama asosli sun'ty mo’yna olish uchun
ishlatiladi. Profillangan kesimli to’qimachilik viskoza ipidan olingan sun'ty mo’yna tabiiy
mo’ynaga o’hshash ko’rinish beradigan optik effektga ega bo’ladi.
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Mtilon - modifikasiyalanadigan junga o’hshash viskoza tola bo’ib, gilamlarni tukli qilish
uchun ishlatiladi.

Viskoza tolalarini uzunasiga mikroskop ostiga qo’yib qarasak, buylama chiziqlari bo’lgan
cilindr shaklida ko’rinadi. Bo’ylama chiziqlar yigiruv eritmasi notekis qotganda paydo bo’ladi.
Sutrang tolalarda qora nuqtalar bo’ladi, bu nuqtalar titan (MB) - oksid qo’shilgan natijasidir.
Tolalarning ko’ndalang kesimi tilingan ko’rinishda.

Tolalarning uzunligi har hil bo’lishi mumkin. Elementar tolalarning chiziqli zichligi 0,27 -
0,66 teks, ko’ndalang kesimi 25 - 60 mkm. Viskoza iplarning yo’g’onligi ularni hosil giladigan
elementar tolalarning yo’g’onligi va soniga bog’liq bo’ladi. Tolalarning pishiqligi cellyuloza
molekulalarining joylashuviga bog’liq bo’ladi. Normal viskoza tolalarning pishigligi tabiiy
ipaknikidan past, juda pishiq viskoza tolalaridan esa ancha yuqori. Oddiy tolalarning nisbiy uzilish
nagruzgasi 9,8 kN/teks; juda pishiq tolalarniki 45 kN/teksgacha, ho’l holatda pishiqgligi 50-60%
gacha pasayadi. Normal tolalarning uzilishdagi uzayishi 22%ga, juda pishiq tolalarniki 6 - 10% ga
etadi. To’liq uzayishning anchagina qoldiq deformaciya tashkil etadi. Shuning uchun viskoza
tolalardan tayyorlangan buyumlar ancha g’ijimlanuvchi bo’ladi.

Polinoz tola. Polinoz tola viskoza shtapel tolaning bir hili bolib, hossalari jihatidan uzun
tolali pahta tolalarining hossalariga yaqin turadi. Polinoz tolalar ishlab chigarish jarayoni oddiy
viskoza tolalar olish jarayoniga o’hshaydi. Polinoz tolalarning asosiy ko’rsatkichlari: chizigli
zichligi 0,166 - 0,126 teks, uzilishdagi uzayishi 12 - 14%, ho’l holatda pishiqligini yqotish 20 -
25%.

Polinoz tolalar qimmatli hossalari ularni uzun tolali, a'lo navli pahta o’rniga ishlatishga va
viskoza tolalardan tayyorlanadigan buyumlar ishlab chigarishga imkon beradi.

Ko’ylak va plashlik gazlamalar, mayin trikotaj polotnolar, g’altak iplar ishlab chiqarishda
polinoz tolalardan sof holda ham, pahta bilan aralashtirib ham foydalanish mumkin.

MIS - AMMIAK TOLA. Bunday tola pahta cellyulozasidan tayyorlanadi. Pahta
momigini mis-ammiak reaktivida eritish yo’li bilan yigiruv eritmasi olinadi. Bunday tola ho’l
usulda olinadi;cho’ktirish vannasiga suv yoki kuchsiz ishqor olinadi.

Mis - ammiak tolaning ko’ndalang kesimi deyarli dumaloq, bo’ylama ko’rinishi cilindr
shaklida.

ACETAT TOLA. Acetat tola olishda hom ashyo sifatida pahta chiqindilari ishlatiladi.
Pahta chiqindilari muzlatilgan sirka kislota muhitida acetat angidrid bilan ishlanadi. Acetat
tolaning tuzilishi viskoza tuzilishiga o’hshaydi, lekin unda chuqurroq yo’llar bo’ladi. Acetat
tolalarining himiyaviy tarkibi himiyaviy bog’langan cellyulozadan iborat, shuning uchun ularning
hossalari viskoza va mis-ammiak tolalarining hossalaridan farq giladi.

Normal asetat tolaning pishigligi viskoza tolaning pishigligidan bir oz pastrog. Uzilishdagi
uzayishi 22-30% etadi. Tolalar sariq alanga chigarib sekin yonadi.

TRIASETAL TOLA. Triasetal tola butunlay asetillangan sellyulozadan ishlab chiqarish
bilan asetat toladan farq qiladi. Juda qayishqoqligi pishiqligi (mx = 11-12 kN/teks), acetonga
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chidamliligi bilan toladan ustun turadi. Triacetat va acetat tolalar gazlamalar va trikotajlar
buyumlar tayyorlashda keng ishlatiladi.

Shisha tola va metall iplar. Shisha tolalar olish uchun cilikat shisha parchalari elektr
pechlarda 1370 0S da suyuglantiriladi. Tez aylanib turadigan baraban filerdan chiqayotgan suyuq
shisha oqimlarini ilashtirib ketadi va 30 m/sek tezlikda cho’zadi. Shisha iplar pishiq, egiluvchan,
yoruqlikni yahshi o’tkazadi, yorug’lik va olov ta'siriga yahshi chidaydi, elektr issiglik tovushni
izolyaciyalash hossalari yuqori. Bunday tolalar himiyaviy turg’un bo’lib, faqat ftorit kislotada
eriydi. Tolalarning gigroskopligi past - 0,2%. Shisha tolalarni bo’yash uchun suyuq shisha
massasiga hrom, kobalt, marganec, temir, oltin va boshqa birikmalar qo’shiladi. Shisha tolalar
tehnik magsadlarda bezak gazlamalar olish uchun ishlatiladi.

Metall iplar misdan yoki mis qotishmalaridan gilingan simni asta-sekin cho’zish yoki yassi
alyuminiy lenta (folga)ni qirqish yo’li bilan olinadi. Metall iplarning asosiy hillari: voloka -
dumaloq metall; plyushchenko - pilta ko’rinishidagi yassi ip; kanitel - spiralsimon voloka yoki
plyushchenka; mishura - voloka yoki plyushchenkadan burab tayyorlangan ip; pryadevo -
plyushchenko qo’shib ishlatilgan pahta yoki ipak ip; alyuminiy (lyureks) - kumushrang yoki turli
rangdagi elim qoplangan yassi alyuminiy ip. Metall iplar pogonlar, daraja nishonlari, zarhal
buyumlar tayyorlash, yaltiroq gazlamalar - parcha to’qish, shuningdek gazlamalarni bezash uchun
ishlatiladi.

Sintetik tolalar qanday polimerlardan tayyorlanishiga qarab gruppalarga bo’linadi.

Poliamid tolalar cilindr shaklida bo’lib, ularda mikroskop ostida ko’rinadigan kovak va
darzlar bor; ko’ndalang kesimi dumaloq yoki 3 yoqli (profillangan) bo’lishi mumkin. Poliamid
tolalarga hos hossador engil, qayishqoq, uzilishga pishiqligi yuqori, ishqalanish va egilishga
chidamli, himiyaviy turg’un, sovuqqa, mikroorganizmlar ta'siriga chidamli, mog’orlanmaydi.
Uzilishga pishiqligi jihatidan kapron po’latdan 2,5 barobar ustun turadi. Kapron tolalar faqat
koncetraciyalangan kislotalar va fenolda eriydi. Ular yashil alanga berib yonadi, shunda
tolalarning uchi qo’ng’ir rangda dumaloqlanadi. Gigroskopligining pastligi va issigqa uncha
chidamasligi kapron tolalarning kamchiligidir. Anid va enantning hossalari kapron hossalariga
0’hshaydi.
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Iplarni formalash ususli

Poliamid tolalarning asosiy ko ’rsatkichlari 2-jadvalda keltirilgan.

Tola Nisbiy uzilish Uzilishdagi Gigroskopligi % Yumshash
nagruzka uzayishi % tepreraturasi °S
KN/teks
Kapron 45-70 20-25 3,5ch-4 170
Anid 45-70 20-25 3,5-4 235
Enant 40-65 18-23 2,4 200

Kapron kompleks iplar, shtapel, tolalar, monotolalar (yakka tola) tarzida ishlab chiqariladi.
U gazlamalar, paypoqlar, trikotajlar, g’altak iplar, uqalar, arkonlar, baliq ovlash turlari va
hokazolar tayyorlashda keng ishlatiladi.

Poliefir tolala. lavsan neftni gayta ishlash mahsulotlaridan ishlab chigariladi. Bunday tola
AQShda dakron, GDR da lanon, Angliya va Kanadada terilen, Polshada elan deb ataladi.

Lavsan tuzilishi va fizik-mehanik hossalari jihatidan kapronga o’hshaydi: nisbiy uzilishi
nagruzkasi 40-55 kN/teks, uzilish paytidagi cho’ziluvchanligi 20-25%. U ho’l holatda hossalarini
o’zgartirmaydi, engil, qayishqoq, sovuqqa, kunga chidamli, chirimaydi.

Sof lavsan g’altak iplar, tur, tehnik gazlamalar, sun'iy mo’yna, gilam va shu kabilar
tayyorlash uchun ishlatiladi.

Poliakrilonitril tolalar. Nitron toshko’mir, neft yoki gazni gayta ishlash mahsulotlaridan
olinadi. Bunday tolalar kapron va lavsanga garaganda mayinrog va tovlanuvchanrog. Nitronning
yumshash temperaturasi 200-250 °S, nitron alangaga tutilganda suyuqlanadi va yorqin sarg’ish
alanga berib chagnab yonadi.

Polivinilhlorid tolalar. Hlorin, etilen yoki acetilendan ishlab chigariladi. Uning uzilishdagi
uzayishi 18-24%, gigroskopligi juda past - 0,1%. Hlorin yorug’lik ta'siriga uncha chidamaydi.
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Xlorinning asosiy kamchiligi - issiqga chidamsizligi. Xlorin 66 °S da butunlay kirishadi,
90 0S da esa emiriladi. Xlorin yonmaydi va alangani avj oldirmaydi. U alangaga tutilganda
jizg’inak bo’lib kuyadi. Dustning hidi anqiydi.
POLIVINILSPIRT TOLALAR. Polivinilspirt tolalarga: vinol, vinilon, vinilan, vulan,

mevlon kiradi.

Gigroskopligi (5-8%) jihatidan vinol pahtaga yaqin turadi. Nisbiy uzilish nagruzkasi 30-40
kN/teks, uzayishi 30-35%, ho’l holatda pishiqgligini 15-25% yo’qotadi. Yumshash temperaturasi
220-230 °S; 200 °S da issigdan kirisha boshlaydi.

Poliolefin tolalar. Poliolefin tolalarga polietilen va polipropilendan tayyorlangan tolalar
kiradi. Poleolifin tolalarning issiqlik va yorug’lik ta'siriga chidamliligini oshirish uchun polimerga
mahsus moddalar - ingibitorlar qo’shiladi. Poliolefin tolalarning fizik-mehanik hossalari yahshi
bo’lishi bilan birga himiyaviy turg’unligi va mikroorganizmlarga chidamliligi ham ancha yuqori.
Ular gigroskopik emas, (0%) boshga barcha tolalarga garaganda zichligi juda past.

Tola Nisbiy uzilish Uzilishdagi Suyuglanish Zichligi gr/sm3
nagruzka uzayishi % temperaturasi
kN/teks °S
Polietilen 60-70 10-12 130-135 0,94-0,96
Polipropilen 25-45 15-30 170 0,91

Poliuretan tolalar. Chizigli zichligi 2-125 teks. gacha bo’lgan poliuretan iplar - spandeks
ishlab chigariladi. Spandeks iplarning nisbiy uzilishi nagruzkasi 6-8 kN/teks. Uzilishdagi uzayishi
600-800% nagruzka olingandan keyin darhol elastik tiklanishi 90%, 1 minutdan keyin tiklanishi

esa 95%.

4'MaB3y3 Hamiuk Ba HAMJIMKHUHI aXaMHUATH.
MaT)py3a MallFyJIOTUHUHI TabJIUM TCXHOJOTUACUHHUHT MOACIIN.

2- mawizyiom

Hamimk Ba HaMITUKHAHT aXaMUSITH.

Ykye coamu: 2 coar

Tanaobanap conu:

YKye maweynomnune waxau

Axbopomau mavpysa

Mawzynomnune pexcacu:

1.I'a3namMaHuHT QUMK XyCYCHTIApH.
2.Hamnuk BaHAMITUKHUHT aXaMHUSITH.
3.HamiimkHU aHMKJIAIL.

YKye maweynomununz maxcaou:

Hamimk BaHaMJIMKHHMHT aXxaMUATH TYFPUCHIA YMYMHUN
MabJIyMOTJIap TYFPUCHIA Ha3apUi KYHUKMA XOCHII
KWINIIL

Ileoazozuk eazughanapu:
1.I'a3namMaHuHT QUMK XYCYCUSATIAPH.

2. Hamimk BaHAMIIMKHUHT aXaMUATH.

3. HamumkHu aHuK1am

VKye paonuamununz namuscanapu:
1.I'aznamanapHuHr QU3MK XYyCYCUSTJIapH TYFpHUCHA
TyllyH4ara sra 0ynaaumnap.

2. Hamumk Ba HAMIMKHUHT axXaMUATH TYFpUCHIA
MabJIyMOTTa 3ra 0ynagunap.

3.HamnmukHn aHMKIAm TYFpUCHIA MablyMOTTa odra
Oynagunap.

Tavaum ycynnapu

Tavaum socumanaapu

Masbpy3a, Te3K0p CYypoB, HAMOMMII THI, CyX0ar.
YKyB KyJiaHMa, clanmap,

Yxumuw waknnapu

KaMOaBH, TypyXJjiap/ia UIlanl.

Yxumuw wiapm-wapoumu

TexHuk BocuTasap Ba rypyxJjapja viuiamra
MYIDKaJUIaHTaH ayAuTOpHUS

YKyB MalIryJOTHHHHT TEXHOJOIHK XapuTacu
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Hwinune Daonusam maamynu
focKuunapu ea VKUmyeuuHuH
K P Yumyeuununz Tanabanapnune
e6aKmu
1.1 Makcan Ba pexalalITHPWITaH YKyB HaTwxkaimapu | JIukkar Kuinagm Ba €3u0
OmJIaH TAHUIITUPUIIT oJlauIIap.
1. Kupunm "
KHCMH 1.2 Mabpy3a pexxacu OuiiaH TAHUIITHPATH. Tunrna6 &é3mub onagunap.
) 1.3 Tamabanapra yTwiraH MaB3y IO3acHIaH TE3KO
(15nakuka) pra y y a p Tunrmab caBouiapra

caBojutap 6epud OMIMMIIAPUHU TEKIIUPUTIT
JaBoOnapHu OUpranukaa yMyMIAIITHPAAA Ba aCOCHI
Mabpy3a MaB3ycura yTHJIa .

KaBoO Oepawap.

2.1 I'aznamanapHuHT UMK XOccalapu

Tunrmna0, €3ub onagunap
Ba yHra Knacrep
Ty3auiIap.

2. Acocuii KUuCM
(55 nakuka)

2.2 HaMimk Ba HAMJIMKHUHT aXaMUSITH

Tunrmad, €3u6 omagunap
Ba ynaaru Kiacrepuu
qu3u0, TYIIUpUO
Oopaaunap

2.3 HaMimMKHYA aHUKJIAIIL.

Tanaba yKkuTyBUMHU
TUHTIa0 €3u0 onaawiap

3.1 MaB3y Oyiinua sKyHMIl Xyjoca sicailid, MyXUM
KHUXaTiaapra UIITHPOKYWIAP TUKKATHHU Kai0 KWJIaau,
MaB3y 03aCHJIaH caBoJuliapra >kaBob Oepajiu.

Tunrnanaumnap

3.5 kyHia0BYH
KHCM.

3.2 I'ypyx ¢aomrapunu, anoxuaa HIITHPOKYMIAPHH
Oaxosaiiou, ¥y3apo Oaxonaml HaTtwxkauapu Oyiinua
XyJioca KUJIa .

Tunrna0, €3ub onanumnap.

(10 maxkuka)

3.3 VKyB MAlIFyJTOTHHHHI MAKCAAHra SPHIIHII
JapakKaCUHU TaXJIWI KWJIa i Ba OaxoJaiiu.

Tunrnaiaunap

3.4 Vii Basuda Oepamu: Massy Oyiingya «Kmactepra»
Ty3UO KeNuIl.

Tunrma0, €3ub omamunap.

Jlapc pexxacu:

1.I'a3namMaHuHT (UMK XYCYCHUSTIAPU.
2.Hamnuk BaHAMITUKHUHT aXaMHSITH.
3.HamnukHu aHuKIIa1L.

Tasnu rymynuanap: Gazlamalarning fizik xossalari,ruruenuk

X0CCaJIapH,I'NrpOCKOMMUKIINK, HAMJINK, XaBOHUHT XaKUKHH HaMHI/IrI/I,6YT S’/TKa3yB‘laHJ'II/IFI/I

Gazlamalarning fizik (gigieik) xossalariga gigroskopligi, havo o’tkazuvchanligi, bug’
o’tkazuvchanligi, suv o’tkazmasligi, ho’llanuvchanligi, chang oluvchanligi, elektrlanuvchanligi va
xossalari kiradi. Fizik xossalariga qo’yiladigan talablar gazlamalarning vazifasi bilan belgilanadi
va ularning tola tarkibi, tuzilishi va pardoziga bog’liq bo’ladi.

Namlikni aniqglash usullari
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Gigroskoplik — gazlamaning atrof muhitdan (havodan) nam shimish xususiyatini belgilaydi.
Gigroskoplik (W:%) havoning nisbiy namligi 100% va temperaturasi 20+ - 2°S bo’lganda
materialning namligi

My —M

W, =12 ¥100%

mk

bunda: m,, - havoning namligi 100% bo’lganda 4 soat tutib turilgan material namunasining
massasi;

mi- absolyut qurug namuna massasi g.

To’qimachilik materiallarining gigroskoplik xossalarinibaholaganda ko’pincha ularning
haqigiy namlik xarakteristikasidan foydalaniladi.

Haqgigiy namlik W (%) havoning hagigiy namligida materialdagi namlik miqdorini
ko’rsatadi va quyidagi formuladan aniqlanadi:

m, —m,

W, =——£100%
mk

bunda: m, - havoning haqiqgiy namligidagi material namunasining massasi g;

m, - absolyut qurug namuna massasi g.

Aynigsa, ich kiyimlik va yozgi kiyimlik gazlamalar uchun gigroskoplik juda muhim
hisoblanadi. Bunday gazlamalar ichida zig’ir tolali gazlamalarning gigroskopligi eng yuqori
bo’ladi. Ip gazlamalar, tabiiy shoyi gazlamalar, shuningdek, viskoza gazlamalarining
gigroskopligi ham yaxshi. Sintetik, triatsetat gazlamalarning gigroskopligi past, fagat vinol
gazlamaning gigroskopligi ip gazlamanikiga o’xshaydi. Suv yuqtirmaydigan eritma shimdirish,
plyonka va rezina gatlamini qoplash, yuvilib ketmaydigan appretlar bilan ishlov berish natijasida
gazlamaning gigroskopligi pasayadi.

Havo o’tkazuvchanlik — gazlamaning havo o’tkazish xususiyati, uning tola tarkibi, zichligi
va pardoziga bog’liq bo’ladi. Siyrak gazlamalar havoni yaxshi o’tkazadi, zich gazlamalar, suv
yuqtirmaydigan eritmalar shimdirilgan, rezinalangan gazlamalar havoni butunlay o’tkazmaydi
yoki kam o’tkazadi.
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Bug’ o’tkazuvchanlik — gazlamaning odam tanasidan ajraladigan suv bug’larini o’tkazish
xususiyati. Suv bug’lari gazlamadagi g’ovaklar orqali, shuningdek, materiallarning gigroskopligi
hisobiga o’tadi. Gazlama kiyim ostidagi havodan namni shimib, uni atrofdagi muhitga o’tkazadi.
Jun gazlamalar suv bug’larini sekin o’tkazadi va boshqa gazlamalarga qaraganda kiyim ostidagi
havo temperaturasini yaxshi rostlab turadi.

Suv o’tkazmaslik asbobi (penetrometr)

i

pa— - —a

1 —suv bilan idish

2 —suv

3 —namuna

4 — suv bosimini ko’rsatadigan
— ashob

Kiyim modellarini yaratishda va konstruktsiyasini ishlab chigishda gazlamaning xossalarini
hisobga olish lozim. Masalan, bolonya tipidagi gazlamadan plash tikishdagi plashning havo
o’tkazuvchanligi va bug’ o’tkazuvchanligini yaxshilash uchun kaketka tagiga bug’ chiqib
ketadigan to’r qo’yiladi.

Gazlamalarning issigni saglash xossalari qishki kiyimlik gazlamalar uchun aynigsa
muhimdir. Bu xossalar gazlamaning tola tarkibiga, galinligiga, zichligiga va pardoziga bog’liq
bo’ladi. Jun gazlamalarning issiqni saqlash xossalari eng pastdir.

Bosish, to’q chiqarish, presslash jarayonlari gazlamalarning issiqni saqlash xossalarini
yaxshilaydi. Ko’p qatlamli o’rilishlarni qo’llash tuk chiqarish natijasida gazlamada ko’p havo
qatlamlari hosil bo’lib, ular gazlamaning issiqni saqlash xossalarini kuchaytiradi. Tarab tuk
chiqarilgan qalin, zich jun gazlamalarning issigni saqlash xossalari eng yuqori bo’ladi.

Suv o’tkazmaslik — gazlamaning suv sizib kirishiga qarshi ko’rsatish xususiyati. Suv
o’tkazmaslik maxsus gazlamalar (brezentlar, palatkalar, parusinalar), plashli gazlamalar, paltolik
va kostyumlik, jun gazlamalar uchun aynigsa muhimdir. Suv o’tkazmaslik gazlamaning tola
tarkibiga, zichligi va pardoziga bog’liq bo’ladi.

Gazlamaning suv o’tkazmasligini oshirish va uni suv o’tkazmaydigan qilish uchun suv
yuqtirmaydigan va suv o’tkazmaydigan qiluvchi pardozlar beriladi.

Fa3J1aManapHnHr HAMJ/IMKHH TOPTHUIIA
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1-ip gazlama

2 —chit

3 — kostyumli gazlama

4 — paxta, viskoza (trikot.)
5 — trikotaj

6 — paltoli gazlama

== B .
- ( »
2 - .'

5 —MaB3y: UnjiapHUHT reOMeTPUK Ba MeXaHUK XOcCCAJIapH.
Mabpy3a MalIFyJJIOTUHUHT TabJIUM TEXHOJOTUSCUHUHT MOJIETH.

2- mawizyiom

I/IHJ'IapHI/IHI/II‘ TCOMETPHUK Ba MCXAaHUK XOCCAJIapU

YKye coamu: 2 coar

Tanabanap conu:

YKye mawzynomnunz waxknu

Axbopomau mavpysa

Mawzynomnune pexcacu:

1. MnnapHUHT reOMETPUK XOccanapu
2.VlnnapHUHT MEXaHUK XOccalapu
3.MnnapHuHT XOCccaJapUHU YpraHUIIHUHT aXaMUSITH.

YKye mawizynomununz maxcaou:

Hamiuk BaHaMIMKHUHT aXaMUATH TYFPUCUIA YMYMUN
MabJIyMOTJIap TYFPUCHIA Ha3apUi KYHUKMA XOCHII
KHWJINIIL

Ileoazozuk eazughanapu:

. UnnapHUHT  TEOMETPUK
TYFpHUCHIa MabIIyMOT Oepaau
2.lmnapHUHT MEXaHUK XOCCalapu XaKujaa
MabJIyMOT Oepaju.
3.MnnapHuHT XOCCalapyHHU YPraHUITHUHT
axaMUsATH TYFPUCHJA MABJIYMOT Oepai.

xoccanapu

YKye paonuamununz namusncanapu:

l.UnmapHuHr  reoMeTpuK  Xoccajapu — TYFpUcHIa
TyLIyHYara sra 0ynaaunap.
2. HnmapHUHT  MeXaHUK  Xoccajapud  TYFpUCHIA

MabJIyMOTra 3ra Oynagumap.
3.MnyapHUHT XOCCaJapuHHM YPTraHUIIHUHT aXaMUSATH
TYFPUCHIA MabJIyMOTra 3ra Oyiaaunap.
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Tavaum ycynnapu

Tavaum eocumanapu

YKyB KyJu1aHMa, clianjap,

Mawnpy3sa, TE3KOp CYpOB, HAMOMHIII ATHUIII, CyX0ar.

Yxumuw waxknnapu

YKaMOaBUi, TypyXJiap/a UIuIaml.

Ykumuw wiapm-wapoumu

MYIDKaJJIaHTaH ayJIuTOpuUs

TexHuk BocuTazap Ba rypyxJjapjaa uiuiamra

yKyB MAalIFyJOTUHUHI TEXHOJOIMK XapuTacu

Hwinune Daonusam ma3myHu
focKuunapu éa Ykumyeuununz
K P Kumy Tanabanapnumne
eaKkmu
1.1 Makcan Ba pexalalITHPWITaH YKyB HaTwxkaimapu | JIukkar Kuimagm Ba €3u0
OmJIaH TAaHUIITUPUIIT oJlafuIIap.
1. Kupunm "
KHCMH 1.2 Masbpy3a pexacu OuIaH TaHUIITHPAIH. Tunrna6 €3ub onanunap.
) 1.3 Tamabanapra yTwiraH MaB3y IO3acHIaH TE3KOP
(15nakuka) Tunrna0 caBosnapra

caBosutap 6epud OMIMMIIAPUHU TEKITUPUTIT
JaBoOnapHu OUpranukaa yMyMIAIITHPAANA Ba aCOCHI
Mabpy3a MaB3ycura yTHJIa .

’KaBoO Oepauap.

2.1 UnapHUHT TEOMETPUK XOcCcaaapu

Tunrma0, €3ub onamunap
Ba yHra Knacrep
Ty3aJuiap.

2. AcocHii KHCM
(55 makuka)

2.2 VinnapHUHT MEXaHUK Xoccaiapu

Tunrmad, €3u6 onmamunap
Ba yHaaru Kiacrepuu
qu3u0, TYIaupud
Oopaaunap

2.3 VinnapHUHT XOCCAJIapUHU YPraHUIIHN aXaMUSTH.

Tanaba YKUTyBUMHU
TUHTIa0 €3u0 onaawiap

3.1 MaB3y Oyiinua sKyHUIl Xyjoca sicailid, MyXUM
KUXaTJIapra UIITHPOKYMIAPp AMKKATUHU Kald KUIaau,
MaB3y F03aCHJIaH caBoJuIapra >kaBo0 Oepaiu.

TuHrnanaunap

3.SAkynaoBun
KHCM.

3.2 Typyx QaonnapuHu, amoxuaa HIITHPOKYMIAPHU
Oaxomaiiou, ¥y3apo Oaxonam HaTwxkanapu Oyiinua
XyJoca KHJIa .

Tunrna0, €3ub onanumnap.

(10 makuka)

3.3 VKyB MamFyJOTMHHHT MAaKCaJWra SPHIIUII
Japa)KacuHU TaxJIMI KUJIaau Ba 6axonanim.

Tunrnavaunap

3.4 Vit Basuda Oepagu: Mansy Oyitnua «Kmactepra»
Ty3UO0 KeJIuII.

Tunrna6, €3u6 omamumap.

Acocuii caBosap:

1. UnnapHUHT TEOMETPUK XOCCaIapH.

Z.HHJ'IapHI/IHF MCXAaHHUK XOCCaJIapHu.

3. UnnmapHUHT XOCCAJIapHU YPraHUIIHUHT aXaMUATH.
Tasny mywynuanap:.Geometrik hususiyatlari .Uzunlik, asosiy formulasi.Uzunlikni

aniglash usullari.Qalinlik, uning ahamiyati. Tolalarni galinligini aniglash.lIplarning galinligini
aniglash.Uzunlikni va galinlikni agamiyati. dedopmarius.
To’qimachilik tolalarning hususiyatlariga ularning:
1. Geometrik holatlari (uzunligi va galinligi) TEKS ko’ndalang kesimligi.
2. Fizik hususiyatlari tolalarni optik hususiyatlari, elektrik hususiyatlari, o’ziga

namlikni tortib

olish, namlik va issiqlikni saqlash hususiyatlari.
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3. Ximik hususiyatlari. Tolalarning kislota, kraska, tuz ishqorlarni ta'siri kiradi.

4. Mehanik hususiyatlari. Bunda tola va iplarga berilgan kuchlarni ta'siri o’rganiladi.

Geometrik hususiyatlardan uzunlik, qalinlikdan boshqa yana tolalarning egiluvchanligi
kiradi.

Egiluvchanlik - bu tola va iplarning o’z og’irligida egilishi va bukilishi. Egiluvchanlik
tolalarning ko’ndalang kesimligiga, qalinligiga va tolalarning qolgan sifatlariga bog’liq. Hamma
tolalarning egiluvchanligi har hil bo’ladi. Qanchalik tola ingichka, mayin, ko’ndalang kesimligi
kichik bo’lgan tolalar shunchalik yahshi egiladi. Agar tolalar egiluvchan bo’lmasa, unda ular
ishlab chiqarish paytida sinadi, yoriladi va to’qimachilik mahsulotini sifati past bo’ladi.

Geometrik hususiyatlarga tola va iplarning uzunligi va qalinligi  kiradi. Uzunlik -
tolalarning uzunligi bu tola va iplarning boshidan ohirigacha tortib aniglangan uzunlik. Tolalar
har hil uzunlikka ega bo’lishi mumkin. Pahta tolasining uzunligini aniklashda bir nechta usullari
va hisoblash formulalari bor.

3 NN d

a b ¢ —a

Himiyaviy tolalarning uzunligi ularning stanokka kesilishiga bog’liq. Agar kimyoviy
tolalar pahta bilan aralashsa, ularning uzunasi 25-40mm gacha bo’ladi. Agar jun tolasi bilan
himiyaviy tolalar aralashsa, ularning uzunligi jun tolasiga yaqin bo’ladi.

Eng asosiysi, bu pahta tolaning uzunligi. Uzunlikni aniglash uchun o’rtacha uzunlik
aniqlanadi. Buning uchun tolalarni bittadan olib millimetrda o’Ichab, sonini yozib olamiz. Pahta
tolasini uzunligini o’lchayotganda ularni 10mm dan boshlab 40mm gacha o’Ichanadi va o’rtadagi
oralig’i 2mm ga teng.

2L

L:% b =2 mm

Undan tashqgari Jukov usuli bo’yicha modal va shtapels uzunlik aniglanadi.
Modal uzunlik - bu eng ko’p uchraydigan uzunlik va massalar ichida eng yuqori og’irlik
hisoblanadi. U quyidagi formula bo’yicha hisoblanadi.

b(mn B mn—l)
(mn - mn—l) + (mn —m

n+1
Lin- modal uzunlik
Ls- eng og’ir nuqtaga pahta tolaning uzunligi

mp- massalari

Shtapel uzunlik - modal uzunlikdan yuqori bo’lgan uzunlik quyidagi formula bilan
hisoblanadi.

>ibm
y+2m (mm

L=10 cmm

L, =1In+

22
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v~ nk
Lc*n
N =
mc
mc *10°
T=
Lc*n
ne_ M
mc + mk

No — umumiy tolalar soni

n — 1 mt teng keladigan tolalar soni
le — girgilgan tolaning uzunligi

N — nomer

T-teks

m¢ — girgilgan tolaning uzunligi
mk — ikkita chekkadagi og’irligi

Masalan:
n=2440v
le=10 mm
mc=3,8 mg
mk=7,2mg
N = Lc*n :10 2440:6421
mc 38
mc*10° 38*10°
T = = =156 mmexc
Lc*n 10*2440
N, 2400
n 1m

B mc+mk 368 762

Tolalarning asosiy hossalariga ularning chiziqgligi, uzunligi, pishiqligi, cho’ziluvchanligi,
ilashuvchanligi, gigienik xossalari, tashqi mubhit ta’siriga chidamligi kiradi.
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Tolalar juda ingichga jism hisoblanadi, ularning ko’ndalang kesimi 2 dan
100 mkm gacha bo’lishi mumkin.

Kesgich asbobi

Lm - shtapel uzunlik

Ln - eng og’ir nuqtaga pahta tolalarning uzunligi

m - massa

Tolaning uzunligini tekshirish uchun variaciya koeffisenti hisoblanadi. V. k. topish uchun
biz oldin o’rta kvadratik siljishni aniglaymiz.

*
C = #*100%

oo |Ex=%?
n-1

Uzunlikni aniglash uchun bir nechta usullardan foydalaniladi.

1. Bu tolalarni bittadan (mm) o’lchab sonini va uzunligini yozib olish.
2. Har bitta tolani o’lchagandan keyin gruppalarga ajratiladi va ularning og’irligi
yoziladi.
2L
L="
xm

3. Jukov usuli bo’yicha 30- 32ml tolani olib uni asboblar yordamida massasi yoki uzunligi
bo’yicha ajratiladi, formulalar bilan hisoblab chiqiladi.

M-SH-U-I

M-P-R-SH-1I

Bu usul bilan: L mod, L sht. s,b - hisoblanadi,

Jun tolasini uzunligini aniqlash uchun ularni gruppaga ajratiladi.Tolaning o’rtacha uzunligi
har hil bo’lishi mumkin. Iplarning uzunligi har hil bo’lib, ular ishlatilishiga, pakovkalarga,
ogirligiga va tuzilishiga bog’liq.

Pahta yoki boshga tolalarning galinligini aniglashda bir nechta usuli bor. 1963 yildan
boshlab halgaro sistemaga kirgandan keyin butun dunyoda galinlik TEKS buyicha aniqlanadi.
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Pahta tolasini qalinligini o’lchash uchun quyidagi usul va formulalari bor. 10 preparat
tayyorlanadi 200-300 tolali. Bularning sonini mikroskop yordamida hisoblanadi. Keyin 10 ta
preparatdan 1 taga olinib qo’shiladi va o’rtasidan 10mm ga teng tola qirqiladi. Ularning og’irligi
tortiladi. Umumiy soni 2000-3000 tolalarga ega bo’ladi. Uni keskich asbobida girgamiz.

Tolalarning uzilish paytidagi uzayish uzilish deb ataladi. Kuch ta'sirida tolalarning uzayish
(uzilgunga gadar bo’lgan uzayish) to’liq uzayish deyiladi. To’liq uzayish 0’z navbatida,
gayishqgoq, elastik va plastik uzayishlardan tashkil topadi. gayishqoq uzayish kuch olingan zahoti
yo’qoladi. Elastik kuchayish kuch olingandan keyin asta-sekin yo’qoladi, plastik uzayish esa
yo’qolmaydi.

Tolalarning ilashuvchanligi va egiluvchanligi ularni yigirish jarayonida namoyon bo’ladi.
Bu hossalar tolalarning ingichkaligiga uzunligiga, himiyaviy tarkibi va tuzilishiga boo’liq bo’ladi.

Tolalarning tashqi mubhit ta'siriga qarshilik ko’rsata olishi ya'ni yoruqlik, namlik, ter,
shuningdek ishgalanish, yuvish, himiyaviy tozalash, ho’llab dazmollash va hokazolar ta'sirida
chidamliligi to’qimachilik buyumlarining tuzishga chidamligini belgilaydi.

Mehanik hususiyatlar
Mehanik hususiyatlarga tola va iplarga har hil kuch berilishi bilan aniglanadi. Mehanik
hususiyatlarga ip tola va gazlamalarning eng asosiy va muhim sifat ko’rsatkichi bo’ladi. Mehanik
hususiyatlar tolalarning mustahkamligiga, ularning ko’ndalang kesimligiga, himiyaviy tarkibiga
bog’liq bo’ladi. Tola va iplarga har hil kuch beriladi.
1. Bu har hil deformaciyalarga bog’liq. Cho’zish, bukilish va buralish deformaciyasi.

2. Kuchlar har hil bo’lishi mumkin va to’qimachilik mahsulotini buzilishiga olib
keladi.

3. Mehanik hususiyatlarga har hil kuch berilishi mumkin.

4. Beriladigan kuchlar ko’p va kam bo’lishi mumkin, bu mah-sulotning sifatiga

boo’lig. (shoyi, jun gazlamalar )

Bir hil mahsulotlar 10-20 ciklgacha chidaydi, bir hil 10 ming 100 ming gacha chidaydi.
Xar bir mehanik hususiyatlarga ularga kuch berish bilan kuch olib tashlash bilan va dam olish
bilan bog’lanadi. Agar to’qimachilik tola va iplar shu 3ta kuchni 0’ziga qabul qila olsa: unda biz
ularning bir cikllik davrini o’rganishimiz kerak. Bir cikllik degani kuch berish, kuch olish, dam
olish, agar biz kuch berib, kuch olsak, kuch berib -dam bersak, bunda yarim ciklik deformasiyasi
aniglanadi.

1.Yarim siklli deformasiya K,B - K,O K,B-D,0

2.Bir siklli deformasiya K,B - K,O - D,B

3.Ko’p siklli deformasiya bu bir siklli deformasiya qaytarilishi.

Yarim siklli deformasiyalarni aniglash uchun ularning:

1) tola va iplarning ko’ndalang kesimligi va notekisligi o’rganiladi
2) tolalar iplarning ichida bog’lanishi o’rganiladi

3) iplarning ichida tolalar egiluvchanligi o’rganiladi

4) chqzish deformaciyasi o’rganiladi

Yarim siklik deformasiya tolalarning mustahkamligini ko’rsatadi. Mustahkamlik bu tola
va iplarning hususiyatlariga bog’liq, chidamliligi mustahkamlik - aniglash uchun kuyidagi
formulalar bor.

1.Bu uzilishdagi bo’lgan kuch R

R - uzish kuchi

Lo - cho’zilish

Pp=-" L
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2. Uzilish napryajeniyasi. - (X;) s - tola va iplarning ko’ndalang kesimligi

P
v, =0.012
S
Bu uzilishdagi bo’lgan kuch ko’ndalang kesimligiga (c) bog’lig. Lekin tola va iplarning
ko’ndalang kesimligi har hil bo’lishi mumkin. Shuning uchun biz tola va iplarning
mustahkamligini aniglash uchun boshga formulani ishlatamiz.
3. Po - (nisbiy uzilish kuchi) deb ataladi. Nisbiy uzilish kuchi bu mustahkamlikni uning

Pp

teksiga nisbati. Haqgiqiy mustahkamlik bu - I:)o = t
=
P =——
0,675
4.Uzilish ishi (rabota razrerva) - uni aniglash uchun namuna asbob yordamida uziladi.

Unda har hil grafiklar chiqishi mumkin . Ular gazlamalarni to’g’ilishiga va boshqa hususiyatlarga
bog’liq.

A
|
l
|
|

\

b

Ish kuchi aniglash uchun biz grafik quramiz, uzilgan nugtadan pastga va yugoriga
perpendikulyar tushiramiz; hosil bo’lgan uchburchak AVS ish maydonini ko’rsatadi. To’la yuzasi
AVSD millimetrli qog’ozga taroz yordamida tortiladi, keyin esa AVS formula asosida koefficient
topiladi, keyin esa ish kuchi hisoblanadi.

x - koefficent polnoti Rp=Pp’In'x diogrammi rastyajeniya.

Lp - uzunlik.

Rr - mustahkamlik.

Yarim cikl aniglash uchun bir necha usullar va priborlar bor. Iplarni mustahkamligi
aniglash uchun RM - 3, RP - 100 uzish mashinalari bor. Gazlamani sifatini aniglash uchun T - 250
uzish mashinasi.

Bir tsikl deformaciya tolada, iplarda, tayyor mahsulotlarda bichish, tikish, saglash, kiyish
paytida hosil bo’ladi. To’qimachilik mahsulotlarga ta'sir qiladigan to’liq deformaciya asosan 3 -
deformaciyaga bo’linadi.

1.Uprugaya def. - ya

2.Elastik def. - ya

3.Plastik def. - ya
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Bu deformasiyalar hammasi har hil bo’ladi va ular qaytadigan va qaytmaydigan bo’ladi.

1.Uprugaya deformasiya - bu deformasiya tashqi kuchlar asosida paydo bo’ladi. Uprugaya
deformasiyani tarqalishi 1425 m/sek. tovush tezligiga teng bo’ladi. Demak, iplarda bu deformasiya
umuman bilinmaydi, lekin amorf va kristall polimerlarda ularning tarqalishi har hil bo’ladi.

! ! | ‘ \ Kristall tuzilishi

2

¥ 7
' 7,>\/

amorf tuzilishi

Elastik deformasiya - makro molekulalar o’zgarishiga olib keladi, tashqi kuch asosida. Eng
yugqori elastik deformasiyasi kauchukka ega. Kauchuk cho’zilishi bo’yicha o’zining o’Ichamini
1000 marotaba oshiradi.To’qimachilik tolalar va iplar cho’ziluvchanligi bo’yicha unday holatga
kelmaydi. Shuning uchun ularning deformasiyasi elastik deymiz, kauchukniki yugori elastik
deyiladi. Elastik deformasiya paytida makromolekulalar bir-biri bilan bog’liq bo’lgani uchun bir-
biriga ta'sir qiladi va o’zgaradi. Elastik deformasiya tarqalishiga vaqt kerak (makromolekulalar
o’zgargani uchun). Bunda tolalarning ko’ndalang kesimligi o’zgarmaydi.

Plastik deformasiya - bu deformasiya tashqi kuchlar asosida paydo bo’ladi. Makromolekulalar

tuzilishi o’zgaradi va bir hil joylarda ularning uzilishi, ezilishi, dars ketishi hosil bo’ladi.

Bunday holatdan makromolekulalar 0’z holatiga qaytib kelmaydi. Demak, tola, iplarda va

mahsulotlarda qoldiq deformasiyasi hosil bo’ladi. Umumiy to’la deformasiyasi 3 ta

deformasiyadan iborat.

Bu 3 hil deformasiyani aniglash uchun grafik chizamiz.
Ly, Le qaytib keladigan deformasiya.
Ln - qaytib kelmaydigan deformasiya.

Ly — ynpyruii
L> — s;mactux
Ln - mnacTuk
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Lo=Ly+Le+Lp

Ko’p cikllik deformasiya ko’pincha tayyor mahsulotlarni sifat ko’rsatkichiga kiradi. Ko’p
cikllik deformasiya iplarning va tayyor mahsulotlarning ularning chidamligini yuqori va past
sifatini ko’rsatib, uni charchash deb belgilaydi.

Charchash - bu tayyor mahsulotning sifatini o’zgarish strukturasi buzilishi, massani
o’zgarishiga olib keladi.

Yarim, bir va ko’p cikllik deformasiyalarga qyidagi faktorlar ta'sir giladi.

1. Namlik. Agar sinov paytida namlik yuqori bo’lsa, unda makromolekulalar tuzilishi
o’zgaradi. Bir hillari mustahkam bo’ladi, bir hillari esa mustahkamlikni yo’qotadi. Agar biz
pahtadan tayyor kalava ipni nam holatda mustahkamlikni aniglasak, uni mustahkamligini 18-20%
oshadi, chunki makro tuzilishi o’zgaradi.

2. Tezlik ta'siri. Agar iplarga har hil tezlikda kuch berilsa, ularning ko’rsatkichlari har hil
bo’ladi. Shuning uchun har bitta priborlarda Gost bo’yicha, har bitta mahsulotga berilgan kuchlari
ko’rsatiladi. o’ar hil berilgan kuchlar standart bo’yicha, ma'lum sifat belgisiga kirmaydi.

3. Namunaning uzunligi. o’ancha namuna uzun bo’lsa, shuncha undagi nuo’sonlari ko’p
bo’ladi. Nuo’sonlarga: notekisligi, buralishi har hil bo’lgan namuna mumkin. Bir sifat
ko’rsatkichlariga ega bo’lgan va bir hil bo’lgan To’qimachilik materiallar bir partiya deyiladi.
Partiyadan ularning sifat ko’rsatkichlarini anio’lash uchun olinadigan tola va iplar namuna

(obrazec) deyiladi.

Namunalar materialni sifatini ko’rsatib berishi kerak.

Har bitta namuna 2 ta namunaga bo’linadi.

1. Namuna 1chi - bu namlikni anio’lash uchun.

2. Namuna 2chi - bu mahsulotlarning sifatini anio’lash.

6-maB3y: Murupuin xakuaa MabJIyMoTJjiap.
Manbpy3a MalIFyJTIOTUHUHT TahJIUM TEXHOJIOTHSICHHUHT MOJICIIH.

2- mawizyiom

Wurupuin xakuaa yMyMHE MabJIyMOTIIap.

Ykye coamu: 2 coar

Tanaobanap conu:

YKye mawmeynomnune waxau

Axbopomau mavpysa

Mawiynomnune pexcacu:

1.Yigirish asosiy usullari
2.Karda usuli

3.Tarash usuli

4.Apparat usuli

YKye mawizynomununz maxcaou:

Nurupum xakuna yMmyMun MabIyMOTJIap TYFpUCUIA
Ha3apuii KYHUKMa XOCHJI KUJIUII.

Ileoazozuk eazughanapu:

1.Yigirish asosiy usullari xaxkuma ymymuii
TyLIyHYaJIapHU Oepaau.

2.Karda usuli xakuaa mabiymoT Gepa.
3.Tarash usuli xakuna MmabaymMoT Gepaau.

4. Apparat usuli xakua MabIyMOT OepaiH.

VKye (paonuamununz namurcanapu:

1. Murupuur acocuii ycymapi TYFPHUCHAA TYIIyHYara ra
Ooynmaaunap.

2. Kappa ycynu TyFpucHaa MablyMOTra sra Oymaaunap.
3.Tapam ycynu TyFpucHIa MabIyMOTra 3ra Oynaaumiap.
4.Anmapat ycynu TYFpUCHIa MabIyMOTTa dra Oynagunap.

Tavaum ycynnapu

Masbpysa, Te3K0p CYpOB, HAMONUIII ATHIIL, CyX0aT.

Tavaum eocumanapu

YKyB KyJ1aHMa, cliaiaap,

qumum waxkaaapu

YKaMOaBUH, TypyxJjap/1a NIUIAILL.

Ykumuw wiapm-wapoumu

TexHuk BocuTasap Ba rypyxJjapza Hiuiamra
MYJDKQJUIAHTAH ayJUTOPUS

S’]KyB MallryJOTUHUHI TEXHOJOIHK XapuTacu

Daonusam masmyHu
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Hwnune Vkumyeuununz
oockuunapu ea Tanabanapnuune
e6aKmu
1.1 Makcan Ba pexanaliTUpWIraH YKyB HaTwxanmapu | JIMKKaT Kuimaau Ba €310
OmJIaH TAHUIITUPUIIT oJlauIIap.
1. Kupunm "
KHCMH 1.2 Masbpy3a pexxacu OUIaH TaHUIITHPAIH. Tunrnab €3ub onanunap.
) 1.3 Tamabamapra yTtuiaran MaB3y l03acHJIaH TE3KO
(15nakuka) pra 'y y A p Tunrmab caBoiapra

caBojutap 6epud OMIMMIIAPUHU TEKIIUPUTIT
JKaBoOapHu Oupraivkia yMyMJIalITHPaIH Ba aCOCHI
Mabpy3a MaB3ycura yTHIIa .

KaBoO Oepamuap.

2. AcocHii KHCM
(55 makuka)

2.1 UMrupuImHUHT acocuil  yCyJuiapu

Tunrmna0, €3ub onamunap
Ba yHra Knacrep
Ty3auiIap.

2.2 Kapna ycynu

Tunrna6, €3u6 onmaaunap
Ba yHaaru Knacrepau
qu3u0, TYIIUpUO
Oopaaunap

2.3 Tapamw ycynu
2.4 Annapat ycynu.

Tanaba YyKUTyBUMHH
TUHTIa0 €3u0 onaawiap

3.5IkyHin0BYH
KHCM.
(10 maxkuka)

3.1 MaB3y OVitnua sKyHUH Xyrnoca sicallii, MyXUM
KUXaTiaapra MIITHPOKYMWIAP AUKKATUHY Kall0 KUiaau,
MaB3y [03acHJaH CaBOJUIapra kaBob Gepaau.

Tunrnaiaunap

3.2 T'ypyx ¢aommapuan, anoxujaa HINTHPOKIMIAPHH
Oaxomaiiou, Y3apo Oaxonaml HaTwkamapu Oyiinya
XyJ0ca KHJIQIH.

Tunrmna0, €3ub omamunap.

3.3 VYKyB MalIFyJIOTHHUHT MaKCaJWra SpUILIUII
JapaKaCUHU TAXJIAJI KWJIaIu Ba Oaxoan.

Tunrnaaunap

3.4 Vit Basuda Gepamm: Mapsy Oyiimua Murupuun
yCylIapura Joup CXxeMallapHi YH3HO0 KEJHII.

Tunrmna0, €3ud onamunap.

Acocuit cagonnap:

1.Yigirish asosiy usullari,

2.Karda usuli,

3.Tarash usuli,

4.Apparat usuli,

TYUIyHYaJIap:KajaBa,Kap/a,annapar, Tapail, oy YpHiIniI,3u4, TUITa,caBall

,THTHII,KATJIaM- BaTKa,XOJICT.
Yigirish jarayonida uzunligi cheklangan: tolalarni bir-biriga burab ulashdan hosil

bo’ladigan iplar kalava iplar deyiladi.
Tolalar massasidan kalava ip olishda bajariladigan operaciyalar yig’indisi-yigirish

deyiladi. Yigirishda ishlatiladigan tolalar-yigiruv tolalar deb ataladi. Ularga jun, pahta, zig’ir,

tabiiy ipak chigindilari, turli shtapels tolalar kiradi.
Yigirish usuli, olinadigan kalava ipning hili, yigiruv tolalarning uzunligi va yo’g’onligiga

Tasauu

bog’liq bo’ladi. Pahta va shtapelp asosan karda usulida yigiriladi. Bu usulda o’rtacha uzunlikdagi
tolalar qayta ishlanadi, natijada bir tekis zich va sillio’ ingichka kalava ip hosil bo’ladi. Pahta va
junning kalta tolalardan apparat usulida yo’g’on, bo’sh, yo’g’onlik jihatdan notekis apparat kalava
ipi olinadi.

Yigirishda bajariladigan asosiy operaciyalar: tolalarni titish va savash, tarash, tekislash va
cho’zish, qisman yigirish, uzil-kesil yigirish.
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Yigiruv fabrikalariga tolalar 170-250 kgli toylar tarzida presslangan holda keltiriladi.

Yugorida aytib o’tilgan uchala yigirish usulida ham, tolalar titiladi va savalanadi. Shunda
presslangan tolalar massasi ayrim bo’laklarga ajraladi va tarkibidagi aralashmalardan o’isman
tozalanadi. Presslangan tolalar bo’laklari titish va savash mashinilarining metall chivio’lari,
0’0zio’lari yoki ignalarning zarbi ta'sirida bo’sh tolalar massasiga aylanadi.

Pilta tayyorlash

Titilgan va savalgan tolalarni aralashmalardan butunlay tozalash va bo’laklarni ayrim
tolalarga ajratish uchun tolalar taraladi. Karda va apparat yigirish usulida tolalar ingichka o’tkir
metall ignalar bilan o’oplangan ikki sirt orasidan o’tib taraladi. Karda usulida taralgan yupga
tolalar o’atlami voronka oro’ali 0’tib, piltaga aylanadi: pilta, tolalar boo’idan iborat.

Apparat usulida taralgan o’atlam tasmali bo’lgich yordamida juda ko’p mayda bo’laklarga
ajratiladi va bo’shgina eshilib, pilikka aylantiriladi.

Qayta tarash usulida tolalar taroo’li tarash mashinalarining taroqlari bilan qo’shimcha
ravishda taraladi, natijada kalta tolalar taroqga ilinib chigib, fagat uzun tolalardan iborat pilta hosil
bo’ladi. Ajratib olingan kalta tolalar apparat usulida qayta yigiriladi. Bu usulda olingan kalava ip,
odatda yo’o’on va notekis bo’ladi.
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Pilta mashinalarida bir necha pilta bitta piltaga birlashtirilib, tekislanadi va cho’ziladi.
Shunda yo’g’onligi jihatidan bir hil pilta hosil bo’ladi. Pilta mashinalari tezligi oshib boradigan
bir nechta valiklar jufti bilan ta'minlangan,pilta shu valiklar orasidan o’tganda asta-Sekin
ingichkalashadi, tolalari parallellanadi.

Pilik mashinalarida tolalar o’isman yigiriladi. Bunda piltani cho’zish, burash yoki eshish
yo’li bilan hosil o’ilinadi. Pilik mashinalari oro’ali o’tayotgan pilik borgan sari ingichkalashadi,
tolalari to’g’rilanadi va parallellanadi.

Uzil-kesil yigirish processi yigiruv mashinalarida bajariladi. Bu process pilikni uzil-kesil
cho’zish, uni kalava ip o’ilib burash va kalava ipni o’rash operaciyalarini 0’z ichiga oladi. Halqali
yigiruv mashinalaridan kalava ip pochatkalarda olinadi. Tolalarni quruglayin va namlab yigirish
usullari bor. Pahta tolalari, jun, tabiiy ipak chio’indilari, shtapels tolalar quruq holatda yigiriladi.
Zigir tolalari quruglayin ham, namlab ham yigiriladi. Namlab yigirishda ancha zich va ingichka
zigir kalava ip olish uchun pilik issiq suv solingan vannadan o’tkaziladi; issiq suv tolalar
tarkibidagi pektin moddalarni yumshatadi. So’nggi yillarda urguo’siz yigirish usuli taraqqiy
etmoqda. Bu usulda aeromehanik va aynio’sa, pnevmomehanik yigiruv mashinalari ishlatiladi.

Pnevmomehanik usulda tolalar yigiruv mashinasiga pilta ko’rinishda beriladi. Bu piltalar
havo oo’imiga ilashib, alohida-alohida harakatlanadi va voronkaga surilayotganda zichlashadi.
Yigiruv kamerasida tolalar buralib ipga aylanadi.

Yigirish jarayoniga kiradigan operaciyalar soni yigirish usuliga bog’liq.Karda usuli
yigirishdagi barcha operaciyalarni 0’z ichiga oladi.

Apparat usuli eng oddiy usul hisoblanadi, chunki unda pilta va pilikka ishlov berish
jarayonlari bo’lmaydi, ular taralgandan so’ng to’g’ridan-to’g’ri yigirilaveradi. Kayta tarash usuli
eng murakkab hisoblanadi, chunki tolalarni taroq bilan qo’shimcha tarashga tayyorlash va taroqli
mashinalarda tarashga to’g’ri keladi.

Eng uzun va dag’al jun tolalari dag’al qayta tarash usulida yigiriladi. Bunda kalava ip zich
va qattiq bo’lib chigadi. O’rtacha uzunlikdagi mayin jun tolalari mayin gayta tarash usulida
yigiriladi. Bunda bir oz tukli mayin jun tolalari mayin gayta tarash usulida yigiriladi. Bunda oz
tukli mayin kalava ip hosil bo’ladi.crtacha uzunlikdagi dao’al va yarim jun tolalari yarim qayta
tarash sistemasida, ya'ni taroo’da terish operaciyasiz Yigirilishi mumkin. Natijada yarim taralgan,
ko’rinishi taralgan kalava ipga o’hshaydigan kalava ip hosil bo’ladi. Ancha kalta jun tolalari
apparat usulida yigiriladi. Bunda tolalarning ingichkaligiga garab, mayin movutbop kalava ip yoki
dao’al movutbop kalava ip olinadi. Apparat yigirish usulida tolalarni dublash va to’g’rilash yo’li
bilan tekislash jarayoni yo’qligi tufayli ancha momio’ va yo’g’onligi notekis kalava ip hosil
bo’ladi.

Junni yigirishda turli tolalarni aralashtirish usuli keng taro’algan. Apparat yigirish usulida
jun aralashmasi tarkibiga, qo’ylardan qirqib olingan jun tolalaridan tashqari, zavodda tayorlangan
jun, tikilgan jun, pahta, shtapel tolalari kiradi. Bu tolalar tarashdan oldin aralashtiriladi.

Qayta tarash usulida yigirishda junga sun'iy va sintetik shtapel tolalar qo’shiladi. Ular har
hil tolalarning taralgan piltalarini qo’shish yo’li bilan aralashtiriladi.

Shtapel tolalar sof holda ham, tabiiy tolalarga aralashtirilgan holda ham yigiriladi. Shtapel
tolalar sof holda, karda usulida yigiriladi. Sof shtapel kalava ip olish uchun 0,4 teks(H 2500) dan
0,16 teks (H 60000) gacha bo’lgan viskoza tolalar ishlatiladi. Shtapel tolalarni yigirishning o’ziga
hos tomoni shundaki, barcha yigirish bosqichlarida tolalarning elektrlashuvini kamaytirish uchun
ular albatta emulsiyalanadi. Tolalarning uzunligi va ingichkaligi jihatidan bir tekis bo’lgani uchun
shtapel kalava ip tekis va silliq chigadi.

7-map3y:["azjiamMajapHUHT YPUIMILIAPH Ba YJIAPHUHT TYypJapH .
Masbpy3a MalIFyJIOTUHUHT TabJIMM TEXHOJOTUSICUHUHT MOJEIH.

2- mawizyiom

["a3namanapHUHT YpUIIMIIApU Ba YIAPHUHT TypJIapH.

YKye coamu: 2 coar

Tanaoanap conu:
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YKye mawzynomnune waknu

Axbopomau mavpysa

Mawzynomnune pexcacu:

Reja:
1.0ddiy o’rilishlar:
a) polotno;
b) sarja;
V) satin.
2.Mayda gulli o’rilishlar:
a) reps, rochojka;
b) kuchaytirilgan sarja, murakkab sarja;
v) atlas.

YKye mawizynomununz maxcaou:

lMaznamanapHuHT YpUIUIUIApY Ba YIAPHUHT Typiapu
TYFpUCUA Ha3apUil KYHUKMA XOCHJT KUJIUIIL.

Ileoazozuk eazuchanapu:

Ykye paonuamununz namuscanapu:

1.Ogauit ypuwunuiap Tyrpucuaa MabiaymoT | 1.0pauid  ypununuiap  XakudJa  MabliyMOTra  ara
Oepanu. Ooynmagunap.

2.Maiiga rymmum  ypununuiap  Xakgaa | 2.Maifna Tymnmum  YpuiMnouiap Xakujaa MablyMOT dra
MabJIyMOT OepajH. Oynanunap.

Tavaum ycynnapu Manpysa, Te3K0p CYpOB, HAMOWUIII STHIIL, CyX0aT.

Tavaum socumanaapu

VYKyB KyJU1aHMa, Cllaiiiyiap,aHuMaTCrsIap

Yxumuw waxnnapu

)I(aMoaBHfI, rypyxJjiapZia uuuiami.

Yxumuw wiapm-wapoumu

TexHuk BocuTanzap Ba rypyxJjapzia HIiniamra
MYIDKaJJIaHTaH ayIuTOpuUs

YKyB MallryJJOTUHUHI TEXHOJOIHK XapuTacu

Hwinune Daonusam mamyHu
oocKkuunapu ea Vkumyeuununz
% P Kumy Tanabanapnunz
s6aKkmu
1.1 Makcan Ba pexanalITUpWiIraH YKyB HaTwxkanapu | JIMKkar Kkujaau Ba €3u0
OuJIaH TaHUIITHPUIL oJaiuiap.
1. Kupum "
KHCMH 1.2 Mabpy3a pexacu OniiaH TAHHIITHPAITH. Tunrmnad €3ub omanumnap.
) 1.3 TanaGamapra yTuiaran Map3y [03aCHJaH TE3KOp
(151akuka) Tunrnab caBomapra

caBoJuiap 6epu6d OMIMMIIAPUHY TEKILIUPHIL
JKaBoOmapHu Ouprajvkga yMyMIalITUPAAd Ba aCOCHM
Mabpy3a MaB3ycura yTHIau.

XKaBoO Oepaawap.

2.1 Opouit ypunuuuiap

Tunrna6, €3u6 onaaunap
Ba yHra Knacrep
Ty3aJuap.

2. Acocmii KHCM
(55 maxuka)

2.2 Maiina rymmd ypuianuiap

Tunrnad, €3u6 onamunap
Ba yHnaru Knacrepau
yn3uo, Tynaupud
6opaauiiap

3.5kyHa0Bun

3.1 Mag3y Oyiinua sSKyHUH Xyjoca sicailiu, MyXuM
KUXaTiaapra UIITHPOKYMIAP AUKKATUHY Kall0 KUilau,
MaB3y [03acHJIaH CaBOJUIapra kaBob Gepaau.

Tunrnavaunap

KHCM.
(10 makuka)

XyJlaoca KMJIaau.

3.2 T'ypyx ¢daonnapunn,
Oaxomaiinu, y3apo Oaxomnam HaTwXamapu Oyiinda

IOXUAa WIITHPOKYMIAPHU
Tunrnab, é3u6 onagunap.
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3.3 VKYB MAWFYIOTHHMHT MAKCAQUra OPHIIHII

N TuHrnaaunap
JapaKacCUHU TaxJIMII KWy Ba 6axonanim.

3.4 Vii Basuda Oepamu: Map3y 6yiimua Murupui
yCyJulapura Joup cxeMalapHu YU3H0 KEJIHIIL Tunrmab, €3ub omamunap.

Reja:

1.0ddiy o’rilishlar:

a) polotno;

b) sarja;

V) satin.

2.Mayda gulli o’rilishlar:

a) reps, rochojka;

b) kuchaytirilgan sarja, murakkab sarja;
V) atlas.

TasgH4  TyUIyHYaJap:MoJI0THO,capka,CaTHH,pEIC,pauocka,Mypakkad
caprka,aTiiac,KydalTUpUIIraH capika.

To’quvchilik o’rilishlari har hil bo’lib, gazlamaning tuzilishi va hossalarini belgilaydi.
Gazlama o’ngidagi naqshlar va gazlama sirtining harakteri, ko’ndalang va bo’ylama yo’llari bor-
yo’qligi, tovlanib turishi tanda va arqoq iplarning o’rilish hiliga bog’liq bo’ladi. To’quvchilik
o’rilishi gazlamaning pishiqligiga, cho’ziluvchanligiga, qalinligiga, titiluvchanligi va gattigligiga,
kirishishiga, hullash-dazmollash paytida qisqarishi yoki cho’zilishiga va boshqa hossalariga ta'sir
qiladi. Modellash, loyihalash, gazlamalarni bichish va tikishda o’rilish nagshi hisobga olinadi.

To’quvchilik o’rilishlari murakkabligiga ko’ra to’rt klassga: oddiy (silliq) o’rilish, mayda
gulli o’rilish, murakkab o’rilish va yirik gulli o’rilishlarga bo’linadi.

To’quvchilik o’rilishlarini katak qog’ozga chizish uchun har qaysi vertikal qatorni tanda
iplari deb, har gaysi gorizontal gatorni argqoq iplari deb hisoblash gabul gilingan. har bir katak ikki
ip (tanda va arqoq ipi) ning kesishuvidan iborat bo’lib, yopilish deyiladi. Agar gazlamaning
o’ngiga tanda ipi chigsa, tanda bilan yopilish deyiladi va chizish paytida shtrihlab qo’yiladi. Agar
gazlamaning o’ngiga arqoq ipi chigsa, arqoq bilan yopilish deyiladi va chizish paytida oqligicha
goldiriladi.

Katak qog’ozga chizilgan To’quvchilik o’rilishlarini va gazlama namunalarini sinchiklab
ko’zdan kechirib, barcha yunalishlarda takrorlanadigan nagshni topish mumkin. Takrorlanadigan
o’rilish nagshi rapport deb ataladi.

Har qaysi to’quvchilik o’rilishida tanda bo’yicha rapport va arqoq bo’yicha rapport bo’ladi.
Tanda bo’yicha rapport - o’rilish naqgshini hosil giladigan tanda iplari soni, arqoq bo’yicha rapport
- o’rilish nagshini hosil giladigan arqoq iplari soni. To’quvchilik o’rilishi shemasida rapport,
odatda, pastki chap burchakka chiziglar bilan belgilanadi. Bu chiziglar kesishib kvadrat yoki
to’g’ri to’rtburchakni hosil giladi.

Oddiy (silliq) o’rilish
Oddiy o’rilish klassina polotno, sarja, atlas - satin o’rilishlar kiradi. Polotno o’rilish -
to’quvchilik o’rilishlari ichida eng keng tarqalgan o’rilish. Bunda tanda va arqoq iplari navbatma-
navbat keladi: gazlamaning o’ngiga bir gal tanda ipi, bir gal arqoq ipi chiqadi. Polotno o’rilish ip
gazlamalar - chit, bo’z, mitkal, makezit, batist, maya va hokazo; zig’ir tolali gazlamalar - polotno,
bortovka, parusina va hokazo; shoyi gazlamalar - krepdeshin, krep-shifon, krep-maroken va
hokazo; jun gazlamalar - movut, ba'zi ko’ylaklar va kostyumlik gazlamalar to’qishda qo’llaniladi.
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polotno

rogojka

satin

Sarja o’rilishi gazlamalarning o’ziga hos tomoni shundaki, ularda gazlama (sarja,
kashemir, shotlandka) diagonali bo’ylab ketgan yo’llar bo’ladi. Sarja gazlamaning o’ngida odatda,
yo’llar chapdan o’ngga qarab pastdan yuqoriga ba'zan esa o’ngdan chapga qarab ketadi.

Sarja hosil bo’lishining 0’ziga hos alomatlari:rapportda iplar soni engkam (3 ta) bo’ladi;
har gal arqoq ipi tashlanganda To’quv nagshi bir ipga suriladi. Agar sarjaning o’ngida arqoq iplari
ko’p bo’lsa, arqoqli sarja o’rilishi deyiladi. Odatda, ipak tandali va ip arqoqli ayrim shoyi
gazlamalar tanda sarja o’rilishda to’qiladi.

Satin va atlas o’rilishlari gazlamalarning o’ngi, odatda, silliq bo’ladi va tovlanib turadi.
Satinning o’ngida arqoq iplari, atlasning o’ngida esa tanda iplari ko’p bo’ladi. Satin va atlas
o’rilishlari rapportida kamida 5 ta ip bo’lishi kerak.

Keng targalgan ip gazlama - satin o’rilishida to’qiladi. Satin o’rilishda arqoq bilan
yopilishlar cho’zigqroq bo’lgani uchun arqoq bo’yicha juda zich gazlamalar to’qishga imkon
tugiladi.

Atlas o’rilishli gazlamalarning o’ngi tanda iplaridan iborat bo’ladi. Ip gazlama (satin-dubl
va lastik), zig’ir tolali gazlama (kostyumlik kalamenka), shoyi gazlamalar (krep-satin), korset
gazlamalar, pijamalar tikiladigan shtapel gazlamalar, ko’pgina astarlik shoyi va yarim shoyi
gazlamalar atlas o’rilishda to’qiladi. Satin va atlas o’rilishlarda to’qilgan gazlamalar ishqalanishga
ancha chidamli bo’ladi. Bunday o’rilishda to’qilgan gazlamalarning kamchiligi shuki, ular
titiluvchan bo’ladi, tahlanganda va tikkanda sirpanib ketaveradi.
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Mayda gulli o’rilishlar

Mayda gulli o’rilishlar klassi ikki kichik klassaga bo’linadi: 1) Oddiy o’rilishlarni
o’zgartirish va murakkablashtirish yo’li bilan hosil qilingan hosila o’rilishlar; 2) Oddiy
o’rilishlarni almashtirish va aralashtirish yo’li bilan hosil qilingan aralash o’rilishlar.

Hosila polotno o’rilishga reps o’rilish va rogojka kiradi.

Reps o’rilish yoki argoq bilan yopilishlarni uzaytirish yo’li bilan hosil gilinadi. Reps
o’rilishda har gaysi tanda ipi ikki, uch va undan ko’proq argoq ipi orgali o’tishi mumkin. Bunday
gazlama sirtida ko’ndalang yo’llar hosil bo’ladi va reps ko’ndalang reps deb ataladi.

Rogojka ikki yoki uchtali polotno o’rilish bo’lib, tanda va arqoq bilan yopilishlarni
simmetrik tarzda oshirish yo’li bilan hosil gilinadi. Rogojka to’rt ipli gilib to’qilishi mumkin.
Rogojkada tanda bo’yicha rapport arqoq bo’yicha rapportga teng bo’ladi.

Hosila sarja o’rilishlariga kuchaytirilgan sarja, murakkab sarja, teskari sarja va siniq sarja

kiradi.

Kuchaytirilgan sarja oddiy sarjadan shu bilan farg qiladiki, uning rapportida yakka
yopmalar bo’lmaydi, natijada unda enlirog, yaqgolrog yo’llar hosil bo’ladi. Gazlama o’ngida
ganday sistema ko’pligiga garab, kuchaytirilgan sarjalar tanda, arqogli yoki teng tomonli bo’lishi
mumkin. Ko’pchilik sarjalar teng tomonli, ya'ni 2/2 va 3/3 qilib to’qiladi.

Murakkab yoki ko’p yo’lli sarja o’rilishda to’qilgan gazlamalarda turli kenglikdagi galma-
gal keladigan diagonal yo’llar bo’ladi. Bu o’rilish surati va mahraji ikki yoki bir necha ragamdan
iborat kasr bilan ifodalanadi. Siniq va teks sarjalar «archasimonyo’rilishlar deb ham ataladi.
Chunki sarja yo’lining burchak ostida davriy ravishda o’zgaradi, sarja yo’li sinadi va hosil bo’lgan
naqgsh archaga o’hshaydi. Teskari sarjaning siniq farqi shuki, sinish joyida sarja yo’li suriladi:
tanda bilan yopilishlar garshisida arqoq bilan yopilishlar, arqoq bilan yopilishlar garshisida tanda
bilan yopilishlar yotadi.
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' REPS

SARJA

Hosila satin o’rilishlar jumlasiga kuchaytirilgan satin kiradi. Sakkiz ipli oddiy satindan
fargli ravishda sakkiz ipli kuchaytirilgan satinda arqoq ipi ikki tanda ipi ostidan o’tadi va olti ipli
tandani yopadi.

Aralash o’rilishlar jumlasiga, gulli, krepli, relefli, tirqishli o’rilishlar kiradi.

Gulli o’rilishlar gazlama sirtida bo’ylama va ko’ndalang yo’llar, kataklar, konturlar tarzida
oddiy gullar hosil bo’ladi. Gulli o’rilishlar oddiy o’rilishlarning almashinishi yoki qo’shilishidan
hosil bo’ladi.
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Krepli o’rilishning o’ziga hos tomoni shundaki, gazlama o’ngiga cho’ziq yopmalar
targalgan bo’lib, ular gazlamada mayda donli sirt hosil giladi. Krepli o’rilishlar yopmalarni
uzaytirish yoki ikki o’rilishni qo’shish yo’li bilan hosil gilinishi mumkin.

Relefli o’rilishlar gazlamada tanda yoki arqoq iplari chiqib turadigan naqgsh hosil giladi.
Relpefli o’rilishlar jumlasiga vafelli, diagonalli va yo’lli o’rilishlar kiradi.

Diagonal o’rilishda to’qilgan gazlamalar o’ngidan mayda gavariq relpefli yo’llar bo’ladi.
Bu yo’llar chapdan o’ngga qarab pastdan yuqoriga ketadi.

Yo’lli o’rilishlar to’qilgan gazlamalar sirtida vertikal yoki qiya yotgan qavariq relpefli ikki
yo’lli bo’ladi.

Tirqishli o’rilishda to’qilgan gazlamalar nafis bo’ladi. Urilish jarayonida tanda yoki
arqoqning ayrim iplari surilib yoki ajralib tirqishlar hosil bo’ladi.
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