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MUQÀDDIMÀ

Màmlàkàtimiz bîzîr munîsàbàtlàrigà o‘tish dàvridà màvjud
bo‘lgàn bàrchà turdàgi sànîàt kîrõînàlàrining rivîjlànishi,
iqtisîdiy ko‘rsàtkichlàrning îshib bîrishigà îlib kålàdi. Shu bilan
bir qàtîrdà, ichki bîzîrni yuqîri sifàtli, tàkîmillàshgàn tåõnîlî-
giya va màhsulîtlàr bilàn to‘ldirish iqtisîdimizning yuksalishiga
muhim omil bo‘ladi.

Råspublikàmiz îldidà turgàn àsîsiy màsàlàlàrdàn biri — ichki
bîzîrlàrimizni o‘zimizda ishlab chiqarilayotgan sifàtli màhsulîtlàr
bilàn to‘ldirish va jàhîn bîzîrlàridà ràqîbàt qilà îlàdigàn sifàtli màhsu-
lîtlàr ishlàb chiqàrishdir. Ya’ni, bàrchà turdàgi sànîàt kîrõînàlàridà
sifàtli màhsulîtlàr ishlàb chiqàrish, hàmdà jàhîn bîzîrlàridà ràqîbàt-
bàrdîshligini îshirish uchun birinchi nàvbàtdà kîrõînàlàrdà màvjud
bo‘lgàn eski àsbîb-uskunàlàr o‘rnigà zàmînàviy àsbîb-uskunàlàr
bilàn jihîzlàsh, ishlàb chiqàrishdà idishlàrgà jîylàshtirish, sàqlàsh va
trànspîrtdà tàshish dàvridà, hàmdà ulàrdàn sàmàràli fîydàlànishdà
qo‘yilgàn tàlàblàrgà riîya qilish, màhsulît sifàtining bàrqàrîrligini
tà’minlàsh lîzim. Dàvlàtlàr îràsidà iqtisîdiy, tåõnikàviy, màdàniy
àlîqàlàr o‘rnatish va rivîjlàntirish, õàlqàrî tàshkilîtlàr tîmînidàn
ishlàb chiqàrilàyotgàn stàndàrtlàrni uyg‘unlàshtirish kerak.

Bundàn tàshqàri, màhsulîtlàrning ekspîrt sàlîhiyatini îshirib
bîrish uning ishlàb chiqàrish dàràjàsining yaõshilànishigà îlib kålàdi.
Màhsulît sifàtidàn dàvlàtning tåõnik tàkîmillàshgàni va rivîjlàngàn-
ligigà bàhî bårsà bo‘làdi.

Iqtisîdni rivîjlàntirishning àsîsiy shàrtlàridàn biri màhsulît
sifàtini doimiy ràvishdà îshirib bîrishdir. Màhsulît sifàtini îshirish,
àssîrtimåntlàrini kångàytirish va istå’mîlchilàr tàlàbini qîndirish
hîzirgi bîzîr iqtisîdiyotining muhim vazifàlàridàn biri hisîblànàdi.
Màhsulîtning sifàt dàràjàsini tà’minlàsh uchun stàndàrtlàr va tåõnik
shàrtlàrning må’yoriy tàlàblàrigà bîg‘liq hîldà uzluksiz nàzîràt
ishlàrini îlib bîrish lîzim.

Shu bilàn birgàlikdà màhsulîtning sifàt dàràjàsini yaõshilàshdà
stàndàrtlàrning ilmiy-tåõnik dàràjàsini îshirish, stàndàrtlàr va tåõnik
shàrtlàrni muntàzàm yangilàb bîrish, màhsulît sifàti va yuqîri
tåõnik dàràjàsini kàfîlàtlàsh lîzim.
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Bîzîr iqtisîdiyotidà bîshqàrishning yangi shàrtlàri màhsulît
sifàtigà yangi tàlàblàr qo‘ymîqdà. Bu yanàdà muhimrîq bo‘lib,
to‘qimàchilik màhsulîtlàri àhîlining dîimî o‘sib bîràyotgàn tàlàb
va ehtiyojlàrini qîndirishi kåràk.

Hàr bir yo‘nàlish, hàr bir sànîàt kîrõînàlàri ishlàb chiqàrish-
dàgi yangilànishning àniq yo‘ligà egà bo‘lishi lîzim. Màhsulît sifàtini
jàhîn stàndàrtlàri dàràjàsigà ko‘tàrish, màhsulîtni dunyo bîzîrlàrigà
chiqàrishni ta’minlàydi.

Istàlgàn màhsulît sifàtini, ya’ni shu qàtîri to‘qimàchilik màtå-
riàllàrini bàhîlàsh uchun màtåriàllàrning ràtsiînàl qàytà ishlànishi
va qo‘llànilish imkîniyatlàrini àniqlàshdà muhim õîssàlàrigà må’yoriy
tàlàblàr belgilab o‘tiladi.

Màhsulît sifàtini bàhîlàsh nàtijàlàri nàfàqàt jàmi õîssàlàri dàrà-
jàsigà va yåtàrli o‘lchàshdàgi àniqligigà, bàlki bu õîssàlàri bo‘lgàn
tàlàb dàràjàsigà bîg‘liq.

Eng muhimlàridàn biri ma’lum bir màqsàdlàr uchun ishlàtilà-
digàn yoki qàytà ishlànàdigàn màhsulîtlàrning yåtàrli dàràjàdà
àsîslàngàn sifàt ko‘rsàtkichlàrini tànlàshdir.

Yuqîri sifàtli màhsulîtni yaràtish, ta’minlàsh va råjàlàshtirish
zàmînàviy bàhîlàsh uslublàri va sifàt ko‘rsàtkichlàrining stàndàrtlàri
bo‘yichà bilimni tàlàb etàdi. Ushbu dàrslikning àsîsiy màqsàdi,
kåràkli ma’lumîtlàrni bårish va àmàliyotdà uslublàrning qo‘llànilishini
ko‘rsàtishdir.

Kåyingi pàytlàrdà istå’mîlchilàrning to‘qimàchilik buyumlàrigà
bo‘lgàn tàlàbi kundàn kungà îrtib bîrmîqdà. Chunki hîzirgi pàytdà
råspublikàmizning ichki bîzîrlàrini õîrijdàn kåltirilàyotgàn sifàtli
màhsulîtlàrgà bo‘lgàn tàlàbi kàttà. Bizning àsîsiy màqsàdimiz ichki
bîzîrlàrimizni o‘zimizdà ishlàb chiqàrilàyotgàn sifàtli kiyim-
kåchàklàr bilàn to‘ldirish, hàmdà råspublikàmiz ekspîrt sàlîhiyatini
îshirishdàn ibîràtdir. Dåmàk, to‘qimàchilik màhsulîtlàri dunyo va
ichki bîzîrlàrdà ràqîbàtlàshà îlàdigàn bo‘lishi kåràk.

Màhsulît sifàt ko‘rsàtkichlàri nàfàqàt màhsulîtning bàrchà
ko‘rinishdàgi õîssàlàri dàràjàsigà yoki ulàrni àniq o‘lchàmigà mu-
vîfiqligi, bàlki bu õîssàlàrigà bo‘lgàn tàlàb dàràjàsigà hàm bîg‘liqdir.
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I  B Î B

TO‘QIMÀCHILIK  TÎLÀLÀRINING  ÎLINISHI

1-§. Tîlàlàrning tàsnifi

Hozirgi vaqtda davlatimiz oldida turgan eng muhim vazifalardan
biri aholini sifatli, hamda bejirim tikuvchilik buyumlari bilan
ta’minlashdir. Chunki, u insonlarning atrof-muhitdan himoya
qilishga, hamda ularning go‘zalligini ta’minlashga qaratilgan.

Matårialshunîslik — to‘qimachilik matåriallarining, ya’ni:
tîla, ip, eshilgan mahsulît, gazlama, trikîtaj va  nîto‘qima
matîlarning îlinishi, tuzilish va xîssalarini o‘rganishda ishla-
tiladigan uslub va asbîb-uskunalardan fîydalanishni o‘rga-
tadigan fandir.

Tikuvchilik mahsulotlarini tayyorlash uchun turli xil matårial-
lardan fîydalaniladi:

1. Asîsiy matåriallar — mahsulîtning yuzasi va asîsiy qismlari
uchun. Bunda trikîtaj, nîto‘qima matîlar, to‘da (kîmplåks),
sun’iy va tabiiy pîyabzal, mo‘yna kabi gazlamalar kiradi.

2. Astarlik matåriallar     — miyona (qistirma) matåriallar —
bîrtîvka, tukli gazlama, kîlånkîr, flizålin va hokazo; issiq tutuvchi
matåriallar — mîmiq paxta, vatin, vatilin, pîrîlîn, mo‘yna; kiyim
qismlarini biriktirish matåriallar — tikuv g‘altak  iplari va  yålim;
kiyim furniturasi — tugmalar, pistînlar, ilgaklar va hokazo; pardîz
matåriallari — uqalar, shnurlar, to‘rlar va hîkazî.

Tikuvchilik matåriallaridan samarali fîydalanish va yuqîri sifatli
buyumlar ishlab chiqarish uchun tikuvchilik sanîati xîdimlari bu
matåriallarning xîssalari va assîrtimåntini yaxshi bilishlari lîzim.
Turli to‘qimachilik matåriallarining xîssalari ular qanday tîlalar
va iplardan tayyorlanganligiga, matåriallarning tuzilishi va ularga
qanday pardîz bårilganligiga bîg‘liq.

Tikuvchilik sanîati ahîlini sifatli va båjirim kiyim-kåchak bilan
ta’minlashi lîzim. Tikuvchilik buyumlari ishlab chiqarishni ko‘-
paytirish va assîrtimåntini kångaytirish to‘qimachilik sanîatining
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rivîjlanishiga bîg‘liq, chunki asîsiy tikuvchilik matåriallari bo‘lmish
ip-gazlama, jun, ipak va zig‘ir tîlali gazlamalarni ana shu sanîat
yåtkazib båradi. Sun’iy va sintåtik tîlalar ishlab chiqarish gurkirab
o‘sayotganligi tufayli to‘qimachilik sanîatining xîmashyo bazasi
uzluksiz kångaymîqda.

Hajmdîr sintåtik va sun’iy g‘altak iplar, shtapål tîla bîg‘lamlari,
yaxlit bo‘yalgan kimyoviy tîlalar ishlab chiqarish ancha ko‘paydi.

Tikuvchilik matårialshunîsligi fani faqatgina gazlamalarning
tuzilishi bilan chågaralanibgina qîlmay, balki ularni tayyorlash
jarayoni va tikuvchilik buyumlaridan foydalanish vaqtida unga
ta’sir qiluvchi îmillarni ham o‘rganadi. Undan tashqari tikuvchilik
mahsulîtlarining assîrtimånti bilan ham yaqindan tanishtiradi.

Tikuvchilik buyumlariga ma’lum gigiyånik, tåxnikaviy, eståtik
va iqtisîdiy talablar qo‘yildi.

Gigiyånik talablar — insînning sîg‘lig‘ini saqlashga qaratilgan
talablar. Kiyimning asîsiy gigiyånik ko‘rsatkichlari — havî o‘tka-
zuvchanligi, gigrîskîpligi, issiqdan himîya qilish xîssalari, kir-
chilligi, suv o‘tkazmasligi va hokazo. Gigiyånik talablar buyum-
ning nimaga mo‘ljallanganligiga bîg‘liq. Ichki kiyim va yozgi
kiyimlarning havî o‘tkazuvchanligi va gigrîskîpligi yaxshi bo‘lishi,
ularni kiyib yurish qulay bo‘lib, îsînlikcha yuvilishi kårak. Qishki
kiyimlar issiq bo‘lishi, plashlar suv o‘tkazmasligi kårak.

Tåxnikaviy talablar — tikuvchilik matåriallarining sifatiga va
kiyimlar tayyorlashga qo‘yiladigan talablar. Tikuvchilik matåriallari
va tayyor tikuvchilik buyumlari Davlat standartiga mos kålishi
shart.

Eståtik talablar esa mîda bilan bîg‘liq.
Iqtisîdiy talablar kiyimning narxi bilan bålgilanadi.
To‘qimachilik matåriallarining dåyarli barchasi to‘qimachilik

tîlalaridan ibîrat. Turli xil matåriallarning tashqi ko‘rinishi, xususi-
yatlari ularni tashkil etuvchi tîlalarning xîssalariga bîg‘liq.

To‘qimachilik tîlasi dåb, egiluvchan, ma’lum uzunlik va
mustahkamlikka ega bo‘lgan, ko‘ndalang kåsim yuzasi kichik,
to‘qimachilik mahsulîtlarini îlish uchun ishlatish mumkin bo‘l-
gan jismga aytiladi.

Bo‘ylamasiga shikastlanmasdan bo‘linmaydigan to‘qimachilik
tîlasiga tanhî tîla dåb ataladi.
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Bir nåcha tanhî tîlalarning bo‘ylamasiga qo‘shilishidan hîsil
bo‘lgan tîlalarni birikkan (kîmplåks) tîla dåb ataladi.

Tîlalar tarkibi va îlinish usullariga ko‘ra tabiiy va kimyoviy
tîlalarga bo‘linadi. To‘qimachilik tîlalarining sinflanishi 1-rasmda
bårilgan.

Tabiiy tîlalarga tabiatdagi îrganik va nîîrganik mîddalardan
îlinuvchi to‘qimachilik tîlalari kiradi.

Tabiiy îrganik tîlalar o‘simliklarning urug‘i va måvasidan (paxta,
kîyr, kapîk), pîyasidan (zig‘ir, jut, kanîp va hokazolar),
barglaridan (yukka, abaka, manilla) îlinadi. Tabiiy îrganik tîlalar
tarkibiga qo‘y, echki, tuya va bîshqa hayvînlarning tårisi ustidagi
tuk qîplamasidan îlinuvchi jun tîlalari hamda tut va eman
qurtlarining båzlari ishlab chiqaradigan tabiiy ipak kiradi.

Tabiiy nîîrganik tîlalarga tîshpaxta (asbåst) tîlasi kirib, u
tîg‘ jinslari birikmalaridan ishlab chiqariladi.

Kimyoviy tîlalarga tabiiy yoki sintåz yo‘li bilan îlingan yuqîri
mîlåkulali birikmalarni kimyoviy usulda ishlîv bårish asîsida
îlinadigan tîlalar kiradi.

Xuddi tabiiy tîlalardåk, kimyoviy tîlalar ham îrganik va
nîîrganik mîddalardan ibîrat bo‘ladi. Îrganik kimyoviy tîlalar
sun’iy va sintåtik tîlalarga bo‘linadi.

Agar tîla tabiatda mavjud bo‘lgan yuqîri mîlåkulali birikma-
lardan îlinsa, u sun’iy tîla dåb ataladi.

Agar tîla îlish uchun ishlatiluvchi yuqîri mîlåkulali birikma-
larni îddiy mîddalarni sintåzlash yo‘li bilan îlinsa, bunday tîlalar
sintåtik tîla dåb ataladi.

Sun’iy kimyoviy tîlalarga sållulîza va uning efirlaridan
îlinuvchi viskîza, mis-ammiak va atsåtat tîlalari hamda îqsil
mîddalardan îlinuvchi kazåin, zåin va hokazolar kiradi. Sintåtik
kimyoviy tîlalarning assîrtimånti juda kång bo‘lib, ularga
pîliamidlardan îlinuvchi kaprîn, anid, enant; pîliefirdan — lavsan;
pîliakrilnitrildan — nitrîn; pîlivinilxlîriddan — xlîrin; pîlivinil
spirtidan — vinilîn; pîliuråtandan — spandåks; pîliîlåfindan —
pîliprîpilån, pîlietilån tîlalari va shularga o‘xshash bir qatîr tîlalar
kiradi.

Nîîrganik kimyoviy tîlalarga måtall va shishadan îlinuvchi
tîlalar kiradi.
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Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Tikuvchilik buyumlari ishlab chiqarishda ishlatiladigan matåriallar
turi qanday?

2. Tikuvchilik buyumlariga qo‘yiladigan talablar nimalardan
ibîrat?

3. To‘qimachilik tîlalari dåb nimaga aytiladi?
4. Tabiiy tîlalar nåcha guruhga bo‘linadi?
5. Kimyoviy tîlalar nåcha guruhga bo‘linadi?

Eslab qîling!

Tîla, to‘qimachilik tîlalari, tanhî tîla, tabiiy tîla, kimyoviy
tîla, birikkan tîla, sun’iy tîla, sintåtik tîla, gigiyånik, eståtik,
iqtisîdiy talablar, tåxnik talablar.

O‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. — M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U.M., Qulmatov M.Q., Ochilov T.A., Rahimov F.X.,
Jo‘rayev Z.B. Materialshunoslik. — Toshkent: «Ilm Ziyo», 2005.

4. Îchilîv T.A., Qulmatîv M.Q., Abdullina F.J. V 540600 «Yångil
sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yångil
sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni.
Tîshkånt: TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á.À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á.À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

2-§. Tîlalarning kimyoviy tarkibi

Barcha turdagi îrganik tîlalar yuqîri mîlåkulali mîddalarga
kiradi, ya’ni ular pîlimår dåb ataladi.

«Pîli» — ko‘p, «mår» — zarracha, ya’ni ko‘p zarracha degan
ma’noni bildiradi.
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Tîla mîddalarining mîlåkula tuzilishi uchta îmil bilan bål-
gilanadi:

1. Tîlani tashkil etuvchi elåmåntlar.
2. Shu elåmåntlarning bir-biri bilan bîg‘lanishi.
3. Elåmåntlarning o‘zarî jîylanishi.
Tîlalarni tashkil etuvchi elåmåntlar quyidagilardan ibîrat:
1. Mîlåkula — tîlalar uchun makrîmîlåkula (makrîs — katta)

dåb ataladi. Masalan: CH2 = CH2 etilån îddiy mîdda, pîlimår
bo‘lsa pîlietilån bo‘ladi (CH2 – CH2 –)p, p-pîlimårlash
kîeffitsiånti.

2. Mikrîfibril — bir qancha makrîmîlåkula birlashmasi.
3. Makrîfibril — katta fibril.
4. Tîla qatlami — fibril qatlami.
Elåmåntlarning o‘zarî bîg‘lanishi ikki xil bo‘ladi:
a) elåmåntar kimyoviy bîg‘ bilan yoki vîdîrîd bîg‘i bilan

birlashadi;
b) mîlåkulalar o‘zarî tîrtish kuchi bilan yoki Van-dår-Vaals

(Nidårland fizigi) kuchi bîg‘langan bo‘ladi. Van-dår-Vaals kuchi
uch xil bo‘ladi.

1. Îriåntatsiya kuchi — bu nochîr qutblangan (dipîl)
mîlåkulalarga îid.

2. Induksiîn kuchlar — bu ikkita mîlåkula zaryadlarini bir-
biriga ta’sirida hîsil bo‘ladi.

3. Dispårsiîn kuchlar — bu kuch ikkita yaqinlashgan mîlåkula
elåktrînlarining tîrtish kuchi.

Eng katta kuch bu kimyoviy bîg‘ bo‘lib hisîblanadi. Bu kuchlarni
quvvat bilan o‘lchasak kimyoviy bîg‘lar — 80–800 kj/mîl, vîdîrîd
bîg‘lar — 20–40 kj/mîl, Van-dår-Vaals kuchi — 0,8–8 kj/mîl.

Mîlåkulalarda elåmåntlarning jîylanishi. Pîlimår mîdda-
larning mîlåkula tuzilishi uch xil bo‘ladi. Agar har xil elåmånt
turini A, B, C dåb bålgilasak, mîlåkula tuzilishini quyidagicha
yozish mumkin.

1. Chiziqli tuzilish — har bir qîldiq yon tîmînidan birlashib,
chiziq bo‘yicha jîylashadi.

– A – A – A – A –A – gîmîpîlimår
– A – B – A – B –A – sîpîlimår
– A – A – A – B –B – B – blîkpîlimår
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2. Tarmîqli tuzilish — asîsiy zanjirlardan yon tîmînga tar-
mîqlangan bo‘ladi.

             – Å – Å – Å –

– C – C – D – C – C – D – C – C – îqsil mîddalar mîlåkulasi

  – Å – Å – Å –

3. To‘rsimîn tuzilish — bu tuzilishda har bir elåmånt to‘rt
tîmîndan bir-biri bilan bîg‘langan bo‘lib, bu tuzilishdagi
pîlimårlardan tîla îlib bo‘lmaydi. Bu pîlimårlar plyonka,
plastmassa îlishda ishlatiladi.

– A – A – A –

– A – A – A –

– A – A – A –

Pîlimår mîddalar mîlåkulasi ikki xil hîlatda bo‘ladi: amîrf va
kristall hîlat.

Amîrf hîlatda jîylashgan mîlåkulalar yo‘nalishi va mîlåkulalar
îrasidagi masîfa har xil bo‘ladi, ya’ni mîlåkulalar tartibsiz hîlatda
jîylashadi. Bunday tîlalarning cho‘ziluvchanligi katta, mustah-
kamligi kam bo‘ladi.

Kristall tuzilishdagi mîlåkulalar kristall panjarasini hîsil qila-
dilar va mîlåkulalar tartibli hîlatda jîylashgan bo‘ladi. Mîlåkula
yo‘nalishi va ularning îrasidagi masîfa bir xil bo‘ladi.

Paxta va ipak tîlalarining mîlåkulasi ikkita tuzilishning
aralashmasidan ibîrat. Jun tîlasi amîrf tuzilishda bo‘ladi.

Sållulîzaning tuzilishi. Sållulîza o‘simlik tîlalarining asîsiy
mîddasi bo‘lib hisîblanadi. Sållulîza ayrim sun’iy kimyoviy
tîlalarni (viskîza, atsåtat, mis-ammiak) îlishda ham ishlatiladi.

Sållulîza hamma o‘simliklarda uchraydi. Låkin håch vaqt sîf
hîlda uchramaydi. O‘simliklarda sållulîza bîshqa mîddalar bilan
qo‘shilgan hîlda uchraydi.

Sållulîzaning yo‘ldîshlariga påntîzan, gåksîzan, lignin, påktin
mîddalari kiradi. Kimyoviy sun’iy tîlalarni îlishda asîsan archa
yog‘îchlaridagi va paxtaning kalta tîlasidagi sållulîzadan
fîydalaniladi.
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Sållulîza glyukîzaning qîldig‘idan tashkil tîpgan bo‘lib, uning
impårik fîrmulasi quyidagichadir:

[– C6H10Î5 – ]n yoki [– C6H7Î2(ÎH)3 –]n

 elåmåntar halqasi

bu yerda: n – pîlimårlash kîeffitsiånti, ya’ni sållulîza mîlåkulasi-
dagi halqalar sîni. n qanchalik katta bo‘lsa, shunchalik tîlalardagi
sållulîza mîlåkulasi uzun bo‘ladi. Pishgan paxta tîlasi uchun
n = 10000, pishmagan paxta tîlasi uchun n = 500, zig‘ir tîlasi
uchun esa n = 20000-30000.

Sållulîzaning struktura fîrmulasi:

Ikkita qîldiq bir-biriga nisbatan 180  buralib jîylashgan
bo‘ladi.

To‘qimachilik tîlalarining tarkibida quyidagi mîddalar
mavjuddir (1-jadval).

Lignin mîddasi sållulîzaga qattiqlik, yog‘îchlik xususiyatini
båradi. Sållulîzaning sîlishtirma zichligi 1,54–1,56 g/sm3.
Sållulîzani 120–130 C harîratda qizdirganimizda tarkibi
o‘zgarmaydi. 160–180 C harîratda sållyulîza mîlåkulalarining
tuzilishi buziladi.

Quyosh nuri ta’sirida sållulîzaning glyukîzid bîg‘i îksidlanadi
va mîlåkula tuzilishi parchalanadi. Sållulîza yaxshi dielåktrik
xususiyatga ega. Sållulîza suvda va bånzîl spirtida erimaydi.

Sållulîzaga ishqîr bilan ishlîv bårilsa, tîlasi yaltirîq bo‘ladi
(myulinå ipi).
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1- jadval

Sållulîzaga îrganik kislîtalar ta’sir qilib murakkab sållulîza
efirini îlish mumkin.

[C6H7Î2(ÎH)3]n+2nHNO3  [C6H7Î2(ÎNO2)2OH]n+2nH2O.

Îlingan mîdda — nitrîsållulîza efiri dåb ataladi. Agar shu
efir tarkibida azît miqdîri 11–12,7 fîiz bo‘lsa, kîllîksilin îlinadi.
Kîlîksilin – plyonka, plastmassa îlish uchun ishlatiladi. Agar
azît miqdîri 13–14 fîiz bo‘lsa, pirîksilin mîddasi, ya’ni pîrtlîv-
chi (pîrîx) mîddasi îlinadi. Sållulîzaning murakkab efiri
ksantîgånat sållulîzadan viskîza va diatsåtilsållulîzadan atsåtat
tîlalari îlinadi. Sållulîza tarkibidagi ÎH guruhi îrqali sållulîza
namlikni va gaz bug‘larini o‘ziga yaxshi tîrtadi.

Sållulîzadan tashkil tîpgan tîlalar yaxshi bo‘yaladi va yaxshi
yuviladi, gigrîskopik xususiyati yaxshi bo‘ladi.

Tîla îqsil mîddalarining tuzilishi. Jînivîrlardan îlinadigan
tîlaning (jun, ipak) va ayrim kimyoviy tîlalarning asîsiy mîddasi
îqsil mîddalardan tashkil tîpgan bo‘ladi. Îqsil mîddalar yuqîri
mîlåkulali birikmalarga kiradi. Îqsil mîddalarning mîlåkulasi
aminîkislîta qîldiqlaridan tashkil tîpgan.

Ko‘p îqsil mîddalarining mîlåkulasi 15–20 aminîkislîtalar
qîldiqlaridan takrîrlangan hîlda hîsil bo‘ladi.
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Aminîkislîta qîldig‘ining umumiy fîrmulasi

NH2 – CH – COOH

   R

R – radikal bo‘lib, bîshqa guruh atîmlarini ifîdalîvchibîshqa guruh atîmlarini ifîdalîvchibîshqa guruh atîmlarini ifîdalîvchibîshqa guruh atîmlarini ifîdalîvchibîshqa guruh atîmlarini ifîdalîvchi
bålgi.bålgi.bålgi.bålgi.bålgi.

Har bir aminîkislîta qîldig‘i bir-biri bilan påptid yoki karbamid
(CONH) guruhi bilan bîg‘langan bo‘ladi. Shuning uchun bunday
mîddalar pîliamid yoki pîlipåptidlar dåb ataladi.

Îqsil mîddalarda ko‘p uchraydigan qîldiqlar (glitsin, elanin,
valin, sistin va hokazo).

Glitsin (a — aminîsirka kislîtasi).

NH2 – CH – COOH

H
Alanin (a — aminîprîpilen kislîtasi).

NH2 – CH – COOH

CH3

Asparagin kislîtasi (a — aminîyantar kislîtasi).

NH2 – CH – COOH

                CH2 –  ÑÎÎH
Valin

NH2 – CH – COOH

CH2

   ÑH3 ÑH3
Sistin

        NH2                 NH2

CH – CH2 – S – S – CH2 – CH

                           COOH        COOH
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Jun tîlasining asîsiy mîddasi kåratin, ipak  tîlasining asîsiy
mîddasi esa fibrîindir.

Kåratin va fibrîin yuqîri mîlåkulali birikmalarga kiradi. Îddiy
sharîitda tîlalarning tarkibida îqsil mîddalarning mîlåkulasi
egilgan, buralgan hîlda bo‘ladi. Taxminan kåratinning mîlåkula
birligi 70000 va fibrîinniki 100000 ga tång.

Îqsil mîddalarining mîlåkulasi fibrilyar yoki glîbulyar
tuzilishida, jun tîlasi ko‘prîq glîbulyar amîrf tuzilishda, ipak
tîlasi esa fibrilyar tuzilishda bo‘ladi. Mîlåkulalarning ayrim qismlari
kristall tuzilishga ega. Fibrîinning sîlishtirma zichligi 1,25 g/sm3,
kåratinniki 1,28–1,3 g/sm3. Tîlalar 130–150 Ñ ga qadar qizdiril-
ganda ularning tuzilishi o‘zgarmaydi, 170 Ñ harîratdan îshganda
esa tarkibi buziladi. Gigrîskîpik xususiyati yaxshi. Masalan,
jun tîlasi 35–40 fîizga qadar namlikni o‘ziga yutganda ham
tîla quruq hîlatda bo‘ladi.

Îqsil mîddalar havîdagi kislîrîd bilan tåz îksidlanadi (jun,
ipak sarg‘ayadi) kuchsiz minåral kislîtalar tîlaning pishiqligiga
ta’sir etmaydi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Tîla mîddalarining kimyoviy tarkibini izîhlab båring.
2. Tîla mîddalarining mîlåkula tuzilishi qanday?
3. Sållulîzaning empårik fîrmulasini kåltiring.
4. Tîla îqsil mîddalarining tuzilishini kålitiring.

Eslab qîling!

Mîlåkula, pîlimår, fibril, mikrîfibril, makrîmîlåkula, sållulîza,
chiziqli, tarmîqli, to‘rsimîn, aminîkislîta.

O‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahimov F. X.,
Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent, 2005.



4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëî-âåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèç-
äàò, 1991.

3-§. Tabiiy tîlalarning îlinishi,
tuzilishi va xîssalari

Paxta — g‘o‘za dåb ataladigan o‘simlik urug‘ini (chigitni) qîplab
turadigan ingichka tîlalar bo‘lib, o‘rta tîlali paxta tîlasining uzunligi
26 – 35 mm, chiziqli zichligi 0,17–0,22 tåks, uzun tîlali paxta
tîlasining uzunligi 35–50 mm, chiziqli zichligi 0,13–0,15 tåks.

Paxta tîlasining îlinishi. Paxta tîlasi 4 xil o‘simlikning bîtanik
turidan îlinadi.

1. O‘rta tîlali g‘o‘za; 2. Uzun tîlali g‘o‘za; 3. O‘tsimîn g‘o‘za;
4. Daraxtsimîn g‘o‘za.

Bu g‘o‘zalardan îlingan paxta tîlalari bir-biridan uzunligi, nisbiy
mustahkamligi, yo‘g‘înligi va pishib yåtilish muddati bilan farq
qiladi.

O‘zbåkistînda asîsan o‘rta tîlali (97–98 fîiz) va uzun tîlali
paxta yåtishtiriladi. Ularning ko‘rsatkichlari quyidagi 2- jadvalda
bårilgan.
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2- jadval

r/T iralhciktasr‘oK igilriB
ilalîtatr‘O

atxap
ilalîtnuzU

atxap

1 igilnuzualîT mm 53–52 05–53

2 igilhcizilqizihC sketm 022–061 051–031

3 ihcukhsizuyibsiN sket/Hs 03–52 83–03

4 itaddumhsihsiP nuk 051–021 071–051

5 igilrîdlisîH ag/S 53–03 03–52

O‘rta  tolali
paxta

5–35

160–220

25–30

120–150

30–35

30–38

150–170

25–30

130–150

35–50

Ko‘rsatkichlari

Chiziqli zichligi

Tola uzunligi

Nisbiy uzish kuchi

Pishish muddati

Hosildorligi

Birligi Uzun tolali
 paxta

mm

Mteks

sH/teks

kun

S/ga

2
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Jadvaldan ko‘rinib turibdiki, uzun tîlali paxtaning tîlasi uzun,
mustahkam, låkin hîsildîrligi kam va kåchrîq yåtiladi.

O‘rta tîlali paxta O‘zbåkistînning hamma vilîyatlarida ekiladi.
Uzun tîlali paxta faqat janubiy vilîyatlarda qisman ekiladi.

O‘tsimîn va daraxtsimîn paxta O‘zbåkistînda yåtishtirilmaydi.
Paxtaning bu turlaridan Xitîy, Braziliya, Hindistîn va bîshqa
davlatlarda hîsil îlinadi.

O‘zbåkistînda ekiladigan o‘rta tîlali paxtaning sålåksiîn nav-
lariga quyidagilar kiradi: Namangan-77, S-6524, T-6, 175-F, Îq
qo‘rg‘în-2, An-Boyovut-2, Yulduz, Buxîrî-6, tåz pishar
Chimbîy-3104 va bargi o‘zi to‘kiladigan va yangi navlarga Måhr,
Îrzu, Måhnat kiradi.

Uzun tîlali paxtaning sålåksiîn navlari: Ash-25, Tårmåz-7,
Tårmåz-14, Tårmåz-16, 5904-Y va bîshqalar.

Hîzirgi vaqtda O‘zbåkistînda 29–30 ga yaqin sålåksiîn navlar

2-rasm. Chigitli paxtani dastlabki ishlash tåxnîlîgik sxåmasi.

2 – Tikuvchilik materialshunosligi
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mavjud. Shundan har bir vilîyat o‘zining sharîitiga mîslashgan
3–4 sålåksiîn navlarini ekadi.

Shirkat xo‘jaliklarida yåtishtirilgan chigitli paxta zavîdlarga
tîpshiriladi. Paxta zavîdlarda quyidagi tåxnîlîgik tizim bo‘-
yicha chigitli paxtaga dastlabki ishlîv bårib tîlasini ajratib îladi
(2- rasm).

O‘zDSt 604-2001 bo‘yicha paxta tîlasi 5 navga bo‘linadi. 1, 2,
3, 4, 5. Paxta tîlasining navi tashqi ko‘rinishi va rangi bo‘yicha
aniqlanadi. Tîlaning shtapål massa uzunligi va chiziqli zichligi
bo‘yicha paxta 9 tipga bo‘linadi: 1a; 1b; 1; 2; 3; 4; 5; 6; 7 shundan
1a; 1b 1; 2; 3- tiplari uzun tîlali paxtaga kiradi. 4; 5; 6; 7-tiplari
o‘rta tîlali paxta hisîblanadi.

Tîla tarkibidagi iflîs aralashmalar va nuqsînlar yig‘indisi
bo‘yicha paxta tîlasi 5 sinfga bo‘linadi: oliy; yaxshi; o‘rta; îddiy
va iflîs.

Paxta tîlasining tuzilishi. Paxta tîlasi bitta o‘simlik hujay-
rasidan ibîrat bo‘lib, uchta qatlamlardan tashkil tîpgan bo‘ladi.
Birinchi qatlami kutikula dåb ataladi (4- rasm). Bu qatlam o‘z

3- rasm. Chigitli paxtadan îlinadigan asîsiy mahsulîtlar.

Chigitli paxta 100 kg

Uzun tola 33–35 kg 1 kg o‘lik Chigit 61–66 kg

Yog‘ 12 kg

Momiq 4–5 kg

Kalta momiq 2–3 kg

Kunjara 24 kg

Shulxa 24 kg
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tarkibida yog‘, mum va bîshqa mîddalar bilan birikkan
sållulîzadan ibîrat. U tîlani tashqi namlik va måxanik ta’sirlar-
dan saqlaydi.

Tîlaning ikkinchi qatlami sållulîzadan tashkil tîpgan bo‘lib,
tîlaning asîsiy qatlami hisîblanadi, chunki uning xîssalari shunga
bîg‘liq. Uchinchi qatlam tîlaning o‘zagida jîylashgan bo‘lib, u
prîtîplazmadan ibîrat va tîla ichida bo‘shliq hîsil qiladi.

Paxta tîlasining rivîjlanishi ikkita davr ichida bo‘lib o‘tadi.
Birinchi davr 25–30 kun davîm etadi. Bu davrda tîlalar bo‘y-
lamasiga o‘sadi va îxirida o‘zining maksimal uzunligiga yåtadi.
Ikkinchi davr ham 25–30 kun davîm etib, tîla pishib yåtiladi.
Tîlaning pishgan-pishmaganligi uning tarkibidagi sållulîza miqdîri
bilan ifîdalanadi. Tîlaning ichida sållulîza qancha ko‘p yig‘ilgan
bo‘lsa, tîla shuncha yaxshi pishadi va diamåtri o‘zgarmaydi. Ichki
bo‘shliq diamåtri esa kamayadi. Tîlaning pishganlik kîeffitsiåntini
tîpishda tashqi diamåtrining ichki diamåtriga nisbati îlinadi. Tîla
mutlaqî pishhmagan bo‘lsa, bu
kîeffitsiånt 1,05 ga va eng
pishgan tîlada 5 ga tång.
Hamma tîlalar pishganligi
jihatidan 11 ta guruhga bo‘li-
nadi. Tîlaning pishganlik
darajasi 5-rasmda ko‘rsatilgan.

5- rasmda pishmagan pax-
ta tîlalari yassi, tasmasimîn,
yupqa dåvîrli ekanligi va

4-rasm. Tîlaning qatlamlari va pishganligini aniqlîvchi o‘lchamlari.
1 — kutikula; 2 — birlamchi devor; 3 — burmali qatlam; 4 — selluloza

spiralining buralishi; 6 — ikkilamchi dåvîr.

5-rasm. Pishganlik darajasiga ko‘ra
tîlalarning mikrîskîpda ko‘rinishi.

 30°

5

 5°

1 2 3 4 6

a b d e f g
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o‘rtasida kång bo‘shliq bîrligi ko‘rinadi. Tîlalar pishgan sari
dåvîrlariga sållulîza miqdîri yig‘iladi va qalinlashadi, bo‘shlig‘i
tîrayadi, tîlalar buramdîr bo‘lib qîladi. Tîla qanchalik uzun
bo‘lsa, shuncha ko‘p buraladi. Agar tîlaning 1 sm uzunligida
70–120 buralish bo‘lsa, bunday tîla yuqîri sifat ko‘rsatkichlariga
ega. Pishmagan tîlalarda buralishi kam va båtartib jîylashgan.
Tîlalarning pishganligi va buralishi faqat paxta tîlasiga mîs
xîssalardir. Paxta tîlasining afzalligi issiqlikni kam o‘tkazadi,
turli bo‘yoqlarda yaxshi bo‘yaladi, ishqîr va bîshqa kimyoviy
mîddalar ta’sirida buzilmaydi, ishqalanish va cho‘zilishga
chidamli bo‘ladi. Paxtaning gigrîskîpligi ancha yuqîri.
Må’yoriy (havîning nisbiy namligi 65 fîiz, harîrati 20 C)
sharîitda pishgan tîlaning namligi 8–9 fîiz bo‘ladi. Havîning
nisbiy namligi îshgan sari paxtaning namligi îshadi.

Havîning namligi 100 fîiz bo‘lganda paxta namligi 20
fîizga åtadi. Paxta namni tåz shimadi va tåz yo‘qîtadi. Suvga
bîtirilganda shishadi, shu hîlatda uning mustahkamligi 15–17
fîizga îshadi.

Tîlalarning rangi îq yoki birîz sarg‘ish rangda bo‘ladi. Ba’zi
g‘o‘za navlaridan to‘q sariq, sarg‘ish va bîshqa tabiiy rangdagi
tîlalar îlinadi. Bunday tîlalarning kutikulasi tarkibida bo‘yovchi
pigmånt mîddalari bo‘ladi.

Paxta tîlasi sarg‘ish alanga bårib yonadi va to‘liq yonib kul-
rang kul hîsil qiladi. Tîlalarni kuydirganda ulardan kuygan
qîg‘ozning hidi kåladi.

Paxta tîlalaridan îlinuvchi mahsulît tikuvchilikda kång
qo‘llaniladi.

Uzun tîlali paxtadan g‘altak iplar îlinadi. Ular yuqîri mus-
tahkamligi va chiziqli zichligi, hamda mustahkamligi bo‘yicha
bir tåkisligi bilan tavsiflanadi.

Paxtadan îlingan g‘altak iplar har xil ranglarda bo‘yalgan
bo‘lib, ular kiyim qismlarini biriktirish uchun tikuvchilik
sanîatida ishlatiladi.

Paxta tîlasidan îlingan paxta ipidan har xil kiyimlar tikish
uchun gazlamalar trikîtaj matî va buyumlar tayyorlanadi.
Kalta  tîlali paxtani qayta  ishlab yo‘g‘în va  tukdîr ip îlinadi.
Undan flanål, bumazåy va bayka nîmli gazlamalar îlinadi.
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Bular qishki ko‘ylakbîp gazlamalardir. O‘rta tîlali paxtadan
yigirilgan iplar trikîtaj matî va buyumlar, chit, satin, surp,
chîyshapbîp tukli chiyduxîba kabi gazlamalar ishlab chiqarish
uchun kång qo‘llaniladi. Uzun tîlali paxtadan îlingan nafis
va yupqa ip gazlamalar — batist, markizåt, shifîn va bîshqalar
tayyorlanadi.

Undan tashqari, tikuvchilikda paxta tîlalaridan îlingan trikîtaj
va nîto‘qima matîlar, hamda bîshqa to‘qima mahsulîtlari
qo‘llaniladi.

Zig‘ir..... Zig‘ir tîlasi zig‘ir o‘simligining pîya po‘stlîg‘idan
îlinadigan tîlalar guruhiga mansubdir. Zig‘ir bir yillik ko‘katsimîn,
balandligi 100 sm gacha, yo‘g‘înligi 0,8–1,4 sm ga tång bo‘lgan
o‘simlik hisîblanadi, hamda ulardan îlinadigan tîlalar yakka va
tåxnik tîlalarga bo‘linadi. Yakka tîlalarning uzunligi 2 mm dan
tî 60 mm gacha bo‘ladi. Ular lignin va påktin mîddalari yordamida
birikib tåxnik tîlalarni hîsil qiladi. Bitta tåxnik tîla 10–40 ta
yakka tîladan tashkil tîpgan.

Yakka tîlalar ikkala uchi bårk urchuqsimîn ko‘rinishda
bitta o‘simlik hujayrasidan ibîrat. Ko‘ndalang kåsimi îval yoki
ko‘p qirrali ko‘rinishda bo‘ladi. Buning tuzilishida uchta qat-
lam ishtirîk etadi (6-rasm): kutikula, sållulîza va bo‘shqa-lar.

Zig‘ir tîlalarining rangi îch kulrangdan to‘q kulranggacha
bo‘ladi. Zig‘ir o‘ziga xîs tîvlanib turadi, chunki tîlalarning sirti
silliq bo‘ladi.

Zig‘ir tîlalariga kislîta va ish-
qîrlarga ta’siri xuddi paxta tîlasi
kabi bo‘ladi. Kislîtaga bardîsh-
sizdir.

Zig‘ir tîlasi sarg‘ish alanga bårib
yonadi va to‘liq yonib kul hîsil
qiladi. Tîlalar kuydirilganda ulardan
kuygan qîg‘ozning hidi kåladi.

Zig‘ir tîlasi tarkibida 80 fîiz
sållulîza va 20 fîiz bîshqa ara-
lashmalar mavjud. Bularga mîy,
mum, ma’dan mîddalar, påktin,
lignin va bîshqalar kiradi.

6-rasm. Zig‘ir tîlasining
tashqi ko‘rinishi va

ko‘ndalang kåsim yuzasi.
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Må’yoriy sharîitda zig‘irning gigrîskîpligi 12 fîiz. Zig‘ir
namni tåz shimadi va tåz o‘zidan kåtkazadi. Issiqni ham tåz
o‘tkazadi. Zig‘irning bunday qimmatli gigiyånik xîssalari undan
îlingan gazlamalardan yozgi kiyimlar tikishga kång imkîniyat
båradi.

Yakka tîlaning nisbiy uzish kuchi 54–72 sN/tåks, cho‘zilish-
dagi uzayishi esa 1,5–2,5 fîiz, ya’ni paxtanikidan 3–5 marta
pastdir. Tîlalar îrasida jîylashgan påktin va lignin mîddalari
yog‘îchlik xususiyatini båradi. Shuning uchun zig‘irdan qilingan
qat gazlamalar buyumning shaklini yaxshi saqlaydi. To‘liq
uzayishda plastik qismiga 60–70 fîiz to‘g‘ri kåladi. Shuning uchun
zig‘ir tîlalaridan to‘qilgan gazlamalar ancha g‘ijimlanuvchan bo‘ladi.
Bunga qaramay, zig‘ir tîlasidan bir qatîr ko‘ylak va kîstumbîp
gazlamalar ishlab chiqariladi, shu bilan birgalikda, zig‘irdan
chîyshab, dasturxîn, sîchiq va ichki kiyimlar uchun ishlatiluvchi
gazlamalar ham îlinadi.

Tabiiy ipak. Tabiiy ipak tîlasi asîsan tut ipak qurtidan îlingan
pillalarni qayta ishlab îlinadi.

Ipak qurti o‘zining rivîjlanish jarayonida to‘rtta bîsqichdan
o‘tadi: pilla qurtining kapalagi tuxum qo‘yadi, bu tuxumdan
pilla  qurti paydî bo‘ladi va  ularning ichki a’zîlaridan ipak  ishlab
chiqaradi. Qurt yig‘ilgan ipak mîddasini tashqariga îg‘zidagi
båzlar îrqali siqib chiqarib, o‘z atrîfini to‘la o‘rab turuvchi
pillani hîsil qiladi va uning ichida g‘umbakka aylanadi.
G‘umbakdan kapalak paydî bo‘ladi. U pilladan tashqariga chiqib
tuxum qo‘yadi. Shunday qilib, pilla qurtining rivîjlanish
jarayoni takrîrlanadi.

Pillakashlik fabrikalarida pillalarni pilla o‘rash uskunalarida
chuvalanadi. Chuvalash paytida bir nåcha pilla ipakning uchi
birlashtiriladi. Natijada, xîm ipak hîsil bo‘ladi. Xîm ipak iplari
îqsil-såritsin bilan bir-biriga birikkan bir nåcha pilla ipidan ibîrat.
Pillalarni yig‘ish va tîrtish paytida hîsil bo‘lgan chiqindilar (ustki
chigal qatlamlar, pilla po‘stlîqlarining qîldiqlari, tåshilgan va
chuvib bo‘lmaydigan pillalar)dan yigirilgan ipak îlishda fîy-
dalaniladi.

Pilla qîbig‘ining tashkil etuvchisi bu uning ipidir. Pilla ipi
qurtining ichki båzlaridan o‘ng va chap yonlaridan ikkita alîhida-
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alîhida fibrîin ishlab chiqilib, qurt-
ning lab qismiga kålganda bu ikki
fibrîin såritsin mîddasi bilan bir-
biriga yopishadi. Natijada pilla ipi
hîsil bo‘ladi.

Pilla iplari mikrîskîp yordamida
tåkshirib ko‘rilsa, yondîsh ikki ipak
tîlasi va nîtåkis såritsin qatlami ko‘-
rinadi (7- rasm), hamda kichik tî-
mînlari juftlashtirilgan, uchlari
yumîlîqlangan ikkita uchburchakni
yoki eng tîr qismi bo‘yicha ko‘ndalangiga ikkita tång bo‘lakka
bo‘lingan nîto‘g‘ri ellipsni eslatadi.

Tabiiy ipakning kimyoviy tarkibi asîsan fibrîin (75–80 fîiz)
va såritsin (20–25 fîiz) mîddalaridan tashkil tîpgan.

Pilla ipiga bahî bårishda uning umumiy uzunligi ham, uzluksiz
chuvalangan ipning uzunligi ham e’tibîrga îlinadi.

Bitta pilladan chuvalangan ipning uzunligi ipak qurtining
zîtiga va qanday sharîitda bîqilganligiga qarab har xil bo‘ladi.
Ba’zi zîtlarga mansub qurtlar g‘umbakka aylanayotganida
uzunligi 1000 måtrgacha bîradigan bitta uzluksiz ip ishlab chi-
qaradi.

Pilla ipi o‘zining tabiatiga ko‘ra bîshlangan uchidan îxirigacha
bir må’yorda ingichkalashib bîradi. Pillaning sirtidan chuvalana
bîshlangan ip bîshlang‘ich qismining chiziqli zichligi uning îxirgi
qismining chiziqli zichligidan 2–3 barîbar kattarîq bo‘ladi. Pillaning
bunday xususiyati uning ichki nîtåkisligi dåb ataladi.

Tabiiy ipak asîsan yupqa va nafis bo‘lib, ayollarning ko‘ylakbîp
gazlamalari uchun ishlatiladi. Ipakning qimmatliligi shundaki,
undan tayyorlanadigan matîlarning tashqi ko‘rinishi chirîyli,
mustahkamligi yuqîri, bo‘yalishi yaxshi, egiluvchan, namlikni
îsîn singdiruvchanligidandir.

Tabiiy ipakdan jilvali gazlamalar ishlab chiqariladi. Bunday
gazlama sirtida to‘lqinsimîn mayda shakllar hîsil bo‘ladi. Qîlgan
qismida esa sirtlari silliq yuqîri sifatga ega milliy avrli gazlama —
xînatlas va atlaslar ishlab chiqariladi.

7-rasm. Pilla  ipining tuzilishi.
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Tabiiy ipakning tîlali chiqindilarini qayta ishlash asîsida
yigirilgan iplar îlinadi. Bunday ipaklar asîsan milliy chopîn va
to‘nlar tikish uchun båqasam, banîras kabi gazlamalar, baxmal
va duxîbalar ishlab chiqarish uchun ishlatiladi.

Undan tashqari, tabiiy ipak kashtachilik, zardo‘zlik, pîpîp-
chilik, shîkila tayyorlashda ham kång qo‘llaniladi.

Tabiiy ipakdan maxsus tåxnîlîgiya asîsida ishlab chiqarilgan
ipaklarni tibbiyotda, jarrîhlikda chîk matåriali sifatida ham
ishlatiladi.

Jun tîlasi. Jun tîlasi qo‘y, tuya, echki, qîramîl va
quyonlarning tårilari ustidagi tukli qîplamasidan îlinadi. Jun tîlalari
ildiz va tana qismlardan ibîrat.

Ildiz — junning tåri qatlami îstidagi qismi, tana-tåridan
chiqib turgan va îqsil mîdda kåratindan ibîrat bo‘lgan qismi.
Jun tîlasi tangachasimîn, qîbig‘ va bo‘shliq qatlamlaridan
ibîrat (8-rasm). Birinchi qatlam tîlani tashqaridan qîplab
turgan shîxsimîn tangachalardan ibîrat. Tîlaning turiga qarab
tangachalar halqasimîn, yarim halqasimîn, yalpîq bo‘lishi
mumkin. Bu qatlam tîla tanasini yåmirilishdan saqlaydi, tîlani
tîvlantirib turadi va ularning bîsiluvchanlik xîssasini yax-
shilaydi.

Qîbig‘ qatlami jun tîlasini hîsil qiladigan urchuqsimîn
hujayralardan ibîrat bo‘lib,
uning mustahkamligi, qayishqîq-
ligi va bîshqa xîssalarini bål-
gilaydigan asîsiy qatlam hisîb-
lanadi.

Bo‘shliq qatlam tîla o‘zagidan
o‘tadi. U havî bilan to‘lgan hujay-
ralardan ibîrat.

Yo‘g‘înligi va tuzilishiga ko‘ra
jun tîlalari mîmiq, îraliq tîla,
o‘zakli tîla va o‘lik tîla turlariga
bo‘linadi. Mîmiq mayin junli
qo‘ylarning butun jun qatlamini
tashkil qiluvchi va dag‘al junli

8- rasm. Jun tîlasining
tuzilishi.

a – mîmiq; b – îraliq tîla;
d – o‘zakli tîla; e – o‘lik

tîla.

a b d e
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qo‘ylarning tårisiga yopishib yotadigan ingichka buramdîr
tîlalar. Uning tarkibida tangachasimîn va qîbiq qavatlari bîr.
O‘zakli tîla mîmiqdan yo‘g‘înrîq va dag‘alrîq bo‘lib, dåyarli
buramdîr bo‘lmaydi. U yarim dag‘al junli va dag‘al junli
qo‘ylarning jun qîplamasiga kiradi. U uch qatlamdan ibîrat.
Îraliq tîlalar mîmiq bilan o‘zakli tîlalar o‘rtasida îraliq hîlatni
egallaydi. U uch qatlam — tangachasimîn, qîbiq va uzuq-uzuq
bo‘shliq qatlamlardan ibîrat. O‘lik tîla dag‘al, to‘g‘ri, qattiq
tîla bo‘lib, yomîn bo‘yaladi va qayta ishlash jarayonida sinib
qîladi. O‘lik tîlada tangachasimîn, yupqa qîbiq va kång bo‘shliq
qatlamlari bîr.

Hayvînlarning junini qirqish yo‘li bilan îlingan tîla tabiiy
jun dåb ataladi. Jînivîrlarning tårisiga ishlîv bårish vaqtida yig‘ilgan
jun zavîdda îlingan jun dåb ataladi. Eski jun laxtaklarini qayta
ishlash yo‘li bilan îlingan tîla esa tiklangan jun dåb ataladi. Jun
tîlalari paxta tîlasiga nisbatan uzun, mustahkamligi past, låkin
qayishqîqligi yuqîri bo‘ladi. Jun tîlasi o‘ziga namlikni yaxshi
singdiradi va uzîq vaqtda o‘z tarkibida tutib turadi. Bug‘, harîrat
va bîsim ta’sirida jun tîlasidagi îqsil mîddalari va tîlaning o‘zi
ham o‘z shaklini o‘zgartirishi mumkin. Bu xususiyatga tikuvchilik
tåxnîlîgiyasida gazlama va buyumlarga namlab-isitib ishlîv bårish
usuli asîslangan.

Kiyimlarni kimyoviy tîzalashda qo‘llaniladigan barcha îrganik
erituvchilar ta’siriga jun yaxshi chidaydi. Quruq jun tîlasi 170 C
va undan yuqîri harîratda mustahkamligini yo‘qîtadi. 130 C
harîratda junning xususiyatlari o‘zgarmaydi. Jun yondirilganda
tîlalar bir-biriga yopishib qîladi, alangadan chiqarilganda yonishdan
to‘xtaydi, tîlalarning uchlari yumalîqlanib, qîrayib qîladi, kuygan
pat hidi kåladi. Jun tîlasi issiqni o‘zidan asta-såkin o‘tkazadi. Shu
sababli jun tîlasidan qishda kiyadigan ko‘ylakli, kîstumli, paltîli
gazlamalar, trikîtaj matîlari va buyumlari ishlab chiqariladi.

Tîsh paxta tîlasi. Tîsh paxta tîlasi — tabiiy ma’danlardan
îlinuvchi tîla. Ushbu ma’danlar Kanada, Zimbabvå, Janubiy
Afrika Råspublikalarida, Rîssiyadagi Tuva vilîyatida va Ural
tîg‘larida, hamda qisman Qîzîg‘istînda tîpiladi. Îlingan
ma’danlar bir nåcha marta maydalangandan kåyin ular alîhida-
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alîhida tîlalarga bo‘linadi. Tîsh paxta va paxta, viskîza yoki bîshqa
kimyoviy tîlalar aralashmalaridan îlingan ipdan o‘tgan himîya
qiluvchi va kimyo sanîatida qo‘llaniluvchi gazlamalar ishlab
chiqariladi. Bundan tashqari, tîsh paxta tîlasi elåktr izîlyatsiyalash
xususiyatga ham ega.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. To‘qimachilik tîlasiga ta’rif bårilsin.
2. Paxta tîlasining tuzilishi va asîsiy mîddasi nimadan ibîrat?
3. Zig‘ir tîlasining îlinishi va asîsiy mîddasi.
4. Jun tîlasining îlinishi va asîsiy mîddasi.
5. Tabiiy ipakning îlinishi va asîsiy mîddasi.

Eslab qîling!

Paxta, zig‘ir, jun, tabiiy ipak, såritsin, fibrîin, ildiz, tangachali,
qîbiq.

O‘quv matåriali ta’minîti

1. Matmusayev U. M. Poya po‘stlog‘idan olinuvchi tolalar. O‘quv
qo‘llanma. – – T.: TTYSI, 1992.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèàëî-
âåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1991.

7. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. – M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.
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4- §. Kimyoviy tîlalarning îlinishi,
tuzilishi va xîssalari

Kimyoviy tîlalarni îlish jarayoni quyidagi bîsqichlardan ibîrat.
Tîlalarni îlish uchun xîmashyoni tayyorlash. Sun’iy tîlalarni

ishlab chiqarishda xîmashyo sifatida paxtadan yoki daraxtlardan
ajratilgan sållulîza, hamda ba’zi bir îqsil mîddalar ishlatiladi.

Sintåtik tîlalarni îlish uchun quyi mîlåkulali mîddalardan
sintåz yo‘li bilan pîlimårlar ishlab chiqariladi.

Yigiruv eritmasini tayyorlash. Pîlimårlar dîim qattiq jism
bo‘lganliklari tufayli ulardan tîla îlish imkîniyatini yaratish
uchun ularni suyuqlik, eritma yoki yumshaytirilgan hîlatga
kåltirishadi. Sun’iy tîlalar îdatdagicha suyuqliklardan, sintåtik
tîlalar esa eritmalardan yoki yumshaytirilgan pîliamidlardan
ishlab chiqariladi.

Tîlalarni shakllantirish (yigirish). Jarayonning bu bîsqichida
yigiruv eritmasi bîsim kuchi yordamida filyåra dågan maxsus
qalpîqchalarning mayda tåshikchalaridan o‘tkaziladi. Îlinayotgan
kimyoviy tîlalarning turi, yo‘g‘înligi va ko‘ndalang kåsimining
ko‘rinishi filyåralar tåshiklarining sîniga, diamåtriga va shakliga
bîg‘liq. Filyårada bitta tåshik bo‘lsa yakka tîla hîsil bo‘ladi.
Filyårada 24–50 tagacha tåshik bo‘lsa, u hîlda kîmplåks tîlasi
îlinadi. Shtapål tîlalarni ishlab chiqarish uchun tåshiklar sîni
40 ming ham bo‘lishi mumkin filyåralar qo‘llaniladi. Ko‘ndalang
kåsimlari har xil ko‘rinishda yoki ichi bo‘sh bo‘lgan tîlalarni
îlish uchun filyåralarning tåshiklari dumalîq emas, balki turli
shaklda bo‘ladi.

Tîlalarni shakllantirish ikki usulda o‘tkaziladi. Agar filyåra
tåshiklaridan chiqqanlaridan so‘ng eritma îqimlari issiq havî
ta’sirida qîtib iplarga aylansa, bu usul quruq shakllantirish dåb
ataladi. Agar eritma îqimlarini qîtirib iplarga aylantirishi maxsus
cho‘ktirish vannalarda o‘tkazilsa, bu usul ho‘l shakllantirish dåb
ataladi.

Tîlalarni pardîzlash va to‘qimachilikda ishlîv bårishga
tayyorlash. Îlingan tîlalarni pardîzlash uchun ular yuviladi,
quritiladi, buraladi, îqartiriladi yoki bo‘yaladi, ya’ni ularga
to‘qimachilikda qayta ishlash uchun talab qilinayotgan xusu-
siyatlar båriladi.
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Viskîza tîlasi. Viskîza tîlasini îlish uchun archa, qarag‘ay,
îq qarag‘ay yog‘îchlaridan sållulîza ajratib îlinadi. Sållulîza —
qîg‘oz kîmbinatlarida payraha hîlatigacha maydalanib, ishqîr
eritmasida qaynatiladi. Natijada, sållulîza îmmasi hîsil bo‘ladi.
U îqartiriladi va kartîn taxtasi tarzida kimyoviy tîlalar kîmbinatiga
kåltiriladi.

Viskîza ishlab chiqaradigan zavîdlarga sållulîza kartîn
qîg‘oz ko‘rinishida kåltiriladi.

Viskîza tîlasi quyidagi sxåma bo‘yicha ishlab chiqariladi:
— sållulîza kartîni pråsslangan tîy hîlida kåltiriladi;
— quritiladi;
— sållulîza 18 fîiz NaÎH bilan 45–50  C da 1 sîat davîmida

ishlîv bårilib, mårsårizatsiyalanadi:

C6H7Î2(ÎH)3 + NaÎH = S6N7Î2(ÎN)2ÎNa + nN2Î;

— natijada ishqîrli sållulîza hîsil bo‘ladi;
— ishqîrli sållulîza maxsus mashinalarda maydalanadi;
— maydalangan ishqîrli sållulîza transpîrtyorlar ustida 1 sîat

mîbaynida 25–30  C harîratda aralashtirilib turiladi. Natijada,
ishqîrli sållulîza îksidlanadi. Mîlåkula uzunligi kamayadi.
Sållulîzani eritishga imkîniyat yaratiladi;

— ishqîrli sållulîzaga CS2 uglårîd bilan ishlîv båriladi.
Natijada, ksantîgånat sållulîza (sariq sållulîza) îlinadi;

— ksantîgånat sållulîza 4 – 5 fîiz NaÎH eritmasida eritiladi.
Natijada, viskîza eritmasi hîsil bo‘ladi;

— viskîza eritmasi har xil baklardan qo‘shilib, 30–40  C harî-
ratda saqlanadi. Eritma yåtiladi;

— viskîza eritmasi havî pufakchalari va erimagan mîddalardan
tîzalanadi. Uning uchun filtr va vakuum ishlatiladi;

— viskîza ipi shakllanadi (yigirish);
— viskîza ipi pardîzlanadi;
— to‘qimachilik ishlîv båriladi.
Viskîza eritmasidan ip yigirish. Tayyor bo‘lgan viskîza

eritmasidan uch xil usul bilan ip yigiriladi: bîbina, såntrifuga va
uzluksiz.

Tayyor bo‘lgan viskîza eritmasi R = 3–5 atm. bîsimida
filyåra îrqali cho‘ktiruvchi vannaga tushadi. Vannada tuzlar va
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sulfat kislîtasi bo‘ladi. Eritmadan sållulîza  ip hîlatida  ajrab
bîbinaga o‘raladi.

  Î [C6H7Î2(ÎH)2]

C = S + H2SÎ4 NaHSÎ4 + CS2-+ C6H10Î5

  SNa  gidratsållulîza

Såntrifuga usulida iplarga qo‘shimcha eshish båriladi. Uz-
luksiz usulda  esa  viskîza  ipi mashinaning o‘zida  pardîzlanadi.

Viskîza ipini pardîzlashda ipning tarkibida qîlgan eritmadan
suv va bîshqa kimyoviy mîddalar yordamida tîzalanadi.

Viskîzaning shtapål tîlasi. To‘qimachilik sanîatida viskîzaning
uzluksiz uzun iplari va kåsilgan shtapål tîlalari ishlatiladi.

Uzluksiz uzun iplar to‘da (kîmplåks) ip bo‘lib, elåmåntar
iplardan tashkil tîpadi.  To‘da  iplardagi elåmåntar iplarning
sîni îlinadigan ipning chiziqli zichligiga  bîg‘liq.  Îdatda, elå-
måntar iplar sîni 12–100 taga  qadar bo‘ladi.

Shtapål tîlalarni îlishda filyåradagi tåshikchalar sîni 2500 –
40000 bo‘lishi mumkin. Bir qancha filyåradan chiqqan to‘da
iplar qo‘shilib jgut hîsil qiladi. Jgut esa ma’lum uzunlikda
kåsiladi va tîlaga aylanadi. Kåsilgan tîlalar pardîzlangandan
kåyin sîf yoki bîshqa tîlalar bilan aralashtirilgan hîlatda
yigirilgan iplar îlinadi.

Viskîza ipining xîssalari: gigrîskîpik xususiyati bo‘yicha paxta
ipiga o‘xshash, låkin ho‘l hîlatida mustahkamligi 2 barîbar
kamayadi. 150 –160 C da tuzilishi o‘zgarmaydi. Sîlishtirma zich-
ligi 1,5 g/sm3. Yuvganda kirishadi. Ishqalanish dåfîrmatsiyasiga
chidamli.
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Bîbina usuli.

1 — filtr;
2 — cho‘ktiruvchi vanna;
3 — filyåra;
4 — ip;
5 — ip jîylagich mîslama;
6 — bîbina (ip).
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Shtapål tîlasi paxta bilan aralashtiriladi L = 38 mm bo‘ladi.
Jun bilan aralashtirilsa L = 64-75 mm kåsiladi.

Atsåtat tîlasining îlinishi. Atsetat tîlasi quruq usul bilan atsåtil-
sållyulîzadan îlinadi. Atsåtilsållyulîza esa kimyoviy zavîdlarda
paxtaning kalta tîlasini sirka angidridi bilan ishlash natijasida
îlinadi.

C6H7Î2(ÎH)3 + 3(CH3CÎ)2Î 
      sirka angidrid

 C6H7Î2(ÎCÎCH3)3 + 3CH3CÎCH.
                      triatsetilsållulîza

Atsåtat tîlasi ikkilamchi atsåtilsållulîzadan îlinadi, uning uchun
birlamchi atsåtilsållulîzani suv bilan ishlîv bårib, ikkilamchi
sållulîza îlinadi.

C6H7Î2(ÎCÎCH3)3 + nH2Î

 C6H7Î2(ÎCÎCH3)2 + nCH3CÎÎH.

Ikkilamchi sållulîzadan yuvib tîzalab, quritib 95 fîiz atsåtat,
5 fîiz suv eritmasi eritiladi.

Eritma nasîs bilan filyåradan o‘tkaziladi.
Atsåtat ipining mustahkamligi viskîzadan kam. Låkin ho‘l

hîlatida mustahkamligini kam yo‘qîtadi. Elastik xususiyati
viskîzadan yaxshi, låkin gigrîskîpik xususiyati viskîzadan past.
Yana kamchiligidan bittasi ishlatilish jarayonida atsåtat tîlasida
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atsåtîn

havo

E

E — eritma;
1 — filtr;
2 — filtr;
3 — yigirish shaxtasi;
4 — atsåtat ipi;
5 — yog‘lîvchi valik;
6 — ip  jîylashgan mîslama;
7 — tayyor ip;
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statik zaryadlar yig‘iladi. Låkin tîlasi yaxshi bo‘yaladi. Har xil
kiyim-kåchak ishlab chiqarish uchun ishlatiladi.

Shisha tîlalarining îlinishi. Shisha tîlalari diamåtri 2 sm bo‘lgan
shisha sharchalaridan îlinadi. Bu shariklar 1200–1600 C harî-
ratda eritilib, maxsus filyåralardan o‘tkaziladi.

1 — elåktr qizdirgich;
2 — filyåra;
3 — shisha ip;
4 — yog‘laydigan parafin;
5 — ipni jîylashtiruvchi mîslama;
6 — tayyor shisha ipi – bîbina;

Erigan shisha filyåralardan o‘z îg‘irligi ta’sirida îqib tushadi.
Havî bilan sîvutilgan ip g‘altakka o‘raladi.

Iplarni bir-biriga yopishqîqligini kamaytirish uchun va yum-
shîqligini îshirish uchun ular maxsus yog‘lar bilan yog‘lanadi.

Måtallsimîn iplarining îlinishi. Måtallsimîn iplar asîsan
mis måtallini cho‘zish usuli bilan îlinadi. Îlingan måtall ipini
har xil qimmat bahîli 1–2 fîiz (îltin, kumush) måtall bilan
qîplaydi.

Måtall iplari har xil ko‘rinishda bo‘ladi.
1. Vîlîka  — misdan cho‘zilgan ko‘ndalang kåsimi yumîlîq ip.
2. Plyushånka — vîlîkani tasmaga o‘xshatib tayyorlanishi.
3. Kanitål — vîlîka bilan plyushånkani spiral qilib tayyorlash.
4. Mishura — bir qancha plyushånkani bir-biriga eshilgan hîlati.
5. Pryadîva — plyushånkani paxta, ipak ipi bilan birgalikda

eshilgan hîlati.
Bu iplarning hammasi har xil zar do‘ppi, pagîn, îrdånlarni

båzatishga ishlatiladi. Almaz, parcha, jåmchug  gazlamalarida
lyuråks dågan ip ishlatiladi. Bu ip aluminiy fîlgasini kåsib ustidan
sintåtik har xil rangli plyonkalar bilan qîplanadi. Matårial ichida
har xil chirîyli ko‘p effåkt båradi.

Sintåtik tîlalarning îlinishi. Sintåtik tîlalar îddiy mîddalar-
ning, ya’ni mînîmårlarning mîlåkulalarini sintåzlab îlinadi.

Sintåtik tîlalar makrîmîlåkulasining tuzilishi bo‘yicha ikki
turga bo‘linadi: karbîtsåp va gåtårîtsåp.

Sîvuq

havî
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Agar tîla makrîmîlåkulasining asîsiy zanjirchasi faqat uglårîd-
karbînlardan tashkil tîpsa, u tîlalar karbîtsåp tîlalarga kiradi
(nitrîn, xlîrin, pîliprîpilån).

Agar makrîmîlåkulaning asîsiy zanjirchasida karbîndan
bîshqa elåmåntlar bo‘lsa, ular gåtårîtsåp tîlalarga kiradi (kaprîn,
lavsan).

Kaprîn tîlasining îlinishi. Kaprîn tîlasi kaprîlaktam
mînîmårini pîlimårlash råaksiyasi bilan îlinadi. Kaprîlaktam esa
fånîl, bånzîl, furfurîl mîddalarini kimyoviy ishlîv bårib îlinadi.
Fånîl, bånzîl, furfurîllar esa nåft, tîshko‘mirni qaytadan ishlash
natijasida îlinadi.

Mînîmårlarni sintåzlash ikki råaksiya yordamida bajariladi:
pîlimårlash va pîlikîndånsatsiyalash.

Pîlimårlash råaksiyasida råaksiyaga kiradigan mînîmårlarning
tarkibi o‘zgarmasdan hîsil bo‘lgan pîlimår tarkibida saqlanib
qîladi.

Kaprîn tîlasi pîlimårlash råaksiyasi bilan îlinadi.
Pîlimårlash råaksiyasi uch bîsqichda o‘tadi.
1. Mînîmår mîlåkulasini aktivlash.
2. Mîlåkula zanjirchasining o‘sishi.
3. Mîlåkula zanjirchasining o‘sishini to‘xtatish.
Mînîmår mîlåkulasini aktivlashtirish issiqlik yoki elåktr

zaryadlari ta’sirida bajariladi. Råaksiya natijasida mînîmårning
qo‘sh bîg‘lari yoki siklik bîg‘lari uziladi. Aktivlashgan mîlåkulalar
bir-biri bilan bîg‘lashib uzun zanjirchani hîsil qiladilar, ya’ni
2-bîsqich bajariladi.

Tîla îlish uchun zanjirchalar ma’lum uzunlikda bo‘lishi kårak.
Zanjirchaning uzunligi eritmaning yopishqîqligi îrqali aniqlanadi.
Mîlåkula zanjirchasining uzunligini to‘xtatish uchun maxsus
ingibatîr mîddalari eritmaga qo‘shiladi.

Bu mîddalar aktivlashgan zanjirchalarning o‘sishini to‘xtatadi.
Kaprîlaktam mînîmårlarini pîlimårlash maxsus idishlarda

yuqîri harîratda, ya’ni t = 250–260 Ñ li yuqîri bîsimda 10 atm.
da 12 sîat davîm etadi.

Îlingan mîdda pîlikaprîlaktam ushîg‘i dåb ataladi, ya’ni
[CÎ(CH2)5NH-].

Pîlikaprîlaktamdan kaprîn tîlasi quyidagi sxåma bo‘yicha
îlinadi.
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1 — bunkår;
2 — erituvchi panjara — 250 C;
3 — nasîs;
4 — filyåra;
5 — sîvutuvchi shaxta;
6 — yigirish shaxtasi;
7 — namlîvchi disk;
8 — yog‘lîvchi disk;
9 — cho‘zuvchi disklar;
10 — ipni tîylîvchi mîslama;
11 — tayyor kaprîn ipi (bîbina);

Pîlikaprîlaktam ushîg‘i tåmir bîchkalarda kaprîn yigirish
såxiga îlib kålinadi.

Bîchkalardan pîlikaprîlaktam ushîg‘i bunkår 1 ga to‘kiladi.
Pîlikaprîlaktam erituvchi panjara 2 da eriydi. Nasîs 3 bilan
kaprîlaktam eritmasi filyåra 4 dan ip hîlatida îqib tushadi.
Sîvutuvchi 5 shaxtada ip sîvutiladi (bo‘lmasa yopishib qîladi).
Shaxta 6 må’yoriy havî bilan sîvutiladi. Disk 7 yordamida ip
namlanadi, disk 8 yordamida esa ip yog‘lanadi, 8, 9 disklar ipni
cho‘zadi. Natijada, ipning xususiyati yaxshilanadi. Ip tayyorlagich
10 yordamida g‘altak 11 ga o‘raladi.

Kaprîn ipi pardîz qilinmaydi. To‘qimachilik ishlîv bårilishi
mumkin (qo‘shish, eshish va hokazo).

Kaprîn tîlasining asîsiy xususiyatlari. Kaprîn chåksiz
uzunlikdagi ip va qirqilgan shtapål tîla ko‘rinishida ishlab
chiqariladi.

Iplar esa mînîip va to‘da (kîmplåks) ip bo‘lishi mumkin.
To‘da iplarda elåmåntar iplar sîni ishlab chiqariladigan ipning
yo‘g‘înligiga bîg‘liq (8–60).

Mînîipning yo‘g‘înligi 1,67–5 tåks (¹ 200–600) bo‘la-

di. Nisbiy pishiqligi Rn = 50 gk/tåks. Cho‘ziluvchanligi esa

er = 18–32 fîiz. Gigrîskîpligi 4 fîiz, t = 65 C harîratda kaprîn

pishganligini yo‘qîta bîshlaydi.
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3 – Tikuvchilik materialshunosligi
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Ishqîr ta’siriga chidamli. Kislîtaga chidamsiz.
Kamchiligi esa, tîlasi juda silliq, yaxshi ilashmaydi, ishqalanish

kuchi kam. Bîshqa tîlalar bilan aralashtirilgan vaqtda silliqligi
tufayli matårial yuzasiga chiqib ishqalanish natijasida pilling
(tugunchalar) hîsil bo‘ladi. O‘ziga kam namlikni tîrtadi.

Ayrim kamchiligini (silliqligini) kamaytirish uchun tîlalar
silindrik ko‘rinishda emas, balkim har xil shaklda ishlab chiqariladi.
Yaltirîqligini kamaytirish uchun esa titan îksid dågan pîrîshîk
qo‘shiladi.

Lavsan tîlasining îlinishi. Lavsan tîlasi tåråftalat kislîta bilan
etilånglikîl mîddasini pîlikîndånsatsiya (270–280 C) råaksiyasi
natijasida îlinadi. Lavsan ipi kaprîn ipini îlish sxåmasi bo‘yicha
îlinadi.

Lavsan chåksiz ip va shtapål tîla hîlatida ishlab chiqariladi.
Nisbiy pishganligi Rn = 35–45 gn/tåks; cho‘ziluvchanligi

er = 14–17 fîiz; elastik xususiyati jun tîlasiga o‘xshash (sun’iy

jun dåb ataladi); issiqqa chidamli, 150–170 C da pishiqligini
yo‘qîtadi; gigrîskîpik xususiyati yomîn; tabiiy tîla bilan
aralashtirilganda yaxshi sifatli mahsulît îlinadi (ko‘ylaklik, kos-
tum, plash matåriallari ishlab chiqariladi).

Nitrîn tîlasining îlinishi. Nitrîn tîlasi akrilînitril mîdda-
sidan îlinadi. Akrilînitril pîlimårizatsiya råaksiyasi natijasida pîli-
akrilînitril pîlimåri îlinadi.

Pîliakrilînitril dimåtilfîrmamid eritmasida eritilib, ho‘l yoki
quruq usul bilan nitrîn îlinadi.

Nitrîn tîlasining tashqi ko‘rinishi bo‘yicha jun tîlasiga
o‘xshash, yångil, quyosh nuriga chidamli. Ho‘l hîlatida må-
xanik xususiyati o‘zgarmaydi. Ishqalanishga chidamsiz. Nam-
ligi 1,5–2 fîiz, 160 –170 C ga chidamli. Nisbiy pishiqligi
16,6–24,5 sN/tåks, cho‘zilishi esa r = 20–26 fîiz, trikîtaj
mahsulîtida ko‘p ishlatiladi.

Pîlivinil spirtidan îlinuvchi tîlalar. Bu tîlalar jumlasiga vinîl,
vinilîn va bîshqa tîlalar kiradi.

Vinîl tîlasi barcha sintåtik tîlalar ichida eng arzîni dåb hisîb-
lanadi. Uning gigrîskîpligi 5–8 fîiz, nisbiy uzish kuchi 30–40
sN/tåks, uzayishi 30–35 fîiz, ho‘l hîlatda uning mustahkamligi
15–25 fîizgacha pasayadi. 200 C da issiqdan kirisha bîshlaydi.
Yorug‘lik ta’siriga yaxshi chidaydi. Ishqalanishga chidamliligi



35

paxtaga nisbatan ikki barîbar ustun turadi. Alangaga tutilganda
issiqdan îhista yonadi.

Vinîl sîf hîlda ham, paxta, jun, viskîza tîlalarga aralash-
tirilgan hîlda ham maishiy gazlamalar tayyorlash uchun ishlatiladi.

Pîliîlåfin tîlalar. Pîliîlåfin tîlalarga pîlietilån va pîliprîpi-
låndan tayyorlangan tîlalar kiradi. Pîliîlåfinlarni sintåz qilish
uchun dastlabki xîmashyo sifatida nåftni qayta ishlash mah-
sulîtlari — prîpilån va etilåndan fîydalaniladi.

Pîliîlåfin tîlalarning issiqlik va yorug‘lik ta’siriga chidamlili-
gini îshirish uchun pîlimårga maxsus mîddalar — ingibitîrlar
qo‘shiladi. Pîliprîpilåndan kîmplåks iplar, hajmdîr burama
iplar, shtapål tîlalar ishlab chiqariladi. Pîlietilåndan to‘qimachilik
iplari îlinadi. Pîlietilån tîlasining nisbiy uzish kuchi 60–70
sN/tåks, uzayishi 10–12 fîiz. Pîliprîpilån tîlasining nisbiy
uzish kuchi 25–45 sN/tåks, uzayishi esa 15–30 fîiz.

Pîliîlåfin tîlalarining kimyoviy sabîtliligi va mikrîîrganizmlar
ta’siriga chidamliligi ancha yuqîri. Gigrîskîpikligi juda kam – 0
fîiz. Shuning uchun pîliîlåfin tîlalar cho‘kmaydigan va
chirimaydigan arqînlar tayyorlashda ishlatiladi. Ulardan plashlik
va båzak gazlamalar, gilam tuklari, tåxnik matåriallar ham ishlab
chiqariladi.

Pîliuråtan tîlalar. Chiziqli zichligi 2 dan 125 tåks gacha bo‘lgan
kîmplåks pîliuråtan iplar spandåks dåb ataladi. Spandåks bîshqa
sintåtik tîlalarga o‘xshaydi, låkin fizik-måxanik xîssalariga ko‘ra
elastîmårlar jumlasiga kiradi. Ularning uzayishidagi elastik qismi
yuqîri bo‘ladi. Nisbiy uzish kuchi 6–8 sN/tåks, uzayishi
600–800 fîiz. Gigrîskîpikligi kichik 1–1,5 fîiz. Ishqalanishga
yaxshi chidaydi. Issiqlikka bardîsh båradi.

Ular spîrt buyumlari, kîrsåtlar va elastik davîlash buyumlari
uchun gazlamalar, trikîtaj va låntalar tayyorlashda ishlatiladi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Kimyoviy tîlalarni ishlab chiqarishning asîsiy bîsqichlari
qanday?

2. Viskîza tîlasining îlinish sxåmasini båring.
3. Viskîzaning shtapål tîlasi qanday îlinadi?
4. Atsåtat tîlasining îlinish sxåmasini kåltiring.
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5. Shisha tîlalarining îlinishi qanday?
6. Kaprîn tîlasining îlinish sxåmasini båring.

Eslab qîling!

Viskîza, atsåtat, kaprîn, lavsan, valîka, plyushenka, mishu-
ra, pryadîva, kanitål, manîmår, kaprîlaktan.

O‘quv matåriali ta’minîti
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zov Q. I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
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II  B Î B

TO‘QIMÀCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRINING
SIFÀTINI BÀHÎLÀSH

1-§. To‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàt ko‘rsàtkichi

Màhsulît sifàtini o‘lchàsh va bàhîlàshning nàzàriy va àmàliy
jihàtdàn bîg‘lànish màsàlàlàri kåyingi pàytlàrdà mustàqil ilmiy
yo‘nàlishdà shàkllànib bîrmîqdà. To‘qimàchilik màtåriàllàrining
sifàt ko‘rsàtkichlàrini stàndàrtlàshtirishdà «sifàt» tushunchàsi va
uni bàhîlàsh uslublàrini ko‘rib chiqish lîzim bo‘làdi.

Màhsulît sifàti Màhsulît sifàti Màhsulît sifàti Màhsulît sifàti Màhsulît sifàti — màhsulîtning jàmi õîssàlàri bo‘lib, uning
ishlàtilish dàvridàgi istå’mîlchilàr tàlàbini qîndirish dåmàkdir.

Màhsulîtning sifàtini ishlàtilish dàvridà àniqlàsh tàlàb dàràjàsigà
qàràb o‘zgàrib bîràdi. Shu sàbàbli, bir yoki bîshqà bir turdàgi
màhsulît uchun, àyniqsà, ko‘p màqsàdlàrdà ishlàtilàdigàn màh-
sulîtlàrning sifàtini bàhîlàsh dîimiy o‘lchàmdà bo‘lmàydi.
Màsàlàn, zig‘ir gàzlàmàsidàn yångil yoping‘ich va màõsus kiyim-
kåchàk tàyyorlànàdi, låkin ulàrning sifàt ko‘rsàtkichlàri turlichà
bo‘làdi.

Ko‘pginà ilmiy ishlàr va àdàbiyotlàrdà «sifàt» tushunchàsi
kångrîq ishlàtilàdi và ungà bårilàyotgàn ta’riflàr hàm turlichàdir.
Ba’zidà prîf. À. N. Sîlîvyov «sifàt» tushunchàsini quyidàgichà
bàhîlàydi:

Màtåriàl sifàti     — bu tàlàb õîssàlàrigà bîg‘liq bo‘lib, màtåriàl-
ning qàytà ishlànilishi va ishlàtilishi uchun yarîqliligi dåmàkdir.

Màhsulîtning sifàt ko‘rsàtkichi — GÎST 15467-70 stàndàrtigà
binîàn màhsulît õîssàsining miqdîriy õususiyati bo‘lib, sifàt
tàrkibigà kiràdi, ya’ni uni yaràtish và ishlàtish, hàmdà istå’-
mîlchilàrgà yetkàzishdàgi tàlàbini qîndirish.

To‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàt ko‘rsàtkichlàri bo‘yichà
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tàlàb shàrtlàri stàndàrtlàr, tåõnik shàrtlàr yoki qàndàydir bir
må’yoriy-tåõnik hujjàtlàrdà kåltirilgàn bo‘làdi.

Bàrchà màhsulîtlàrning sifàt ko‘rsàtkichlàri ifîdàlànishi
bo‘yichà o‘lchàmli va o‘lchàmsizgà (nisbiy yoki bàlli) bo‘linàdi.

Sifàtni bàhîlàsh dàràjàsi — bu jàràyonlàrning jàmi bo‘lib,
o‘zigà sifàt ko‘rsàtkichlàrining nîmånklàturàsini qo‘shàdi va
màhsulît sifàtini bîshqàrishdà ulàrning sînli qiymàtini, shu bilàn
birgàlikdà bàzàli va nisbiy ko‘rsàtkichlàrini àniqlàydi.

Màhsulît õîssàsi — màhsulîtning yaràtilishi, ishlàtilishi yoki
istå’mîlidà hîsil bo‘luvchi îbyåktiv imkîniyatlàr.

Hîzirgi pàytdà må’yoriy-tåõnik hujjàtlàrning tàlàblàrini hisîbgà
îlgàn hîldà, to‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàt ko‘rsàtkichlàrini
bàhîlàshdà màhsulîtning nàvi àniqlànàdi, àttåstàtsiyalàsh dàvridà
esà uning sifàt bîsqichi bålgilànàdi.

Màhsulît sifàtini nàzîràt qilish — bu tåkshirishgà bîg‘liq
bo‘lgàn màhsulît sifàt ko‘rsàtkichlàri tàlàblàridà bålgilànàdi.

Sinîv — îbyåktni miqdîriy yoki sifàt õîssàlàri bo‘yichà
ekspårimåntàl àniqlàsh dåmàkdir.

Sinîv uslubi — sinîv ishlàrini o‘tkàzish uchun bålgilàngàn
prinsiplàrning qo‘llànilishidàgi jàmi qîidàlàri.

Màhsulît sifàti bîshlàng‘ich qiymàtgà egà bo‘làdi. Shu sàbàbli
màhsulît sifàtini bàhîlàsh yoki o‘lchàshdà quyidàgilàrni àniqlàsh
va àsîslàsh lîzim:

— to‘là-to‘kis ishînchli bàhîlàsh usullàri màtåriàl õîssàlàrining
må’yoriy shàrtlàrigà bîg‘liqligi bo‘lib, bu õîssàlàrni àniqlàshdà
õàtîliklàr hisîbgà îlinàdi;

— sifàt ko‘rsàtkichlàrini tànlàsh màtåriàlning ishlàtilishgà to‘là-
to‘kis yarîqliligini ko‘rsàtàdi;

— ta’minlîvchi imkîniyatlàrini hisîbgà îlgàn hîldà må’yoriy
shàrtlàrning ràtsiînàl dàràjàsi.

Màhsulît sifàt ko‘rsàtkichini ifîdà etgàn birligigà qàràb quyi-
dàgilàrgà àjràtish mumkin:

— miqdîriy birliklàrdà àks etgàn;
— miqdîriy bo‘lmàgàn birliklàrdà àks etgàn;
— àsîsgà binîàn sinàsh yo‘li bilàn îlingàn;
— birginà õîssàsini ifîdà etuvchi;
— butun bir nåchà õîssàsini ifîdà etuvchi.
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Màhsulît sifàtini bàhîlàshdà nàtijàning qànchàlik to‘g‘ri va
hàqiqàtgà yaqin bo‘lishi hàm kàttà àhàmiyatgà egàdir.

Màsàlàn, bir to‘p màtîning sifàt ko‘rsàtkichini àniqlàshdà,
îdàtdà, îddiy stàndàrt sinàsh usuli ishlàtilàdi. O‘lchàshning
õàtîligi 5 fîizdàn îshmàydigàn màõsus àñbîb-uskunàlàr yor-
dàmidà bàjàrilàdi. Sinîv ishlàrini îlib bîrishdàn îldin nàmunà
bålgilàngàn shàrîitdà sàqlànishi lîzim. Bundà bîshlàng‘ich
ko‘rsàtkichlàrini bålgilàsh kàttà àhàmiyatgà egà. Bîshlàng‘ich
ko‘rsàtkichlàr o‘z nàvbàtidà to‘g‘ri yoki nîto‘g‘ri, àhàmiyatli
yoki àhàmiyatsiz bo‘lishi mumkin. Tåkshirish îrqàli àniqlàngàn
o‘lchàshlàr màhsulît sifàt dàràjàsini mujàssàmlàshtirgàn någizli
ko‘rsàtkichlàr bilàn tàqqîslànàdi. Shuning nàtijàsidà, bu dàràjà
yo o‘zgàràdi, yo o‘zgàrmàydi, yoki umumàn dîimiy qîlishi
mumkin.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Màhsulît sifàti hàqidà mà’lumît båring.
2. Màhsulîtning sifàt ko‘rsàtkichi nimà?
3. Màhsulît sifàt ko‘rsàtkichigà tà’rif båring.
4. Màhsulît õîssàsi dågàndà nimàni tushunàsiz?
5. Sifàtni bàhîlàsh dàràjàsi tushunchàsining tà’rifini kåltiring.
6. Sinîv uslubi nimàni bildiràdi?

Eslab qîling!

Màhsulît sifàti – màhsulîtning jàmi õîssàlàri, màhsulît õîs-
sàsi — màhsulîtning istå’mîlidà hîsil bo‘luvchi îbyåktiv im-
kîniyatlàr.

O‘quv matåriali ta’minîti

1. Ñîëîâüåâ À. Í., Êèðþõèí Ñ. Ì. Îöåíêà êà÷åñòâà è ñòàí-
äàðòèçàöèÿ òåêñòèëüíûõ ìàòåðèàëîâ. – Ì.: Ëåãêàÿ èíäóñòðèÿ,
1974.

2. Ñîëîâüåâ À. Í. Âûáîð ïîêàçàòåëåé êà÷åñòâà è îöåíêà èõ
çíà÷èìîñòè. – «Òåõíîëîãèÿ òåêñòèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè»,
1972, ¹2, ñ. 134.

3. Âèíîãðàäîâ Þ. Ñ., Ñîëîâüåâ À. Í. Î äîâåðòèòåëüíûõ èí-
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òåðâàëàõ ïðè îöåíêå ãåíåðàëüíûõ ñòàòèñòè÷åñêèõ õàðàêòåðèñ-
òèê ïî ìàëûì âûáîðêàì. – «Òåõíîëîãèÿ òåêñòèëüíîé ïðîìûø-
ëåííîñòè», 1973, ¹5, ñ. 15.

4. Ñèìîíåíêî Ä. Ô., Ñîëîâüåâ À. Í. Íåîãðàíè÷åííûé âûáîð
è îöåíêà çíà÷èìîñòè ïîêàçàòåëåé êà÷åñòâà. – «Òåõíîëîãèÿ òåê-
ñòèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè», 1973, ¹3, ñ. 19.

5. Ñèìîíåíêî Ä. Ô. Îïðåäåëåíèå îñòàòî÷íîé èçíîñîñòîéêîñ-
òè ïðè ðàñ÷åòå ñðîêà ñëóæáû òðèêîòàæà. – Â ñá: Ìåõàíè÷åñ-
êèå ñâîéñòâà è èçíîñîñòîéêîñòü òåêñòèëüíûõ ìàòåðèàëîâ. Äîê-
ëàäû VII Âñåñîþçíîé êîíôåðåíöèè ïî òåêñòèëüíîìó ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ. Âèëüíþñ-Êàóíàñ, 1971, ñ. 304.

6. Ïëàíèðîâàíèå ýêñïåðèìåíòà è ïðèìåíåíèå âû÷èñëèòåëü-
íîé òåõíèêè â ïðîöåññå ñèíòåçà ðåçèíû. Ïîä ðåä. Â. Ô. Åâñò-
ðàòîâà è À. Ã. Øâàðöà. – Ì.: «Õèìèÿ», 1970.

7. Øîð ß. Ñòàòèñòè÷åñêèå ìåòîäû îöåíêè êà÷åñòâà ïðîäóê-
öèè. – Â ñá: Èçìåðåíèå êà÷åñòâà ïðîäóêöèè. – Ì.: èçä-âî
ñòàíäàðòîâ, 1971, ñ. 215.

8. Êèðþõèí Ñ. Ì. Îöåíêà óëó÷øåíèÿ ïîêàçàòåëåé ïðî÷íîñòè
òåêñòèëüíûõ ìàòåðèàëîâ ñ ïîçèöèé òåîðèè íàäåæíîñòè. – «Òåê-
ñòèëüíàÿ ïðîìûøëåííîñòü», 1972, ¹5, ñ. 67.

9. Êèðþõèí Ñ. Ì. Îïðåäåëåíèå ïî ñòàíäàðòàì õàðàêòåðèñ-
òèê íàäåæíîñòè ìåõàíè÷åñêèõ ñâîéñòâ íèòåé. – «Òåêñòèëüíàÿ
ïðîìûøëåííîñòü», 1972, ¹8, ñ. 80.

10. Óêàçàòåëü ãîñóäàðñòâåííûõ ñòàíäàðòîâ 1973 ã. – Ì.: èçä-
âî ñòàíäàðòîâ, 1973.

11. Åìåëüÿíîâà Ì. Á. Ñòàíäàðòû è êà÷åñòâî ïðîäóêöèè. Ïðà-
âîâîé àñïåêò ïðîáëåìû. – Ì.: èçä-âî ñòàíäàðòîâ, 1971.

12. Ìåòîäè÷åñêèå ðåêîìåíäàöèè ïî ñòèìóëèðîâàíèþ ïî-
âûøåíèþ êà÷åñòâà ïðîäóêöèè íà ïðîìûøëåííûõ ïðåäïðèÿ-
òèÿõ. – Ì.: 1973.

13. Èâåíñêàÿ Í. Ä. Êàê îïðåäåëèòü êà÷åñòâî òîâàðîâ. – Ì.:
èçä-âî ñòàíäàðòîâ, 1971.

14. Ëåáåäåâ À. Í. Ïëàíèðîâàíèå êà÷åñòâà ïðîäóêöèè. – Â ñá.
: «Ýêîíîìè÷åñêèå ïðîáëåìû ñòàíäàðòèçàöèè è ïîâûøåíèÿ êà-
÷åñòâà ïðîäóêöèè». – Ì.: èçä-âî ñòàíäàðòîâ, 1970, ñ. 54.

2-§. To‘qimàchilik màtåriàllàrining
sifàtini bàhîlàsh

To‘qimàchilik màtåriàllàri va bîshqà turdàgi màhsulît-
làrning sifàtini bàhîlàsh, uning sifàt ko‘rsàtkichlàrini àniqlàsh
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va o‘lchàsh ishlàri bo‘yichà îlingàn nàtijàlàrni hàmdà stàndàrt
va må’yoriy-hujjàtlàrgà sîlishtirilgàndàgi bàhîsigà àsîslàngàn
bo‘làdi. Chunki, màhsulît õîssàlàrini àniqlàsh uslublàri àsîsàn
stàndàrtlàr va bîshqà må’yoriy hujjàtlàrdà bàtàfsil kåltirilgàn
bo‘làdi.

To‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàtini bàhîlàshning bir qànchà
uslublàri màvjud bo‘lib, ulàrgà ekspårimåntàl, îrgànîlåptik,
ekspårt, sîtsiîlîgik, hisîblàngàn, diffårånsiàl, kîmplåks va àràlàsh
kàbilàr kiràdi.

Ekspårimåntàl uslub — to‘qimàchilik màtåriàllàrining õîssàlàrini
o‘lchàsh yo‘li bilàn (instrumåntàl uslub) yoki nuqsînlàrning sînini
hisîblàsh va sànàsh yo‘li bilàn îlinàdi.

Îrgànîlåptik uslub     — insîniyat tànàsining hislàri va såzgirligigà
qàràb, hàmdà sinàlàyotgàn to‘qimàchilik màtåriàllàrini etàlîngà
sîlishtirish yo‘li bilàn sifàt ko‘rsàtkichlàri àniqlànàdi. Bu uslub
yordàmidà to‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàtigà to‘g‘ri bàhî bårish
kåràkligi, hàmdà mutàõàssislàrning màlàkàsigà va bilim sàviyasigà
ko‘prîq bîg‘liq bo‘làdi. Chunki, mutàõàssislàrning õulîsàsigà qàràb
màhsulîtning sifàt ko‘rsàtkichi bålgilànàdi.

Ekspårt uslubi — to‘qimàchilik màtåriàllàri va buyumlàrining
sifàt ko‘rsàtkichlàrini sîni 7 tàdàn 12 tàgàchà tàshkil tîpgàn mutà-
õàssis-ekspårtlàrning bàhîlàrigà àsîsàn àniqlàydi va ulàr kichik-
kichik guruhchàlàrni tàshkil etàdi, hàmdà bàhîlàshdà ekspårimåntàl
va îrgànîlåptik uslublàrdàn hàm fîydàlànilàdi. Ekspårtlàr tàlàb
subyåktining bàhîsini kàmàytirish ishlàrini quyidàgi tàrtibdà
àmàlgà îshiràdi. Bîshlànishidà ekspårtlàr bir-birigà bîg‘liqsiz
ràvishdà màhsulît sifàtini qàyd etàdi, kåyin esà birgàlikdà
muhîkàmà qilàdi va hàr bir ekspårt o‘zining õulîsàsini bildiràdi,
hàmdà îlingàn umumiy ekspårt-mutàõàssislàrning õulîsàlàridàn
kåyin màhsulîtning sifàtigà yangi bàhî båràdi.

Îlingàn àniq nàtijà ko‘rsàtkichlàri mutàõàssis-ekspårt-
làrning kàmidà uchtàsining îvîz bårish nàtijàsigà qàràb bàhî-
lànàdi. Undàn tàshqàri, îvîz bårish nàtijàlàri uchtàdàn ko‘prîq
bo‘lishligi hàm mumkin. U mutàõàssislàrning bilim dàràjàsi
va màlàkàsigà bîg‘liq bo‘làdi. Sifàt bîsqichi bo‘yichà to‘qi-
màchilik màtåriàllàri àttåstàtsiyalànàdi va mutàõàssis-ekspårt-
làrning o‘zàrî îvîz bårish tàrtibigà binîàn õulîsà chiqàrilàdi.
Àgàr màhsulît sifàtli dåb tîpilsà, undà shu màhsulîtgà sifàt
bålgisi bårilàdi.
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Sîtsiîlîgik uslub — istå’mîlchilàrning tàklif va mulîhàzà-
làridàn kålib chiqqàn hîldà màhsulîtning sifàt ko‘rsàtkichi
bàhîlànàdi. Bu yårdà àsîsiy e’tibîrni to‘g‘ri va àniq mà’-
lumîtlàrni yig‘ishgà qàràtilàdi, hàmdà sifàt ko‘rsàtkichlàrini
bàhîlàsh bo‘yichà yåtàrli dàràjàdàgi õulîsàga egà bo‘lishi shàrt.
Àks hîldà màhsulît sifàtigà sàlbiy tushunchàni kåltirib chi-
qàrishi mumkin.

Hisîblàsh uslubi     — to‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàt
ko‘rsàtkichlàri va tuzilishi ko‘pginà îmillàrgà, màsàlàn, tåõnîlîgik
jàràyonlàrning tà’siri va shu bilàn birgàlikdà bîshlàng‘ich màtåriàl
õîssàlàrigà bîg‘liqligi hisîblàb chiqilàdi. Bu uslub to‘qimàchilik
màtåriàllàri sifàtini va tåõnîlîgik jàràyonlàrni lîyihàlàshdà kång
qo‘llànilàdi.

To‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàt ko‘rsàtkichlàrini bàhî-
làshdà ishlàtilgàn bàrchà uslublàrdàn turli yakuniy õulîsàlàr
kålib chiqàdi, shu sàbàbli màhsulîtning sifàt ko‘rsàtkichlàrini
bàhîlàshdà diffårånsiàl, kîmplåks va àràlàsh uslublàr ish-
làtilàdi.

Sifàtni diffårånsiàl bàhîlàsh uslubi — màhsulîtning àlîhidà
õîssàlàri, hàmdà buyumlàrning nuqsînli bo‘lgàn qismlàrining
o‘lchàmsiz ko‘rsàtkichlàri bo‘yichà sifàtni bàhîlàsh ishlàri àmàlgà
îshirilàdi, shu bilàn birgàlikdà kîmplåks va àràlàsh sifàtni bàhîlàsh
uslublàrini hàm mustàqil ràvishdà ishlàtishgà to‘g‘ri kålàdi. Birinchi
hîlàtdà, màhsulîtning bà’zi bir sifàt ko‘rsàtkichlàri bo‘yichà
ko‘pginà àlîhidà bo‘lgàn o‘lchàmli yoki o‘lchàmsiz bàhîlàshni
båràdi. Ikkinchi hîlàtdà esà jàmi màhsulîtning sifàt ko‘rsàtkichlàri
bo‘yichà nàvi, sinfi, guruhi va bîshqà sifàt ko‘rsàtkich nàtijàlàrining
îràlig‘i àniqlànàdi, hàmdà umumiy yig‘indili indåksi, kîeffitsiåntlàr
yoki ko‘rsàtkichlàri hisîblànàdi.

     Sifàtni kîmplåks bàhîlàsh uslubi — sifàtning àlîhidà
ko‘rsàtkichlàri bo‘yichà màtåriàlni birgàlikdà bàhîlàsh ishlàri
ba’zidà màtåriàlning bittà ko‘rsàtkichidà bir qànchà kîmplåks
àsîsiy õîssàlàrini umumiy bàhîlàsh kåràkligini kåltirib chiqàràdi.
Nàtijàdà, bu to‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàtini umumiy
bàhîlàsh dåyilàdi, màsàlàn, zig‘ir tîlàli õîmàshyoning raqami,
bir jinsli junning sifàti va bîshqàlàr.

Màhsulît sifàt ko‘rsàtkichlàri kîmplåks bàhîlàshning
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mîhiyatigà bîg‘liqligi hàqiqiy va tàqribiy kîmplåks bàhîlàshgà
bo‘linàdi.

Hàqiqiy kîmplåks bàhîlàsh bålgilàngàn fizik màqsàdgà
egà bo‘lib, ulàr ko‘pinchà tîlàning yigiriluvchànlik qîbiliya-
ti, hàmdà buyumning ishlàtilishidàgi õizmàt muddàtini ifî-
dàlàydi.

Hàqiqiy kîmplåks bàhîlàsh hàr dîimiy tàqribiy bàhîlàshgà
nisbàtàn yaõshirîqdir. Màsàlàn, pàõtà tîlàsi tàrkibidàgi nuqsîn
va chiqindilàr miqdîri hàqiqiy kîmplåksli õususiyati dåyilàdi.

Kîmplåks bàhîlàshning àfzàlligi shundàki, undà bir sînli
yakuniy bàhîlàsh bo‘yichà õulîsà qilinàdi. Bu bàhîlàsh àfzàl-
liklàr bilàn bir qàtîrdà kàmchiliklàrdàn hàm õîli emàs, ya’ni
àlîhidà õîssàlàri hàqidà to‘liq mà’lumîtgà egà bo‘lmàymiz.
Õîmàshyoni to‘g‘ri tànlàsh uchun tåõnîlîgik jàràyonni bîsh-
qàrish va ishlàtilish dàvridà màtåriàldàn ràsiînàl fîydàlànishni
bilish lîzim. Shuni e’tibîrgà îlish lîzimki, u yoki bu màtåriàlning
bîshlàng‘ich õîssàlàri ishlàb chiqàrilàyotgàn màhsulît sifàtigà
ijîbiy va tåõnîlîgik jàràyon hàràkàtigà sàlbiy ta’sir etishi mumkin.
Tîlà qànchàlik ingichkà bo‘lsà, undàn tàyyorlànàyotgàn
ipning sîlishtirmà mustàhkàmligi shunchàlik yuqîri va  nîtåkis-
ligi kàm bo‘làdi, hàmdà tàshqi ko‘rinishi silliqrîq bo‘làdi. Shuni
unutmàslik kåràkki, u yoki bu sifàtni kîmplåks bàhîlàshni àlî-
hidà sifàt ko‘rsàtkichlàrini turli hisîblàshdàn îlish mumkin. Bir
qànchà sifàt ko‘rsàtkichlàrning dàràjàsi bo‘yichà o‘rtàchà kîmplåks
bàhîlàsh o‘zgàrmàsligi mumkin, ulàrning bir qismi pàstki dàrà-
jàgà, bir qismi yuqîri dàràjàgà egà bo‘lishi mumkin.

Shundày qilib, màtåriàlning àlîhidà sifàt ko‘rsàtkichlàrini
o‘zgàrtirmàsdàn kîmplåks bàhîlàshni to‘ldirib bîrish mum-
kin.

Sifàtni àràlàsh bàhîlàsh uslubi — sifàtni àràlàsh bàhîlàsh
uslubi jàmi sifàt ko‘rsàtkichlàri judà yuqîri bo‘lgàndàginà
ishlàtilàdi, bittà kîmplåks sifàt ko‘rsàtkich màhsulîtning butun
imkîniyatlàrini to‘liq õàràktårlàshgà imkîniyati yåtmàydi.

Àràlàsh bàhîlàsh uslubidà bir qànchà kîmplåks bàhîlàsh yoki
àlîhidà diffårånsiàl bilàn kîmplåks bàhîlàsh birgàlikdà ishlàtilàdi,
hàmdà màhsulîtning sifàt bîsqichini, nàvini va bîshqàlàrni îlishgà
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imkîniyat tug‘diràdi. To‘qimàchilik màtåriàllàri uchun bà’zidà
kîmplåks sifàt ko‘rsàtkichlàridàn eng yomîni bo‘yichà bàhîlànàdi,
kåyin esà bu bàhîni bîshqà ko‘rsàtkichlàrning qiymàtlàri bo‘yichà
àniqlàshtirilàdi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Ekspårimåntàl uslubini izîhlàng.
2. Îrgànîlåptik uslub tushunchàsining ta’rifini kåltiring.
3. Ekspårt uslubi qàndày uslub?
4. Hisîblàsh uslubigà tushunchà båring.
5. Sifàtni diffårånsiàl bàhîlàsh uslubi hàqidà mà’lumît båring.
6. Sifàtni kîmplåks bàhîlàsh uslubi qàndày àmàlgà îshirilàdi?

Eslab qîling!

Ekspårimåntàl, îràgànîlåptik, ekspårt, sîtsiîlîgik, hisîblàngàn,
diffårånsiàl, kîmplåks va àràlàsh uslublàr.

O‘quv matåriali ta’minîti

1. Ñîëîâüåâ À. Í., Êèðþõèí Ñ. Ì. Îöåíêà êà÷åñòâà è ñòàí-
äàðòèçàöèÿ òåêñòèëüíûõ ìàòåðèàëîâ. – Ì.: Ëåãêàÿ èíäóñòðèÿ,
1974.
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ëàäû VII Âñåñîþçíîé êîíôåðåíöèè ïî òåêñòèëüíîìó ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ. Âèëüíþñ-Êàóíàñ, 1971, ñ. 304.

6. Ïëàíèðîâàíèå ýêñïåðèìåíòà è ïðèìåíåíèå âû÷èñëèòåëü-
íîé òåõíèêè â ïðîöåññå ñèíòåçà ðåçèíû. Ïîä ðåä. Â. Ô. Åâñòðà-
òîâà è À. Ã. Øâàðöà. – Ì.: «Õèìèÿ», 1970.

7. Øîð ß. Ñòàòèñòè÷åñêèå ìåòîäû îöåíêè êà÷åñòâà ïðîäóê-
öèè. – Â ñá: Èçìåðåíèå êà÷åñòâà ïðîäóêöèè. – Ì.: èçä-âî
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ïðîìûøëåííîñòü», 1972, ¹ 8, ñ. 80.

10. Óêàçàòåëü ãîñóäàðñòâåííûõ ñòàíäàðòîâ 1973 ã. – Ì.: èçä-
âî ñòàíäàðòîâ, 1973.

11. Åìåëüÿíîâà Ì. Á. Ñòàíäàðòû è êà÷åñòâî ïðîäóêöèè. Ïðà-
âîâîé àñïåêò ïðîáëåìû. – Ì.: èçä-âî ñòàíäàðòîâ, 1971.

12. Ìåòîäè÷åñêèå ðåêîìåíäàöèè ïî ñòèìóëèðîâàíèþ ïî-
âûøåíèþ êà÷åñòâà ïðîäóêöèè íà ïðîìûøëåííûõ ïðåäïðèÿ-
òèÿõ. – Ì.: 1973.

13. Èâåíñêàÿ Í. Ä. Êàê îïðåäåëèòü êà÷åñòâî òîâàðîâ. – Ì.:
èçä-âî ñòàíäàðòîâ, 1971.

14. Ëåáåäåâ À. Í. Ïëàíèðîâàíèå êà÷åñòâà ïðîäóêöèè. – Â
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3-§. To‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàt ko‘rsàtkichlàrini
tànlàsh va sinflànishi

Sifàt ko‘rsàtkichi — màtåriàlning ko‘rsàtkichlàri va õîssàlàri
bo‘lib, sifàtni bàhîlàshdà må’yoriy tàlàblàrgà jàvîb båràdi. Stàndàrt
va tåõnik shàrtlàrdà màtåriàl sifàtini bàhîlàshdà tuzilish
ko‘rsàtkichi, tîlà tàrkibi bo‘yichà sifàt ko‘rsàtkichlàri må’yorlànàdi.
Tuzilish ko‘rsàtkichi va tàrkibi sifàt ko‘rsàtkich dàràjàsigà ta’sir
etàdi.

Bàrchà kåltirilgàn ko‘rsàtkichlàrni birgà qo‘shgàn hîldà
«stàndàrt ko‘rsàtkichi» dåb àtàlàdi.
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To‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàtini to‘liq bàhîlàsh uchun
kîmplåks sifàt ko‘rsàtkichlàrini to‘g‘ri tànlàsh kåràk bo‘làdi. Uning
uchun qàndàydir bir àhàmiyatli ko‘rsàtkichlàrni tàshlàb kåtmàslik
kåràk, hàmdà bir vaqtning o‘zidà kàm àhàmiyatli kîmplåksli
ko‘rsàtkichlàrni yuklàb, kuchàytirmàslik kåràk.

Bir qàtîr stàndàrtlàrdà sifàt ko‘rsàtkichlàrining tàrtibi kåltirilgàn
bo‘lib, turli to‘qimàchilik màtåriàllàri uchun tåõnikàviy shàrtlàrni
yaràtishdà må’yorlàshni tàklif etàdi.

Sifàt ko‘rsàtkichlàrining nîmånklàturàsi va sinflànishi GÎST
22851-77 stàndàrtidà bàtàfsil bårilgàn bo‘lib, undà màhsulîtning
qo‘llànilishi, mustàhkàmligi, chidàmliligi, ishlàtilishi, sàqlànishi,
sîzlàshgà mîyilligi, ekîlîgiyagà zàràrsizligi, insîn sîg‘ligi uchun
õàvfsiz bo‘lish kåràkligi kåltirilgàn.

Sifàt ko‘rsàtkichlàrining nîmånklàturàsi va sinflànishidà
quyidàgi ko‘rsàtkichlàr kåltirilàdi:

— bàrchà turdàgi màhsulît uchun màjburiy;
— màõsuslàshtirilgàn, bir nåchà turkum màhsulît uchun

umumiy;
— màõsuslàshtirilgàn, låkin, àyniqsà, màhsulîtni ishlàtish

dîiràsidà màjburiy emàs.
Stàndàrtdàgi nîmånklàturàli jàdvàlidà màvjudligi va kàttà

guruhdàgi màhsulît sifàtini àttåstàsiyalàsh bo‘yichà ko‘rsàtilgànidà
sifàt ko‘rsàtkichi minimàl miqdîrini tànlàshni birmunchà
qiyinlàshtiràdi. Shu sàbàbli, guruhlàr sînini kàmàytirish uchun
sifàt ko‘rsàtkichlàrining sinflànishi kåltirilgàn (9-ràsm).

Sifàt ko‘rsàtkichlàr båshtà àsîsiy guruhlàrgà bo‘linàdi.
1. E’tibîrli ko‘rsàtkichi..... Ulàr to‘qimàchilik màtåriàllàrining

e’tibîri va uning qo‘llànilishini to‘g‘ri va ràtsiînàl àniqlàydi.
Bu judà muhim ko‘rsàtkichlàr guruhi bo‘lib, birinchi màrtà
kîmplåks må’yoriy õîssàlàrini tànlàshdà hàr tîmînlàmà tàhlil
etib båràdi. E’tibîrli ko‘rsàtkich o‘z nàvbàtidà to‘rttà guruhgà
bo‘linàdi: à) eståtik ko‘rsàtkich (ràsmi, guli, ràng båruvchànli-
gi, îppîqligi, yaltirîqligi, o‘rilish shàkli va bîshqàlàr); b) gigi-
yånik ko‘rsàtkich (gigrîskîpikligi, suv o‘tkàzuvchànligi, hàvî
o‘tkàzuvchànligi, bug‘ o‘tkàzuvchànligi, issiqlikkà qàrshiligi,
suvgà chidàmligi va bîshqàlàr); d) o‘lchàmli  ko‘rsàtkich
(pîlîtnà eni, buyum chizig‘ining o‘lchàmi, qàlinligi va bîsh-
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qàlàr); e) tåõnik ko‘rsàtkich (mustàhkàmligi, cho‘ziluvchànligi,
elàstikligi, tîvush yutiluvchànligi, elåktr qàrshiligi, elåktrlànuv-
chànligi va bîshqàlàr).

2. Ishînchlilik ko‘rsàtkichi. Bålgilàngàn îràliqdà màtåriàl vaqt
dàvîmidà o‘z õîssàlàrini sàqlàb qîlishi bo‘lib, uni nîrmàl
ishlàtilishini ta’minlàydi. Bu guruh ko‘rsàtkichlàri birinchi guruh
kàbi to‘rttà guruhlàrgà bo‘linàdi: à) eñtåtik ko‘rsàtkich (ràng va
îqlikning chidàmligi, g‘ijimlànmàsligi va bîshqàlàr); b) gigiyånik
ko‘rsàtkich (o‘tkàzuvchànligi, issiqlik o‘tkàzuvchànligining
o‘zgàrishi va bîshqàlàr); d) o‘lchàmli ko‘rsàtkich (shàklàn
chidàmligi, turli ta’sirlàrgà kirishishi va bîshqàlàr); e) tåõnik
ko‘rsàtkich (nîrmàl ishlàtilish muddàti, ko‘pgà chidàmliligi, ko‘p
màrîtàbàlik dåfîrmàtsiyadàgi chidàmliligi, yåmiruvchi turli
îmillàrgà chidàmliligi, mustàhkàmligining o‘zgàrishi, elàstikligi,
chîkining mustàhkàmligi va bîshqàlàr).

9-ràsm. Sifàt ko‘rsàtkichlàrining sinflànish sõåmàsi.
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3. Nuqsînli ko‘rsàtkichi. Sifàtning någàtiv ko‘rsàtkichi bo‘lib,
ishlàtilmàgàn màtåriàllàrdà yangi nuqsînlàrning hîsil bo‘lishini
õàràktårlàydi. Någàtiv sifàt ko‘rsàtkichi to‘qimàchilik màtåriàl-
làrining nàvini bàhîlàshdà ishlàtilish dàvridà hîsil bo‘làdigàn
nuqsînlàri kång qo‘llànilàdi.

4. Tåõnîlîgik ko‘rsàtkich. To‘qimàchilik màtåriàllàrining qàytà
ishlànishi uchun yarîqliligini àniqlàydi. Bu pîlîtnàning qàlinligi,
eni, bikrligi, burmàbîpligi, friksiîn õîssàlàri, cho‘ziluvchànligi,
elàstikligi va bîshqàlàrdir.

5. Tåõnik-iqtisîdiy ko‘rsàtkichi. Bu guruhdàgi ko‘rsàtkichdà
to‘qimàchilik màtåriàllàrining nàrõi bilàn bålgilànàdi (màtåriàl
sig‘imi, pîlîtno eni va bîshqàlàr).

Ba’zi bir sinflànishdà ergînîmik sifàt ko‘rsàtkichlàr guruhi
màõsus àjràtilàdi. GÎST 16035-70 stàndàrti bo‘yichà bu guruh
buyumning gigiyånik, àntrîpîmåtrik, fiziîlîgik, psiõîlîgik va
psiõîfiziîlîgik sifàt ko‘rsàtkichlàrini birlàshtiràdi. Buning
bàrchàsi insîn fàîliyatidà bîshqà buyumlàr bilàn o‘zàrî ta’siri
sàmàràsidir, màsàlàn, «insîn-buyum-àtrîf-muhit» tizimidàgi
ishlàb chiqàrish sàmàràdîrligi, ishînchliligi, kîmfîptligini
bålgilàydi.

Ba’zidà ishînchlilik ko‘rsàtkichi sifàt ko‘rsàtkichlàrini
qo‘shmàsdàn àlîhidà ko‘rib
chiqilàdi. Nàti jàdà, bu
ko‘rsàtkichlàrning bàrchàsi
màtåriàlning yåmirilish
kinåtikàsi egri chizig‘ini
àniq illyustràsiyalàr bilàn
båzàb ko‘rsàtàdi (10-ràsm).

Ko‘pginà  màtåriàllàr
uchun bu egri chiziq empirik
fîrmulà ko‘rinishidà quyi-
dàgichà yozilàdi:

,     (1)

bu yårdà:
y - x — sîàtdà ishlà-

tilgàndàn kåyingi pîzitiv sifàt
ko‘rsàtkichi;

10- ràsm. Màtåriàlning  yåmirili-
shidàgi egri chiziq kinåtikàsi.

y

a

x
O vaqt

y 0

xmax

xm
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y0 — ishlàtilmàgàn màtåriàlning bîshlàng‘ich sifàt ko‘rsàtkich
dàràjàsi;

a — màtåriàlning bîshlàng‘ich ishînchsizligi;
b — ishînchsizlik ko‘rsàtkich.
Ishînchsizlikning kîmplåks ko‘rsàtkichi màtåriàlning nîrmàl

ishlàtilish muddàti bo‘lib, (1) fîrmulàdàn kålib chiqàdi:

,                          (2)

bu yårdà: ymin — màtåriàlni nîrmàl shàrîitdà ishlàtilishidà

pîzitiv sifàt ko‘rsàtkichning minimàl ruõsàt etilgàn ko‘rsàtkichi

qiymati.
(2) fîrmulàdàn ko‘rinib turibdiki, ishînchlilikning kîmplåks

ko‘rsàtkichi xmin sifàt ko‘rsàtkichi y0 gà, hàmdà a, b va ymin

màtåriàlning ishînchsizlik õususiyatlàrigà bîg‘liq bo‘làdi. Bu
o‘lchàshlàrning bàrchà ko‘rsàtkichlàri D. F. Simînånkî ishidà
kåltirilgàn.

Kîmplåks sifàt ko‘rsàtkichlàr birinchi nàvbàtdà nîmån-
klàturàli jàdvàl àsîsidà, shu bilàn birgàlikdà bu ko‘rsàt-
kichlàrning sinflànishidà bålgilànàdi. Îõirgi hîlàtdà, kîmplåks
ko‘rsàtkichlàrni tànlàb, àhàmiyatli guruh ko‘rsàtkichlàri
tàrtibgà kåltirilàdi va bir õil àhàmiyatli ko‘rsàtkichlàr qàvs ichigà
îlib yozilàdi. Màsàlàn, kundàlik kiyadigàn erkàklàrning
kostumlàri uchun ishlàtilàdigàn gàzlàmàlàr quyidàgi tàrtib
guruhi va guruhchàlàrgà bo‘linàdi: 2 g – (1à, 3, 2à, 2v) –
(1b, 2b) – 5. Bu guruh va guruhchàlàrni quyidàgi ko‘rsàt-
kichlàrgà àjràtish mumkin: nîrmàl ishlàtilish muddàti,
chîkining mustàhkàmligi — o‘rilish shàkli, bo‘yoqning
chidàmliligi, g‘ijimlànmàsligi, shàkliy chidàmligi, kirishish-
gigrîskîpiklik, hàvî o‘tkàzuv-chànligi va ishlàtilish dàvridàgi
ishînchliligi — màtåriàl sig‘imi va eni.

Sifàt ko‘rsàtkichlàrini qo‘shimchà tànlàshdàn kåyin, ulàr-
ning àhàmiyatliligi bàhîlànàdi, uning uchun ekspårt uslubi
qo‘llànilàdi.

4 – Tikuvchilik materialshunosligi
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Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Sifàt ko‘rsàtkichigà ta’rif båring.
2. E’tibîrli ko‘rsàtkichni izîhlàb båring.
3. Ishînchlilik ko‘rsàtkichi tushunchàsini tàhlil eting.
4. Nuqsînli ko‘rsàtkich qàndày àmàlgà îshirilàdi?
5. Tåõnîlîgik ko‘rsàtkich tushunchàsini izîhlàng.
6. Tåõnik-iqtisîdiy ko‘rsàtkich qàndày bålgilànàdi?

Eslab qîling!

Sifàt ko‘rsàtkichi, e’tibîrli ko‘rsàtkich, ishînchlilik ko‘rsàtkichi,
nuqsînli ko‘rsàtkichi, tåõnîlîgik ko‘rsàtkich, tåõnik-iqtisîdiy
ko‘rsàtkich.
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òèÿõ. – Ì.: 1973.

13. Èâåíñêàÿ Í. Ä. Êàê îïðåäåëèòü êà÷åñòâî òîâàðîâ. – Ì.:
èçä-âî ñòàíäàðòîâ, 1971.

14. Ëåáåäåâ À. Í. Ïëàíèðîâàíèå êà÷åñòâà ïðîäóêöèè. – Â
ñá. : «Ýêîíîìè÷åñêèå ïðîáëåìû ñòàíäàðòèçàöèè è ïîâû-
øåíèÿ êà÷åñòâà ïðîäóêöèè». – Ì.: èçä-âî ñòàíäàðòîâ, 1970,
ñ. 54.

4-§. To‘qimàchilik màtåriàllàrining sifàt ko‘rsàtkichlàrini
ekspårt bàhîlàsh

Ekspårt bàhîlàsh uchun sîtsiîlîgik tàdqiqîtlàrdàn kåyin
istå’mîlchilàr yoki mutàõàssis-ekspårtlàrning m so‘rîv ma’lumît-
làridàn fîydàlànilàdi, ya’ni qo‘shimchà n tànlàngàn x1, x2, ..., xn
màtåriàl õîssàlàrigà ulàrning àhàmiyatliligi uchun ràngàli bàhî
bårilàdi, hàmdà ko‘prîq muhim bo‘lgàn R = 1 ràngàli sifàt
ko‘rsàtkichlàri bilàn, kàmrîq àhàmiyatgà egà bo‘lgànlàri R = n
ràngàli sifàt ko‘rsàtkichlàri bilàn bålgilànàdi. Îlingàn nàtijàlàr
3-jàdvàlgà to‘ldirilàdi va ekspårtlàrning o‘zàrî kålishuvidàgi bàhîlà-
nish õàràktåri bo‘yichà kînkîrdàtsiya kîeffitsiånti hisîblànàdi.

Ba’zi bir ekspårtlàr màtåriàllàrning àyrim õîssàlàrini bir õil
bàhîlànish àhàmiyatini bårgàn bo‘lishi mumkin, àmmî hàr bir
ekspårt uchun bàrchà ko‘rsàtkichlàrning ràngàlàri yig‘indisi dîimiy
qîlàdi.

.            (3)
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Màtåriàlning hàr bir õîssàsi uchun ko‘ndàlàngi bo‘yichà

ràngàlàr yig‘indisi                   m va n làrgà bîg‘liq bo‘lib, fàqàt

bittà jàdvàl yoki m va n làr dîimiy bo‘lgàndà màtåriàlning àlîhidà
õîssàlàrining àhàmiyatsizligi hàqidà muhîkàmà qilish uchun
qo‘llànilishi mumkin. Màtåriàlning àlîhidà õîssàlàrining àhà-
miyatliligidàgi gi va gi0 àhàmiyatli kîeffitsiåntlàrini õàràktårlàsh
qulàydir.

Bîshlànishidà hàr bir tànlàngàn õîssàlàridàn, hàmdà gi = 0,
Si = Smax = mn kàm bo‘lmàgàn õîssàlàri uchun bàrchà
ekspårtlàrning ràngàli bàhîlànishi to‘liq mîs kålishidà àhàmiyatli
kîeffitsiåntlàr (4) fîrmulà bo‘yichà àniqlànàdi. Bu hîlàtdà:

                                          .  (4)

(3) fîrmulàning tångligini e’tibîrgà îlsàk, undà (4) fîrmulà
quyidàgi ko‘rinishgà kålàdi:

.                            (5)

Ko‘prîq àhàmiyatli max
2 , 1in  õîssàlàrigà egàligidàgi

(5) fîrmulà bo‘yichà bàrchà ekspårtlàrning bàhîlàshi to‘g‘ri kålàdi.

Bàrchà sifàt ko‘rsàtkichlàr bir õil àhàmiyatliligidà 1
i n  gà tång

bo‘làdi.
Bàrchà sifàt ko‘rsàtkichlàridàn ko‘prîq àhàmiyatlisi uchun
      àjràtilàdi va ulàr uchun àhàmiyatli kîeffitsiånt quyidàgi

fîrmulà bo‘yichà àniqlànàdi:

(6)

bu yårdà: n0 — ko‘prîq tàshlàngàn àhàmiyatli õîssàlàrining
sîni:

Si0 — hàr bir tàshlàngàn õîssàlàri uchun ràngàlàr yig‘indisi.

3-jàdvàldà àhàmiyatli tàshlàngàn x3, x4, x7 va x8 (n0= 4)
õîssàlàri bårilgàn.

1
i n
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3-jàdvàl

Tàshlàngàn ko‘rsàtkichlàrning nisbiy 0i  àhàmiyatliligi quyi-
dàgi fîrmulà bo‘yichà àniqlànàdi:

                                               , (7)

bu yårdà: min  — tàshlàngàn õîssàlàrining àhàmiyatli kîeffi-
tsiåntlàridàn eng kichigi.

Tàshlàngàn àhàmiyatli sifàt ko‘rsàtkichlàrini bîshqà fîrmulà
yordàmidà hàm àniqlàsàk bo‘làdi:

                                          , (8)

bu yårdà: Si0 — hàr bir tàshlàngàn ko‘rsàtkichlàr uchun ràngàlàr
yig‘indisi.

Ekspårtlàrning bàhîlàshdàgi o‘zàrî kålishuvchànligini àniqlàsh
uchun ekspårtlàrning bîshlàng‘ich ràngàli bàhîlàsh nàtijàlàri
ishlàtilàdi (3-jàdvàl). Àlîhidà ekspårtlàr turli sifàt ko‘rsàtkichlà-
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rini bir õildà bàhîlàsà, undà jàdvàldà Tj qiymàti qo‘shilàdi va
quyidàgi fîrmulà yordàmidà àniqlànàdi:

(9)

bu yerda: u — j ta ekspårtning bir õil bàhîlàshdàgi ràngàlàr
sîni;

tj — j tà ekspårtning bir õil ràngàdàgi bàhîlàshlàr sîni.
Màsàlàn, 3- jàdvàldà ikkità ekspårt uchun bàhîlàsh
               gà tång, uchtà ekspårt uchun bàhîlàsh 

                                 gà tång bo‘lishi ko‘rsàtilgàn.

Bîshlànishidà bàrchà ko‘rsàtkichlàr uchun ràngà yig‘indisining
o‘rtàchàsi tîpilàdi:

           (10)

Kåyin,                                qiymàtlàr àniqlànib, 3-jàdvàlning îõirgi

ikki qàtîrigà yozilàdi. Màsàlàn:

                                                       ;

.

O‘zàrî kålishuvchànlik kîeffitsiånti quyidàgi fîrmulà yordà-
midà àniqlànàdi:

(11)

Uning àhàmiyatliligini bàhîlàsh uchun c2 måzîn hisîb-
lànàdi.

c2 = Wm(n - 1). (12)
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Màsàlàn:

.

4- jàdvàl bo‘yichà

         dàn sàkkiztà ekspårtlàrning ràngàli bàhîlàshdàgi àhàmiyatli
kålishuvchànligigà egà bo‘làmiz.

4- jàdvàl

Ko‘prîq àhàmiyatli ko‘rsàtkich R = 1 ràngà, kàmrîq àhàmi-
yatlisi R = nj gà tång bo‘lib, bu yårdà nj — j tà ekspårtlàrning
sifàt ko‘rsàtkichlàrini bàhîlàsh sîni.

Àlîhidà ekspårtlàrdàgi màhsulît õîssàlàrining tàrtibi bàr-
chà ekspårtlàr uchun umumiysigà kiràdi va n ekspårtlàrdàgi
ko‘rsàtkichlàr sîni àlîhidà ekspårtlàrgà nisbàtàn ko‘prîq bo‘-
làdi.

Hàr bir ekspårt tîmînidàn qilingàn àhàmiyatli ko‘rsàtkichlàr
nj ning ràngàli bàhîlànishi 5- jàdvàlning yuqîri qismigà yozilàdi
va n - nj ning hàr biridàn yåtishmàyotgàn ko‘rsàtkichlàr uchun

minus bålgisi qo‘yilàdi.
5- jàdvàldà n = 11 gà tång, àlîhidà ekspårtlàrning bàhîlàsh

sîni nj = 6 yoki 10 tà bo‘làdi.

Sifàt ko‘rsàtkichlàri bo‘yichà nàtijàlàr ekspårtlàrdà bo‘lmàsin
va bir õil yomîn ràngàlàrgà egà bo‘lsin dåb fàràz qilàylik. Shu
sàbàbli bittà yåtishmàydigàn bàhîlàsh (n - nj = 1) dà R = n ràngà
bårilàdi, ikkità yåtishmàydigàn bàhîlàsh (n - nj = 2) dà hàr biri
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R = n - 0,5 yozàdi; uchtàdà R = n - 1,0; to‘rttàdà esà R = n - 1,5
bo‘làdi va hîkàzî.

Kåyin 5- jàdvàlning o‘rtàsigà ikkinchi màrtà bîshlàng‘ich va
qo‘shimchà ràngàlàr bàhîsi yozilàdi, hàmdà hàr bir ekspårtdàn
bir õil ràngàlàr n sîni va ulàrning yig‘indisi îlinàdi.

Hàr bir sifàt ko‘rsàtkich uchun xi ko‘ndàlàngi bo‘yichà Si

umumiy ràngàlàr yig‘indisi va yuqîridàgi (10) fîrmulàgà binîàn

S  o‘rtàchà qiymàt tîpilàdi. Kåyin 3- jàdvàlning pàstki qismigà
îràliq hisîb nàtijàlàri va (8) fîrmulà bo‘yichà i  àhàmiyatli
kîeffitsiånt tîpilàdi.

Ekspårt bàhîlàshning o‘zàrî kålishuvchànlik kîeffitsiånti (11)

fîrmulà bo‘yichà, hàmdà 2  måzîngà àsîsàn àhàmiyatliligi (12)
fîrmulà yordàmidà hisîblànàdi. Bittà ekspårtning turli ko‘rsàt-
kichlàri uchun bir õil ràngàlàri, hàmdà (9) fîrmulàgà àsîsàn bir
õil bàhîlàshdàgi ko‘rsàtkichlàr qiymàti hisîblànàdi va 5-jàdvàlning
o‘rtà qismigà to‘ldirilàdi.

Bir ekspårt uchun u = 3 (R = 2,5; 5 va 10); tj = 2; 3 va 3 gà
bîg‘liq.

m = 5 ekspårtlàrning umumiy nàtijàlàri bo‘yichà

                                                                              va

                           îzîdlik dàràjàsining sîni uchun

qiymàtini tîpàmiz. Àgàr                                    bo‘lsà, yåtish-

mîvchilik ko‘p bo‘lgànligi bilàn hàm ekspårtlàrning kålishuvchànligi
judà yuqîri hisîblànàdi.

(5) fîrmulà bo‘yichà hisîblàngàn i àhàmiyatli kîeffitsiyånt-

dàn bîg‘liqlik                                  kîeffitsiåntlàrdàn ko‘prîq

àhàmiyatlisi                          ni hisîblàymiz. (6) fîrmulà bo‘yichà

    àhàmiyatli kîeffitsiåntlàr 5-jàdvàldà bårilàdi.

   gà tång. 4-jàdvàlgà àsîsàn
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Bàrchà hîlàtlàrdà àhàmiyatli sifàt ko‘rsàtkichlàrining mini-
mumini tànlàshdàn kåyin, bu bîg‘lànishdàgi ko‘rsàtkich dàràjàsigà
o‘zàrî bîg‘liqligi tåkshirilàdi. Kuchli kîrrålyatsiîn bîg‘liqlikkà egà
bo‘lgàn ko‘rsàtkichlàrdàn kåyin, eng àhàmiyatli bo‘lgàn bittàsi
qîldirilàdi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Sifàt ko‘rsàtkichilàrini ekspårt bàhîlàsh qàndày àmàlgà îshirilàdi?
2. Àhàmiyatli va àhàmiyatsiz ràngàli bàhîlàsh hàqidà ma’lumît

båring.
3. Tàshlàngàn ko‘rsàtkichlàrning nisbiy àhàmiyatliligi qàndày àniq-

lànàdi?
4. O‘zàrî kålishuvchànlik kîeffitsiånti qàndày fîrmulà yordàmidà

àniqlànàdi?

Eslab qîling!

Ekspårt bàhîlàsh, àhàmiyatli ràngà, kînkîrdàtsiya, måzîn,
kålishuvchànlik kîeffitsiånti, nisbiy àhàmiyatli.
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III  B Î B

IPLARNING TUGILISHI VA XOSSALARI

1-§. Yigiruv jarayoni bo‘yicha umumiy ma’lumîtlar

Uzunligi chåklangan tîlalarni yigirish jarayonida bir-biriga
burab ulashdan hîsil bo‘ladigan mahsulîtlarga ip dåyiladi.

Tîlalar massasidan ip îlishda bajariladigan jarayonlar yig‘indisi
yigirish dåyiladi. Yigirishda ishlatiladigan tîlalar yigiruv tîlalari
dåb ataladi. Ularga jun, paxta, zig‘ir, tabiiy ipak chiqindilari, turli
shtapål tîlalar kiradi.

Yigirish usuli, îlinadigan ipning xili, yigiruv tîlalarining uzunligi
va yo‘g‘înligiga bîg‘liq bo‘ladi. Jun paxta, tabiiy ipakning uzun
tîlalari tarîqli usulda qayta ishlanadi, natijada bir tåkis, zich va
silliq ingichka ip hîsil qiladi. Paxta va junning kalta tîlalaridan
apparat usulida yo‘g‘în, bo‘sh, yo‘g‘înligi jihatidan nîtåkis bo‘lgan
apparat ipi îlinadi. Uzunligi o‘rtacha paxta va shtapål tîlalardan
karda usulida o‘rtacha yo‘g‘înlikdagi, tarîqli usuldagiga qaraganda
nîtåkisrîq va dag‘alrîq karda ipi îlinadi.

Yigirishda bajariladigan asîsiy jarayonlar: tîlalarni titish,
savash, tarash, tåkislash va cho‘zish, qisman yigirish, uzil-kåsil
yigirish.

Yigiruv fabrikalariga tîlalar 170–250 kg li tîylar tarzida
pråsslangan hîlda kåltiriladi.

Yuqîrida aytib o‘tilgan uchala yigirish usulida ham tîlalar
titiladi va savaladi. Shunda pråsslangan tîlalar massasi ayrim
bo‘laklarga ajraladi va qisman tarkibidagi aralashmalardan tîzalanadi.
Pråsslangan tîlalar bo‘laklari titish va savash mashinalarining måtall
chiviqlari, qîziqlari yoki ignalarining zarbiy ta’sirida bo‘sh tîlalar
massasiga aylanadi.

Titilgan va savalgan tîlalarni aralashmalardan butunlay
tîzalash va bo‘laklarni ayrim tîlalarga ajratish uchun tîlalar
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taraladi. Karda va apparat yigirish usulida tîlalar ingichka, o‘tkir
måtall ignalar bilan qîplangan ikki sirt (kîrdîlåntalar) îrasidan
o‘tib taraladi. Karda usulida taralgan yupqa tîlalar qatlami (vat-
ka) vîrînka îrqali o‘tib, piltaga aylanadi. Pilta tîlalar bîg‘idan
ibîrat. Apparat usulida taralgan vatka tasmali bo‘lgich yordamida
juda ko‘p mayda bo‘laklarga ajratiladi va bo‘shgina pilikka
aylantiriladi.

Tarîqli usulda tîlalar qo‘shimcha ravishda tarîqli tarash
mashinalarining tarîqlari bilan taraladi, natijada kalta tîlalar
tarîqqa ilinib, faqat uzun tîlalardan ibîrat pilta hîsil bo‘ladi. Kalta
tîlalar apparat usulida qayta yigiriladi. Bu usulda îlingan ip, îdatda,
yo‘g‘în va nîtåkis bo‘ladi.

Pilta mashinalarida bir nåcha pilta bitta piltaga birlashtirilib,
tåkislanadi va cho‘ziladi, yo‘g‘înligi jihatidan bir xil qilinadi. Pilta
mashinalari tåzligi îshib bîradigan bir nåcha valiklar juft
ta’minlangan, pilta shu valiklar îrasidan o‘tganda asta-såkin
ingichkalashadi, tîlalari parallålashadi.

Pilik mashinalarida tîlalar qisman yigiriladi, bunda piltani
cho‘zish, burash yoki eshish yo‘li bilan pilik hîsil qilinadi. Pi-
lik mashinalari îrqali o‘tayotgan pilik bîrgan sari ingichkala-
shadi, tîlalari to‘g‘rilanadi va parallållanadi (zig‘ir bitta, paxta
1–2 ta, dag‘al jun 4–5 ta, mayin jun 6–7 ta mashinadan
o‘tadi).

Shundan kåyin pillikni yigiruv mashinalarida uzil-kåsil cho‘zib,
burab ip hîsil qilinadi. Zichrîq va ingichkarîq zig‘ir ipi îlish
uchun pilik qaynîq suvli vannadan o‘tkaziladi. Qaynîq suv påktin
mîddalarni yumshatadi. Bîshqa tîlalar (paxta, jun, tabiiy ipak
chiqindilari, shtapål tîlalar) ho‘llanmay yigiriladi. So‘nggi yillarda
urchuqsiz yigirish usuli rivîjlanmîqda.

Yigirish jarayoniga kiradigan jarayonlar sîni yigirish usuliga
bîg‘liq. Apparat usuli eng îddiy usul hisîblanadi, chunki unda
pilta va pillikni ishlash jarayonlari bo‘lmaydi, ular taralgandan
so‘ng to‘g‘ridan-to‘g‘ri yigiriladi. Tarîqli usul eng murakkab
usul hisîblanadi, chunki tîlalarni tarîq bilan qo‘shimcha
tarashga tayyorlash va tarîqli mashinalarida tarashga to‘g‘ri
kåladi. Karda usuli îsîn yoki qiyinligi jihatidan îraliq hîlatni
egallaydi. U umumiy yigirish bîsqichlaridagi barcha jarayonlarni
o‘z ichiga îladi.
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Eng uzun va dag‘al jun tîlalari dag‘al tarîqli yigirish usulida
yigiriladi. Bunda ip zich va qattiq bo‘lib chiqadi. O‘rtacha
uzunlikdagi mayin jun tîlalari mayin tarîqli yigirish usulida
yigiriladi. Bunda birîz tukli mayin ip hîsil bo‘ladi. O‘rtacha
uzunlikdagi dag‘al va yarim dag‘al jun tîlalari yarim tarîqli yigirish
tizimida, ya’ni tarîqda tarash jarayonisiz yigirilishi mumkin.
Natijada, yarim taralgan, ko‘rinishi taralgan ipga o‘xshaydigan ip
hîsil bo‘ladi.

Ancha kalta jun tîlalari apparat usulida yigiriladi. Bunda
tîlalarning ingichkaligiga qarab, mayin mîvut ip (ingichka, tukli
va yumshîq) yoki dag‘al mîvut ip (yo‘g‘în va ancha qattiq) îlinadi.

Junni yigirishda turli tîlalarni aralashtirish usuli kång tarqalgan.
Apparat yigirish usulida jun aralashmasi tarkibiga tabiiy jun
tîlalaridan tashqari zavîdda tayyorlangan jun, tiklangan jun, paxta,
shtapål tîlalar kiradi. Bu tîlalar tarashdan îldin aralashtiriladi.

Tarîqli yigirishda jun, sun’iy va sintåtik shtapål tîlalar
qo‘shiladi, buning uchun shu tîlalarning taralgan piltalari
birlashtiriladi.

Iplarning sinflanishi.  Yigirish usuliga qarab, paxta ip apparat,
tarîqli va karda ipga; jun ip — apparat, tarîqli, yarim tarîqli;
ipak ip — tabiiy ipakdan yigirilgan tarîqli, tabiiy ipakdan
yigirilgan apparat; zig‘ir ip — quruq yigirilgan va ho‘llab
yigirilgan, quruq yigirilgan tarandi va ho‘llab yigirilgan tarandi
iplarga bo‘linadi.

Tîlalarning tarkibiga qarab, ip bir xil tîlalardan tashkil tîpgan
bir jinsli hamda, turli tîlalardan tashkil tîpgan aralash xillarga
bo‘linadi.

Pardîzi va bo‘yalishiga qarab, ip xîm, îqartirilgan, bo‘yalgan,
mårsårizatsiyalangan, målanj (rangli tîlalar aralashmasidan
yigirilgan) va hokazo xillarga bo‘linadi.

Tuzilishiga qarab, ip yakka, pishitilgan, eshilgan va shakldîr
xillarga ajratiladi. Yakka ip yigirish jarayonida buralgan ayrim
tîlalardan ibîrat. Yakka ipning burami bo‘shatilganda ayrim
tîlalarga ajralib kåtadi.

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

Shakldîr ip ma’lum tashqi ko‘rinishi tugunchali, halqasimîn,
to‘lqinsimîn, pilikli va hokazo bo‘ladi. Shakldîr ip turli uzun-
likdagi iplarni qo‘shib burash yo‘li bilan îlinadi.

Pilla iplarini yopishtirib xîm ipak îlinadi. Bir nåcha xîm ipakni
qo‘shib yopishtirish yo‘li bilan pishitilgan tabiiy ipak tayyorlanadi.
Pishitishning îddiy yoki murakkab xillari bîr. Îddiy pishitish
usulida bo‘sh pishitilgan ipak-arqîq, pishik pishitilgan ipak-muslim
va juda pishiq pishitilgan ipak-kråp îlinadi. Murakkab pishitish
usulida tanda îlinadi.

Kimyoviy elåmåntar tîlalarni pishitib, sun’iy va sintåtik
kîmplåks iplar îlinadi.

Iplarning xîssalari. Iplarning GÎSTda bålgilangan xîssalari,
yo‘g‘înligi, pishitilganligi, pishiqligi, cho‘ziluvchanligi, tå-
kisligidir.

Iplarning yo‘g‘înligi (ingichkaligi) yoki chiziqli zichligi, xuddi
tîlalarnikiga o‘xshab, diamåtrining mikrînlardagi o‘lchami, tåks
qiymati yoki måtrik nîmåri bilan ifîdalaniladi.

Tåks tizimida ipning yo‘g‘înligi 1000 m ipga to‘g‘ri kåladigan
grammlardagi îg‘irligi bilan aniqlanadi. Tåksning raqamli qiymati
qancha katta bo‘lsa, ip shuncha yo‘g‘în bo‘ladi.

Nîmår — îg‘irlik birligiga qancha uzunlikdagi ip to‘g‘ri
kålishini, ya’ni grammdagi måtrlar yoki kg dagi km lar qiymatini
ko‘rsatadi. Ipning nîmåri qancha katta bo‘lsa, u shuncha
ingichka bo‘ladi, chunki îg‘irlik birligiga shuncha uzun ip to‘g‘ri
kåladi.

Iplarning tåkslardagi yo‘g‘înligi yoki nîmårini tîpish
uchun tarîzidan tîrtganda ipning uzunligini va îg‘irligini bilish
kårak.

Ipning chiziqli zichligi quyidagi fîrmula yordamida to-
piladi:

bu yårdà: m — ip namunasining massasi, g;  l — ip namunasining
uzunligi, km.

Ipning pishitilganligi 1 m ipga to‘g‘ri kåladigan o‘ramlar sîni
bilan ifîdalaniladi. Pishitilganligi îshishi bilan ip silliqrîq, pishiqrîq,
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qayishqîqrîq bo‘ladi. Ma’lum darajagacha pishitilgandan so‘ng,
ipning pishiqligi pasaya bîshlaydi, ana shunday pishitish kritik
pishitilganlik dåb ataladi. Pishitilganlik krutkîmår asbîbi yordamida
aniqlanadi.

Iplar  o‘ng tîmînga va chap tîmînga burab pishitilishi mumkin.
Agar iplarni o‘ng qo‘l bilan o‘zimizdan qîchirib bursak, o‘nga
buralgan hisîblanadi. O‘ng buram lîtin harfi Z, chap buram esa
S bilan bålgilanadi.

Ipning pishitilish kîeffitsiånti quyidagi fîrmula yordamida
aniqlanadi:

Nîtåkislik dåganda iplarning quyidagi xîssalari bir tåkis emasligi
tushuniladi: tashqi tuzilishi, yo‘g‘înligi, pishitilganligi, pishiqligi,
uzayishi. Nîtåkislikni aniqlash uchun ipni labîratîriyada
saqlanadigan etalîn bilan sîlishtirib ko‘riladi, shuningdåk
ko‘rsatkichlarni tågishli asbîblarda bir nåcha marta o‘lchab va
tågishli fîrmulalarga qo‘yib, nîtåkislik fîizi hisîblanib tîpiladi.
Kimyoviy tîlalardan olingan iplar va shtapål ipning xîssalari tabiiy
tîlalar va tabiiy ipakdan olingan kîmplåks iplarnikiga qaraganda
ancha nîtåkis bo‘ladi.

Iplarning pishiqligi, xuddi tîlalarning pishiqligi kabi, ularni
uzish uchun yåtarli minimal kuch qiymati bilan ifîdalaniladi.
Pishiqlikni aniqlash uchun, namunani dinamîmåtr yoki uzish
mashinasida uzib ko‘rish kårak. Sinash paytida bir ipning yoki
uzunligi 100 m li kalavaning uzilishga pishiqligini aniqlash
mumkin.

Ipning cho‘ziluvchanligi dinamîmåtrda uzilishga pishiqligini
aniqlash paytida aniqlanadi. Cho‘ziluvchanlik uzilish paytida ipning
uzayishi bilan ifîdalaniladi va ipning tîlaviy tarkibi, nîmåri,
pishitilganligiga bîg‘liq bo‘ladi.

Iplarning nuqsînlari. Iplarda nuqsînlar hîsil bo‘lishiga asîsiy
sabab past sifatli va iflîs xîmashyodan fîydalanish, måxanizm-
larning sîzi buzilganligi va mashinalar yaxshi tutilmaganligidir.
Quyida iplarda uchraydigan asîsiy nuqsînlarning tafsilîti
kåltirilgan.
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Iflîs ip — yaxshi tîzalanmagan xîm ashyodan tayyorlangan
ip. Iflîs paxta ipida îdatda chigit po‘chîqlari, g‘o‘za barglari va
ko‘sak parchalari bo‘ladi. Jun ipga turli chiqindilar, zig‘ir ipga
kîstra zarralari yopishgan bo‘lishi mumkin.

Mîy tåkkan va kirlangan iplar — tîlalar îg‘irligiga surkîv
mîylari va turli iflîsliklar tågishidan hîsil bo‘ladi. Ip va gazlamalar
qaynatilganda iflîsliklar, îdatda, kåtadi, mîy tåkkan jîylari esa
dîg‘ligicha qîladi.

Galma-gal kåladigan yo‘g‘în ingichka jîylari bîr ip —
bunday nuqsîn pilta va pillikni nîtåkis cho‘zish natijasida paydî
bo‘ladi.

Ayrim jîylarda yo‘g‘înlashgan jîylar bîr ip — tîlalar yaxshi
pishitilmaganda kålib chiqadi.

Nîmåri bo‘yicha nîtåkis ip — bir yoki turli ipning yo‘g‘înligi
har xil bo‘lishi.

Do‘mbîg‘lar (shishki) — ipga mîmiq o‘ralib qîlishi natijasida
paydî bo‘ladigan kalta-kalta yo‘g‘înliklar.

Yo‘g‘înlashgan iplar — pilik uzilib, uchi qo‘shni pillikka
o‘ralishib kåtishi natijasida paydî bo‘ladi.

Xîm ipakda uchraydigan asîsiy nuqsînlar: kalta-kalta
yo‘g‘înlashgan jîylar, uzun-uzun zich yo‘g‘înlashgan jîylar,
ko‘chgan va ip sirtiga chiqib turadigan ipak uchlari, pilla iplari
turlicha taranglanganda bir yoki bir nåcha ipning o‘rtadagi
spiralsimîn o‘ralib qîlishi.

Sun’iy iplarda  uchraydigan asîsiy nuqsînlar: viskîza
iplarining nîtåkis tîvlanishi va uncha tîvlanmasligi, iplarning
turlicha tuslanishi (yigiruv eritmasi bir jinsli bo‘lmaganda va
kirlanganda paydî bo‘ladi), iplarning tukliligi-uzilgan va ip sirtiga
chiqib qîlgan elåmåntar iplarning uchlari (yigiruv eritmasi havî
pufakchalaridan yaxshi tîzalanmaganda va eritma unchalik
qîvushqîq bo‘lmaganda  paydî bo‘ladi), jingalaklik–kalta
uchastkalarda  iplarning to‘lqinsimîn buramdîrligi.

Iplarning nuqsînlari gazlama va tikuvchilik buyumlarining
ko‘rkamligini va sifatini pasaytiradi. Nuqsînli ipdan to‘qilgan
gazlamada ham nuqsînlar bo‘ladi. Iflîs ipdan to‘qilgan gazla-
maning u yår-bu yårida do‘mbîg‘ jîylar paydî bo‘ladi. Nîtåkis

5 – Tikuvchilik materialshunosligi
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va  yo‘g‘înlashgan jîylari bîr ip gazlamalarda  yo‘l-yo‘llik
hîsil qiladi.

Gazlama bo‘yalgandan kåyin iplarning nuqsînlari ayniqsa
såzilarli bo‘lib qîladi, mîy tåkkan iplar bo‘yoq îlmaydi, do‘m-
bîg‘-do‘mbîg‘ jîylari va yo‘llari bîr gazlamadan tikilgan buyumlar
uchinchi navga qabul qilinadi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Yigirish haqida umumiy ma’lumîtlarni kåltiring.
2. Tarîqli yigirish tizimini izîhlang.
3. Kardali yigirish tizimini izîhlang.
4. Apparat yigirish tizimini båring.
5. Iplarning sinflanishini kåltiring.

Eslab qîling!

Ip, apparat, karda, taroqli, pardozlangan, pishitilgan, xom
ipak, nuqson.
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2-§. Sinov ishlari uchun namuna olish

Mahsulotning alohida sifat ko‘rsatkichlarini aniqlash uchun
material to‘dasidan namuna tanlab olinadi. Natijada, alohida sifat
ko‘rsatkichlari standartlarga asosan, qo‘pol xatoliklardan
uzoqlashgan holda, asbob-uskunalar yordamida aniqlanadi va
boshlang‘ich ko‘rsatkichlari olinadi. Keyin, bu ko‘rsatkichlarning
o‘rtacha yoki modal o‘lchamlari, dispersiyasi, o‘rtacha kvadratik
og‘ishi, kvadratik notekisligi, oraliqli o‘zgarishi va boshqa
ko‘rsatkichlari aniqlanadi. Boshlang‘ich ko‘rsatkichlar va jami
xususiyatlarini aniqlash paytida asbob-uskunalarning xatoligi
hisobga olinadi. Me’yoriy bilan jami tanlash xususiyatlarini
solishtirish rasmiy deyiladi, butun material to‘dasidagi xossalarining
jami xususiyati ishonchlilik oralig‘idagi tanlashdan farqlanishi
mumkin, hamda ehtimollikda sifat ko‘rsatkichi e’tiborga olinishi
lozim.

Namuna tanlash uslublari bir bosqichli, ikki bosqichli va ko‘p
bosqichli sinflarga bo‘linadi. Ko‘p bosqichli uslubda ko‘pincha
uch bosqichli sinf ko‘proq qo‘llaniladi. Bir bosqichli uslub o‘z
navbatida tasodifiy va mexanik, ikki bosqichli uslub esa mexanik,
guruhli va aralashga bo‘linadi.

Ikki bosqichli va ko‘p bosqichli namuna tanlash uslublari
ko‘pincha jami asosiyga bog‘liq bo‘lishligi ko‘rib chiqiladi, hamda
ular alohida teng qismlarga ajratiladi va tanlashda, sinov natijalarini
yozib olishda qayd etiladi. To‘qimachilik materiallarini sinashda
bunday tanlash uslublari ko‘p qo‘llaniladi, ko‘p materiallar to‘dasi
alohida qismlardan tashkil topgan bo‘ladi (xomashyo to‘dasi
toylardan, iplar to‘dasi alohida o‘ramlardan, gazlama to‘dasi bir
qancha bo‘laklardan iborat bo‘ladi).

Agar material to‘dasining qismlari obyektning turli qismlaridan
tanlangan bo‘lsa, bir bosqichli tanlashga qo‘shiladi va bunday
tanlash bir darajali deyiladi.

Tasodifiy namuna tanlash uslubi tasodifiy sonlar jadvali
bo‘yicha yoki chamalab tanlashni ko‘rib chiqadi. Masalan, yopiq
qutidan chamalab bir qancha o‘ramlarni tanlashda tasodifiy
tanlashning birinchi shartiga rioya qilinadi, ammo ikkinchi tanlash
sharti bajarilmaydi, natijada ochiq quti yuzasidagi tanlashda yuqori
ehtimollikka ega bo‘ladi.
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Material to‘dasidan barcha obyektlarni tasodifiy to‘g‘ri tanlash
ishlarini amalga oshirish uchun raqamlanadi, tanlash uchun
obyektlar olinadi, raqamlar istalgan qatordan yoki tasodifiy sonlar
jadvali ustunlaridan tartibli tanlanadi.

To‘dadagi katta miqdordagi obyektlar aralashtiriladi, ya’ni
namuna tanlashda amaliy jihatdan bir xil ehtimollikda istalgan
obyektning tushishini ta’minlaydi.

Mexanik bir bosqichli tanlash uslubida jami asosiy tanlashdagi
obyektlarning barchasi raqamlanadi va qismlardan namuna
belgilangan oraliqda tanlanadi (Masalan, 5,10,15,20 tadan ortiq
obyektlar tanlanadi).

Mexanik ikki bosqichli tanlash uslubida jami asosiy tanlashdagi
obyektlar teng guruhlarga bo‘linadi. Har bir guruhdan tasodifiy
uslub yordamida bir obyekt bo‘yicha namuna tanlab olinadi yoki
bitta sinov ishi o‘tkaziladi.

Guruhli namuna tanlash uslubida jami asosiy tanlashdagi
obyektlar qo‘shimcha ravishda alohida guruhlarga bo‘linadi, keyin
tasodifiy namuna tanlash uslubi bo‘yicha bir qancha guruhlar
tanlab olinadi va to‘liq sinaladi. Bunday tanlash amaliyotda juda
kam ishlatiladi, material to‘dasining qismlari ko‘p miqdorda
qo‘llanilib, hatto bitta guruhni to‘liq sinash uchun juda ko‘p vaqtni
talab etadi.

Aralash namuna tanlash uslubida ko‘pincha iplarning sifat
ko‘rsatkichlarini aniqlashda ishlatiladi, har bir o‘ram katta
miqdordagi sinov ishlariga jalb etiladi. Tanlashda bir qancha guruhlar
tanlab olinadi va sifat ko‘rsatkichlari qisman aniqlanadi.

Uch bosqichli namuna tanlash uslubi jami asosiy tanlashdagi
obyektlar teng qismlarga, o‘z navbatida bir xil obyektlardan iborat
bo‘lgan guruhlarga ajratiladi. Misol tariqasida bir qancha qutilardan
iborat bo‘lgan to‘da iplarini keltirish mumkin. Ular bir xil
guruhlardan tashkil topgan bo‘lib, har bir o‘ramda ip xossalarini
bir xil o‘lchash sonida o‘tkazish mumkin. Amaliyotda ko‘pincha
aralash namuna tanlash uslubi qo‘llaniladi, ya’ni qutilarning bir
qismi berkitilib, har biridan teng o‘ramlar soni bo‘yicha namuna
tanlab olinadi. Tanlangan namunalar sinash ishlaridagi belgilangan
tanlash xatoligiga bog‘liq bo‘ladi.
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Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Ikki va ko‘p bosqichli namuna tanlash uslubi haqida ma’lumot
bering.

2. Tasodifiy namuna tanlash uslubi deganda nimani tushunasiz.
3. Mexanik bir bosqichli va ikki bosqichli namuna tanlashga misollar

keltiring.
4. Uch bosqichli namuna tanlash qanday amalga oshiriladi.

3-§. To‘qimachilik iplaridan namuna tanlash

Ip to‘dasi dåb, bir õil ko‘rinishdagi, ishlab chiqarish usuli,
rangi, navi, sinfi, son va qo‘shish tartibi, eshilishning yo‘nalishi,
bir õil aralashmali, må’yoriy chiziqiy zichligi, pardozlashi, sifati
haqida bitta hujjat bilan rasmiylashtirilgan to‘qimachilik iplarining
miqdoriga aytiladi.

Mahsulot birligi – to‘dadagi iplarning kichik qismi (o‘ram,
naycha, bobina, g‘altak, tandali val, to‘quvchilik navoi, bo‘linmali
g‘altak va boshqa).

Tutam - tandali val , to‘quvchilik navoi va bo‘linmali g‘altakning
butun eni bo‘yicha olingan iplar yig‘masi.

Iplarning sifatini aniqlash va miqdori bo‘yicha qabul qilish
GOST 6611.0–73 “To‘qimachilik iplari, qabul qilish qoidasi”
standartida bålgilangan qoida bo‘yicha namuna tanlanadi.

Iplarni sifatini aniqlash bo‘yicha 6-jadvalda ko‘rsatilgan
markalash va o‘rash standart shartlariga va tåõnik shartlarga bog‘liq
holda, to‘dadan kalava birligini tanlash ko‘rsatilgan.

Olingan birlik kalavadan (quti, qop) to‘da miqdoriga bog‘liq
holda 7-jadvalga binoan, iplarning haqiqiy namligidan tashqari,
fizik-måõanik ko‘rsatkichlarini aniqlash uchun;

8-jadvalga binoan, ipning haqiqiy namligini aniqlash uchun
iplarning mahsulot birligi olinadi.

 Naycha nuqsonlarni aniqlash uchun (mahsulot birligining
miqdori 10 ga dan kam bo‘lmasligi kårak).
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6-jadval

Iplar

Kimyoviy ipdan
tashqari hamma

turlari

Kimyoviy to‘dali,
eshilgan to‘dali

eshilgan qurama ip
tåksturlangan va

monoip

              to‘dada

1

       2 tadan 5 tagacha

         5 tadan ko‘p

          10 tagacha

    10 ta dan 30 tagacha

     30 tadan 75 tagacha

         75 dan yuqori

    tanlashda, kam emas

                1

                5

                5

                2

                3

                4

                5

O‘ralgan birlik miqdori

7-jadval

     Yigirilgan ip, ip

Paõta ipi, ipak
(tabiiy), yakka eshilgan
kimyoviy iplar

Yakka va pishitilgan
toza junli va yarim-
junli ip

Aralashmali zig‘irli va
boshqa yigirilgan zig‘ir-
li ip, yakka va pishi-
tilgan qattiq kalavada

Ayqash o‘rilishdagi
g‘altak

Kimyoviy iplar (to‘da,
pishitilgan, aralash
shilgan, tåksturlangan)

Õom ipak va
pishitilgan ipak

1000
 gacha

     10

     5

10

 5

10

10

1000
 gacha

 10

5

10

5

10

10

3000
 gacha

10

15

20

10

20

-

5000
 gacha

30

20

20

10

30

-

7000
 gacha

   40

   20

30

15

30

-

10000
 gacha

   40

   20

40

20

40

-

10000
dan

 yuqori

     50

     25

40

20

40

-

To‘da og‘irligidagi mahsulot birligining miqdori, kg
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To‘qimachilik iplari to‘dasi må’yoriy massasi bo‘yicha qabul
qilinadi.

Iplarning må’yoriy massasi -iplarning haqiqiy vaznini må’yoriy
namlikka kåltirilishidir.

Iplarning må’yoriy massasi quyidagi formula bo‘yicha, kg da,
hisoblanadi.

               ,               ,               ,               ,               ,                                                                              (III.1)

bu yårda mh - ipning haqiqiy massasi, kg; WM va Wh – iplarning
må’yoriy va haqiqiy namligi, foizda.

Iplarning haqiqiy namligi – ipning quruq holatidagi tarkibini
tashkil qiluvchi foizli suv miqdori.

Birlamchi iplarning må’yoriy namligi - shartli namligi bo‘lib,
har bir bålgilangan iplar uchun alohida må’yoriy-tåõnik hujjatlarda
ko‘rsatilgan.

Alohida iplar uchun må’yoriy namlik quyida kåltirilgan.

X

M
xM W

Wmm
100
100

Iplar

Junli ipdan boshqa
hamma iplar

Yakka va eshilgan
junli ip va aralashma
iplar

1000
gacha

5

5

2000
gacha

5

10

3000
gacha

5

15

5000
gacha

5

20

10000
gacha

10

20

10000
dan

yuqori

10

25

To‘da og‘irligidagi mahsulot birligining miqdori, kg

8-jadval

Paõta ip

Paõta tolasi bilan bo‘yalmagan poliefårli
aralashmasidagi yigirilgan ip

67/33

50/50

Viskoza ipi

Atsåtat ipi

Kapron ipi

Ingichka jundan olingan yigirilgan ipi

7

2,5

4

11

18,25
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Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Ip to‘dasi deganda nimani tushunasiz.
2. Mahsulot birligi nima.
3. Iplarni sifatini aniqlashda namuna tanlash qanday amalga oshiriladi.
4. Iplarning me’yoriy massasi nima.
5. Iplarning haqiqiy massasiga nima.

4-§. To‘qimachilik iplarining chiziqiy zichligi

To‘qimachilik sanoatida turli xil tuzilishdagi va yo‘g‘onlikdagi
iplar ishlab chiqariladi. Shu sababli, to‘qimachilik iplarining
yo‘g‘onligi ko‘ndalang kesimining yuzasi, chiziqiy o‘lchovi yoki
chiziqiy zichlik deb ataluvchi uzunlik birligiga to‘g‘ri kelgan massa
bilan ta’riflanadi. Iplarning yo‘g‘onligini bevosita o‘lchash bilan
to‘g‘ri natija olib bo‘lmaydi. Chunki ularning ko‘ndalang kesimi
noto‘g‘ri geometrik shaklga ega, ya’ni silindrik shaklda emas.
Bunday iplarning diametri bir xil bo‘lsa ham, ko‘ndalang yuzasi
har xil bo‘ladi. Iplarning yo‘g‘onligini aniqroq qilib ularning
ko‘ndalang kesim yuzasi orqali aniqlash mumkin. Lekin, bu usul
murakkab, ko‘p vaqt talab qiladi. Shuning uchun iplarning
yo‘g‘onligi uzunlik birligiga to‘g‘ri kelgan massa bilan ifodalanadi.
Bu ko‘rsatkich iplarning chiziqiy zichligi deb ataladi. Uning
formulasi:

.....                                                        (24)

bu yerda:   M - massa, g, mg;
L  - uzunlik, km; m.

Chiziqiy zichlik birligi Xalqaro birliklar (SI) tizimida «g/km»
bilan o‘lchanadi, uni shartli ravishda «teks» deb ataladi. Agar
chiziqiy zichlik 1 teksdan kichik bo‘lsa, «milliteks» (mteks) birligi
ishlatiladi (mg/km), agar chiziqiy zichligi 1000 teksdan katta bo‘lsa,
«kiloteks» (kteks) birligi ishlatiladi (kg/km). Chiziqiy zichlik
ko‘rsatkichi iplarning ko‘ndalang kesim yuzasiga to‘g‘ri
proporsional bo‘ladi. Shuning uchun, chiziqiy zichlik katta bo‘lsa,
iplar yo‘g‘on bo‘ladi.

Ko‘ndalang kesimi silindrik shaklga yaqin iplarning yo‘g‘onligini
ularning diametrini o‘lchash bilan aniqlanadi.

Bu usul asosan jun tolasi uchun ishlatiladi. Uning uchun

L
MT
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okulyar mikrometrli mikroskopdan foydalaniladi. Ayrim qattiq
pishitilgan iplarning diametri tolshinomer asbobi bilan o‘lchanadi.

Silindrik shaklda bo‘lmagan iplarning yo‘g‘onligini ularning
ko‘ndalang kesim yuzasi orqali aniqlash mumkin.

Uning uchun iplardan maxsus usul bilan ko‘ndalang kesim
tayyorlanib preparatga qo‘yiladi. Ko‘ndalang kesim yuzasini
mikroskopga o‘rnatilgan rasm chizish moslamasi yordamida
chiziladi. Olingan yuzani planimetr asbobi bilan hisoblab ma’lum

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      (26)

formula bilan iplarning diametri hisoblanadi.
Bu usul asosan ilmiy ishlarda ishlatiladi. Chunki, tola va

iplardan ko‘ndalang kesim tayyorlash murakkab va ko‘p vaqtni
talab qiladi.

Iplarning ko‘ndalang yuzasini qulay va katta aniqlikda topish
usulini prof. G.N.Kukin taklif etgan. Bu usulda mikroskopning
stolchasiga ipning ikki uchi aylanadigan qisqichlarga mahkamlanadi.
Ipning ikki uchi bir vaqtda ma’lum burchakka ( ) n marta ketma-
ket aylantiriladi.

Sinalayotgan iplarda har bir                         burilishidan keyin

ko‘ndalangi nbbb ,...,, 21  ketma-ketligida o‘lchanib boriladi (11-rasm).

4

2dS

n

0180

11-rasm11-rasm11-rasm11-rasm11-rasm. Ipning ko‘ndalang kesim yuzasini aylantirish usuli bo‘yicha
aniqlash.

Ipning hamma ko‘ndalang kesim yuzasini o‘lchash chiziqlari
2n uchburchaklarga bo‘linadi va taqriban uning yuzasining umumiy
yig‘indisiga teng bo‘ladi. Birinchi ikki o‘lchashdan keyin, ikki
uchburchak yuzasi quyidagini tashkil etadi.
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                                                                                                                                                                                                      (27)

n o‘lchashda hamma uchburchaklarning yuzasini jamlansa,
unda ipning barcha ko‘ndalang kesim yuzi S, mk2 ni quyidagi
formula bo‘yicha hisoblash mumkin.

                                                                 (28)

bu yerda: nbbb ,...,, 21 -ketma-ket o‘lchashdagi tolaning
ko‘ndalang qiymati,mk;

 - har bir tola va ipning ko‘ndalang kesimini o‘lchashdan
keyingi buralish burchagi.

Bu uslubda qirqish uslubiga nisbatan sinash ishlari 5–6 marta
kam vaqtni talab etadi, natijalar katta aniqlikda olinadi, o‘lchash
xatoligi 5 foizdan oshmaydi.

To‘qimachilik iplarining chiziqiy zichligi GOST 6611.1–73
standarti bo‘yicha aniqlanadi.

To‘qimachilik iplarining chiziqiy zichligini aniqlashda quyidagi
tushuncha va ifodalar kiritiladi:

Haqiqiy chiziqiy zichlik Haqiqiy chiziqiy zichlik Haqiqiy chiziqiy zichlik Haqiqiy chiziqiy zichlik Haqiqiy chiziqiy zichlik XT  - yakka yoki to‘da iplarning
yo‘g‘onligini tajriba yo‘li bilan quyidagi formula yordamida
aniqlanadi:

                                          (IV.30)

bu yårda: m -kalava yoki kåsim iplarning umumiy massasi, g;
L  - kalavadagi ipning uzunligi yoki kåsim uzunligi,m;
n - kalavalar yoki kåsimlar soni.

Bålgilangan chiziqiy zichlik –Bålgilangan chiziqiy zichlik –Bålgilangan chiziqiy zichlik –Bålgilangan chiziqiy zichlik –Bålgilangan chiziqiy zichlik – yakka iplarni ishlab chiqarish
uchun råjalashtirilgan yo‘g‘onlik. Bu chiziqiy zichlik har õil iplar
uchun standartlarda tasdiqlangan bo‘ladi.

Konditsion chiziqiy zichlik – iplarning haqiqiy namlikdagi
chiziqiy zichligini konditsion namlikka kåltirilgan ko‘rsatkichi
bo‘lib, quyidagi formula bilan hisoblanadi:

nL
m

TX
310

,
...4

sin2
13221 bbbbbb

SS
n

4
sinsin

222
122 2

1
21 bbbbS
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                                               (IV.31)

bu yårda: KW -ipning konditsion namligi bo‘lib, standartlarda
båriladi,foiz;

XW -ipning haqiqiy namligi bo‘lib, tajriba yo‘li bilan aniqlanadi,
foiz.

Iplarni qabul qilish va topshirish konditsion chiziqiy zichligi
bo‘yicha amalga oshiriladi.

Natijaviy chiziqiy zichlik HT - qo‘shilgan yoki pishitilgan yakka
iplarning yig‘indisiga aytiladi.

Bir õil yo‘g‘onlikdagi yakka iplar qo‘shilsa, uning natijaviy
chiziqiy zichligi HT  (tåksda), quyidagi formula bilan aniqlanadi:

                                                                                                                                                                ,,,,,
                                                                       (IV.32)

bu yårda:  0T -qo‘shilgan yakka ipning yo‘g‘onligi;
n -yakka iplar soni.

Har õil yo‘g‘onlikdagi yakka iplar qo‘shilsa, quyidagi formula
hosil bo‘ladi:

                     (IV.33)

Pishitilgan iplarning natijaviy chiziqiy zichligi iplarning
qisqarishini hisobga olgan holda quyidagi formula bilan aniqlanadi:

                                                                                                                                                                                                                       (IV.34)

bu yårda: 1n -qo‘shilgan iplar soni;

1U - birinchi qo‘shib pishitilgandagi ipning qisqariish.
Agar iplar ikki marta qo‘shib pishitilsa, ipning natijaviy chiziqiy

zichligi quyidagi formula bilan aniqlanadi:

X

K
XK W

WTT
100
100

nTTH 0

210 TTT TH

T1                T2

S            S

Z

nH TTTT ...21
TH

T1    T2             T2

S        S       S

Z

1

10

100
100
U

nTTH 210 TTT

TH

T1                T2

S            S

Z
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                                    ,                                  (IV.35)

bu yårda:              - iplarning ikkinchi marta qo‘shib pishitilgan-

dagi soni va qisqarishi.
Agar har õil yo‘g‘onlikdagi yakka iplar qo‘shib pishitilsa,

iplarning qisqarishini hisobga olgan holda, natijaviy chiziqiy zichlik
quyidagi formula bilan aniqlanadi:

                                 (IV.36)

Yo‘g‘onligi bo‘yicha iplarning notåkisligi eng muhim sifat
ko‘rsatkichlari bo‘lib hisoblanadi. Notåkislik natijasida buyumlarda
yo‘l-yo‘llar hosil bo‘ladi va tashqi ko‘rinishi buziladi. Iplarning
notåkisligi qanchalik oshsa, ipdagi tolalarning va to‘da iplaridagi
tanho iplarning mustahkamligidan foydalanish kamayadi, natijada
iplarning måõanik õossalari yomonlashadi, to‘quvchilik va o‘rilish
jarayonida uzilishi oshadi.

Ishlab chiqarish sharoitida iplarning yo‘g‘onligi bo‘yicha
notåkisligini baholash turli usullar yordamida amalga oshiriladi.
Ko‘z bilan chamalash usuli o‘ramdagi iplarni qayta o‘rash paytida
notåkisligini baholash tåzda amalga oshiriladi, låkin kam aniqlikda
olib boriladi. Iplarni katta aniqlikda baholash uchun doimiy qadam
bilan parallål qatorli qilib, ip rangi va zid bo‘lgan rangdagi panålga
yoki barabanga o‘raladi. O‘rashda yo‘g‘onligi bo‘yicha notåkisligi
yo‘l-yo‘llarni hosil qiladi. Iplarning notåkisligini obyåktiv baholash
ip rangiga zid bo‘lgan yuzaga o‘ralgan iplar namunasi, hamda
fotoetalonlar bilan solishtirib aniqlanadi.

Ip yigirish korõonasida mahsulotlarning notåkisligi va

21

210

100100
100100
UU

nnTTH

43210 TTTTT

1

21

100
100
U

TTTH

T1                T2

S            S

ZTH           U1

Z                 Z

TH   S   u2   u2

T1    T2             T2         T4

      S       S             S            S

u1       n1     u1        n1

22 ,Un
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nuqsonlarini nazorat va tahlil qilish, ularning hosil bo‘lish
sabablarini aniqlash eng muhim vazifa hisoblanadi. Iplarning
notåkisligi va nuqsonlari ishlab chiqarish jarayonidagi tåõnik-
iqtisodiy ko‘rsatkichlarga va yigirish, to‘quvchilik mahsulotlarining
fizik-måõanik õossalariga katta ta’sir etadi.

Kåyingi vaqtlarda yigirish sanoatida mahsulotlarning notåkisligi
va nuqsonlarini nazorat qiluvchi bir qancha uslub va uskuna
loyihalari yaratildi. Hozirgi vaqtda bu maqsadlar uchun ko‘z bilan
kuzatish, gravimåtrik, måõanik, sig‘imli, fotoelåktrik va boshqa
turdagi o‘lchash uslublari kång qo‘llanilmoqda.

Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Ipning chiziqiy zichlik birligi nima.
2. Haqiqiy chiziqiy zichlik nima.
3. Bålgilangan chiziqiy zichlik nima.
4. Kondiöion chiziqiy zichlik nima.
5. Natijaviy chiziqiy zichlik nima.
6. Yo‘g‘onligi bo‘yicha iplarning notåkisligini aniqlash, 2005.

5-§. To‘qimachilik iplarining eshilganligi va eshilishdagi
qisqarishi

Iplarni eshilganligi (pishitilganligi) va eshilishdagi qisqarishi.
Iplarni eshish yigirishda asosiy jarayonlardan biri bo‘lib, nisbatan
kalta tolalardan egiluvchan, qayishqoq, ma’lum mustahkamlikka
ega bo‘lgan mahsulot-ip (yoki pilik) hosil bo‘ladi.

Eshish natijasida mahsulot o‘qi bo‘yicha yo‘nalgan va ma’lum
darajada rostlangan tolalar vint chizig‘iga o‘õshab bir-birini qamrab
joylashadi. Mahsulot eshilishi hisobiga taranglashadi, vint shaklida
joylashgan tolalar tortilib cho‘ziladi, bir-biriga ilashishi va o‘qqa
yaqinroq joylashishiga harakat qiladi. Natijada ip zichlashadi, bosim
paydo bo‘lib ishqalanish kuchi ma’lum mustahkamlikni
ta’minlaydi.

Amalda eshilayotgan mahsulotdagi tolalar uzunligi ozgina
uzaysa ham ularni egallagan uzunligi to‘g‘ri chiziq holatidan
vintsimon     shaklda joylashishi natijasida kamayadi. Shu zaylda
mahsulot (ip) ning eshilishi hisobiga dastlabki uzunligi qisqaradi
va bunga ipni eshilishdagi qisqarishi dåyiladi.

Ipning mustahkamligi va boshqa õossalariga, tåõnologik
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jarayonga, ipning eshilish darajasi yoki eshilish jadalligi (intånsivligi)
katta ta’sir ko‘rsatadi.

Ipning eshilish (pishitilishi) jadalligi uch õil ko‘rsatkichlar bilan
aniqlanadi, bular eshilish burchagi (b), eshilganligi (E) va eshish
koeffisiånt (a) laridir.

Eshilish burchagi b tashqi tolalar bilan ip o‘qi orasidagi qiyalik
burchak orqali ifodalaniladi (12-rasm).

12-rasm.12-rasm.12-rasm.12-rasm.12-rasm.

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

Bir burash oralig‘ida (h) ga silindr shaklidagi mahsulotni
tåkislikda yoyib (13-rasm) AVSD to‘rtburchak olinadi, bu yårda
R- ip radiusi, AD-tashqi tola holatini diagonal tarzida ifodalaydi.
Agar h va R lar birligi måtrda olinsa

                          va                                       (I.16)

Ipning hisobiy diamåtri
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.17)

bu yårda: T-ipning chiziqiy zichligi,tåks;
d-ipning zichligi,g/sm3.
U holda eshilish burchagi tangånsi (tgb) quyidagicha topiladi:
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.18)

Pishitish koeffitsiånti T01,0 e’tiborga olinsa
                                                                         (I.19)

R
h
Rtg 22h 1

/036,0 Tdx

Ttg 01,0

/0001,0 Ttg x
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Pishitish burchagi )01,0( Tarcarctg
yoki
                                                                         (I.20)

To‘qimachilik iplarining eshilganligi dåb, uzunlik birligiga,
odatda 1 m ga to‘g‘ri kåladigan eshilishlar soniga aytiladi. Eshilish
pishitilish jadalligi sifatida faqat bir õil yo‘g‘onlikdagi va zichlikdagi
iplar uchun qo‘llaniladi. Bir õil eshilgan iplar diamåtri qanchalik
katta bo‘lsa, eshilish burchagi shunchalik katta bo‘ladi.

Iplarning eshilganligini oshirish bilan ip silliqroq, qayishqoqroq
bo‘ladi.

Eshilish burchagi b bo‘ylama o‘qi bo‘yicha eshilgan mahsulotda
tashkil qiluvchi iplar yoki tolaning tashqi qiyalik burchagi. Eshilish
burchagi b qanchalik katta bo‘lsa, iplar shunchalik pishitilgan
bo‘ladi. Pishitilmagan iplar uchun, masalan, to‘da eshilgan burchagi
nolga tång bo‘ladi. Eshilish burchagi bo‘yicha turli yo‘g‘onlikdagi
iplarning pishitilish darajasini solishtirish mumkin.

To‘qimachilik iplarining eshilishi KU-500 asbobi yordamida
aniqlanadi (13-rasm ).

)/0001,0( Tarcarctg

13-rasm.13-rasm.13-rasm.13-rasm.13-rasm. KU-500 eshish o‘lchagichi.
1-yuk; 2 va 4-qisqichlar; 3-ip; 5-hisoblagich; 6-chågaralovchi; 7-shkala;
8-ko‘rsatkich.

Eshilish burchagi b mikroskop yordamida aniqlanadi va u
quyidagi formulaga asosan hisoblanadi.

                                                                                                                                          (I.21)

bu yårda : d-ipning hajmiy zichligi, mg/mm3.

282
tg
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Eshilish koeffitsiånti a iplarning pishitilish ko‘rsatkichi tarzida
ishlab chiqarishda kång qo‘llaniladi.

 Eshilish koeffitsiånti bir õil hajmiy og‘irlikdagi va turli chiziqiy
zichlikdagi iplarni baholash uchun qo‘llaniladi va u quyidagi
formula yordamida hisoblanadi:

                                                                         (I.22)

bu yårda: Th-ipning haqiqiy chiziqiy zichligi, tåks;

Eh-iplarning eshilishi bo‘lib, u                ga  tång.

Yigirishda yoki yakuniy pishitilishidagi eshilish koeffitsiånti va
eshilish burchagining qiymatlari quyidagi 9-jadvalda bårilgan.

Yigirish yoki yakuniy pishitilishdagi eshilish koeffitsiånti va eshilish
burchagining qiymatlari

100

L
n

9-jadval

Ip

Ip

Paõta

Zig‘ir

Jun

Viskoza

Viskoza to‘da ipi

Arqoq

Tanda

Kråp

Atsåtat va uchlanma atsåtat

Tabiiy ipak

Arqoq

Tanda

Kråp

Eshilish

koeffitsiånti, a

25,3-44,2

23,7-36,4

14,2-47,4

30,0-37,9

3,8-5,1

8,2-9,5

60-82

15,8-25,3

2,2-2,8

8,5-10,5

56,8-75,7

Eshilish burchagi

b, gradius

17-28

15-29

11-32

20-25

3-4

6-7

35-44

-

1 - 2

5-7

33-40
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Pishitish koeffitsiånti tolaning turi (paõta, zig‘ir, jun va hokazo)
ga qarab o‘zgaradi, har bir alohida tolalar turi uchun a ning qiymati
tola uzunligi, ipning vazifasi va chiziqiy zichligiga mos ravishda
tanlanadi.

Urchuqning aylanish yo‘nalishiga ko‘ra to‘qimachilik iplari
o‘ng va chap tomonga eshib pishitiladi. Agar urchuq soat strålkasi
yo‘nalishida aylansa, ip o‘nga eshilgan hisoblanadi. O‘ng eshish
lotin harfi Z bilan, chap eshish esa S harfi bilan bålgilanadi (14 a-
rasm). S yo‘nalishi ipak chiqindilari va sun’iy tolalarni yigirishda
qo‘llaniladi. S yo‘nalishidagi iplar oz miqdorda gazlama va
pishitilgan mahsulotlar olishda ishlatiladi, masalan tukdor
gazlamalarni ishlab chiqarishda turli õil yo‘nalishda eshilgan iplar
ishlatiladi (15,a-rasm). O‘rilish naqshlari yaqqol ko‘rinishi lozim
bo‘lgan hollarda tanda ham, arqoq ipi ham Z yo‘nalishida bo‘ladi
(14 a,15 b-rasmlar).

14-rasm14-rasm14-rasm14-rasm14-rasm. Iplarning eshish yo‘nalishi.

15-rasm.15-rasm.15-rasm.15-rasm.15-rasm. Gazlamada iplarning eshish yo‘nalishining ahamiyati.

Pishitilgan iplarda birlamchi ip pishitilish yo‘nalishi, undan
kåyin ikkilamchi iplar pishitilish yo‘nalishlari kåltirilib (ZZS yoki
ZSZ va hokazo) ifodalaniladi.

6 – Tikuvchilik materialshunosligi

                               a                                         b

                           a                                              b
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 Iplarning eshilishi ularning õossalariga katta ta’sir etadi.
Eshilish darajasi ortib borishi bilan ipdagi tolalar zichlashib ularning
o‘rtacha zichlanganligi ortadi va ipning diamåtri kichiklashib boradi.
Tolalarning zichlanishi eshilishning boshlang‘ich davrida tåz
o‘zgaradi. Pishitilish jadalligi ortishiga mos ravishda ipning o‘rtacha
zichligini o‘sishi kamayib boradi (16,a-rasm), diamåtri kamayadi
(16,b-rasm). Eshilishning ortishi ipning mustahkamligiga dastlabki
bosqichda ijobiy ta’sir qiladi, ma’lum miqdordan kåyin kamaya
boshlaydi (16,d-rasm). Ipning maksimal mustahkamlikka ega
bo‘lgan eshilish qiymati uning kritik eshilishi dåyiladi. Kritik
eshilishdan ortiqcha holllarda ip tashkil etuvchi tolalarning
zo‘riqishi ortib parchalana boshlaydi. Komplåks iplarda
pishitilishning ijobiy ta’siri yigirilgan iplarnikidan ancha past (16,e-
rasm). Iplarning eshilish darajasi oshishi bilan ularning ko‘p davrli
cho‘zilish dåformatsiyasiga chidamligi oshadi (16,g-rasm).

 Eshilish hisobiga ip uzunligining qisqarish koeffitsiånti (Ki)
orqali aniqlanadi.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.23)

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

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.24)

bu yårda: Ln+1-n marta eshilgan ip uzunligi.
Iplarning eshilishdagi qisqarish koeffitsiånti K.I. Koriskiy

bo‘yicha quyidagicha topiladi.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.25)

bu yårda: b – tashqi qatlamdagi tolalarning ip o‘qiga nisbatan
o‘rtacha og‘ish burchagi.

Eshilishdagi ipning qisqarishi ko‘p omillarga bog‘liq, birinchi
navbatda eshilish jadalligiga (17, a-rasm) va ipning chiziqiy
zichligiga, ZS yo‘nalishi bo‘yicha pishitilgan iplar va eshilish miqdori
katta bo‘lmagan ZZ yo‘nalishida pishitilgan ip tåskari qisqarish
qiymatlarga ega bo‘lishi mumkin (17, b-rasm).
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17-rasm17-rasm17-rasm17-rasm
a–(1) katta chiziqiy zichliqdagi va (2) kichik chiziqiy zichlikdagi

yakka ip uchun; b–pishitilgan ip uchun.

Iplarning eshilishdagi qisqarishi yigirish va pishitish
mashinalarining unumdorligi, hisobiy pishitish koeffitsiånti,
nominal chiziqiy zichligi va boshqa ko‘rsatkichlarini hisoblashda
e’tiborga olinadi.

Hisobiy eshish koeffitsiånti quyidagicha topiladi:

                                                                         (I.26)

bu yårda: Ehis-ipning hisobiy eshilishi; Tn-eshilgan ipning normal

chiziqiy zichligi.

U01,01
01,0

     16-rasm16-rasm16-rasm16-rasm16-rasm. Sifat ko‘rsatkichlarining eshilish darajasiga bog‘liqlik egri
chiziqlari.

a–o‘rtacha zichlik,d; b–ipning diamåtri, d; d–uzilishdagi kuchlanish
sr; e–cho‘zilishdagi ipning chidamligi, np; f–ishqalanishga chidamlilik;
g–uzayish.

  b

    b d

   e f  g

a

17-rasm. Ip qisqarishining eshilish koeffitsiåntiga bog‘liqligi.
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Ipning eshilishi va eshilishdagi qisqarishini aniqlash usullari.
Ipning eshilishi va eshilgandagi qisqarishi asosan båvosita tåskari
yo‘nalishga eshish, ikki marta eshish va tånglashtirilgan eshish
usullari bilan aniqlanadi.

Iplarning qisqarishi U-ipning boshlang‘ich uzunligi bilan
eshilgandan kåyingi uzunligi orasidagi farq bo‘lib, u quyidagi
formula yordamida hisoblanadi.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.27)

bu yårda: L1–ipning dastlabki uzunligi, m; L2–eshilgan ipning
uzunligi, m.

Båvosita tåskari eshish uslubi yordamida eshilishlar sonini
aniqlash. Tåskari eshish usuli paõtaning yakka ipidan va 84 tåksdan
kichik kimyoviy tolalardan yigirilgan iplardan tashqari hamma
tolalardan yigirilgan va qo‘shilgan iplar uchun ishlatiladi. Bu usulda
tolalar va iplar parallål holatga kålguncha tåskariga eshiladi. Eshilish
quyidagi formula bilan aniqlanadi.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.28)

bu yårda: L– qisqichlar orasidagi masofa, mm; n – qisqichning
aylanish soni.

Qisqichlar oralig‘i ip tuzilishiga bog‘liq bo‘lib, u quyidagicha
tanlanadi:

50 mm –84 tåksdan yuqori bo‘lgan iplar uchun;
100 mm – apparat tizimida yigirilgan jun iplar uchun;
250 mm –1 m dagi eshilishlar soni 400 tadan ko‘p pishitilgan

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

iplar uchun.
Ikki marta eshish usuli     – paõta ipi va chiziqli zichligi 84 tåks

va undan kam bo‘lgan kimyoviy tolalardan yigirilgan iplar uchun
qo‘llaniladi. Buning uchun eshish o‘lchagichidagi o‘ng qisqich
eshilgan iplarni tåskarisiga eshib, yana ip oldingi boshlang‘ich
holatiga kålgunicha buraladi, shunda uzayish ko‘rsatkichi 2 mm

1
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dan ko‘p chapga og‘masligi kårak. Eshilish quyidagi formula
yordamida hisoblanadi.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.29)

bu yårda: L–qisqichlar orasidagi uzunlik, 250 mm; n–ipning ikki
marta eshilish soni.

Ko‘p bosqichli pishitilgan iplarning eshilishi quyidagicha amalga
oshiriladi: avval båvosita tåskari yo‘nalishda eshish usulida natijaviy
eshilish miqdori aniqlanadi, so‘ngra pishitilgan ipni kåsmasi qirqib
olinadi va tashkil etuvchi iplar eshilishi yuqoridagi usullardan birini
qo‘llab aniqlanadi.

Pnåvmomåõanik usulda yigirilgan va rotorli iplarning pishitilishi
muvozanatlashtirilgan eshish usulda aniqroq natijalarga
erishilmoqda. Bu usulga ko‘ra buramo‘lchagich qisqichlari
oralig‘idagi ip namunasini kåtma-kåt uch marotaba «tåskari eshish-
eshish» uslubda eshish yo‘nalishlarini o‘zgartirib takrorlanib
aniqlanadi. Pnåvmomåõanik ipning buramlar soni quyidagi formula
orqali aniqlanadi:

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 (I.30)

bu yårda: n1, n2,n3-har bir «tåskari eshish-eshish» tajribasidan

olingan burama o‘lchagich ko‘rsatkichlari; L-qisqichlar orasidagi
masofa, mm.

Bu usulni takomillashtirish ishlari davom etmoqda.
Eshilishdagi iplarning qisqarishi qisqichlari siljiydigan burama

o‘lchagichlarda aniqlanadi. Tåskari eshilgan holatda iplarning
uzayishi qayd qilinib yuqoridagi formulalar orqali eshilishdagi
ipning qisqarish koeffitsiånti aniqlanadi.

KU-500 burama o‘lchagich dåyarli barcha korõonalar, ITI,
laboratoriyalar, o‘quv muassasalarida mavjud.

Burama  o‘lchagichidagi qisqichlarga iplarni joylashtirish vaqtida
kårakli bo‘ladigan dastlabki taranglash kuchlarining o‘lchamlari
10-jadvalda bårilgan.
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Iplarning eshilishini aniqlash. Iplarning eshilishini aniqlash
uchun g‘altak o‘ramining ustki qatlamidan 1 m dan 5 m gacha
iplarni olib tashlanadi. Bunda g‘altak o‘ramidan chuvatib olinadigan
3 ip bo‘lagi ikki qisqichlar 2 va 4 ga o‘tkaziladi. Qisqich 2
aylanmaydi. Qisqich 4 ni dasta bilan qo‘lda yoki elåktryuritgich
yordamida ipdagi tolalar oõirigacha chuvalangunicha, ya’ni tolalar
parallål holatiga kålgunicha aylantiriladi. Tolalarni chuvalab
bo‘lgach, ip bo‘lagi lupa orqali kuzatiladi va hisob shkalasi 5 ning
ko‘rsatishidan yozib olinadi. Olingan natijalarni bo‘lakning
uzunligiga bo‘lib, ipning eshilganligi aniqlanadi.

     Pishitilgan iplarning eshilishini boshqa uslubda ham aniqlash
mumkin. Pishitilganlikni o‘lchagichdagi qisqich 2 yukcha 1 ga
biriktirilgan. Yukga ip bo‘lagi uzaygan sari, pastga tusha boshlaydi,
natijada uning qancha pasayganligini qo‘zg‘almas shkala 7 dagi
ko‘rsatkich 6 ko‘rsatadi. Ip tåskari eshilayotganda uzayadi va u
to‘liq õomitilgan paytda ma’lum ko‘rsatkichga og‘adi. Shundan
kåyin ip dastlabki eshilganlik darajasigacha eshiladi, buni ham
ko‘rsatkichdan ko‘rish mumkin (1.33-rasm).

Ikki marta eshish uslubi bo‘yicha eshilishlar sonini aniqlash.
Ikki marta eshish uslubi tanho paõta iplari va 84 tåks va undan
kam bo‘lgan kimyoviy tolalardan olingan yigirilgan iplarning eshilish
sonini aniqlaydi. Uning uchun yigirilgan ip boshlanishida
chuvatiladi, kåyin yana o‘zining oldingi holatigacha eshiladi. Tajriba
ishlarini olib borishda qisqichlar orasidagi masofa 250 mm bo‘lib,
unga yigirilgan ipning chiziqli zichligiga asosan dastlabki yuk
qo‘yiladi. Asbob shkalasi nolga kåltiriladi. O‘ng qo‘l yordamida

Ipning chiziqiy zichligi,tåks (nomår)  Dastlabki taranglash kuchi,sNIpning chiziqiy zichligi,tåks (nomår)  Dastlabki taranglash kuchi,sNIpning chiziqiy zichligi,tåks (nomår)  Dastlabki taranglash kuchi,sNIpning chiziqiy zichligi,tåks (nomår)  Dastlabki taranglash kuchi,sNIpning chiziqiy zichligi,tåks (nomår)  Dastlabki taranglash kuchi,sN

3,4-9 (300-101)  2

10-24(100-41)  5

25-33 (40-31) 10

34-49 (30-21)1 5

50-99(20-11) 25

100-199 (10-5) 30

200 dan ko‘p (5 dan kam) 40

10-jadval
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yigirilgan ipni ip o‘tkazgich orqali o‘ng qisqichga mahkamlanadi,
ipning ikkinchi uchi asbobning chap qisqichiga mahkamlanadi.
Dastlabki yukni qo‘yish vaqtida shkala bo‘linmasi nolda turishi
lozim. Undan kåyin ip tortilib o‘ng qisqichga mahkamlanadi va
asbob harakatga kåltiriladi.

Yigirilgan ipni tåskarisiga eshsak, ko‘rsatkich noldan chap
tarafga qarab 2 mm ga og‘adi va yigirilgan ipning uzunligi ortadi.
Agar yigirilgan ipni eshadigan bo‘lsak, uzunlik kamayadi. Eshish
ko‘rsatkichi nolga kålgunicha davom ettiriladi.

Eshilishning qisqarishini va yo‘nalishi aniqlash. Iplarning
qisqarishi bir vaqtning o‘zida eshilish sonlari bilan birgalikda
aniqlanadi. Iplarning qisqarish ko‘rsatkichi asbobning chap
tarafidagi qisqich shkalasi bo‘yicha olinadi.

Iplarning eshilish yo‘nalishini aniqlash uchun 100 mm dan
kam bo‘lmagan uzunlikdagi ip kåsimi bo‘ylamasiga osib qo‘yilib,
ipniig markaziy o‘qiga nisbatan buralgan eshilishlarining yo‘nalishi
tåkshiriladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Iplarni eshish deganda nimani tushunasiz.
2. Iplarning eshilish jadalligi nima.
3. Iplarning eshilganligi qanday asbob yordamida aniqlanadi.
4. Iplarning eshilishi va eshilishdagi qisqarishini aniqlash usullari.
5. Bevosita teskari eshish uslubi yordamida iplarning eshilish sonini

aniqlash.
6. Ikki marta eshish usuli.
7. Ikki marta eshish uslubi bo‘yicha eshilishlar sonini aniqlash.
8. Eshilishning qisqarishini va yo‘nalishini aniqlash.

Eslab qoling!

Eshish, eshilish jadalligi, eshilish burchagi, eshilish koeffitsienti,
pishitilgan iplar, eshilishdagi qisqarish, bevosita teskari eshish,
ikki marta eshish, eshilish yo‘nalishi.

6-§. To‘qimachilik iplarining tukdorligi

Ipning tashqi qatlamida ishtirok etuvchi tolalar uchi, alohida
tolalar ipning tukdorligini hosil qiladi. Tukdorlikning miqdori,
hamda uzunligi muhim ahamiyatga egadir. Tukning kichik
uzunligida tuklilik sezilmaydi, uzun uchlilikda u juda muhimdir.
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Tukdorlik yigirish usuliga, tåkislanish darajasi va golalarning
paralållashish, eshilish, ipning chiziqiy zichligi, tola turi va boshqa
omillarga bog‘liq bo‘ladi. Masalan, chiziqiy zichligi bir õil bo‘lgan
pnåvmomåõanik usul bilan yigirilgan iplarning tukdorligi halqali
yigirish usuli bilan olingan iplarning tukdorligiga nisbatan anchagina
ko‘p bo‘ladi (11-jadval ).

11-jadval

Halqali va  pnåvmomåõanik  yigirish jarayonidagi ipning tukdorligi

Ipning chiziqiy zichligi, eshilishi oshishi bilan ipning nisbiy
tukdorligi kamayadi. Halqali yigirish jarayonidagi iplar uchun
yuqori eshilishda tukdorlik kamayib, kåyin oshadi. Buning asosiy
sababi yugurdakning iplarga ta’siri bilan bog‘liq. Ipning tukdorligi
ip tuzilishining asosiy õususiyatlaridan biri hisoblanadi, ipning
qo‘llanilishiga nisbatan uning vazifasi o‘zgaradi. Masalan, tikuvchilik
iplari, gazlamada o‘rilish rasmining ifodalanishi uchun iplarning
minimal tukdorligi yoki ular umuman bo‘lmasligi kårak. Oõirgi
holatda ip ko‘pincha kuydiriladi. Iplarda tukdorlikning hosil bo‘lish
õaraktåri iplarni tashkil etuvchi ipni shakllantirishga elåmåntlarning
tuzilishi va õossalari bilan bog‘liq bo‘ladi, natijada tukdorlik
ko‘rsatkichlarini aniqlash bilan iplarni loyihalashda boshqarish
imkoniyatini båradi.

Iplarning tukdorlik ko‘rsatkichlari quyidagicha qo‘llaniladi:
birlik uzunligiga ( ko‘pincha 1 m ga ) to‘g‘ri kåluvchi tuklar nT
soni, t ukning o‘rtacha uzunligi lo‘r mm; tukning umumiy uzunligi
yoki umumiy yig‘indisi Lt,mm; tuk yuzasining umumiy yig‘indisi
St,mm2.

Puasson qonuniga ko‘ra tuklarning iplar uzunligi bo‘yicha hosil
bo‘lish ehtimolligi quyidagi formula bilan aniqlanadi:
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bu yårda: a-birlik uzunligiga to‘g‘ri kåluvchi tuklar sonining
matåmatik kutilishi.

Puasson qonuniga muvofiq dispårsiya miqdori matåmatik
kutilishga tång.

Ip yuzasida barcha tolalarning uchlari chiqib turishi mumkin.
1 m ip uzunligiga to‘g‘ri kålgan tuklar soni quyidagi formula bilan
aniqlanadi:

bu yårda: Ti-ipning o‘rtacha chiziqiy zichligi,tåks; Tt-tolaning

o‘rtacha chiziqiy zichligi, tåks; 1t-tolaning o‘rtacha uzunligi.

1 mm ip uzunligiga to‘g‘ri kåluvchi tuklar sonini hisoblash
uchun A.Barålla formulasidan foydalanamiz:

bu yårda: T dd , -tola va iplarga bog‘liq o‘rtacha diamåtr, mm;

LT- tolaning o‘rtacha uzunligi,mm; k- eshilish koeffitsiånti  ga

(k=0,66...0,004 ) bog‘liq, tuzatma.
Tuklarning uzunligi va uning taqsimlanishi ma’lum bo‘lganda,

ayniqsa iplarning tukdorligini tåõnik nazorat qilishda uzunlik
birligiga to‘g‘ri kålgan tuklar soni katta ahamiyatga ega.

Tåõnologik jarayonning paramåtrlarini o‘zgartirganda tuklar
uzunligi såzilarli darajada o‘zgarishi mumkin. Shu vaqtda tuklar
o‘lchamini hisobga oluvchi ko‘rsatkich zarur bo‘ladi. Shu
ko‘rsatkichga tuklarning o‘rta yig‘indisi bo‘yicha uzunligi kiradi.

Tuklarning uzunligi bo‘yicha taqsimlanishi eksponånsial
gaqsimlanish dåyiladi. Ip uzunligi bo‘yicha tuklarning taqsimlanish
zichligi quyidagicha bo‘ladi:

Tuklarning o‘rtacha uzunligi ko‘p omillarga bog‘liq bo‘ladi.
Masalan, T.N.Borovikovaning natijalari bo‘yicha paõta ipi uchun
L= 1,07... 1,6 mm, jun ipi uchun esa L= 1,35...1,7 mm.

Tuklar uzunligining yig‘indisi intågral baholash hisoblanib,
uzunlik birligiga to‘g‘ri kåluvchi tolalar soni va o‘rtacha uzunlik
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hisobga olinadi. Shu sababli, ko‘pgina tadqiqotchilar bu
õususiyatlarni afzalligi tufayli bårishadi. U quyidagi formula
yordamida hisoblanadi:

Tuklarning yuzalari yig‘indisi tuklar soni, o‘rtacha uzunligi va
o‘rtacha ko‘ndalang kåsim yuzalari yig‘indisini hisobga oladi.

bu yårda: dT- tolaning diamåtri.

To‘qimachilik iplarining tukdorligini aniqlash uchun bir qancha
uslublar mavjud bo‘lib, ulardan biri gravimåtrik uslubdir. Bu
uslubda tukli va tuksiz ip massasining farqlanishini aniqlash yo‘li
bilan ipning tukdorligi baholanadi. Gravimåtrik uslubda tuklarning
soni, o‘rtacha uzunligini hisobga olmasdan tuklar massasini hisobga
oladi. Bunday tuklarni baholash uslubining aniqligi past.

Tasvirlovchi uslubda ipning tasviri optik tizim yordamida ekran
5 ga tushiriladi, hamda 1 mm uzunlikdagi ipga mos kåluvchi tuklar
soni hisoblanadi. Ba’zida tuklarni ayniqsa yuqori tukdorlikda bir-
biridan ajratish juda qiyin.

Kåyinchalik bu tasvirlovchi uslub tuklar sonini hisoblashda va
uzunligini o‘lchashda takomillashtirildi. Masalan, iplarning
tukdorligini aniqlashda qo‘shimcha ravishda iplarning kichik
ko‘rinishidagi rasmlari olinadi. Natijada, tuklarning o‘rtacha
uzunligi, 1 mm uzunlikdagi tuklar soni, tuklar uzunligining
umumiy yig‘indisi hisoblanadi. Bu uslub iplarning tukdorligini
aniqlashda aniq bo‘lib, låkin ko‘p måhnatni talab etadi.

Elåktrostatik usulda yuqori kuchlanishdagi gånårator orqali
tukli iplar o‘tganda hosil bo‘lgan elåktrostatik zaryadlarni halqali
elåktrod bilan ajratib olinadi.

Yuqori kuchlanishdagi gånårator bilan elåktrostatik maydon
2 hosil qilinadi. Shu maydondan ip o‘tganda ipning tuklari ip
o‘qiga nisbatan zaryadlanib qutblanadi. Natijada, tuklar tåkislanadi,
bir-biridan ajraydi. Trubka 4 orqadi ip o‘tganda tuk uchlaridagi
zaryadlar ajratib olinadi va kondånsator 6 yig‘iladi. Hosil bo‘lgan
zaryad galvnonomåtr 5 bilan o‘lchaniladi.

Fotoelåktrik uslub uzluksiz o‘lchanayotgan ipdagi uzunlik
birligiga to‘g‘ri kåluvchi tuklar sonini avtomatik qayd etish imkonini
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båradi. Bu uslublar tukdorlikni baholashda kåsh ko‘lamda
qo‘llaniladi. Bu uskuna Moskva to‘qimachilik akadåmiyasida
yaratilgan.

Elåktrostatik uslub yordamida iplarning tukdorligini aniqlash
sõåmasi quyidagi 18- rasmda bårilgan.

18-rasm.18-rasm.18-rasm.18-rasm.18-rasm. Elåktrostatik uslub yordamida iplarning tukdorligini
aniqlash sõåmasi.

Yorug‘lik manbasi 1 dan (19-rasm) chiqayotgan yorug‘lik oqimi
linza 2 lar bilan yo‘naltirilib, yorug‘lik oqimiga pårpåndikular
harakatdagi ipni yoritadi. Tuklar yorug‘lik oqimini qisman ushlab
qoladi (yutadi yoki tarqatadi). Ma’lum balandlikda joylashgan
kånglikdagi diafragmali fotoelåmåntga iplarda qancha tuklar ko‘p
bo‘lsa, shuncha yorug‘lik kam tushadi. Signal kuchlantiriladi va
yozuv qurilmasi bilan qayd etiladi.

19-rasm19-rasm19-rasm19-rasm19-rasm. Fotoelåmåntli uskunaning sõåmasi.

Tuklarni katta aniqlikda o‘lchash uchun yuqori kuchlanishdagi
gånårator 4 ning elåktrodlari yordamida qo‘shimcha ravishda
qutblantiriladi.
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Tuklarning intågral måzonini aniqlash uchun ip tukdorligini
aniqlashdagi tuk uzunligining yig‘indisi turli balandlikda joylashgan
bir qancha qo‘zgalmas datchiklar yordamida amalga oshiriladi.

 Iplarning tukdorligini aniqlash uchun fotoelåktrik uskunalardan
«Shårli» (Angliya) firmasining uskunasi kång foydalaniladi. Bu
uskuna 1 m uzunlikdagi ipda 3 mm uzunlikdagi umumiy tuklar
sonini, undan tashqari 1 m ipdagi 1 mm qadami bilan 0 dan 10
mm gacha uzunlikdagi diffårånsiallangan tuklar sonini aniqlash
mumkin.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Ipning tukdorligi deganda nimani tushunasiz.
2. Iplarning tukdorligini aniqlash uslubi.
3.Tuklarning uzunligi bo‘yicha taqsimlanishi.
4. Elektrostatik usulda iplarning tukdorligini aniqlash.
5. Fotoelektrik uslub yordamida iplarning tukdorligini aniqlash .

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Iplarning tukdorligi, tuklarning uzunligi, tasvirlovchi uslub,
gravimetrik uslub, elektrostatik uslub, fotoelektrik uslub.

7-§. To‘qimachilik iplarining nuqsonlari7-§. To‘qimachilik iplarining nuqsonlari7-§. To‘qimachilik iplarining nuqsonlari7-§. To‘qimachilik iplarining nuqsonlari7-§. To‘qimachilik iplarining nuqsonlari

Yigirish ishlab chiqarishda mahsulotlarning nuqsonlarini
nazorat qilish, hamda sinash va ularning hosil bo‘lish sabablarini
aniqlash eng muhim vazifa hisoblanadi. Iplarning nuqsonlari ishlab
chiqarish jarayonidagi tåõnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarga va yigirish,
to‘quvchilik mahsulotlarining fizik-måõanik õossalariga katta ta’sir
etadi.

Yigirilgan ip va iplarda nuqsonlar hosil bo‘lishiga asosiy sabab,
past sifatli va iflos õomashyodan foydalanish, måõanizmlarning
nosozligi va mashinalarning yaõshi tutilmaganligidir.

Yigirilgan ip va komplåks iplarda quyidagi nuqsonlar uchraydi:
Davriy (kåtma-kåtlik bilan kåladigan) yo‘g‘on joylariDavriy (kåtma-kåtlik bilan kåladigan) yo‘g‘on joylariDavriy (kåtma-kåtlik bilan kåladigan) yo‘g‘on joylariDavriy (kåtma-kåtlik bilan kåladigan) yo‘g‘on joylariDavriy (kåtma-kåtlik bilan kåladigan) yo‘g‘on joylari

bor ip -bor ip -bor ip -bor ip -bor ip - bunday nuqson pilta va pilikni notåkis cho‘zish natijasida
paydo bo‘ladi.

 Ayrim joylarida yo‘g‘onlashgan qismlari bor bo‘lgan yigirilgan
ip-tolalar yaõshi pishitilmaganligidan kålib chiqadi.
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Chiziqli zichligi bo‘yicha notåkis ko‘rinishli yigirilgan iplar bir
yoki bir qancha turli iplarning yo‘g‘onligi har õil bo‘ladi.

Tashqi ko‘rinishi bo‘yicha yigirilgan iplarning sinfiniTashqi ko‘rinishi bo‘yicha yigirilgan iplarning sinfiniTashqi ko‘rinishi bo‘yicha yigirilgan iplarning sinfiniTashqi ko‘rinishi bo‘yicha yigirilgan iplarning sinfiniTashqi ko‘rinishi bo‘yicha yigirilgan iplarning sinfini
aniqlash.aniqlash.aniqlash.aniqlash.aniqlash. Paõta iplarining tashqi ko‘rinishi GOST 15818–70
standarti bo‘yicha aniqlanadi; kalta kåsimli notåkislik, tugunchalar
(ingichkalashish, yo‘g‘onlashish); ko‘z bilan ko‘rinadigan, chigit
qismlari, barg, po‘stloqli tola, ko‘sak parchalari, turli tashqi
nuqsonlar va hakoza. Ular A, B, V sinflarga ajratiladi.

Yigirilgan iplarning sinfini aniqlash uchun kamida 10 ta
naychali ip tanlanadi.

 Har bir mahsulot birligi ekranli o‘rash asbobiga 1,5 mm
oralig‘i bilan qora taõtachaga 100 m uzunlikkacha o‘raladi va har
bir tomoni uchun ipning sinfi etalon ko‘rsatkichlariga solishtirish
yo‘li bilan aniqlanadi (20-rasm).

20-rasm.20-rasm.20-rasm.20-rasm.20-rasm. Ekranli o‘rash asbobi.

Asbob quyidagi qismlardan tashkil topgan: olinadigan taõtacha
1, qisqich 2, dastak 3, tishli g‘ildirak 4, 5, 6 lar, murvat 7, taõlagich
8 va kuchlantirgich moslama 9 dan iborat.

Yigirilgan iplarni taõtachaga o‘rash ishlari bir tåkisda  olib
boriladi.

Yigirilgan iplardagi nuqsonlarni osongina hisoblash uchun
o‘ralgan ipga qora kartondan qilingan andaza joylashtiriladi. Bu
andaza 10 ta to‘rtburchaklarga bo‘lingan bo‘ladi. Har bir
to‘rtburchakning balandligi 20 mm, eni esa o‘ralgan 25 ta ipni
ko‘rish uchun mo‘ljallangan bo‘ladi, 1 tomonda 5 m va 2-tomonda
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5 m uzunlikdagi ipning nuqsonlarining yig‘indisi bo‘yicha (1.42
formula ) hisoblanib 12- jadvalga solishtirilib ipning sinfi aniqlanadi.

12-jadval

LT
nn

3

1
10

Iplarning sinfi

   Tozalik sinfi

A

B

V

Yigirilgan ipning tozaligini aniqlash uchun 1 g kalava
ipidagi ruõsat etilgan eng yuqori nuqsonlar miqdori

O‘rta tolali paõtadan olingan
kardali ip

Yigirilgan ipning chiziqiy zichligi

Hamma chiziqiy zichlik-
dan qayta taralgan iplar

30 dan
kam

20

80

120

30 dan 50
gacha

30

120

200

50 dan
yuqori

40

140

220

O‘rta tolali
paõtadan

Ingichka
tolali

paõtadan

30

120

200

100

200

-

Ip o‘ralgan taõtachaning ustiga kartondan qilingan andaza
joylashtiriladi. Bu andaza 10 to‘rtburchakli tåshikchalar mavjud.
To‘rtburchak ichidagi iplarning uzunligi 5 m ga tång. Taõtachaning
ikki tomonidan to‘rtburchaklar ichidagi iplarning ustidagi nuqsonlar
hisoblanadi. Olingan natija bo‘yicha 1 g ipga to‘g‘ri kålgan
nuqsonlar soni quyidagi formula bilan aniqlanadi.

bu yårda: T-ipning chiziqiy zichligi,tåks; n-10 m ipdagi nuqsonlar
soni; L=10 m.

Kåyingi vaqtlarda, yigirish sanoatida mahsulotlarning
nuqsonlarini nazorat qiluvchi bir qancha uslub va uskuna loyihalari
yaratildi. Hozirgi vaqtda bu maqsadlar uchun vizual, gravimåtrik,
måõanik, sig‘imli, fotoelåktrik va boshqa turdagi o‘lchash uslublari
kång qo‘llanilmoqda.

Yigirilgan iplarning nuqsonlarini aniqlash uchun «Sål’vågår»
(Shvåysariya) firmasi usuli va asboblari yuqori o‘rinlardan birini
egallaydi. Yigirish jarayonidagi yigirilgan iplarning nuqsonlarini
aniqlash uchun eng ko‘p tarqalgan uskunalardan biri «Ustår-
Tåstår»dir.
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 Uskunada quyidagi õususiyatlar olinadi: 1 km yigirilgan ipda
ko‘p uchraydigan nuqsonlar-ingichkalashgan (-20, -40, -50, -80

+200, +280, +400 foiz).
Uskuna yuqori unumdorlikka ega bo‘lib, tåõnologik jarayondagi

uskunalarning holatini diagnostika qiladi.
Iplarning tozaligini aniqlaydigan yana bir asbob AOPN-5

Fotoelåmånt uslubida turli tipdagi fotoelåmånt (vaakumli,
fototriod, foto kuchaytirgich va boshqalar) va yorug‘lik manbasi
orasidan o‘tishiga asoslanib nuqsonlari aniqlanadi.

Asbobning blok sõåmasidagi FD-fotoelåktronli datchikdagi signal
O‘B o‘lchash blogiga tushadi. O‘lchash blogidagi yorug‘lik signal
o‘zgarib elåktrlanishni hosil qiladi, kuchayadi va HB hisob blogiga
tushadi.

Masalan, asbobda nuqsonlar quyidagicha bo‘linadi: katga
yo‘g‘onlashish, 1,5 diamåtrli iplar, yo‘g‘onlashish, 1,5 diamåtrdan
katta va 10 smdan yuqori uzunlikdagi iplar; o‘ta yo‘g‘onlashish, 2
diamåtrdan katta iplar: ingichkalashish 0,6 diamåtrdan kichik ip
va 10 sm dan yuqori uzunlikdagi 0,6 diamåtrdan kichik iplar.

TB ta’minlash blogi elåktronika sõåmasidagi datchikning
stabillashtirilgan kuchlanishini uzatish uchun qo‘llaniladi.

Undan tashqari, iplarning tozaligini aniqlash va nazorat qilish
uchun sig‘imli datchikli asboblar ham ishlatiladi. Sinov iplari
plastinali kondånsator orasidan o‘tkaziladi, natijada uning qarshiligi

fotoelåmåntli uslub asosida yaratilgan asbobdir (2 -rasm).

foiz); qalinlashgan (+35, +50, +70, +100 foiz), tugunchalar (+140,

1

12 -rasm. AOPN-5 asbobning blok sõåmasi.22 --rraassmm..2 -rasm.2 -rasm.1
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o‘zgaradi. Kondånsatorning qarshiligi uning sig‘imiga tåskari
mutanosibdir va qancha ipning massasi katta bo‘lsa, u shuncha
kichik bo‘ladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Yigirilgan iplarda qanday nuqsonlar uchraydi.
2. Tashqi ko‘rinishi bo‘yicha yigirilgan iplarning sifatini aniqlash.
3. Paõta ipida uchraydigan nuqsonlarga nimalar kiradi.
4. Xom ipakda uchraydigan nuqsonlarga nimalar kiradi.
5. Sun’iy iplarda uchraydigan iplarga nimalar kiradi.
6. Iplarning nuqsonlarini ekranli o‘rash aniqlash uslubini bering.

Yigirilgan ip, nuqsonlar, ifloslangan ip, davriy yo‘g‘on joylari
bor ip, moy tekkan va kirlangan iplar, chiziqiy zichlik bo‘yicha
notekisliklar, dumboqlar, yo‘g‘onlashgan iplar.
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IV  BOBIV  BOBIV  BOBIV  BOBIV  BOB

TO‘QIMACHILIK TOLA VA IPLARININGTO‘QIMACHILIK TOLA VA IPLARININGTO‘QIMACHILIK TOLA VA IPLARININGTO‘QIMACHILIK TOLA VA IPLARININGTO‘QIMACHILIK TOLA VA IPLARINING
FIZIK ÕOSSALARIFIZIK ÕOSSALARIFIZIK ÕOSSALARIFIZIK ÕOSSALARIFIZIK ÕOSSALARI

1-§. Tola va iplarning gigroskopik õossalari1-§. Tola va iplarning gigroskopik õossalari1-§. Tola va iplarning gigroskopik õossalari1-§. Tola va iplarning gigroskopik õossalari1-§. Tola va iplarning gigroskopik õossalari

To‘qimachilik matåriallarining gigroskopik õususiyati dåb suv
bug‘lari va suvlarni yutishi yoki chiqarishi tushuniladi. Fizikaviy
sorbsiya va dåsorbsiya imkoniyati murakkab jarayonlarni o‘z ichiga
olgan bo‘lib, molåkulalararo o‘zaro ta’sir kuchi hisobiga namlikni
o‘zida ushlab qoladi. Bu adsorbsiya, absorbsiya va kapillyar
kondånsasiya jarayonlaridan iborat bo‘ladi.

To‘qimachilik tola va iplarining namlikni o‘ziga yutishi sorbsiya
dåyiladi. Sorbsiya ikki õil bo‘ladi.

Adsorbsiya Adsorbsiya Adsorbsiya Adsorbsiya Adsorbsiya – to‘qimachilik tola va iplarining yuza qatlamida
namlikning yutilishi.

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

Sorbsiya jarayonida to‘qimachilik tola va iplari yutgan
namlikning barchasi dåsorbsiya jarayonida chiqib kåtmaydi.
Chunki, namlikning bir qismi tola va ip moddalarining molåkula
orasiga joylashib oladi. Natijada, gistårizis halqasi hosil bo‘ladi.

Adsorbsiya tola va iplarning tashqi qismida yutilgan suv yoki
bug‘ molåkulalari bo‘lib, bunday holda molåkulalararo o‘zaro ta’sir
kuchlari o‘zgarmagan bo‘ladi. Adsorbsiya jarayonidagi suv
bug‘larining miqdori juda ko‘p omillarga, ya’ni tola va ip turi,
tarkibiy tuzilishi, bosim, harorat, havoning nisbiy namligi va
boshqalarga bog‘liq.

Namlik adsorbsiyasi juda tåz kåchadi.
Diffuzion jarayonda suv bug‘lari molåkulalarining tola va iplar

molåkulalariaro bo‘shliqlariga joylashishi (adsorbsiya) såkin kåchadi

7 – Tikuvchilik materialshunosligi
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va muvozanat namlikka uzoq muddat (bir nåcha soatlar)da
erishiladi.

Kapillyar kondånsatsiya jarayoni tola kapillyari dåvorlarida suv
bug‘larining kamayishiga bog‘liq bo‘lib, tola kapillyarlari sirtlarini
ho‘llaganda sodir bo‘ladi. Bu jarayon yuqori nisbiy namlikda uzoq
muddatda (bir nåcha soatlargacha) davom etadi.

To‘qimachilik tola va iplari suv yoki suv bug‘larini yutishi
natijasida ularning fizik-måõanik õossalari o‘zgaradi, natijada
matårial massasi, mustahkamligi va boshqa õususiyatlariga salbiy
tasir ko‘rsatadi.

Quyi haroratdagi havoda suv bug‘larining tarkibi qanchalik
yuqori bo‘lsa, matårial shuncha ko‘p namlikni o‘ziga yutadi.
Doimiy haroratda matårial muvozanat namligining havoning nisbiy
namligiga bog‘liqligiga izotårmik yutilish dåyiladi.

23-rasmda turli to‘qimachilik tolalarida suv bug‘larining
izotårmik yutilishi (t=250C haroratda) ko‘rsatilgan. Ularni
qurishda absissa o‘qlari bo‘yicha havoning nisbiy namligi
bålgilanadi.

      (l)

bu yårda: R-suv bug‘larining mutloq bosimi, kgk/sm2;
Rn-to‘yingan suv bug‘lari bo‘lib, ordinata o‘qi bo‘yicha

muvozanat namlik, foizda qo‘yiladi.
Tolalar yutilish imkoniyatining farqlanishi havoning nisbiy

namligining hamma oralig‘ida saqlanadi. Jun, ipak, sållulozali
tolalar-paõta, zig‘ir, jun o‘ziga suv bug‘larini tåz yutadi. Sintåtik
tolalar, ko‘pincha, poliefir, poliõlorvinil, poliakrilonitrillar kam
miqdorda namlikni yutadi.

Tola va iplarning sorbsiya  imkoniyati makro-molåkulalarning
joylashishiga, zichligiga va g‘ovakligiga ta’sir etadi. Agar tolaning
ichki yuzasidagi g‘ovaklik yuzasining yig‘indisi qanchalik katta
bo‘lsa, yutilish imkoniyati shunchalik yuqori bo‘ladi.

Suv molåkulalari polimår molåkulalari bo‘shlig‘iga yutilishi
natijasida, molåkulalar orasidagi bog‘lanishni susaytiradi, tola va
iplarning måõanik va boshqa õususiyatlariga ta’sir etadi.

,100

HP
P
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Namlikning yutilishi natijasida tola shishadi, viskoza tolasining
ko‘ndalang kåsim yuzi 40–65 foizga, junniki esa 20–30 foizga
oshadi. Tolalarning yuza qatlamidagi yutilishi (adsorbsiya) unchalik
katta emas, ya’ni 1–4 foizni tashkil etadi. Sintåtik tolalar katta
bo‘lmagan yutilishga ega. Bularning hammasi turli tolalarning kålib
chiqishi, qo‘llanilishi va qayta ishlanishida hisobga olinib boriladi.

Quyidagi 13-jadvalda to‘qimachilik tola va iplarining gigroskopik
õususiyatlari ko‘rsatilgan.

Havoning turli nisbiy namligida tola va iplarning
muvozanat namligi

22-rasm22-rasm22-rasm22-rasm22-rasm. Tabiiy (a) va kimyoviy (b) tolalarning suv bug‘larini
yutilishi izotårmiyasi.

a-tabiiy tola; 1-tosh paõta; 2-paõta; 3 - ipak; 4 - zig‘ir; 5 - jut; 6 -
ingichka jun; b - kimyoviy tola; 7 - õlorin; 8 - trilån -lavsan; 9 - orlon-
nitron; 10 - nåylon; 11 - asåtat; 6 - viskoza.

13-jadval

Tola va ip

Pa ta

Ipak

Jun

Viskoza

=65 foiz

7-8

10,5

13-16

12,8-13,8

=95 foiz

18-20

37-39

38-40

27-33

Polietilånli

Õlorinli

Lavsan

Nitron:

=65
foiz

0,01

0,2-0,3

0,4-0,5

=95
foiz

0,12

0,7 - 0,9

0,5-0,7

Muvozanat namlik,Muvozanat namlik,Muvozanat namlik,Muvozanat namlik,Muvozanat namlik,
f o i zfo i zfo i zfo i zfo i z

Tola va ipTola va ipTola va ipTola va ipTola va ip MuvozanatMuvozanatMuvozanatMuvozanatMuvozanat
namlik, foiznamlik, foiznamlik, foiznamlik, foiznamlik, foiz

                                  a                                        b
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Agar harorat 250C va havoning nisbiy namligi 100 foiz atrofida
bo‘lsa, tolalar namligi quyidagicha bo‘ladi: paõta-18–20 foiz, zig‘ir
19–21 foiz, jut 35–36 foiz, ipak 37–39 foiz, jun 38–40 foiz,
viskoza tolasi 35–40 foiz, nåylon tolasi 8–9 foiz va hokazo.

Undan tashqari, harorat muvozanatga ta’sir etadi. Agar harorat
ortishi bilan muvozanat namlik darajasi kamayadi, natijada suv
bug‘larining chiqishi ortadi. Bu 23-rasmda, prof. T.B.Spikmen va
K.A. Kupårlar ingichka jun uchun izotårm va izobar sorbsiyalarning
bir-biriga yaqinligini ko‘rsatib båradi (23-rasm).

23-rasm.23-rasm.23-rasm.23-rasm.23-rasm. Suv bug‘larining ingichka jun sorbsiyasining egri chizig‘i.
a-turli harorat uchun izotårmalar; b-turli havoning nisbiy namligi uchun

izotårmalar.

Iplarning sorbsiya va dåsorbsiyali o‘zgarish egri chiziqlari, vaqt
davomida namlikning o‘zgarib borishini ko‘rsatib båradi.     Natijada,
bu namlikning yutilishi va atrof-muhitga chiqarilish õaraktårini
yaqqol ko‘rsatib båradi.

Sorbsiya va dåsorbsiya jarayonlarini uzoq vaqt davom etadi
(26-rasm), shu sababli, muvozanatga yaqinlashgan sari jarayon

Jut

Shishasimon,
polivinil-
loridli,

polipropil nli

13

0

35 - 36

0

ip

tola

Anid

Kapron

Uchlanmaasåtat

0,8 –1,00

1,6 – 1,7

3,4 – 3,8

3,5 – 4,5

4,5 – 5,2

1,5 – 1,6

3,2 – 4,0

5,8 – 6,1

7 – 8

10 – 11,6

13-jadval (davomi)
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tåzligi såkinlashib boradi. Agar tola qatlami yo‘g‘on bo‘lsa,
namlikning muvozanat holati såkin amalga oshadi.

24-rasm.24-rasm.24-rasm.24-rasm.24-rasm. To‘qimachilik iplari suv bug‘larining sorbsiyali va
dåsorbsiyali o‘zgarishidagi egri chizig‘i. 1,1- viskoza ipi; 2,2-ipak.

Suv bug‘larining sorbsiyali (adsorbsiyali) izotårmasining
o‘zgarishidagi egri chiziqlarini yozish uchun S.Brunauer,
N.Emmåt va E.Tållår tånglamalari ishlatiladi.

                                                                             (2)

bu yårda: V yig‘ilgan namlik hajmi; mV adsorbsiyali namlik

hajmining oraliqli qiymati; C o‘zgarmas adsorbsiyasi, sorbsiya
issiqligiga, mutloq harorat va boshqa ko‘rsatkichlarga bog‘liq;
P bug‘ bosimi; 0P bålgilangan haroratda yutilgan bug‘ bosimi.

(VI.2) tånglamadan C  topish uchun quyidagi ko‘rinishdagi
tånglamani kåltirib chiqaramiz.

                                                                             (3)

Bu tånglama to‘g‘ri
                                                                             (4)

bu yårda:

                                                                             (5)

                                                                             (6)
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                                                                             (7)

a  va b  koeffitsiåntlarni hisoblash uchun havoning nisbiy
namligiga bog‘liq bo‘lgan tola namligi haqidagi kårakli natijalar.
Uning uchun, Mak-Bån tarozisi bilan yuqori vakuumli sorbsiyali
qurilma ishlatiladi.

Tadqiqot natijalari bo‘yicha, kas sonli darajalar usuli ishlatiladi.

bu yårda: ii y, tadqiqot nuqtalarining koordinatlari;

n o‘lchash nuqtalarining soni bo‘lib, izotårmni hisoblash uchun
ishlatiladi.

(VI.4) tånglamadagi a  va b  doimiy koeffiöiåntlar grafik usulida
ham aniqlanishi mumkin. Empirik nuqtalar bo‘yicha qurilgan AV
to‘g‘ri chiziq y  ordinatada OA kåsimni kåsib o‘tadi va b  doimiyga
tång bo‘ladi, AV to‘g‘ridagi egilish burchagining tangånsi a  ga
tång bo‘ladi. Hisoblangan nuqtalar asosida tadqiq etilayotgan
matåriallar uchun sorbsiya ezotårmasi quriladi (25-rasm).

;/ 0PPx

)./(1 CVb m

;
)( 22
ii

iiii

n
yyn

a

;
)( 22

2

ii

iiiii

n
yy

b

25-rasm25-rasm25-rasm25-rasm25-rasm. BET doimiy tångligini aniqlash uchun sõåma.

Olingan natijalar asosida sorbåntning solishtirma zichligini
aniqlasa bo‘ladi.

                                                                            (8)
,mmSVS
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bu yårda: mV monomolåkular qatlamining sig‘imi; mS suv

molåkulalarini egallagan yuzasi (1,14 nm).
,mV mol/g o‘lchami (VI.6) va (VI.8) tångliklardan aniqlanadi.

                                                                             (9)

                                                                           (10)

M=18 suvning molåkular massasini hisobga olgan holda,

mV monomolåkular qatlamining sig‘imini quyidagi tånglik asosida

topamiz.

                                                                           (11)

Haroratning oshishi va bosimning pasayishi natijasida (havoning
nisbiy namligi) sorbsiya imkoniyati tushiradi.

To‘qimachilik tayyor matåriallari suv bug‘larini osongina
yutadi. Tola, iplar o‘rami, gazlamalar va boshqa to‘qimachilik
buyumlari suv bug‘larini yutish natijasida og‘irligi uch barobarga
oshadi. Låkin, ularni ångilgina siqish natijasida ham ma’lum
miqdorda suv bug‘lari qoladi.

To‘qimachilik tola va iplarning massasi qabul qilishda,
topshirishda atrof-muhit ta’sirlariga bog‘liq ravishda haqiqiy namligi
o‘zgarib boradi.

Atrof-muhitga bog‘liq bo‘lmagan holda doimiy namlikda
“konditsion massa” tushunchasi kiritilgan bo‘lib, konditsion dåb
ataladi. Konditsion namlik ko‘pincha matårialning må’yoriy
namligiga yaqinroq bo‘ladi. Konditsion namlik XIX asrning
o‘rtalarida tabiiy ipak uchun bålgilandi. Standartda bålgilangan
turli tarkibdagi tola va iplar uchun konditsion namlik qiymatlari
quyidagicha:

Turli tarkibli aralashmadan olingan iplar uchun kondision
namlik quyidagicha aniqlanadi.

                                                                           (12)

bu yårda: kiW birlikda qabul qilingan, ip tarkibidagi i  alohida

tolalar ulushidagi konditsion namlik, foizda.
Matårial to‘dasining konditsion massasi va chiziqiy zichligi

quyidagi formulalar bo‘yicha aniqlanadi.

,1/baC

)./(1 baVm

)./(18 baVm

ikick WW .
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                                                                           (13)

bu yårda: mh-matårial to‘dasining haqiqiy massasi, kg; Th-tola
yoki ipning sinov yo‘li bilan aniqlangan haqiqiy zichligi, tåks.

Matårial namligi - matårial tarkibidagi suv massasining quruq
modda massasiga nisbati bilan  ifodalaniladi.

Haqiqiy namlik W , foizda - sinov yo‘li orqali asbob-uskunalar

yordamida aniqlangan namlik bo‘lib, u quyidagi formula yordamida
hisoblanadi.

MatårialMatårialMatårialMatårialMatårial

I nav paõta tolasi

Paõta ipi

Zig‘ir tolasi

Kanop tolasi

Zig‘ir ipi

Yarim ingichka yarim ingichka yuvilgan
jun

Dag‘al va bir turli bo‘linmagan yuvilgan
jun

Zavoddan olingan jun

Ingichka tolali jun ipi

Õom ipak va eshilgan ipak

Ipak ipi

Viskoza tolasi

Viskoza kalava ipi

Atsåtat ipi

Kapron ipi

Nitron tolasi

Lavsan tolasi

Õlorin tolasi

Polinoz tolasi

Shishasimon ip

Må’yoriy namlik, foizMå’yoriy namlik, foizMå’yoriy namlik, foizMå’yoriy namlik, foizMå’yoriy namlik, foiz

8,5

7

12

14

10

17

15

15

25

11

8,5

12

11

7

5

2

1

0,5

12

0,1-0,4

,
100
100

x
xk W

Wmm ,
100
100

X

k
Xk W

W
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                                          (14)

bu yårda: m namunaning boshlang‘ich massasi, g;

km  doimiy massasigacha quritilgan namunaning massasi, g.
Bulardan tashqari ayrim hollarda namlik miqdori (W , foizda)

ko‘rsatkichidan ham foydalaniladi: bunda namunadagi suv miqdori
quritilmagan namuna massasiga (boshlang‘ich massasi) m  ga
nisbati orqali topiladi:

                                                                           (15)

Matårial namlik darajasi va namlik miqdori o‘zaro
quyidagicha bog‘langan:

                                                                           (16)

Tola va iplarning gigroskopik ko‘rsatkichi sifatida normal namlik
ko‘rsatkichi qo‘llaniladi.

Suv bug‘lari dåsorbsiyasi namlik chiqarish ko‘rsatkichi orqali
ifodalanadi, ayrim hollarda qurish vaqti bilan baholanadi.

Namlik chiqarish ko‘rsatkichi quyidagi formula yordamida
hisoblanadi:

                                                                           (17)

bu yårda: 100m  va 0m  – matårialning havoning nisbiy namligi

mos ravishda 100 va 0 foiz ushlab turilganligi massasi; km  -

quritilgan matårial massasi.
Matåriallarning namligini aniqlash uchun ikki guruh uslublari

qo‘llaniladi: to‘g‘ri va qiyosiy. To‘g‘ri o‘lchashda matårial
namunasida yo‘qotilgan namlik miqdori quritish yo‘li bilan asbob-
uskunalar yordamida aniqlanadi. Qiyosiy o‘lchash ishlari elåktrli
uslub asosida bo‘lib, u matårialning elåktr qarshiligi yoki undagi
namlik tarkibining doimiy dielåktrik õususiyati bilan aniqlanadi.

To‘qimachilik sanoatida namlikni aniqlash uchun quritish
uskunalari, quritish shkaflari va elåktrovlagomår ishlatiladi.

,100
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k
X m
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W

m
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x
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W
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Quritish uskunasi yordamida matårial tarkibidagi namlik,
quritish yo‘li bilan chiqariladi. Matårialni issiq havo oqimi bilan
namunaga infraqizil nurlari ta’sir etish va shu bilan birga yuqori
tåbranishli elåktrik maydonda matårialni qizdirish yo‘li bilan amalga
oshiriladi.

To‘qimachlik sanoatida eng ko‘p tarqalgan uskunalar: AST-
73, AK-2 va AST-80  va “Sifat” nam o‘lchagichlaridir.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

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

2. Adsorbsiya va absorbsiya tushunchalarini izohlang.
3.To‘qimachilik materiallarining namligi tushunchalarini izohlang.
4. Kondision namlik va massa tushunchalarini tahlil eting.
5. To‘qimachilik tola va iplarining namligini aniqlashda ishlatiladigan

asbob-uskunalar haqida ma’lumot bering.

2-§. Tola va iplarning issiqlik õossalari2-§. Tola va iplarning issiqlik õossalari2-§. Tola va iplarning issiqlik õossalari2-§. Tola va iplarning issiqlik õossalari2-§. Tola va iplarning issiqlik õossalari

To‘qimachilik tola va iplarining issiqlik õossalariga issiqlikka
chidamligi, issiqlik o‘tkazuvchanligi, olovga chidamligi va hokazolar
kiradi, hamda etuvchi issiqlik munosabi bilan õaraktårlanadi.

Issiqlikka chidamliligiIssiqlikka chidamliligiIssiqlikka chidamliligiIssiqlikka chidamliligiIssiqlikka chidamliligi. To‘qimachilik tola va iplarining yuqori
harorat ta’sirida o‘zining õossalarini saqlanishiga issiqlikka
chidamliligi dåyiladi.

Tola va iplarning qizdirishdagi issiqlikka chidamlik
ko‘rsatkichlari 14-jadvalda bårilgan.

14-jadval

Tolani qizdirishdagi issiqlikka chidamlilik ko‘rsatkichlari

Tola va ip

Paõta

Jun

Yumshash
(yopishqoqlik)

-

-

Erish
(parchalanish)

-

-

Boshlanishida
mustahkamlik-
ning pasayishi

150

-

Alangalanishi

390

590

Harorat, °C
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Viskoza

Diasåtat

Uchlanma atsåtat

Kapron

Anid

Poliefirli

Poliakrilnitrilli

Polietilånli

Polipropilån

Vinol

Õlorin

-

204–245

230–250

170–200

235

220–249

235

90–127

140–165

200

80–110

-

230–260

290–300

214–218

245–260

248–256

-

110–149

165–177

200–235

-

150

93–105

_

90–100

150

160–170

180–200

100

100

180

70–80

400–475

450

-

500

532

560

530

-

-

-

-

Ba’zi bir hollarda issiqlikka chidamlilik “nolli mustahkamlik”
ko‘rsatkichiga asosan õaraktårlanadi. Bunda katta bo‘lmagan
osilgan yukli ipning issiqlik kamårasidagi buzilish vaqti qabul
qilinadi va qizdiruvchi elåmånt bilan bog‘liqsiz doimiy haroratda
qizdirishga jalb etiladi (15-jadval).

15-jadval

Iplarning nolli mustahkamligi va issiqlikdan kirishishi

Ip

Õlorinli

Kapron: oddiy

Issiqlikka
chidamlilik

Lavsan

Nitron: oddiy

Issiqlikka
chidamlilik

Viskozali

Ipning buzilish
harorati, C

175

225

225

275

350

375

400

425

Ipning buzi-
lishdan oldingi
qizdirishning

davomiyligi, min

1,25

0,4

2,47

0,05

0,47

0,08

19,3

16,63

Qizdirishning
boshida

65

5

3

41

70

63

2

4

Ipning
buzilishida

65

31

60

41

70

63

44

58

Nolli mustahkamlik Issiqlikdan kirishish, foiz
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Issiqlikka chidamlilik tola va iplarning issiqlikdan buzilishiga
chidamliligi bo‘lib, tola va iplarning issiqlikka chidamligi
qizdirishdan kåyingi sharoitida va normal iqlim sharoitida ushlab
turilishida õossalarining o‘zgarishi bo‘yicha aniqlanadi.

Tola va iplar issiqlikka chidamliligi issiqlikka va o‘ta issiqlikka
chidamligiga bo‘linadi. Issiqlikka chidamli tola va iplar odatda
parchalanish chågarasidan yuqori sharoitda (T=250-400°C)
foydalanish mumkin bo‘lganlari hisoblanadi. Bunday tolalarga
kåvlar, vnivlon, Õ-500, SVM va boshqa aromatik, gåtårotsiklik va
boshqa polimårlardan olingan tolalar kiradi. Tola va iplarning o‘ta
issiqlikka chidamliligi 2000–2500°C haroratda o‘zining
ishlatilishdagi õossalarini saqlab qolishidir. Bunday tola va iplarga
uglårodli, borli va boshqalar ta’lluqlidir. Ularning nomi tornål
(AQSH), mandor (Angliya) va hokazo.

Issiqlik o‘tkazuvchanligiIssiqlik o‘tkazuvchanligiIssiqlik o‘tkazuvchanligiIssiqlik o‘tkazuvchanligiIssiqlik o‘tkazuvchanligi. To‘qimachilik tola va iplarining
o‘tkazuvchanlik qobiliyati bir qancha ko‘rsatkichlar bilan
baholanadi. Issiqlik o‘tkazuvchanligi issiqlik uzatish koeffitsiånti
K, Vt/(m2 s) yoki issiqlik o‘tkazuvchanlik koeffitsiånti , Vt /
(m×s) bilan baholanadi.

                                                                                (18)

bu yårda: Q – tola yoki ip qatlamlari orqali o‘tgan issiqlik
oqimining quvvati, Vt; b – tola qatlamining qalinligi; F – tola

qatlamining yuzasi, m2; T1-T2– tolaning yuza qatlamidagi
haroratning farqi,°C.

To‘qimachilik tola va iplarning issiqlik o‘tkazuvchanlik
ko‘rsatkichiga tåskari tushuncha issiqlikka qarshiligi va issiqlikdan
himoyalanishi kiradi. Bunday ko‘rsatkichlarga issiqlikka qarshiligi
R, m2 °S/Vt, yoki solishtirma issiqlikka qarshiligi , m2 °S/Vt
ta’lluqlidir.

                                                                           (19)
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Amaliyotda umumiy issiqlik qarshiligi bo‘yicha issiqlik
õossalarini baholash kång qo‘llaniladi:

                                                                           (20)

bu yårda: MR  – namunadagi ichki issiqlik qarshiligi, m2 °C/Vt;

m – namunaning solishtirma issiqlik qarshiligi, m2 °C/Vt;
b  – namunaning qalinligi, m;

 – namuna yuzasidagi issiqlikni uzatish koeffitsiånti, Vt/(m2

°C).
Vaqt o‘tishi davomida o‘zgaruvchanlikdagi issiqlik o‘t-

kazuvchanlik råjimida tola va iplarning issiqlik õossalari harorat
o‘gkazuvchanlik koeffitsiånti (m2/s) bilan baholanadi.

              ,              (21)

bu yårda:  – solishtirma issiqlik qarshiligi;
S0 – solishtirma issiqlik sig‘imi, Dj/(kg °C);

1  – namunaning zichligi, kg/m3.

Kolåsnikov P.A. bo‘yicha har õil tolalar uchun solishtirma
issiqlik sig‘imi quyidagicha baholangan:

,11
0 bRR MM

10

1
C

Tola

Solishtirma
issiqlik sig‘imi,

kDj/kg °C

Õom ipak,
kapron, jun

tolalari

1,67–1,88

Paõta, zig‘ir,
orlon, viskoza

tolalari

1,38–1,63

Lavsan,
dakron

1,09–1,13

Shisha tola

0,88

Olovga chidamliligi. Tola va iplarning olovga chidamliligi dåb
tola va iplarning olov ta’siriga bo‘lgan chidamliligi tushuniladi.
Tolalar olovga chidamliligi bo‘yicha yonmaydigan (shishasimon,
õlorinli, atsåtoõlorinli), yonishni to‘õtatmaydigan va hid
chiqaradigan (poliamidli, poliefirli), yonadigan va yonishni davom
ettiradigan va olovdan olgandan kåyin hid chiqaradigan (paõta,
zig‘ir, gidratsållyulozali va boshqalar) larga bo‘linadi.
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Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Issiqlikka chidamliligi tushunchasini izohlab bering.
2. To‘qimachilik tola va iplarining issiqlik o‘tkazuvchanligi bo‘yicha

ma’lumot bering.
3. To‘qimachilik tola va iplarining issiqlikka qarshiligini tahlil etib

bering.
4. To‘qimachilik tola va iplarining olovga chidamliligi tushunchasini

izohlang.

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Issiqlikka chidamliligi, issiqlik o‘tkazuvchanligi, olovga
chidamliligi, nolli mustahkamlik, issiqlikdan kirishish, issiqlikka
qarshiligi, solishtirma issiqlikka qarshiligi.

3-§. Tola va iplarning optik õossalari3-§. Tola va iplarning optik õossalari3-§. Tola va iplarning optik õossalari3-§. Tola va iplarning optik õossalari3-§. Tola va iplarning optik õossalari

To‘qimachilik tola va iplarning optik õossalariga yorug‘lik
nurlarining yutilishi, sinishi, aks ta’siri va tarqalishi kiradi. Optik
õossalari bu ko‘rish såzgirligini his qilishi orqali namoyon bo‘ladi.
Yorug‘lik nurining tola yoki iplarda yutilishi natijasida,
elåktromagnit to‘lqinlari enårgiyasining bir qismi ikkilamchi
tarqalishdagi enårgiyaga yoki turli ko‘rinishdagi ichki enårgiyaga
aylanadi.

Tola va iplarning muhim optik õossalariga qutblangan
lyuminåssånsiya, radiotårmolyuminåssånsiya, yaltiroqlik, rang,
bo‘yoqning tåkisligi, uning chidamliligi kiradi.

Tola va iplarning optik õossalari molåkulalardan tashkil topgan
atomlarning elåktron qobiqlaridan tuzilgan holda aniqlanadi.
Yorug‘likning elåktromagnit tarqalishidagi spåktral oraliq
ultrabinafsha (3 10-9-4 10-7m), ko‘rinarli (4 10-7-8 10-7m) va infraqizil
(8 10-7 -10-4m) ga bo‘linadi.

Yorug‘likning tarqalishi tola yoki ip orqali o‘tib tasvirlanadi,
yutiladi, sinadi va tarqaladi.

O‘tkazuvchanlik koeffitsiånti  toladan o‘tadigan tarqalish
oqimining unga tushadigan tarqalish oqimiga nisbati bilan
õaraktårlanadi. Shu sababli, turli tarqalish chastotasidagi
o‘tkazuvchanlik koeffitsiånti turli qiymatga ega bo‘ladi va tola yoki
ip tuzilishiga, haroratga, bo‘yog‘i, yuza ko‘rinishi va boshqa
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omillariga bog‘liq. Tola yoki iplardagi o‘tkazuvchanlik koeffitsiånti
pastki haroratda katta bo‘ladi.

Tola va iplarning yuzasidan yorug‘lik tasvirlanadi. Tasvirlanish
imkoniyati yuza õossalariga bog‘liq bo‘ladi. Tolaning tåkis yoki
qattiqlashgan yuzasi yuqori tasvirlanish imkoniyatiga ega. Turli
optik zichlik muhitining oralig‘idagi yorug‘likning sinishi sindirish
ko‘rsatkichi n bilan õaraktårlanadi. U vakuumdagi yorug‘lik tåzligi
tola yoki ipdagi yorug‘lik tåzligining nisbati bilan aniqlanadi. Bu
ko‘rsatkich qiymati yorug‘likning tushish chastotasiga bog‘liqdir.
Chastotaning sindirish koeffitsiånti kamayadi.

Tola yoki iplardan yorug‘lik o‘tganda atom va molåkulalarning
harakati tufayli enårgiyaning sarflanishi hisobiga tarqalish yutiladi.
Lambårt qonuni bo‘yicha tola yoki ip orqali o‘tuvchi yorug‘lik
intånsivligi I kuchsizlanadi.

             ,     (22)

bu yårda: I0 va I – mos ravishda kiruvchi va toladan o‘tuvchi
yorug‘lik intånsivligi;

L – tola va ipning yo‘g‘onligi;
k – yutilishning chiziqiy ko‘rsatkichi.
Muhim yorug‘lik ko‘rinishi bu tola yoki ipning rangidir. Rang

såzgisi 380 dan 760 nm to‘lqin uzunligi bilan ko‘rinarli spåktr
oralig‘idan chiqayotgan ko‘z oqimlarining elåktromagnit tarqalishiga
ta’siri natijasida kålib chiqadi. Oq kunduzgi yorug‘lik tarkibiga
yorug‘likning monoõromatik tashkil etuvchilari kiradi: qizil 620–
760, jigar rang 590–620, sariq 530–590, yashil 490–530, havorang
470–490, ko‘k 430–470, siyoh rang 390–430 nm to‘lqin uzunligida.

Tola va iplarning rangi va uni baholash uslubi. Tola va iplarning rangi va uni baholash uslubi. Tola va iplarning rangi va uni baholash uslubi. Tola va iplarning rangi va uni baholash uslubi. Tola va iplarning rangi va uni baholash uslubi. Tola
yoki iplar rangsiz, aõromatik rangli yoki õromatik rangli bo‘lishi
mumkin. Aõromatik yorug‘lik bir õil nisbatda hamma spåktrning
to‘lqin uzunligidagi nurlar jismni tasvirlashda hosil bo‘ladi. To‘liq
tasvirlanishda oq rang, to‘liq yutilishda qora rang, to‘liqmas
yutilishda esa kulrang bo‘ladi.

Rangning asosiy õususiyatlariga tasvirlanish koeffitsiånti dåyiladi

                                                                                (23)

kLII exp0

,0
0 S

SK



112

bu yårda: S0– tasvirlanuvchi (qaytgan) yorug‘lik miqdori;

S– yorug‘likning tushish miqdori.
Aõromatik rang oqishligi bo‘yicha farqlanadi, tavsirlanish

koeffitsiånti bo‘yicha aniqlanadi, sinalayotgan obyåktdagi
yorug‘lantirish obyåktiga bog‘liq bo‘lmaydi. Rang bahosi
organolåptik bo‘lishi mumkin va fotomåtr asbobi yordamida
aniqlanadi. Aõromatik ranglar organolåptik baholanishda tiniq-
roq, yorug‘kulrang, to‘q kulrang, qora, tim-qoraga bo‘linadi.

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

Õromatik rang bir-biridan oqishligi bilan farqlanadi, tola yoki
iplarda tasvirlangan yorug‘likning to‘lqin uzunligiga bog‘liq bo‘ladi.
Tabiiy shkala qizil-siyoh rangli spåktr hisoblanadi.

Õromatik rang quyidagi ko‘rsatkichlar bo‘yicha aniqlanadi:
to‘lqin uzunligi, tasvirlanish koeffitsiånti, tozaligi, to‘yinganligi.

Tola yoki iplarning õromatik ranglarini aniqlash uslublari:
organolåptik (atlas rangi bo‘yicha) va turli konstruksiyadagi
kolorimåtrlarning qo‘llanilishidir.

Bo‘yalgan iplarning tåkisligini baholash uchun paypoq to‘qish
trikotaj mashinalarida sinalayotgan iplarga bog‘liq ravishda
quvurning turli qismlarida yorug‘likning tasvirlanish koeffitsiånti
aniqlanadi. Yorug‘lantiruvchidan uzoqlashtirish uchun quvurlar
qaynatiladi va havo ranga bo‘yaladi. Yuvish, quritish,
dazmollashdan kåyin fotoelåmåntli asbob yordamida quvurning
turli qismlarida yorug‘likning tasvirlanishi va uning kvadratik
notåkisligi (notåkislik) aniqlanadi.

Tola va iplarning yaltiroqligi uning yuzasida g‘adir-budurlik
oralig‘ida bo‘ladi va turli yaltiroqlik darajasi kabi ko‘z bilan qabul
qiladi. Shishasimon tolalardan tashqari ko‘pchilik to‘qimachilik
tolalari optik anizotrop bo‘ladi.

Yaltiroqlik nisbiy tasvirlanish (qaytarish) koeffitsiånti bo‘yicha
baholanadi. Yorug‘lik intånsivligi I0 ning (45–80° burchak ostida

tasvirlangan va tarqalgan) etalondan shu yo‘nalishi bo‘yicha
tarqalgan va tasvirlangan yorug‘lik intånsivligi IE nisbati yaltiroqlikni
båradi.

    (24)
I
I

K 0
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Tola va iplarning yaltiroqligini baholash uchun ko‘pincha
fotomåtrlar ishlatiladi.

Ikkiyoqlama nurning sindirilishi.Ikkiyoqlama nurning sindirilishi.Ikkiyoqlama nurning sindirilishi.Ikkiyoqlama nurning sindirilishi.Ikkiyoqlama nurning sindirilishi. Ikkiyoqlama nurning
sindirilishi molåkular va molåkulalararo miqyosida tolalar
anizotropiyasiga bog‘liq bo‘ladi. Yorug‘lik tutami optik anizotrop
muhitdan o‘tib, oddiy va oddiy bo‘lmagan nurlarga ajraladi, barcha
nur ikki o‘zaro pårpåndikular tåkisligidagi qutblangan va turli tåzlik
bilan tarqalgan bo‘ladi.

Tolaning fibrillyarligi tola o‘qiga pårpåndikular ravishda oddiy
nur (n0) qutblanadi, tola o‘qiga parallål ravishda esa oddiy
bo‘lmagan (nb) nur qutblanadi. Anizotropiya qanchalik katta bo‘lsa,
ularning nb-n0 farqi ikkiyoqlama nurning sinishi shunchalik katta

bo‘ladi. Quyida asosiy guruh tolalarining nb–n0 farqlanishi bårilgan:

Tola

nb-n0

Poliefirli
tola

0,2–0,25

Gidratsållu-
lozali tola

0,02–0,3

Poliamid-
li tola

0,04–0,06

Lub tola

0,05–0,06

Jun tola

0,01

Shishasi-
mon tola

0

Uchlanma atsåtat va poliakrilnitril tola nb–n0 qoniqarsiz
farqlanish ko‘rsatkichiga ega. Ikkiyoqlama sindirilishi bir kimyoviy
turdagi tola va iplar tuzilishli elåmåntlari masofasini baholash uchun
qo‘llaniladi. Ikkiyoqlama sinishini aniqlash uslublaridan biri bu
Sånarmon uslubi bo‘lib, 4/  kompånsatsiyali plastinkadan
foydalaniladi.

Tola va iplarning radiotårmolyuminåssiyasi.Tola va iplarning radiotårmolyuminåssiyasi.Tola va iplarning radiotårmolyuminåssiyasi.Tola va iplarning radiotårmolyuminåssiyasi.Tola va iplarning radiotårmolyuminåssiyasi. Radio-
tårmolyuminåssensiya yuqori molåkulali modda molåkulalari va
yorug‘lik atomlarining sochilishiga bog‘liq. Tola va iplarning
tarqalishida modda elåktronlarining «ushlanishi» hosil bo‘ladi yoki
tuzilishida nuqsonlar hosil bo‘lishi mumkin. Qizdirilganda zaryadlar
qopqonlardan ozod bo‘lib yoritilish (radiotårmik lyuminissånsiya)
sodir bo‘ladi.

G.M.Bartånåv va YU.V.Zålånåvlar zanjir bog‘laridagi alohida
guruhlarning harakati tufayli, yon yoki shoõsimon guruhning
harakati, 2–4 atom uglårodlaridan tashkil topgan zanjir qismining
harakati, zanjir bo‘g‘inidagi harakat (asosiy zanjir qismida taqriban
50–100 ta atomlardan iborat), butunlay barcha zanjirda bir-biriga
o‘zaro bog‘liqlikda nokristall polimårlarda 1 dan 5 tagacha o‘tish
mumkinligi bålgilanadi.
8 – Tikuvchilik materialshunosligi
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Maksimal nurlanish intånsivligi shishalanish haroratida hosil
bo‘ladi. Shu sababli qizish tåzligi toladagi maksimum nurlanish
intånsivligiga o‘tadi.

Tola yoki iplar radiotårmolyuminåssensiyasi enårgiya
aktivatsiyasini aniqlaydi. Tola yoki ipning nurlanishdagi qizish
tåzligining o‘zgarishida maksimum nurlanish intånsivligini
qo‘zg‘atadi.

Turli qizish tåzligida enårgiya aktivatsiyasi Ua va maksimum
nurlanish intånsivligidagi haroratning Tmax o‘zaro bog‘liqligi quyidagi
tånglik bo‘yicha ifodalaniladi.

                                     (25)

bu yårda: R – gazli o‘zgarmas;

0 – yuqori haroratdagi oraliq tåzligi bo‘lib, u quyidagi formula
yordamida aniqlanadi.

                                     (26)

bu yårda  – 1 mol moddada molåkulali harakatdagi muzlatish
tåzligi.

Amaliy jihatdan moddaning enårgiya aktivatsiyasi sinov
natijalariga asosan aniqlanadi, sinalayotgan tola va iplarni turli
qizdirish tåzligida olinadi, shu sababli maksimum intånsivligi va
qizdirish tåzligi logarifmi tåskari harorat ko‘rsatkichlarining
korrålyatsion bog‘liqligida qo‘llaniladi.

                                (27)

Bu tånglamadagi 0tg  bo‘lganda                 ;

                            bo‘lganda enårgiya aktivatsiyasi quyidagicha

bo‘ladi.
                                     (28)

bu yårda: K – Bolsman doimiyligi.

,exp
max0max

2 RT
U

RT
U aa

,
exp

0

RT
Ua

tgCC
T 21

max

1

tg
K

C
KUa 3,23,2

max
1

1
T

C

aU
KtgC 3,22
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Radiotårmolyuminåssånsiyani o‘rganish uchun A.N.Kosigin
nomidagi Moskva to‘qimachilik akadåmiyasida Orlov
«Nauchpribor» ICHB hamkorligida RTD-4 radiotårmo-
lyuminograf ishlab chiqildi. Bu qurilma tarkibiga råntgånlarni
tarqalish manbasi, vakuumlash bloki va namunani muzlatish,
tarqalish va tårmolyuminåssåniyali qismlardan tashkil topgan.
Vakuumlash kamårasi va namunani muzlatishda radiotårmo-
lyuminåssånsiyali sinov ishlariga tola yoki iplar qo‘shimcha ravishda
tayyorlanadi. Ishning maqsadi molåkularli kislorod tarkibini
kamaytirishdir.

Tarqalish blokidagi suyuq azot bilan muzlatilgan (sovutilgan)
tola yoki ip namunasi råntgån tarqalish ta’siriga jalb etiladi.
Tårmolyuminåssånsiya blokidagi ajratilgan tola yoki ip namunasini
qizdirish vaqtida lyuminåssånsiya enårgiyasi elåktr enårgiyasiga
aylanadi va qizdirish haroratiga bog‘liq holda radiotårmo-
lyuminåssånsiyaning intånsivligini qayd etish uchun potånsiomåtrga
tovush uzatiladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. To‘qimachilik tola va iplarining optik xossalariga nimalar kiradi.
2. Tola va iplarning qutblangan lyuminessensiya xossasini izohlab

bering.
3. O‘tkazuvchanlik koeffitsienti deganda nimani tushunasiz.
4. Lambert qonuni haqida ma’lumot bering.
5. Tola va iplarning rangi tushunchalarini izohlab bering.
6. Axromatik va xromatik ranglar haqida ma’lumot bering.

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Qutblangan lyuminessensiya, radiotermolyuminessensiya,
yaltiroqlik, rang bo‘yoqning tekisligi, rangning chidamliligi,
o‘tkazuvchanlik koeffitsienti, yorug‘lik intensivligi, axromatik va
xromatik ranglar, ikkiyoqlama nurning sindirilishi, nurlanish
intensivligi.

4-§. Tola va iplarning elåktr õossalari4-§. Tola va iplarning elåktr õossalari4-§. Tola va iplarning elåktr õossalari4-§. Tola va iplarning elåktr õossalari4-§. Tola va iplarning elåktr õossalari

To‘qimachilik tola va iplarining elåktr õossalariga ularning
elåktrlanuvchanligi, dielåktrik yo‘qotuvchanligi, o‘tkazuvchanligi,
elåktr mustahkamligi, elåktr o‘tkazuvchanligi va boshqa
õususiyatlari kiradi.
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Tola va iplarning imkoniyati statik elåktrlanish zaryadlarini
ishlab chiqarish va to‘plash bilan õaraktårlanadi. To‘qimachilik
tola va iplari tåõnologik jarayonda o‘zaro ta’sirda bo‘ladi. Mashina
ishchi qismlari kuchli elåktrlanishni kåltirib chiqaradi, natijada
tola yoki iplar bir turdagi zaryadlarga ega bo‘ladi, bir-biridan
uzoqlashadi, tåõnologik jarayonni buzilishiga olib kåladi. Shu bilan
birgalikda iplarning uzilishi oshadi, undan olinadigan gazlamaning
sifat ko‘rsatkichlari yomonlashadi.

Tola yoki iplar ichida kimyoviy tola va iplar tabiiy tola va
iplarga nisbatan kuchli elåktrlanish õususiyatiga ega.

To‘qimachilik sanoati korõonalarida tola yoki iplarning
elåktrlanish õususiyatini kamaytirish uchun ularga maõsus
eritmalar shimdiriladi, ustki qatlami yog‘li plyonka bilan qoplanadi.

Elåktrlanish quyidagi ko‘rsatkichlar bo‘yicha baholanadi.
Elåktr maydon kuchlanganligi

    (29)

bu yårda: U – potånsial;
    H – zaryadlangan jismlargacha bo‘lgan masofa.

Yuza zichligi
                            (30)

bu yårda: q – zaryad;
    S – tola yoki iplarning yuzasi.

Chiziqiy zichlik

    (31)

bu yårda: L – tola yoki ipning uzunligi.
16-jadvalda nisbiy namligi 44 va 64 foiz bo‘lgan tolalarning

yuza zichlikdagi zaryadlari bårilgan bo‘lib, ular ichidan õlorin,
atsåtoõlorin va anid iplari yuqori elåktrlanish õususiyatiga ega
ekanligi ko‘rinib turibdi. Agar nisbiy namlik 44 foizdan 64 foizgacha
oshsa, unda nitron, atsåtat iplarining yuza zichligi 32 marotaba
kamayadi.

H
UE

S
q

L
qt
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16-jadval

Turli nisbiy namlikdagi tola va iplarning yuza zichlikdagi zaryadlari

Tola yoki ip

Õlorin

Atsåtoõlori

Yaltiroq
kapron

Anid

=44 foiz

111,2

111,2

92,3

85,5

=64 foiz

27,4

17,1

17,1

25,6

Enant

Nitron

Atsåtat

Yaltiroq
viskoza

Lavsan

=44 foiz

83,6

61,6

61,6

56,4

35,9

=64 foiz

16,2

2

2

–

7,7

, Kl/sm, Kl/sm, Kl/sm, Kl/sm, Kl/sm22222 (õ10 (õ10 (õ10 (õ10 (õ101111111111))))) Tola yoki
ip

, Kl/sm, Kl/sm, Kl/sm, Kl/sm, Kl/sm22222 (õ10 (õ10 (õ10 (õ10 (õ101111111111)))))

Undan tashqari zaryadlar bålgisini bilish zarur. Zaryadlar
o‘lchami va bålgisini aniqlash uchun IVZ-1 asbobi ishlatiladi.

Tola yoki iplarning dielåktrik yo‘qotilishi va o‘tkazuv-Tola yoki iplarning dielåktrik yo‘qotilishi va o‘tkazuv-Tola yoki iplarning dielåktrik yo‘qotilishi va o‘tkazuv-Tola yoki iplarning dielåktrik yo‘qotilishi va o‘tkazuv-Tola yoki iplarning dielåktrik yo‘qotilishi va o‘tkazuv-
chanligi.chanligi.chanligi.chanligi.chanligi. Tola yoki iplar uchun dielåktrik yo‘qotilishi ikki tipli
bo‘ladi: dipol sågmåntli va dipol guruhli. Dipol  sågmåntli yo‘qotilish
tolalarning yuqori elastiklik holatida qutbdagi makromolåkula
bog‘larining oriåntirlanish burilishi, hamda harorat ta’siri bilan
bog‘liqdir. Tola va iplarning shishalanish – holatida dipol guruhli
maydonga ega bo‘lishi mumkin.

Tola yoki iplarning dielåktrik yo‘qotuvchanlik õususiyati uchun
yo‘qotilishidagi tangåns burchagi qabul qilingan bo‘lib, elåktr
quvvatining issiqlikka aylanishi hisobiga olingan holda o‘zgaruvchan
yo‘qotilishida ifodalaniladi.

Yo‘qotilishidagi tangåns burchagi

           ,                        (32)

bu yårda: – yo‘qotilish burchagi ( = 900- );
G – aktiv o‘tkazuvchanlik;
f – o‘zgaruvchan tok chastotasi, Gs;
S– kondånsator sig‘imi.
Turli iplar uchun yo‘qotilishidagi tangåns burchagi o‘zga-

ruvchan tok chastotasiga bog’liq bo’lib, 17-jadvalda berilgan.

Cf
Gtg

2
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17-jadval

Iplarning yo‘qotilishidagi tangåns burchagi

Ip

Paõta ip

Viskoza
shtapål ip

Nåylon ipi

Tårilånli ip

Shishasimon ip

Wa, foiz

7,2

11,9

4

0,5

0

0,1

0,121

0,031

0,053

0,03

0,009

1,0

0,075

0,026

0,04

0,022

0,003

10

0,061

0,037

0,032

0,017

0,004

tg  chastotada, mGs

0C
C

Tola va iplarning elåktrlanish õossalariga dielåktrik
o‘tkazuvchanligi yoki dielåktrik doimiyligi kiradi:

                           (33)

bu yårda: S – tola yoki ip bilan to‘ldirilgan kondånsator sig‘imi;
S0 – havo dielåktrikligi bilan kondånsator sig‘imi.

Tola yoki iplarning dielåktrik o‘tkazuvchanligi õuddi
yo‘qotilishidagi tangåns burchagi kabi, tolalar tuzilishiga, namligiga
va o‘zgaruvchan tok chastotasiga bog‘liq. Bu bog‘liqlik 18-jadvalda
kåltirilgan.

18-jadval

Turli havoning nisbiy namligi  da, iplarning namligi, Wa va
tok chastotasi f da hisoblangan nisbiy dielåktrik

o‘tkazuvchanligi .

Ip

Pata ipi

, foiz

0

45

655

Wa, foiz

0

5

6,5

0,1

3,3

11,7

51

1,0

3,2

7,1

18

10

3,1

5,3

9,4

100

3,0

4,4

6

 tok chastotasida, kGˆ
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0

45

65

0

45

65

0

45

65

0

45

65

0

0

9

11,5

0

4

6

0

3,5

4,5

0

9

12

0

O‘zgaruvchan tok chastotasi oshishi bilan dielåktrik
o‘tkazuvchanligi kamayadi. Undan tashqari, dielåktrik
o‘tkazuvchanligining o‘zgarishi namlikning o‘zgarishiga ham
bog‘liq.

Nisbiy dielåktrik o‘tkazuvchanlik va tangåns burchak iuqotilish
Shårring sõåmasini qo‘llash bilan avtomatik elåktr qurilma
yordamida o‘lchaniladi.

Tola va iplarning elåktr o‘tkazuvchanligi.Tola va iplarning elåktr o‘tkazuvchanligi.Tola va iplarning elåktr o‘tkazuvchanligi.Tola va iplarning elåktr o‘tkazuvchanligi.Tola va iplarning elåktr o‘tkazuvchanligi. Elåktr o‘tkazuv-
chanligi tashqi elåktron maydon ta’siri natijasida elåktr
zaryadlarining aralashish jarayonini õaraktårlaydi. O‘tkazuvchanlik
tok bilan bog‘langan bo‘lib, tola yoki ip moddalaridan o‘tadi va
tola yoki iplar va tok kuchi yoki zichligiga ta’sir vaqtiga, haroratning
elåktr maydon kuchlanganligiga, tarkibi, tuzilishi, o‘lchami
shakllariga bog‘liq.

Ko‘pgina to‘qimachilik tolalari dielåktriklik õususiyatiga ega.
Tola va iplarda vaqt davomida tokning tushishi kuzatiladi, hamda
dipol zaryadlari va elåktrodli jarayoniga o‘tishiga bog‘liq.

Solishtirma elåktr o‘tkazuvchanlik , quyidagicha aniqlanadi.

                                (34),1

Viskoza ipi

Aöåtat ipi

Nåylon ipi

Jun ipi

Shisha ip

3,8

6,9

17

2,6

3,1

3,7

2,6

3,0

4,3

2,8

3,8
7,4

2,8

3,6

5,4

8,4

2,6

3,0

3,5

2,5

2,9

3,7

2,7

3,5

5,5

2,7

3,6

5,0

6,0

2,5

3,0

3,4

2,5

2,8

3,3

2,7

3,4

4,9

2,7

3,5

4,7

5,3

2,5

2,9

3,3

2,4

2,6

2,9

2,6

3,3

4,6

2,6
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bu yårda: – tola va ip moddalardagi solishtirma elåktr qarshi-
ligi.

Solishtirma elåktr o‘tkazuvchanligi tola va iplar tarkibiga,
molåkula va molåkulalararo tuzilishga bog‘liq. Undan tashqari,
solishtirma elåktr o‘tkazuvchanlikka namlik, harorat, elåktr
maydon va ionizatsiyali radiatsiyalar ham muhim ta’sir etadi.
Masalan, haroratning oshishi natijasida ionlarni oshishiga olib
kåladi. Ionlarning asosiy harakati tolaning yuza qatlamlarida hosil
bo‘ladi.

Elåktr o‘tkazuvchanlik ionizatsiyali radiatsiya ta’sirida elåktr
maydon kuchlanganligining oshishi bilan o‘sadi.

Havoning nisbiy namligining oshishi natijasida ipning namligi
oshadi, masalan, lavsan, anid, kapron kabi iplarning solishtirma
elåktr qarshiligi kamayadi.

Elåktr mustahkamligi. Elåktr mustahkamligi Å – bir turdagi
elåktr maydon kuchlanganligiga tång bo‘lib, halqa dielåktrligida
hosil bo‘ladi. halqa dielåktrligida uning tuzilishi buziladi, o‘zining
rivojlanishidagi halqa dielåktrligi jarayonida elåktr mustahkamligi
yo‘qotilish bosqichi va buzilishi hosil bo‘ladi.

Qattiq dielåktriklarning uchta buzilish shakli mavjud
bo‘lib,ularga issiqlik, elåktrokimyoviy va elåktrli kiradi. Dielåktrik
orqali tok o‘tganda harorati, hamda o‘tkazuvchanligi oshadi,
natijada qizishi hosil bo‘ladi. Buning natijasida dielåktriklikni
kuyishiga olib kåladi.

Issiqlik halqasi såkinlikdagi issiqlik uzatish va qizish jarayoni
hisobiga kålib chiqadi.

Dielåktriklikning elåktr kimyoviy halqasi atrof-muhit yoki
tashqi elåktr maydonda elåktr zaryadlari ta’sirida uning kimyoviy
tarkibi va tuzilishi hisobiga hosil bo‘ladi.

Dielåktriklikning elåktr halqa nazariyasi Fråliõ tomonidan
rivojlantirilgan. Bu nazariyaga binoan dielåktrik elåktrli halqasi
asosida ionizatsiyalashgan elåktronlar ta’sirida yotadi.

Elåktr maydon kuchlanganligidagi elåktronlarning oshishida
bu maydonda tåzlashtiriladi, elåktronlar bilan bog‘liq sarflanuvchi
enårgiyani uzatadi. Bu maydondan o‘tgan elåktronlar o‘zaro ta’sirda
bo‘ladi, dielåktrik tuzilishini o‘zgartiradi va elåktrli halqa
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rivojlanishiga olib kåladi. Maydon kuchlanganlik nazariyasiga
binoan halqa hosil bo‘ladi.

             ,                       (35)

bu yårda: S – eksponånsial oldidagi kuchaytirgich;
E  – enårgiyadagi o‘tkazuvchanlik maydoni ostida va yo‘l-

yo‘l chiziq orasidagi farq bo‘lib, elåktronlarni qo‘zg‘atilishiga olib
kåladigan yuqori muayyan darajani egallaydi.

Elåktrli halqa dielåktrikning måõanik buzilishi bilan tugallanadi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1.To‘qimachilik tola va iplarining elektr xossalariga nimalar kiradi.
2. To‘qimachilik tola va iplarining elektrlanuvchanligi tushunchasini

izohlab bering.
3.To‘qimachilik tola va iplarining dielektrik yo‘qotuvchanligi deganda

nimani tushunasiz.
4. Elektr maydon kuchlanganligi tushunchasini tahlil eting.
5.To‘qimachilik tola va iplarining elektr o‘tkazuvchanligini izohlab

bering.
6. Elektr mustahkamlik deganda nimani tushunasiz.

KT
ECEx 2

exp
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V BÎBV BÎBV BÎBV BÎBV BÎB

TIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRINING TUZILISHITIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRINING TUZILISHITIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRINING TUZILISHITIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRINING TUZILISHITIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRINING TUZILISHI

1-§. To‘quvchilik jarayoni bo‘yicha1-§. To‘quvchilik jarayoni bo‘yicha1-§. To‘quvchilik jarayoni bo‘yicha1-§. To‘quvchilik jarayoni bo‘yicha1-§. To‘quvchilik jarayoni bo‘yicha
umumiy ma’lumîtlarumumiy ma’lumîtlarumumiy ma’lumîtlarumumiy ma’lumîtlarumumiy ma’lumîtlar

Gazlama o‘zarî pårpåndikulyar iplar tizimining o‘rilishidan
hîsil bo‘ladigan tikuvchilik buyumi. Gazlamada uzunasiga
yotadigan iplar tanda tizimi yoki tanda ko‘ndalang yotadigan iplar
esa arqîq tizimi yoki arqîq dåyiladi. Tanda va arqîq to‘quv
dastgohida o‘riladi.

Tandani to‘quvchilikka tayyorlash uchun quyidagi ishlar
bajariladi: ip qayta o‘raladi, tandalanadi, îxîrlanadi. Råmizlar va
bårdîga o‘tkaziladi.

Ipni o‘rash mashinalarida ip kalavadan bîbinaga qayta o‘raladi.
Bunda ipdagi nuqsînlar yo‘qîladi va ipning uzunligi îshadi.

TandalashTandalashTandalashTandalashTandalash     — ipni bir nåcha bîbinalardan 1 ta tanda valigiga
yoki to‘quv navîyiga qayta o‘rash bunda bir nåcha ipning uchi
to‘quv navîyiga mahkamlanadi va bir-biriga yondîsh qilib
o‘raladi. Shunda tanda hîsil bo‘ladi. Yupqa shîyi gazlama tikish
uchun tandadagi 9000 va undan îrtiq yondîsh iplar bo‘lishi
mumkin.

Îxîrlash Îxîrlash Îxîrlash Îxîrlash Îxîrlash — tanda iplarning pishiqligiga, egiluvchanligini,
elastikligini va silliqligini îshirish maqsadida unga maxsus
tarkib — îxîr shimdirish. To‘qish paytida tanda iplari to‘quv
dastgohida ancha taranglanadi va råmizlar, bårdîga va o‘zarî
ishqalanadi, shuning uchun ular îldin îxîrlab îlinadi. Îxîr
tarkibiga un, kraxmal glåtsirin va hokazolar kirishi mumkin.
Hîzirgi vaqtda îxîr tarkibidagi îziq-îvqat mahsulîtlari o‘rni-
ga kimyoviy mîddalar pîliakrilamid va natriy silikat ishlatil-
mîqda.

To‘quvchilikka mîslab tayyorlangan tanda va arqîq iplardan
to‘quv dastgohida gazlama to‘qiladi. Navîy stanîkdagi maxsus



123

26- rasm. To‘quv dastgohining tuzilish shakli.

1

2

3
4

5
6 7 8

9
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uyaga o‘rnatiladi. Tanda iplari 2 navîydan shuvalib, skala dåb
ataladigan valik 3 ni aylanib o‘tadi, tanda kuzatkich lamålalari
4 va råmizalar gulalari 5 dan o‘tadi va ular yordamida ikki
qismga ajralib, bo‘shliq hîsil qiladi. Kåyin iplar bårdî 6
panjaralari tishlariga o‘tadi.  Bårdî iplarni dastgoh eni bo‘yicha
bir tåkis tarqatadi. Hîsil bo‘lgan bo‘shliqqa arqîq ipi 
tashlanadi va bårdî uni gazlama chåti 8 ga uradi. Shu tariqa
hîsil bo‘ladigan gazlamani valyan 10 to‘qish maydînidan tîrtib
o‘tadi. Gazlama bunda maxsus tayanch — grudnitsa 9 ni
aylanib o‘tadi. Valyandan kåyin gazlama tîvar valigiga rulîn
11 tarzida o‘raladi (26-rasm).

Hîzirgi vaqtda ip gazlama sanîatida har xil gazlamalar to‘qish
uchun turli-tuman to‘qish dastgohlaridan fîydalaniladi. Ularni
quyidagi bålgilariga ko‘ra guruhlarga ajratish mumkin:

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

2) arqîq ipini tashlash usuli bo‘yicha — ixcham qistirmali
mîkili, mîkisiz, rapirali va sîplîli dastgohlar;

3) ayrim måxanizmlarining lîyihasi bo‘yicha.
Mîkili to‘quvchilikning asîsiy alîmati unda ip tashlaydigan

mîkining mavjudligidir. Mîkida yog‘îch naycha, ya’ni arqîq
ipining ma’lum zaxirasi mavjuddir. Mîki bo‘shliqqa dam bir
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tarafdan, dam ikkinchi tarafdan kirib uzluksiz arqîq ipidan gazlama
hîsil qiladi.

Mîkisiz to‘quvchilikning asîsiy alîmati to‘qish dastgohida
mîkining, ya’ni arqîq kalava ipi zaxirasi qo‘yiladigan ip
tashlagichning yo‘qligidir. Mîkisiz to‘qish dastgohlarida arqîq
ipi bo‘shliqqa har xil usullarda: havî yoki suv îqimi ta’sirida,
rapiralar va  kichik o‘lchamli ip tashlagichlar yordamida
tashlanadi. Arqîq ipi qanday usulda tashlanishidan qat’iy nazar,
dastgohning har bir ish siklida bo‘shliq îrqali ip tashlagich o‘tib,
o‘zi bilan birga bir tashlam ipni, ya’ni gazlamaning eniga tång
uzunlikdagi ipni îlib o‘tadi. Bu hîl ip tashlagich gabaritlarini va
dåmak, bo‘shliq o‘lchamlarini kichraytirishga imkîn båradi.
Natijada iplarining dåfîrmatsiyalanishi va  ularning uzilishi
kamayadi.

Shu bilan birga dastgohda arqîq ipining katta o‘ramidan
fîydalanishga  imkîn tug‘iladi.  Shunda  dastgohni arqîq ipi bi-
lan ta’minlash jarayoni qisqarishi mumkin.

Arqîq ipi mîki yordamida tashlanadigan mîkili dastgohlar
quyidagi kichik guruhlarga bo‘linadi:

a) arqîqni avtîmatik almashtirish måxanizmining bîr-yo‘qligiga
qarab — måxanik va avtîmatik dastgohlar;

b) dastgohning ish kångligiga qarab — ensiz va enli dastgohlar.
Ish kångligi 100 sm gacha bo‘lgan dastgohlar, îdatda, ensiz
dastgohlar dåb, ish kångligi 120–175–250 sm li dastgohlar enli
dastgohlar dåb ataladi;

d) dastgoh nåchta mîki bilan ishlay îlishiga qarab — bir va
ko‘p mîkili dastgohlar. Guldîr gazlamalar to‘qiladigan ko‘p mîkili
dastgohlarda har qaysi rangdagi arqîq alîhida mîkiga o‘tkaziladi;

e) to‘quv dastgohiga o‘rnatiladigan bo‘shliq hîsil qilish
måxanizmining xiliga qarab — ekssåntrikli, karåtkali va jakkard
dastgohlari.

Ekssåntrikli bo‘shliq hîsil qilish måxanizmlari o‘rilishi uncha
murakkab bo‘lmagan gazlamalar to‘qishda ishlatiladi. Murakkabrîq
o‘rilishli gazlamalar to‘qishda dastgohlarga ko‘p råmizali karåtkalar
o‘rnatiladi. Yirik gulli gazlamalarni faqat jakkard mashinalari bilan
jihîzlangan dastgohlarda to‘qish mumkin.

Rapirali dastgohlar bitta bikr rapirali, ikkita bikr rapirali,
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bitta egiluvchan va ikkita egiluvchan rapirali dastgohlarga bo‘li-
nadi.

Rapirali dastgohlardan ip gazlama  sanîatida  kam fîydalani-
ladi.

Hîzirgi vaqtda turmushda fîydalaniladigan qalin gazlamalar
to‘qiydigan rapirali dastgohlar ishlab chiqarilmîqda.

Kåyingi yillarda mîkisiz to‘quv dastgohlari pnåvmatik, gidravlik
va pnåvmîrapirali dastgohlar ko‘plab ishlab chiqarilmîqda va
kång qo‘llanmîqda. Mîkili to‘quv dastgohlaridan farqli ravishda
mîkisiz to‘quv dastgohlari juda unumli, dåyarli shîvqinsiz ishlaydi
va ipni kam uzadi.

Mamlakatimizda ishlab chiqarilgan mîkisiz to‘quv dastgoh-
larning asîsiy tiplari STD va  STB dastgohlardir. Bularda  arqîq
ipi plastinka tashlaydi. Bulardan tashqari mîkisiz pnåvmîra-
pirali to‘quv dastgohlari ishlab chiqariladi. Bunday dastgohning
to‘quv zåviga bir vaqtda o‘ndan va chapdan ikkita qattiq naycha-
rapiralar kiritiladi. Ular batan o‘rtasida uchrashib, quvur hîsil
qiladi. Bu quvurga maxsus måxanizm o‘lchangan arqîq ipi
tashlanadi, so‘ngra rapiralar zåvdan chiqadi, arqîq ip o‘ng tî-
mîndan gazlama chåtidan qirqiladi va uni bårdî gazlama chå-
tiga o‘raladi. Pnåvmîrapirali dastgohda to‘qilgan gazlamaning
ikki tîmînidan 1 sm dan hîshiyasi bo‘ladi. Chåxiyada mîkisiz
(gidravlik) to‘quv dastgohlari ishlab chiqarilmîqda, bunday
mashinalarda  arqîq ipini suv tîmchilari tashlaydi.

To‘quvchilik nuqsînlariTo‘quvchilik nuqsînlariTo‘quvchilik nuqsînlariTo‘quvchilik nuqsînlariTo‘quvchilik nuqsînlari. Ip uzilganda va dastgoh
måxanizmlarning yuzasi buzilgan to‘quvchilik nuqsînlari kålib
chiqadi. Bunday nuqsînlar gazlama va to‘quvchilik buyumlarining
sifatiga ta’sir qiladi. To‘quvchilik buyumlarining ko‘rinib turadigan
dåtallaridagi nuqsînlari buyum navining pasayishiga, hattî brakga
îlib kålishi mumkin. Shuning uchun bichish paytida bunday
nuqsînlar hisîbga îlinadi:

—  bir yoki ikki qo‘shni tanda iplarning yo‘qligi (blizna);
—  bir yoki ikki qo‘shni arqîq iplarning yo‘qligi (prîmåtka);
—  ma’lum jîyda tanda gazlama navida yotadi va arqîq bilan

o‘rilishmaydi;
—  ma’lum jîyda gazlama sirtida yotadi va tanda bilan

o‘rilishmaydi (pîdnirka);
—  arqîq ip siyrak jîylar (nådîsåka);
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—  arqîq ip zich jîylari (zabîina);
—  arqîq ip siyrak jîylar bilan zich jîylar galma-gal kålgan

jîylar (nårîvniy bîy);
—  ikki tanda   ip xuddi bittadåk  o‘rilishgan jîy (parîchka);
—  arqîq ip qalinlashgan jîy (slåd utka);
—  agar arqîq ipi kalava  îxiridan dastalanib kålsa  va  shu

hîlda o‘rilishib kåtsa, shunday bo‘ladi;
—  arqîq halqalari arqîq ip uncha tarang bo‘lmaganda  paydî

bo‘ladi;
—  qo‘sh o‘rilish (pîdplåtina);
—  uch yoki undan ko‘p tanda iplari uzilib, arqîq ipiga nîto‘g‘ri

o‘rilishidan hîsil bo‘ladi;
—  to‘quv dastgohining qismlari gazlamani shikastlantirganda

paydî bo‘ladigan turli o‘lchamdagi tåshiklar;
—  kir va mîy dîg‘lari;
—  to‘quv dastgohi ko‘proq mîylab yubîrilganda va ehtiyot

bo‘linmaganda paydî bo‘lishi mumkin;
—  to‘quv naqshining buzilishi — gazlamaning ayrim jîylarida

to‘quv naqshining bålgilangan naqshiga to‘g‘ri kålmasligi.
To‘quvchilik buyumlarining navini aniqlashda to‘qimachilik

nuqsînlari gazlamaning tîlaviy tarkibiga va buyumning vazifasiga
qarab hîsil bo‘ladi.

Jun gazlamalardan tikilgan bir va ikki navli buyumlarning
ko‘rinadigan dåtallarida  5 ta  arqîq ipigina  siyrak  jîylar bo‘li-
shiga, har xil arqîq pîlîsa yoki buzilgan naqsh bo‘lishiga, 3 va
undan ko‘p tanda  iplar uzilgan jîy 1 sm gacha  bo‘lishiga,
arqîq ipi o‘rilishgan, îch rangli gazlamalardan qilingan
buyumlarda dîg‘ bo‘lishiga yo‘l qo‘yilmaydi; III navli buyumlarda
bunday nuqsînlarning o‘lchamlari yoki sîni chåklanadi. Masalan,
5 mm gacha  dîg‘ bo‘lishiga 1 jîyda 3 yoki undan îshiq tanda
iplari uzilib, arqîq ipiga  nîto‘g‘ri o‘rilishiga  yoki arqîq iplari
siyraklashgan  jîy  bitta  bo‘lishiga  yo‘l  qo‘yiladi.

Istalgan tîla tarkibli  gazlamalardan tayyorlangan bir navli
buyumlarda ikki qo‘shni tanda ipi bo‘lmasligiga yo‘l qo‘-
yilmaydi. Buyumlarning yashirin jîylaridagi ba’zi to‘quvchilik
nuqsînlari hisîbga îlinmaydi. Arqîq iplari siyrak pîlîsalar,
3 va undan îrtiq tanda iplari uzilib, arqîq ipiga nîto‘g‘ri
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o‘rilishgan jîylar esa buyumlarning yashirin jîylarida ham
hisîbga îlinadi, chunki ular gazlamaning pishiqligiga ta’sir
qiladi. To‘quvchilik buyumlarida tåshiklar, sitilgan jîylari
bo‘lishiga yo‘l  qo‘yilmaydi.

2-§. Tikuvchilik materiallarini pardozlash2-§. Tikuvchilik materiallarini pardozlash2-§. Tikuvchilik materiallarini pardozlash2-§. Tikuvchilik materiallarini pardozlash2-§. Tikuvchilik materiallarini pardozlash

To‘quv dastgohidan olingan gazlama xom gazlama deb ataladi.
Xom gazlamani tayyor gazlama shakliga keltirish uchun

bajariladigan fizik-kimyoviy va mexanik jarayonlar yig‘indisi
gazlamalarni pardozlash deyiladi. Gazlamalarni pardozlashdan
maqsad ularning tashqi ko‘rinishi va sifatini yaxshilashdir.

Pardozlashda gazlamani hosil qiluvchi tolalarning kimyoviy
tarkibi hisobga olinadi.

Ip gazlamalarni pardozlash asosiy jarayonlari.Ip gazlamalarni pardozlash asosiy jarayonlari.Ip gazlamalarni pardozlash asosiy jarayonlari.Ip gazlamalarni pardozlash asosiy jarayonlari.Ip gazlamalarni pardozlash asosiy jarayonlari. Ip
gazlamalarni pardozlash jarayoni quyidagichadir:

1. Tuk kuydirish – xom gazlama sirtidagi tolalarning uchlarini
ketkazish. Tolalarning uchlari gazlamalarning tashqi ko‘rinishini
yomonlashtiradi, gul bosishda nuqsonlar hosil qiladi, ich kiyimlik
gazlamaning tez kirlanishiga sabab bo‘ladi. Tuk chiqaradigan
gazlamalar va dokadan boshqa barcha ip gazlamalarning tuki
kuydiriladi. Buning uchun gaz yordamida tuk kuydirish
mashinalari ishlatiladi.

2. Oxorni ketkazish–oxorlash paytida shimdirilgan oxorni
ketkazish maqsadida gazlamaga quyidagicha ishlov beriladi.
Gazlama ho‘llanadi va 24 soat mobaynida qutilarga solinib
qo‘yiladi. Jarayonni tezlashtirish uchun gazlamani ho‘llash paytida
suvga past konsentrlangan sulfat kislotasi, o‘yuvchi natriy va yana
bir necha xil moddalar qo‘shiladi. Bundan keyin gazlamalar
yuviladi.

3. Qaynatish – paxta tolasi tarkibiga kiruvchi sellelyoza
aralashmalarini (mum, yog‘, pektinlar) oxor qoldiqlarini ketkazish
uchun gazlamalarga ishqorli eritmada ishlov berish. Gazlamalar
bosim ostida germetik berkitilgan qaynatish qozonlarida 4–8 soat
davomida 98–100°Ñ da qaynatiladi. Oldin qaynoq suv, keyin sovuq
suv bilan yuviladi. Qaynatilgan gazlamalarning mayinligi va
gigroskopligi oshadi. Bu bo‘yash jarayonini osonlashtiradi.
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4. Oqartirish – gazlamalarga turg‘un îq tus berish uchun ularga
natriy gipoxlorid, vodorod peroksid va boshqa oksidlovchi moddalar
eritmasida ishlov berish. Bundan keyin gazlamalar yana yuviladi.

5. Mersirizatsiya – tarang tortilgan gazlamaga konsentrlangan
o‘yuvchi natriy eritmasida 16–20°Ñ da ishlov berib,  oldin qaynoq,
keyin sovuq suvda yuvish.

Mersirizatsiyadan keyin gazlamaning mustahkamligi,
gigroskopikligi, mayinligi oshadi, gazlamalar yaltiroq bo‘ladi. Keyingi
bo‘yash jarayonini osonlashtiradi.

6. Tuk chiqarish – qishki kiyimlar uchun mo‘ljallangan flanel,
bumaziya, bayka, ip movuti, velviton, zamsha gazlamalarning
sirtiga tuk chiqariladi. Gazlamalarning mayinligi, issiqni saqlash
xossalari oshadi. Buning uchun sirtiga ignali lenta tortilgan marzali
tuk chiqarish mashinalari ishlatiladi. Ignalar arqoq ipidagi tolalarni
tortib chiqaradi va gazlama sirtida tuk bo‘ladi.

7. Bo‘yash – biror rangdagi sidirg‘a tekis tus berish uchun
gazlamaga bo‘yovchi modda singdirish jarayoni. Gazlamani bo‘yash
uchun uni tarang tortib bo‘yoq eritmasi orqali o‘tkaziladi. Bo‘yoqlar
tabiiy va sintetik bo‘lishi mumkin: oddiy, sulfatli, kub, bo‘yoqlar,
qîrà anilin, pigment va boshqalar.

8. Gul bosish – gazlamaga rangli naqsh tushurish jarayoni. U
gul bosish mashinalarida bajariladi.

9. Appretlash – gazlamalarga maxsus tarkib – appretlar –
shimdirib ularning qattiqligi, yaltiroqligi, ishqalanishga chidamligini
oshirish. Appret tarkibiga ohor, glitserin, osh tuzi, oqlik beruvchi
moddalar, yumshatuvchi va yaltiratuvchi moddalar kiradi. Ohorli
appret gazlamani birinchi yuvishdayoq erib ketadi va gazlama
ko‘rkamligini yo‘qotadi. Shu tufayli ba'zi vaqtda yuvilib
ketmaydigan appretlar ham ishlatiladi.

Bu jarayonlardan keyin gazlamalar kengaytirish, kalandrlash
(dazmollanish) va maxsus pardozlashdan o‘tkaziladi.

Zig‘ir tolali gazlamalarni pardozlash jarayonining tartibi va
mohiyati ip gazlamalarni pardozlashdagidan farq qilmaydi.

Jun gazlamalarni pardozlashda quyidagi jarayonlar o‘tkaziladi:
1. Tuk kuydirish.
2. Ohorni ketkazish jarayoni o‘rniga jun gazlamalari yuviladi.
3. Karbonlash – sof jun gazlamalarga suyultirilgan sulfat

kislotasi bilan ishlov berib o‘simlik aralashmalarini ketkazish.
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4. Bosish – barcha movut gazlamalar uchun ishlatiladi. Gazlama
sovun-soda yoki sovun eritmasidan o‘tkaziladi va bosish
mashinalarida bosiladi. Movut gazlamalar 2–6 soat davomida
bosilgandan keyin ular 20–40 foizgacha kirishishadi, zichlanadi
va sirtlarida kigizsimon to‘sham hosil bo‘ladi. Bosilgan gazlamalar
yuviladi.

Bu jarayonlardan keyin jun gazlamalar tuk chiqarish va qirqish,
bo‘yash, appretlash, bug‘lash, maxsus pardozlash jarayonlaridan
o‘tkaziladi.

Tabiiy ipak gazlamalari pardozlashda tuk kuydirish, qaynatish,
oqartirish, bo‘yash, gul bosish, appretlash, kalandrlash va tiriltirish
jarayonlaridan o‘tkaziladi. Tiriltirishda tabiiy ipak gazlamalari
oqartirilgan, bo‘yalgan yoki gul bosilgandan keyin ularga darhol
30–35°Ñ haroratda 15–30 minut davomida sirka kislota eritmasi
bilan ishlov beriladi. Natijada, gazlamalarning tovlanuvchanligi va
rangining ochiqligi oshadi.

Maxsus pardozlash jarayonlari gazlamalarning ayrim
hususiyatlarini kuchaytirish yoki tashqi ko‘rinishini yaxshilash
maqsadida o‘tkaziladi. Bularga quyidagilar kiradi:

1. G‘ijimlanmaydigan va kirishmaydigan qilib pardozlash –
gazlamalarga karbamol yoki metazin moddalar bilan ishlov berish.
Bu pardoz asosan ko‘ylaklik gazlamalar uchun qo‘llaniladi.

2. Suv o‘tkazmaydigan qilib pardozlash plashlar, palatkalar
uchun ishlatiluvchi gazlamalarga beriladi. Gazlamalar sirtida rezina,
sintetik smolalar, quriydigan moylardan zich va egiluvchan parda
hosil bo‘ladi.

3. Suvni  shimdirmaydigan qilib pardozlash plashbop gazlamalar
uchun ishlatiladi. Bunda gazlamaga oq mum emulsiyasi bilan
ishlov beriladi. Gazlamaning havo o‘tkazuvchanligi saqlanadi va
tolalarga suvni shimdirmaslik xususiyati beriladi.

Alangaga, chirishga, kuya va kimyoviy moddalar ta'siriga qarshi
pardozlash ham maxsus pardozlashga kiradi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Gazlama tushunchasiga ta’rif kåltiring.
2. To‘quv dastgohining tuzilishini ko‘rsating.
3. To‘quvchilik nuqsînlari nimalardan ibîrat?

9 – Tikuvchilik materialshunosligi
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4. Îxîrlash jarayoni nima?
5. Tandalash nima?

Eslab qîling!

Tandalash, îxîrlash, råmiz, bårdî, mîki, rapirali, sîplîli,
ekssåntrikli bo‘shliq, karåtkali, jakkard, nuqsînlar.

O‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600 «Yångil
sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yångil
sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni.
Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

3-§. Tikuvchilik matåriallarining tuzilishi3-§. Tikuvchilik matåriallarining tuzilishi3-§. Tikuvchilik matåriallarining tuzilishi3-§. Tikuvchilik matåriallarining tuzilishi3-§. Tikuvchilik matåriallarining tuzilishi
va o‘rilishlariva o‘rilishlariva o‘rilishlariva o‘rilishlariva o‘rilishlari

Tikuvchilik matåriallarining tuzilishi tanda va arqîq iplarining
o‘zarî o‘rilishi va alîqasi bilan bålgilanadi. Tikuvchilik matårial-
larining tashqi ko‘rinishi, xîssalari va nimaga ishlatilishi uning
tuzilishiga bîg‘liq bo‘ladi.

Gazlamaning tuzilishini ifîdalîvñhi ko‘rsatkichlaridan biri
zichligi bo‘lsa, ikkinchisi ularning o‘rilishidir. Gazlamaning zichligi
uning uzunlik  birligiga, îdatda, 100 mm ga  to‘g‘ri kåladigan ip-
lar sîni bilan bålgilanadi.

Bu ko‘rsatkich haqiqiy zichlik dåb ataladi va Zt — tanda

bo‘yicha, hamda Za — arqîq bo‘yicha dåb bålgilanadi. Gazlamaning
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tanda va arqîq bo‘yicha zichligi bir-biridan farq qilsa bunday
matîlar zichligi nîtåkis gazlama dåb ataladi. Bir-biriga tång bo‘lsa,
zichligi bir tåkis gazlama dåb ataladi. Îdatda, matîlarda tanda
bo‘yicha zichligi arqîq bo‘yicha zichligiga qaraganda kattarîq
bo‘ladi. Låkin ba’zi matîlarda (satin, pîplin kabi) aksincha ham
bo‘ladi.

Haqiqiy  zichlik   gazlamani hîsil qiluvchi  iplarning  yo‘g‘înli-
giga  bîg‘liq.

Gazlamalarni zichlik bo‘yicha taqqîslash uchun maksimal va
nisbiy zichlik tushunchalari kiritilgan.

Gazlamaning maksimal zichligi shunday shartli zichlikki, unda
barcha iplarning diamåtri bir xil va ular bir-biriga bir tåkis tågib
turadi dåb qabul qilingan.

Nisbiy zichlikni ifîdalîvchi raqam gazlamaning iplar bilan
to‘lganlik darajasi haqida tasavvur îlishga va matîning zichligini
taqqîslab ko‘rishga imkîniyat båradi. Nisbiy zichligi yuqîri bo‘lgan
gazlamalarni tikish qiyin, chunki tikish paytida igna iplarni uzib
yubîrishi mumkin. Bunday gazlamalarni dazmîllash qiyin, chunki
zichligi îshib kåtsa, gazlama îg‘irlashadi, qattiqlashadi. Shuning
bilan birga matîlarda uzilish va ishqalanishga chidamligi îshadi,
havî o‘tkazuvchanligi kamayadi. Nisbiy zichligi kichik bo‘lgan
matîlar yångil bo‘ladi, havî va bug‘ni yaxshi o‘tkazadi. Ulardan
tikilgan buyumlarning chîklari puxta bo‘lmaydi. Bunday matîlar
har tîmînga îsîngina cho‘ziladi, hamda bichish va tikish paytida
qiyshayib kåtadi.

Nisbiy zichlik bîshqa so‘z bilan matîning chiziqli to‘l-
dirilishi dåb ataladi. Nisbiy zichlik Åt,a (fîiz), tanda yo‘nali-

shida alîhida, arqîq yo‘nalishida alîhida quyidagi ifîda yor-
damida hisîblanadi:

Ås = Åt + Åa – 0,01 Åt Åa ,

bu yårda:  A — matîning tîlali tarkibiga bîg‘liq kîeffitsiånt;
Zt,a — tanda va arqîq yo‘nalishidagi haqiqiy zichlik; Tt,a — tanda

yoki arqîq iplarining  chiziqli  zichligi.
Matîning sirti iplar bilan to‘lganlik darajasi Ås (fîiz) ularning
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yuza to‘ldirilishini ko‘rsatadi. Bu ko‘rsatkich quyidagi fîrmula
yordamida hisîblanadi:

bu yårda: Åt va Åa — matîning tanda va arqîq yo‘nalishidagi chi-

ziqli to‘ldirilishi, fîiz;
Matîning iplar hajmi bilan to‘lganlik darajasi Åhajm (fîiz) esa

ularning hajmiy to‘ldirilishini ko‘rsatadi:

,

bu yårda: Vip — gazlamani hosil qiluvchi hajmi; Vgaz — gazlamaning
hajmi.

Matîlarning o‘rilishi dåb, tanda va arqîq iplarining ma’lum
tartibda o‘zarî bîg‘lanishiga aytiladi. Tanda va arqîq iplarining
o‘rilishini ko‘rsatuvchi shaklga o‘rilish naqshi dåb aytiladi.

O‘rilish jarayonida hîsil bo‘luvchi naqshning takrîrlanishi
rappîrt (R) dåb ataladi. Tanda ipi matîning sirtiga chiqib arqîq
ipining ustini qîplashi tanda qîplanishi dåyiladi. Arqîq ipi
matîning sirtiga chiqib tanda ipining ustini qîplashi arqîq
qîplanishi dåyiladi.

Matîlar o‘rilishlari katak qîg‘ozga chiziladi. Bunda har qaysi
ko‘ndalang qatîrni arqîq iplari dåb, har qaysi bo‘ylama qatîrni
tanda iplari dåb hisîblash qabul qilingan.  Har bir katak  tanda
va arqîq ipining kåsishuvidan ibîrat.  Bu jîyda  tanda  qîpla-
nishi bo‘lsa, o‘rilish naqshni chizish paytida katak bo‘yab qo‘yiladi.
Agar arqîq qîplanishi bo‘lsa katak îqligicha qîldiriladi.

Matolar o‘rilishi bo‘yicha quyidagicha sinflanadi:
1. Îddiy yoki bîsh o‘rilishlar.
2. Mayda gulli o‘rilishlar.
3. Hosila o‘rilishlar.
4. Murakkab o‘rilishlar.
5. Yirik gulli (jakkard) o‘rilishlar.
Îddiy yoki bîsh oÎddiy yoki bîsh oÎddiy yoki bîsh oÎddiy yoki bîsh oÎddiy yoki bîsh o‘‘‘‘‘rilishlarrilishlarrilishlarrilishlarrilishlar. Îddiy o‘rilishlar sinfiga pîlîtnî,

sarja va satin (atlas) o‘rilishlari kiradi.
Barcha îddiy o‘rilishlarga xîs umumiy xususiyatlar shundaki,
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tanda  bo‘yicha  rappîrt  arqîq  bo‘yicha rappîrtga tång bo‘ladi,
bitta rappîrt  ichida har bir tanda  ipi har bir arqîq ipi bilan faqat
bir martagina  o‘rilishadi.

Pîlîtnî o‘rilish — to‘quvchilik matolari ichida eng îddiy va
ko‘p tarqalgan o‘rilish bo‘lib, tanda va arqîq bo‘yicha rappîrti
ikki ipga tång. Rappîrtda tanda va arqîq iplari navbatma-navbat
matîning o‘ng tîmîniga chiqadi (27-rasm).

Masalan, tîq tanda  iplari tîq arqîq iplari ustidan qîplab
o‘tsa, juft tanda  iplari juft arqîq iplari ustidan qîplab o‘tadi.
Pîlîtnî o‘rilishda  tanda  iplari arqîq iplari bilan juda  yaxshi
bîg‘lanadi, natijada matîlar mustahkam, o‘ng va tåskarisi bir
xil, tåkis va sutrang bo‘ladi.

Agar pîlîtnî o‘rilishda  tanda  iplari arqîqqa  qaraganda  in-
gichka bo‘lsa, matîda ko‘ndalang yo‘llar hîsil bo‘ladi (pîplin,
tafta va bîshqa matîlar). Bunday o‘rilish sîxta råps dåb ataladi.

Pîlîtnî o‘rilish ip matîlar (chit, batist, pîlîtnî va   bîsh-
qalar), zig‘ir tîlali matîlar (bîrtîvka, pîlîtnî, parusina va
bîshqalar), ipak matîlar (kråpdåshin, kråp-shifîn, kråp-jîrjåt,
pîlîtnî va bîshqalar), jun matîlar (ba’zi
ko‘ylaklik va kîstumlik matîlar)
to‘qilishida ishlatiladi.

Sarja o‘rilishli matîlarning o‘ziga
xîs tîmîni shundaki, ularning o‘ng
tîmînida diagînal bo‘ylab kåtgan
yo‘llar bo‘ladi. Bu diagînal yo‘llari
matîlarning o‘ngida îdatda chapdan
o‘ng tîmîniga pastdan yuqîriga (o‘ng
sarja), ba’zan esa o‘ngdan chapga qarab
kåtadi (chap sarja). O‘ng sarja o‘rilishi
ko‘prîq ishlatiladi. Sarja  rappîrtidagi iplar sîniga, hamda  tanda
va  arqîq zichligiga qarab sarja o‘rilishidagi yo‘llarning qiyalik
burchagi har xil bo‘lishi mumkin. Agar tanda  va  arqîq
iplarining zichligi va  yo‘g‘înligi bir xil bo‘lsa, sarja yo‘llarining
qiyalik burchagi 450 ni tashkil qiladi (28-rasm).

Sarja o‘rilishining tuzilishi quyidagilarga bîg‘liq:
1. Rappîrtdagi iplarning sîni uchtadan kam bo‘lmaydi:

Rmin = 3.

27-rasm. Pîlîtnî
o‘rilishi.
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28-rasm. Sarja o‘rilishlari: a) sarja 1/2 b) sarja 2/1.

a) b)

2. Har bir tanda yoki arqîq qîplanish har mahal bitta ipga
siljiydi: Z = 1. Ana shu siljish tufayli gazlama yuzasida diagînal-
lar paydî bo‘ladi. Sarja o‘rilishlari kasr bilan bålgilanadi.
Uning suratida rappîrtning har qaysi qatîridagi tanda qîplanish-
larning sîni, maxrajda — arqîq qîplanishlarning sîni ko‘rsati-
ladi. O‘rilishning rappîrtdagi iplar miqdîri shu sînlarning
yig‘indisiga tång. Agar matîning o‘ngida tanda iplari ko‘p bo‘lsa,
bu o‘rilish tandali sarja o‘rilish dåb ataladi. Agar matîning o‘n-
gida arqîq iplari ko‘p bo‘lsa, bu o‘rilish arqîqli sarja o‘rilishi
dåb ataladi. Tandali sarjalar 2/1, 3/1, 4/1 va arqîqli sarjalari
esa 1/2, 1/3, 1/4 va hîkazî dåb bålgilanadi. Îdatda ipak tan-
dali va ip arqîqli yarim ipak matîlar tandali sarja o‘rilishda
to‘qiladi. Tandasi paxta ip, arqîg‘ini jun ip tashkil qilgan yarim
jun matîlar arqîqli sarja o‘rilishda to‘qiladi.

Sarjali o‘rilish bilan to‘qilgan ip matîlardan — jinsi, bumazåya,
sarja, kashåmir; jun matîlaridan — trikî, kashåmir va yana bir
qatîr ko‘ylaklik va kîstumlik matîlarni; paxta matîlaridan —
astarbîp  sarja,  ko‘ylaklik  matîlarni  eslab  o‘tsa  bo‘ladi. Sarja
o‘rilishli matîlar yumshîq, mayin, låkin pîlîtnî o‘rilishli matîlarga
qaraganda mustahkamligi pastrîq va diagînal  yo‘nalishida
cho‘ziluvchan  bo‘ladi.

Satin va atlas o‘rilishdagi matîlarning o‘ng tîmîni silliq bo‘ladi
va tîvlanib turadi, chunki bu o‘rilishlarda tanda (atlas) yoki arqîq
(satin) iplari cho‘ziq qîplanishlar hîsil qiladi. Satinning o‘ngini
arqîq qîplanishlar atlasning o‘ngini tanda qîplanishlari tashkil
qiladi (29- rasm).
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Satin 7/3 Atlas 7/2
      Rn = Ra = 7; Z = 3   Rt = Ra = 7; Z = 2

29- rasm. Satin va atlas o‘rilishlari.

Satin (atlas) o‘rilishining tuzilishi quyidagicha bo‘ladi:
1. Rappîrtdagi iplarning sîni båshtadan kam bo‘lmaydi:

Rmin = 5.
2. Qîplanishlarning siljishi birdan katta va (R - 1)dan kichik

bo‘ladi: 1 < Z < R - 1.
3. Rappîrt va siljishini ko‘rsatuvchi sînlar bir-biriga bo‘lin-

masligi kårak.
Kång tarqalgan satinlarning rappîrtlari 5, 8 va 10 ga tång. Bu

hîlda siljish sînlari quyidagicha bo‘ladi:
R = 5 bo‘lsa, unda Z = 2 yoki Z = 3 bo‘ladi.
R = 8 bo‘lsa, unda Z = 3 yoki Z = 5 bo‘ladi.
R = 10 bo‘lsa, unda Z = 3 yoki Z = 7 bo‘ladi.
Satin (atlas) o‘rilishlari kasr bilan bålgilanadi. Suratda o‘ri-

lish rappîrtining miqdîri, maxrajda — siljish sîni ko‘rsatiladi.
Dåmak, satin (atlas)lar 5/2, 5/3, 8/3, 10/7 va hîkazî dåb
bålgilanadi.

Satin o‘rilishi kång tarqalgan satin nîmli paxta matîsini
ishlab chiqarganda qo‘llaniladi. Atlas o‘rilishi lastik, tik-lastik
paxta matîlari, satindubl, xînatlas va bîshqa ipak matîlari,
ko‘pgina astarlik ipak va yarim ipak matîlarni ishlab chiqarishda
ishlatiladi.

Mayda gulli o‘rilishlarMayda gulli o‘rilishlarMayda gulli o‘rilishlarMayda gulli o‘rilishlarMayda gulli o‘rilishlar. Mayda gulli o‘rilishlar sinfi ikki
guruhga bo‘linadi:

1. Îddiy o‘rilishlarni o‘zgartirish va murakkablashtirish yo‘li
bilan hîsil qilingan hîsila o‘rilishlar guruhi.
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2. Îddiy o‘rilishlarni aralashtirish yo‘li bilan hîsil qilingan
aralash o‘rilishlar guruhi.

Hîsila o‘rilishlarHîsila o‘rilishlarHîsila o‘rilishlarHîsila o‘rilishlarHîsila o‘rilishlar. Pîlîtnî o‘rilishdan îlingan hîsila o‘rilish
jumlasiga råps va rîgîjkalar kiradi.

Råps o‘rilishi tanda yoki arqîq qîplanishlarni uzaytirish yo‘li
bilan hîsil qilinadi. Bu o‘rilishda har qaysi tanda yoki arqîq ipi
ikki, uch va undan ko‘p arqîq yoki tanda ipi tagidan o‘tishi
mumkin. Natijada, tandali yoki arqîqli råps o‘rilishi hîsil bo‘ladi.
Agar iplar turkumidan biri ikkinchisiga qaraganda yo‘g‘în bo‘lsa,
råps o‘rilishda matî sirti silliq chiqadi.

Råps o‘rilishda råps dågan ip va ipak matîlari, flanål ip matîsi
va bîshqalar ishlab chiqariladi.

Rîgîjka o‘rilishi ikki yoki uchtalik pîlîtnî o‘rilishi bo‘lib,
tanda va arqîq qîplanishlari birdaniga kuchaytirilganidan hîsil
bo‘ladi. Rîgîjka o‘rilishdagi matîlar pîlîtnî o‘rilishdagi matî-
larga qaraganda yumshîqrîq va zichligi kattarîq bo‘ladi. Rîgîjka
o‘rilishda  paxta  ip va  zig‘ir iplaridan îlingan rîgîjka nîmli
ma-tîlar, jun va  ipak  iplaridan ba’zi ko‘ylaklik  va  kîstumlik
matîlar  ishlab chiqariladi.

Hîsila sarja o‘rilishlariga kuchaytirilgan sarja, murakkab sarja,
tåskari sarja, siniq sarja va bîshqalar kiradi. Kuchaytirilgan sarja
îddiy sarjadagi yakka qîplanishlar kuchaytirib îlinadi. Natijada,
matî sirtidagi diagînal yo‘llar yenilrîq va yaqqîlrîq bo‘ladi. Matî
o‘ngida qaysi ip turkumi ko‘pligiga qarab, kuchaytirilgan sarjalar
tandali, arqîqli va tång tîmînli bo‘ladi.

Kuchaytirilgan sarja o‘rilishida shîtlandka, bîstîn, shåviît,
kashåmir kabi jun va bîshqa matîlar to‘qiladi.

Murakkab sarja bir nåcha îddiy yoki kuchaytirilgan sarjalarni
bitta rappîrtga jîylashtirganda hîsil bo‘ladi. Bu o‘rilishda to‘qilgan
matîlar sirtida turli kånglikdagi diagînal yo‘llari bo‘ladi. Bu o‘rilish
ko‘ylaklik matîlar to‘qishda qo‘llaniladi.

Îddiy, kuchaytirilgan va murakkab sarjalar asîsida siniq sarja
hîsil bo‘ladi. Bu yårda diagînal yo‘llarining yo‘nalishi o‘zgaradi.
Bu o‘rilishdagi matîlarning sirti chiziqsimîn shaklda ko‘rinib
turadi.

Siniq sarjaga o‘xshash yana bitta o‘rilish bîr. U tåskari sarja
dåyiladi. Tåskari sarjaning siniq sarjadan farqi shuki, diagînal sinish
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jîyida uning yo‘li bo‘ylama bo‘yicha suriladi. Natijada arqîq
qîplanishlari bo‘ladi va aksincha. Siniq va tåskari sarja o‘rilishda
ba’zi paltîlik va kîstumlik matîlar to‘qiladi.

Hîsila satin (hîsila atlas) o‘rilish kuchaytirilgan satin (atlas)
dåb ataladi. U îddiy satin (atlas)da yagîna bo‘lgan qîplanishlarni
kuchaytirib tuziladi. Rappîrt va siljish miqdîri o‘zgarmaydi. Bu
o‘rilishda ip matîlardan mîlåskin, zamsha, vålvåtîn, mîvut, ipak
matîlardan yuqîri sifatli astarbîp satin-dubl dågan matîlar to‘qiladi.

Aralash o‘rilishlar jumlasiga jilvali, bo‘rtmali, bo‘ylamasiga yoki
eni bo‘yicha yo‘l-yo‘lli o‘rilishlar kiradi.

Jilvali o‘rilishning o‘ziga xîs tîmîni shundaki, matî o‘ngiga
cho‘ziq qîplanishlar båtartib tarqalgan bo‘lib, ular matîda mayda
dînli sirt hîsil qiladi. Jilvali o‘rilishlarni rappîrtlari tång bo‘lgan
ikki o‘rilishni ustma-ust qo‘yish yoki rappîrtlari tång bo‘lmagan
bir nåcha o‘rilishlarni qo‘shish yo‘li bilan hîsil qilish mumkin.
Bu o‘rilishlar xilma-xil paxta, zig‘ir, jun va ipak tîlali ko‘ylaklik
matîlarni to‘qishda qo‘llaniladi.

Murakkab oMurakkab oMurakkab oMurakkab oMurakkab o‘‘‘‘‘rilishlarrilishlarrilishlarrilishlarrilishlar. O‘z tuzilishiga ko‘ra ikkidan îrtiq ip
turkumlarini talab qiluvchi o‘rilishlar murakkab o‘rilishlar sinfiga
kiradi. Ularning turlari quyidagicha: tukli, ikki tîmînli, ikki qavatli,
qîpsimîn va pikå o‘rilishlari.

Tukli o‘rilishda to‘qilgan matîlarning o‘ngida qirqma yoki
halqali tik tuklar bo‘ladi. Ular yaxlit yoki kångligi har xil yo‘llar
tarzida naqshdîr bo‘ladi. Tukli o‘rilishlarni hîsil qilish uchun
uchta ip turkumi ishlatiladi: bir turkumi tukni hîsil qilish uchun,
ikkitasi matîning asîsini hîsil qilish uchun. Tukni hîsil qiluvchi
ip turkumiga ko‘ra tukli o‘rilishlar ikki turga bo‘linadi. Tukni
hîsil qilish uchun tanda iplari ishlatilsa, o‘rilish tanda tukli,
arqîq iplari ishlatilsa — arqîq tukli o‘rilish dåb ataladi. Tanda
tukli o‘rilish ipak matîlari — baxmal, duxîba, vålyurni to‘qishda
ishlatiladi. Arqîq tukli o‘rilish ip matîlari — yarim baxmal,
vålvåt, ip duxîbani ishlab chiqarishda qo‘llaniladi. Tukli o‘ri-
lishning yana bitta turi — halqali tukli o‘rilish. Bu o‘rilishda
tuklar halqalar tarzida bo‘ladi. Sîchiqlar, chîyshablar, xalatlar
uchun matîlar, ba’zi båzak matîlar shunday o‘rilishda to‘qi-
ladi.

Ikki tîmînli o‘rilishlar uchta ip turkumi — ikkita tanda va
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bitta arqîq yoki bitta tanda va ikkita arqîq iplaridan hîsil bo‘ladi.
Bu o‘rilishlar asîsan drap dågan paltîlik matîlarni to‘qishda
ishlatiladi. To‘qishda qo‘llanilgan qo‘shimcha iplar turkumi
draplarning qalinligi, zichligi va issiqni saqlash xîssalarini
yaxshilaydi. Undan tashqari, qo‘shimcha ip turkumi sifatida pastrîq
bo‘lgan iplarni ishlatish imkîniyati bîrligi tufayli matîlarning narxi
ham kamrîq bo‘ladi.

Ba’zi draplarni to‘qish uchun ikki qatlamli o‘rilishlar qo‘l-
laniladi. Ularni hîsil qilganda to‘rt yoki båshta ip turkumlari
ishlatiladi. Bunday o‘rilishda to‘qilgan matîlar ikki alîhida matî-
dan ibîrat bo‘lib, bu matîlar o‘zarî to‘rt ip turkumlaridan biri
bilan yoki qo‘shimcha båshinchi turkum bilan biriktiriladi. Ikki
qatlamli o‘rilishda to‘qilgan matîlarning o‘ngi va tåskarisi sifati
va tîla  tarkibi har xil iplardan bo‘lishi, o‘ngi sidirg‘a  tåskarisi
esa katak-katak yoki yo‘l-yo‘l guldîr bo‘lishi, yoki ikkala tîmîni
sidirg‘a, låkin turli rangda bo‘lishi mumkin.

Yirik gulli o‘rilishlar. Yirik gulli o‘rilishdagi matîlar to‘quv
dastgîhlardagi jakkard mashinalari yordamida ishlab chiqariladi.
Bunday o‘rilishlarning rappîrti bir nåcha yuz ming iplardan ibîrat
bo‘lishi mumkin, ya’ni har bir iplarning guruhi ma’lum tartibda
bîshqa iplar bilan o‘rilishadi. Bunday o‘rilishlardagi naqshlarning
shakli turlicha bo‘ladi; o‘simliklarning rasmi, gul dastgîhlari,
gåîmåtrik naqshlar va hîkazî. Turli matîlar, gilamlar, gîbålånlar,
dasturxîn va bîshqa buyumlar yirik gulli o‘rilishda to‘qiladi. Yirik
gulli o‘rilishlar îddiy va murakkab xillarga bo‘linadi. Îddiylari
ikki, murakkablari esa uch va undan ko‘p ip turkumlardan ibîrat
bo‘ladi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1.  Gazlamaning zichligi tushunchasiga ta’rif kåltiring.
2.  To‘quvchilik o‘rilishlari haqida ma’lumît båring.
3.  Îddiy o‘rilishlarga misîl kåltiring.
4.  Yirik gulli o‘rilishlarga misîl kåltiring.
5.  Murakkab o‘rilishlarga misîl kåltiring.
6.  Mayda gulli o‘rilishlarga misîl kåltiring.



139

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Tanda, arqîq, zichlik, haqiqiy zichlik, nisbiy zichlik, rappîrt,
pîlîtnî, sarja, satin, atlas.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðè-
àëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèç-
äàò, 1991.

4-§. Trikîtaj matîlarining tuzilishi4-§. Trikîtaj matîlarining tuzilishi4-§. Trikîtaj matîlarining tuzilishi4-§. Trikîtaj matîlarining tuzilishi4-§. Trikîtaj matîlarining tuzilishi
va tarkibiva tarkibiva tarkibiva tarkibiva tarkibi

Trikîtaj dåb, halqalardan tashkil tîpgan matî yoki mahsulîtga
aytiladi. Halqa esa trikîtaj matî yoki mahsulîtlarning asîsiy
elåmånti bo‘lib, ipning egilishi  tufayli yuzaga   kåladigan  shakldir.

Trikîtaj shakllanishida elåmåntlarning hîsil bo‘lish kåtma-
kåtligi va tutashishiga mîs tarzda ko‘ndalangiga va bo‘ylamasiga
to‘qilgan (o‘rilgan) bo‘lishi mumkin. Trikîtajda matî yoki mah-
sulît eni, ya’ni ko‘ndalangiga halqalarning jîylashuvi îdatda
halqa qatîri, aksincha bo‘yiga, ya’ni bo‘ylamasiga jîylashuvi esa
halqa ustunchasi dåb yuritiladi.

Ko‘ndalangiga to‘qilgan (kulir) trikîtaj dåb, elåmåntlari o‘zarî
kåtma-kåt ko‘ndalang, ya’ni halqa qatîri bo‘ylab hîsil bo‘lgan
to‘qimaga aytiladi (30, a- rasm).
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Bo‘ylamasiga to‘qilgan (tanda) trikîtaj dåb, elåmåntlari o‘zarî
kåtma-kåt bo‘ylama, ya’ni halqa ustunchalari bo‘ylab tutashgan
to‘qimaga aytiladi (30, b- rasm). Bunda halqa qatîr bir vaqtda
parallål jîylashgan tanda iplaridan hîsil bo‘ladi.

30-rasm. Trikîtaj halqasining tuzilishi.

a — ko‘ndalangiga to‘qilgan trikîtaj,
b — bo‘ylamasiga to‘qilgan trikîtaj.

a) b)

AA

B B

2 3

4
1

1'

2'

Ko‘ndalangiga to‘qilgan trikîtaj matî bir yoki ikki qavatli
to‘qima bo‘lib, ångsimîn ko‘rinishda shakllantiriladi.

Bo‘ylamasiga to‘qilgan trikîtaj matî esa, bir yoki ikki qavatli
tanda to‘qima asîsidagi rulîn yoki kitîbcha tarzida taxlangan
bo‘ladi. Har ikki tur matî ham to‘qimachilik sanîati trikîtaj
tarmîg‘ining yarim tayyor mahsulîtidir. Yakunlangan trikîtaj
mahsulîtlari trikîtaj matîga maxsus ishlîv bårish, bichish, tikish
jarayonlaridan so‘ng, ayrim ustki kiyimlar, paypîq mahsulîtlari
esa birvarakayiga tågishli shakldagi mahsulît qismi yoki mahsulîtni
to‘qish bilan îlinadi.

30, a- rasmda kåltirilganidåk ko‘ndalangiga to‘qilgan trikî-
tajning elåmånti, «halqa» uning asîsini tashkil etuvchilar
1–2; 3–4 halqa tayoqchalari, 2–3 igna yoyi, hamda 4–5
platina yoylaridan tuzilgandir. Bo‘ylamasiga to‘qilgan
trikîtajda esa 15, b- rasm, halqa ustunchalari bo‘ylab
jîylashgan halqa asîslari va dåyarli to‘g‘ri ko‘rinishidagi ularni
biriktiruvchi kåsma «prîtyajka» laridan 1' –2'  tashkil tîpgan.
Bir qavatli trikîtajning îld tîmînida dîimî halqa tayoqchalari,
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îrqa tîmînida esa, igna va platina yoylari yoki prîtyajkalar
ko‘rinadi.

Ko‘ndalangiga va bo‘ylamasiga to‘qilgan trikîtaj bir yoki ikki
qavatli bo‘lishi mumkin. Bir qavatli trikîtaj bir ignadînli yoki ikki
ignadînli mashinalar bir ignadînidan fîydalanib îlinadi. Undan
farqli tarzda ikki qavatli trikîtaj faqat ikki ignadînli mashinalarda
îlinadi.

Tashqi ko‘rinishi, tuzilishi, fizik-måxanik xususiyatlari turlicha
bo‘lgan bir va ikki qavatli trikîtaj to‘qimalarning qisqa tasnifini
quyidagicha kåltirish mumkin:

— «bîsh to‘qima»lar — bu halqa hîsil qilish jarayonini
o‘zgartirmay, qo‘shimcha mîslamalarsiz îlingan, o‘lchamlari bir
xil halqalardan tashkil tîpgan turli tuzilishga ega bo‘lgan îddiy
to‘qimalardir. Bir qavatli ko‘ndalangiga to‘qilgan bîsh to‘qima
glad, bo‘ylamasiga to‘qilgan bîsh to‘qimalar esa, såpîchka, trikî
va atlasdir. Ikki qavatli ko‘ndalangiga to‘qilgan bîsh to‘qima
lastik, tåskari to‘qima, bo‘ylamasiga to‘qilgan bîsh to‘qimalar
esa, lastikli såpîchka, lastikli trikî va lastikli atlasdir;

— «hîsilaviy to‘qima»lar — bu bîsh to‘qima asîsida îlingan,
bir xil ikki bîsh to‘qimaning o‘zarî aralashib to‘qilishi bilan hîsil
bo‘lgan hîsilaviy to‘qimadir. Bir qavatli ko‘ndalangiga to‘qilgan
hîsilaviy to‘qima hîsilaviy glad, bo‘ylamasiga to‘qilgan hîsilaviy
to‘qimalar esa, suknî, sharmådir. Ikki qavatli ko‘ndalangiga
to‘qilgan hîsilaviy to‘qimaga intårlîk va hîsilaviy tåskari to‘qima,
bo‘ylamasiga to‘qilgan hîsilaviy to‘qimalarga esa, intårlîk trikîsi
va intårlîk atlasi kiradi;

— «naqshli trikîtaj» — bu bîsh va hîsilaviy to‘qimalar asîsida
îlingan, tarkibida qo‘shimcha elåmåntlari (prîtyajka, nabrîska,
turi, rangi yoki chiziqli zichligi har xil bo‘lgan ip yoki kalava
iplar) bo‘lgan to‘qimalardir. Ushbu to‘qimalarga quyidagilar kiradi:
ko‘ndalangiga va bo‘ylamasiga birikkan, ajur (ananas), nîtåkis,
to‘liqmas, filåy (kipår), yopchiqli, plyush (tukli), pråss, jakkard,
arqîqli, futårli, shaprîst. Sanab o‘tilgan har bir guruh mîs
tarzda bir nåcha guruhchalarga bo‘linadi;

— «Aralash to‘qima» — bu bîsh, hîsilaviy va naqshli to‘qimalar
qatîrlari yoki elåmåntlarining aralashuvidan hîsil bo‘lgan
to‘qimalardir.
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Trikîtaj mahsulîtlari ularning mavjud tasnifiga asîslanib,
shakllanishiga mîs tarzda ustki, ichki, paypîq, qo‘lqîp mah-
sulîtlari, bîsh kiyimlar va sharf ro‘mîl mahsulîtlariga bo‘linadi.
Sanab o‘tilgan har bir guruh mavsumiy kiyimlar va spîrt kiyim-
lari kabi kichik guruhlarni o‘z ichiga îladi.

Trikîtaj mahsulîtlarini ishlab chiqarishning asîsan bichish,
yarim muntazam, muntazam usullari mavjuddir, ayrim hîllarda
bichish va muntazam usullarni qamrab îluvchi aralash usuldan
ham fîydalaniladi.

Bichish usulida trikîtaj matîdan mahsulît dåtallari bichib
îlinadi, so‘ngra ma’lum tikish kåtma-kåtligida tayyor mahsulît
shakllantiriladi.

Yarim muntazam usulda trikîtaj mahsulîtini kupîndan yarim
bichish yo‘li bilan tayyorlanadi.

Muntazam usulda tayyor hîlatda to‘qilgan mahsulît dåtallari
tikish jarayonida biriktiriladi yoki ayrim tikish jarayonlaridan
fîydalanib tayyor to‘qilgan mahsulît yakunlanadi.

Aralash usulning o‘ziga xîsligi shundaki, unda bichish usulidagi
mahsulît dåtallarini tikishda muntazam usulda îlingan ayrim
dåtallardan fîydalaniladi.

Ichki kiyim uchun mo‘ljallangan matîlardan îdatda ko‘ylaklar,
kîmbinsiyalar, mayka, trusik, cho‘milish kîstumlari, bîlalar
pîlzunkalari kabi trikîtaj mahsulîtlari ishlab chiqariladi.

Ustki kiyimlar uchun mo‘ljallangan matîlardan esa jåmpårlar,
svitårlar, nimcha, kîstyum, paltî, kurtka, ko‘ylak, shim, bluzka
va bîshqa mahsulîtlar ishlab chiqariladi.

Tîlalari tarkibiga qarab trikîtaj mahsulîtlar uch guruhga —
A, B, V ga bo‘linadi. Shu o‘rinda A guruhiga tabiiy tîlalar yoki
tabiiy tîlalar va kimyoviy tîlalar aralashmasidan îlingan kalava
iplaridan to‘qilgan trikîtaj matîlar kiradi. Ko‘rsatilgan kalava
iplar va  kimyoviy iplardan to‘qilgan matîlar ham shu ikki
guruhga taalluqlidir.

B guruhini sun’iy ip va   kalava   iplar, ular bilan sintåtik  ip
va   kalava   iplarning qo‘shilishidan to‘qilgan trikîtaj matîlar
tashkil  etadi.

V guruhga  esa  sintåtik  ip va  kalava  iplar, aralash kalava
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iplar (tarkibida 30 fîizgacha sintåtik tîlalari bo‘lgan) va ularning
bîshqa iplar aralashmasidan to‘qilgan trikîtaj matîlar kiradi.

A va B guruh tarkibidagi sintåtik iplar miqdîri 30 fîizdan
îshmasligi lîzim. Tarkibi 95 fîiz jun bo‘lgan matîlar tîza jun
matî, 45 fîizdan kam bo‘lmagan matî esa yarim jun matî
hisîblanadi.

Ishlîv bårish va pardîzlash turiga mîs tarzda trikîtaj matîlar
qaynatilgan, îqartirilgan, bo‘yalgan, naqsh bîsilgan, siqib yoki
zamshbîp ishlîv bårilgan, tarab tåkislangan va bîshqa maxsus
ishlîv bårilgan bo‘lishi mumkin.

Pråyskurantlarda kåltirilgan har bir trikîtaj matî artikuli îltita
raqamni o‘z ichiga îladi. Bulardan dastlabki ikkitasi (01 dan 66
gacha) narx guruhlari jadvallari raqamidir. Uchinchi va to‘rtinchi
raqamlar (01 dan 28 gacha) xîmashyo narxi guruhini, båshinchi
va îltinshi raqam esa (01 dan 10 gacha) yuza zichligi (måtr kv.)
kattaligiga asîslangan guruh raqamini ko‘rsatadi.

Trikîtaj to‘qimalarining turlariTrikîtaj to‘qimalarining turlariTrikîtaj to‘qimalarining turlariTrikîtaj to‘qimalarining turlariTrikîtaj to‘qimalarining turlari
va xususiyatlariva xususiyatlariva xususiyatlariva xususiyatlariva xususiyatlari

Trikîtaj to‘qimalarining tasnifidan kålib chiqqan hîlda hîzirda
kång tarqalgan va Råspublikamizning «Qashtåks», «Chinîz
to‘qimachi LTD», «Qîbul–Farg‘îna KÎ», «Îqsarîy to‘qimachi
LTD» kabi bir qatîr qo‘shma kîrxînalarda ishlab chiqarilayotgan
trikîtaj to‘qimalari tuzilishi, tarkibi va xususiyatlariga to‘xtalamiz.

Glad to‘qimasiGlad to‘qimasiGlad to‘qimasiGlad to‘qimasiGlad to‘qimasi

Shakli va o‘lchamlari bir xil bo‘lgan halqalardan tashkil tîpgan
bir qavatli, bîsh, ko‘ndalangiga to‘qilgan trikîtaj to‘qimasiga glad
dåyiladi (32-rasm).

Åshiluvchanlik.Åshiluvchanlik.Åshiluvchanlik.Åshiluvchanlik.Åshiluvchanlik. Glad to‘qimasi juda åshiluvchandir, bu esa
uning asîsiy kamchiligi hisîblanadi, chunki ushbu xususiyat
trikîtaj to‘qimasining pishiqliligiga tåskari ta’sir qiladi. Trikîtaj
to‘qimasi halqa ustunlarining åshiluvchanligi, taranglik darajasiga,
iplar îrasidagi ishqalanish kîeffitsiånti va trikîtaj zichligiga bîg‘-
liqdir.

BuraluvchanlikBuraluvchanlikBuraluvchanlikBuraluvchanlikBuraluvchanlik. Glad to‘qimasining buraluvchanligi dåb,
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uning chåtlaridan buralish qîbiliyatiga aytiladi. Glad to‘qimasining
îld tîmînidan, îrqa tîmîniga buralishi halqalar ustunining
bo‘ylama chizig‘i bo‘yicha, îrqa tîmînidan îld tîmîniga buralishi
esa, ko‘ndalang, ya’ni halqalar qatîri chizig‘i bo‘yicha sîdir
bo‘ladi. Trikîtajning buraluvchanlik darajasi trikîtaj zichligi va
ipining elastikligiga  bîg‘liq.

ChoChoChoChoCho‘‘‘‘‘ziluvchanlikziluvchanlikziluvchanlikziluvchanlikziluvchanlik. Bu xususiyat, tashqi qo‘yilgan kuch ta’-
sirida trikîtajning cho‘zilishi bilan
bålgilanadi. Bu glad to‘qimasining
ijîbiy xususiyatlaridan biridir. Glad
to‘qimasining cho‘ziluvchanlik
darajasi ipning yo‘g‘înligiga  tåskari
mutanîsib va halqa ipining
uzunligiga  to‘g‘ri mutanîsib, ya’ni
ip qancha ingichka bo‘lsa va halqa
ipi uzunligi qanchalik uzun bo‘lsa,
glad to‘qimasining cho‘ziluvchanligi
shuncha katta bo‘ladi.

Hîsilali glad to‘qimasiHîsilali glad to‘qimasiHîsilali glad to‘qimasiHîsilali glad to‘qimasiHîsilali glad to‘qimasi

Hîsilali glad to‘qimasi ikkita glad to‘qimasining igna îralab
jîylashishidan tashkil tîpgan, îdatda qo‘sh glad ham dåb ataluvchi,
bir qavatli, hîsilaviy, ko‘ndalangiga to‘qilgan to‘qimadir (32-
rasm). Hîsilaviy glad halqalari to‘qimada shaxmat tartibida
jîylashgan bo‘lib, har bir halqa qadamiga tång bo‘lgan prîtyaj-
kalari mavjud.

ChoChoChoChoCho‘‘‘‘‘ziluvchanlikziluvchanlikziluvchanlikziluvchanlikziluvchanlik. Hîsilaviy glad
to‘qimasining bo‘yiga cho‘ziluvchanligi,
halqalar ustunlarining bir-biriga yaqin
jîylashganligi sababli, glad to‘qimasining
cho‘ziluvchanligiga qaraganda kamrîq.
Uning tarkibida halqa qatîr bo‘ylab
jîylashgan uzun prîtyajkalarning
mavjudligi trikîtajning eniga cho‘ziluv-
chanligiga ham qisman to‘sqinlik qiladi.

PishiqlikPishiqlikPishiqlikPishiqlikPishiqlik. Hîsilali glad to‘qimasi-
ning eni va bo‘yi bo‘ylab pishiqligi glad
to‘qimasi pishiqligiga qaraganda katta.

32-rasm. Glad to‘qimasi
tuzilishi.

32-rasm. Hîsilali glad
to‘qimasi tuzilishi.
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Lastik to‘qimasiLastik to‘qimasiLastik to‘qimasiLastik to‘qimasiLastik to‘qimasi

Lastik dåb, tarkibi îld va îrqa halqa ustunchalarining
almashib jîylashishi bilan tuzilgan, ikki qavatli, bîsh, ko‘n-
dalangiga to‘qilgan ikki yuzli  to‘qimaga  aytiladi  (33-rasm).

Bitta îld va bitta îrqa halqa ustun-
chalari o‘zarî almashib jîylashgan las-
tik to‘qimasining rappîrti ikkiga tång
bo‘lib, u «Lastik 1 + 1» dåyiladi. Agar
ikkita îld va ikkita îrqa halqa ustun-
chalari bir-biri bilan almashib kålsa, u
hîlda lastik to‘qimasining rappîrti to‘rtga
tång bo‘lib, u «Lastik 2 + 2» dåyiladi.
Lastikning turli takrîrlanishdagi tuzilish-
lari, ya’ni «Lastik A + B» mavjuddir.

ElastiklikElastiklikElastiklikElastiklikElastiklik. Elastiklik trikîtaj to‘qi-
malarga xîs bo‘lib, unda elastik dåfîrmatsiya miqdîri tushuniladi.
Bu xususiyat fîydali xususiyatlar qatîriga kiradi. Agar lastik
to‘qimasini eniga tarang qilib cho‘zsa, kåyin uni qo‘yib yubîrilsa,
u hîlda lastik o‘zining bîshlang‘ich hîliga qaytadi. Lastik
elastikligini îshirish uchun halqa ipining uzunligini kamaytirish
va ipning elastikligini îshirish kårak, shu bilan birga ishlatilayotgan
ip yoki kalava ip bir vaqtda bir nåchta bo‘lishi ham maqsadga
muvîfiqdir.

BuraluvchanlikBuraluvchanlikBuraluvchanlikBuraluvchanlikBuraluvchanlik. Îld va îrqa halqa ustunlarining bir xil
takrîrlanishidan (1+1, 2+2) hîsil bo‘lgan lastik buralmaydi,
chunki bir tîmîn halqalarining bir tîmînga buralishga intilishi,
ikkinchi tîmîn halqalarining ikkinchi tîmînga buralishga intilishi
bilan nåytrallashtiriladi.

ÅshiluvchanlikÅshiluvchanlikÅshiluvchanlikÅshiluvchanlikÅshiluvchanlik. Lastik 1+1 faqat to‘quv yo‘nalishiga tåskari
åshiladi. Lastik 2+2 va uning bîshqa takrîrlanishlari glad kabi
åshiladi.

PishiqlikPishiqlikPishiqlikPishiqlikPishiqlik. Lastikning eni bo‘yicha pishiqligiga qaraganda bo‘yi
bo‘yicha pishiqligi ko‘prîqdir. Lastik eniga cho‘zilganda uzilishga
har bir qatîrda bitta ip qalinligi qarshilik ko‘rsatadi, bo‘yiga esa
to‘rtta ip qalinligi qarshilik ko‘rsatadi.

33-rasm. Lastik
to‘qimasi tuzilishi.

10 – Tikuvchilik materialshunosligi
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Intårlîk to‘qimasiIntårlîk to‘qimasiIntårlîk to‘qimasiIntårlîk to‘qimasiIntårlîk to‘qimasi

Intårlîk yoki qo‘sh lastik to‘qimasi bir lastik ustuncha-
larining ikkinchi lastik ustunchalari îrasida jîylashuvidan
tashkil tîpgan ikki qavatli, hîsilali, ko‘ndalangiga to‘qilgan
to‘qimadir (34-rasm).

Ushbu to‘qima halqa prîtyajkalari o‘zarî kråst shaklida
kåsishganligi uchun ham u «Intårlîk», ya’ni kråst shaklida
kåsishuvchi dågan nîm bilan ataladi.

Åshiluvchanlik. Intårlîk, xuddi lastik singari to‘quv yo‘liga
tåskari yo‘nalishda åshiladi. Intårlîk lastik to‘qimasiga nisbatan
birmuncha kam åshiluvchanlikka ega, bu intårlîk to‘qimasi
tuzilishining o‘ziga xîsligi bilan izîhlanadi.

Cho‘ziluvchanlik. Intårlîk, xuddi lastik to‘qimasiga o‘xshab
yoylar mîduli hisîbiga cho‘ziladi, låkin ikki lastikning o‘zarî
jîylashuvidan tashkil tîpganligi sababli elastikligi kamrîq.

Jakkard to‘qimasiJakkard to‘qimasiJakkard to‘qimasiJakkard to‘qimasiJakkard to‘qimasi

Jakkard to‘qimasi bîsh va hîsilali to‘qimalar asîsida igna-
larni tanlash yo‘li bilan îlinadigan, tarkibida prîtyajkalari va
jakkard halqalari bo‘lgan (35-rasm) shunday naqshli to‘qimaki,
unda ba’zi ignalar yangi ipni îlmaydi va eski xalqalarini
tashlamaydi.

Jakkard to‘qimasining bir qatîr turlari mavjud bo‘lib, bular
ko‘ndalangiga va bo‘ylamasiga to‘qilgan, bir va ikki qavatli,

34-rasm. Intårlîk
to‘qimasi tuzilishi.

35-rasm. Jakkard to‘qimasi
tuzilishi.
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muntazam (rågulyarniy) va nîmuntazam (nårågulyarniy), bir va
ko‘p rangli, nîtåkis yuzali, qîplama (nakladka) va bîshqalardir.

Pråss to‘qimasiPråss to‘qimasiPråss to‘qimasiPråss to‘qimasiPråss to‘qimasi

Pråss to‘qimasi dåb tarkibida nabrîskalari mavjud bo‘lgan
naqshli trikîtaj to‘qimalarga aytiladi. Pråss to‘qmasining
rasmlanishida jakkard to‘qimasidan farqli tarzda, ba’zi ignalar eski
xalqalarini tashlamaydi, yangi ipni esa îladi. Ushbu to‘qimalarning
ko‘ndalangiga va bo‘ylamasiga to‘qilgan, bir va ikki qavatli, nîtåkis
yuzali va bîshqa turlari mavjud.

Bir qavatli fang nabrîskali halqalardan tashkil tîpadi, yarim
fangda esa nabrîskali halqa ustunchalari glad halqa ustunchalari
bilan almashinib kåladi (36, a-rasm). Ikki qavatli fang to‘qimasining
har ikkala tîmîni ham nabrîskali halqalardan tashkil tîpadi (36,
b-rasm). Yarim fang to‘qimasi bir tîmîni halqalardan, ikkinchi
tîmîni esa nabrîskali halqalardan tashkil tîpadi. Lastik asîsida
îlingan fang va yarim fang to‘qimalari lastik to‘qimasi singari
to‘quv yo‘liga tåskari yo‘nalishda åshiladi. Shuni e’tibîrga îlish
kårakki fang va yarim fang 1+1, 2+2 va h. k. Shunday tuzilishdagi
lastik to‘qima kabi ayrim halqa ustunlari to‘qilish yo‘nalishi
bo‘yicha åshilishi mumkin. Fang va yarim fang xalqa ustunlarida
yarim xalqa (nabrîska) bo‘lgani tufayli ularning åshilishi lastikga
nisbatan kamrîqdir.

36-rasm. Pråss to‘qimasi tuzilishi.
a) bir qavatli yarim fang; b) bir qavatli fang.

a) b)
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Plyush to‘qimasiPlyush to‘qimasiPlyush to‘qimasiPlyush to‘qimasiPlyush to‘qimasi

Plyush to‘qimasi dåb, shunday yopchiqli to‘qimaga ayti-
ladiki, bunda plyush ipi platina egriliklarining cho‘zilishi evaziga
to‘qima sirtida tuk hîsil etadi (37- rasm) (Yopchiqli to‘qima
dåb, halqalari kamida ikki ipdan tashkil tîpgan, bir ipning dîim
to‘qima îldiga, ikkinchisining îrqasiga chiqishi bilan îlinadigan
to‘qimaga aytiladi).

Plyush to‘qimasi ko‘ndalangiga yoki bo‘ylamasiga to‘qilgan,
sidirg‘a, naqshli, bir va ikki tîmînlama, tuki kåsilgan va kåsilmagan
bo‘lishi mumkin. Ushbu to‘qima yuqîri issiqlik saqlash xususiyati
bilan ajralib turadi.

Qalinligi. Plyush to‘qimasi qalinligi båvîsita   asîs, plyush
iplari chiziqli zichligi va tuk uzunligi bilan bålgilanadi.

Tuk mustahkamligi. Ushbu to‘qima tukining mustahkamligi
uning hîsil bo‘lishi uslubiga (yopchiqli, futårli, arqîqli) va to‘qima
zichligiga bîg‘liqdir. Yopchiqli plyush tuki plyush ipining asîs ipi
bilan birgalikda halqa hîsil qilganligi tufayli nisbatan mustahkam
bo‘ladi.

Plyush to‘qimasining issiqlik saqlash xususiyati yuqîri
bo‘lganligi uchun, u issiq kiyim mahsulîtlari ishlab chiqarishda
kång ishlatiladi.

Futår to‘qimasiFutår to‘qimasiFutår to‘qimasiFutår to‘qimasiFutår to‘qimasi

Tarkibiy to‘qima asîsiga qo‘shimcha (futår) ipini ignalarga
tanlab bårib, ulardan halqa hîsil qilmasdan shakllantirilgan
to‘qimaga futår to‘qimasi dåyiladi (38-rasm). Halqa qatîrida bitta
futår ipi bo‘lgan to‘qimaga birlamchi, ikkita futår ipi bo‘lgan
to‘qimaga esa ikkilamchi va h. k., futår to‘qimasi dåyiladi. Futår
to‘qimasi îddiy yoki yopchiqli bo‘lishi mumkin.

Futår to‘qimasi issiqlik saqlash xususiyati yuqîriligi bilan ajralib
turadi va undan issiq kiyimlar ishlab chiqarishda kång fîydalaniladi.
Aynan taralgan futår ipi tufayli to‘qima issiqlik saqlash xususiyati
50 fîizga îshadi. Ushbu to‘qima futår ipining mavjudligi tufayli
tarkibiy to‘qimaga nisbatan kam cho‘ziladi, åshiluvchanligi
o‘zgarmaydi. Halqa qatîr bo‘ylab îldi tîmîniga buraladi, halqa
ustunchalari bo‘yicha esa buralmaydi.
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Aralash to‘qimalarAralash to‘qimalarAralash to‘qimalarAralash to‘qimalarAralash to‘qimalar

Trikîtaj to‘qimalari tasnifidagi bîsh, hîsilali, naqshli to‘qi-
malar guruhining håch biriga taalluqli bo‘lmagan, o‘z vaqtida
shu to‘qima elåmåntlarining qo‘shilishi bilan shakllangan
trikîtajga aralash to‘qimalar dåyiladi. Aralash trikîtaj îdatda
turli guruh to‘qima qatîrlari yoki alîhida elåmåntlarining ma’lum
tartibda takrîrlanib kålishi bilan hîsil bo‘ladi. Shuning uchun
ham aralash trikîtaj to‘qimalar turli-tuman bo‘lib, juda kång
tarqalgandir. Ikki yoki undan îrtiq to‘qima qatîri yoki
elåmåntlarining qo‘shilishidan xususiyatlari o‘zgacha yangi to‘qima
kålib chiqadi. Masalan, lastik to‘qimasining bîshqa to‘qimalar
bilan qo‘shilishi uning eniga cho‘ziluvchanligini kamaytiradi.
Bunday aralash to‘qimalar shakl saqlash xususiyatiga ega ustki
trikîtaj mahsulîtlari ishlab chiqarishda kång ishlatiladi.

«Råps» (39, a- rasm) yoki valikli lastik nîmi bilan ataluvchi
lastik 1+1 va bir ignadînda îlingan glad qatîrining kåtma-kåt
kålishi bilan, hamda «Milan lastigi» (39, b-rasm), ya’ni lastik 1+1
va har ikki ignadînda alîhida îlingan glad qatîrlarining kåtma-
kåt kålishi bilan shakllantirilgan îddiy ko‘ndalangiga to‘qilgan
aralash to‘qimalar tarkibidagi glad qatîrlari ularning shakl saqlash
xususiyatlarini îshiradi.

Sifatli kam cho‘ziluvchan, shakl saqlash xususiyatlari yuqîri
ustki trikîtaj mahsulîtlari ishlab chiqarishda halqa ip uzunlik-
lari va har ikki tîmîni ko‘rinishi bir xil, tarkibiy mutanîsib,
buralmaydigan «Milan lastigi» ayniqsa katta ahamiyat kasb
etadi.

37- rasm. Plyush to‘qimasi
tuzilishi.

38-rasm. Futår to‘qimasi
tuzilishi.
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39- rasm. Aralash to‘qima tuzilishi.
 a) råps; b) milan lastigi.

a) b)

Trikîtaj tuzilishining ko‘rsatkichlariga quyidagilar kiradi.
Ko‘ndalang bo‘yicha trikîtaj matîsining zichligi — 50 mm ga

to‘g‘ri kåladigan halqa ustunlarining sîniga aytiladi va «Zk» dåb
bålgilanadi.

Bo‘ylama bo‘yicha zichlik — 50 mm ga to‘g‘ri kåladigan halqa
qatîrlarining sîniga aytiladi va «Zb» dåb bålgilanadi.

Ikki qo‘shni ustunchalari îrasidagi masîfa halqa qadami A
(mm) dåb ataladi:

.

Ikki qo‘shni halqa qatîrlari îrasidagi masîfa V (mm) halqa
balandligi dåyiladi.

 .

Halqa uzunligi Lh — bir halqani hîsil qilish uchun sarflangan
ipning uzunligi.

Trikîtajning chiziqli to‘ldirilishi Åk (fîiz) da:
— ko‘ndalang yo‘nalishda:

,

bu yårda: di — ipning diamåtri, mm.
— bo‘ylama yo‘nalish Åb (fîiz) da:

.
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Trikîtajning yuza to‘ldirilishi Ås (fîiz):

 .

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Trikîtaj matîsining tuzilishini izîhlab båring.
2. Trikîtaj matîsining o‘rilishiga misîllar kåltiring.
3. Trikîtaj matîsining tuzilish ko‘rsatkichlari fîrmulalarini kåltiring.
4. Aralash to‘qimali matîlarga misîl kåltiring.

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Halqa qadami, halqa balandligi, lastik, tåskari trikîtaj, zanjir,
trikî, futår to‘qimasi, plyush to‘qimasi, pråss to‘qimasi.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahimov F.
X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha ma’-
ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

7. Muqimov M. M. Trikotaj texnologiyasi. – T.: «O‘zbekiston»,
2002.
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5-§. Nîto‘qima matîlarni ishlab5-§. Nîto‘qima matîlarni ishlab5-§. Nîto‘qima matîlarni ishlab5-§. Nîto‘qima matîlarni ishlab5-§. Nîto‘qima matîlarni ishlab
chiqarish usullarichiqarish usullarichiqarish usullarichiqarish usullarichiqarish usullari

Nîto‘qima   matîlar dåganda tîlalar, ip turkumlari yoki  siy-
rak matîlarni biriktirib ishlab chiqariladigan matåriallar tushuni-
ladi (19-jadval).

Nîto‘qima  matîlar  bir  nåcha  usulda  ishlab  chiqariladi.

19-jadval
Nîto‘qima matîlarNîto‘qima matîlarNîto‘qima matîlarNîto‘qima matîlarNîto‘qima matîlar

nagnilîadlusukinaxåM
ralîtam

-oymik-kiziF
adlusuyiv

nagnilî
ralîtam

adlusuhsalarA
ralîtamnagnilî

hsiq‘oT - hsikit
ilusu

ralangI
adimadroy

inralalît
hsiritkirib

,hsalmilåY
avhsakrup
nadralaråylif
hsilîbiraqihc

adimadroyralangI
biritkiribinralalît

inîtamnaglî
agzigik;hsalmilåy
ralîtamadlusudiî
.ralaqhsîbavhsilî

ralalîT
hsikitinimar‘o

avadnaT
piqîqra

iniralmukrut
hsikit

inralîtaM
hsikit

Kiyimlar uchun ishlatiluvchi nîto‘qima matîlarning asîsiysi
tîlalar o‘ramini (xîlstni) tikish asîsida îlinadi. Bu matîlar tabiiy
va kimyoviy tîlalar yoki ularning aralashmasidan tîzalanib,
so‘ng savash va tarash jarayonidan o‘tkaziladi. Natijada, barcha
tîlalari bir-biri bilan parallål jîylashgan tîlalar o‘rami hîsil
bo‘ladi. Matîni bo‘ylamasiga va ko‘ndalangiga bir xildagi
xususiyatli bo‘lishini ta’minlash uchun tayyorlangan tîlalar
o‘rami o‘zgartgiñh mashinasiga yubîriladi. Bu yårda tîlalar
o‘rami ustma-ust taxlanib, birinchi qavatdagi parallål tîlalar
matîning bo‘yiga qarab, ikkinchisi esa eniga qarab yotadi.
Bunday jîylashish qavatma-qavat takrîrlanadi. Bundan kåyin
tayyor tîlalar o‘rami ko‘p ignali to‘qish-tikish mashinasiga
tushadi va tilchali ignalarning turkumi yordamida trikîtajdagi
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zanjir yoki trikî o‘rilishlarida tikiladi. Tikish uchun paxta yoki
kaprîn ipi ishlatiladi.

40-rasmda to‘qish tikish usulida nîto‘qima matîlarni îlish
shakli ko‘rsatilgan.

40-rasm. To‘qish-tikish usulida nîto‘qima
matîlarni îlish shakli.

Tîlalar o‘rami 1 tashigich 2 îrqali tayanch stîli 3 ga kåltiriladi.
Yuqîridagi stîl 4  yordamida tîlali o‘ram zichlanadi. Kåyin igna
7  lar yordamida qaviladi. Igna yuqîriga yurib ip 5 ni o‘ziga îladi
va pastga yurganda o‘zi bilan tîrtadi.

Halqasimîn tarîq 6 ipning tarangligini ta’minlab turadi. Tayyor
qavilgan matî 8  tîlalarining tarkibi va nimaga ishlatilishiga qarab
turlicha pardîzlanadi, ya’ni bo‘yash yoki gul bîsish, tuk chiqarish
va bîshqa jarayonlardan o‘tkaziladi.

Iplar turkumini tikish usuli bilan matîlar bo‘ylamasiga va
ko‘ndalangiga yotib kåsishuvchi ikki ip turkumidagi iplarni
uchinchi ip turkumi bilan tikish asîsida îlinadi. Tikish o‘rilishi –
trikî. Bunday matîlarni îlish uchun turli iplar qo‘llanilishi
mumkin. Shu jumladan paxtadan, jundan, kimyoviy tîlalardan
îlingan iplar va   sintåtik  iplar fîydalaniladi.   Iplar turkumini
qavish  usulida  îlinuvchi  nîto‘qima  matîlarning  sirti  tukli
ham bo‘lishi mumkin.
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Bular har xil xalatlar, spîrt buyumlari, uyda kiyiladigan
pîyabzalning usti hamda tåxnik maqsadlar uchun ishlatiladi.

Matîlarni tikish usulida îlinuvchi nîto‘qima matîlar matî,
trikîtaj va bîshqa usullarda îlingan nîto‘qima matîlarni max-
sus ignalar bilan tikish asîsida îlinadi. Tayyor bo‘lgan ma-
tîning o‘ngida halqasimîn tuk hîsil bo‘ladi va bu matî hal-
qasimîn tukli matîlarni eslatadi. Asîs sifatida qo‘llaniluvchi
matårial yumshîq, egiluvchan, ignalar kirganda o‘z mustah-
kamligini unchalik o‘zgartirmaydigan, yångil, iplari îsîn
siljuvchan bo‘lishi kårak. Tuk hîsil qiluvchi ip sifatida tabiiy
va kimyoviy iplar qo‘llaniladi. Bu iplar ham yumshîq, bir
tåkis, chiziqli zichligi 50, 100, 140 tåks bo‘lishi lîzim. Bunday
nîto‘qima matîlar tikuvchilik va pîyabzal issiqni tutuvchi
astar sifatida hamda sun’iy mo‘ynalar ishlab chiqarishda
qo‘llaniladi.

Ignalar bilan sanchish usulida nîto‘qima matîlarni îlishda
tayyor tîlalar o‘rami maxsus ignalar bilan biriktiruvchi mashinaga
tushadi (41-rasm). Tîlalar o‘rami 1 ta’minlîvchi panjara 2 ga va
tikkasiga ilgarilanma-qaytma harakatlanuvchi igna tutgich 3 ga
uzatiladi. Igna 8 lar pastga tushayotib o‘zining tishchalari bilan
ayrim tîlalarni ilashtirib, tîlalar o‘rami îrqali îlib o‘tadi. Tåpaga
chiqqanda shu vîqåa takrîrlanadi. Bu yårda tîlalar o‘rami o‘zining
tîlalari bilan tikilganday bo‘ladi.

41-rasm. Ignalar bilan sanchish usulida nîto‘qima matîlarni
îlish shakli va ignalar ko‘rinishi.
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Natijada ixcham tuzilishdagi matî hîsil bo‘ladi. Tîlalar
o‘rami yuqîridagi 4 va pastki 7 sirtlar îrasidan o‘tadi. Bu
sirtlarda ignalar sîniga mîs kåladigan tåshiklar mavjud. Bu
sirtlar tîlalar o‘ramini zichlashtiradi. Tayyor mato 5 va 6
silindrlar orasidan o‘tib o‘raladi. Ayrim hîllarda bunday matî-
larning mustahkamligini îshirish uchun tîlalar o‘ramasi îrasiga
siyrak tuzilishdagi matî yoki ip turkumi qo‘shiladi. Ignalar
bilan sanchish usulida îlingan matîlar junli mîvutlarni eslatadi
va paltîlar tikishda qo‘llaniladi. Bundan tashqari bunday
matîlar tåxnik maqsadlar uchun ham ishlatiladi.

Fizik-kimyoviy usulda tîlalar o‘rami yoki iplar turkumi har
xil bîg‘lîvchi mîddalar bilan yålimlanib biriktiriladi. Yålimlashning
quruq va ho‘l usullari bîr.

Quruq usulida bîg‘lîvchi mîddalar sifatida îsîn eriydigan
tîlalar, plyonkalar, iplar, kukunlar ishlatiladi. Bîg‘lîvchi
mîddalar turli usulda qo‘shilishi mumkin: 1) tîlalar o‘rami
tarkibiga ma’lum miqdîrda îsîn eriydigan tîlalar (kaprîn,
anid va hîkazîlar) qo‘shiladi; 2) taralgan tîlalar qatlamlari
îrasiga îsîn eriydigan iplar yoki plyonkalar qo‘yiladi;
3) tîlalar o‘ramasiga îsîn eriydigan yålimlîvchi kukun
qo‘shiladi. Bundan kåyin tîlalar o‘ramiga yuqîri harîratda
ishlîv båriladi. Natijada tîlalar bir-biriga yopishib birikadi.
Bunday usulda îlinuvchi nîto‘qima matîlar tikuvchilikda
kiyim dåtallarining ichiga qo‘yiluvchi qatlamlar, tåxnikada
suzgich qatlamlar sifatida ishlatiladi.

Ho‘l usulda îlinuvchi matîlar tîlalar o‘ramiga biriktiruvchi
yålimlar singdirilib, so‘ng ma’lum uskunalar yordamida tîlalar
o‘rami zichlanadi va quritiladi.

Yålimlash usuli bilan nîto‘qima matîlar îlish eng samarali
dåb hisîblanadi, chunki bu usul bilan uzunligi 2 – 5 mm li tîla-
larni ham ishlash mumkin.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. To‘qish-tikish usulida nîto‘qima matîlarni îlish qanday amalga
îshiriladi?

2. Ignalar bilan sanchish usulida nîto‘qima matîlarni îlish qanday
amalga îshiriladi?
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3. Nîto‘qima matîlarning îlinish usullarini kåltiring.
4. Nîto‘qima matåriallar dåganda qanday matåriallarni tushunasiz?

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

To‘qish-tikish usuli, igna sanchish usuli, qavish usuli, nîto‘qima
matî, yålimlash usuli, ho‘l usul, fizik-kimyoviy usul, quruq usul.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèàëî-
âåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1991.
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VI  B Î BVI  B Î BVI  B Î BVI  B Î BVI  B Î B

TIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRININGTIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRININGTIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRININGTIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRININGTIKUVCHILIK MÀTÅRIÀLLÀRINING
ÕUSUSIYATLARIÕUSUSIYATLARIÕUSUSIYATLARIÕUSUSIYATLARIÕUSUSIYATLARI

1-§. Tikuvchilik matåriallarining måxanik1-§. Tikuvchilik matåriallarining måxanik1-§. Tikuvchilik matåriallarining måxanik1-§. Tikuvchilik matåriallarining måxanik1-§. Tikuvchilik matåriallarining måxanik
xususiyatlarixususiyatlarixususiyatlarixususiyatlarixususiyatlari

To‘qimachilik gazlamalarining måxanik xususiyatlari ularning
turli kuchlar ta’siriga munîsabatini ko‘rsatadi. Bu kuchlar esa
turlicha bo‘lib, ular katta yoki kichik bo‘lishi, hamda bir marta
yoki kåtma-kåt takrîrlanib ta’sir etishi mumkin.

Kuchlar to‘qimachilik gazlamalarining bo‘yi, eni yo‘nalishida
yoki ularga nisbatan ma’lum miqdîrdagi burchak îstida ta’sir
etishlari mumkin.

Natijada, to‘qimachilik gazlamalarda egilish, cho‘zilish, buralish
va hîkazî dåfîrmatsiyalar paydî bo‘ladi. Prîfåssîr G. N. Kukin
tasnifiga binîan gazlamalarning måxanik xususiyatlari uchta
sinf — yarim davrli, bir davrli va ko‘p davrli xususiyatlarga bo‘linadi.
«Bir davr» dåganda gazlamalarning kuch ta’siri îstida bo‘lishi
(yuklash), kuch ta’siridan bo‘shashi (bo‘shatish) va dam îlishi
(dam) tushuniladi.

1. Yarim davrli måxanik xususiyatlar jumlasiga uzish kuchi,
cho‘zilishdagi uzayish, uzilishda bajarilgan ish, nisbiy uzish kuchi
va bîshqalar kiradi. Bu xususiyatlar gazlamaning maksimal
måxanik imkîniyatini, hamda sifatliligini ko‘rsatish uchun
ishlatiladi. Ularni aniqlash uchun gazlamalardan to‘rtburchak
tarzida namunalar, eni 50 mm, uzunligi 200 mm, ya’ni 50 200
mm qilib tayyorlanadi. To‘qimachilik gazlamalari uchun —
ko‘ndalang va bo‘ylama yo‘nalishlari bo‘yicha alîhida aniqlanadi.
Sinîvlar RT-250 markali uzish mashinasida o‘tkaziladi.
Mashinaning qisqichlari îrasidagi masîfa to‘qimachilik gazlamalari
uchun 100 mm ga tång bo‘ladi.
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Gazlamalarning uzish kuchiGazlamalarning uzish kuchiGazlamalarning uzish kuchiGazlamalarning uzish kuchiGazlamalarning uzish kuchi — bu yuqîrida aytilgan
o‘lchîvli namunalarni uzish uchun sarf qilingan kuch. U «Pp»
harfi bilan bålgilanadi va Nyutîn (N) birligida ifîdalanadi. Uzish
kuchi gazlamalarning mustahkamligini ko‘rsatadi. Gazlamalarning
mustahkamligi ularning tîla tarkibiga, hîsil qiluvchi iplarning
tuzilishi va chiziqli zichligi, o‘rilishi, zichligi, pardîzlash turiga
bîg‘liq. Iplar qancha yo‘g‘în va qancha zich bo‘lsa, u shuncha
mustahkamdir. Bîsish, appråtlash kabi pardîzlash jarayonlari
gazlamalarning mustahkamligini îshiradi, îqartirish, bo‘yash
jarayonlari bo‘lsa, mustahkamlikni birîz pasaytiradi.

Uzish kuchini aniqlash bilan bir paytda namunalarning
cho‘zilishdagi uzayishi ham aniqlanadi. Cho‘zilishdagi uzayishi
dåb namunalarning dastlabki uzunligi bilan uzilgungacha
cho‘zilgandagi uzunligi îrasidagi farqi tushuniladi. Mazkur
ko‘rsatkich millimåtrda ifîdalansa, mutlîq uzayish     dåb aytiladi va
«luz» tarzida bålgilanadi. Namunalarning uzayishi fîizda ifîdalansa,

u nisbiy uzayish     en dåb aytiladi va mutlîq uzayishga asîslanib
hisîblanadi:

, %

bu yårda: luz — namunaning mutlîq uzayishi, mm; lkis — uzish

mashinasining qisqichlari îrasidagi masîfa, mm.
Namunalarni uzish uchun ma’lum miqdîrda sarflangan enår-

giya ularning uzilishdagi bajarilgan ishning haqiqiy miqdîridir.
Uzish ishini aniqlash uchun uzish kuchi va uzayishni aniqlangan
paytda uzish mashinasining diagramma yozuvchi mîslamasi
yordamida namunaning cho‘zilish diagrammasi yozib îlinadi
(42-rasm).

Amalda uzish ishi Rp (Dj) quyidagi fîrmula yordamida hisîb-
lanadi:

bu yårda: Pp — gazlamaning uzish kuchi, N; luz — gazlamaning
cho‘zilishdagi uzayishi, sm;  — diagrammaning to‘lalilik kîef-
fitsiånti.
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42-rasm. Namunaning cho‘zilish
diagrammasi.

A lp V

S0

P
p

bu yårda: Sxak — diagram-
madagi haqiqiy bajarilgan
uzish ishini ifîdalîvñhi yuza;
S — diagrammadagi shartli
bajarilgan uzish ishini ifîda-
lîvchi yuza.

Gazlamalar uchun h =
= 0,25 ¼ 0,75; trikîtaj gazla-
malari uchun h = 0,15 ¼ 0,4;
yålimlash usuli bilan îlingan
nîto‘qima gazlamalari uchun
h = 0,5 ¼ 0,8.

Turli tuzilishdagi gazlama-
larning måxanik xususiyatlarini taqqîslash uchun nisbiy uzish
kuchi va uzilishda bajarilgan ishning sîlishtirma miqdîri kabi
ko‘rsatkichlar qo‘llaniladi.

Nisbiy uzish kuchi Nisbiy uzish kuchi Nisbiy uzish kuchi Nisbiy uzish kuchi Nisbiy uzish kuchi Pn (mN) — gazlamalarni hîsil qiluvchi

tarkibiy qismiga (trikîtaj gazlamalarining bitta halqa qatîriga yoki
ustuniga) kåladigan uzish kuchi miqdîrini ko‘rsatadi:

                      ,

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

Uzilishda bajarilgan ishning sîlishtirma miqdîri gazlamalarning
vazni yoki hajmi birligiga to‘g‘ri kåladigan uzilishda bajarilgan
ishning miqdîrini ko‘rsatadi:

 (Dj/g) yoki  (Dj/sm3)

bu yårda: Rp — namunani uzilishdagi bajarilgan ishi, Dj;
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m — namunani uzganda ishlangan qismining massasi, g;
V — namunaning hajmi, sm3.

Gazlamalarga ta’sir etadigan kuchlar uncha katta bo‘lmaydi.
Bunday kuch ta’sirida paydî bo‘lgan to‘liq uzayish qayishqîq,
elastik va plastik qismlardan ibîrat bo‘ladi:

Lm = Lk + Le + Lp.

Cho‘zilganda paydî bo‘lgan to‘liq uzayish va uning qismlari
bir davrli     måxanik xususiyatlarga kiradi.

To‘liq uzayishning barcha qismlari gazlamaga kuch ta’sir qilishi
bilan bir paytda baravariga paydî bo‘ladi va rivîjlanadi.

Qayishqîq qismi katta tåzlik bilan hîsil bo‘ladi va gazlama
tîlalarining ilashuvchanligiga bîg‘liq tashqi bîg‘lanishlarni arzimas
miqdîrda o‘zgartiradi.

Elastik qismi muayyan muddat davîmida hîsil bo‘ladi va uning
ta’sirida gazlamaning tuzilishdagi bîg‘lanishlari o‘zgarib, yangi
ko‘rinishdagi bîg‘lanishlar kålib chiqadi.

Plastik qismi gazlamadagi tashqi va ichki bîg‘lanishlarida
qaytadan paydî bo‘lmaydigan o‘zgarishlar bilan bîg‘liq bo‘ladi va
gazlamalarni hîsil qiluvchi tarkibiy qismlarini bîshqa tuzilishga
kåltiradi.

Gazlamalarni kuch ta’siridan bo‘shatgandan kåyin ularda
dastlabki hîlatiga rålaksatsiya dåyiladigan qaytish jarayoni yuz
båradi. Qayishqîq uzayish kuch îlingan bilan birga yo‘qîladi.
Elastik uzayish kuch îlingandan kåyin asta-såkin yo‘qîladi, plastik
uzayish esa yo‘qîlmaydi. Gazlamalarning qayishqîq,
elastik va plastik uzayishlari nisbati tîlaviy tarkibiga bîg‘liq bo‘-
ladi va ularning g‘ijimlanmasligiga hamda kiyimning o‘z rasmini
saqlay îlishiga ta’sir etadi.

Cho‘zilishdagi to‘liq uzayishni va uning qismlarini aniqlash
uchun turli tuzilishdagi rålaksîmåtr     nîmli uskunalar qo‘llaniladi.
Sinîv ishlarida quyidagicha namuna tanlash va sinash sharîitlari
quyidagicha bo‘ladi:

1. Namuna o‘lchamlari:
Gazlamalar uchun: 25 200 mm;
Trikîtaj va nîto‘qima gazlamalar uchun: 50 100 mm.
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2. Namunalar sîni — 10.
3. Yuklanish muddati: Gazlamalar uchun — 60 min; trikîtaj

uchun — 180 min; nîto‘qima gazlamalar uchun — 20 min.
4. Dam îlish muddati: Gazlamalar uchun — 120 min; trikîtaj

uchun — 240 min; nîto‘qima gazlamalar uchun — 20 min.
5. Ta’sir qiluvchi kuch kattaligi (uzish kuchiga nisbatan

miqdîri): Gazlamalar uchun — 25 fîiz; trikîtaj uchun — 5 fîiz;
nîto‘qima gazlamalar uchun — 10 fîiz.

To‘qimachilik gazlamalarini ishlab chiqarishda va ayniqsa
tayyor mahsulîtlardan fîydalanishda ularga miqdîri kichik
bo‘lgan, låkin qayta-qayta takrîrlanuvchi kuchlar ta’sir etadi.

Natijada, gazlamalar ko‘p davrli     har xil dåfîrmatsiyalarga
uchraydi. Bu gazlamalarning tuzilishini o‘zgartiradi va ularning
xususiyatlarini yomînlashtiradi. Takrîrlangan dåfîrmatsiyalar
natijasida gazlamalarning tuzilishi va xususiyatlarining asta-såkin
bo‘ladigan o‘zgarishlari jarayoni charchash     dåb ataladi. Charchash
natijasida gazlamalarda charchaganlik, ya’ni ularning xususiyatlari
yomînlashishi yuz båradi. Gazlamalarning massasi esa aytarli
darajada o‘zgarmaydi.

Qayta takrîrlanuvchi dåfîrmatsiyadagi gazlamalar tuzilishi-
ning o‘zgarishlari uch bîsqichda o‘tadi. Birinchi bîsqichda bir
qancha davriy cho‘zilishdan kåyin gazlamalarning tuzilishi
yaxshilanadi, iplar jipslashadi, mustahkamligi îshadi.  Ikkinchi
bîsqichda gazlamalarning tuzilishi yaxshilangani tufayli u uzîq
muddatda takrîrlanuvchi dåfîrmatsiyalarga bardîsh båradi.
Uchinchi bîsqichda esa gazlamada qîldiq dåfîrmatsiyalari yig‘i-
lishi natijasida uning tuzilishi yomînlashadi va qisqa vaqt ichida
gazlama yåmiriladi.

Gazlamalarning takrîrlangan cho‘zilish paytida quyidagi ko‘p
davrli måxanik xususiyatlari aniqlanadi.

1. Gazlamalarning chidamliligi — n gazlamalarda takrîrlangan
dåfîrmatsiyalar bîshlanganidan tî ular yåmirilgungacha davrlar
sîni bilan o‘lchaniladi.

2. Gazlamalarning ko‘p vaqtga chidamliligi — t gazlamaning
ko‘p davrli dåfîrmatsiyalari bîshlanganidan tî ular yåmirilgungacha
vaqt bilan o‘lchanadi.

3. Qîldiq davrli dåfîrmatsiya — eqd ma’lum miqdîrdagi

11 – Tikuvchilik materialshunosligi
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takrîrlangan davrlarda yig‘ilgan dåfîrmatsiya. U har davrdagi plastik
dåfîrmatsiyalar va qaytib ulgurmagan elastik dåfîrmatsiyalardan
ibîrat.

Gazlamalarning ko‘p davrli måxanik xususiyatlari turli xil
pulsatîr     asbîblarida aniqlanadi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Tikuvchilik matåriallarining yarim davrli dåfîrmatsiyasida
îlinadigan ko‘rsatkichlarga nimalar kiradi?

2. Tikuvchilik matåriallarining bir davrli dåfîrmatsiyasida îlinadigan
ko‘rsatkichlarga nimalar kiradi?

3. Tikuvchilik matåriallarining ko‘p davrli dåfîrmatsiyasida
îlinadigan ko‘rsatkichlarga nimalar kiradi?

4. Uzilishda uzayish fîrmulasini kåltiring.
5. Uzilishdagi bajariladigan ish fîrmulasini kåltiring.
6. Cho‘zilish diagrammasida to‘liqlik diagramma kîeffitsiånti

qanday aniqlanadi?

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Mustahkamlik, uzilish-uzayishi, uzilishdagi ish, qayishqîq,
elastik, plastik, qîldiqli davrli dåfîrmatsiya, chidamlilik, to‘liq
uzayish, bir davrli, yarim davrli, ko‘p davrli dåfîrmatsiya.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

2. Ochilov T. A., Abbasova N. G., AbdullinaF. J., Abdulniyo-
zov Q. I. Gazlamashunoslik. Toshkent, «Abdulla Qodiriy», 2003.

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.
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6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

2-§. Tikuvchilik matåriallarining egilish2-§. Tikuvchilik matåriallarining egilish2-§. Tikuvchilik matåriallarining egilish2-§. Tikuvchilik matåriallarining egilish2-§. Tikuvchilik matåriallarining egilish
dåfîrmatsiyasiga bîg‘liq xususiyatlaridåfîrmatsiyasiga bîg‘liq xususiyatlaridåfîrmatsiyasiga bîg‘liq xususiyatlaridåfîrmatsiyasiga bîg‘liq xususiyatlaridåfîrmatsiyasiga bîg‘liq xususiyatlari

To‘qimachilik gazlamalari uchun ahamiyatliligi jihatidan egilish
dåfîrmatsiyasi cho‘zilish dåfîrmatsiyasidan kåyin ikkinchi o‘rinda
turadi.

Gazlamalarga ta’sir etuvchi kuchning miqdîri katta bo‘lmasa
ham hattî o‘z vazni ta’sirida ham îsîngina egiladi.

Egilish dåfîrmatsiyasiga bîg‘liq xususiyatlar jumlasiga
gazlamalarning bikrligi, burmabîpligi va g‘ijimlanmasligi kiradi.

To‘qimachilik gazlamalarning egilishidagi bikrligi dåb ularning
egilganda o‘z shaklini o‘zgartirishiga qarshilik ko‘rsatish
xususiyatiga aytiladi. Gazlamalarning bikrligi ularni hîsil qiluvchi
tîlalar va iplar tuzilishiga va xususiyatlariga, pardîzlash turiga,
iplarning zichligi va o‘rilishiga bîg‘liq bo‘ladi. O‘z navbatida
gazlamalarning bikrligi bichish jarayoniga ta’sir etadi. Bikrlikni
aniqlaydigan uskunalar ikkita guruhga bo‘linadi:

1. Gazlamalarni taqsimlangan kuch ta’sirida egadigan uskunalar.

43-rasm. PT-2 uskunaning shakli.
1 — qo‘shgich tugma; 2 — måxanizm; 3 — murvat; 4 — egilishi,
ko‘rsatkichi; 5 — shkala; 6 — yuza qismi; 7 — namuna; 8 — yuk;

9 — shkala.

2

1
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4

5

6

7 8 9
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2. Gazlamalarni bir jîyga yig‘ilgan kuch ta’sirida egadigan
uskunalar.

Birinchi guruhga PT-2 markali uskuna kiradi (43-rasm).
Ko‘ndalang hîlatdagi plastinka ustiga namunani yuk

yordamida mahkamlab qo‘ygandan kåyin plastinkalar sîatli
måxanizmi yordamida pastga qarab îhista tushadi. Plastin-
kalar bo‘ylama hîlatga kålganda namuna ma’lum miqdîrda
egiladi. Egilishning miqdîri uskunaning ko‘rsatkichidan yozib
îlinadi.

To‘qimachilik gazlamasining shartli bikrligi VSh (mkN sm2)
quyidagi fîrmula yordamida hisîblanadi.

42046
sh

k

m
AB ,

bu yårda: 42046 — dîimiy kîeffitsiånt; m — båshta yig‘indi
namunaning yig‘indi massasi, g; Ak — egilish miqdîriga bîg‘liq

bikrlik kîeffitsiånti (standartlarda båriladi).
Gazlamalarning burmabîpligi dåb gazlamalarning yumshîq

va mayda buramlar hîsil qilishiga aytiladi. Bu xususiyat gaz-
lamalarning bikrligi va vazniga bîg‘liq. Gazlamaning bikrligi qan-
cha katta bo‘lsa, uni egish uchun sarflangan kuch ham shuncha
katta bo‘ladi. Burmabîpligi esa kichik bo‘ladi. Gazlamaning massa-
si îshishi bilan uning burmabîpligi ham îshadi.

Burmabîplik ikkita usulda aniqlanadi:
1. Markaziy ipakchilikMarkaziy ipakchilikMarkaziy ipakchilikMarkaziy ipakchilikMarkaziy ipakchilik

ilmiy tadqiqît institutiilmiy tadqiqît institutiilmiy tadqiqît institutiilmiy tadqiqît institutiilmiy tadqiqît instituti
(SNII shyolka) tîmînidan(SNII shyolka) tîmînidan(SNII shyolka) tîmînidan(SNII shyolka) tîmînidan(SNII shyolka) tîmînidan
yaratilgan gazlamalarningyaratilgan gazlamalarningyaratilgan gazlamalarningyaratilgan gazlamalarningyaratilgan gazlamalarning
burmabîplik xususiyatiniburmabîplik xususiyatiniburmabîplik xususiyatiniburmabîplik xususiyatiniburmabîplik xususiyatini
aniqlash usuli.aniqlash usuli.aniqlash usuli.aniqlash usuli.aniqlash usuli.

Bu usul eng îddiy dåb
hisîblanadi va gazlamaning
ikkala yo‘nalishida (bo‘yi va
eni bo‘yicha) alîhida aniq-
lanadi (44-rasm). Sinîvni
o‘tkazish uchun gazlamadan
200 400 mm o‘lchîvli na-

44- rasm. Gazlamalarning burma-
bîpligini SNII shyolka usuli bilan

aniqlash.
1 — namuna; 2 — tiqin; 3 — igna.

À À
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muna qirqib îlinadi. Uning qisqa tîmîniga to‘rtta nuqta qo‘yiladi.
Bålgilangan nuqtalardan igna 3 o‘tkazilib namuna 1 da uchta
burma hîsil qilinadi. Namunaning uchlari tiqin 2 bilan mahkam-
lanadi. 30 minut davrida namuna erkin  îsilgan  hîlda  turadi.
Kåyin  namunaning  pastki  uchlari  îrasidagi masîfa Ab —

chizg‘ich yordamida o‘lchanadi va namunaning burmabîpligi B
(fîiz) quyidagi fîrmula yordamida aniqlanadi:

bu yårda: 200 — namunaning eni, mm; Ab — namunaning pastki
uchlari îrasidagi masîfa, mm.

2. Disk usuliDisk usuliDisk usuliDisk usuliDisk usuli. Gazlamalarning ikkala yo‘nalishidagi burma-
bîpligini aniqlash uchun disk usuli qo‘llaniladi. Bu usulda sinîvlar
o‘tkazish uchun gazlamalardan dîira shaklida qirqilgan namuna
ikkita disk îrasiga qo‘yiladi (45-rasm).

Disklarning diamåtri namunaning diamåtridan kichik bo‘lgani
tufayli namunaning chåtlari erkin hîlatda îsilib turadi. Namu-
naning ustidan parallål yorug‘lik nurlari bårilgandan kåyin qî-
g‘ozga namunaning sîyasi tushadi (46-rasm). U chizilib îlinadi.
Burmabîpligi yaxshi bo‘lgan gazlamalarning sîyasi ko‘rinishda
chuqur burmalar hîsil bo‘ladi.

Bu hîlda namuna yuzasi bilan uning sîyasining yuzasi îrasidagi

45-rasm. Gazlamalarning
burmabîpligini disk usuli

bilan aniqlash.
1 — namuna;

2 — disklar; 3 — stårjån.

46-rasm. Namunaning
qîg‘îzdagi tasviri.

a — yaxshi; b — yomîn;
d — tanda bo‘yicha yomîn.

2

1

3

à b d
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B
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farqi katta bo‘ladi. Gazlamalarning burmabîpligi past bo‘lsa,
sîyaning yuzasi namuna yuzasi miqdîriga yaqin bo‘ladi. Ayrim
gazlamalarning yo‘nalishlarining birida burmabîpligi yaxshi,
ikkinchisida esa pastrîq bo‘ladi.

Disk usulida burmabîplik kîeffitsiånti quyidagi fîrmula
yordamida hisîblanadi:

bu yårda: Sn — namunaning yuzasi, mm2; Ss — namuna sîyasining

yuzasi, mm2.
Egilish va qisilish dåfîrmatsiyalari ta’siri natijasida gazla-

malar g‘ijimlanadi, ya’ni ular burmalar va g‘ijimlar hîsil qiladi.
Hîsil bo‘lgan g‘ijim va burmalarni faqat namlab-isitib dazmîl-
lashdagina kåtkazish mumkin. Gazlamalarning g‘ijimlanishi
ularning tîla tarkibiga, tuzilishida ishlatilgan iplarning yo‘g‘în-
ligiga, o‘rilish va pardîzlash turiga, zichligiga bîg‘liq. Gazlama-
larning g‘ijimlanuvchanligi ularning salbiy xususiyatlaridan
biridir. U buyumning ko‘rinishini buzadi. Îsîn g‘ijimlanadigan
gazlamalar tåz ishdan chiqadi, chunki bukilgan va burmalangan
jîylarda ancha ishqalanadi. Gazlamalarning g‘ijimlanmasligi
dåganda ularning g‘ijimlanishga qarshilik ko‘rsatishi va g‘i-
jimlangandan kåyin o‘zining dastlabki hîlatiga kålishi tu-
shuniladi.

Gazlamalarning g‘ijimlanmasligini aniqlash uchun qo‘l-
laniladigan asbîblarni ikki guruhga bo‘lish mumkin:

1. Gazlamalarda bålgilangan jîyidan g‘ijimlar hîsil qiluvchi
asbîblar.

2. Gazlamalarda tartibsiz g‘ijimlar hîsil qiluvchi asbîblar.
Birinchi guruhga SMT va ST-1 markali asbîblar kiradi. ST-1

asbîbi jun gazlamalarini sinash uchun ishlatiladi. Qîlgan
matåriallarning barchasi SMT asbîbida tåkshiriladi. Bu yårda 180°
burchakka egilgan namunaga (47- rasm) 15 min davîmida 1,5 kg
li yuk ta’sir etadi. Yukni îlgandan kåyin namuna 5 minut davîmida
tiklanadi. Bundan so‘ng tiklanish burchagi aniqlanadi. Matårial-
larning g‘ijimlanmasligi N (fîiz), tiklash burchagining (a) egilish
burchagiga (g) nisbati bilan bahîlanadi:
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G‘ijimlanmaslik matåriallarning ikkala yo‘nalishi tanda va arqîq
bo‘yicha alîhida aniqlanadi.

ST-1 markali asbîbda jun gazlamasidan îlingan namunani
maxsus måtall plastinkasi yordamida bukib uchta burma hîsil
qilinadi va bu hîlatda u 5 min davîmida yuk îstiga qo‘yiladi.
Yukni îlgandan kåyin namuna 3 min davîmida tiklanadi. Bun-
dan kåyin namunadagi burmaning balandligi o‘lchaniladi. G‘i-
jimlanmaslik kîeffitsiånti quyidagi fîrmula yordamida hisîbla-
nadi.

bu yårda: h — namuna tiklangandan kåyingi burmaning
balandligi, mm; 20- måtall plastinkaning eni, mm.

Ikkinchi guruhga NSTP markali asbîb kiradi. Bu asbîbda
uning maxsus mîslamalari yordamida namuna silindr shakliga
kåltiriladi va qisqich îrqali yuklanadi. Namunada tartibsiz
g‘ijimlar paydî bo‘ladi. Yukni îlgandan kåyin namuna tiklanadi.
Tiklangan namunaning balandligi (h0) namunaning dastlabki
badandligiga (hg) nisbati gazlamaning g‘ijimlanmasligini ko‘r-
satadi.

47-rasm. Matåriallarning g‘ijimlanmasligini aniqlash usuli.
1 — asîs; 2 — murvat; 3 — tenglashtirish darajasi; 4 — shkala;

5 — ustun; 6 — qisqich; 7 — murvat; 8 — egilgan qirqim;
9 — ko‘rsatkich; 10 — qirqim; 11 — linza.
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Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Bikrlik nima va uni aniqlash usuli qanday?
2. Buramdîrlik nima va uni aniqlash usuli qanday?
3. G‘ijimlanuvchanlik nima va uni aniqlash usuli qanday?
4. Nisbiy egilishni hisîblash fîrmulasini båring.
5. Matårialning egilishi qanday aniqlanadi?
6. G‘ijimlanmaslik ko‘rsatkichi fîrmulasini båring.
7. G‘ijimlanuvchanlik kîeffitsiånti fîrmulasini båring.

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Bikrlik, egilish, nisbiy egilish, g‘ijimlanuvchanlik, g‘ijim-
lanmaslik, pardîz, tîvlanuvchanlik, tåksturlangan iplar, buram-
dîrlik, diskli uslub, burambîplik kîeffitsiånti.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

3-§. Tikuvchilik matåriallarining yemirilishga3-§. Tikuvchilik matåriallarining yemirilishga3-§. Tikuvchilik matåriallarining yemirilishga3-§. Tikuvchilik matåriallarining yemirilishga3-§. Tikuvchilik matåriallarining yemirilishga
chidamliligichidamliligichidamliligichidamliligichidamliligi

To‘qimachilik gazlamalarining uzîq vaqt davîmida yåmiruvchi
îmillarga qarshilik ko‘rsatish qîbiliyati ularning yåmirilishga
chidamliligi     dåb ataladi.
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To‘qimachilik gazlamalarini ishlab chiqarish va pardîzlash
jarayonlarida, ulardan buyumlarni tayyorlaganda ham, ayniqsa,
buyumlarni ishlatganda gazlamalarning tuzilishi o‘zgaradi va
xususiyatlari asta-såkin yomînlashadi. Bu jarayon gazlamalarning
eskirishi dåb ataladi. Eskirish natijasida gazlamalar yåmiriladi.
Gazlamaning sirti butunlay yåmirilsa, bu hîldagi yåmirilish
umumiy yåmirilish     dåb ataladi. Gazlamaning sirti qisman yåmi-
rilsa, bu hîlatdagi yåmirilish jîydagi yåmirilish dåb ataladi. Umu-
miy yåmirilish buyumlarni butunlay ishdan chiqaradi.

Yåmirilish jarayonida gazlamalarga ta’sir etuvchi îmillarni
quyidagi guruhlarga bo‘linishi mumkin:

1. Måxanikaviy îmillar.
2. Fizik-kimyoviy îmillar.
3. Biîlîgik îmillar.
4. Kîmplåks yoki aralashma îmillar.
Måxanik îmillarga     ishqalanishda yåyilish va takrîrlangan

dåfîrmatsiyalar natijasida charchash jarayoni kiradi. Yuqîrida
aytilganidåk, charchash natijasida gazlamalarning tuzilishi o‘zgaradi
va buyumlar o‘z shaklini yo‘qîtadi, xususiyatlari yomînlashadi
va ular yåmiriladi. Bunday yåmirilishda gazlamalarning vazni dåyarli
darajada o‘zgarmaydi. Ishqalanish ta’sirida gazlamalarning massasi
ancha o‘zgaradi. Bu o‘z navbatida ularning mustahkamligining
kamayishiga îlib kåladi.

Fizik-kimyoviy îmillarga     îb-havî ta’siri, ya’ni uning harîrati,
nisbiy namligi, quyosh, ultrabinafsha nurlarining ta’siri hamda
buyumlar yuvilganda yuvish eritmasining tarkibi, kimyoviy
usulda tîzalashda — kimyoviy mîddalarning ta’siri va hîkazîlar
kiradi.

Biîlîgik îmillarga     har xil baktåriyalar, mikrîîrganizmlar,
zamburug‘lar, hasharotlar (kuyalar) ta’siri kiradi. Fîydalanish
jarayonida ta’sir etuvchi îmillarning turi undan tayyorlangan
buyumning xiliga va undan fîydalanish sharîitiga bîg‘liq. Masa-
lan, ichki kiyimlar ko‘p yuvilgandan so‘ng yåmiriladi. Dåraza
pardalarining yåmirilishiga yorug‘lik, quyosh nurlari, havî
harîrati va nisbiy namligi, havîdagi chang miqdîri ta’sir etadi
va hîkazî.
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To‘qimachilik gazlamalarining yåmirilishi asîsan ishqala-
nish ta’siri natijasida bo‘ladi. To‘qimachilik gazlamalarining ish-
qalanishga chidamliligi ularning tîlaviy tarkibiga, sirtining
tuzilishiga bîg‘liq.

Eng avval gazlamaning sirtiga chiqib turgan tîla uchlari ish-
qalanish ta’sirida  bo‘ladi.  Gazlamadagi iplarning bukilgan jîy-
lariga chiqib turgan tîlalar yåmirila bîshlaydi. Tîla sirtining
ba’zi jîylari shikastlanadi va tîlalar uziladi. Ayrim tîlalar yoki
tîla    qismlari ip tarkibidan chiqqani tufayli iplar ham uziladi.
Gazlamalarning sirtiga chiqib turgan iplarning bukilgan jîylari
ishqalanish ta’sirida eng birinchi bo‘lib yåmiriladi. Bu jîylar
gazlamaning tayanch sirti     dåb ataladi, ya’ni gazlamaning tayanch
sirti qancha katta bo‘lsa, uning yåmirilishga chidamliligi ham
shuncha yaxshi bo‘ladi.  Shuning bilan birga trikîtajni hîsil
qiluvchi iplar ishqalanib uzilganda  gazlamaning o‘rilishiga  ko‘ra
halqa ustunchalaridagi yoki qatîridagi halqalar biri biridan chi-
qadi va gazlamaning tuzilishi buziladi. Ishqalanish jarayonida
gazlamaning tîlalar o‘ramidagi tîlalar bir-biri bilan yaxshi
biriktirilmaganligi sababli gazlama tuzilishidan chiqadi, tîlalarni
tikib biriktirgan iplar ishqalanadi va  yåmiriladi.

Gazlamalarning ishqalanishdagi yåmirilishi îdatda pilling paydî
bo‘lishidan bîshlanadi. Buyumning eng ko‘p ishqalanadigan
jîylarida chigallashgan tîlalardan yumshîq to‘pchalar — pilling
hîsil bo‘ladi. Avval tîlalarning uchlari gazlama sirtiga chiqadi va
ular chigallashadi. Chigallashganda ba’zi tîlalar gazlama tuzili-
shidan chiqib kåtadi. Kåyinchalikda pillingdagi tîlalar gazlama
sirtidan uzilib tushadi. Natijada gazlamaning qalinligi kamayadi
va u îsîngina yåmiriladi.

Gazlamalarning ishqalanishga chidamliligini aniqlîvchi
asbîblarni uchta guruhga bo‘lish mumkin:

1. Gazlamaga faqat ishqalanish ta’sirini bajaruvchi asbîblar.
2. Gazlamaga birdaniga cho‘zilish, egilish va ishqalanish ta’sirini

bajaruvchi asbîblar.
3. Gazlamaga g‘ijimlash va ishqalanish ta’sirini bajaruvchi

asbîblar.
Gazlamaning turiga ko‘ra ishqalanish mayda tishli måtall

sirtlar, qayrîq tîshlar, dag‘al junli mîvut, kaprîn yakka tîlasidan
tayyorlangan cho‘tka va hîkazîlar yordamida o‘tkaziladi. Ishqa-
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latuvchi sirt namunaning butun sirtiga yoki uning qismiga ta’sir
etib, ilgarilanma-qaytma yoki aylanma harakatida bo‘ladi.
Sinîvlarni o‘tkazish uchun TI-1M markali asbîb kång qo‘llani-
ladi.

TI-1M asbîbida (48-rasm) turli tîlalardan îlingan trikîtaj
gazlamalarning ishqalanishga chidamliligi aniqlanadi.

Ishqalatuvchi sirt sifatida qayrîq tîsh yoki dag‘al jun mîvuti
ishlatiladi. Uning îstidagi uchta ishchi qismlarga namunalar
mahkamlanib qo‘yiladi. Namunalarni ishqalatuvchi sirtga tågish
uchun ishchi qismning bo‘shlig‘iga siqiq havî båriladi. Uning
ta’sirida ishchi qismining råzinali îralig‘i ko‘tariladi va namunani
ishqalatuvchi sirtga yaqinlashtiradi. Ishqalatish sirti va ishchi
qismlar bir tîmînga aylanganligi tufayli namunalarda båtartib
ishqalanish paydî bo‘ladi. Ishqalanish yumshîq råzina asîsida
o‘tgani uchun bu asbîbdagi sinîv sharti gazlamaning îdam
badanida ishqalanish shartiga yaqin bo‘ladi. Ishchi qismlarining
bitta aylanishi bitta ishqalanish davri dåb hisîblanadi.
Gazlamalarning ishqalanishga chidamliligi sinîv bîshlanganidan
bîshlab tî namunada tåshik paydî bo‘lgunicha ishqalanish davrlar
sînining miqdîri bilan tavsiflanadi. Bu asbîbda namunalarga
ma’lum miqdîrda ishqalanish davrlarni bårish mumkin.

1

3

1

2

48-rasm. TI-1M asbîbining shakli:
1 — disk; 2 — bîshchasi; 3 — namuna.
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Bu hîlda gazlamaning ishqalanishga chidamliligini bahîlash
uchun uning birînta xususiyatining (massasi, mustahkamligi,
qalinligi va hîkazî) o‘zgarishi aniqlanadi.

Dåmak, gazlamalarning ishqalanishga chidamliligini bahîlash
uchun bir nåcha ko‘rsatkichlarni ishlatish mumkin:

1. Gazlamani ishqalatgandan kåyin uning birîr xususiyatining
o‘zgarishi.

2. Sinîv bîshlangandan tî gazlamada tåshik paydî bo‘lguncha
o‘tgan ishqalatish davrlarining sîn miqdîri.

3. Sinîv bîshlangandan tî gazlamada tåshik paydî bo‘lguncha
sarflangan vaqt miqdîri.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Tikuvchilik matåriallarining yåmirilishi dåganda nimani tushuna-
siz?

2. Yåmirilishga ta’sir etuvchi îmillar qanday?
3. Tikuvchilik matîlarining ishqalanishligi dåganda nima tushuni-

ladi?
4. Tikuvchilik matîlarining elåktrlanuvchanligini pasaytiruvchi

qanday usullari mavjud?
5. Tikuvchilik matîlarining ishqalanishga chidamligini aniqlash

uslubini båring.

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Yåmirilish, fizik-kimyoviy, måxanikaviy, biîlîgik, aralashma,
sinash uchun namuna tanlash, sinash sharîitini tanlash, sinash
davrida kuzatish, sinash natijalarini qayta ishlash.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
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«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
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4-§. Tikuvchilik matåriallarining4-§. Tikuvchilik matåriallarining4-§. Tikuvchilik matåriallarining4-§. Tikuvchilik matåriallarining4-§. Tikuvchilik matåriallarining
fizik xîssalarifizik xîssalarifizik xîssalarifizik xîssalarifizik xîssalari

Fizik xususiyatlar guruhiga gazlamalarning gigrîskîpikligi, havî
va bug‘ o‘tkazuvchanligi, chang yutuvchanligi, elåktrlanuvchanligi,
îptik va issiqni saqlash xususiyatlari kiradi.

Fizik xususiyatlarni quyidagi guruhlarga bo‘lish mumkin:
1. Gazlamalarning shimish qîbiliyatiga bîg‘liq xususiyatlar.
2. Gazlamalarning o‘zidan havî, suv, bug‘ va hîkazîlarni

o‘tkazish qîbiliyatiga bîg‘liq xususiyatlari.
3. Gazlamalarning turli harîratlar ta’siriga munîsabatini

tavsiflaydigan xususiyatlar.
4. Gazlamalarning îptik xîssalari.
5. Gazlamalarning elåktrlanuvchanligi.

4.1-§. Shimish4.1-§. Shimish4.1-§. Shimish4.1-§. Shimish4.1-§. Shimish

To‘qimachilik gazlamalari suyuqlik, gaz yoki bug‘ hîlatida
bo‘lgan har xil mîddalarni shimish qîbiliyatiga ega. Bu hîlda
gazlamalarning massasi, o‘lchîvlari, mustahkamligi, bikrligi va
bîshqa xususiyatlari o‘zgaradi. To‘qimachilik gazlamalaridan
îlingan buyumlarni ishlab chiqarish va ishlatish paytlarida ular
dîim suv yoki bug‘ ta’sirida bo‘ladilar. Gazlamalarning suv yoki
bug‘ni shimish qîbiliyatini tavsiflîvchi bir nåcha xususiyatlari bîr.
Bularga gazlamalarning namligi gigrîskîpikligi, suv shimdiruv-
chanligi (kapillyarligi), suvni yutishi va hîkazîlar kiradi.

Namlik WNamlik WNamlik WNamlik WNamlik Wfffff (fîiz) — havîning haqiqiy namlik sharîitida
namunalardagi namlik miqdîrini ko‘rsatadi va quyidagi fîrmula
yordamida hisîblanadi:
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bu yårda: mx — havîning haqiqiy namligida namunaning
massasi, g; mk — mutlaq quruq namuna massasi, g.

Gigrîskîpiklik WGigrîskîpiklik WGigrîskîpiklik WGigrîskîpiklik WGigrîskîpiklik Wggggg (fîiz) — havîning nisbiy namligi 98–100
fîiz va harîrati 20 2  C sharîitdagi namunaning namligi:

Wg ,

bu yårda: mek — sinîv o‘tkazish îldidan havîning namligi 98 fîiz
bo‘lgan eksikatîrda 4 sîat mîbaynida tutib turilgan namunaning
massasi, g; mk — mutlaq quruq namuna massasi, g;

Suv shimdiruvchanligi Suv shimdiruvchanligi Suv shimdiruvchanligi Suv shimdiruvchanligi Suv shimdiruvchanligi (kapillyarlik) — bir sîat davîmida
bir uchi suvga bîtirilgan namuna bo‘yicha ko‘tarilgan suvning
balandligi bilan bahîlanadi.

Suvni yutishi Suvni yutishi Suvni yutishi Suvni yutishi Suvni yutishi Ps (fîiz) — namunani butunlay suvga bîtirilgan
hîlatda o‘ziga yutib îlgan suv miqdîrini ko‘rsatadi:

 

bu yårda: ms — namunani suvga bîtirilgan hîlatdagi massasi, g;
ml — namunaning dastlabki massasi, g.

Yuqîrida kåltirilgan xususiyatlarni båvîsita usullar yordamida
aniqlash mumkin. Bu usullar gazlamalarni quritish va ularning
ho‘l va quruq hîlatidagi massasini aniqlash asîsida yaratilgan.
Bilvîsita usullar gazlamalarning namligi o‘zgarishi bilan ularning
elåktr qarshiligi yoki sig‘imi o‘zgarishiga asîslangan.

4.2-4.2-4.2-4.2-4.2- §. O‘tkazuvchanlik§. O‘tkazuvchanlik§. O‘tkazuvchanlik§. O‘tkazuvchanlik§. O‘tkazuvchanlik

Gazlamalarning o‘zidan havî, suv, gaz, bug‘, chang, tutun
suyuqliklar, radiîaktiv nurlarini o‘tkazish qîbiliyati o‘tkazuvchanlik
dåb ataladi.

Havî oHavî oHavî oHavî oHavî o‘‘‘‘‘tkazuvchanligi tkazuvchanligi tkazuvchanligi tkazuvchanligi tkazuvchanligi — namunaning o‘zidan havî
o‘tkazish qîbiliyati bo‘lib u havî o‘tkazuvchanlik kîeffitsiånti bilan

bahîlanadi. Havî o‘tkazuvchanlik kîeffitsiånti 
3 2

pB dm m s

namunaning ikki tîmînidagi havî bîsimlarining ma’lum bo‘lgan
farq sharîitida bir såkund vaqt ichida 1 kvadrat måtrli yuzadan
o‘tgan havî hajmining miqdîrini ko‘rsatadi:
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.

Sinîvlarni o‘tkazganda na-
munaning ikki tîmînidagi havî
bîsimining farqi Dr = 5 mm suv
ustuni yoki 49 Pa ga tång bo‘ladi.
Bunday farq kiyim îstidagi havî
bîsimi bilan atrîfdagi havî bîsimi
bilan farqga mîs kåladi. Havî
o‘tkazuvchanlik gazlamalarning
tîla tarkibi, pardîzlash turi va
zichligiga bîg‘liq bo‘ladi.

Gazlamalarning havî o‘tka-
zuvchanligini bir nåcha asbîb-
larda aniqlash mumkin. Ularning
ishlash prinsipi quyidagicha
(49-rasm). Gazlamadan qirqilgan
namuna 2 kamåra 3 ustida mah-
kamlangan va shamîlparrak
(våntilatîr) yoki nasîs yordamida bu kamåradagi havî bîsimi
pasaytiriladi. Kamåradagi va atrîfdagi muhitning havî bîsim-
larining farqini manîmåtr 1 ko‘rsatadi. Namunadan o‘tgan
havî hajmi o‘lchagich 4 bilan aniqlanadi.

BugBugBugBugBug‘‘‘‘‘ o o o o o‘‘‘‘‘tkazuvchanliktkazuvchanliktkazuvchanliktkazuvchanliktkazuvchanlik — bu gazlamalarning namligi yuqîri
bo‘lgan muhitdan bug‘ni namligi past bo‘lgan muhitga o‘tkazish
qîbiliyati. Bu xususiyatning ahamiyati katta, chunki uning yor-
damida îdam tanasidan ajraladigan suv bug‘lari kiyim îstidan
chåtlashtiriladi. Suv bug‘lari gazlamalardagi g‘îvaklar îrqali ham-
da ularning gigrîskîpikligi hisîbiga o‘tadi. Bug‘ni o‘tkazish usuli
gazlamalarning zichligiga bîg‘liq bo‘ladi.

Gazlamalarning bug‘ o‘tkazuvchanligi bir nåcha ko‘rsatkich
îrqali ifîdalaniladi.

1. Bug‘ o‘tkazuvchanlik kîeffitsiånti                  bir sîat

mîbaynida bir kvadrat måtrli gazlama yuzasidan o‘tgan bug‘
massasining miqdîrini ko‘rsatadi:
.

49-rasm. Gazlamalarning
havî o‘tkazuvchanligini

aniqlash asbîbining shakli.
1 — manîmåtr;

2 — namuna; 3 — kamåra;
4 — havî o‘lchagich.
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Bug‘ o‘tkazuvchanlik kîeffitsiåntining qiymati gazlama bilan
suv îrasidagi masîfaga bîg‘liq bo‘ladi. Shuning uchun sinîvlarni
o‘tkazganda bu masîfa ilîji bîricha kam bo‘lishi kårak. Kîeffitsiånt
qiymatiga havîning harîrati va nisbiy namligi ham ta’sir etadi.
Shu sababli sinîvlarni 35 – 36  Ñ harîratda o‘tkazish taklif etiladi,
chunki bu harîrat insîn tanasining harîratiga mîs kåladi.

2. Nisbiy bug‘ o‘tkazuvchanlik B0 (fîiz) — bu bir xil sinîv
sharîitidagi gazlamadan o‘tib bug‘langan bug‘ miqdîrining (A)
îchiq suv ustidan bug‘langan bug‘ miqdîriga (B) nisbati:

Gazlamalarning suv oGazlamalarning suv oGazlamalarning suv oGazlamalarning suv oGazlamalarning suv o‘‘‘‘‘tkazuvchanligitkazuvchanligitkazuvchanligitkazuvchanligitkazuvchanligi — bu ma’lum
darajadagi bîsim ta’sirida o‘zidan suvni o‘tkazish qîbiliyati. Bu
xususiyat suv o‘tkazuvchanlik kîeffitsiånti bilan bahîlanadi. Suv

o‘tkazuvchanlik kîeffitsiånti Bn  esa bir såkund davîmida

bir kvadrat måtrga tång bo‘lgan, gazlama yuzasidan o‘tgan suv
hajmining miqdîrini ko‘rsatadi:

Uni aniqlash uchun 5 103 Pa ga tång bo‘lgan bîsim îstida
hajmi 0,5 dm3 bo‘lgan suv
gazlamadan o‘tganda sarflangan
vaqt o‘lchaniladi.

Matårialning suv oMatårialning suv oMatårialning suv oMatårialning suv oMatårialning suv o‘‘‘‘‘tishigatishigatishigatishigatishiga
qarshiligi qarshiligi qarshiligi qarshiligi qarshiligi — matåriallarning o‘zi-
dan suv o‘tishiga qarshilik ko‘r-
satish qîbiliyati. Bu xususiyatni
«pånåtrîmåtr» nîmli asbîbda
aniqlash mumkin. Matårialdan
qirqilgan namuna 2 silindr 3 ustiga
mahkamlanadi. Silindrga bîshqa
idish 1 dan suv kålib turadi va
matårialning pastki tîmîniga ta’sir
etadi. Suv bîsimi asta-såkin îsha
bîradi. Manîmåtr 4 bîsim miq-

50-rasm. Suv o‘tishga
matåriallarning qarshiligini

aniqlash uchun «hamyon» usuli.
1 — idish; 2 — namuna;

3 — silindr; 4 — manîmåtr.
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dîrini ko‘rsatib turadi. Ma’lum bîsimda suv matårialdan o‘tadi.
Namunaning yuzasida uchta tîmchi paydî bo‘lgandagi bîsim shu
matårialning suv o‘tishiga qarshiligini ko‘rsatadi.

Matåriallarning suv o‘tishiga qarshiligini «hamyon» usulida
ham aniqlash mumkin (50- rasm).

To‘rtta ustunchaga o‘rnatilgan namunaning îsilgan qismiga
suv sîlinadi va bundan bîshlab tî namunadan uchta tîmchi suv
o‘tgunga qadar sarflangan vaqt yoziladi. Ana shu vaqt matårialning
suv o‘tkazishga qarshiligini ifîdalaydi.

4.3-4.3-4.3-4.3-4.3- §. Issiqni saqlash xususiyatlari§. Issiqni saqlash xususiyatlari§. Issiqni saqlash xususiyatlari§. Issiqni saqlash xususiyatlari§. Issiqni saqlash xususiyatlari

Gazlamalarga issiqlik enårgiyasi ta’sir etganda ularda bir qatîr
xususiyatlar yuz båradi: issiqni o‘tkazish qîbiliyati, issiqni yutish
qîbiliyati, issiqlik ta’sirida o‘z xususiyatlarini o‘zgartirish yoki
saqlash qîbiliyati.

Issiqni o‘tkazuvchanlik               — bu qattiq jismlar qo‘z-

g‘almas suyuqliklar va gazlarning turli harîratdagi qismlar îra-
sidagi issiqni o‘tkazish jarayoni. Uni bahîlash uchun issiqni o‘t-
kazuvchanlik kîeffitsiånti ishlatiladi. Bu kîeffitsiånt bir sîat ichida
qalinligi bir måtr hamda o‘ng va tåskari tîmînlarining harîrat
farqi bir gradusga tång bo‘lgan gazlamaning bir kvadrat måtrli
yuzasidan o‘tgan issiqlik miqdîrini ko‘rsatadi:

Gazlamalarning issiqni saqlash xususiyati R (m2 Ê/Vt), issiqni
o‘tkazishga qarshiligi bilan ifîdalaniladi:

bu yårda: — namunaning qalinligi, m;  — issiqni o‘tkazuv-
chanlik kîeffitsiånti, Vt /(m k).

Gazlamalarning qalinligi qancha katta bo‘lsa, issiqni saqlash
xususiyati ham shuncha yaxshi bo‘ladi. Shu sababli issiqni
saqlaydigan kiyimlar ko‘p qavatli qilib tikiladi. Agar gazlamalarning
zichligi kam bo‘lsa, havî o‘tkazuvchanligi îshadi, issiqni saqlash
xususiyatlari esa yomînlashadi.

Gazlamalarning issiqni yutish xususiyatini sîlishtirma issiqlik

sig‘imi tavsiflaydi. Sîlishtirma issiqlik sig‘imi  C                   massasi
1 kg ga tång bo‘lgan gazlamaning harîratini bir darajaga îshirish

12 – Tikuvchilik materialshunosligi
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uchun sarflangan issiqlik miqdîrini ko‘rsatadi:

bu yårda: Q — issiqlik miqdîri, J; m — namunaning massasi, kg;
T0 — namunaning dastlabki harîrati, °C; Tk — namunaning
îxirgi harîrati, °C.

Gazlamalarning o‘z harîratini bir tåkis qila îlish, harîrat katta
bo‘lgan qismlaridan harîrati past bo‘lgan qismlarga uzatish
qîbiliyati harîratni kuzatib qo‘yish kîeffitsiånti          bilan
ifîdalaniladi:

       ,

bu yårda:  — issiqni o‘tkazuvchanlik kîeffitsiånti, Vt /mÊ; S —

sîlishtirma issiqlik sig‘imi,             ;  — gazlamaning  sîlishtir-
ma massasi,      .

4.4-4.4-4.4-4.4-4.4- §. Îptik xîssalar§. Îptik xîssalar§. Îptik xîssalar§. Îptik xîssalar§. Îptik xîssalar

To‘qimachilik gazlamalarining îptik xîssalari ularning yorug‘lik
îqimini miqdîr va sifat jihatidan o‘zgartirish qîbiliyatiga bîg‘liq.
Kiyim mîdålini tanlash, buyumning g‘ijimlanuvchanligi, hajmi,
o‘lchîvi va mutanîsibligining ko‘z bilan idrîk etilishi gazlama-
larning îptik xususiyatlariga bîg‘liq. Gazlamaga tushgan yorug‘lik
îqimining (P) bir qismi qaytariladi (Pr), ikkinchi qismi yutiladi
(Pa), uchinchi qismi gazlamadan o‘tadi (Pt). Bu hîlat quyidagi
kîeffitsiåntlar yordamida ifîdalaniladi:

1. Yorug‘lik îqimini qaytarish kîeffitsiånti:
.

2. Yorug‘lik îqimini yutish kîeffitsiånti:

3. Yorug‘lik îqimini o‘tkazish kîeffitsiånti:

C
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Asîsiy îptik xususiyatlar jumlasiga gazlamalarning rangi,
tîvlanuvchanligi, îppîqligi, tiniqligi kiradi.

Rang Rang Rang Rang Rang — gazlamalar yorug‘lik îqimini to‘liq ravishda yoki
tanlab yutishi mumkin. To‘liq yutishda yorug‘lik îqimining
turli xil uzunlikdagi to‘lqinlari yutiladi. Tanlab yutishda faqat
ma’lum uzunlikdagi to‘lqinlar yutiladi. Agar gazlamalar yorug‘-
lik îqimini to‘liq yutsa yoki qaytarsa axrîmatik ranglar hîsil
bo‘ladi.

Axrîmatik ranglarga îq, qîra va turli xil tuslardagi kulrang
kiradi. Agar gazlama yorug‘lik îqimini to‘liq yutsa qîra rang,
to‘liq qaytarsa — îq rang hîsil bo‘ladi. Agar yorug‘lik îqimi qisman
yutilsa — kulrang hîsil bo‘ladi. Axrîmatik ranglar yorug‘lik îqimini
qaytarish kîeffitsiånti îrqali bahîlanadi.

Agar gazlama yorug‘lik îqimidagi nurlarni tanlab yutsa,
xrîmatik ranglar hîsil bo‘ladi. Bu ranglarga axrîmatik ranglardan
bîshqa barcha ranglar kiradi. Xrîmatik ranglarning tabiiy darajasi
qilib spåktr ranglarini îlish mumkin. Xrîmatik ranglar sîvuq va
issiq ranglarga shartli ravishda bo‘linadi. Sariq, qizil, to‘q sariq
ranglar quyosh nuri, îlîv issig‘i haqida tasavvur bårganlari uchun
issiq ranglarga kiradi. Ko‘k, binafsharang, zangîri, yashil ranglar
ko‘kat, suv, îsmîn ranglarini eslatganligi uchun sîvuq ranglarga
kiradi. Îq va issiq ranglar gazlamalar sirtining afzalligini, mîdålning
tuzilishini îshkîr qiladi, insîn tanasi o‘lchamini kattalashtiradi.
To‘q va sîvuq ranglar esa aksincha, gazlama sirti ko‘rinishini va
insîn tanasi o‘lchamini yashiradi. Îch va issiq ranglardan
tayyorlangan buyumlarning ustida hamma kamchiliklari va
nuqsînlari îchiq ko‘rinib turadi. Yozgi kiyimlar uchun sîvuq
rangli gazlamalarni, qishki kiyimlar uchun esa issiq rangli
gazlamalarni ishlatish kårak.

Gazlamalar ranglari tusi, to‘yinganligi, yorqinligi bilan
tavsiflanadi, rangining bir tusda bo‘lishi esa EKS-1 markali elåktrîn
kîmparatîr asbîbida aniqlanadi.

TîvlanuvchanlikTîvlanuvchanlikTîvlanuvchanlikTîvlanuvchanlikTîvlanuvchanlik. Bu insînning ko‘zgudåk qaytarilgan va
tarqatilgan nurlardan ibîrat bo‘lgan yorug‘lik îqimini tasavvur
qilishi. Bu yorug‘lik îqimida ko‘zgudåk qaytarilgan nurlar qismi
qancha ko‘p bo‘lsa, gazlamalarning tîvlanuvchanligi ham  shuncha
katta bo‘ladi. Binîbarin, gazlamalarning tîvlanuvchanligi ularni
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hîsil qiluvchi tîlalar va iplarning tîvlanuvchanligiga, ularning
tuzilishiga va jîylashishiga, hamda gazlamalarning sirt ko‘rinishiga
bîg‘liq. Gazlamalarning tîvlanuvchanligi FB-2 markali fîtîelåktr
tîvlanuvchanlikni o‘lchîvchi asbîbda aniqlanadi.

 Îppîqlik.Îppîqlik.Îppîqlik.Îppîqlik.Îppîqlik. Gazlamaning rangi va bånuqsîn îq sirt rangi
îrasidagi umumiylik darajasini ko‘rsatadi. Gazlamalarning
îppîqligini elåktrîn kîmparatîr EKS-1 yoki fîtîelåktr FB-2
asbîblarida aniqlash mumkin.

Tiniqlik.Tiniqlik.Tiniqlik.Tiniqlik.Tiniqlik. Gazlamalar îrqali yorug‘lik îqimi o‘tishini his qilish
bilan bîg‘liq bo‘lib, gazlamaning tîlaviy tarkibi va tuzilishiga bîg‘liq.
Gazlamaning zichligi va qalinligi îshishi bilan uning tiniqligi pasayadi.

Elåktrlanuvchanlik.Elåktrlanuvchanlik.Elåktrlanuvchanlik.Elåktrlanuvchanlik.Elåktrlanuvchanlik. Bu gazlamalarning ma’lum sharîitlarda
o‘z sirtiga statik elåktr zaryadlarini to‘plash xususiyati.

Tayyorlash va fîydalanish jarayonlarida trikîtaj gazlamalari
albatta bîshqa jism sirtlariga tågadi va ishqalanadi. Natijada,
ularning sirtida birdaniga ikkita jarayon o‘tib bîradi: zaryadlar
uzluksiz to‘planadi va tarqaladi. Bu ikkala jarayonlar îrasidagi
muvîzanat buzilsa, gazlamalarning elåktrlanishi ayon bo‘ladi.

Gazlamalarning elåktrlanuvchanligi zaryadning kattaligi va
ishîrasi (musbat yoki manfiy) bilan tavsiflanadi. Zaryadlarni
to‘plash jarayoni tarqalish jarayoni bilan birgalikda o‘tgani tufayli
gazlamalar elåktrlanuvchanligining asîsiy tavsifi bu ularning
sîlishtirma elåktr qarshiligidirsîlishtirma elåktr qarshiligidirsîlishtirma elåktr qarshiligidirsîlishtirma elåktr qarshiligidirsîlishtirma elåktr qarshiligidir.

Gazlamalarning elåktrlanuvchanligi ularni hîsil qiluvchi tîlalarning
kimyoviy tuzilishi va gigrîskîpligiga, atrîfdagi havî namligiga,
o‘rilishiga bîg‘liq bo‘ladi. Ko‘pincha gazlamalarning elåktrlanuv-
chanligi — bu salbiy xususiyat. U gazlamalar va buyumlarni tayyor-
lash jarayonini qiyinlashtiradi. Kiyib yurganda esa kiyim tåz kir bo‘-
ladi, badanga yopishadi va îdam o‘zini nîqulay his qiladi.

Insîn tårisiga tågib turganda gazlamalarning musbat zaryadli
elåktr maydîni îdamning asab, yurak-tîmir turkumiga salbiy ta’sir
ko‘rsatadi. Manfiy zaryadlangan elåktr maydîni esa fîydali ta’sir
ko‘rsatadi, råvmatizm kabi kasalliklarni davîlashda yordam båradi.

Gazlamalarning elåktrlanuvchanligini kamaytirish uchun
elåktrlanishga qarshilik ko‘rsatuvchi maxsus mîddalar (anti-
statiklar) bilan ishlîv båriladi yoki tîlalar aralashmasini tayyor-
laganda bir-birini nåytrallaydigan tîlalar tanlanadi.

Gazlamalarning elåktrlanuvchanligi IVZ-1 markali elåktr
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zaryadlarining kattaligi va ishîrasini o‘lchîvchi asbîbda aniqlanadi.
Gazlamalarning sîlishtirma elåktr qarshiligini aniqlashda esa
IESTP-1 markali asbîbidan fîydalaniladi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Matîlarning shimish qîbiliyatiga bîg‘liq xususiyatlarini izîhlang.
2. Matîlarning o‘zidan havî, suv, bug‘ va hîkazîlarni o‘tkazish

qîbiliyatiga bîg‘liq xususiyatlari qanday?
3. Matîlarning turli harîratlar ta’siriga munîsabatini tavsiflaydigan

xususiyatlarini tahlil eting.
4. Matîlarning îptik xîssalarini izîhlang.
5. Matîlarning elåktrlanuvchanligi dåganda nimani tushunasiz?

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Shimish, o‘tkazuvchanlik, îptik xususiyati, gigrîskîplik, elåktr
xususiyati, yutiluvchanlik, havî o‘tkazuvchanlik, bug‘ o‘tkazuv-
chanlik, suv o‘tkazuvchanlik, suv o‘tkazmaslik, chang îluvchanlik,
axrîmatik rang.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U.M., Qulmatov M.Q., Ochilov T.A., Rahimov
F.X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent, 2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèàëî-
âåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1991.
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5-§. Tikuvchilik matåriallarining kirishishi5-§. Tikuvchilik matåriallarining kirishishi5-§. Tikuvchilik matåriallarining kirishishi5-§. Tikuvchilik matåriallarining kirishishi5-§. Tikuvchilik matåriallarining kirishishi

Tikuvchilik buyumlari yuvilganda, ho‘llanganda, ho‘llab
dazmîllanganda, nisbiy namligi katta bo‘lgan havîda saqlanganda
matîlarning o‘lchîvlari o‘zgaradi. Ana shunday o‘lchîvlarning
o‘zgarishi matîlarining kirishishi kirishishi kirishishi kirishishi kirishishi dåb ataladi.

Bu jarayonda ko‘pincha matåriallarning o‘lchîvlari kich-
rayadi. Bu hîldagi kirishish musbat kirishish musbat kirishish musbat kirishish musbat kirishish musbat kirishish dåb ataladi.
Ayrim matåriallarning o‘lchîvlari îshadi. Shunday kirishish
manfiy kirishish manfiy kirishish manfiy kirishish manfiy kirishish manfiy kirishish dåb ataladi. Tikuvchilikda matåriallarga
namlab-isitib ishlîv bårgan paytda ham uning o‘lchîvlari
kichrayadi (kirishtirib dazmîllash jarayoni) yoki îshadi (cho‘zib
dazmîllash jarayoni). Namlab isitib ishlîv bårgandagi kirishish
majburiy kirishishmajburiy kirishishmajburiy kirishishmajburiy kirishishmajburiy kirishish dåb ataladi. Majburiy kirishtirish
yordamida tikuvchilik buyumlariga ma’lum kårakli shakl
båriladi. Majburiy kirishtirish yordamida tikuvchilik buyumlariga
ma’lum kårakli shakl båriladi. Majburiy kirishtirishdan bîshqa
kirishishlar matårallarning salbiy ko‘rsatkichlaridir. Matåriallarning
kirishishi natijasida ulardan tikilgan buyum va buyum
qismlarining kichrayishi va shakli buzilishi mumkin. Agar
buyumning asîsiy matåriali, astari va qatlami turlicha kirishsa,
kiyimning tashqi ko‘rinishi yomînlashadi, unda g‘ijimlar va
burmalar paydî bo‘ladi. Kirishishiga ko‘ra tikuvchilik matåriallari
uchta guruhga bo‘linadi (20- jadval).

20-jadval

Kirishish må’yorlariKirishish må’yorlariKirishish må’yorlariKirishish må’yorlariKirishish må’yorlari

r/t

adziîf,iralroy’åmhsihsiriK

gninhuruG
imîn

ralîtaM jatîkirT

adnaT
-an‘oy
adihsil

qîqra
-an‘oy
adihsil

-aly‘ob
isam
ahciy‘ob

-adn‘ok
ignal
ahciy‘ob

.1 5,1 5,1 0,2 0,3 nagidyamhsiriK
ahcatr‘O
nagidahsirik
nagidahsiriK

.2 5,3 0,2 0,6/0,5 0,8/0,7

.3 0,5 0,2 0,01 0,51

Kirishish meíyorlari, foizda

Tanda
yoëna-
lishida

arqoq
yoëna-
lishida

boëyla-
masi

boëyicha

koënda-
langi

boëyicha

Kirishmaydigan
Oërtacha

kirishadigan
Kirishadigan
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Suratda — bo‘ylamasiga to‘qilgan, maxrajda — ko‘ndalang
to‘qilgan trikîtaj matîlari uchun.

Matåriallarning kirishishiga bir nåcha sabab bîr:
1. To‘qimachilik va tikuvchilik jarayonining barcha bîsqich-

larida (yigirish, to‘qish, pardîzlashda, o‘lchîvlarni aniqlashda,
bichishda) matåriallarni hîsil qiluvchi tîla   va  iplar dîim tîrtilib
turadi. Matårialni ho‘llaganda  tîla  va iplar bo‘shashib o‘zining
dastlabki  hîlatiga  qaytishga  intiladi.

21-jadval

Kirishishni aniqlash usullariningKirishishni aniqlash usullariningKirishishni aniqlash usullariningKirishishni aniqlash usullariningKirishishni aniqlash usullarining
asîslariasîslariasîslariasîslariasîslari

Matårial
turi

Namuna
shakli va
o‘lchîv-
lari, mm

Nazîrat
masî-
fasi,
mm

Ishlîv bårish tartibi

Ip va
zig‘ir
tîlali

matîlar

Jun
matîlari

Ipak
matîlari

2 namuna

Tanda
va arqîq
bo‘yicha
3 tadan
namuna
50½350
îlinadi.

200

220

150

yuvish

ivitish

yuvish

T = 30 min davîmida
yuvish mashinasida
1 l suvga 4 g sîvun
va 1 g sîda sîlingan
eritmada yuviladi.

Eritmaning harîrati
t = 70–80°Ñ ga tång
bo‘ladi. Yuvilgandan
kåyin namuna tîza

suvda 2 min
davîmida chayiladi

va quritiladi.

T = 1 sîat; t = 18–20°Ñ.
Tîza suv tåzlashtirilgan
usulda: T = 20 min;

t = 55–60°Ñ.
Tîza suv.

T = 30 min;
t = 55–60°Ñ;

1 litr suvga 2 g sîvun,
2 min davîmida

chayiladi va quritiladi.

Ishlîv
bårish turi
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2. Namlik ta’sirida tîlalar va iplar namni o‘ziga tîrtadi.
Natijada ular shishadi va kaltalashadi. Kuchli taranglangan ip
turkumlari o‘zarî bukilishini o‘zgartiradi.

Matåriallarning kirishishini kamaytirish uchun tîlalar tar-
kibiga namni kam shimadigan tîlalar qo‘shiladi, kångaytirish,
bug‘lash, maxsus kirishtirish mashinalarida ishlîv bårish, ki-
rishmaydigan yoki kam kirishadigan qilib maxsus pardîzlash
usullari qo‘llaniladi.

Trikîtaj matîlari DavST 13711-82 standartiga asîsan kirishishi
aniqlanadi. Sinîv ishlarini îlib bîrish uchun 300 300 mm

o‘lchamli namuna qirqib îlinadi
va UT-1 asbîbida trikîtaj matîla-
rining kirishishi aniqlanadi (51-
rasm). UT-1 asbîbi barabanli
yuvish vannasi 1, siqish uchun
såntrifuga 2, quritish kamårasi
3, tåkislab siqish mîslamasi 4 va
suv qizdirgich 5 dan ibîrat. Vaqt
va suv harîratini nazîrat qilish
uchun elåktr kîntaktli tårmî-
måtr 6 va vaqt rålåsi 7 jîylash-
tirilgan. Îlinadigan namunaning
massasi 400 20 g bo‘lishi hamda
qo‘shimcha matåriallar uchun
pîlîtnî îlinadi. Yuvuvchi

51- rasm. UT-1 asbîbining
ko‘rinishi.

21- jadval (davomi)

Jun tîlali matîlar uchun
t = 30°Ñ qîlganlariga
t = 40°Ñ. 12 dm3 suvga
36 g yuvish kukuni.

T = 9 min — ivitilgandan
kåyin, T=1 min — yuviladi.

So‘ng T = 3
min–chayiladi va quritiladi.

t = 40°Ñ; 1 l suvda
3 g sîvun va 2 g sîda.

T = 15 min.
2 min — chayiladi.

ivitish-
yuvish

yuvish

220

200

1 na-
muna

3 na-
muna

Tri-
kîtaj
matî-
lari

Nîto‘-
qima

matîlar
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suyuqlik kînsåntratsiyasi 3      yuvish pîrîshîgidan ibîrat

bo‘ladi. Jun tîlali trikîtaj matîsi 30 2 C yuvish suyuqligi
harîratida, bîshqa turdagi matîlar 40 2 C harîratda îlib
bîriladi.

Sinîv ishlarini îlib bîrishda UT-1 asbîbiga 12 dm3 miqdîrdagi
suv sîlinadi, 36 2 g yuvish pîrîshîgi qo‘shiladi va namuna
yuklanadi. Birinchi bîsqichda namuna 9 0,5 min davîmida
ho‘llaniladi, kåyin 30 min-1 chastîtali barabanda 1 0,1 min
davîmida yuviladi. Yuvish ishlari tugagandan kåyin, yuvishda
ishlatilgan suv îlib tashlanib, tîza suv sîlinadi. Suv harîrati
20 4 C, yuvish vaqti 3 min, ya’ni barabanni aylantirganda
0,5 min, barabanni aylantirmaganda 2,5 min bo‘ladi. Yuvish ikki
marîtaba amalga îshiriladi. Kåyin, namuna såntrafugada 1 min
davîmida siqiladi va quritish kamårasiga sîlinadi. Quritish
kamårasidagi harîrat 55 10 C bo‘ladi. Quritilgan namuna 20 s
davîmida 90 15 C harîratda siqiladi — sun’iy va sintåtik iplardan
îlingan matî uchun; paxta va zig‘ir iplaridan îlingan matî uchun
esa harîrat 180 20 C. Siqilgan namuna 2 sîat davîmida
DavST 8844 – 75 standarti bo‘yicha bålgilangan sharîitda ushlab
turiladi va bålgilar îrasidagi masîfa o‘lchanib, namunaning
kirishishi aniqlanadi.

Matîlar kirishishini aniqlash usullarining asîslari quyidagicha.
Ma’lum o‘lchîvda qirqilgan namunada nazîrat qilinadigan
ma’lum miqdîrdagi masîfa bålgilangandan kåyin u ho‘llanadi
yoki yuviladi. Quritilgandan kåyin nazîrat qilinadigan masîfa
o‘lchanadi.

Kirishish eni Ke, uzunligi KL, yuzasi KS va Kx  hajmi bo‘yicha
bo‘lishi mumkin:
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bu yårda: Ló1, Le1, S1, V1 — namunaning uzunligi, eni, yuzasi va

hajmi bo‘yicha bîshlang‘ich chiziqli o‘lchamlari;
Ló2, Le2, S2, V2 — namunalarning kirishishidan kåyingi

o‘lchamlari.
Namunalarga ishlîv bårish turi matîning tîlaviy tarkibiga

bîg‘liq bo‘ladi.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Gazlamalarning kirishish usulini båring.
2. Gazlamalarning ho‘llab-dazmîllashda shakl îlish xususiyati

qanday?
3. Gazlamalarning kirishishini kamaytiradigan usullarni kåltiring.
4. Gazlamalarning kirishishini aniqlaydigan fîrmulalarni båring.

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Kirishish, issiqlik va nam ta’sirida kirishish, dazmîllash,
kirishishni kamaytirish, yuza bo‘yicha kirishish, hajm bo‘yicha
kirishish, gazlamaning uzunligi bo‘yicha kirishish.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

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

3. Matmusayev U. M., Qulmatov M. Q., Ochilov T. A., Rahi-
mov F. X., Jo‘rayev Z. B. Materialshunoslik. «Ilm Ziyo», Toshkent,
2005.

4. Îchilîv T. A., Qulmatîv M. Q., Abdullina F. J. V 540600
«Yångil sanîat mahsulîtlari tåxnîlîgiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun
«Yångil sanîat mahsulîtlari matårialshunîsligi» fani bo‘yicha
ma’ruzalar matni. Tîshkånt. TTYSI, 1999.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

6. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèàëî-
âåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1991.
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VII  B Î BVII  B Î BVII  B Î BVII  B Î BVII  B Î B

TIKUVCHILIK MATÅRIALLARININGTIKUVCHILIK MATÅRIALLARININGTIKUVCHILIK MATÅRIALLARININGTIKUVCHILIK MATÅRIALLARININGTIKUVCHILIK MATÅRIALLARINING
ASSÎRTIMÅNTI VA NÀVINI ÀNIQLÀSHASSÎRTIMÅNTI VA NÀVINI ÀNIQLÀSHASSÎRTIMÅNTI VA NÀVINI ÀNIQLÀSHASSÎRTIMÅNTI VA NÀVINI ÀNIQLÀSHASSÎRTIMÅNTI VA NÀVINI ÀNIQLÀSH

Matåriallarning turlari assîrtimånt so‘zi bilan bålgilanadi.
Assîrtimånt — bu inglizcha so‘z bo‘lib, u «kîmplåks» yoki «to‘p-
lam» ma’nîsini bildiradi.

Turli ishlanishdagi va vazifadagi matåriallarning birîr-bir jinsli
bålgisiga ko‘ra jamlanuviga assîrtimånt dåyiladi.

Ishlab chiqarish usuliga ko‘ra tikuvchilik matåriallari to‘qima
(gazlamalar), trikîtaj, nîto‘qima va bîshqa matåriallarga bo‘li-
nadi. Shundan tikuvchilikda eng kång qo‘llaniluvchi gazlama-
lardir. Tikuv kîrxînalarida turli artikuldagi gazlamalar ishlati-
ladi.

1-1-1-1-1- §. Paxta tolali gazlamalar assortimenti§. Paxta tolali gazlamalar assortimenti§. Paxta tolali gazlamalar assortimenti§. Paxta tolali gazlamalar assortimenti§. Paxta tolali gazlamalar assortimenti

To‘quvchilik sanoatida ishlab chiqarilayotgan gazlama turlari
ichida  ip gazlamalari alohida  o‘rinda  turadi.  Ularning asosiy
qismini klassik paxta tolasidan ishlab chiqarilgan turlari tashkil
qiladi. Biroq ular bilan birga paxta tolasi viskoza, lavsan, nitron
tolalari bilan aralashmasidan olinuvchi gazlamalar ham keng
tarqalgan. Har yili ishlab chiqariladigan paxta tolali gazlamalar-
ning (ip gazlamalar) 10–12 foizi yangi tuzilishdagi va pardoz-
lanishdagi gazlamalar hisobiga o‘zgaradi.

Ip gazlamalari karda yigirish, qayta tarash yoki apparat usulida
olingan turli tuzilishdagi (yakka, pishitilgan, shakldor, aralash tolali
tarkibida va hokazo) va chiziqli zichligi 5,88 dan to 263,2 teksgacha
bo‘lgan iplardan ishlab chiqariladi.

Ip gazlamalari turli rangdagi, shakldagi va o‘lchamdagi gul
bosilgan, sidirg‘a rangli, oqartirilgan, chipor va  oqartirilmagan
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xom holda ishlab chiqariladi. Shu jumladan maxsus pardozlashlar
ham qo‘llaniladi.

Ip gazlamalari turli maqsadlar uchun ishlatiladi. Ular ichki
kiyim; erkaklar, ayollar va bolalar ko‘ylagi; kundalik, maxsus va
sport kiyimlari; astar, qat; pardalik va hokazolar sifatida ishlatiladi.
Ip gazlamalari turmushda hamma vaqt zarur va keng ishlatiluvchi
gazlamalardir, chunki ularning gigiyenik xossalari (gigroskopikligi,
havo o‘tkazuvchanligi va boshqalar) yaxshi, tashqi ko‘rinishi
chiroyli, mustahkamligi, turli deformatsiyalar ta’siriga chidamliligi
yuqori, yengil yuviladi, tez quriydi, yaxshi dazmollanadi. To‘-
quvchilik buyumlarini tayyorlaganda deyarli hech qanday qiyin-
chilik tug‘ilmaydi. Bichish to‘shamiga yaxshi taxlanadi, siljuv-
chanligi kam, bichish jarayonida surilmaydi va qiyshaymaydi,
qirqilgan joydan iplari to‘kilmaydi, tikish paytida iplari ignalar
bilan shikastlanmaydi, choklar yonidagi iplari siljimaydi. Biroq ip
gazlamalari ko‘p g‘ijimlanadi, ishqalanishga   chidamliligi
kam, yuvganda kirishadi. O‘sha xususiyatlarni yaxshilash uchun
ip gazlamalari paxta  va  sintetik  tolalari aralashmasidan ishlab
chiqarilayapti.

Keng tarqalgan ip gazlamalarning tavsiflariKeng tarqalgan ip gazlamalarning tavsiflariKeng tarqalgan ip gazlamalarning tavsiflariKeng tarqalgan ip gazlamalarning tavsiflariKeng tarqalgan ip gazlamalarning tavsiflari. Amaliy preys-
kurantda 1300 dan ortiq artikuldagi turmushda va texnikada
ishlatiluvchi ip gazlamalari kiritilgan bo‘lib, ular 17 guruhga
ajratilgan. Bulardan eng keng ishlatiladigan ip gazlamalari 1–6
guruhlarni tashkil qiladi.

Birinchi guruh — chit gazlamalarBirinchi guruh — chit gazlamalarBirinchi guruh — chit gazlamalarBirinchi guruh — chit gazlamalarBirinchi guruh — chit gazlamalar. Chit — klassik ip
gazlamalaridan biri. Uni ishlab chiqarish hajmi bo‘yicha ayollar
va erkaklar ko‘ylagibop gazlamalardan keyin ikkinchi o‘rinda
turadi. Chit polotno o‘rilishda tanda va arqoq yo‘nalishi chiziqli
zichligi 15,4–20 teks bo‘lgan karda yigirish usulida olingan
iplardan ishlab chiqariladi. Chitlarning eni 62–100 sm, yuza zichligi
92–110 g/m2 bo‘ladi. Chit gazlamalari pardozlanishiga ko‘ra gul
bosilgan, sidirg‘a rangli bo‘ladi. Qo‘llanilishi turlicha. Shu
jumladan ayollar va bolalar kiyadigan kiyimlar, erkaklar ko‘ylagi,
ichki kiyimlar va choyshablar.

Ikkinchi guruh — surp gazlamalariIkkinchi guruh — surp gazlamalariIkkinchi guruh — surp gazlamalariIkkinchi guruh — surp gazlamalariIkkinchi guruh — surp gazlamalari. Surp — chitga
nisbatan dag‘alroq, yuza zichligi 124–160 g/m2, polotno o‘rilishida
sidirg‘a  rangli va  gul bosilgan holda ishlab chiqariluvchi ip
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gazlamadir. Tanda va arqoq iplarining chiziqli zichligi 22–50
teks. Eni 80–150 sm. Gul bosilgan surplar bolalar kostum-
shimlariga, ayollar va erkaklar ko‘ylagiga ishlatiladi. Sidirg‘a rang-
lilari esa maxsus ichkiyimlariga, ustki kiyimlarning cho‘ntak-
larida va qotirma qismlar (bo‘ylamalar) sifatida ishlatiladi.

Uchinchi guruh — choyshabbop gazlamalarUchinchi guruh — choyshabbop gazlamalarUchinchi guruh — choyshabbop gazlamalarUchinchi guruh — choyshabbop gazlamalarUchinchi guruh — choyshabbop gazlamalar. Bu guruhga
kiruvchi gazlamalar uchta guruhchaga bo‘linadi: surp guruhchasi,
mitkal guruhchasi va maxsus gazlamalar guruhchasi.

Choyshabbop surplarChoyshabbop surplarChoyshabbop surplarChoyshabbop surplarChoyshabbop surplar — oddiy surplardan o‘zining pardozi
bilan farqlanib, u oqartirilgan holda ishlab chiqariladi va
choyshablar, tibbiyot xodimlari va oziq-ovqat savdosi bilan shug‘ul-
lanuvchilarning maxsus kiyimlari uchun ishlatiladi.

Mitkal guruhchasiga Mitkal guruhchasiga Mitkal guruhchasiga Mitkal guruhchasiga Mitkal guruhchasiga kiruvchi choyshabbop gazlamalar
xom holda (oqartirilmagan) mitkal deb ataladi. Mitkal tuzilishi
chitnikiga o‘xshaydi. Mitkal asosida mayin pardozlangan holda
(appret miqdori 1,5 foizdan kam) muslin nomli, appret miqdori
1,5–2,5 foiz bo‘lsa, mitkal nomli, appret miqdori 2,5–3
foizdan oshsa madapolam nomli gazlamalar olinadi. Bu
guruhchaga kiruvchi gazlamalar choyshabbop surpdan yupqa,
yuza zichligi 45–110 g/m2, eni 75–150 sm gacha bo‘ladi. Tan-
da va arqoq iplarining yo‘g‘onligi 11,8–20,0 teks. Uchala
gazlamalar polotno o‘rilishida to‘qiladi. Oqartirilgan yoki ochiq
rangga sidirg‘a qilib pardozlanadi. Muslin gazlamasidan tungi
ko‘ylaklar uchun, mitkal va madapolamdan choyshablar ishlab
chiqariladi.

Bu gazlamalarda  qayta  tarash usulida  yigirilgan iplar
ishlatiladi. Shu sababli bu gazlamalar yupqa va mayin.

Maxsus guruhchasiga Maxsus guruhchasiga Maxsus guruhchasiga Maxsus guruhchasiga Maxsus guruhchasiga «grinsbon» va «tiklastik» nomli oqar-
tirilgan gazlamalar kiradi. Grinsbonning o‘rilishi teskari sarja. Tik-
lastik atlas o‘rilishida ishlab chiqariladi. Bu gazlamalarning tanda
va arqoq iplariga chiziqli zichligi 25–36 teksli karda yigirish usulida
olingan iplar ishlatiladi. Bu gazlamalar mudofaa xodimlarining
ichki kiyimlari uchun ishlatiladi.

ToToToToTo‘‘‘‘‘rtinchi guruhga rtinchi guruhga rtinchi guruhga rtinchi guruhga rtinchi guruhga satin o‘rilishidagi satin gazlamalari ki-
radi. Bu guruh gazlamalarning tuzilishida  ishlatilgan iplarning
turiga ko‘ra ikkita guruhchaga bo‘linadi: karda yigirish usulida
va qayta   tarash usulida  olingan iplardan ishlab chiqarilgan
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satinlar. Birinchi guruhchadagi satinlarni chiziqli zichligi 15,4 –
18,5 teksga teng  bo‘lgan  karda iplaridan ishlab  chiqariladi.
Yuza zichliklari 124 –150 g/m2. Ikkinchi guruhchadagi satinlar
tanda yo‘nalishida 10 –15,4 teks, arqoq yo‘nalishida 8,5 – 11,8
teks bo‘lgan qayta tarash usulida  olingan iplardan iborat.  Yuza
zichligi 114 – 130 g/m2.

Satin gazlamalarida arqoq yo‘nalishidagi zichligi va to‘ldirilichi
tanda yo‘nalishidagiga nisbatan salkam ikki barobar ko‘p bo‘ladi.
Shuning uchun ularning sirti silliq, o‘ng tomonidan ko‘rinishi
yaltiroq bo‘ladi.

Xuddi shunday ip gazlamalarning atlas o‘rilishdagisi «lastik»
deb ataladi.

Satin va lastik gazlamalarining eni 60 – 100 sm. Ular sidirg‘a
rangli, gul bosilgan va kamdan kam hollarda oqartirilgan bo‘lishi
mumkin.

Satin va lastiklar ayollar xalatlari va ko‘ylaklari, ko‘rpa va yostiq
jildlari, sidirg‘a ranglari esa astarlik va maxsus kiyimlar uchun
ishlatiladi.

Beshinchi guruhgaBeshinchi guruhgaBeshinchi guruhgaBeshinchi guruhgaBeshinchi guruhga ————— kokokokoko‘‘‘‘‘ylakbop gazlamalar kiradiylakbop gazlamalar kiradiylakbop gazlamalar kiradiylakbop gazlamalar kiradiylakbop gazlamalar kiradi. Ip
gazlamalarining assortimentida bu guruh asosiy, eng katta va ko‘p
xildagi gazlamalardan tashkil topgan. U to‘rt guruhchaga bo‘li-
nadi: a) yozgi; b) mavsumiy; d) qishki; e) sun’iy ipakni qo‘shib
ishlab chiqarilgan. Yozgi va mavsumiy ko‘ylakbop gazlamalar
assortimentida hamisha yangi turlari ishlab chiqariladi.

Ko‘ylakbop gazlamalarning ko‘pi karda yigirishda olingan
yakka va pishitilgan iplardan ishlab chiqariladi. Eng sifatli gaz-
lamalarda esa yo‘nalishlarining birida yoki ikkalasida qayta tarash
usulida olingan iplar ishlatiladi. Ba’zi gazlamalarda  shakldor
iplar ham ishlatiladi. Gazlamalarning tashqi ko‘rinishini va
xususiyatlarini yaxshilash uchun paxta  ipiga kimyoviy tola
yoki iplari qo‘shiladi, mayda gulli o‘rilishlar ishlatiladi, pardoz-
lashda maxsus ishlovlar beriladi.

Yozgi Yozgi Yozgi Yozgi Yozgi guruhchadagi gazlamalar jumlasiga yupqa, yengil, havo
o‘tkazuvchanligi yuqori bo‘lgan gazlamalar kiradi: batist, markizet,
mayya, volta, vual, kiseya kabi gazlamalar.

BatistBatistBatistBatistBatist — juda mayin, yupqa, ishqoriy ishlov berilgan, polotno
o‘rilishdagi gazlamadir. U oqartirilgan, ochiq rangga sidirg‘a
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bo‘yalgan, tagi oq rangda mayda gulli qilib pardozlangan holda
ishlab chiqariladi. Uning yuza zichligi 68 – 75 g/m2, eni 80 sm,
ishlab chiqarish uchun qo‘llanilgan ipining yo‘g‘onligi qayta
tarash usulida  olingan 10 teksli ip tanda  iplari bo‘yicha, 8,5
teksli  ip arqoq  iplari  bo‘yichadir.

Markizet Markizet Markizet Markizet Markizet — qayta tarash usuli bilan olingan yo‘g‘onligi 5,9
teksli ikki qavatlab pishitilgan iplardan polotno o‘rilishida ish-

lab chiqariladi. Yuza zichligi — 76 g/m2, eni — 80 sm.
Mayya gazlamasini ishlab chiqarish uchun tanda bo‘yicha

15,4 teks, arqoq bo‘yicha 11,8 teksli iplar ishlatiladi. O‘rilishi —

polotno. Yuza zichligi — 78 g/m2, eni — 80 sm.
VoltaVoltaVoltaVoltaVolta — eng yupqa va mayin, ancha tiniq, polotno o‘rilishi-

dagi, qayta tarash usulida olingan yo‘g‘onligi 8,33 – 10 teksga
teng bo‘lgan iplardan ishlab chiqariladigan gazlama.  Ishqoriy
ishlov berilib, gul bosilgan holda pardozlangan bo‘ladi.

Vual — qayta tarash usuli bilan olingan ingichka va maxsus
eshilishlar soniga ega, yo‘g‘onligi tanda va arqoq iplari bo‘yicha
11,8 teksli ipdan mayda gulli (krep) o‘rilishida ishlab chiqariladi.
Uning yuza zichligi — 67 g/m2, eni — 90 sm, pardozlanish
jarayonida ishqoriy ishlov beriladi va gul bosiladi.

Mavsumiy Mavsumiy Mavsumiy Mavsumiy Mavsumiy ko‘ylakbop gazlamalar karda va qayta tarash
usuli bilan olingan iplardan ishlab chiqariladi. Bu guruhchaga
kiruvchi gazlamalar yozgi guruhchadagilarga nisbatan biroz
qalin, zich va og‘irroqdir (yuza zichliklari 220 g/m2 gacha bo‘-
ladi).

Mavsumiy ko‘ylaklarga mos keladigan gazlama turlari
quyidagilar: shotlandka, sherstyanka, kashemir, poplin, tafta va
hokazolar.

ShotlandkaShotlandkaShotlandkaShotlandkaShotlandka — yo‘l-yo‘l va katak gazlama bo‘lib, uning
o‘rilishi polotno yoki sarja turidadir. Uning yuza zichligi 100 –
158 g/m2, eni — 105 sm, ishlatiladigan iplarining chiziqli zichligi
18,5 –20 teks.

SherstyankaSherstyankaSherstyankaSherstyankaSherstyanka — karda usulida olingan chiziqli zichligi 25 –
29 teksli iplardan mayda  gulli (krep) o‘rilishida  ishlab chiqarilgan
gazlama. Uning sirti notekis, xuddi jun gazlamalar sirtini esla-
tadi. Uning yuza zichligi — 130 g/m2, eni — 80 sm. Pardozla-
nishi gul bosilgan bo‘ladi.
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Kashemir — sidirg‘a rangli yoki gul bosilgan, sarja o‘rilishidagi
mayin pardozlangan gazlama. Yuza zichligi — 130 g/m2, eni —
100 sm. Iplarining yo‘g‘onligi — 15,4–18,5 teks.

Poplin — qayta tarash usulida yigirilgan pishitilgan ipdan
polotno o‘rilishida to‘qilgan gazlama. Tanda bo‘yicha zichligi
arqoqnikiga nisbatan ko‘proq bo‘lgani natijasida gazlama sirtida
eniga ketgan yo‘l-yo‘l chiziqlari hosil bo‘ladi, yuza zichligi —
100–120 g/m22, eni — 75 sm.

Tafta — polotno o‘rilishidagi zich tuzilishli gazlama. Sirtida
chandiqsimon tovlaniluvchi naqshlar mavjud. Bunday naqshlar
tanda iplariga qayta tarash usulida olingan ingichka (7,5 teks),
arqog‘iga esa yo‘g‘on (20 teks) iplar ishlatilishi natijasida hosil
bo‘ladi. Uning yuza zichligi 114–140 g/m2, eni — 80–100 sm.
Pardoziga ko‘ra poplin va tafta gazlamalari oqartirilgan, sidirg‘a
rangli va gul bosilgan holda bo‘ladi. Ba’zi taftalarning tarkibida
67 foizgacha lavsan tolasi bo‘lishi mumkin. Bu ikkala gazlamalar
asosan erkaklar ko‘ylagi uchun ishlatiladi.

Aynan shu guruhchaga bir qator har xil turdagi erkaklar
ko‘ylagibop gazlamalar kiradi, ular odatda polotno yoki aralash
o‘rilishda oqartirilgan, sidirg‘a rangli yoki har xil rangdagi
iplardan to‘qilgan qilib ishlab chiqariladi. Bunday gazlamalarning
tolali tarkibida 33 foizgacha lavsan tolasi mavjud. Bu gazla-
malarning g‘ijimlanmasligi va kiyim shaklini saqlash xossalari
yuqori bo‘ladi.

Ko‘ylakbop gazlamalarning qishki turlaridan issiqni yaxshi
saqlashlik xususiyati talab qilinadi. Shuning uchun bu guruh-
chadagi gazlamalar apparat yigirish usulida olingan iplardan
sirti taralgan tukli qilib ishlab chiqariladi. Bu guruhchaga
flanel, bumazeya, bayka nomli paxmoq tuzilishdagi gazlamalar
kiradi.

Flanel — sidirg‘a rangli, gul bosilgan yoki oqartirilgan
pardozdagi, polotno yoki sarja o‘rilishdagi gazlama bo‘lib, uning
yuza zichligi 180–257 g/m2, eni 58–95 sm. Flanelning ikkala
tomonida taralgan tuklari mavjud.

Bumazeya gazlamasi asosan sarja o‘rilishida to‘qiladi. Taral-
gan tuk faqat bir tomonida (teskarisida) bo‘ladi. Uning tanda
iplarining  yo‘g‘onligi 18,5 teks, arqoq iplarining  esa   yo‘g‘onligi
50 teks  bo‘ladi.  Yuza  zichligi  160–180  g/m2.
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Bayka — flanelga o‘xshash ikkala tomonida taralgan tukli
tuzilishda bo‘ladi. Lekin uning o‘rilishi murakkab 1, 5 qavatli
bo‘ladi. Shuning uchun u qalin va og‘ir, yuza zichligi 180–
360 g/m2 bo‘ladi. Pardozlanishi —  sidirg‘a rangli yoki xom
holda bo‘ladi.

Flanel bilan bumazeya gazlamalari chaqaloqlarning qishki
kiyimchalariga, ayollarning xalatlari, ayollar va erkaklar ko‘ylaklari
uchun, bayka esa harbiylarning ichki kiyimi va shifoxonalarda
kiyiladigan xalatlar uchun qo‘llaniladi.

Sun’iy ipakni qo‘shib ishlab chiqarilgan ip gazlamalarning
tandasida paxta tolasidan olingan ip, arqog‘ida esa viskoza yoki
atsetat yaltiroq kompleks iplari ishlatiladi. Bu gazlamalar yirik va
mayda gulli o‘rilishda ishlab chiqariladi. Shu sababli bu gaz-
lamalarning sirtida ajoyib tovlanuvchi naqsh hosil bo‘ladi.
Pardozlanishi — sidirg‘a rangli, oqartirilgan yoki gul bosilgan holda
bo‘ladi. Enlari — 62–95 sm. Yuza zichligi — 95–110 g/m2. Bu
guruhchaga «ko‘ylakbop» deb atalgan gazlamalar kiradi.

Oltinchi guruhga kiyimbop gazlamalar mujassamlangan.
Bularning jumlasiga kostum-shim, palto, kurtka, plash va max-
sus kiyimlarni tikish uchun qo‘llaniluvchi zich to‘qilgan, ishqa-
lanishga chidamli va mustahkam gazlamalar kiradi. Ularning
ichida sidirg‘a rangli va turli xil rangli iplardan to‘qilgan gazlamalar
ko‘p miqdorini tashkil qiladi. Kiyimbop gazlamalar asosan karda
usulida yigirilgan yakka (25–70 teks) yoki pishitilgan (15,4
teks 2–25 teks 2) iplardan ishlab chiqariladi. Oxirgi payt-
larda kiyimbop gazlamalarning tolali tarkibiga kimyoviy tolalar
kiritiladi. Pardozlanish jarayonida ishqorli, g‘ijimlanmaydigan va
kirishmaydigan maxsus ishlovlar beriladi.

Kiyimbop guruhi to‘rtta guruhchalarga bo‘linadi: a) sidirg‘a
rangli; b) maxsus; d) qishki; e) har xil rangli iplardan to‘qilgan va
chipor (melanj) gazlamalar guruhchalariga.

Sidirg‘a rangli guruhchaga klassik gazlamalar kiradi: diagonal,
moleskin, reps.

Diagonal — sarja o‘rilishdagi maxsus ich kiyimlari uchun
qo‘llaniluvchi gazlama. Tandasida 42 teksli, arqog‘ida 29–72 teksli
iplar ishlatiladi. Yuza zichligi 180 – 380 g/m2, eni  67–100 sm.
Ayrim  artikullarida  12–15  foiz  kapron  tolasi  qo‘shiladi.

13 – Tikuvchilik materialshunosligi
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Moleskin — sidirg‘a rangli yoki kam miqdorda oqartirilgan,
ishqoriy ishlov berilgan gazlama. O‘rilishi — kuchaytirilgan satin.
Shu sababli, tolali tarkibida 15 foiz kapron tolasi mavjudligi va
tanda yo‘nalishida pishitilgan iplarni ishlatishi tufayli bu
gazlamaning ishqalanishga chidamliligi juda yuqori bo‘ladi. Eni
65–110 sm, yuza zichligi 220–330 g/m2. Ishlatilishi dia-
gonalnikidek.

Reps gazlamasining arqog‘iga yo‘g‘on (29 teks 2), tandagisiga
esa ingichka (18,5 teks) iplarni ishlatilgani uchun uning sirtida
bikr ko‘ndalang yo‘llari bor. O‘rilishi — polotno. Yuza zichligi
180–220 g/m2.

Plashlar tikish uchun ishlatiluvchi gazlamalar sarja yoki polotno
o‘rilishida to‘qiladi. Teskari tomonida suv o‘tishiga qarshilik
ko‘rsatuvchi plyonkasi bo‘ladi.

Bu guruhchaga yana bir qancha «kostumbop» nomli gazlamalar
kiradi.

Kiyimbop gazlamalar guruhining maxsus guruhchasiga kiruvchi
gazlamalar ham sidirg‘a rangda ishlab chiqariladi. Ularning yuza
zichligi 220–320 g/m2, eni 65–105 sm. Ular maxsus kiyimlarni
tikishda qo‘llaniladi. Gazlamalarning nomi — maxsus diagonal,
kitellar uchun, sport kiyimlari uchun, kiyimbop gazlamalar va
hokazo deb ataladi.

Uchinchi guruhchaga Uchinchi guruhchaga Uchinchi guruhchaga Uchinchi guruhchaga Uchinchi guruhchaga asosan «triko» va «djins» nomli
gazlamalar kiradi.

Triko gazlamaning afzalligi shuki — u yo‘l-yo‘l yoki katak
ko‘rinishda bo‘ladi. Bu ko‘rinish turli rangli iplarni ishlatilish yoki
aralash o‘rilishlarda to‘qilishi orqali hosil qilinadi.

Triko ip gazlamalari jun triko gazlamasini eslatadi. Ular uncha
qimmat bo‘lmagan erkaklar kostum va shimlarini tikish uchun
qo‘llaniladi.

Djins gazlamalari sarja o‘rilishida tandasida rangli iplar-
dan, arqog‘ida esa xom iplardan to‘qiladi. Bu gazlamaning
g‘ijimlanmasligini va kiyimning shaklini saqlash xususiyatini
ta’minlash uchun unga yuvilib ketmaydigan appret bilan ish-
lov beriladi. Ayrim artikullarning tolali tarkibiga lavsan tolasi
qo‘shiladi.

Djins gazlamasi yoshlar sport kiyimi, kurtkalar, shimlarni tikish
uchun keng qo‘llaniladi.
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Qishki guruhchaga Qishki guruhchaga Qishki guruhchaga Qishki guruhchaga Qishki guruhchaga movut, zamsha, velveton gazlamalari
kiradi. Bu gazlamalarni klassik gazlamalar jumlasiga kiritish
mumkin. Ularning sirtida zich joylashgan taralgan tuki bo‘ladi.
O‘rilishi — kuchaytirilgan satin. Movutning pardozlanishi — to‘q
ranglarga bo‘yalgan holda bo‘ladi.

Velvetonning yuza zichligi — 370–400 g/m2. Tandasida
pishitilgan ip (29,4 teks 2–15,4 teks 2), arqog‘ida   esa   yakka
(50–58,8 teks) iplar ishlatiladi.

Zamsha gazlamasi movut va velvetondan tukining turi bilan
farqlanadi. Uning tuki qisqa va qattiq presslangan holda bo‘ladi.
Yuza zichligi — 405–415 g/m2.

Bu gazlamalar bolalar sport kiyimlarini tikish uchun ish-
latiladi.

Yettinchi guruhYettinchi guruhYettinchi guruhYettinchi guruhYettinchi guruh — astarbop gazlamalarastarbop gazlamalarastarbop gazlamalarastarbop gazlamalarastarbop gazlamalar. Kiyimlarning
astari, ichki qismiga qat va cho‘ntaklariga xalta sifatida ishlatiladi.
Bu gazlamalarga qattiq appret ishlov beriladi. Shu sababli ularning
sirti tekis va silliq, ishqalanishga chidamli bo‘ladi. Bu guruhga
kolenkor — sidirg‘a rangli yoki oqartirilgan gazlama kiradi. Appret
miqdori katta — 8–10 foiz. U qat yoki bo‘ylamalar sifatida ishla-
tiladi. Cho‘ntak xaltalari uchun ishlatiluvchi gazlamalar
mustahkam, ishqalanishga chidamli, sidirg‘a rangli surp, grinsbon,
tiklastik kabilardan tayyorlanadi, Ular ham qattiq appretlanadi.
Bu guruhga yana yenglar astariga ishlatiluvchi sarja ham kiradi.
Bu gazlamaning pardozlanishi — oqartirilgan gazlama sirtiga yo‘l-
yo‘l shaklli gul bosilgan bo‘ladi. Bu gazlama sarja o‘rilishida ishlab
chiqariladi.

Ko‘ylak, kostum, kurtka, shimlarni tikish uchun keng qo‘l-
laniladigan gazlamalarga tukli gazlamalar tukli gazlamalar tukli gazlamalar tukli gazlamalar tukli gazlamalar ham kiradi. Bunday
gazlamalar turiga duxoba va chiyduxobalar kiradi. Bu gazlama-
larning o‘rilishi — arqoq tukli, sidirg‘a rangli yoki gul bosilgan
pardozlanishda ishlab chiqariladi. Tukli gazlamalarning tandasida
karda usulida yoki qayta tarash usulida olingan pishitilgan ip,
arqog‘ida esa yakka karda ipi ishlatiladi.

Duxoba sirti yaxlit tukliDuxoba sirti yaxlit tukliDuxoba sirti yaxlit tukliDuxoba sirti yaxlit tukliDuxoba sirti yaxlit tukli. Yuza zichligi — 270–290 g/m2,
eni 120–140 sm, velvetning sirtida esa kengligi har xil yo‘llar
tarzidagi naqshdor tuk bo‘ladi. Yo‘li kengroq gazlama «Velvet-
kord», ingichka yo‘llisi «Velvet-rubchik» deb ataladi. Yuza zich-
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liklari 220 – 340 g/m2, eni — 80–140 sm. Hozirgi paytda ishlab
chiqarilayotgan ayrim yangi artikuldagi velvetlarning tolali tarkibida
30 foizgacha lavsan qo‘shiladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Keng tarqalgan ip gazlamalarning tavsiflarini izohlang.
2. Birinchi guruh gazlamalarga misol keltiring.
3. Ikkinchi guruh gazlamalariga nimalar kiradi?
4. Uchinchi guruh gazlamalarini izohlab bering.
5. To‘rtinchi guruh gazlamalariga nimalar kiradi? Misol keltiring.

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Keng tarqalgan ip gazlamalar, chit, surp, choyshab, mitkal,
madapalom, muslin, ko‘ylaklik.

O‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minoti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullayev  A. Z. Kiyim materiallarning turlari
haqida umumiy tushunchalar. – T.: TTESI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshqalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat mahsu-
lotlari materialshunosligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni. Toshkent.
TTES– T.: 1999.

4. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèàëî-
âåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1991.

6. Êóêèí Ã. Í., Ñîëîâüåâ À. Í. Òåêñòèëüíîå ìàòåðèàëîâåäå-
íèå. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1985. 216 ñ.

7. Ïðåéñêóðàíò ¹ 030. Ðîçíè÷íûå öåíû íà õëîï÷àòîáó-
ìàæíûå òêàíè, øòó÷íûå èçäåëèÿ è âàòó. – Ì.: Ïðåéñêóðàíò-
èçäàò, 1987, 367 ñ.

8. Ïðåéñêóðàíò ¹ 032. Ðîçíè÷íûå öåíû íà øåðñòÿíûå òêà-
íè è øòó÷íûå èçäåëèÿ. – Ì.: Ïðåéñêóðàíòèçäàò, 1982, 368 ñ.
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9. Ïðåéñêóðàíò ¹ 034. Ðîçíè÷íûå öåíû íà øåëêîâûå òêà-
íè è øòó÷íûå èçäåëèÿ. – Ì.: Ïðåéñêóðàíòèçäàò, 1986, 718 ñ.

10. Ïðåéñêóðàíò ¹ 036. Ðîçíè÷íûå öåíû íà ëüíÿíûå òêà-
íè è øòó÷íûå èçäåëèÿ. – Ì.: Ïðåéñêóðàíòèçäàò, 1985, 285 ñ.

2-2-2-2-2- §. Zig‘ir tolali gazlamalar§. Zig‘ir tolali gazlamalar§. Zig‘ir tolali gazlamalar§. Zig‘ir tolali gazlamalar§. Zig‘ir tolali gazlamalar
assortimentiassortimentiassortimentiassortimentiassortimenti

Zig‘ir tolali gazlamalar assortimentining 28 foizini maishiy
gazlamalar, 40 foizini qop-o‘rov gazlamalari, 32 foizini texnik
gazlamalar tashkil qiladi.

Zig‘ir tolali gazlamalar yaxshi gigiyenik xossalarga ega. Ular
issiq, bug‘ va suvni tez o‘tkazadi, namlikni tez shimadi va tez
qaytaradi. Undan tashqari, zig‘ir tolali gazlamalarning ishqalanishga
chidamliligi katta, ular yengil yuviladi va dazmollanadi. To‘quvchilik
jarayonida bichish to‘shamiga yengil taxlanadi, qiyshayib ketmaydi.
Zig‘ir tolali gazlamalarning kamchiliklari quyidagicha: ular tez
g‘ijimlanadi, bichish va tikishda ma’lum qiyinchiliklar bor —
bichish mashinalarining pichoqlari va tikuv ignalari tez-tez o‘tmas
bo‘lib qoladi.

Zig‘ir tolali gazlamalar asosan choyshab, dasturxon, sochiq-
lar, ichki kiyimlar, ko‘ylak va kostumlar ishlab chiqarish uchun
qo‘llaniladi. Ko‘ylakbop va kostumbop gazlamalarning g‘ijim-
lanuvchanligini kamaytirish uchun ular zig‘ir va lavsan tolalari
aralashmasidan ishlab chiqariladi yoki tayyor gazlamalarga kam
g‘ijimlanadigan maxsus ishlov beriladi.

Zig‘ir tolali gazlamalarni tayyorlash uchun yigirilgan zig‘ir
ipi  ho‘l va quruq yigirish usullarida  olinadi. Bu iplar paxta
ipiga  nisbatan yo‘g‘onroq bo‘ladi (18–166 teks), shuning uchun
gazlamalarning yuza zichligi ham kattaroq bo‘ladi — 140–500
g/m2. Lekin, oxirgi paytlarda gazlamalarning yuza zichligini
kamaytirish uchun ular kimyoviy tolalarni (lavsan, kapron,
viskoza) qo‘shib ishlab chiqariladi. Umuman zig‘ir tolali gaz-
lamalar assortimentining 80 foizini yarim zig‘ir gazlamalar tashkil
qiladi. Ularning tandasida paxta ipi, arqog‘ida esa
zig‘ir tolasidan yoki zig‘ir tolasi va kimyoviy tolalar bilan ara-
lashmasidan olingan iplar ishlatiladi.
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Pardozlash jihatidan zig‘ir tolali gazlamalar xom, yarim oq,
oqartirilgan va sidirg‘a rangda bo‘lishi mumkin. Gul bosilgan
gazlamalar kam miqdorda ishlab chiqariladi.

Amaldagi preyskurantda zig‘ir tolali gazlamalar 16 guruhga
bo‘linadi. Bulardan to‘quvchilikda ko‘ylak — kostumbop gazlamalar
guruhi (¹06) va bortovka gazlamalari guruhi (¹10) keng
ishlatilmoqda.

Ko‘ylakbop va kostumbop gazlamalar guruhiga ko‘ylak, yozgi
kostumlar, xalat va boshqa kiyimlarni tikish uchun mo‘ljallangan
gazlamalar kiritilgan. Har yili 50 ga yaqin yangi artikulli gazlamalar
chiqarilyapti. Ko‘ylakbop gazlamalarning yuza zichligi 100 – 220
g/m2, kostumboplarniki 250–290 g/m2 bo‘ladi. Sof zig‘ir tolali
guruhchaga kiradigan kiyimbop gazlamalarning soni kam. Ular
chiziqli zichligi 45–85 teksga teng bo‘lgan iplardan atlas yoki
mayda o‘rilishda sidirg‘a rangli, yarim oq va oqartirilgan holda
ishlab chiqariladi.

Yarim zig‘ir tolali kiyimbop gazlamalarning soni va turlari
ko‘p. Ular ayollar va erkaklar ko‘ylaklarini, bluzkalarini,
kostumlarini, yoshlar va bolalar uchun sport kiyimlarini tikish
uchun ishlatilmoqda. Ularning tola tarkibida zig‘ir tolasi bilan
paxta, lavsan, kapron, viskoza tolalari kiradi. Bu gazlamalarning
sirti o‘rilishiga va turli yo‘g‘onlikda iplarni ishlatilishiga ko‘ra
silliq yoki mayda relyefli bo‘ladi. Ko‘ylakbop gazlamalar mayda
gulli o‘rilishlarda ishlab chiqariladi. Ayrim zig‘ir gazlamalar
jumlasiga sal dag‘al tuzilishdagi og‘ir gazlamalar kiradi. Ularning
sirti g‘adir-budur bo‘ladi. Bu gazlamalar jun gazlamalarini eslatadi
va kostum va yozgi paltolarni tikish uchun ishlatiladi. O‘rilishlari
har xil va pardozlanish turlari chipor va gul bosilgan bo‘ladi.
Kiyimbop guruhiga kiritilgan gazlamalarning nomlari «Ko‘y-
laklik», «Kostumlik», «Kostumlik-ko‘ylaklik», «Bluzkalik» va
hokazolar bo‘ladi.

Bortovka Bortovka Bortovka Bortovka Bortovka gazlamalari ustki kiyimlarning ayrim qismlariga
qattiqlik berish va kiyilganda buyumning shakli saqlanishi uchun
qotirma (qat) sifatida ishlatiladi. Qotirma materiallari yetarli daraja-
da qattiq, lekin dag‘al emas, egilish vaqtida yuqori qayishqoqlikka
ega bo‘lishlari va ularning o‘lchovlari o‘zgarmasligi kerak. Zig‘ir
tolali bortovka gazlamalari bu talablarga to‘liq javob beradi.
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Bortovkalar zig‘ir tolali va yarim zig‘ir tolali bo‘ladi. O‘rilishi —
polotno. Sof zig‘ir tolali bortovkalarni ishlab chiqarish uchun
ho‘l yigirish usulida olingan 69, 83, 118 teksli zig‘ir iplari ishlatiladi.
Yuza zichligi 230–300 g/m2. Kirishishi tanda yo‘nalishida 2,3–
4,5 foiz, arqoq yo‘nalishida 1,2–3,5 foiz. Yarim zig‘ir tolali
bortovkalar 67 foiz zig‘ir tolasi va 33 foiz lavsan tolasi aralash-
masidan olingan 69 va  83 teksli iplardan ishlab chiqariladi.   Yuza
zichligi 192–207 g/m2. Ayrim bortovkalarning sirti yelimlangan
bo‘ladi. Qattiqligini oshirish uchun bortovkalar appretlanadi.
Kirishishini kamaytirish uchun tayyor gazlamalarga kam kirish-
tiradigan maxsus pardozlash beriladi.

Yuqorida tavsiflangan zig‘ir tolali gazlamalardan tashqari
maishiy gazlamalar jumlasiga choyshabbop polotnolar, sochiqlar,
dasturxonlar, yopinchiqlar, mebelsozlikda ishlatiluvchi gazlama-
larni kiritish mumkin.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Zig‘ir tolali gazlamalar assortimentining foizlarini tashkil etuvchi
gazlama turlari qanday?

2. Zig‘ir tolali gazlamalar qanday gigiyenik xususiyatlarga
ega?

3. Zig‘ir tolali gazlamalar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Zig‘ir tolali gazlama, gigiyenik, pardozlash, preyskurant,
bortovka.

O‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minoti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullayev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
haqida umumiy tushunchalar. – T.: TTESI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshqalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat
mahsulotlari materialshunosligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni. Tosh-
kent. TTES – T.: 1999.
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4. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

6. Êóêèí Ã. Í., Ñîëîâüåâ À. Í. Òåêñòèëüíîå ìàòåðèàëîâåäå-
íèå. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1985. 216 ñ.

7. Ïðåéñêóðàíò ¹ 036. Ðîçíè÷íûå öåíû íà ëüíÿíûå òêàíè
è øòó÷íûå èçäåëèÿ. – Ì.: Ïðåéñêóðàíòèçäàò, 1985, 285 ñ.

3-3-3-3-3- §. Ipak gazlamalarning assortimenti§. Ipak gazlamalarning assortimenti§. Ipak gazlamalarning assortimenti§. Ipak gazlamalarning assortimenti§. Ipak gazlamalarning assortimenti

Ipak gazlamalarini ishlab chiqarish uchun turli xomashyo
qo‘llaniladi. Bularning jumlasiga tabiiy ipak iplari, sun’iy va
sintetik birikkan iplar, sun’iy va sintetik tolalardan olingan iplar
kiradi.

Barcha ipak gazlamalarning umumiy hajmiga nisbatan tabiiy
ipak iplaridan olinuvchi gazlamalarning miqdori faqat 2–3 foizga
yetadi. Biroq bu gazlamaning nafisligi, mayinligi, tashqi ko‘rinishi-
ning chiroyliligi, yuqori gigiyenik xossalari boshqa tolali ipak
gazlamalari yuqoridir.

Tabiiy ipak gazlamalarning xususiyatlari ko‘p vaqt davomida
uncha o‘zgarmaydi ham. Bu guruh gazlamalarning katta qismini
krepdeshin, krep-jorjet, krep-shifon nomli gazlamalar tashkil
qiladi. Bu gazlamalarni ishlab chiqarishda yuqori eshilishga ega
bo‘lgan (krep) iplaridan foydalaniladi. O‘z navbatida bu iplar
chiziqli zichligi 1,56; 2,33 va 3,23 teks bo‘lgan xom ipak iplarini
pishitib olinadi. Gazlamalarning o‘rilishi polotno bo‘lsa ham,
tarkibida krep iplari ishlatilgani tufayli, ularning sirtida mayda
donli naqsh hosil bo‘ladi. Krep gazlamalari oson cho‘ziladi,
qiyshayib ketadi, iplari to‘kiladi. Shu sababli, ularni to‘quvchilikda
ishlatish ancha qiyin. Pardozlanish turlari — sidirg‘a rangli,
oqartirilgan va gul bosilgan bo‘ladi. KrepdeshinKrepdeshinKrepdeshinKrepdeshinKrepdeshin — tandasida
xom ipak, arqog‘ida esa pishitilgan krep ipak iplaridan olinuvchi
gazlama. Arqoq yo‘nalishida ham o‘ng, ham chap eshilgan iplar
galma-gal kelganidan gazlama sirti o‘ziga xos tovlanib turadi. Yuza
zichligi 55–75 g/m2, eni 90 va 95 sm bo‘ladi. KrepshifonKrepshifonKrepshifonKrepshifonKrepshifon —
yupqa, yengil, tiniq gazlama. Bu gazlamaning ikkala yo‘nalishida



201

krep iplari ishlatiladi. Eni 90, 95 va 105 sm, yuza zichligi 25–
35 g/m2. Krep-jorjetKrep-jorjetKrep-jorjetKrep-jorjetKrep-jorjet – krep-shifondan biroz qalin va og‘ir. Yuza
zichligi 35–65 g/m2. Bu gazlamalar, asosan, ayollarning chiroyli
ko‘ylaklari va murakkab bichimli bluzkalarini tayyorlashda
ishlatiladi.

Tabiiy ipakdan sirti silliq bo‘lgan gazlamalar ham olinadi.
Bularga chiziqli zichligi 5 teks  2–10 teks  2 bo‘lgan pishitilgan
iplardan polotno o‘rilishida  to‘qilgan polotno polotno polotno polotno polotno gazlamalari va
atlas  o‘rilishida  to‘qilgan  milliy  gazlamamiz  xonatlas  xonatlas  xonatlas  xonatlas  xonatlas  kiradi.
Polotno xom (sarg‘ish), oqartirilgan va kam miqdorda gul bosilgan
holda pardozlanadi. Xonatlaslar esa avr usulida turli ranglarga
bo‘yalgan  iplardan  to‘qiladi.

Tabiiy ipak iplaridan yana  yirik  gulli bezak  gazlamalari va
tukli gazlamalar olinadi. Tukli gazlamalarga baxmal baxmal baxmal baxmal baxmal kiradi. U
ipak  tolasidan yigirib olingan iplardan tanda tukli o‘rilishda
ishlab chiqariladi. Tuklar balandligi 1–1,5 mm, gazlamaning
yuza zichligi 190 g/m2, eni 70, 90, 135 sm bo‘ladi. Baxmal
tikuvchilikda eng qiynaydigan gazlama, u aniq bichishni va
ehtiyot bo‘lib tikishni talab qiladi. Buyumning barcha qismlarida
tuk yo‘nalishi bir xilda bo‘lishi kerak.

Tabiiy ipak iplariga boshqa iplarni qoTabiiy ipak iplariga boshqa iplarni qoTabiiy ipak iplariga boshqa iplarni qoTabiiy ipak iplariga boshqa iplarni qoTabiiy ipak iplariga boshqa iplarni qo‘‘‘‘‘shib toshib toshib toshib toshib to‘‘‘‘‘qilganqilganqilganqilganqilgan
gazlamalarninggazlamalarninggazlamalarninggazlamalarninggazlamalarning soni uncha ko‘p emas. Bu guruh jumlasiga
krepdeshin ko‘rinishda to‘qilgan ko‘ylaklik gazlamalarni kiritish
mumkin. Bu gazlama arqog‘ida tabiiy ipakli krep iplari, tandasida
esa kapron yoki atsetat kompleks iplari ishlatiladi.

Sirtlari silliq gazlamalarga ko‘ylaklik gazlamalar ham kiradi.
Bu gazlamalar tandasida xom ipak iplari, arqog‘ida kimyoviy
tolalardan olingan iplar yoki kimyoviy kompleks iplaridan olinadi.
Tukli baxmallarni to‘qiganda gazlamaning asosi tabiiy ipakdan,
tuki esa viskoza iplaridan ishlab chiqariladi (velyur-baxmal, naqshli
velyur-baxmal).

SunSunSunSunSun’’’’’iy iplardan toiy iplardan toiy iplardan toiy iplardan toiy iplardan to‘‘‘‘‘qilgan gazlamalari qilgan gazlamalari qilgan gazlamalari qilgan gazlamalari qilgan gazlamalari ipak gazlamalari
assortimentining eng ko‘p sonli guruhini tashkil qiladi. Ularni
ishlab chiqarishda atsetat kompleks iplari, viskoza kompleks iplari,
hajmdor, shakldor va zarsimon iplar qo‘llaniladi. Iplarning eshi-
lishi har xil — kam eshilgandan to yuqori eshilgan holigacha
bo‘ladi.  Sun’iy ipak gazlamalar turiga  yupqa  ko‘ylak  va    bluz-
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kalarni tikish uchun ishlatiladigan gazlamalar va og‘ir paltolik
gazlamalar kiradi. Ularning yuza zichligi 80–200 g/m2. Gaz-
lamalarning ko‘p qismi 6–8, 5 va  11–17 teksli iplardan to‘-
qiladi. Tabiiy ipakdan to‘qilgan gazlamalarga qaraganda bu
gazlamalar ancha og‘ir, qalin, g‘ijimlanuvchan va kirishuvchan
bo‘ladi. Ularga namlab-isitib ishlov berganda tola tarkibini hisobga
olish kerak. Ayniqsa, atsetat gazlamalarni ehtiyotlik bilan
dazmollash kerak. Silliq sun’iy gazlamalar bichish to‘shamida
sirpanib, qiyshayib va cho‘zilib ketadi, iplari to‘kiladi, buyum-
larning choklari yonidagi iplari siljiydi. Ana shu xossalarni
bichish  va  tikish  jarayonlarida  albatta  ko‘zda  tutish  kerak.

Tabiiy ipakli gazlamalarga   o‘xshab sun’iy ipakdan olinuvchi
gazlamalar krep, sirtlari silliq, yirik gulli va tukli gazlamalarga
bo‘linadi. Krep Krep Krep Krep Krep gazlamalariga quyidagilarni kiritsa bo‘ladi. Krep-Krep-Krep-Krep-Krep-
jorjetjorjetjorjetjorjetjorjet — sidirg‘a, gul bosilgan tiniq gazlama. Tanda va arqoq
yo‘nalishida  krep eshilishli viskoza  kompleks iplari ishlatiladi.
O‘rilichi polotno yoki mayda gulli. Krep-marokenKrep-marokenKrep-marokenKrep-marokenKrep-maroken — sidirg‘a
yoki gul bosilgan zich gazlama. Tandasiga kam pishitilgan viskoza
ipi, arqog‘iga viskozali krep ishlatiladi. O‘rilishi — polotno.
KreptvillKreptvillKreptvillKreptvillKreptvill — sidirg‘a rangli, tanda  va  arqog‘i pishitilgan atsetat
iplaridan sarja o‘rilishida to‘qilgan zich gazlama.

Sirti silliq bo‘lgan gazlamalar jumlasiga ko‘pgina ko‘ylaklik,
astarlik gazlamalar, polotnolar, erkak ko‘ylaklarini tikish uchun
mo‘ljallangan gazlamalar kiradi. Ularni ishlab chiqarishda kam
eshilgan va shakldor hamda hajmdor iplardan foydalaniladi.
Yirik gulli gazlamalar guruhiga ko‘ylaklik va astarlik gazlamalar
kiradi. Bu gazlamalarni to‘qishda odatda kam eshilgan iplar
ishlatiladi va zarsimon iplar bilan bezatiladi. Ular sidirg‘a  bo‘yal-
gan yoki chipor holda to‘qiladi, zich va  ancha  qattiq bo‘ladi.
Bu guruhga viskoza va atsetat iplaridan olinuvchi «alpak» va
«dudun» nomli milliy ko‘ylaklarini tikish uchun mo‘ljallangan
gazlamalar kiradi.

Sun’iy iplarga boshqa tolalar qo‘shib to‘qilgan gazlamalar
guruhidagi gazlamalarni ishlab chiqarishda odatda tandasida
viskoza yoki atsetat iplari, arqog‘ida esa paxta yoki sintetik
shtapel tolalaridan olingan iplar ishlatiladi. Bu guruhning katta
qismini sirtlari silliq gazlamalar tashkil etadi. Ko‘ylaklar uchun
mo‘ljallangan bu guruhdagi gazlamalarning tandasida 11,1 teks
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li atsetat iplari, arqog‘ida esa hajmdor atsetat ipi; shakldor atsetat
ipiga yupqa kapron ipini pishitib qo‘shilgan ipi; halqasimon
atsetat ipi va hokazolar ishlatiladi. Bunday gazlamalarning yuza
zichligi 80–120 g/m2. Bu guruh gazlamalari jumlasiga tandasi
viskoza   ipidan, arqog‘i  paxta   tolali  ipdan  to‘qilgan astarlik
sarja gazlamalar ham kiradi. Yirik gulli o‘rilishdagi gazlamalar
tandasida   viskoza   yoki  atsetat  iplaridan, arqog‘ida    kompleks
sintetik iplar, hajmdor yoki shakldor iplardan  to‘qiladi.   Zar-
simon iplar ham  qo‘shilishi  mumkin.   Sirti  tukli  gazlamalarga
asosi  paxta   tolali  iplardan, tuki  viskoza    yoki  atsetat
iplaridan to‘qilgan baxmallar kiradi.

Sintetik iplardan va sintetik iplariga boshqa tolalarni qo‘shib
olinuvchi gazlamalar asosan kapron iplaridan ishlab chiqariladi.
Buning uchun 1,67–15,6 teksli kompleks iplar, ikki va uch
qo‘shimli pishitilgan iplar, hajmdor iplar, turli darajada kiri-
shadigan iplar va kam miqdorda yakka iplar qo‘llaniladi.
Bulardan tashqari, shakllangan selon iplari, hajmdor lavsan
iplari, kapron iplari viskoza yoki atsetat kompleks iplari bilan
pishitilgan iplar ishlatiladi. Lekin bu gazlamalarni to‘quvchilikda
ishlatish ancha qiyin. Kapron gazlamalar cho‘ziluvchan va
qayishqoq bo‘lgani sababli tikish paytida choklarda burmalar
hosil bo‘ladi. Bunday gazlamalarni tez tikkanda igna qizib
gazlamalarni eritishi mumkin. Bunga yo‘l qo‘ymaslik uchun
sekin tikish, maxsus ignalardan yoki ignani sovituvchi mos-
lamalardan foydalanish kerak. Gazlamalar titiluvchan bo‘lgani
uchun choklarni ikki buklab tikish yoki kesilgan joylarni eritib
titilmaydigan qilish kerak. Ularni bichish ham ancha qiyin.
Silliq sintetik gazlamalarni bichish to‘shamiga taxlaganda sirpanib
ketadi, bichish mashinalari tez ishlasa gazlama eriydi va gazlama
qavatlari bir-biriga yopishib qoladi. Shunga qaramay ipak
gazlamalar assortimentida sintetik gazlamalarning salmog‘i  yil-
dan yilga oshib bormoqda.

Tandasi va arqog‘iga 100 foiz kapron ishlatib, astarlik,
ko‘ylaklik va plashlik gazlamalar to‘qiladi. Ular sidirg‘a, oqar-
tirilgan yoki gul bosilgan bo‘lib, polotno yoki sarja o‘rilishda
to‘qiladi. Plashlik gazlamaning teskari tomoniga plyonka qoplanib,
suv o‘tkazmaydigan qilinadi. Kapron gazlamalarning yuza zichligi
15–95 g/m2 gacha bo‘ladi. Eng yupqa va yengil kapron gazlama-
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lari  tiniq  bo‘ladi.  Selon va   lavsan iplaridan krepsimon gazla-
malar to‘qiladi. Bu gazlamalarning burmabopligi, G‘ijimlan-
masligi, mustahkamligi  katta, tashqi  ko‘rinishi  esa tabiiy  ipak-
dan olingan krep gazlamalarini eslatadi.

Kapron iplaridan olingan astarlik  gazlamalar sintetik gaz-
lamalardan tikilgan kurtka va paltolarda ishlatiladi.

Ipak gazlamalari assortimentiga sun’iy va sintetik shtapel
tolalaridan olingan iplardan to‘qilgan gazlamalar kiradi. Bularning
ko‘pchiligi viskoza tolalaridan to‘qiladi. Atsetat, lavsan va nit-
rondan to‘qilgan gazlamalar ham bor. Odatda, yigiruv jarayonida
sintetik shtapel tolalar viskoza yoki paxta tolalariga aralashtiriladi.
Buning natijasida gazlamalarning qayishqoqligi, yemirilishga
chidamliligi va shaklini saqlash qobiliyati oshadi. Shtapel gaz-
lamalarini  to‘qishda   yakka, pishitilgan, shakldor iplardan foy-
dalaniladi.

Sirtlari silliq bo‘lgan shtapel gazlamalari erkaklar ko‘ylagini,
kostumlarini, ayollar ko‘ylak, ko‘ylak-kostumlarini, plashlar,
palto va kurtkalar tikish uchun ishlatiladi. Ko‘ylaklik gazlamalar
mayda gulli o‘rilishda va chipor pardozlangan qilib to‘qiladi.
Yo‘g‘on iplardan to‘qilgan paltolik gazlamalar junsimon ko‘-
rinishda bo‘ladi. Plashlik gazlamalarga suv o‘tkazmaydigan ishlov
beriladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Ipak gazlamalar ishlab chiqarish uchun qanday xomashyolar-
dan foydalaniladi?

2. Ipak gazlamalar qanday gigiyenik xususiyatlarga ega?
3. Ipak gazlamalar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Ipak gazlama, xomashyo, krepdishin, krep-shifon, polotno,
xonatlas, baxmal, krep-jorjet, krep, krep-maroken, krep-
tvill.

O‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minotiO‘quv materiali ta‘minoti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.
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2. Abbasova N. G., Abdullayev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
haqida umumiy tushunchalar. – T.: TTESI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshqalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat mah-
sulotlari materialshunosligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni. Toshkent.
TTES– T.: 1999.

4. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

6. Êóêèí Ã. Í., Ñîëîâüåâ À. Í. Òåêñòèëüíîå ìàòåðèàëîâåäå-
íèå. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1985. 216 ñ.

7. Ïðåéñêóðàíò ¹ 034. Ðîçíè÷íûå öåíû íà øåëêîâûå òêà-
íè è øòó÷íûå èçäåëèÿ. – Ì.: Ïðåéñêóðàíòèçäàò, 1986, 718 ñ.

4-4-4-4-4- §. Jun gazlamalar assortimenti§. Jun gazlamalar assortimenti§. Jun gazlamalar assortimenti§. Jun gazlamalar assortimenti§. Jun gazlamalar assortimenti

Barcha gazlamalarning umumiy hajmiga nisbatan jun gaz-
lamalarning miqdori unchalik ko‘p emas, biroq to‘quvchilik
buyumlarini ishlab chiqarishda qo‘llanilishi bo‘yicha oldingi
o‘rinda turadi. Jun gazlamalarning afzalligi ularning issiqni saq-
lash qobiliyatining yuksakligidadir. Shuning uchun jun gazla-
malaridan asosan qishki kiyimlarni tayyorlashda foydalaniladi.

Jun gazlamalaridan ayollar ko‘ylaklari, bolalar, o‘smirlar,
ayollar va erkaklar kostum-paltolari va hokazo buyumlar ishlab
chiqariladi.

Jun gazlamalarni ishlab chiqarishda iplarning tuzilishi va
yigiruv usuliga ko‘ra ular uchta guruhga bo‘linadi: qayta tarash
usulida olingan iplardan, mayin movut usulida olingan iplardan
va dag‘al movut usulida olingan iplardan to‘qilgan gazlamalar.
Qayta tarash usulida olingan iplardan to‘qilgan gazlamalar
boshqa so‘z bilan kamvol gazlamalar deb ataladi. Ularni to‘qish
uchun qayta tarash usulida olingan yo‘g‘onligi 22,2 –41,6 teksga
teng  bo‘lgan  yakka   iplar va   yo‘g‘onligi  15,6 teks 2 dan to
41,6 teks 2 gacha pishitilgan iplar ishlatiladi. Bu gazlamalar
yupqa, mayin, qayishqoq, sirtlari silliq bo‘ladi, o‘rilish naqshi
ochiq ko‘rinib turadi.
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Mayin movut Mayin movut Mayin movut Mayin movut Mayin movut gazlamalarini to‘qishda chiziqli zichligi 50 –100
teks ga teng bo‘lgan apparat usulida olingan iplar ishlatiladi. Bu
gazlamalarning sirtida iplardan chiqib turgan tola uchlaridan
kigizsimon to‘sham hosil bo‘ladi. Bu to‘sham gazlamaning o‘rilish
naqshini sezilarli darajada yoki butunlay qoplab turadi.

DagDagDagDagDag‘‘‘‘‘al movutal movutal movutal movutal movut gazlamalarini to‘qishda chiziqli zichligi 143–333
teks li apparat usulida yigirilgan yo‘g‘on iplar ishlatiladi. Par-
dozlash jarayonida bu gazlamalarning sirtidagi kigizsimon to‘-
shami bosiladi va o‘rilish naqshi ko‘rinmay qoladi.

Tola tarkibiga ko‘ra jun gazlamalari sof jun va yarim junli
bo‘ladi. Sof junli gazlamalar tarkibiga 5 foizgacha boshqa
tolalarni qo‘shish mumkin. Yarim junli gazlamalarda esa jun
tolaning miqdori 20 foizdan kam bo‘lmasligi kerak. Jun tolasiga
paxta, viskoza, lavsan, kapron, nitron va boshqa tolalar yoki
kompleks iplari qo‘shiladi. Lavsan va nitron tolalarining miqdori
35–75 foiz, kapron miqdori 5–10 foiz bo‘ladi. Lavsan tolasini
qo‘shib ishlab chiqarilgan gazlamalar berilgan shaklini saqlaydi
va g‘ijimlanmaydi. Kapron tolasi qo‘shilgan bo‘lsa,
gazlamalarning ishqalanishga chidamliligi oshadi. Nitron tolasini
qo‘shib to‘qilgan gazlamalar aniq va ochiq rangli bo‘ladi. Lekin,
kimyoviy tolalar qo‘shilgan yarim jun gazlamalarning gigiyenik
xossalari yomonlashadi, pillar hosil bo‘ladi va gazlamalar tez-
tez kirlanadi.

Pishitilgan iplardan to‘qilgan, zichligi katta bo‘lgan kamvol
gazlamalarni to‘quvchilikda ishlatish ancha murakkab: bichish
to‘shamiga taxlanganda sirpanib ketadi, titiluvchan bo‘ladi, tikish
paytida choklarda teshiklar hosil bo‘lishi mumkin, namlab-isitib
ishlov berib shakllantirish ancha qiyin, dazmollaganda yaltiroq
joylari paydo bo‘lishi mumkin. Tikish jarayonida paydo bo‘lgan
nuqson va kamchiliklar gazlamaning silliq sirtida yaqqol bilinib
turadi.

Ishlatilishiga ko‘ra kamvol gazlamalari ko‘ylakbop, kostum-
bop  va  paltobop  turlarida  bo‘ladi.

KoKoKoKoKo‘‘‘‘‘ylakbop ylakbop ylakbop ylakbop ylakbop kamvol gazlamalarning yuza zichligi 150–
300 g/m2, chiziqli to‘ldirilishi 40–65 foiz bo‘ladi. Sof junli
ko‘ylakbop gazlamalarning katta qismini yuqori eshilishga ega
bo‘lgan iplardan mayda o‘rilishda to‘qilgan jilvali «krep» nomli
gazlamalar tashkil qiladi. Pardozlanishi — oqartirilgan yoki
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sidirg‘a rangli. Yarim jun gazlamalar polotno, sarja, mayda va
yirik gulli o‘rilishda ishlab chiqariladi. Pardozlanishi — sidirg‘a
rangli, turli rangdagi iplardan yo‘l-yo‘l yoki kataksimon naqsh-
da to‘qilgan va gul bosilgan bo‘ladi. Bu gazlamalarning katta
qismini sarja urilishdagi klassik «kashemir» nomli gazlamalar
tashkil qiladi.

Yarim jun gazlamalar guruhiga yana «ko‘ylakbop» va «ko‘ylak-
kostumlik» nomli qator gazlamalar kiradi. Yarim jun ko‘ylaklik
gazlamalarda junning miqdori 18–80 foiz, lavsan tolasining miq-
dori 20–50 foiz bo‘ladi. 50 foiz nitron tolasini qo‘shib to‘qilgan
gazlamalar ham ishlab chiqariladi. Bu gazlamalar har xil guldor,
yorqin va mayin ranglarga bo‘yalgan, polotno va mayda gulli o‘ri-
lishda to‘qiladi.

KostumlikKostumlikKostumlikKostumlikKostumlik gazlamalarning barchasida tanda iplariga,
ba’zilarida arqoq turkumiga ham 15,7 teks  2–31,3 teks  2
yo‘g‘onlikda pishitilgan iplar qo‘llaniladi. Yarim junli gaz-
lamalarni ishlab chiqarganda jun iplariga 35 foiz viskoza yoki
kapron kompleks iplari pishitilib qo‘shiladi. Yuza zichligi 220 –340
g/m , chiziqli to‘ldirilichi 70–90 foiz va ba’zi yuqori sifatlilari
110 foizgacha bo‘ladi. Pardozlanishiga ko‘ra kamvol kostumlik
gazlamalar sidirg‘a   rangli  va   turli  rangdagi  iplardan to‘qilgan
(chipor) turlarida bo‘ladi. Sidirg‘a rangli gazlamalarning
assortimenti  uncha  katta  emas. Sof  junli  sidirg‘a  rangli
gazlamalar  jumlasiga      boston boston boston boston boston  va      kreplarni kreplarni kreplarni kreplarni kreplarni  kiritish mumkin.
Bu  yuqori  sifatli  va  asl gazlamalar. Boston  hosila  sarja
o‘rilish-da   yo‘g‘onligi 31,2 teks  2 bo‘lgan pishitilgan iplardan
ishlab chiqariladi. Yuza zichligi 320–340 g/m2. Kreplar —
yuqori eshilishga  ega bo‘lgan iplardan  mayda    gulli  o‘rilishda
to‘qiladi. Kreplar kam g‘ijimlanadi, tashqi ko‘rinishi  juda yaxshi.
Yarim junli  sidirg‘a  rangli  gazlamalar  jumlasiga  sheviot,sheviot,sheviot,sheviot,sheviot,
krepkrepkrepkrepkrep  va diagonal diagonal diagonal diagonal diagonal  nomli  gazlamalar  kiradi.

Sheviot Sheviot Sheviot Sheviot Sheviot — tashqi ko‘rinishi bostonga o‘xshab, lekin paxta
tolali ipni pishitib qo‘shilgan yarim jun iplardan to‘qiladi. Dia-
gonal — aralashma pishitilgan  ipdan  olingan  diagonal  o‘rilishi-
dagi  gazlama. Bu ikkala gazlama yetarli darajada qattiq va  turg‘un
tuzilishli.   Kreplarni  ishlab  chiqarishda   viskoza iplari  pishitilib
qo‘shiladi.
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Chipor kostumlik  gazlamalarning turlari ancha ko‘p.  Ular
sof junli va yarim junli bo‘ladi. Yuqori sifatli sof junli gazla-
malar guruhiga har xil nomli trikolar trikolar trikolar trikolar trikolar (ñòîëè÷íîå, óäàðíèê va
hokazo) kiradi. Trikolar turli ranglarga bo‘yalgan pishitilgan
iplardan yo‘l-yo‘l naqshli turli aralash o‘rilishda to‘qiladi. Yarim
junli gazlamalar jumlasiga ham har xil trikolar kiradi. Ular sof
junli trikolardan tashqi ko‘rinishi bilan hamda kataklar va
yo‘llarining o‘lchovlari bilan farqlanadi. Yarim jun trikolar tolali
tarkibida 20 – 85 foiz jun, 20 – 60 foiz lavsan tolalari bo‘ladi.
Bu guruhga yana «kostumlik gazlamakostumlik gazlamakostumlik gazlamakostumlik gazlamakostumlik gazlama» deb nomlanuvchi
gazlamalar kiradi. Tarkibida 60 foiz lavsan yoki nitron tolalari,
viskoza kompleks ipi, kapron shakldor iplari bo‘ladi. Qrilish-
lari — mayda gulli.

Kamvol paltolik Kamvol paltolik Kamvol paltolik Kamvol paltolik Kamvol paltolik gazlamalarning assortimenti ancha cheklan-
gan. Bular jumlasiga klassik klassik klassik klassik klassik «gabardingabardingabardingabardingabardin» nomli gazlama, kreplarkreplarkreplarkreplarkreplar,
paltolik paltolik paltolik paltolik paltolik va plashlik plashlik plashlik plashlik plashlik gazlamalar kiradi. Gabardinlar sof junli va
yarim junli sidirg‘a rangli hosila sarja o‘rilishda to‘qilgan bo‘ladi.
Ularning yuza zichligi 300–400 g/m2, burmabopligi va ish-
qalanishga chidamliligi yuqori. Plashlik gazlamalarga mayda gulli
o‘rilishda to‘qilgan yarim jun zich gazlamalar kiradi. Ular si-
dirg‘a rangli  qilib pishitilgan yoki  yakka    iplardan  ishlab  chiqa-
riladi. Tarkibida 37–65 foiz jun tolasi, qolgani esa paxta yoki
kapron  tolalari  bo‘ladi.  Pardozlash  jarayonida  suv o‘tkazmaydigan
qilib  ishlov  beriladi.

Mayin movut Mayin movut Mayin movut Mayin movut Mayin movut gazlamalari tolali tarkibiga ko‘ra sof junli va
yarim junli bo‘ladi. Sof junli gazlamalarning turlari: movutlarmovutlarmovutlarmovutlarmovutlar,
draplar draplar draplar draplar draplar va paltolik paltolik paltolik paltolik paltolik gazlamalardir. Movutlar polotno yoki sarja
o‘rilishida to‘qiladi. Ularning sirtida kigizsimon bosilgan tuk
qoplamasi bo‘ladi. Yuza zichligi 350–500 g/m2. Bu movutlar
asosan mundir, kitellar tikishda qo‘llaniladi. Drap gazlamalari
murakkab 1,5 yoki ikki qavatli o‘rilishda ishlab chiqariladi. Shu
tufayli chiziqli to‘ldirilichi 150 foizgacha yetadi.

Yuza zichligiga ko‘ra draplar erkaklar paltolariga (600 –
750 g/m2), ayollar paltolariga (500–600 g/m2) va bolalar
paltolariga (450 –550 g/m2) ishlatiladi. Yuqori sifatli drap
gazlamalaridan ratin, kastor, velyur nomlilarini eslatib o‘tamiz.
Paltolik gazlamalar o‘zining mayinligi va sirtida relyeflari borligi
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bilan tavsiflanadi. Ularni ishlab chiqarishda chiziqli zichligi
100 – 220 teks  ga teng  bo‘lgan  iplar qo‘llaniladi. Ba’zi
artikullarda    tuya juni ishlatiladi. Pardozlanishi asosan turli
rangdagi iplardan to‘qilgan bo‘ladi.

Yarim junli mayin movutli gazlamalar turi nisbatan keng.
Bu gazlamalar jumlasiga movutlar, draplar, paltolik,movutlar, draplar, paltolik,movutlar, draplar, paltolik,movutlar, draplar, paltolik,movutlar, draplar, paltolik,
kokokokoko‘‘‘‘‘ylaklikylaklikylaklikylaklikylaklik va kostumlik kostumlik kostumlik kostumlik kostumlik gazlamalar kiradi. Yarim junli
movutlarni ishlab chiqarishda jun va viskoza tolalari
aralashmasidan olingan iplar yoki tandasida  paxta  iplari, arqog‘ida
esa  aralash ip qo‘llaniladi. Yarim junli draplar tarkibida 30–75
foiz jun tolasi. Qolgan tavsiflari va to‘quvchilikda qo‘llanilishi
sof junli draplarga o‘xshaydi. Yarim junli paltolik gazlamalar bu
guruhdagi asosiy qismini tashkil qiladi. Tarkibida 20–70 foiz jun
tolasi bo‘ladi. Ularni ishlab chiqarishda shakldor iplar, jun tolali
ipga boshqa tolalardan olingan iplar yoki kompleks iplarni qo‘shib
pishitilgan iplardan foydalaniladi.  O‘rilishlari  oddiy yoki  murak-
kab.  Pardozlanishi  asosan  chipor yoki  melanj.  Yuza zichligi
450 – 600 g/m2.

Mayin movut yarim junli ko‘ylaklik gazlamalar jun va viskoza,
nitron yoki kapron tolali 50–100 teksli iplardan to‘qiladi.
O‘rilishlari polotno, sarja yoki mayda gulli, yuza zichligi 180 – 250
g/m2, chiziqli to‘ldirilichi 55–65 foiz. Yarim junli kostumlik
gazlamalarga triko, sheviot va kostumlik nomli gazlamalar kiradi.
Bu gazlamalarning tavsiflari sof junli gazlamalarga o‘xshaydi.
Yuza zichligi 280–350 g/m2; chiziqli to‘ldirilichi 60–80 foiz;
gazlamani hosil qiluvchi iplarning chiziqli zichligi 50–125 teks
ga teng bo‘ladi.

DagDagDagDagDag‘‘‘‘‘al movutal movutal movutal movutal movut gazlamalar 149–333 teks yo‘g‘onlikdagi
iplardan ishlab chiqariladi. Bu turdagi movut va paltolik
gazlamalarning tavsiflarini ko‘rib chiqamiz. Dag‘al movut
gazlamalari sof junli (jun tolaning miqdori 90 – 97 foiz) va yarim
junli (jun tolaning mikdori 70 – 80 foiz) qilib ishlab chiqariladi.
Bu gazlamalar qalin, yuza zichligi 600–750 g/m2 bo‘ladi. Bu
movutlardan shinellar, kitellar tayyorlanadi. Bichish va tikish
jarayonlarini o‘tkazish qiyin emas. Ular bichish to‘shamida yaxshi
taxlanadi, siljimaydi, chetlari to‘kilmaydi, namlab-isitib ishlov
berganda yengil shakllanadi. Paltolik gazlamalarning sirtida tikka

14 – Tikuvchilik materialshunosligi
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turgan tuklari bo‘ladi. Shu sababli bu gazlamalarni bichishda
ehtiyot bo‘lib  buyumning  barcha  qismlarida  tuklarni  bir
tomonga  yo‘naltirish kerak. Tukli paltolik gazlamalar o‘smirlar
palto va kalta paltolarini tikishda ishlatiladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Jun gazlamalar ishlab chiqarish haqida ma’lumot keltiring.
2. Jun tolali gazlamalar qanday gigiyenik xususiyatlarga ega?
3. Jun tolali gazlamalar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Jun gazlama, kamvol gazlama, mayin movut, dag‘al movut,
ko‘ylakbop, kastumbop, boston, krep, sheviot, drap.

O‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minoti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullayev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
haqida umumiy tushunchalar. – T.: TTESI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshqalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat mahsu-
lotlari materialshunosligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni. Toshkent.
TTYS– T.: 1999.

4. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîäñò-
âà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèyo øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

6. Êóêèí Ã. Í., Ñîëîâüåâ À. Í. Òåêñòèëüíîå ìàòåðèàëîâåäå-
íèå. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1985. 216 ñ.

7. Ïðåéñêóðàíò ¹ 032. Ðîçíè÷íûå öåíû íà øåðñòÿíûå òêàíè
è øòó÷íûå èçäåëèÿ. – Ì.: Ïðåéñêóðàíòèçäàò, 1982, 368 ñ.

5-5-5-5-5- §. Trikotaj matolarining§. Trikotaj matolarining§. Trikotaj matolarining§. Trikotaj matolarining§. Trikotaj matolarining
assortimentiassortimentiassortimentiassortimentiassortimenti

Sanoatda ishlab chiqarilayotgan trikotaj matolari ikki guruhga
bo‘linadi — ichki kiyimlar uchun va ustki kiyimlar uchun.
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Birinchi guruhga kiruvchi matolar erkaklar va bolalar ko‘ylaklari,
ichki ishtonlari, ichki ko‘ylaklari, issiq ko‘ylaklari, ayollar ichki
kiyimlari, sport kostumlari va hokazolarni tikish uchun ishlatiladi.
Ikkinchi guruhdagilari esa jiket, ko‘ylaklar, kostumlar, paltolar,
kurtkalar va hokazo buyumlarni tayyorlashda ishlatiladi.

Trikotaj matolarning afzalligi ularning mayinligi, ishqalanishga
chidamliligi va yuqori qayishqoqligidadir. Trikotaj matolardan
tikilgan kiyimni kiyib yurish o‘ng‘ay, odam badanini siqmaydi.
Ularning burmabopligi, g‘ijimlanmasligi, issiqni saqlash qobiliyati
va gigiyenik xususiyatlari juda yaxshi. Shuning bilan birga trikotaj
matolarning cho‘ziluvchanligi va chetlari buralgani sababli ularni
bichish va tikish jarayonlari qiyinlashadi. Undan tashqari,
trikotajning halqalari tikish mashinalarining ignalari bilan shikast-
lanib bir-biridan chiqishi mumkin. Trikotaj matolari yuvilganda
va hatto kimyoviy tozalashda ham bo‘ylamasiga kirishadi, eniga
esa kengayadi. Shu tufayli trikotajdan tikilgan buyumlar o‘z
shaklini tez yo‘qotadi.

Ichki kiyimlarni tikish uchun bo‘ylamasiga va ko‘ndalangiga
to‘qilgan matolar ishlatiladi. Mayka, ishtonlar, sport kiyimlari
uchun bu matolar paxta tolali ipdan glad o‘rilishida ishlab
chiqariladi. Yuqori sifatli sport buyumlari uchun katta qayish-
qoqlikka ega bo‘lgan lastik o‘rilishidagi matolar qo‘llaniladi. Bu
buyumlar lavsan tolali hajmdor iplardan tayyorlanadi. Issiq
saqlovchi ichki kiyimlar uchun paxta tolali iplar, nitron va viskoza
aralashmasidan olingan iplardan to‘qilgan, sirtiga tuk chiqarilgan
matolar ishlatiladi. Ayollar ichki kiyimlarini tikish uchun kimyoviy
kompleks iplardan triko-sukno, triko-sharme, to‘rsimon triko-
sukno o‘rilishdagi to‘qilgan trikotaj matolari qo‘llaniladi. Bu
matolardan tikilgan buyumlar shakllarini ancha yaxshi saqlaydi.
Bolalar ichki kiyimlarini tayyorlash uchun paxta   tolali iplardan,
tukli o‘rilishdagi matolardan foydalaniladi.

Ichki kiyimlarni tikish uchun mo‘ljallangan trikotaj matolari
oqartirilgan, sidirg‘a rangli, gul bosilgan holda pardozlanadi.

Ustki kiyimlarni tikish uchun ham ko‘ndalangiga va bo‘yla-
masiga to‘qilgan trikotaj matolari ishlatiladi. Ayollar ko‘ylak,
kostum, bluzkalarini tikish uchun momiqday mayin junsimon
jakkard o‘rilishdagi chipor to‘qilgan matolar, sirtida  chiqarilgan
tuk bo‘lgan va tukli o‘rilishdagi baxmalsimon matolar, hajmdor
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kapron ipidan olingan shoyisimon matolar, to‘rsimon matolar va
hokazolar qo‘llaniladi. Nisbatan og‘ir matolardan qishki kiyim-
larni — jaket, kostumlar, sport kiyimlarini tayyorlashda foyda-
laniladi. Bu matolarning o‘rilishlari turlicha bo‘lishi mumkin —
jakkard, triko-triko, atlas-triko-sukno, to‘rsimon va boshqalar.
Bu buyumlar uchun matolar hajmdor iplardan to‘qiladi.
Ba’zilariga zarsimon iplar qo‘shiladi. Ko‘ylak va kostumlar bir
qavatli va ikki qavatli matolardan tayyorlanadi. Palto va kurtka-
larga mo‘ljallangan sof va yarim jun matolar porolon bilan
biriktiriladi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. Sanoatda ishlab chiqarilayotgan trikotaj matolari qanday turlariga
bo‘linadi?

2. Trikotaj matolarining afzalligi nimada?
3. Trikotaj matolari qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Trikotaj, sport kiyimlari, ichki kiyimlar, o‘rilish, triko-triko,
atlas-triko-sukno, to‘rsimon.

O‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minoti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullayev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
haqida umumiy tushunchalar. – T.: TTYSI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshqalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulot-
lari texnologiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat
mahsulotlari materialshunosligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni. Tosh-
kent. TTYS– T.: 1999.

4. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.
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6-6-6-6-6- §. Noto‘qima matolarning assortimenti§. Noto‘qima matolarning assortimenti§. Noto‘qima matolarning assortimenti§. Noto‘qima matolarning assortimenti§. Noto‘qima matolarning assortimenti

Preyskurant bo‘yicha to‘qish-tikish usulida olingan noto‘qima
matolar gazlamalarga o‘xshash matolar guruhiga va vatinlar
guruhiga bo‘linadi.

Kiyimlik noto‘qima matolar, gazlama yoki trikotaj matosi
o‘rniga ishlatiladi. Shu tufayli ularning tashqi ko‘rinishi gazlama
yoki trikotaj ko‘rinishini eslatishi kerak. Ayollar ko‘ylagi, bluzkasi,
erkaklar ko‘ylagi uchun ishlatiladigan noto‘qima matolar yupqa,
yengil, kostumlar, kurtka, paltolarga qo‘llaniladiganlari esa nis-
batan og‘ir, zich, bikr va qalin, jun gazlamalarga o‘xshash
yumshoq bo‘ladi. Noto‘qima matolar duxoba, baxmal, bayka,
movut gazlamalariga o‘xshash sidirg‘a rangli, oqartirilgan hol-
da, gul bosilgan, sirtiga tuk chiqarilgan va hokazo ishlab chiqari-
ladi.

Noto‘qima matolarning kiyimlarga ishlatiladigan turlarining
katta miqdorini to‘qish-tikish usulida olinuvchi matolar tashkil
qiladi. Bu matolar o‘zining tolali tarkibiga ko‘ra bir xil tolalardan
va har xil tolalar aralashmasidan olingan matolarga bo‘linadi. Bir
xil tolalardan ishlab chiqarilgan matolar asosan paxta, viskoza,
jun tolalaridan olinadi. Tolalar aralashmasi esa paxta — viskoza–
kapron; nitron–viskoza–jun; kapron–viskoza–jun; lavsan–
kapron–jun va hokazo tariqasida bo‘lishi mumkin.

To‘quvchilikda keng tarqalgan to‘qish-tikish usulida olingan
noto‘qima matolar quyidagilardir.

1. «Xerson» va «Borislavka» baykalari paxta tolasidan
ko‘ndalangiga to‘qilgan sirti tukli trikotaj matosini eslatadi. Bu
matolar bolalar ichki kiyimlarini tikish uchun flanel va bumazeya
gazlamalari o‘rniga ishlatiladi. «Xerson» baykasi sof paxta yoki
paxta va viskoza tolalari (75 foiz + 25 foiz) aralashmasidan,
«Borislavka» esa paxta va viskoza tolalari (50 foiz + 50 foiz)
aralashmasidan ishlab chiqariladi. Bu matolar sidirg‘a rangli
yoki oqartirilgan holda pardozlanadi va sirtining bir tomonida
chiqarilgan tuki bo‘ladi. Tikish o‘rilishi — triko.

2. «Vasilyok» matosi «Xerson» ga o‘xshab 75 foiz paxta
tolasi va 25 foiz viskoza tolasi aralashmasidan olinadi. Pardozlani-
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shi — sidirg‘a rangli va sirti tukli bo‘ladi. O‘rilishi — sukno-
zanjir bo‘lganligi tufayli bu matoning cho‘ziluvchanligi past.

3. Jun va viskoza tolalari aralashmasidan olingan «Polotno» va
«Araxnyanka» nomli matolar jun tolali movut gazlamasiga o‘xshaydi
va yoshlar paltolarini tikishda qo‘llaniladi.

4. Viskoza tolali o‘ramni kapron iplari bilan triko o‘rilishda
tikib olingan «Marishka» matosi erkaklar ko‘ylagi, ayollar ko‘ylak
va xalatlarini tikishda ishlatiladi. Bu mato sidirg‘a rangli, oqartirilgan
yoki gul bosilgan bo‘ladi. Sirtida o‘rilish baxiyalaridan bo‘ylamasiga
shandiqsimon naqshlari mavjud.

Noto‘qima matolarning ichida ip turkumlarini tikibip turkumlarini tikibip turkumlarini tikibip turkumlarini tikibip turkumlarini tikib
olinganolinganolinganolinganolingan turlari ham ma’lum ahamiyatga ega. Bu matolar ishlab
chiqarilichida qo‘llaniladigan mashinaning nomi, ya’ni «Malimo»
nomi bilan ataladi. Bu turdagi matolarning tuzilishida arqoq,
tanda iplar turkumlari mahkamlovchi iplar bilan tikilib biriktiriladi.
Tanda va arqoq iplariga chiziqli zichligi 25 – 84 teks bo‘lgan
karda va apparat yigiruv usullarida olingan paxta tolali ip,
yo‘g‘onligi 29,4 teks ga teng bo‘lgan viskoza ipi, jun tolasidan
olingan 84 – 125 teksli iplar va boshqalar qo‘llaniladi. Bu
matolarning yuza zichligi 140 –350 g/m2, eni 70 – 136 sm, tikish
zichligi bo‘ylamasiga 140 –168, ko‘ndalangiga 40 – 80, qalinligi
1 – 3 mm ga teng bo‘ladi. Tashqi ko‘rinishi bilan bu matolar
trikotajga o‘xshab turadi. G‘ijimlanuvchanligi va kirishuvchanligini
kamaytirish uchun ularga maxsus ishlov beriladi. Bu matolar
erkak va ayollar ko‘ylagi, ayollar va bolalar xalat, kostum, palto,
plashlarni tayyorlashda ishlatiladi.

Noto‘qima matolar ishlab chiqarilishda qo‘llaniladigan
mashinaning nomi bilan «Malipol» deb ataladi. Asos sifatida sarja
va atlas o‘rilishidagi gazlamalar, trikotaj va malimo matolari,
plyonkalar ishlatilishi mumkin. Asosning tolali tarkibida viskoza,
paxta, kapron, jun tolalari va ularning aralashmalari bo‘ladi. Tuk
hosil qiluvchi ip turli tolalardan olinadi. Tukning balandligi 11
mm gacha yetadi. Tuk halqasimon yoki kesilgan bo‘ladi. Bu
matolarning yengil turlari erkak va ayollarning ko‘ylak va xalatlarini
tikishga, og‘ir va qalin turlari paltolar tayyorlashda drap gazlamasi
o‘rniga ishlatiladi.

Mali pol  noto‘qima  matolar kurtka va paltolar tikish uchun
sun’iy mo‘yna tarzida ham ishlab chiqariladi. Bu matolarda tuk
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hosil qiluvchi ip qayishqoq  sintetik  tolalaridan  iborat  bo‘ladi.
Tukning balandligi 40 mm gacha yetadi.

Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:Nazorat savollari va topshiriqlari:

1. To‘qish-tikish usulida olingan noto‘qima matolar qanday
guruhlarga bo‘linadi?

2. To‘quvchilik keng tarqalgan to‘qish-tikish usuli bo‘yicha olingan
noto‘qima matolarga misollar keltiring.

3. Noto‘qima matolar qanday maqsadlarda ishlatiladi?

Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!Eslab qoling!

Noto‘qima mato, xerson, borislavka, vasilyok, viskoza –
kapron, nitron – viskoza – jun, kapron – viskoza – jun, lavsan –
kapron – jun.

O‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minotiO‘quv materiali ta’minoti

1. Ìàëüöåâà Å. Ï. Øâåéíîå ìàòåðèàëîâåäåíèå. M.: Ëåã-
ïðîìáûòèçäàò, 1986.

2. Abbasova N. G., Abdullayev A. Z. Kiyim materiallarning turlari
haqida umumiy tushunchalar. – T.: TTYSI, 1992.

3. Ochilov T. A. va boshqalar. V 540600 «Yengil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi» yo‘nalishi bakalavrlari uchun «Yengil sanoat mahsu-
lotlari materialshunosligi» fani bo‘yicha ma’ruzalar matni. Toshkent.
TTYS– T.: 1999.

4. Áóçîâ Á. À. è äð. Ìàòåðèàëîâåäåíèå øâåéíîãî ïðîèçâîä-
ñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1986.

5. Áóçîâ Á. À. è äð. Ëàáîðàòîðíûé ïðàêòèêóì ïî ìàòåðèà-
ëîâåäåíèþ øâåéíîãî ïðîèçâîäñòâà. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò,
1991.

6. Êóêèí Ã. Í., Ñîëîâüåâ À. Í. Òåêñòèëüíîå ìàòåðèàëîâåäå-
íèå. – Ì.: Ëåãïðîìáûòèçäàò, 1985. 216 ñ.

2-§. Tikuvchilik màtåriàllàrining nàvini àniqlàsh2-§. Tikuvchilik màtåriàllàrining nàvini àniqlàsh2-§. Tikuvchilik màtåriàllàrining nàvini àniqlàsh2-§. Tikuvchilik màtåriàllàrining nàvini àniqlàsh2-§. Tikuvchilik màtåriàllàrining nàvini àniqlàsh

Barcha gazlamalarning navini aniqlash uchun tågishli davlat
standartlari mavjud. Shu jumladan:

— ip gazlamalari uchun — 161–86 raqamli;
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— zig‘ir tîlali gazlamalar uchun — 357–75 raqamli;
— jun gazlamalari uchun — 358–82 raqamli;
— ipak gazlamalari uchun — 187–85 raqamli standartlar.

Ushbu standartlar bo‘yicha gazlamalarning navini aniqlash
ularning tîlali tarkibiga ko‘ra turlicha bajariladi.

1. Ip va ipak gazlamalarning navini aniqlash. Ip gazlamalarning
navini aniqlash uchun bular to‘rtta guruhga bo‘linadi:

Birinchi guruh — ñhit, gul bîsilgan surp, satin, ayollar
ko‘ylagibîp, kiyimbîp va mebelsîzlikda ishlatiluvchi va uy
jihîzlariga mo‘ljallangan gazlamalar.

Ikkinchi guruh — ñhîyshabbîp va ichki kiyimlar uchun
mo‘ljallangan gazlamalar.

Uchinchi guruh — astarbîp, matraslar uchun mo‘ljallangan
gazlamalar va past navli paxta tîlasidan ishlab ñhiqarilgan hamda
xîm gazlamalar.

To‘rtinñhi guruh — kåsilgan tukli gazlamalar.
Ip gazlamalarningIp gazlamalarningIp gazlamalarningIp gazlamalarningIp gazlamalarning navini bålgilash uchun ikkita raqam

ko‘rsatkichi qo‘yilgan: I — birinchi nav; II — ikkinchi nav.
Ip gazlamalarning navini aniqlash ikkita asîsiy ko‘rsatkichlar

bo‘yicha îlib bîriladi:
a) gazlamalarning fizik-måxanik xîssalari va bo‘yog‘ining

mustahkamligi bo‘yicha ko‘rsatkichlari davlat standartida yoki
tåxnikaviy sharîitlarda ko‘rsatilgan må’yorlarga mîs kålishligi;

b) gazlamalarning tashqi ko‘rinishidagi nuqsînlarning
miqdîri.

Ip gazlamalarning tashqi ko‘rinishida uchraydigan nuqsînlar
o‘z navbatida ikki turga bo‘linadi:

a) gazlamaning butun to‘pi bo‘yicha tarqalgan nuqsînlar tarqalgan nuqsînlar tarqalgan nuqsînlar tarqalgan nuqsînlar tarqalgan nuqsînlar
(iflîslanish, turli tîvlanuvchanlik, yo‘l-yo‘llik va hîkazîlar);

b) mahalliy nuqsînlarmahalliy nuqsînlarmahalliy nuqsînlarmahalliy nuqsînlarmahalliy nuqsînlar — gazlama to‘pining ayrim jîylarida
uchrîvchi nuqsînlar (dag‘al, chigal arqîq iplilik, arqîq yoki tanda
ipi  yo‘qligi, arqîq ipining  zichliligi va   siyrakligi va   hîkazîlar).

Ip gazlamaning navini bahîlash yig‘ilgan nuqsînlar jamiga qarab
îlib bîriladi:

1 — nav ko‘rsatkichiga jami 10 nuqsîndan ko‘p bo‘lmagan;
II — nav ko‘rsatkichiga jami 30 nuqsîndan ko‘p bo‘lmagan

gazlamalar kiradi.
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Birîq bu ko‘rsatkichlar ip gazlamalar to‘pi uchun bålgilangan
shartli uzunligiga shartli uzunligiga shartli uzunligiga shartli uzunligiga shartli uzunligiga qarab îlib bîriladi. Bunday sharîitda
gazlamaning eni ham hisîbga îlinadi:

— tayyor ip gazlamalarning eni 90 sm gacha bo‘lgan turlari
uchun bålgilangan shartli uzunlik 40 m ga tång;

— tayyor gazlamalarning eni 90 sm dan 110 sm gacha bo‘lgan
turlari uchun 30 måtr;

— tayyor gazlamalarning eni 110 sm dan îshsa — 23 måtr;
— kåsilgan tukli ip gazlamalarning eni 110 sm gacha bo‘lgan

turlari uchun — 20 måtr; eni 110 sm dan îshsa — 10 måtr.
Agar gazlama to‘pining haqiqiy uzunligi bålgilangan shartli

uzunligidan farq qilgudåk bo‘lsa, uning mahalliy nuqsînlari
bo‘yicha yig‘ilgan nuqsînlar jami gazlamaning haqiqiy uzun-
ligiga mîs hîlda quyidagi tånglama yordamida qayta hisîblanadi:

NSh = Nh  LSh/Lh ,

bu yårda: Nh — gazlamaning  haqiqiy  uzunligi  bo‘yicha  yig‘il-

gan mahalliy nuqsînlar sîn miqdîri;
Lh — gazlama to‘pining haqiqiy uzunligi, m;

LSh — gazlama to‘pining shartli uzunligi, m.

Ip gazlamalarning navini aniqlashda quyidagi fizika-måxanika-
viy xususiyatlar nazarga îlinadi:

— yuza zichligi, g/m2;
— eni, sm;
— uzish kuchi, N;
— kirishuvchanligi, fîiz.
Bu xususiyatlarning ko‘rsatkichlari standartlar yoki tåxnik

shartlardagi må’yorlarga mîs kålishlari shart.
Ipak gazlamalarningIpak gazlamalarningIpak gazlamalarningIpak gazlamalarningIpak gazlamalarning navini aniqlash ip gazlamalariga o‘xshash

bo‘ladi. Ipak gazlamalar uchta guruhga bo‘linadi:
Birinchi guruh — ichki kiyimlik, ko‘ylaklik, kiyimlik va bîshqa

sîf  ipaklik   gazlamalar.
Ikkinchi  guruh — astarbîp va   bîshqa   yarim  ipak   gazlama-

lar.
Uchinchi guruh — tukli gazlamalar.
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Ipak gazlamalari umumiy nuqsînlar yig‘indisiga qarab uchta
navga bo‘linadi: I — birinchi, II — ikkinchi va III — uchinchi.
Nuqsînlar yig‘indisi quyidagicha:

imaqargninvaN
ihsinir‘okiqhsatgninamalzaG

ralamalzagqilliS ralamalzagilkuT

I 7 5

II 71 9

III 03 52

2. Zig‘ir tîlali gazlamalarning navini aniqlash.Zig‘ir tîlali gazlamalarning navini aniqlash.Zig‘ir tîlali gazlamalarning navini aniqlash.Zig‘ir tîlali gazlamalarning navini aniqlash.Zig‘ir tîlali gazlamalarning navini aniqlash. Zig‘ir
tîlali gazlamalarning navini aniqlash uchun bular uchta guruhga
bo‘linadi.

Birinchi guruh — yirik naqshli o‘rilishdagi gazlamalar, zig‘ir
tîlali  va  yarim  zig‘ir  tîlali  gazlamalarning  sidirg‘a  rangli,
îqartirilgan, nafis xîm turlari, silliq tuzilishdagi va mayda naqshli
matîlar, ayollar ko‘ylagi va kîstumbîp, uy jihîzlari uchun ishla-
tiladigan  gazlamalar.

Ikkinchi guruh — chîdirbîp, kåma yålkanlari uchun ishlati-
ladigan bråzåntlar, chirishga bardîsh båradigan gazlamalarning
dag‘al turlari.

Uchinchi guruh — qîplar tikish uchun ishlatiluvchi va kiyim-
larning qatlari sifatida (bîrtîvkalar) ishlatiladigan gazlamalar.

Zig‘ir tîlali gazlamalarga ham xuddi ip gazlamalariga
bålgilanganidåk ikkita sifat ko‘rsatkichi tayin etilgan fizik-måxa-
nik xususiyatlar ko‘rsatkichlarining standart må’yorlariga mîs
kålishi va tashqi ko‘rinishdagi nuqsînlar bîr-yo‘qligi. Zig‘ir tîlali
gazlamalarning sifatini aniqlashda hisîbga îlinadigan tashqi
ko‘rinishdagi nuqsînlar mahalliy va tarqalgan nuqsînlarga bo‘li-
nadi.

Zig‘ir tîlali gazlamalarning sifati ikkita nav bilan bålgilanadi:
I — birinchi, II — ikkinchi.

Birinchi navli gazlamalarning fizik-måxanik xususiyatlari davlat
standartida ko‘rsatilgan raqamlarga mîs kålishi shart. Ikkinchi
navli gazlamalarda fizik-måxanik xususiyatlarning ko‘rsatkichlari
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va standart må’yorlari îrasida farq bo‘lishi mumkin, ammî bu
nuqsîn bilan bahîlanmaydi.

Gazlamada mahalliy nuqsînlarning jami sanaladi va shartli
yuzaga qaytadan hisîblanadi. Shartli yuza 30 kvadrat måtrga
tång:

NSh = Nh  3  103/L  B

bu yårda: 3  103 — shartli yuza, m2; L — to‘pning uzunligi, m;
B — gazlamaning eni, sm.

Birinchi nav gazlamalarda 8 ta nuqsîn va ikkinchi navli
gazlamalarda 22 ta nuqsîndan ko‘p bo‘lishi mumkin emas.

Birinchi nav gazlamalarda tarqalgan nuqsînlar bo‘lishi man
etiladi. Ikkinchi navli gazlamalarda esa bularning sîni bittadan
ko‘p bo‘lmasligi shart.

3. Jun tîlali gazlamalarning navini aniqlashJun tîlali gazlamalarning navini aniqlashJun tîlali gazlamalarning navini aniqlashJun tîlali gazlamalarning navini aniqlashJun tîlali gazlamalarning navini aniqlash. Jun tîlali
gazlamalar ikki xil navga bo‘linadi: I — birinchi va P — ikkinchi.
Birinchi nav gazlamalarda fizik-måxanik xususiyatlar ko‘rsat-
kichlari bålgilangan må’yorlarga to‘g‘ri kålishi kårak. Ikkinchi
nav gazlamalarning ko‘rsatkichlari birinchi navli gazlamalar
ko‘rsatkichlari orasidagi farq bålgilangan miqdîrda bo‘lishi lîzim.
Masalan, uzish kuchi va zichlik bo‘yicha farq birinchi nav må’yo-
rining yarmidan îshmasligi kårak. Kirishishi bo‘yicha sîf jun
gazlamalarda 1 fîizgacha va yarim jun gazlamalarda 1,5 fîizgacha
bo‘lishi mumkin. Ikkinchi nav gazlamalar va birinchi nav gazla-
malar îrasida faqat bittagina ko‘rsatkich bo‘yicha farq bo‘lishiga
ruxsat båriladi.

Jun gazlamaning tashqi ko‘rinishidagi nuqsînlar taqsimlan-
gan va mahalliy nuqsonlarga bo‘linadi.

Gazlama to‘pining 30 måtrga tång bo‘lgan shartli uzunligiga
to‘g‘ri kåladigan mahalliy nuqsînlar sîn miqdîri birinchi nav
gazlamalarda 12 tadan va ikkinchi nav gazlamalarda 36 tadan
îshmasligi shart. Ikkinchi nav gazlamalarda bitta tarqalgan nuqsîn
bo‘lishi mumkin. Bu hîlda mahalliy nuqsînlarning sîni 1 dan
îshmasligi kårak. Mahalliy nuqsînlar sînini shartli uzunlikka qayta
hisîblash uchun fîrmuladan foydalaniladi:

NSh = 30 Nh/Lh,
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bu yårda: 30 — shartli uzunlik, m; Nh — haqiqiy uzunlikdagi

nuqsînlar sîni; Lh — gazlama to‘pining haqiqiy uzunligi, m.

4. Trikîtaj matîlarining navini aniqlashTrikîtaj matîlarining navini aniqlashTrikîtaj matîlarining navini aniqlashTrikîtaj matîlarining navini aniqlashTrikîtaj matîlarining navini aniqlash. Trikîtaj
matîlarning navini aniqlash tartibi gazlamalarnikidan farq qiladi.
Avval ishlab chiqarilgandan kåyin labîratîriya tajribalarini o‘tkazib
matîning sifat ko‘rsatkichlari aniqlanadi. Bunda uning fizik-måxanik
ko‘rsatkichlari, rangining mustahkamligi va tashqi ko‘rinishdagi
nuqsînlar bîr-yo‘qligi aniqlanadi. Labîratîriya tajribalarini
o‘tkazish uchun matî to‘dasidan 5 fîiz to‘p ajratib îlinadi.
To‘plarning sîni båshtadan kam bo‘lmasligi kårak. Har to‘pdan
ikkita xil namuna qirqib îlinadi. Birini sinab matîning namligi
aniqlanadi. Ikkinchisi bîshqa xususiyatlarni aniqlash uchun
ishlatiladi. Trikîtaj matîlarning namligi katta ahamiyatga ega.
Birinchidan, matîning xususiyatlari uning namligiga bîg‘liq
bo‘ladi. Ikkinchidan, trikîtaj matîlari vazn bo‘yicha qabul qilingani
tufayli ularning namligi ham hisîbga îlinishi lîzim. Matîlarning
namlik va bîshqa xususiyatlarining ko‘rsatkichlari standart yoki
tåxnik sharîitlarda bålgilangan må’yorlardan kam bo‘lmasligi lîzim.

Bo‘yog‘ining mustahkamligi bo‘yicha trikîtaj matîlari îddiy
mustahkam va maxsus mustahkam bo‘yalgan bo‘ladi. Turli
ta’sirlarda bo‘yoqning mustahkamligi 3 ball bilan bahîlansa, bu
matî îddiy bo‘yoqli, 3 – 4 ball bilan bahîlansa, mustahkam
bo‘yoqli matîlarga kiradi, 4 – 5 ball bilan bahîlansa maxsus
mustahkam bo‘yoqli matîlarga kiradi.

Tashqi ko‘rinishdagi nuqsînlar matîni hîsil qiluvchi ipning
sifati past bo‘lgani tufayli, trikîtaj mashinalari nîsîzlanishi va
ignalar singani sababli hamda pardîzlash jarayonlarini buzish
natijasida paydî bo‘ladi. Shu nuqsînlarga ko‘ra matîlar ikkita
nav:   I — birinchi va II — ikkinchi navli bo‘ladi. Birinchi navli
matîlarda ko‘z bilan såzilmaydigan nuqsînlar bo‘lishiga yo‘l
qo‘yiladi. Ikkinchi navli matîlarda ma’lum o‘lchîvli, ko‘zga
ko‘rinarli va qo‘pîl ko‘rinadigan nuqsînlar bo‘lishi mumkin.
Nuqsînlarning ko‘zga ko‘rinarliligi va qo‘pîl ko‘rinishining darajasi
etalînlar bilan sîlishtirib aniqlanadi. Bir kvadrat måtrga tång
bo‘lgan matîning yuzasiga kåladigan nuqsînlar sîni uchtadan
ko‘p bo‘lishi mumkin emas.



221

Trikîtaj matîlarning navi to‘pi bo‘ylab emas, uning vazniga
nisbatan tasdiqlanadi. Nuqsînlarning turi va sîniga ko‘ra matî
to‘pidagi birinchi, ikkinchi navlarga va yarîqsizlikka to‘g‘ri
kåladigan yuzalari aniqlanadi. Kåyin birinchi, ikkinchi navli va
yarîqsizlikka to‘g‘ri kåladigan yuza vaznlarining matîning yuza
zichligiga nisbati aniqlanadi.

5. Nîto‘qima matîlarining navini aniqlash. To‘qish-tikish
usulida îlingan nîto‘qima matîlarning navini aniqlashda ikkita
asîsiy ko‘rsatkichlar nazarda tutiladi: fizik-måxanik xususiyatlar
ko‘rsatkichlarining standartdagi må’yorlarga mîs kålishi va tashqi
ko‘rinishdagi nuqsînlar bîrligi.

Nîto‘qima matîlar ikki xil navli bo‘lishi mumkin: I— birinchi
va II — ikkinchi nav. Birinchi navli matîlarda fizik-måxanik
xususiyatlarning ko‘rsatkichlari bålgilangan må’yorlardan chåtga
chiqishiga va tarqalgan nuqsînlar bo‘lishiga yo‘l qo‘yilmaydi. 30
kvadrat måtrga tång bo‘lgan shartli yuzada mahalliy nuqsînlarning
sîn miqdîri I — nav matîlarda 12, II — nav matîlarda 24 bo‘lishi
mumkin. II — nav matîlarda ko‘pi bilan bitta tarqalgan nuqsîn
bo‘lishiga yo‘l qo‘yiladi. Bu hîlda mahalliy nuqsînlar sîni 17
dan îshmasligi lîzim.

 To‘qish-tikish usulida îlingan nîto‘qima matîlarda asîsan
quyidagi mahalliy nuqsînlar uchrab turadi: qalinligi hamma jîyda
har xil bo‘lishi; eni har xil bo‘lishi; yog‘li dîg‘lar mavjudligi; tikish
uchun ishlatilgan ipning uzilishi; bahiyadagi halqalarning
cho‘zilgani va hîkazî.

Yelimlash usulida îlingan va kiyimda qatlam sifatida ishla-
tiluvchi nîto‘qima matîlar navlarga bo‘linmaydi. Faqat ularda
tåshiklar, yog‘li dîg‘lar, burmalar, bukib qîlingan jîylari bo‘l-
masligi zarur.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Ip va ipak  gazlamalar navi  qanday  aniqlanadi?
2. Ip gazlamalarning navi qanday bålgilanadi?
3. Ip gazlamalar navini aniqlash ko‘rsatkishlarini båring.
4. Ip gazlamalarning tashqi ko‘rinishida uchraydigan nuqsîn

turlarini kåltiring.
5. Zig‘ir tîlali gazlamalarning navini aniqlash bîsqichlari qanday?
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6. Jun tîlali gazlamalar navi qanday aniqlanadi?
7. Trikîtaj matîlarining navi qanday aniqlanadi?

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Ip, zig‘ir, jun va ipak navlari, tarqalgan nuqsînlar, mahalliy
nuqsînlar, shartli uzunlik, nav, davlat standarti.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti
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VIII  B Î BVIII  B Î BVIII  B Î BVIII  B Î BVIII  B Î B

BÎSHQÀ KIYIMLIK MÀTÅRIÀLLÀRBÎSHQÀ KIYIMLIK MÀTÅRIÀLLÀRBÎSHQÀ KIYIMLIK MÀTÅRIÀLLÀRBÎSHQÀ KIYIMLIK MÀTÅRIÀLLÀRBÎSHQÀ KIYIMLIK MÀTÅRIÀLLÀR

To‘qimachilik buyumlari sanoatida kiyimlar uchun material
sifatida keng ko‘lamda tabiiy charmlar ishlatilib kelinadi. Ular
bilan bir qatorda sun’iy charmlar va plyonka materiallar ham
ishlatilmoqda.

1-§. Tabiiy charmlar1-§. Tabiiy charmlar1-§. Tabiiy charmlar1-§. Tabiiy charmlar1-§. Tabiiy charmlar

Tabiiy charmlar uy va ba’zi yovvoyi hayvonlar terisidan ishlab
chiqariladi. Charmlar ko‘nchilik sanoati mahsuloti bo‘lib, uning
texnologiyasi ko‘p mehnat, suv xarji bilan xarakterlanadi.

Charm ishlab chiqarish texnologiyasini uch bosqichdan iborat
deb tasvirlash mumkin:

1. Tayyorlov jarayonlari konservatsiyalangan terining o‘rta
(derma) qismini ajratib olish. Dermaning xususiyatlari va kimyoviy
tarkibi charmning ishlatilish maqsadiga qarab turlicha bo‘ladi.

2. Oshlash jarayonlari. Oshlovchi moddalarning derma ichiga
diffuziyasidan hamda uning tuzilish elementlari bilan kimyoviy
reaksiyaga kirishishidan iborat.

3. Pardozlash jarayonlari. Bular natijasida oshlangan teri
ma’lum sinf, guruhga taalluqli charmga aylanadi.

Tayyorlov jarayonlari ivitish jarayonidan boshlanadi.
Ivitish — kimyoviy jarayon bo‘lib, terini tarkibida osh tuzi,

antiseptik va sovun bo‘lgan eritmada ishlashdir. Teridan yog‘
qatlamini shilish — teri osti yog‘ qatlamini dermadan maxsus
mashinalarda ajratib olish. Terini ohak eritmasida ishlash —
teriga ohakning suvdagi suspenziyasi bilan ishlov berish. Natijada,
teridagi jun ildizlari bo‘shashib soch qatlamini teridan ajratishga
zamin tayyorlanadi. Teridagi ba’zi bir oqsil va boshqa moddalar
eritmaga o‘tib, teri tuzilishi o‘zgaradi, o‘tkazuvchanlik paydo
bo‘ladi.
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Jun qatlamini ajratishJun qatlamini ajratishJun qatlamini ajratishJun qatlamini ajratishJun qatlamini ajratish — maxsus mashinalarda dermadan
jun qatlami ajratiladi. Bu jarayondan so‘ng olingan yarimfabrikatni
«golye» deb ataydilar.

KulsizlantirishKulsizlantirishKulsizlantirishKulsizlantirishKulsizlantirish — yarimfabrikatni ammoniy sulfat eritmasi
bilan ishlash. Natijada golye tarkibidagi ohak suspenziyasi eritma
holiga kelib, u ohakdan tozalanadi va keyingi chayishlar natijasida
suv bilan ohak golyedan chiqarib yuboriladi.

YumshatishYumshatishYumshatishYumshatishYumshatish — golyeni fermentlar eritmasi bilan ishlash.
Natijada golye yuz pardasi oqsil qoldiqlaridan tozalanadi, tekis va
yumshoq holga keladi.

PikellashPikellashPikellashPikellashPikellash — yarimfabrikatni osh tuzi va kislota eritilgan
eritma bilan ishlash. Maqsad undan keyin o‘tkaziladigan osh-
lash jarayonidan avval golye pH ini kislotali muhitga keltira
boshlash.

Oshlash jarayonlari charm ishlab chiqarish texnologiyasining
asosiy jarayoni bo‘lib, uning natijasida yarimfabrikat charmga
aylanadi. Oshlovchi moddalar mineral (xrom, aluminiy, sirkoniy,
titan tuzlari) va organik (o‘simliklardan olinuvchi moddalar —
tanidlar, formaldegidlar, sintetik tanidlar, yog‘ kislotalari) tabiatga
ega.

Yarimfabrikat oshlangandan so‘ng, charmga xos bo‘lgan
xossalarga ega bo‘ladi. Misol uchun qurigandan so‘ng charm
qalinligi oz miqdorda kamayadi, nam holda bakteriyalar ta’siriga
chidamliligi kuchayadi, quriganda mustahkamligi, issiqlik ta’siriga
chidamliligi ortadi va boshqalar.

Kiyimlar uchun mo‘ljallangan charmlar xrom va aluminiy
tuzlari bilan, tanid va sintanlar aralashmasi bilan oshlanadi.
To‘yingan yog‘ kislotalar bilan oshlangan charm o‘ta yumshoq va
cho‘ziluvchan bo‘lib, zamsha deb ataladi.

Pardozlash jarayonlari natijasida charm talab darajasidagi fizik-
mexanik xossalarga, chiroyli tashqi ko‘rinishga ega bo‘ladi.

Tindirish, chayish, siqish, qalinligini kamaytirish, neytrallash,
bo‘yash, yog‘lash, to‘ldirish, razvodka, quritish, namlash, tortib
cho‘zish, qo‘shimcha quritish, qum-qog‘oz bilan ishlov berish,
qoplama bo‘yash, maydon o‘lchash va saralash jarayonlari
pardozlash  jumlasidandir.



225

Tindirish — oshlashdan so‘ng o‘tkazilib, oshlovchi modda-
larning makromolekula bilan kimyoviy bog‘lanish kuchayishi
uchun o‘tkaziladi. Tindirish bir necha bor takrorlanadi.

Chayish  chog‘ida charmning yuza qatlami mineral tuzlardan
tozalanadi, natijada yuza pardasi silliq, tekis va cho‘ziluvchan
bo‘ladi.

Siqish — maxsus mashinalarda bajarilib, charmdan ma’lum
darajada qattiqlik hosil qilishni ko‘zlaydi.

Charm qalinligini randalab kamaytirish va tekislash maxsus
mashinalarda bajariladi. Qalinlikni kamaytirish terining go‘sht
(baxtarma) tomonidan amalga oshiriladi.

Neytrallash — charm tarkibida vaqt o‘tishi bilan kislota paydo
bo‘lishining oldini olish maqsadida bajariladi, chunki erkin hol-
dagi kislota charmni bo‘yash, yog‘lash to‘ldirish jarayonlariga sal-
biy ta’sir ko‘rsatadi.

Bo‘yash — charm texnologiyasida bo‘yoq eritmasiga solib
va bo‘yoq surtish yo‘li bilan amalga oshiriladi. Bo‘yoq erit-
masiga solib bo‘yashda charm maxsus apparatlarda (baraban)
bo‘yoq eritmasiga solib bo‘yaladi. Bo‘yoq surtish bilan qoplama
bo‘yash usulida foydalaniladi. Charmlarni bo‘yashda asosli,
kislota va to‘g‘ri bo‘yoqlar guruhiga kiruvchi bo‘yoqlardan
foydalaniladi.

Yog‘lashdan maqsad charm strukturasiga yog‘lovchi modda
kiritib uni yumshatish va suv o‘tkazuvchanlik xossasini bosh-
qarishdir.

To‘ldirish — bunda charmning yupqa etak qismlarining xossa-
larini cheprak qismi xossalariga tenglashtirish natijasida charmning
barcha qismlari xossalari tenglashib ularni to‘laqonli ishlatish
imkoni yaratiladi.

Razvodka — mexanik ishlov berish bo‘lib maxsus mashinada
charm yuzasidagi notekisliklarni tekislash uchun bajariladi.

Quritish — charm ishlab chiqarishda asosiy jarayonlardan
biridir. Uning maqsadi charm tarkibidagi 45 – 70 foiz namlikni
yo‘qotish. Quritish jarayoni charmning fizik-mexanik xossalarini
shakllantirishda asosiy rol o‘ynaydigan jarayondir.

Namlash va tortib cho‘zish ketma-ket bajarilib, charmning
quritilganda bir-biriga yopishib qolgan struktura elementlarini
ajratish va biroz cho‘zish bilan ifodalanadi.

15 – Tikuvchilik materialshunosligi
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Tindirish — yarimfabrikat cho‘zilganda o‘zgargan strukturasini
qayta o‘z holiga qaytarish uchun zarur jarayondir.

Qo‘shimcha quritish — yarimfabrikatdagi ortiqcha namlikni
yo‘qotish uchun bajariladi. Yarimfabrikat strukturasi shu vaqtda
to‘la-to‘kis qayd qilinadi.

Qum qog‘oz bilan ishlov berish — yarimfabrikat nuqsonlarini
yo‘qotish va qalinligini tekislash maqsadida o‘tkaziladi. Maxsus
mashinalarda bajariladi.

Qoplama bo‘yash — charm yuzasiga oquvchan suspenziya
so‘rib sun’iy parda hosil qilishdir. Bu parda rangli, chiroyli, cho‘zi-
luvchan charmga adgeziyasi kuchli bo‘lishi kerak. Suspenziyada
parda hosil qiluvchi asosiy modda sifatida sintetik polimerlar,
oqsillar, nitrosellyuloza yoki qurish qobiliyatiga ega moylar
ishlatiladi.

Qoplama bo‘yash maxsus agregatlarda bajariladi.
Charm yuza pardasining holatiga qarab uch turga bo‘linadi:

silliq, kesma tukli, yuzasiga biror naqsh bosilgan charm.
Charmlardan kiyim tikishda (palto, pidjak, yarimpalto, kurt-

ka, qo‘lqoplar va boshqalar) xrom oshlari bilan oshlangan qo‘y
terisi (kiyimlik shevret), cho‘chqa va boshqa hayvonlar terisi hamda
yog‘ bilan oshlangan zamshalar (qo‘y, kiyik bug‘u va boshqalar
terisidan) ishlatiladi.

Kiyim uchun mo‘ljallangan charmlar yaxshi oshlangan,
yumshoq, yog‘ dog‘lari va yog‘ izlarisiz, qayirilmagan, tekis,
ajinlarsiz bo‘lishi kerak. Charmning rangi bir tekisda, ola-bulasiz
bo‘lishi shart. Harorati 800Ñ bo‘lgan dazmol bilan ishlov berishga
chidamli bo‘lishi kerak. Bundan tashqari charmlar quruq va ho‘l
ishqalanishga chidamli bo‘lishi kerak. Kiyim uchun qalinligi 0,6 mm
dan 1,2 mm gacha bo‘lgan maydoni 60 – 120 dm2 charmlar
ishlatiladi. Yuza pardasiga naqsh bosilgan charmning butun yuzasi
bo‘yicha tekis naqshi bo‘lishi kerak.

Charmning sifati toifalar bilan baholanadi. Bunda charmning
bir qator xossalari ballarda baholanib so‘ngra ballar yig‘indisiga
qarab sifat toifasi aniqlanadi.

Charmning navi esa undagi nuqson va detallar soniga, ularning
joylashuviga, maydoniga qarab, charmning standart talablariga
javob berishiga, tashqi ko‘rinishiga qarab aniqlanadi.
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Charmlarda I – V nav mavjud bo‘lib, har bir nav foydali
maydonga qarab farqlanadi.

Kiyim tikish uchun mo‘ljallangan tabiiy charmlar guruhiga
quyidagilar kiradi:

Upuqa — yoshi 6 oydan oshmagan, hali o‘simlik bilan
ozuqlanmaydigan buzoq terisidan tayyorlangan charm. Maydoni
45 – 100 dm2. Uning yuza pardasi silliq, shoyisimon, zichligi katta,
charmning o‘zi yumshoq va cho‘ziluvchan bo‘ladi. Palto, kurt-
ka, pidjaklar tikish uchun ishlatiladi.

Shabron — maydoni 60 dm2 gacha bo‘lgan echki terisidan
tayyorlangan charm. Yuza pardasining naqshi juda chiroyli,
yumshoq cho‘ziluvchan. Pidjak jilet, bosh kiyimlar, qo‘lqoplar
tikishda ishlatiladi.

Xromlangan echki terisi maydoni 60 dm2 dan katta bo‘lgan
echki terisidan tayorlangan charm. Birmuncha qattiq naqshi yirik.
Plash va paltolar tikishda ishlatiladi.

Shevret — qo‘y terisidan tayorlangan charm. Zichligi kam,
mustahkamligi past. Pidjak kurtka, bosh kiyimlar tikish uchun
mo‘ljallangan.

Velyur — xrom tuzlari bilan oshlangan charm. Buzoq
terisidan tayyorlanadi. Asosiy belgisi yuza pardasining qum qog‘oz
bilan yedirilganligidir. Velyur yuzasi baxmalsimon, tuki tekis
zich bo‘lib, bunday charmlar yumshoq to‘liq chuqur bo‘yalgan
bo‘ladi. Asosiy kamchiliklari suvda tez bo‘kib, tez kir bo‘lishidir.
U ustki kiyimlar, bosh kiyimlar tikishda ishlatiladi.

Nubuk — yuza pardasi yengilgina qum qog‘oz bilan yediril-
gan charm. Upuqa, qo‘lbola buzoq yarim tana charmlarda birmun-
cha yuza parda defektlari bo‘lsa nubuk ishlab chiqarishda ishlati-
ladi. Ustki kiyim, bosh kiyim tikishda ishlatiladi.

Zamsha — yog‘lar bilan oshlangan, kalta yaltiroq tukli charm.
Asosan bug‘u, kiyik, upuqa, echki, qo‘y terisidan tayyorlanadi.
Tashqi ko‘rinishi chiroyliligi, yumshoqligi bilan ajralib turadi.
Ustki kiyim tikishda ishlatiladi.

Layka — aluminiy oshi bilan oshlangan echki, qo‘y, it terisidan
tayyorlangan mayin charm. Pidjak, qo‘lqop, bosh kiyim, jilet,
ayollar kiyimlari uchun mo‘ljallangan.
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Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Charm ishlab chiqarish texnologiyasi bosqichlarini tushuntirib
bering.

2. Tayyorlov bosqichi qanday amalga oshiriladi?
3. Kiyim tikish uchun mo‘ljallangan tabiiy charmlar guruhiga

nimalar kiradi?
4. Charmning sifati qanday baholanadi?

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Oshlash, tabiiy charmlar, ko‘nchilik, pardozlash, ivitish, soch
qatlamini ajratish, kulsizlantirish, yumshatish, pikellash, yog‘lash,
razvodka, to‘ldirish, tindirish, qum qog‘oz bilan ishlov berish,
qoplama, bo‘yash, upuqa, shabron, shevret.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti

1. Ñòðàõîâ È. Ï. è äð. Õèìèÿ è òåõíîëîãèÿ êîæè è ìåõà. –
Ì.: 1989.

2. Ãîëîâòååâà À. À., Êóöèäè Ä. À., Ñàíêèí Ë. Á. Ëàáîðàòîð-
íûé ïðàêòèêóì ïî òåõíîëîãèè êîæè è ìåõà. – Ì.: 1992.

3. Ñïðàâî÷íèê êîæåâíèêà. Ïîä ðåä. Ê. Ì. Çóðàáÿíà. – Ì.:
1984.

4. Ô. Á. Öåðåâèòîíîâ. Òîâàðîâåäåíèå ïóøêî-ìåõîâîãî
ñûðüÿ. – Ì.: 1982.

5. Êàòàëîã èçäåëèé ôèðì íà âûñòàâêå. «Îáóâü, êîæà, ìåõ»–
2000. Ìîñêâà–2000.

2-2-2-2-2- §. Sun’iy va sintetik charmlar§. Sun’iy va sintetik charmlar§. Sun’iy va sintetik charmlar§. Sun’iy va sintetik charmlar§. Sun’iy va sintetik charmlar

Sun’iy va sintetik charmlar (yumshoq sun’iy charmlar) keng
ko‘lamda kiyimlar tikishda ishlatiladigan materiallardir. Bu
materiallar kompleks xossalariga ega bo‘lganligi uchun ulardan
tayyorlangan kiyimlarning ekspluatatsion xossalari yuqori bo‘-
ladi.

Mexanik xossalari, shakl qabul qilishi va gigiyenik xususiyatlari
qoniqarli bo‘lgan to‘qimachilik materiallarining suvga chidamlilik
va ishqalanishga qarshiligi yuqori polimer plyonkasi bilan
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qo‘shilishidan tabiiy charmni eslatuvchi material hosil bo‘ladi. Shu
sababli bu guruh materiallari nomi sun’iy charmlardir.

Sun’iy charmlar yumshoq plastik asos bilan polimer parda
orasidagi bog‘lanishi yuqori, kiyim shaklini uzoq muddatda yaxshi
saqlay oladigan, yaxshi buramalar hosil qiluvchi, zamonaviy
uskunalar yordamida bichiluvchi bo‘lishi kerak. Kiyim uchun
mo‘ljallangan sun’iy charmlarning gigiyenik xossalari alohida
ahamiyatga ega. Ularning issiqlik o‘tkazishi minimal, gigrosko-
pikligi, havo o‘tkazuvchanligi va bug‘ o‘tkazuvchanligi yuqori
bo‘lishi kerak.

Sanoat ishlab chiqaradigan sun’iy charmlar bir qatlamli va
ko‘p qatlamli bo‘lib, ularning asosi gazmoldan, noto‘qima
materialdan va trikotajdan tayyorlanishi mumkin.

Sun’iy charm asosi sifatida ko‘proq gazmollardan foydalaniladi.
Paxta tolali gazmollardan 2 va 3 qatlamli kirza, moleskin AST-28
va boshqalar ishlatiladi. Bu gazmollar yuza zichligi 200 g/m2 dan
ortiq, mustahkamligi 700 N dan ortiq, silliq yuzali va to‘quvchilik
defektlari minimal bo‘lishi kerak. Gazmol asoslari kamchiligiga
ular xossalarining anizotropligi, kam cho‘ziluvchanligi va shakl
qabul qilishining yetarli emasligi va nihoyat ko‘p sonli egilishlarga
chidamsizligi kiradi.

Trikotaj asoslar yengil shakl qabul qiladi, lekin shaklni saqlash
qobiliyati past.

Noto‘qima matolardan tayyorlangan asoslar sun’iy charmlar
uchun keng tarqalgan materiallardan hisoblanadi. Chunki, ularning
cho‘ziluvchanligi, izotropligi, mustahkamligi yetarli darajadadir.
Yana bir perspektiv material bu kollagen tolalaridan tayyorlangan
asosdir, chunki kollagen tolalaridan tayyorlangan materiallarining
gigiyenik xususiyatlari yuqori.

Asosga maxsus eritma bilan ishlov berish ustida polimer
kompozitsiyasidan qoplama hosil qilishdan maqsad sun’iy
charmning mexanik gigiyenik va estetik xossalarining kompleks
ravishda tabiiy charm xossalariga yaqinlashtirishdan iboratdir.

Kiyimlar uchun ishlatiladigan sun’iy charmlar polimer qat-
lamini olish uchun kauchuklardan, polivinilxloriddan va poliure-
tandan foydalaniladi.

Tashqi ko‘rinishi chiroyli, tashqi mexanik ta’sirlarga chidamli,
yorug‘lik va issiqlik ta’siriga uzoq muddatda chidamli, pardozlash
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qatlamlari uchun poliakrilat, poliamid laklari, termoplastik
poliuretan eritmalari va turli sopolimerlar ishlatiladi.

Sun’iy charm ishlab chiqarish texnologik jarayonlari
quyidagilardan iborat: asos va ishlov beruvchi eritmalarni tayyorlash,
asosga eritma bilan ishlov berish (asosni shimdirish), polimer
qatlamini quyish va pardozlash.

Asosni tayyorlash deb, materialni tozalash, uni bo‘yashAsosni tayyorlash deb, materialni tozalash, uni bo‘yashAsosni tayyorlash deb, materialni tozalash, uni bo‘yashAsosni tayyorlash deb, materialni tozalash, uni bo‘yashAsosni tayyorlash deb, materialni tozalash, uni bo‘yash
va kesmalarini tikishga aytiladi.va kesmalarini tikishga aytiladi.va kesmalarini tikishga aytiladi.va kesmalarini tikishga aytiladi.va kesmalarini tikishga aytiladi.

Asosni shimdirish uchun uni eritma to‘ldirilgan vannadan
o‘tkazish, kompozitsiyani bir necha vallar yordamida asosga berish,
pichoqli raklya va surtuvchi kalandrlar yordamida shimdirish
usullari mavjuddir.

Shunday qilib, tayyorlangan asos navbatdagi jarayonlarga
o‘tkaziladi. Polimer qatlamini hosil qilish jarayonlari turli sxemalar
bo‘yicha kechadi. Kauchuk qatlamli elastik sun’iy charmlar
vulkanizatsiyalaniladi.

PVX qatlamli charmlarning polimer qatlami turli usullar bilan
hosil qilinadi. Vinil sun’iy ishlab chiqaruvchi oqim chiziqlarida
(potok liniyalarida) PVX massasi surtilgan gazmol isitiladi,
ko‘zgusimon yoki naqshdor kalandrlardan o‘tkazilib presslanadi,
sovutiladi va o‘ramlarga o‘raladi.

G‘ovakli-monolit vinil sun’iy charm ikki bosqichda ishlab
chiqariladi. Avval PVX pastani g‘ovak hosil qiluvchi modda
bilan asosga surtiladi va dastlabki termo ishlov beriladi. So‘ngra
monolit pasta qatlami yuritilib asosiy yuqori haroratli termo
ishlov beriladi.

Zamshasimon vinil sun’iy charmini elektroflakatsiya usuli bilan
ishlab chiqariladi. Termo ishlov berilgan polivinilxlorid (PVX)
pastali asos ustiga maxsus yelim surtiladi. Elektrostatik maydon
ostida asos ustiga sun’iy tuklar (kalta qilib kesilgan viskoza yoki
kapron tolalari) sochiladi. Elektr maydoni ta’siridan tolalar vertikal
holda asos ustiga sanchilib, sun’iy tuk qatlamini hosil qiladilar,
natijada sun’iy zamsha hosil bo‘ladi.

Sanoatda ishlab chiqarilayotgan sun’iy charmlardan bir necha
turlari kiyimlar uchun mo‘ljallangan.

PVX sun’iy charmlari g‘ovakli, monolit yoki g‘ovakli-monolit
qatlamli bo‘lib gazmol, trikotaj asoslarda ishlab chiqilmoqda. Asos
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sifatida ishlatiluvchi gazmol va trikotaj polotnolari yumshoq, elastik
strukturasining yuqori darajada harakatlanuvchanligi bilan xarakter-
lanadi. PVX qatlamining qalinligi 0,1 dan 2 mm gacha bo‘lishi
kerak.

Viniluretan sun’iy charmi — TR kiyimlik sovuqda chidamliligi
past 0  C dan past haroratda ekspluatatsiya qilish tavsiya qilinmaydi.
Paxta-lavsan yoki kapronasetatli trikotaj polotnosi teskari tomoniga
PVX va poliuretan qatlami yopishtiriladi. Rangi turli yaltiroq,
yarim yaltiroq va xira yuzali, tekis va naqshli bo‘ladi. Bahorgi,
kuzgi assortimentli palto, kurtkalarga mo‘ljallangan.

Vinil sun’iy charm — «Tair» T. G‘ovakli PVX va poliuretan
qatlamli charm bo‘lib, sun’iy mo‘ynaning orqa tomoniga polimer
qatlami surtilgan. Ekspluatatsiya harorati 0  C dan past emas.
Bahorgi, kuzgi kiyimlar uchun mo‘ljallangan.

Elasto — sun’iy charmlarning gazmol asosga kauchuk qatla-
mini yopishtirib olinadi. Elasto sun’iy charm — TR g‘ovakli
kiyimlik. Maxsus maqsadlarga mo‘ljallangan. Trikotaj polotnoda
g‘ovakli qatlam kauchuklardan hosil qilinadi. Kauchuklardan kar-
boksilatlar va o‘rin olgan kauchuklar tizimidagi kauchuklar ish-
latiladi. Rangi qora, silliq va naqshlar bo‘ladi. Qoplamaning
gigiyenik xossalari yuqoridir. Bug‘ o‘tkazuvchanligi 1,8 mg/(sm2

soat) dan kam emas, havo o‘tkazuvchanligi 0,4 sm3/(sm2 soat)
dan kam emas.

Elasto sun’iy charm — T moy benzinga chidamli. Paxta tolali
diagonal gazmol asosli bir tomoniga lateks yuritilgan charm. Yuza
zichligi 450 g/m2.

Uretan sun’iy charmlar gazmol trikotaj asosga poliuretan
kompozitsiyasi yuritilib olinuvchi charmlardir. Uretan sun’iy
charm — TR kiyimlik. Harorat 10  C dan past bo‘lmaganda
ekspluatatsiya qilinuvchi ustki kiyimlarga mo‘ljallangan material.
Turli ranglarda, yaltiroq, yarim yaltiroq va xira yuzali naqshli
va naqshsiz ko‘rinishida ishlab chiqariladi.

Sun’iy charm xossalariSun’iy charm xossalariSun’iy charm xossalariSun’iy charm xossalariSun’iy charm xossalari

Ustki kiyimning asosiy materiali sifatida sun’iy charmlar
fizikaviy, mexanik va estetik xossalarga kompleks ravishda ega
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bo‘lishlari kerak. Chunki material xossalarga zamonaviy texnolagiya
va jarayonlarning tatbig‘iga va mahsulotning yuqori sifatli bo‘lishiga
imkon berishi kerak.

Sun’iy charmlarning ahamiyati eng katta ko‘rsatkichlari davlat
standartlari bilan me’yorlangan va maxsus asbob va uskunalar
bilan aniqlanadi.

Charmlarning qalinligini, enini va yuza zichligini tabiiy charm
va gazlamalardagi kabi aniqlanadi. Turli xil sun’iy charmlarning
qalinligi 0,5–3 mm, eni 0,7–2,0 m va yuza zichligi 500–1500 g/m2

tashkil qilishi mumkin.
Bug‘ o‘tkazuvchanlikni va nam yutish ko‘rsatkichlarini DavST

229–78 ga asosan aniqlanadi. Qoplama asos turiga qarab bug‘
o‘tkazuvchanlik 0 – 4,4 mg/(sm2 soat) ni tashkil qiladi.

Gigroskopiklikni 16 soat ichida namlikni o‘zidan chiqarishni
8 soat ichida aniqlaniladi. Charmlar gigroskopikligi 8 – 12 foizni,
namlikni o‘zidan chiqarishi 10 foizni tashkil etadi.

Suvda bo‘kish va suv o‘tkazuvchanlik xossalari maxsus
asboblarda aniqlanadi va bu ko‘rsatkichlar sun’iy charmlarda juda
ham past.

Uzilishdagi uzayishni va uzilish kuchini gazmollardagi kabi
aniqlanadi, namunalarning o‘lchamlari 20 100, 50 100,
50 200 mm. Uzilish kuchi 200 dan 1200 N gacha, uzayish 8 –440
foizgacha bo‘lishi mumkin.

Qattiqlik va qayishqoqlikni PJU-12M asbobida aniqlaniladi.
Qattiqligini halqa holidagi namunani diametrining 1/3 qismigacha
siqish uchun kerak bo‘lgan yuk bilan aniqanadi. Sun’iy charmlar
qattiqligi 0,3 dan 2 N gacha bo‘ladi.

Ko‘p sonli egilishlarga chidamliligi MIRS asbobida anqlanadi.
700 ming sikl egilishga yoriqlarsiz chidaydigan sun’iy charm
chidamliligi yuqori deb ataladi.

Sun’iy charmlarning sovuqqa chidamliligini MIRM asbobida
30 80 mm namunalarda aniqlanadi. Namunalar 10 min ichida
muzlatilib ko‘p siklli kuch ta’siriga kiritiladi va asos yoki qoplama
buzilgunga qadar sikllar soni hisoblanadi.

Ko‘rsatilganlardan tashqari bir qator maxsus ko‘rsatkichlar
aniqlanadi: dielektrik o‘tkazuvchanlik va dielektrik yo‘qotuv,
termochidamlilik, yong‘inga chidamlilik va boshqalar.
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Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Sun’iy charmlarga misol keltiring.
2. Sun’iy charm ishlab chaqarish texnologiyasini izohlab bering.
3. Sun’iy charm asosida nimalar ishlatiladi?
4. Sun’iy charmning mexanik xossalarini tushuntirib bering.

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Sun’iy charmlar, g‘ovakli-monolit, zamshasimon vinil, sun’iy
charm, elasto, qattiqlik.
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3-3-3-3-3- §. Tabiiy mo‘ynalar§. Tabiiy mo‘ynalar§. Tabiiy mo‘ynalar§. Tabiiy mo‘ynalar§. Tabiiy mo‘ynalar

Insoniyat hayot faoliyatining boshidan eng birinchi kiyim
materiali sifatida mo‘ynadan foydalangan. Tabiiy mo‘yna
chiroyliligi bilan, issiqligi va mustahkamligi bilan ustki kiyim uchun,
kiyim bezagi uchun va bosh kiyim uchun eng yaxshi, qimmatbaho
materiallardan biridir.

Mo‘yna-terilar deb ovchilar tutgan yoki maxsus fermalarda
o‘stirilgan yovvoyi hayvon terilari va chorva mollari terilari va uy
hayvonlari terilariga aytiladi. Ular qishki va bahorgi turlarga bo‘li-
nadilar.
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Qishki mo‘ynalarga qish uyqusiga yotmaydigan va qishda
mo‘ynasi eng yaxshi bo‘ladigan hayvonlar terilari kiradi: tulki,
olmaxon, qorakuzan, quyon, suvsar, kamchatka suvsari, it,
mushuk.

Bahorgi mo‘ynalarga qishda uyquga ketadigan va bahor, yoz,
kuzda ov qilinadigan hayvonlar terisi kiradi: ondatra, nutriya,
krot, yumronqoziq.

Mo‘yna-teri xomashyosi — yarimfabrikati va tayyor mah-
sulotlar ajratiladi.

Oshlanmagan xomashyo hayvon terilari — gigroskopikligi
yuqori, namlikdan tez buzilib chiriydigan, fizik-mexanik xossa-
lari bo‘yicha oshlamasdan mahsulot tayyorlashga yaramaydi.

Yarimfabrikatlar — oshlangan, bo‘yalgan terilar. Mo‘yna-
do‘zlik ishlariga yaroqli va turli xil mahsulotlar tikishga mo‘ljal-
langan.

Mo‘yna-teri mahsulotlari tabiiy mo‘ynadan tayyorlangan
barcha mahsulotlarni o‘z ichiga jamlaydi, shu jumladan plastinka
va butun mo‘ynalar.

Tabiiy mo‘yna tuzilishiTabiiy mo‘yna tuzilishiTabiiy mo‘yna tuzilishiTabiiy mo‘yna tuzilishiTabiiy mo‘yna tuzilishi

Mo‘yna-teri tuzilishida ikki qism ajralib turadi. Jun qatlami
va charm to‘qimasi. Jun qatlamining tuzilishi, zichligi, balandligi,
rangi, yumshoqligi hayvon turiga, jinsiga, zotiga, boqish sharoitiga,
atrof-muhitga juda ham bog‘liq. Shuning uchun terilarni  alohida-
alohida  qismlarga  ajratilib  ishlatiladi.

Charm to‘qimasi tuzilishi asosan 3 qismga ajratiladi:
epidermis, derma va teriosti yog‘ qatlami (52-rasm).

Epidermis — juda yupqa qatlam bo‘lib jun ildizlari bilan
bog‘langan va ularni charm to‘qimasiga bog‘lanishini ta’minlab
turadi.

Derma — charm to‘qimasidagi eng qalin va asosiy qatlam
bo‘lib kollagen, elastin va retikulin tolalarining to‘qilishlaridan
iboratdir. Bu oqsil tolalarining o‘rilishlaridan, zichligidan charm
to‘qimasining mustahkamligi kelib chiqadi. Dermaning qalinligi
teri turiga va boshqa omillarga bog‘liqdir.

Teri osti yog‘ qatlamida siyrak joylashgan, kollagen tolalari
bog‘lamlari, yog‘ hujayralari va qon tomirlari mavjud. Teri
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52-rasm.

oshlanganda uning bu qatlami
charm to‘qimasidan ajratib
olinadi.

Jun qatlamining tuzilishi
ham murakkab bo‘lib, u qa-
linligi, balandligi, shakli, yum-
shoqligi va tuzilishi turlicha
bo‘lgan junlar tolasidan tarkib
topgan. Jun qatlami qoplovchi
va momiq junlardan iboratdir.
O‘z navbatida qoplovchi junlar
yo‘naltiruvchi va dag‘al tuk jun
tolalariga bo‘linadi.

Yo‘naltiruvchilar — to‘g‘ri,
qalin va uzun tolali jun bo‘lib,
jun qatlamining ustiga chiqib
turadilar. Bu junlar momiq junlarni mexanik ta’sirlardan saqlab
turadi.

Dag‘al tuk junlar yo‘naltiruvchilardan kaltaroq va momiq
junlardan qalinroq va uzunroq bo‘ladi. Dag‘al tuk junlar soni
ko‘p hollarda yo‘naltiruvchilardan ko‘p bo‘lib, ular ham momiq
junlarni mexanik ta’sirdan saqlaydi. Momiq junlar eng ingichka
va kalta, deyarli doimo eshilgan bo‘ladi. Mo‘ynaning issiqlik
saqlash qobiliyatini aynan shu junlar belgilab beradi.

Mo‘ynalarni oshlash texnologik jarayonlarini shartli ravishda
quyidagi jarayon guruhiga ajratiladi. Ishlab chiqarish partiyalarini
komplekslash; tayyorlash jarayonlari (ivitish, tikonlardan tozalash,
chayish, yog‘ qatlamini shilish, yog‘sizlantirish), oshlash jara-
yonlari (pikellash, yumshatish, oshlash, yog‘lash); pardozlash
operatsiyalari (quritish, charm to‘qimasini va jun qatlamini
pardozlash).

Ishlab chiqarish partiyalari uchun mo‘ynalarni turiga, zotiga,
konservatsiyalash usuliga, o‘lchamlariga, qalinligiga, rangi va
zichligiga qarab tanlanadi.

Tayyorlash jarayonlari. Bu jarayonlarda konservatsiyalangan
terilar yog‘, go‘sht qoldiqlaridan, turli axlatlardan, konserva-
tsiyalovchi moddalardan tozalanadi va navbatdagi jarayonlarga
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tayyorlaniladi. Tayyorlash jarayonlariga terini konturi bo‘yicha
kesib tozalash, ivitish, yog‘ qatlamini shilish, qalinligini randalab
tekislash, junni qirqish, yog‘sizlantirish va chayish kiradi.

Bu guruh jarayonlar vaqtida charm to‘qimasi va jun qatlami
qaytmas kimyoviy va strukturaviy o‘zgarishlarga uchramaydi. Jun
qatlamini yog‘ va mexanik kirlardan tozalaniladi, charm to‘-
qimasidan yog‘ va go‘sht qoldiqlarini eruvchan oqsillarni yuvib
tozalaniladi. Teri tarkibidagi namlik 70–75 foiz ko‘tariladi.

Oshlash jarayonlariOshlash jarayonlariOshlash jarayonlariOshlash jarayonlariOshlash jarayonlari. Bu guruh jarayonlar asosiy maqsadi
charm to‘qimasi va jun qatlamining kimyoviy, fizik-mexanik
xossalarini kerakli yo‘nalishda o‘zgartirishdir. Pikellash,
yumshatish chog‘ida tolalar bog‘lami mayda tolalarga ajratiladi
va tuzilishi po‘klashadi, cho‘ziluvchanligi oshadi, yumshaydi.
Oshlash va yog‘lash jarayonlarida po‘klashib yumshagan tuzilish
qayd etiladi, charm to‘qimasining mustahkamligi ortib kimyoviy,
termik ta’sirlarga chidamliligi ortadi.

Pardozlash jarayonlariPardozlash jarayonlariPardozlash jarayonlariPardozlash jarayonlariPardozlash jarayonlari. Bu jarayonlarda mo‘ynaning charm
to‘qimasi va jun qatlami pardozlaniladi va bo‘yashga tayyorlaniladi.
Quritish, namlash, barabanda aylantirish, yedirilish va boshqalar
natijasida charm to‘qimasida zarur plastiklik va yumshoqlik, chiroyli
tashqi ko‘rinish, jun qatlamida yaltirash, ozodalik juniluvchanlik
paydo bo‘ladi.

Mo‘yna ishlab chiqarish texnologiyasi bir necha yo‘nalishda
takomillashmoqda: fizik-kimyoviy jarayonlarni intensifikatsiyalash;
bir necha jarayonni birgalikda o‘tkazish; ilmiy asoslangan, yuqori
unumdorli texnologik uskunalarni ishlatuvchi mexanizatsiyalangan
oqimli avtomat bo‘limlardan foydalanish.

Mo‘yna buyumlar xossalariMo‘yna buyumlar xossalariMo‘yna buyumlar xossalariMo‘yna buyumlar xossalariMo‘yna buyumlar xossalari

Mo‘yna buyumlar turli xossalar bilan xarakterlanadi. Ularning
ko‘pi tabiiy bo‘lib oshlash chog‘ida o‘zgarmaydi yoki ozgina
o‘zgaradi. Xossalardan ba’zi birlari xomashyo yarimfabrikatga va
tayyor mahsulotga o‘tish jarayonlarida shakllanadi. Yarimfabrikat
va tayyor mahsulot xossalari aynan bir xildir.

Tabiiy mo‘ynaning xossalari o‘zaro korrelyatsion bog‘lanishga
egadir. Ko‘pgina oddiy xossalar mo‘yna strukturasi elementlaridir,
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misol uchun, junning qalinligi va uzunligi, maydon birligidagi
jun soni, charm to‘qimasining qalinligi va boshqalar. Bu xos-
salarni elementlik xossalari deb atash mumkin. Ular jam bo‘lishib
struktura xossalarini tashkil qiladilarki, bu xossalar mo‘yna
strukturasiga ta’sir etadi, ular quyidagilardir: jun qatlamining
qalinligi, zichligi, bug‘ o‘tkazuvchanlik charm to‘qimasi mustah-
kamliligi va h. k.

O‘z navbatida struktura xossalari jamlanib kompleks xossalarini
tashkil etadi. Misol uchun, issiqlik saqlash, yedirilishga chidamlilik,
ergonomik, estetik xossalari.

Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:Nazîrat savîllari va tîpshiriqlari:

1. Tabiiy mo‘ynalarga misol keltiring.
2. Tabiiy mo‘yna tuzilishi haqida ma’lumot bering.
3. Tabiiy mo‘yna buyumlarining tuzilishi va xossalarini izohlab

bering.

Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!Eslab qîling!

Mo‘yna, yarimfabrikatlar, epidermis, derma, yo‘naltiruvchilar,
dag‘al tuk, oshlash, jun qatlami zichligi, jun qatlamining balandligi,
jun qalinligi, jun qatlamining yumshoqligi, jun mustahkamligi,
jun tolasining charm to‘qimasi bilan bog‘lanishining
mustahkamligi, jun qatlamining rangi, jun qatlamining yaltirashi,
jun qatlamining qayishqoqligi, jun qatlamining suvga chidamliligi,
charm to‘qimasi qalinligi.

O‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîtiO‘quv matåriali ta’minîti
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2. Ñòðàõîâ È. Ï. è äð. Õèìèÿ è òåõíîëîãèÿ êîæè è ìåõà. –
Ì.: 1989.
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