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KIRISH

Matolar-insoniyat uchun eng kerakli uch narsaning (ozig-ovqat,
boshpana) biri hisoblanadi. Shuning uchun matolarni paydo bo‘lishi
va ularni ishlab chigarish evolyusiyasi insoniyat tarixi bilan bevosita
bog'ligdir. Insonlar matolardan o‘z tanalarini tashqi muhitni zararli
ta'sirlaridan himoyalash va chiroyli ko‘rinish uchun foydalanishgan.
Inson dunyoga kelgan kunidanoq uni matoga o‘rashadi, ya’ni
kiyintirishadi, bir umr, butun hayoti davomida mato ichida yashaydi,
xatto boqgiy dunyoga ham mato ichida ketadi. Inson matolar bilan umr
bo‘yi alogada, birga bo‘lganliklari sababli, uni insonni ajralmas bir
gismi deyish mumkin, hamda uni yaqinrogdan o‘rganish,
bo‘ysundirish va boshqarishga harakat qilinadi. Insoniyat tarixida
to*gimachilik mahsulotlarini ishlab chiqarish bundan bir necha ming
yillar oldin ma’lum bo‘lgan. Qo‘lda ip tayyorlash va gazlama to‘qish
Xindiston, Xitoy, Misr va O‘rta Osiyoda miloddan bir necha asr
ilgari ma’lum bo‘lgan. To‘quvchilik, shubhasiz, dunyoda eng
gadimgi san’at va hunarlardan biri hisoblanadi. Ibtidoiy odam
«tabiiy» mehnat quroli sifatida o‘z qo‘llaridan foydalana boshlagan
tarixdan ilgarigi davrlarda u tirikchiligini osonlashtirish yo‘llarini
izlab, har xil narsalarni yaratdi. Bunday ijodning eng oddiy
usullaridan biri hayvon terisi tilimlarini, o‘tlarni, qamishlarni,
chirmoviqglarni, buta va daraxt novdalarini birbiriga o‘rish bo‘lgan.
Qadimgi odamlar bu narsalarni yonma-yon qo‘yib, birbiriga o‘rib
chiqaverishgan. Natijada muayyan bir buyum hosil bo‘lgan. Jahon
statistik ma’lumotlariga ko‘ra rivojlangan davlatlarda oddiy oilalar
matolar uchun (kiyim-kechaklar) o‘z yillik daromadlarining
20%igacha, sanoati rivojlangan davlatlarda esa undan ham ko‘proq
gismini sarflashar ekan. Har oyda moda o‘zgarishi, matolar xizmat
davrini tugashi, ularning yangi va yangisini yaratish hamda ishlab 3
chigarishni talab etaveradi. Mato ishlab chiqarish va Kkiyinish
tendensiyasi bevosita hudud bilan bog‘ligdir. Shuning uchun
Respublikamizda paxta matolarning salmog‘i yuqori bo‘lsa,
kiyinishimiz o‘zbekonadir.

Qishloq xo‘jalik resurslarining eng muhim turlari, paxta, pilla,
kanop, meva-sabzavot va uzumning mukammal qayta ishlanishini
ta’minlashga, yengil sanoatning bu bilan bog‘liq tarmogqlarini
rivojlantirishga alohida ahamiyat beriladi». Mamlakatni
modernizatsiya qilish va aholi bandligini oshirishning eng muhim
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omili sifatida ishlab chiqarish va ijtimoiy infratuzilmani yanada
rivojlantirish lozim. O‘zbekiston Respublikasi PrezidentiShavkat
Mirziyoyevning

2016-yil 26-dekabr PQ-2687-sonli qarorida 2017-2019-yillarda
to‘qimachilik va tikuv-trikotaj sanoatini yanada rivojlantirish chora-
tadbirlari dasturi turrisida qaroriga muvofiq [1]:

Kelgusida iqgtisodiyotdagi tarkibiy o‘zgartirishlarni davom ettirish,
to‘qimachilik  va  tikuv-trikotaj sanoatini modernizatsiyalash,
diversifikatsiyalash va jadal rivojlantirishni ta’minlash, paxta tolasi
va ipak xom ashyosini chuqur gayta ishlash, xorijiy investitsiyalarni
keng jalb etish yo‘li bilan raqobatbardoshli, tashqi bozorlarda talab
qilinadigan tayyor, eksportga yo‘naltirilgan mahsulotlar ishlab
chiqarish xajmlari va turlarini kengaytirish maksad qilib olingan.

O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining 2017-yil 7-fevraldagi
PQ-2759 qaroriga muvofiq “Toshkent to‘gimachilik va yengil sanoat
instituti huzurida Koreya Respublikasi Hukumatining beg‘araz ko‘magini
jalb etgan holda O°quv-amaliy to°qimachilik texnoparkini tashkil etish
chora-tadbirlari to‘grisida™.To‘gimachilik va yengil sanoat uchun yuqori
malakali kadrlar tayyorlash tizimini tubdan yaxshilash, uning jaxon
standartlari darajasida zamonaviy rivojlanish talablariga mos kelishini
ta’minlash, tarmoq muxandis-texnik xodimlarini tayyorlash va malakasini
oshirishni takomillashtirish, shuningdek, Koreya Respublikasi bilan
xamkorlikni yanada kengaytirish maksadidaqaror gabul gilingan.[2]

Erkin ragobatga asoslangan bozor igtisodiyoti sharoitida to‘qimachilik
korxonalari oldida turgan eng asosiy vazifalardan biri— xalq ehtiyojini
to‘qimachilik mahsulotlariga bo‘lgan talablarni to‘la-to‘kis gondirish,
jahon bozorlarida raqobatlasha oladigan va eksport talablariga javob
beradigan, xaridorgir, sifatli tayyor mahsulot ishlab chigarishdan iborat.
Ishlab chiqarilgan to‘gimalarni ragobatbardosh, xaridorgir bo*lishi uchun
uning sifat ko‘rsatkichlari jahon bozori miqyosida shu mahsulotga nisbatan
qgo‘yilgan talablarda, ya’ni jahon standartlari talabiga javob bera olishi
lozim. Shu bilan birga mahsulot ishlab chigarish kamxarajatli bo*lishi,
korxonada ilg‘or texnika va texnologiya joriy etilgan bo‘lishi, yuqori
mehnat unumdorligiga erishilgan bo‘lishi lozim. Bu muammolarni hal
etishda to‘qimachilik korxonalarida mehnat unumdorligi ko‘rsatkichlarini
oshirish, mehnat sarfini kamaytirish, qo’l mehnatini
mexanizatsiyalashtirish, ichki imkoniyatlardan to‘liq foydalanish,
texnologiyani avtomatik ravishda kompyuter tizimlari orqali boshqarishni
joriy etish katta ahamiyatga ega bo‘ladi
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O*zbekiston to‘gimachilik va yengil sanoatini rivojlantirishning
asosiy omillari sifatida mahalliy to‘qimachilik xom ashyolarini qayta
ishlash hajmini oshirish, ilg‘or chet el firmalari bilan hamkorlikda soha
korxonalariga eng yangi texnologiya va uskunalarni joriy etish, yangi
to‘gimachilik matolari assortimentlarini ishlab chigish e’tirof etiladi. Shu
bilan birgamarketing tadqiqotlari asosida iste’molchilar talablari asosida
tayyor mato va buyumlar ishlab chigarish, dunyo bozorida raqobatbardosh
mahsulot bilan savdo gilishga erishish milliy igtisodiyotimizning muhim
shartlaridan biridir. Zamonaviy moda talablarini o‘zgarishini hisobga
olgan holdakiyim-kechak uchun mo‘ljallangan istigbolli gazlamalarning
yangi turlarini yaratish dolzarb masala hisoblanadi.Yuqoridagi talablarni
inobatga olib, ilmiy ishda, “yangi tarkibli erkaklar uchun ko‘ylakbop —
aralash tarkibli to‘qimasini ishlab chiqarish texnologiyasini yaratish va
to‘qima tuzilishiga ta’sir etuvchi taxtlash omillarini tadqiq etish” mavzusi
ilgari suriladi.

Mabhalliy xomashyo, zamonaviy to‘quv dastgohlari, yangi aralash
tarkibli ko‘ylakbop to‘qima namunalari.

Aralash tarkibli erkaklar uchun kuylakbop to‘gima tuzilishiga ta’sir
etuvchi taxtlash omillarini tadqiq etish.

Quyidagi tadgiqot vazifalari amalga oshiriladi:

-kiyimbop erkaklar uchun ko*ylakbop to‘qimalarini ishlab chiqarish
uchun xomashyo tanlash va asoslash;

-kiyimbop erkaklar ko‘ylakbop to‘gimalarni tuzilishiga ta’sir etuvchi
taxtlash omillarini taxlil qilish;

- ko‘ylakbop to*gimasining tajribaviy namunalarini ishlab chigarish
texnologik zanjirini tanlash va asoslash;

-aralash tarkibli to‘gima tuzilishi va ishlab chiqarish texnologik
sharoitlarini ta’riflovchi kompleks ko‘rsatkichlar, tanda va arqoq iplarini
gisqarishi va to‘qimani sirt zichligini tadqiq etish;

-yangi tarkibli to‘gimalarning iste’mol, fizik — mexanik
xossalarini aniqlash va qiyosiy tadqiq etish.

Ilmiy yangiligi: Aralash tarkibli erkaklar uchun ko‘ylakbop yangi
to‘gima assortimenti yaratildi.

Tadqiqotning asosiy masalalari va farazlari. Ustki kiyim-
kechaklar uchun go‘llaniladigan to‘qimalarning yangi assortimentlarini
ishlab chiqarish texnologiyalari va yangi assortimentni yaratish, bozor
talablarini o‘rganib, ishlab chiqarishni tezda yo‘lga qo‘yish, mato ishlab
chiqarishning yangi usullarini yaratish, bu mahsulotlarni xilma-xillik
ko‘lamini kengaytirishga sabab bo‘ladi.
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Respublikamizda to‘qima mato assortimentlari, aynigsa kiyimbop,
erkaklar, ayollar uchun mo‘ljallangan ko‘ylakbop to‘gimalar assortimenti
va uning yangi assortiment to‘qimalarini Respublikamizda deyarli ishlab
chiqarilmaydi. Bu soxada Toshkent to‘gimachilik va yengil sanoati
instituti “To"qgimachilik matolari texnologiyasi™ kafedrasida olib borilgan
ilmiy izlanishlar natijasida bir gancha yutuqlarga erishilgan. .Dissertatsiya
ishi ko‘ylakbop to‘gimalar assortimentini kengaytirish magsadida aralash
tarkibli to‘gima ishlab chiqarish va to‘quvchilikda taxtlash omillarini
tanlash masalalariga garatilgan.

Monografiya bo‘yicha tegishli adabiyotlar, ilmiy maqola va
xisobotlar xamda dissertatsiya ishlari tahlil gilinib,uni nitijasida ishning
dolzarbligi va asosiy maqsad va vazifalar belgilab olindi.

O‘rganilgan adabiyotlar tahlilidan quyidagi hulosaga ega bo‘lish
mumkin. Mavjud erkaklar uchun ko‘ylakbop to‘gimalar turkumi asosan
paxta, jun, zig'ir va kiyoviy tolalar va ularning aralashmalaridan,ingichka
tolali paxta ipi qo‘shib pishitilgan iplardan ishlab chigariladi. Bugungi
kunda Respublikamiz ustki kiyimbop, ko‘ylakbop to‘qimalar asosan
chetdan kirib kelib, ular ishlab chigaruvchi davlatning ichki bozori talabiga
javob berishi aniglandi.

Monografiyada qo‘yilgan vazifalarni yechishda nazariy va
eksperimental usullardan foydalanildi. Tajriba tadgiqot ishlari TTESI
«To‘gimachilik matolari texnologiyasi» o‘quv laboratoriyasida, hamda
“Rihsitilla gazmol servis” xususiy korxonasida o‘tkazildi. Tajribaviy
to‘gima  namunalarning  iste’'mol  xossalari TTESI  qoshidagi
«CENTEXUZ)» sinov va sertifikatlashtirish laboratoriyasida aniglandi.

Tadqiqot natijalarining nazariy va amaliy ahamiyati. O‘tkazilgan
ilmiy tadqiqot izlanishlari natijasida aralash tarkibli to‘gimalarni to‘quv
dastgohida ishlab chigarish uchun taxtlash omillari ko‘rsatkichlari
aniqlanib, ilmiy jurnallarda chop etilib, ilmiy anjumanlarda ma’ruzalar
qilindi. Natijalarning chop etilganligi.

1. “Magistrlar ilmiy tadqiqot materiallari to‘plami” Toshkent 201&;

2. XXl-asr yosh intellektual avlod asri” ilmiy-amaliy anjuman-
Toshkent-2016 yil;

3. “Magistrlar ilmiy tadqgiqot materiallari to‘plami” Toshkent 2017;

4. Fan,ta’lim va ishlab chiqarish integratsiyalashuvi sharoitida
innovatsion texnologiyalarning dolzarb muammolari. To‘qimachi-2017.



I-BOB. ADABIYOTLAR SHARHI

1.1. To‘qgima tuzilishiga ta’sir etuvchi taxtlashomillari tadqiqiga
bag‘ishlangan ishlar tahlili

To‘gima matolari turlari juda ko‘p va xilma xildir. Ularni ishlab
chigarishda paxta tolasidan karda (oddiy tarash), qayta tarash va apparat
tizimida, halqgali va pnevmomexanik mashinalarida yigirilgan turli chiziqiy
zichlikdagi yakka, pishitilgan va shakldor iplar ishlatiladi. Ayrim hollarda
bu gazlamalarni ishlab chigarishda sof paxta tolalaridan yigirilgan iplardan
tashgari, paxta va kimyoviy yigirilgan iplar aralashmasidan (paxta tolasi
bilan kimyoviy tolalar aralash) ham ishlatiladi.

To‘qimalar klassik assortimentining katta qismini chit, byaz, satin,
batist, markazet, vual va boshgalar tashqil etadi. Dunyo to‘quvchilik
amaliyotida keyingi yillari ip gazlamalar tarkibiga kimyoviy moddalardan
viskoza va lavsan tolalari aralashtirilmoqda. Viskoza tolalari gazlamaga
yumshogq, nafislik berish bilan birga gigienik xususiyatini saglaydi, lekin
gazlamaning yuvishga chidamliligini birmuncha kamaytiradi. Paxta
tolalariga lavsan tolalarini aralashtirib ishlab chiqgarilgan gazlamalarning
g‘ijimlanishi va kirishishi kamayadi, lekin gazlama dag‘alroq chiqib uning
gigienik xususiyati yomonlashadi. Bu salbiy ta’sir aralashmani ulushiga
bog‘liq. :

Respublikamizda ishlab chigarilayotgan to‘qimalar xilma-xilligini
yangi tarkibli gazlamalar hisobiga ko‘paytirish, ularning sifat
ko‘rsatkichlarini magbullashtirish magsadida to‘qima tuzilishi va uni
aniglovchi omillarning gazlamalarni assortimentigaoid adabiyotlar tahlil
etildi. Ko‘ylakbop aralash gazlamalar assortimentini yaratish uchun
adabiyotlar sharhi gilindi.

Dissertatsiya mavzusiga aloqador ilmiy tadqiqot ishlari (Respublika
va institut kutubxonalarida mavjud dissertatsiyalar, ilmiy maqolalar, patent
va ixtiro xujjatlari) tahlil etildi. Adabiyotlar tahlilida shuningdek, soxaga
oid internet ma’lumotlari xam o‘rganildi.

To‘gima tuzilishini aniglovchi omillar, to‘quv dastgoxga taxtlash
ko‘rsatkichlari va ishlab chigarish texnologiyasining mato sirt ko‘rinishiga
ta’siriga oid juda ko‘plab tadqiqot ishlari olib borilgan.

To‘gima tuzilishi bo‘yicha ilmiy izlanishlar olib borgan olim prof.
Novikov N.G. va uning shogirdlari to‘qima tuzilishi nazariyasini
rivojlantirishdi. Polotno o‘rilishining to‘qima tuzilishi nazariyasi [4]
to‘gimadagi tanda va arqoq iplarining o‘zaro egilishiga bog'liq bo‘lgan
to‘qqizta holat fazasini o‘z ichiga oladi. To‘gima tuzilishi fazasi to‘qima
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elementidagi tanda va arqoq iplari tarangliklarini o‘zaro munosabatiga
bog'liq.
T, =N/Sin6, T, =N/Sind, (.1:1)

Bu yerda: ¢,, 6, - tanda va arqoq iplarining to‘qima zichligiga
egilishi.

Prof. N.G. Novikov nazariyasiga ko‘ra, to‘gqima elementini
shakllanishida arqoq ipi asosiy rol o‘ynaydi. Jumladan, to‘qima tuzilishi
faza tartibiga ta’sir ko‘rsatuvchi asosiy ko‘rsatkich arqoq ipi tarangligi
hisoblanadi. To‘qima elementining shakllanish xarakteri, arqoq ipining
tolali tarkibiga bog‘liq.

To‘gimadagi iplar qisqarishini aniqlashda bir necha nazariy
formulalar mavjud bo‘lib ularning barchasining qiymati amaliy qisqarish
giymatiga yaqin. Ular to‘qimadagi amalda iplar joylashuvini hisobga
olmaydilar.

Qisqgarish to‘gima tuzilishining muhim ko‘rsatkichi hisoblanib,
o‘zining doimo bir xil emasligi va o‘lchash xatoliklari bilan statistik
ko‘rsatkich hisoblanadi. Shuning uchun tanda va arqoq ipining qisqarishi
taxminiy ko‘rsatkich hisoblanadi.

Moskva to‘gimachilik akademiyasi to‘quvchilik kafedrasida olib
borilgan ilmiy tadqiqotlar F.A. Surnina va A.Martinova [5] tomonidan
to‘gima tuzilishining asosiy parametrlari o‘rganilgan. To‘qima qirqimining
geometrik modeli bo‘yicha silinrik shakliga ega bo‘lgan iplarni
qgisqarishini aniglash uchun quyidagi formulalar tavsiya etilgan.

r,__,.,,(,hj,, +h; —1,,)-100

o ; 1.1.2)
3 d (
’T ‘l‘( Iiu +hr— +(R_q —’rj,,))K—d
TA
_ lap( R -1,) 100
e T (1.1.3)
!‘lj;-( 17.'4 +h:1 +(RT _'r,q .-,,))K_

Bu yerda: /,,, [, -to°qimaning to‘ldirilish koeffitsientini hisobga
olganda amaldagi iplar orasidagi masofa;

d;, d,- tanda va arqoq iplari diametri.

N.S.Yeremina [6] ishida ip-gazlamalarda tanda va arqoq iplarining
gisqarishini aniglashning quyidagi usulini tavsiya etgan:

Za:a,-&-a_( (1]4)

Bunda tanda va arqoq bo‘yicha gisqarishlar sonini yig'indisi

jamlanadi.



Qisqgarishlar summasi empirik formulada aniglanadi:

5 14 -¢[p, 7P, 14Vc-¢[P, 1P,
a= =

[N,  thooorT, (1.1.5)
Bu y(ﬂ-dﬂ, N, —[O'qimadagi ip]arning o‘rtacha nomeri;

N

c-o'rilish koeffitsienti, c=F, /F.
F - To*qimaning zichlik koeffitsienti:
Fa s Ry

F

: (1.1.6)

Bu yerda, 1, +1,- tanda va arqoq bo‘yicha o‘rilishlar soni.

Keltirilgan formulalardan ko‘rinib turibdiki, gisqarishlar summasi
o‘rilish koeffitsienti va zichlik koeffitsienti oshishi bilan oshadi va
iplarning o‘rtacha zichligi oshishi bilan kamayadi.

Bu formulalarni ip- gazlamalar qisqarishi uchun foydalanish
mumkKin.

N.V. Lipshis ishida [7] STB to‘quv dastgohlari uchun murakkab
naqgshli o‘rilishli to‘qimalarni loyihalash usullari o‘rganilgan. IImiy ishda
nagsh rapporti tanda iplari soni aniqlanib, tanda iplarini shodalardan va
tig® tishlaridan o‘tkazish tartibi hisoblanib, taxtlash tartibi korrektirovka
qilingan.

To‘qimani loyihalashda albatta uni nima maqsadga mo‘ljallanishiga
e’tibor qgaratiladi. Yangi metod bo‘yicha yangi to‘qimaning xarakteri faraz
qilinib, kutilayotgan o‘rilish va shodalar sonini tanlash, arqoq bo‘yicha
rapport, ekssentriklar qaytarilishi, ekssentriklar tanlanayotgan to‘qimaning

qoplanish koeffitsienti hisobga olinishi shart.
: T,
=R (011.75)

A.n

-+

Bu yerda, 17, - o‘rilish rapportidagi tanda qoplanishlar soni;

R;..R,,- tanda va arqoq iplarining o‘rilish rapportidagi soni.

Agar i<05 bo‘lsa, to‘qima arqoq qoplanishli, ;=05 bo‘lsa, to‘qima
teng qoplanishli, i>05bo‘lsa, to‘qima tanda qoplanishli to‘qima bo‘ladi.

Tolali tarkibiga ko‘ra yoki turli rangli bo‘lgan tanda va arqoq
iplaridan foydalanib i ning miqgdoriga bog‘liq holda u yoki bu tashqi
ko‘rinishni olish mumkin. To‘qimada murakkab effektlarni hosil qilish
uchun gaytma o‘tkazish turidan foydalangan holda, tig® tishlardan ko‘p
iplarni o‘tkazish mumkin. Bunda albatta shunday hisob olib borish kerakki
tig'lardan o‘tayotgan tanda iplari soni tig‘lar tishi soniga mutanosib
bo‘lishi kerak. Masalan, tig® tishlaridan 3 tadan iplar o‘tkazilishi kerak



bo‘lsa, S ta tig® tishiga 4 tadan va 5 ta tig® tishiga 2 tadan o'tkazish
mumkin:
5+4+5%2
5+5

Sankt Peterburg Davlat texnologiya va dizayn universitetida A.P.
Polyakova va B.M. Primochenko [8] tomonidan to‘qima shakllanishi
jarayonidagi taranglikka o°rilishlarning ta’siri o‘rganilgan. Unga ko‘ra
tanda iplaridagi eng katta taranglik zarb vaqtida bo‘lar ekan. Ocrilish
koeffitsientining kamayishi, tanda iplari tarangligini kamayishiga sabab
bo‘ladi. O‘rilish koeffitsienti to‘qima shakllanishida tarangliklar darajasini
baholashga imkon beradi.

S.D. Nikolaev va F.M. Rozanov [9] bolalar kiyimiga mo*ljallangan
yo‘l- yo‘l nagshli ip-gazlamalarning o‘ziga xosliklari tadgiq etilgan.
To‘qima sirtidagi effektlar, yo‘l- yo‘l nagshlar turli o‘rilishlar, iplarning
tolali tarkibi yoki rangli iplar hisobiga hosil gilinadi. Bu ishda ip-
gazlamalarning o‘ziga xosliklari aniglanib, yo‘l- yo‘l naqgshlarni hosil
qilish parametrlari bilan analitik bogligliklari aniglangan. Yangi
to‘qimalarni loyihalashda foydalanish mumkin bo‘lgan to‘qimalarning
geometrik modeli aniglangan.

Y.M.Bataev va Y.X.Melikov [10] to‘quv dastgohida kiyim
elementlarini shakllantirish ustida tadqiqot ishlarini olib borishgan. Bunda
to‘qima milki va to*qima choklari muhim rol o‘ynaydi. Tadqiqotlar shuni
ko‘rsatadiki to‘qima choklari tuzilishi va shakllanish usullariga ko‘ra turli
tuman. Qilingan ishlarda to‘qima milki va choklari vositasida shimlar,
kurtkalar, yubkalar, ko‘ylaklar va boshqalarning elementlarini
shakllantirish ko‘rib chigilgan.

Taklif etilayotgan usullardan mokili va mokisiz to‘quv dastgohlarida
to‘giladigan to‘qimalarda kiyim elementlarini shakllantirishda foydalanish
mumkin.

Mavjud assortimentlar tahlili asosida Respublikamiz iglimiga mos,
iste’mol xususiyatlari talabga javob beradiganerkaklar uchun ko‘ylakbop
gazlamalar assortimentini ishlab chiqarish uchun taxtlash omillarini tadqiq
etish muammosi qo‘yildi.

=3ta ip bitta tig* tishiga. 18

1.2. Ko‘ylakbop to‘qimalar klassifikatsiyasi va ishlab chigarish
texnologiyasi
Mustagqillik yillarida tashkil etilgan yangi to‘qimachilik korxonalari
va qayta jihozlanayotgan mavjud korxonalarda o‘rnatilayotgan ilg‘or yangi
texnologiya, korxonalarning samaradorligini keskin oshirish bilan birga
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sifatli mahsulotlar ishlab chiqarishga, mexnat unumdorligi oshirishga
imkon  yaratmoqda. Imkoniyatdan foydalanilgan xolda ishlab
chigarilayotgan to‘qimalarning xossalari, iste’mol talablariga javob berishi
zarur. Bu talablar to*qimalarni ekspluatatsiya jarayonida o‘z shaklini
saglab turishini, gigienik va fizik-mexanik xossalarini yaxshilashga
qaratilgan bo‘lib, to‘qimalarni iste’molchilar talab darajasida bo‘lishini
ta’minlashi lozim.

Maxalliy sanoat ishlab chiqarayotgan to‘qima assortimenti yildan-
yilga xilma xil bo‘lib bormogda. O‘zbekiston to‘gimachilik sanoati
ipakchilik tarmog‘ini rivojlantirishning muhim sharti tabiiy tolalarni
boshqa tola turlari bilan uyg‘unlashtirish, mato va trikotaj assortimentini
yaratish hamda yangi koloristik yechimlar konsepsiyalarini ishlab chiqish
hisobiga assortimentni kengaytirish amalga oshiriladi.

Matoning tuzilishi, uning qo‘llanilishi, to‘qima turi, iplarning chizigli
zichligi, matoning qalinligi va matoning yuza ko‘rinishi bilan aniqlanadi.

Dissertatsiya  ishida respublikamiz  to‘gimachilik  sanoatini
rivojlantirishda ~ zamonaviy  to‘quv  jixozlarning  assortimentlik
imkoniyatlaridan foydalanib, maxalliy xomashyodan yangi erkaklar uchun
ko‘ylaklik to‘qimalarni ishlab chiqarish omillari asosida yangi to‘gima
assortimentini yaratish masalalari ko‘rilgan.

Erkaklar uchun kuylaklar ishlatilish ko‘lamiga ko‘ra: Ishchi
kuylaklar, saxna kuylaklari, kunlik ko‘ylaklar, maxsus kuylaklar
hisoblanadi. Ular ishlatilishi bo‘ycha wustki kiyimlar hamda ichki
kiyimlarga bo‘linadi.

Mavsumiy ishlatilishi bo‘ycha esa qgishki, yozgi va kuzgi, baxorgi
turlarga bo‘linadi.

Qishki ko‘ylaklar — uchun ishlatiladigan to‘gimalarga - flanel,
bumazey va bayka to‘gimalar kiradi. Ushbu guruh kam sonli bo‘lib, faqat
3 ko‘rinishdagi to‘qimalarni o‘z ichiga oladi: Flanel bumazey va bayka
barcha to‘gimalar tanda bo‘yicha (40-60) o‘rta nomerli karda ipidan arqoq
bo‘yicha (Ne-5-28) nomerli ingichka ipdan foydaniladi.Uchta to‘qimaning
xammasi tanda va arqoq bo‘yicha zichligi katta bo‘lib arqoq bo‘yicha
tolaviy tarkibi xisobga olinadi.

Flanel-Ushbu gruhga birmuncha yengil va yushoq to‘qimalar
kiradi.Asosan polotno va sarja o‘rilishlaridan foydaniladi. Ogqartirilib
silliglash-tirilib, gul bosilib ikki tomonlama taraladi. Flanel qishki
to‘gimalar gruxinig asosiy qismini tashqil giladi preyskurant bo‘yicha o‘n
ikkita har-xil artikulga ega, har-xil nomer, zichlik va og‘irlikka ega,
to‘gima eni 58-59 sm, flanel asosan bolalar kiyimlari, uy xalati, blaska,
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issiq ichki kiyimlar uchun ishlatiladi. Tola tarkibiga qarab tarash.bxr
tomonlama ketadi.Tarash pardozlash jarayonida amalga oshirilib, to’gima
tannarxiga ta’sir ko‘rsatadi. Yuvilgandan keyingi kirishishi 4-5 % bo‘ladi.

Bumazey sarja o‘rlishida to‘qilgan to‘qima flanelga qaraganda broz
yushog, oqartrilgan, silliglangan va gul bosilgan bo*ladi. Qishki kiyimlar
va bolalar assortementi uchun tavsiya qilinadi. Bayka-Zich og'ir to'qima
ikki taraflama o‘rilgan arqog‘i yuzaga chiqgan teskari tomoni arqoq
bo‘yicha katta zichlikka yega ikki tamonlama tig‘iz taralgan arqoq ip!
apparat tizimidan oligan ingichka ip,1 m? og‘irligi 300-360-gr to*qima eni
to‘gima 58-96-sm odjatda silliglangan bo‘ladi.Xalat sport kastyumlari va
boshgalar uchun tavsiyaa qilinadi.

Yozgi kuylaklar —uchun ishlatiladigan to‘qimalarga — Mayya, volta,
batist, markizet, vual, platelnaya kletka, krep-vesna, krep-jakkard, pletenka
va shunga o‘xshash to‘qimalar kiradi. Bu to‘qimalarning katta guruhini
polotno o°rilishidagi, eshilgan iplardan ishlangan to‘qimalar tashqil qiladi.
Aralash va xosila o‘rilishlarda karda iplardan to‘qilgan to‘gimalar ayollar
va bolalar uchun kiyim-kechaklarga mo‘ljallangan: Krep-vesna, Krep-
Jakkard, pletenka va boshga matolar olinadi. Ushbu guruh asosida sport
kiyimlari va ko‘ylaklari: Rogojka, sport-jismoniy, sport-eshilgan
to*gimalari kelib chiqadi.

Maya-shifon tipida polotno o‘rilishdagi yengil to‘qima, lekin sezilar:
darajada zichligi kam. Mayaning bitta artikuli kardadan, golgan xammasi
qayta tarash ylgmsh tizimida yigirilgan iplardan ishlab chiqariladi.
To‘gimaning 1-m? to‘gimaning og‘irligi 80 gr. To* gimani eni esa 64 dan
79 smgacha bo‘ladi.Silliglash, ogartirish va merserlash bilan tugatiladi.
Mayada chokda igina nomeri Ne 14, tikish ipining nomeri Ne60
bo‘ladi.Yuvilgandan keyin gisqarish tanda bo‘yicha 3-5 % arqoq bo‘yicha
esa 1-% ni tashqil qiladi.

Volta - grebennoy ipidan polotno o°rilishda to‘qilgan yupqa, yengii,
yumshoq mato, sezilarli darajada zichlik kam, togimaning 1 m? dagi
og'irligi 60 gr to‘qimaning eni 63-64-smni tashqil giladi.Silligligi,
oqgartirish,yengil pardozlash va merserlash bilan tugatiladi. Mayda chokda
igna no‘meri Ne-11-14, tikish ipining no‘meri Ne-60-80 ni 1-smda 6-7 ta
chok to‘gri keladi. Yuvilgandan keyin tanda bo‘yicha gisqarish 3-5-% ri
tashqil giladi.

Batist - juda yupga Ne-100-120 nomerli qayta tarash ylglrlsh
tizimidagi lpdan to‘qima, garaganda bir gancha zichlikkam. To‘ gimani
og‘irligi 1-m~ da 60-70 gr, to‘gimani eni esa 71-78-sm. Batisning asosan
ayollar kiyimlari va ro‘mollari uchun ishlatiladi. Shuning uchun batist va
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boshga matolarga garaganda tezshikastlanadi va yarogsiz xolatga
keladi.Igna no*meri Ne-11-13, tikish ipi no*meri Ne - 80 bo‘ladi.

Markizet-yozgi kiyimlar ichida aynigsa ko‘p qo‘llaniladigan
to*qima.170/2 no‘merli uzun eshilgan qayta tarash yigirish tizimidagi
ipdan to‘qgiladi, zichligi yuqori to*qima. Markizet-yengil yupqga to‘qima,
elastikligi yaxshi, qo‘l bilan ushlab ko‘rilganda yuqori eshilgan iplardan
to*gilgan.To*gimani eni-77-100-sm, markizetga qo‘yilgan asosiy talablar
yumshoq cho‘ziluvchanligi yaxshi bo‘lishi kerak. Mayda chokda igna
no‘meri Ne-12-14, tikish ipining no‘meri Ne-60-80 no‘merli to‘qimani 1
sm da 6-7-ta chokka to‘g‘ri keladi. Yuvilganda sezilarli darajada qisqaradi,
markizet oqartiriladi silliglangandan keyin ayollar uchun chiroyli libosni
xosil giladi.

Vual-yuqgori buramli Ne-85 nomerli qayta tarash yigirish tizimidagi ip
to‘qima ko‘rinishdan markizetni eslatadi lekin undan sifati yuqori. Vual
yupqa, yengil polotno o‘rilishda to‘qima krep ta’sirdagi yuqori buramli
ipdan to‘qilgan.To‘qimani eni 75-91-smni mayda chokdagi igna va ipi
xuddi markizet bilan bir-hil.

Asta-biroz dag‘al yozgi to‘gima, o‘rta nomerdagi yuqori buram
berilgan karda yigirish sestemasiidan olingan ipidan polotno o‘rilishda
to‘gilgan to‘gima. Zichligi kam nisbatan yengil to‘qima, oqartirilgan
to‘'gima uni 60- sm. Yuqori darajada cho‘ziluvchanlikka ega, tanda
bo‘yicha 7 % arqoq bo‘yicha 2 % ni tashqil qiladi.mayda chokda igna
nomeri Ne 14-16,tikish ipinig nomeri Ne 56-60, arzon kuylaklar uchun
ishlatiladi.

Krep vesna-o‘rta nomerdagi karda yigirish tizimidan olingan ipdan
to‘qgilgan to‘qima, eni 62 smni asosan oqartirilib ishlatiladi. Arzon ayollar
va bollar kuylaklari uchun tavsiya qilinadi.

Krep jakkard-yengil yupqa to‘qima,biroz yumshoq krep vesnaga
qaraganda biroz yupqga. Shifon matolari uchun ishlatiladigan nomerdagi
karda yigirish sestemasidan sestemasidan olingan ipdan to‘qiladi. To‘qima
yeni 62-sm bo‘ladi oqartirilgan yoki silliq bo‘ladi.

Pletenka - karda yigirish tizimidan olingan ipdan to*qilgan zichligi
kichik,yengil to‘gima.Yupga ko‘ndalang va bo‘ylama yo‘l-yo‘l nagshli
mato.Silliq sidirg‘a va oqartirilgan bo‘ladi.Ayollar va bolalar kuylaklari,
buluzka va yozgi erkaklar ko‘ylaklari uchun tavsiya qilinadi.To‘qima
choklarikrep-vesna,krep-jakkard,kanifast va pletenka kabi ignaning
no‘meriNe 14-16 va tikish ipi nomeri Ne 56-60.
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Kuzgi va baxorgi — mavsumdagi kuylaklar uchun ishlatiladigan

to‘gimalar quydagilar kiradi-Poplin,tafta, poplin va tafta, zefir, kashemir,
sherstyanka, krep, shotlanka, pletenka,to‘gimalarikiradi.
Poplin matosi polotno orilishida olinib, tanda bo‘yicha arqogga nisbatan
sezilarli yuqori bo‘lgan zichlikka ega. Gazlama yuzida ko‘ndalangiga
bo‘rtma nagshlar paydo bo‘ladi. Poplin matosini bir nechta artikullardan
olinadi, eni 79 smli og‘irligi Im?ga 100-120 gr.

Tafta matosi xam poplin to‘qimasiga o‘xshab ipakka o‘xshagan
mayin yuqori sifatga ega bo‘lgan, tanda bo‘yicha yuqori zichlikka ega,
polotno o‘rilishida olinadigan matolar safiga kiradi.Tafta matosida xam
to‘gima yuzasida bo‘rtma nagshlar nomoyon bo*ladi. Tafta matosini qayta
tarash yigirish sestemasidan olingan eshilgan iplardan olinib og‘irligi 1 m’
ga 140-150 gr eni 65 smgqilib ishlab chiqgariladi, oqartiriladi yoki yorgin
ravshan ranglarga bo‘yaladi. Albatta meserlash gilinadi poplin va tafta
matolari yuqori sifatli erkaklar kuylagi uchun paxta gazlamalari sinfiga
kirtiladi. Hozirgi vaqtda keng miqyosda poplin to‘gimasida ishlab
chiqgarish kengaytirilmogda bu ikki to‘qimaning kamchilik tomonlari
yuvgandan keyin tanda bo‘ycha qisqarishi xisoblanadi.Bu esa erkaklar
yoqa gismida yoqqol namoyon bo‘ladi. Bundan tashgarit uzilish jixatidan
uncha katta bo‘lmagan to‘qilishga sabab bo‘ladi. Bu to‘qimalarni tikish
uchun 14-16 — no‘merdagi ignadan foydaniladi, 50-60 —nomerli tikuv
iplardan foydaniladi, 1 sm 6-7 tachoktushadi.

Zefir to‘gimasi xam shifon to‘gima turkimiga o‘xshash gqayta
tarashda yigirilgan ipdan olinib polotno o‘rilishda to‘giladi zichligi
bo‘yicha yuqori darajadagi zefir to‘qimalari ko‘pincha rangli yo‘l-yo‘l
nagshli siniq yoki kataksimon nagshli to‘qima sirtini bo‘rtib chiqarishini
xisobiga xosil bo‘ladi. Zefir to‘qimamiz turli artikullardan to‘qiladi va eni
60-80 smni tashqil etadi. Uncha katta bo‘lmagan cho‘zilishni xisobiga
zefir to*qimasini tikish oson kechadi tanda bo‘yicha gisqarish 3-4 —foizni
tashqil giladi.

Kashmir to‘gimasi o‘rta no‘merli karda sestemasidan yigirilgan
iplardan sarja o‘rilishida ishlab chiqgariladi bir xil artikullarda arqoq
bo‘ycha zichlikgi yuqori bo‘ladi mato eni 60-65 —sm bo‘ladi. To‘qimani
pardozlash jarayonidan keyin yumshoqligi oshadi.

Poplin matosi polotno o‘rilishida olinib sifati yaxshi bo‘gan mato
xisoblanadi.Tanda bo‘yicha arqogqa nisbatan sezilarli darajada yuqori
bo‘lgan zichlikka yega.Gazlama yuzida ko‘ndalanggiga bo‘rtma nagshlar
paydo bo‘ladi. Paplen matosi bir nechta artikullardan olinadi. Eni 79-smli
og‘irligi 1m? ga 100-200 gr qayta tarash sestemasida olingan eshilgan iplar
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yordamida to‘giladi. Poplin matolari oqartiriladi yoki yorqin ravshan
ranglarda bo‘yaladi va albatta mersirzatsiyalanadi.

Erkaklar uchun ko‘ylaklik to‘gimalari assortimentlik ko‘lami
bo*yicha olib borilgan izlanishlar bo*yicha aralash tarkibli erkaklar uchun
kuylakbop to‘gimalar assortimenti bo‘yicha ma’lumotlar banki
shakllantirildi.

IImiy ishni boshlashdan oldin respublikamizdagi ishlab chigarish
korxonalari mahsulotlari assortimenti o‘rganildi, xamda tashqaridan Kirib
kelayotgan to‘qgima matolari assortimenti taxlil etildi.

Izlanishlar natijasiga ko‘ra ichki bozor iste’mol talabi erkaklar uchun
ko‘ylakbop to‘qimalar matolariga extiyoji yuqori ekanligi aniglandi.

Ko‘ylakbop to‘qimalar klassifikatsiyasi
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‘qi uzgi xorgi to‘qimalar
Erkaklar uchun ko‘ylakbop to‘qimalar kuzsf: va bat\;eq%mang T
i < ish lozim:
i 1 lga axamyat beris : qim e
n oltita asosily omilg ; : ( ot :
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ko‘rsatkichlar to'qimada mujassam bo‘lishi ker:
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1-jadval taxlili quyidagilarni ko‘rsatadi: asso.rtlanTntdalg:zrllJ Eir;op

turlardan 80 foizini yuza zichligi 100 gr/m .d-an YUGDE] bo'lga: kuylakbop

to*qimalar 83 foizini polotno o‘rlishi orqali ishlab (}:\hlqe;rlk%ip to‘}(’qimalar
i izini o° i i ‘qilgan ko‘yla

to*gimalar, 30 foizini o‘rama iplar asos.lda'to qilga ; EHOPp

1:sgqil qiladi va ular 100 foizi kichik zichlikdagi zig*ir tolali to*qimalardan

e 1.2. 1-jadval
Kuylakbop to‘gimalar assortimenti
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20 | 878 | 10grx2 | 20gr. | 309 | 212 | 8 | 2,8 | 100 | Polotno | 112
B 25BD
25 BD gl -
21| 879 | .22 °F |33%VP|257 210 | 6 | 7.6 | 118 | Polotno | 129
|I 33%VPef of
| 22 | 880 | 7,5 grx2 10 1360 | 230 |6,4| 42 | 115 | aralash. | 108
) e gr.x2
| | 14gr 25
23 SRESE L o 3393}/? 375|194 | 7 | 5,3 | 135 | aralash. | 112
24 | 886 | 11.8grx2| M8 1276|190 |6,5| 4,5 | 88 | Polotno | 120
gr.x2
18.5 s
25 | 888 | 2> |45%VP|258|230| 7 | 7 |120| Polotno | 99
45%VPef | 7L
16,5x2
26 | 943 | 185x2 | 25%V | 279|170 |9,1| 3,5 | 112 | Polotno | 174
Vis
27 | 948 | 14gr. | 165gr | 436|277 | 9 | 4,1 | 140 | aralash. | 120
28 | 966 | l4gr. |16,5gr. | 372|267 | 11 | 4,7 | 120 | aralash.. | 110
29 | 977 | 14gr. 20 |270|270] 6 | 52 | 110 | M43 | o9
naqshli.
30 | 983 7,5grx2 | 9grx2 | 669 | 189 (84| 1.8 165 | Polotno | 145 |
31 | 1078 | 1l4gr. 20 | 272|220 6 | 5.7 | 130 | Polotno | 90
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b ‘ 1474 | 108gr. | 9.1gr. 454|472 ]9,1| 53 | 215 Polotno | 105 ]
|48 [ 1481 | 42 50 | 150|100 |4,5| 8,1 | 70 | Polotno | 123
| 49 | 1503 | 10gr. | 10gr. [322{208| 7 | 6,8 | 150 | Polotno | 69 |
150 | 1512 10x2 11,8 | 248 | 265 |6,5| 7.2 | 115 | Polotno | 87 |
| 51|4467 | 16,5gr. |11.8gr | 275 | 269 | 3 | 9.2 | 125 | Polotno | 82 |
|52 |4471| 154gr | 11.8gr | 303 | 302 |4.8| 89 | 138 | Poloto | 87 |
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| 54 | 7019 75 59 | 429 | 456 6.3 | 190 | Polotno | 69
| 55 | 7031 | 11.8gr. |11,8gr. | 406 | 384 6,5 | 190 | Polotno | 108)
156 | 7173 | 9gr. | 59¢r. | 508 |506|65] 55 | 160 | Polotno | 87 |
| 57 {7269 | 15.4gr. |15.4¢r. | 282|340 8 | 81 | 130 | Polotno | 106
| 58 | 7281 | 108gr. | 108 [278[300[55] 6.7 | 130 | Poloto | 73
| 59| 7299 | 15,4gr. |154¢gr. | 282|340 8 | 7.8 | 130 | Polotno | 106
360 7342 | 11,8gr. [ 10,8 gr. | 427 [ 460 [9,5| 5.8 | 201 qa'tll":r:ﬂi 111
Ko‘ylakbop to‘gima assortimentining tahlili shuni ko‘rsatdiki,

to‘gima eni va tuzilishi jihatidan sezilarli darajada eskirib qolgan, hozirgi
davr xaridorlari talabiga yetarlicha javob bera olmaydi.

O‘zbekiston Respublika Prezidenti tomonidan xorijga ip gazlama va
ipak matolarini eksport hajmini oshirish maqsadida paxta tolasini, ipak
ipini va kimyoviy iplarni qayta ishlashni kengaytirishga qaratilgan qator
chora tadbirlar amalga oshirilmoqda.

Bularni amalga oshirish uchun paxta sanoatida kichik va o‘rta
quvvatdagi paxta va ipak, jun va aralash ipi, paxta va ipak, jun va aralash
matosi, paxta va kimyoviy ipdan trikotaj va to‘quv mahsulotlarini ishlab
chigaruvchi korxonalar sonini xorijiy investorlarni jalb etgan holda
kengaytirib borish ko‘zda tutilgan.

Markaziy Osiyo mintaqasida tabiiy va aralash xom ashyodan ishlab
chigarilgan mahsulot o‘zining gigienik xususiyatlariga ko‘ra beqiyes
bo*lib, unga bo‘lgan talab doim o‘sib boradi.

Lansman Y.G. tomonidan qo‘yilgan gipotezaga ko‘ra sifatni
boshqarishning shunday sistemasini yaratish kerakki, u o‘z ichiga baholash
ko‘rsatkichlari kompleksini, ip sifatiga talablar, xom to‘qima nuqsonlarini
jshlab chiqariladigan mahsulot sifatini prognoz gilishni mujassam etsin.
Lansman Y.G. aralash tolali matolarni ishlab chiqarishda sifat
ko rsatkichlarini boshqarishning yagona matematik modelini ishlab chiqdi
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va nazariy asoslab berdi. Shuningdek, tashqi ko‘rinishidagi nugsonlar
bo‘yicha ip va xom to*qgimani sifatini baholashga e’tibor qaratdi.

To*gimani taxtlash ko‘rsatkichlarini nazariy va tajribaviy tadqiq
qilish  hamda turli assortimentdagi matolar ishlab chiqgarishda
to'quvchilikdagi texnologik rejimlarni muqobillashtirish bo‘yicha bir qator
ishlar amalga oshirilgan. Biroq bu ilmiy ishlarda qimmatbaho xom ashyo
sarfi muammosi hal etilmagan.

1.3. To‘qimalar tuzilishiga ta’sir etuvchi omillar taxlili

To*gima ishlab chiqarish texnologik zanjirga asosan  yigirish
korxonasidan yigiriigan 1p xom ashyo omboriga o‘ramalarda keltirilib,
qayta o‘rash jarayonida konussimon o‘ramalarga qayta o‘raladi. Tanda
iplari tandalash jarayonidan keyin, shoda terish yoki ulash jarayoniga
yuboriladi Hosil qilingan to‘quv g‘altagi, to‘quv anjomlari bilan birga
to‘quv dastgoxiga keltriladi. Arqoq iplari gayta o‘rash jarayonida
konussimon o‘ramalarga qayta o‘ralib, to*quv dastgoxiga tanda va arqoq
iplari o‘rnatilib, to*quv bo‘limida to‘qima ishlab chiqariladi.

To‘qima tuzilishi quyidagi omillarga bog‘liq: xom-ashyo tarkibi va
iplarning turi yoki kalava ipining yoki kalava ipining chiziqli zichligi,
tanda va arqoq iplarining chizigli zichligi nisbat koeffitsenti; ipning
ko‘ndalang kesimining o‘lchamlari, to*qima xosil bo*lgunga qadar, xamda
to‘qimada, to‘qimadagi tanda va arqoq iplprining o‘rilishi (rapport)
iplarning kesishish soni, siljish, to‘qimadagi qatlamlar soni; tanda va arqoq
bo‘yicha to‘qima zichligi; to‘qimadagi tanda va arqoq zichliklarini nisbat
koeffitsenti; to‘qimadagi tanda va arqoq iplarining qisqarishi;to‘qimani
ishlab chigarishda texnologik omillar (tanda va arqoq iplarning tarangligi);
to‘gimani  pardozlashda texnologik omillar (kirishish, tortishish,
mustaxkamlanish va xokazo); To‘qimani tolali mahsulotlar bilan chiziqli
va yuza to‘ldirilishini, ipning ko‘ndalang kesimi va to‘gimaning tanda va
arqoq bo‘yicha zichligi bilan aniglanadi.

To‘qimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichligi, ipning ko‘ndalang
kesimi va to‘qimaning o‘rilishi — to‘gimani to‘ldirish koeffitsenti yoki
to‘gimani bog‘lanish koeffitsentini aniglaydilar, ya’ni to‘qimani to‘quv
dastgoxda ishlab chiqarishni keskinligini ko‘rsatadi.

Pishiqlik, cho‘zilish, qattiglik (bikrlik), g‘ijimlanmaslik, nam
shimdiruvchanlik, issiqlik saqlovchi va boshga fizik — mexaniq
xususiyatlar to‘qimani tuzilishini aniglaydi. To‘qimalar ma’lum bir sifat
ko‘rsatkichlariga ega bo‘lishi kerak, ya’ni ishlatilishi (tashqgi mexaniq
ta’siri), va ular umumiy va qo‘shimcha ko‘rsatkichlarga bo‘linadi.
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To gimani ilishi
Tl qrmaning tuzilishipga
i n’ ek o'qima  shakllanish
vo'ndalang kesimi o‘lchamlari-
o rilish, )

zf',rn—a:h;mrsing tolaviy tarkibi; chizigli
Jarayonida, xamda to°qimada ipning
A _ lo°gimadagi tanda va arqoq iplarning
Lo qimadagi gatlamlar soni- tanda va argoq bo‘yicha to‘qima
Lo gimadagi tanda va » Sibeint i, 5 xS T
ek l % C ..1;;|”t.a’ur_lr_i va f,frq.r)q i;pl_arzmr')g qgisgarishi; to*qimani 1shl§b

; Wa  texnologik  omillar; to‘gimani pardozlashdagi texnologik
omitliar juda katta ta’sir ko‘rsatad;i [11-12].

: Pishiglik, cho‘zilish, qattiglik, g*ijimlanmaslik, nam
shimdiruvchanlik, issiqlik saglovchi va boshga iste’mol hamda fizik —
mexanik xususiyatlar to‘gimani tuzilishini aniglaydi. To‘qimalar ma’lum
iste’mol talablari va sifat ko‘rsatkichlariga ega bo*lishi kerak.

To‘quv dastgohida to‘qimani shakllanishida iplarning qisqarishi
asosiy omillardan biri hisoblanib, xom ashyo sarfini belgilab beradi.
Qisqarishga to‘gima o‘rilishi, xom ashyoning tolaviy tarkibi, ipning
chizigli zichligi, ipning ko‘ndalang kesim shakli, to‘qimaning tanda va
arqoq bo‘yicha zichligi, tuzilishning faza tartibi, to*quv dastgohi omillari
va to‘gimaning taxtlash omillari ta’sir korsatadi.

Umumiy sifat ko‘rsatkichlar:

-to‘gimaning yoki mahsulotning eni, sm;

-yuza zichlik, gr/m?;

-to‘gimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichligi, ip/dm:

-to‘gimaning uzilish kuchi, N;

-bo‘yoqlar turg‘unligi (mustaxkamligi). ball;

-o‘rilishi;

-namlikni saglanishi,

Qo‘shimcha sifat ko*rsatkichlari:

~yirtilishga chidamliligi, N:

-~ uzilishdagi vzayishi, %;

~ishqgalanishga chidamliligi, %;

~yuvilpandan so*ng Kirishish, %6:

K ovaqlik;
~havo o' tkazuvehanlik:
nam shimuvehanlik, %o

, R mlanmaslik, Yo

1o gimalami In\'i\"-;\lt'-;‘:l‘d:” b slmrtlar}da berllg?“- illarin
adglinh v ot gquy nln&ul :‘\l"‘ .h “} “mnqsnd o m‘qm.m tUlells.h o 2

Bohida berilpan omillar bo*vicha to*qimani ishlab
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chigarish (to‘gimani yuza zichligi, qalinligi, cho‘zilishga pishiqligi,
to‘ldirish koeffitsenti, havo o‘tkazuvchanligi, g‘ovagligi va xakozo).

To‘gimada ipning joylashishi,tanda (h7) va arqoq (/h.) to‘liq
balandligi, hamda wularning yarim to‘lqin (/r ,/s) uzunliklari bilan
ifodalanadi. :

To‘lgin balandligi tanda va arqoq iplarning qoplanishi va arqoq
ipning goplanish masofasi bilan aniglanadi.

Ikkita yonma-yon joylashgan tanda iplarning oralig‘idan o‘tgan
arqoq ipning goplanishi gorizontal masofasi tanda va arqoq iplarning
yarim to‘liq egilishining uzunligi deb belgilanadi.

Ipning to‘gimalarda joylashishi quyidagi omillarga bog‘liq:

-to‘gimaning o‘rilishiga;

-tanda va arqoq bo‘yicha zichligiga;

-tanda va argoq iplarning chiziqli zichligiga;

-xom ashyoning tolaviy tarkibiga;

-to‘quvchilik usuliga.

Iplarning to‘qimada joylashishi uchta asosiy konsepsiyadan
(sistemadan) iborat.

1. To‘qimada egilishi ko‘proq bo‘lgan bir sistema ipi, boshqa sistema
ipini o‘ziga bo‘ysundirishi bir chiziqda joylashadi.

2.Tanda va arqoq iplari, to‘qimada egilishi bir xil bo‘lishi mumkin
va bir chizigda joylashadi.

3.Bir sistema ipning ikkinchi sistema ipiga ta’siri, natijasida ikki
sistema iplari har xil to‘lqinsimon shaklga ega bo‘lib, har xil to‘lqin
balandligiga ega bo‘ladi.

Bir gatlamli to‘qimada tanda va arqoq iplarining to‘lqin balandliklari
yig‘indisi shu iplarning diametrlari yig‘indisiga teng.

/‘l]"i‘hg:dr-*-du (13])

Professor N.G. Novikovning fazali to‘qima tuzilish nazariyasiga
ko‘ra, tanda va arqoq iplarning egilish to‘lqini balandligiga asoslanib
to‘qima tuzilishi to‘qgizta fazasi mavjud. (2.1- rasm) va aniq shartlar bilan
belgilanadi.

-polotno o‘rilishli to‘qima

-silindrsimon shaklga ega tanda va arqoq iplari

-o‘lchov birligi gilib ip radiusi tanlangan

-tanda va arqoq iplarining diametrlari o‘zaro teng (dr =d. =2r; vadr/
d, =1/1 ), yoki tanda ipi diametri arqoq ip diametriga nisbatan
ikki barobar katta bo‘lsa (dr=2 , d. =4r vadr/ d,=2/1=4/2).
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Tanda va arqoq iplarning diametrlari o‘zaro (dr =d.) teng bo‘lganda
birinchi fazada (1-rasm) tanda ipi to qlmada bir tekis bo‘ladi (ealllsh
to‘lginining balandligi nolga teng, ya’ni h7=0), arqoq esa maksimal
egilishga ega bo‘ladi, (arqogning egilish to‘lginining balandligi o*zining
to‘g‘ri radiusigi teng, ya’ni h, =4r).

To‘qgizinchi fazadagi to‘qimaning tuzilishida esa teskari bo‘ladi (/1
=0), tanda ipdari esa maksimal egilishga ega bo‘ladi (h;=4r).

Bir fazadan keyingi fazaga o‘tishda, bir sistema ipning egilish
to‘lginining balandligi kamayib borishi va boshqa sistema ipning egilish
to‘lginining balandligi kamayib borishi va boshqa sistema ipning egilish
to*lginining ko‘payib borishining farqi bir xil ko*rsatkichlarga egadir.

To*gimaning tuzilishi II faza tartibida tanda ipning egilish balandligi
hr=0,5 r arqoq ipning esa (1) asoslanib 4, =4r-0,5r=3,5r teng bo‘ladi.
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1.3.1-rasm. To‘qima tuzilishning faza tartibi

bunda r-arqoq ipning radius o‘Ichami).

To‘qgima tuzilish fazasida tanda iplari bir tekis chiziqga xos bo‘lsa,

IX tartibda tuzilish fazasi uchun arqoq ipi bir tekis chiziqqa xosdir.

Qolgan faza tartibli uchun, bir fazadan keyingi fazaga o‘tishi egilish

to‘lqginlarining farqi aniqlanadi.
(dr +dy) /8 = (4r+2r) /0,75(1.3.2)
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Ikkita yonma-yon joylashgan iplarning aylana markazlarining
oralig’i geometrik zichligini ifodalaydi.

Geometrik zichlik, to‘qimadagi tanda va arqoq bo‘yicha bo‘lgan,
texnalogik zichligiga teskari o*Ichamdir.

100
ly = (1.3.3)
T
1= 1.3.4
% P ( . )

bunda: Rr, R, - tanda va arqoq bo‘yicha texnologik zichliklar.

Kritik geometrik zichligi ikkita yonma yon joylashgan iplar oralig'i
(tanda va arqoq iplarning diametrlari yig‘indsi) bilan ifodalanadi.

lr = dr + d, (1.3.5)

Bundan polotno o*rilishning texnologik zichligi quyidagicha
ifodalanadi.
100 100
ho e (UE3:0)

Kp

Agar geometrik zichligi / kritik zichligidan /i, kam bo‘lsa, demak
chegaralangan tuzilish fazalari mavjud, bunda tanda va arqoq iplari
yonma-yon joylashgan bo‘lib sigilmasdan shakli o‘zgarmagan, ya’ni
iplarning oraliq masofasi arqoq ipning diametriga (birinchi xolatda) va
tanda ipning diametriga (ikkinchi xolatda) tengdir. To‘gima tuzilishning
chegaralangan faza tartibini AVS uchburchak yordamida (2- rasm)
quyidagi formuladan aniqlasa bo*ladi.

h= 12 —a% l,=d, +d, @s9)

l= J(d,m,)* -h?
(1.3.8)

yuqori chegara uchun
uma= I —d2 = [(dr+d ) —d (1.3.8)

P=

va (2.9) formulaga asoslanib.
Armin=Ndr+d,, —h, (1.3.9)
Pastki chegara uchun.
Proe=Al2 —d? =\[(d;+d )* - d? (1.3.10)
Byn= Tt —Py, (1.3.11)

hy/ha nisbati yordamida to‘qima tuzilishining faza tartibi chegarasini
aniglasa bo‘ladi.
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1.3.2-rasm. To‘qimani chegaralangan faza tartibida iplarni joylashishi

II- faza tartibiga yaqin ko‘rsatkichli to‘gimalarni arqoq bo‘yicha
zichligi yuqori (satin, moleskin) deb belgilanadi. Bunday to‘qimalarda
arqoq bo‘yicha zichligi 1,5-2 barobar, katta bo‘ladi va arqoq bo‘yicha
giskarishi, tanda bo‘yicha qisqarishiga nisbatan katta bo‘ladi.

Tanda iplari tarangligi yugori bo‘lganligi sababli to‘quv dastgohida
to‘gima hosil qilish jarayoni ancha murakkablashadi.

VIII- faza tartibiga yaqin bo‘lgan ko‘rsatkichli to‘qimalarni tanda
bo‘yicha zichligi yuqori (atlas, dioganal) deb belgilanadi.

Tanda va arqoq iplarning chizigli zichliklari teng bo‘lganda
to‘gimaning tanda bo‘yicha zichligi, arqoq bo‘yicha zichligiga nisbatan
1,5-2 barobar yuqori bo‘ladi. Tanda ipning to‘qimada qisqarishi, arqoq
ipiga nisbatan, yuqoridir. To‘quv dastgoxida arqoq ipning tarangligi, tanda
ipi tarangligiga nisbatan yuqori.

To‘qimalarning ko‘rsatkichlari  IV-V-VI to‘gima tuzilish faza
tartibiga yaqin bo‘lsa, iplarning chiziqli zichliklari bir xil bo‘lgandagina,
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to‘qimaning tanda bo‘yicha zichligi arqoq bo‘yicha zichligiga nisbatan,
1,1-1,5 barobar yuqori bo‘ladi.

To‘gimaning tanda Rr va arqoq R, bo‘yicha texnologik zichliklari bir
o‘lchamdagi (desimetr yoki santimetrdagi) tanda va arqoq iplarning sonini

ko‘rsatadi.
P =2z (1.3.12)
IT
Pa=;’—“ (1.3.13)

bunda: nr, n,-tanda va arqoq iplar soni;

I, l-tanda va arqoq bo‘yicha to‘qima uzinligi.

Texnologik zichliklar: (belgilangan to‘qima tuzilish faza tartibi
bo‘yicha) amalda (fakticheskaya), maksimal va chegaralangan zichliklarga
bo‘linadi.

Polotno ofrilishli to‘qimaning tanda va arqoq bo‘yicha maksimal
zichligini (iplarning doirali shaklidagi sharti bilan) quyidagicha aniqlanadi.

P 100

T
IT

(1.3.14)

(1.3.15)

bunda: dr, d .- to‘qimadagi tanda va arqoq iplarning doirali kesim
diametrlari;

hr, ha- to‘qimadagi tanda va arqoq iplarni egilish to‘lqini
balandligi, quyidagilarni xisobga olganda.

L=l +d.Y hr’ (1.3.16)

I= 1f(d,ﬁud,,)’ —h.
(1.3.17)

bunda: /7, /,-to*qimadagi tanda va arqoq iplarning (to‘qimaning faza
tuzilishini hisobga olganda) minimal geometrik zichligi (1.3.3-rasm).
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1.3.3-rasm. To‘qimani o‘rilish geometrik modeli

To*qima tuzilish fazasi tartibi

d+d, =
= ’2 +K,=d K, (1.3.17)

h;

d,+d >
7'2 a AKh‘#ip.Ahl

h,=

(1.3.18)

bunda: x, ,x, —to‘gimaning tuzilish fazasi tartibiga bog‘liq bo‘lgan
tanda va arqoq iplarni egilish to‘lgini balandligini hisobga oluvchi
koeffitsientlar.

K,=(@-1/4
(1.3.19)

K,=09-0)/4
(1.3.20)

bunda: F-to‘qima tuzilish fazasi tartibi.

Tanda va arqoq bo‘yicha minimal rapport uzunligiga iplarning doira
kesimi bir teks va iplarning bo‘sh oraligsiz joylashishini hisobga olganda
qo‘shish kerak (3 rasm).

Lyr=lyt +d (Ry—1,) (1.3.22)
Ly,=l tr+d (R,~t7) (1.3.23)

27



bunda: f7,¢, —to‘qimaning tanda va arqoq iplari bilan arqoq iplarning
tanda iplari bilan rapport oralig‘ida kesishish soni.

Tanda va arqoq bo‘yicha rapportda Rz, R, tuzilish fazasi tartibiga
ko‘ra, iplarning joylanishini hisobga olganda to‘qimadagi maksimal tanda
va arqoq iplarning zichliklari quyidagicha aniglanadi.

_100R,  100R, o
R Ly It 4d((Ri—t,) (-2
_100R,  100R, oy
SR ) (1322
1.3.1- jadval
KEgin To‘gima tuzilish fazasi tartibi
sient

| 111 IV V VI VTS IEVIIL | X
Knr UESURSHIROSSSEOWSHSTI0M 141,25 | 1,5 1,75

2

o

e oM SIS IR SHENI0r '07S | 0,5 |025] O

KhT+ Kha

(88
@]
§8)

2 2 2 2 2 2

To‘gimaning, gqachonki /r=dr yoki [,=d, (ipning ko‘ndalang
kesishishi doira shaklda bo‘lgandagina) tanda va arqoq bo‘yicha xaddiga
yetgan (eng katta- maksimal chegarasiga yetgan) zichligi deb nomlanadi.

100-R

P = - T (1.3.26)
T

Foges = IOSR" (1.3.27)

a

Tuzilish faza tartiblarini ko‘rib chiqganda, polotno ofrilishli
to‘qimada VIII tuzilish faza tartibini atrofida tanda bo‘yicha zichligining
ko‘rsatkichi eng yuqori ko‘rsatkichga yetgan, Il tuzilish faza tartibini
atrofida esa zichlikning eng yuqori kuratkichi arqoq bo‘yicha ekanligiga
alohida ahamiyat berish lozim.

To‘gimaning absolyut zichligi to‘liq baholay olmaydi, chunki ipning
chizigli zichligi hisobga olinmaydi. Shu sababli nisbiy zichlik kattaligi
(daraja, to‘qima toldirish koeffitsienti) qo*llaniladi.
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To‘qima yuzasini tanda yoki arqoq ipi bilan to‘ldirish darajasi;
to‘gima yuzasini tanda yoki arqoq ipi bilan qoplangan yuza nisbati yoki
to‘gimaning amaliy zichligini to‘gimaning maksimal zichligi nisbatini
ifodalaydi.

To‘gimaning haqiqiy =zichligi va maksimal zichligi nisbati
to‘gimaning tolali material bilan qoplanish koeffitsientini ifodalaydi.
To‘qimani goplanish koeffitsienti
Tanda bo‘yicha
P, _P.R,d+td)

rr

ik iz 100, (1.3.29)
Arqoq bo‘yicha
Iz P (R d+
szm;= Jﬁ@fﬁ) G230
bunda: Ry, Rax - tanda va arqoq bo‘yicha maksimal zichligi
100R,
Tmax ™ erer (1.3.31)
100R,
(1.3.32)

TR dir

(1.3.31) va (1.3.32) formulalarda maxrajda ko‘rsatilgan ifoda—bu
to‘qimadagi tanda va arqoq bo‘yicha bitta rapport uzunligidir.

To‘quv dastgohida to‘qimani ishlab chiqgarish sharoitida birinchi
o‘rinda baholab beradigan asosiy omil qgisqarish. Qisqarish ko‘rsatkichi
xom ashyo sarfini belgilab beradi. Qisqarishga xom ashyo turi, ipning
chiziqli zichligi, ipning ko‘ndalang kesim shakli, o‘rilishi, to‘qimaning
tanda va arqoq bo‘yicha zichligi, tuzilishning faza tartibi, to‘quv dastgohi
omillari va to‘qimani ishlab chiqarish-ta’sir qgiladi.

To‘quvchilik  jarayonigacha bo‘lgan ipning uzunligi bilan
to‘qimadagi ipning uzunligi ayirmasi qisqarish deb nomlanadi.

LT_ Tix
Tanda bo‘yicha 97~ *—L—L'WO%

Tix
(1.3.33
a” U
Arqoq bo‘yicha a,= B_j‘l 00%
Tix
(1.3.34)

bunda: L7, L.- to‘quvchilikgacha bo‘lgan tanda va arqoq iplar
uzunligi;
L1oq; Broy- to‘qimaning e’ni va uzunligi.
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To‘gimani yo‘gonligi quyidagi hususiyatlarni aniglaydi: havo
o‘tkazuvchanlik, issiglik saglagich, g‘ijimlanish, bikrlik, qayishqoqglik va
xakazo. Iplarning turli tolalardan iboratligi, egilish (buram) darajasi,
yumshoqlik yoki silliglik to‘qimaning yo*g‘onligiga ta’sir qiladi.

To*gimaning qalinligi o‘rilishga ham bog‘ligdir, ya'ni qanchalik
ipning goplanishi uzun bo‘lsa va to‘qimanig rapportida iplarning soni kup
bo‘lsa, shunchalik uzun qoplanishning tagida iplarning soni ham ko‘p
bo*lib, to‘qima galinlashadi.

To‘gima zichligi va iplarning qoplanishida egiluvchanlik darajasi
ham to‘gimaning qalinligiga ta’sir qiladi, ya’ni yuqorida aytilgan
omillarning ko‘rsatkichlari katta bo‘lgani sari, shunchalik to‘qima qalin
bo‘ladi.

1.4. Tadqiqotning maqsadi va vazifalari

To‘gima tuzilishiga ta’sir etuvchi taxtlash omillari taxlili asosida
to‘quv jixozlarning assortimentlik imkoniyatlaridan foydalanib, aralash
tarkibli  kuylakbop to‘qimalar assortimentini va uni ishlab chigarish
texnologiyasini yaratish magsadida qo‘yidagi vazifalar bajariladi:

-to‘qima tuzilishiga ta’sir etuvchi omillarni tadqiq etish;

-Xxom ashyo tanlash va to*quvchilikka tayyorlash;

-aralash tarkibli kuylakbop to‘gima ishlab chigarish texnologiyasini
yaratish;

-aralash tarkibli kuylakbop to‘qima ishlab chigarish uchun taxtlash
omillarini tanlash va asoslash;

-yangi tarkibli to‘qimalarning iste’'mol xossalarini aniglash va
tadqiq etish.
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I1-BOB. TADQIQOT METODIKASI

2.1 Kuylakbop to‘qimalar tuzilishiga ta’sir etuvchi omillar tahlili

Assortimentni yaratishda to‘qima tuzilishi ko‘rsatkichlarini tanlash
katta ahamiyatga ega bo‘lib, ular to‘qima xossalarini  belgilaydi.
To*gimani xususiyatlari quyidagi omillarga bog’liq - xom-ashyo tarkibiga
va iplarning turiga, ipning chizigli zichligiga, tanda va arqoq iplarining
chizigli zichligini nisbat koeffitsentiga, ipning ko‘ndalang kesimining
o‘lchamlariga to‘gima xosil bo‘lgunga qadar, xamda to‘qimada,
to'qimadagi tanda va arqoq iplarining o‘rilishiga (rapport), iplarning
kesishish soniga, siljishga, to‘qimadagi gatlamlar soniga, tanda va arqoq
bo‘yicha to‘gima zichligiga, to‘qimadagi tanda va arqoq zichliklarini
nisbat koeffitsentiga, to‘qimadagi tanda va arqoq iplirining qisqarishiga,
to‘qimani ishlab chiqarishda texnologik omillarga (tanda va arqoq
iplarning tarangligi) va to‘qimani pardozlashda texnologik omillarga va
xakozo.

Ilmiy ishda erkaklar uchun kuylakbop to‘qimani tuzilishiga ta’sir
etuvchi omillarni aniglash magsadida, to‘qima o‘rilishi, xom ashyoning
chiziqli zichligi va tolaviy tarkibi omillari belgilab olindi. Xom ashyoning
tolaviy tarkibining to‘qima tuzilishiga ta’siri o‘rganish uchun to‘qimaning
yuqorida qayd etilgan barcha taxtlash omillari o‘zgarmas bo'lib, turlicha
tolaviy tarkibli xom ashyo tanlandi.

I variant erkaklar kuylakbop to‘qimasi tanda va arqoq uchun paxta
tolali iplari;

I variant to‘qima tanda paxta tolali va arqoq ipak ipi;

II1 variant to‘gima tanda paxta tolali, arqoq uchun poliefir tolali
iplardan foydalanildi. Erkaklar kuylakbop to‘qimalarning taxtlash omillari
Xisobi bajarilib, olingan natijalar 2.1.1-jadvalga kiritildi.

2.1.1-jadval
TEXNIK HISOBINING YAKUNIY JADVALI
e O‘Ichov | 11 111
r2 e o birligh | yarjant | variant | variant
Xom ashyo tolaviy tarkibi
] Tanda bo‘yicha Paxta Paxta | Paxta
Arqoq bo‘yicha paxta ipak | poliefir
Iplarning chiziqli zichligi
2 Tanda bo‘yicha teks 10 gr 10 gr 10 gr
Arqoq bo‘yicha 8,5 gr 8,5 8,5
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To‘gimada iplarning I '
5 | zichligi SRR 1366 366 366 |
Tanda bo‘yicha P 346 346 346 |
Argoqg bo‘yicha s 4
3 Bog'lanish koeffitienti 5,8 58 5,8
4 To*qimani to‘ldirish 0,8 0,8 0,8
koeffitienti [ i
5 Tayyor to*gima eni Sm 160 160 160
6 Xom to‘gima eni Sm 169.3 169.3 169.3
7 Umumiy iplar soni Ip 6123 | 6123 6123
3 Ohor ‘qolc%ig‘i .bi_la_n birga Ko 6 6 6
tanda iplari og‘irligi &
100 m to‘gimadagi tanda 0 7.08 7.08
7 iplar og‘irligi Ke ik
100 m to‘qimadagi arqoq - 555 347
i iplar og‘irligi Ke 3
1 m?> xom to‘gimaning 0.126 | 0.126
2
12 | chizigli zichligi EE 0126
2 T
13 :]zigli}:?mto dimaning yuza | o2 | 0,073 | 0.073 | 0.073
=] —
14 Tanda be‘yicha to‘ldirish o 44 44 44
foizi b
14 Arqoq byicha to‘ldirish Y 39.84 38.06 | 41.86
foizi 2
16 To‘qimani umumiy o 66,32 65,3 67,46
toIdirish foizi "

Tajriba sinovlari natijalari taxlili bo‘yicha kuylakbop to‘qimalarning

tuzilishiga xomashyoning tolaviy tarkibi ma’lum darajada to‘gimaning
fizik-mexanik xususiyatiga va tashqi ko‘rinishiga ta’sir giladi.

To‘quv o‘rilishining to‘gima tuzilishiga ta’sirini aniglash magsadida

erkaklar uchun kuylakbop matoning taxtlash omillari o‘zgarmas bo‘lib, I
variant to‘qima polotno o‘rilishida; II variant to‘qima noto‘g‘ri satin va III
variant to‘gqima sinig sarja nagshli mayda nagshli o‘rilishlarda ishlab
chiqarildi. To‘qima o‘rilishlarining to‘liq taxtlash dasturlari shakllantirilib,
- keltirilgan.
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To‘rt shodali satin ofrilishinig to‘liq taxlash dasturi

4 O xX
3 O x
2 O X
1] 0 x
----- 1 28 30
= 3 D O] OEON@®
3 o O O OO
= Z @F@L O (D)
1 O OK@E@
1 2 .3 4 1 25N

1 - OO
2 @@ OO
4 m
2.1.1. —rasm. Noto‘g‘ri satin o‘rilishining to‘liq taxtlash dasturi
Polotno ofrilishinig to‘ligtaxlash dasturi

4 0O x x

3 0O X =

22 O xX X

1|0 x x

4 ZZ @O O

34 EZ @N@N(@

2 Z7ZZ O O

1 P O @) (@RS
TeMDReET A D5 ey

a

OO,
OO

P @ @Ow
e @\« &

2.1.2. —rasm. 4 shodali polotno o‘rilishining to‘liq taxtlash dasturi

NW
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Mayda naqshli o‘rilish to‘liq taxlash dasturi
Q

= = x |x= x

"

B ow
=3
"
"
b
3
A

(=]

n | H
al n
4
o

- e re

W L i ™

»
e

e

1 o
-

oo w hoin

W B

2.1.3. —-rasm. Tanda siniq sarja o‘rilishining to‘liq taxtlash dasturi
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2.1.2-jadval

Tajribaviy to‘gimalarning taxtlash omillari xisobi bajarildi va olingan
natijalar 2.1.2-jadvalga kiritildi.

Ne Taxtlash omillari O‘Ichov I Il I11
[t i birligi | variant | variant | variant
1 | Xom ashyo tolaviy tarkibi Paxta
Tanda bo‘yicha Paxta Paxta | Polie-
~_Arqoq bo‘yicha paxta ipak fir
2 Ofrilish rapporti Polot- e Tz.m'da
Tanda . | Noto‘g‘| siniq
Argoq nol risatin | sarja
2
) 4 4
- 20
2 | Iplarning chiziqli zichligi | teks
Tanda bo‘yicha
Arqoq bo‘yicha 10 gr 10 gr 10 gr
8,5 gr 8,5 8,5
3 | To‘qimada iplarning Ip/dm
zichligi 366 366 366
Tanda bo‘yicha 346 346 346
Arqoqg bo‘yicha
4 To*gimani to‘ldirish 0,8 0,8
koeffitienti
5 Tanda qoplanishlar 2 4 22
Argogqopalanishlar 2 4 24
6 | 1 m? xom to‘qimaning yuza | kg/m* | 0,073 | 0.073 | 0.073
zichligi
7 | Tanda bo‘yicha to‘ldirish % 44 44 44
foizi
8 | Arqoq byicha to‘Idirish % 39.84 | 38.06 | 41.86
foizi
I | To‘qimani umumiy % 66,32 65,3 67,46
0 |[to‘ldirish foizi

To‘qima tuzilishini to‘qimaning absolyut zichligi to‘liq baholay
olmaydi, chunki ipning chiziqli zichligi hisobga olinmaydi. Shu sababli
nisbiy zichlik kattaligi (daraja, to‘qima to‘ldirish koeffitsienti) go‘llaniladi.
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To'gima yuzasini tanda yoki arqoq ipi bilan to‘ldirish darajasi;
to‘gima yuzasini tanda yoki arqoq ipi bilan goplangan yuza nisbati yoki
to‘gimaning amaliy zichligini to‘qimaning maksimal zichligi nisbatini
ifodalaydi.

Tanda bo*yicha

103a.AGID AG d

o 103a.ABCD E:—f—:ngPT (2.1.1)
P,
arqoq bo‘yicha
_103a.DCHE E d, o« g P
wsadABCD BC 1 ¢ (2.1.2)

P

To*qima yuzasini to‘ldirish darajasi, tanda va arqoq bilan to‘ldirilgan

yuzani to‘qima yuzasi nisbatiga aytiladi
Zroq=Zrt Zo—Zr Z4 (2.1:3)

Turli ofrilishli to‘gimalarda, iplarning ma’lum chizigli zichligi
hamda to‘qimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichliklari teng to‘qima
yuzasini to‘ldirish ham bir xil bo‘ladi.Masalan, polotno va satin orilishli
to‘qimalar ipning chizigli zichligini (77, T,), to‘qimaning tanda va arqoq
bo‘yicha zichliklarini (R7, R.), tanda va arqoq bo‘yicha o‘rilish rapportini
va ipning rapport oraligida kesishish sonini hisobga oluvchi umumiy
ko‘rsatkich-bu to‘qima yuzasini tolali materiallar bilan qoplanish
koeffitsienti. To‘qimaning haqiqiy zichligi va maksimal zichligi nisbati
to‘qimaning tolali material bilan qoplanish koeffitsientini ifodalaydi.

—%—s _
: T Al 13
7|  dith
/& Cfﬂ !

r 2.1.1-rasm
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To‘gimani qoplanish koeffitsienti
Tanda bo‘yicha
P; Lk ,Pr(err'H.zdu)

= 5
o 100R, (2.1.4)

T max

Arqoq bo‘yicha
Ey s B(Rdoredy)

K= o
o o P 100R, (241%S)
bunda: R7ux, Rauw - tanda va arqoq bo‘yicha maksimal zichligi
pL ol 10075 o
T max er?:'_ladg ( i) LA )
100R,
2.1.7)

“m R,d +td,

(3) va (4) formulalarda maxrajda ko‘rsatilgan ifoda—bu to‘qimadagi
tanda va arqoq bo‘yicha bitta rapport uzunligidir.

To‘gimani qoplanish koeffitsienti, to‘quv dastgoxida to‘qimani
ishlab chiqarish keskinligini ta’riflayldi va quydagicha aniqlanadi.

Khro'q = Kt - Kha (2.1.8)

Qanchalik, to‘gimani qoplanish koeffitsienti birga yaqin bo‘lgani
sari, shuncha to‘qimani to‘quv dastgohida ishlab chiqarish keskinlashadi.

To*qima zichligi quyidagicha aniglanadi.

Pr = KNt * Prmax(2.1.9)

P Kot o Pomecx (2.1.10)

To‘gima tuzilish fazasil-IV tartibli to‘qimalar uchun, arqoq bo‘yicha
zichliklari maksimal, tanda bo‘yicha esa maksimal ko‘rsatkichdan kichik
bo‘lishi kerak, chunki to‘qimani qoplanish koeffitsienti ko‘rsatkichi:

-arqoq bo‘yicha (Ky,>1) birdan yuqori bo‘lishi kerak.

-tanda bo‘yicha (Ky7<1) birdan kichik bo‘lishi kerak.

Tuzilish fazasi VI-IX tartibli to‘gimalar uchun, tanda bo‘yicha
zichliklari maksimal, arqoq bo‘yicha esa maksimal ko‘rsatkichidan kichik
bo‘lishi kerak, chunki to‘qimani qoplanish koeffitsienti ko‘rsatkichi:

-tanda bo‘yicha (Ky7>1) birdan yuqori bo‘lishi kerak.

-arqoq bo‘yicha (Ky,<1) birdan kichik bo‘lishi kerak.

Tuzilish fazasiV tartibli to‘qimalar uchun, to‘qimani qoplanish
koeffitsienti ko‘rsatkichi tanda va arqoq bo‘yicha (Ky7<l, Ky.>1) birdan
kichik bo‘lishi kerak, chunki to‘qimaning tanda va arqoq bo‘yicha haqiqiy
zichliklari maksimal zichligiga nisbatan kichik bo‘lishi kerak.
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Tajriba natijalariga ko‘ra to‘qima o°rilishi to‘qimaning tuzilish fazasi
V tartibli to‘qimalarni ishlab chigarilishi murakkablashadi, chunki tanda
va arqoq bo‘yicha qoplanish koeffitsientlari Ky7 va Ky, ko‘rsatkichlari
birga yaqinligi va to‘gimaning qoplanish koeffitsienti Kx7,y ko‘rsatkichi
ham birga yaqindir.

Keyingi ilmiy izlanishlar kuylakbop matoning xomashyo tolaviy
tarkibi va uning chiziqli zichligi ta’sirini o‘rganish magsadida Tanda ipi
bo‘yicha T7 = 15x2 teks chiziqli zichlikni gabul qilamiz, u holda tanda
ipining diametri dr = 0,22 mm dan iborat bo‘ladi. Qabul qilingan
qiymatlarni (2) formulaga qo‘yamiz va tanda ipi bo‘yicha Ry= 200 ip / dm,
R4= 250, 300, 350 ip / dm  zichlikka ega bo‘lamiz. Arqoq bo‘yicha
kalava ipining chiziqi zichligi 7, = 25 teks, u holda arqoq ipining d.,= 0,19
mm dan iborat bo‘ladi.

To‘qimaning to‘liq taxtlash rasmi

4 0 X X
3|3 0 X X 4)
2 0 X X
1/0 X X
(e 1.2 3 4

4

3

(1) |2

1
ISEes 137 4

2.1.1-rasm O‘rilish turi —Polotno

R{=2- To‘qima o‘rilishida tanda bo‘yicha rapport;

R,=2- To‘gima o‘rilishida arqoq bo‘yicha rapport;

Tr= 2 o‘rilishdagi tanda qoplanishlar soni;

Ta =2 o‘rilishdagi arqoq qoplanishlar soni;

R= 2- rapport oralig‘ida tanda iplarini bir tomondan ikkinchi
tomonga o°tishlar soni;

R. =2- rapport oralig‘ida arqoq iplarini bir tomondan ikkinchi
tomonga o‘tishlar soni.
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To‘gimaning texnik xisobi
To‘quv dastgoxi turi va ishchi enini tanlash
1. To‘gimaning bog‘lanish koeffitienti
anife Cy L2055 2T 78 (2.1.11)

T F.1000  2-1000

bu yerda:

Rr-to‘gimaning tanda bo‘yicha zichligi, ip/sm;
Ra-to*gimaning arqoq bo‘yicha zichligi, ip/sm;
F-o‘rilish koeffitienti;

To~tanda va arqoq iplari zichligining o‘rtacha qiymati.
2. To*qimaningkoeffitsienti

F:gﬂf;&:gf‘."'—zzz (2112)
it 2:2

bu yerda:

Ry; R, — tanda va arqoq iplar bo‘yicha o‘rilish rapporti;

ti-rapport oraligida tanda ipi arqoq ipining necha marta ustidan
o‘tishlari soni;

to-rapport oralig‘ida aroq ipi  tanda ipining necha marta ustidan
o‘tishlari soni.

ti; ta; Ry; Ry lar to*gimaning to‘liq taxlash rasmidan olinadi

3. Tanda va arqoq iplarini o‘rtacha chizigli zichligi

T,,:z'r"T°=2‘_15"2'2_5=9,2 Teks (2.1.13)

Tl 15x2 + 25
4. Tanda va arqoq iplarining diametri
a) tanda bo‘yicha:

d; =0,0316 C[T, =0,0316-1,25J15x2 = 0,221e: (2.1.14)
b) arqoq bo‘yicha
da =0,0316-C,/T; =0,03161,21J25=0,19Mm (2.1.15)

C- xom ashyoning tolaviy tarkibi , paxta tolasi uchun =1,25

C- xom ashyoning tolaviy tarkibi , ipak tolasi uchun =1,21

5. To‘qimani tolali materiallar bilan to‘ldirilganlik koeffitienti, tanda
iplari bo‘yicha:
Pr(dy Ry +d,r,) _20022:2+019:2) _ogr  (2.1.16)

K =
’ Ry -10 2:10

To‘qimani tolali materiallar bilan to‘ldirilganlik koeffitienti, arqoq
iplari bo‘yicha:
K" o Pa(dﬂ ‘R“ +dTrT) = 25(0,'92+0,222) =|,02 (2.1.]7)
R,-10 210
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bu yerda:

P,—rapport oralig‘ida to‘qimaning bir tomonidan boshga tomoniga
bitta ip hisobiga to*g‘ri (muvofiq) keluvchi arqoq o*tishlari soni.

P, — rapport oralig‘ida to‘qimaning bir tomonidan boshga tomoniga
bitta ip hisobiga muvofiq keluvchi tanda o‘tishlari soni.
6.To‘qimaning to‘ldirish koeffitienti.

Kio'q= Ki. K= 0,82-1,02=1,85 (2.1.18)

Bog‘lanish koeffitienti va to‘qimani to‘ldirish koeffitientining
xisobiy natijasiga asosan Tayota firmasining ,Jat-810” to‘quv
dastgoxi tanlandi.

To‘gimani pardozlashdan keyingi gisqarish foizi:

(B-\‘“BT)=92‘85.100°/.,=7.6% 2.1.19)
B, 92

H, =

x

bu yerda:

B, - xom to‘gima eni, sm

Vi . tayyorto‘qima eni, sm

7. Davlat standarti bo‘yicha yangi tayyor to‘qimaning eni GOST-

9205-75. dan bugungi iste’mol talabidan kelib chigqan xolda tanlab
olinadi.

Vrq 150,155,160,165, 170,175,180,185
8. Xom to*gima eni, sm

BB 1650 -
Br—‘_ll_”—-—l—-_]—,é—lsu:" (2.1._0)
100 100
8. To‘gimaning tig* bo‘yicha eni
pRgEmed - BIS0 5 oo (2.1.21)
a 5
===y 1
100 100
bu yerda:

az-arqoq ipining to‘quvchilik jarayonidagi gisqarish foizi

9. To‘gima o‘rtasini eni:

Jad-810 dastgoxida soxta milk turi bo‘lgani uchun Vp, =2 sm
gabul gilinadi

Vor=Vz: -Vm= 180—2 = 178sm (2.1.22)

To‘qimaning tig® bo‘yicha eni to‘quv dastgohining ishchi enidan
kichik yoki teng bo‘lishi lozim.TayotaJat-810 dastgohini qabul
qilamiz.

10. To‘gima o‘rtasidagi tanda iplar hisobi.

a) to‘qima o‘rtasidagi iplar soni

Nor Ry .Vorr=20-178 =3560 dona (2.1.23)
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11.Tayotajad-810 to‘quv dastgoxida soxta milk xosil qilish bo‘ycha 4
ta burama milk ip va 8 ta soxta milk xisobi.

b) To‘gimadagi tanda iplarning umumiy soni

Hy ~NortApurmtn m=3560+4+8 =3572 (2.1.24)

100m xom to‘gimadagi iplar og‘irligi

1.100m xom to‘qima uchun tanda va arqoq iplarini og'irligini
xisoblash.

n, -Ti(l——) 3572-15%2-(1— —2)
M7»=—-—-~;!90—'100= T3 100 .100=1112¢kzc (2.1.25)
108 (1——1) 1081 ===
=100’ =100’

r-oxorlash jarayonida tanda iplarining cho‘zilshib yakka paxta iplar
uchun 0,7-1 % gacha, eshilgan paxta iplar uchun 0,4 % gach

2.100 m xom to‘gima uchun arqoq iplarini og‘irligini xisoblash.
_ P -10-1,-T,-100 25-10-1.91-25-100

M, - . =11,93x2 (2.1.26)
10 10
[,=B,+B, =189+2=191m
3. 100m xom to‘gima uchun arqoq soxta milk xisobi.
L Fec 10, ;T,, 1100 _ 25-10-0,03-25-100 o 2.127)
5 10 10
1,-0.02-0.05
Ohor qoldigini hisoblash
5. Burama milk iplar xisobi.
" Thyp 1 l*%) : £
M =ﬁ~—--100=ﬁ-100~ 0,013 xe (2.1.28)
bu yerda:

Tour T-polester ipi teksi -31,4
6.Soxta milk xisob

= Tt 100 = —&132_.]100= 0,025 2

cox_ A 10°(1-24) 10°(1-2)

100 100
(2.1.29)
7. 1 m xom to‘qimaning chizigiy zichligi, kg/m

_MT+AJ4_”.12+“,93_023 s (21 30)
P RI00" ¢ 100 H i

8. Im?> xom to‘gimani yuza zichligi:

M, = MT;ZM‘ = 1,121:3-(; L93 _0.128 ke[ s (2.1.31)

To‘qimaning tanda va arqoq iplari bilan yuzasining to‘ldirish
foizi

M
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1.To‘qima yuzasini tanda va arqoq iplari bilan to‘ldirish foizi

e s M 4T0 _g060, (2.1.32)
a) Tanda bo‘yicha:
E, =P,-d,-100=2,0-0,22-100=44% (2:1:33)
b) Arqoq bo‘yicha:
E. =P, -d, -100=25-0,19-100=47,5% (2.1.34)
bu yerda:
R; - to*qimada tanda iplarini zichligi, ip/mm
Ra —to*gimada arqoq iplarini zichligi, ip/mm
2.1.3-jadval
TEXNIK HISOBINING YaKUNIY JADVALI
Ne | Taxtlash omillari | O‘Ichov | Standart I 11 111
birligi | bo‘yicha| variant | variant | variant
1 %
Xom ashyoning
tolaviy tarkibi: 1_00 Paxta
Tanda bo‘yicha 65/35 | Paxta/ | p,via | Paxta Paxta
Argoq bo‘yicha polefir | payta/ | Paxta/ | Paxta/
polefir | polefir | polefir
2 2
Iplarning chiziqli
zichligi
Tanda bo'yicha | K Isx2 152, | 15x2
Arqoq bo‘yicha 25 25 25
3
To*qimada =
iplarning zichligi
T e || rei 200 200 200
Arqoq bo‘yicha 250 300 350
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4 O‘rilishi | polotno | polotno | polotno | polotno

5 | Tayyor to‘qima St - 172 172 172
O S i ¢

6 | Umumiy iplar D “ 3700 3700 3700
soni

7 I m? xom

to*qimaning yuza kg/m? 110-150 128 142 156
AUl el

2.1 2-rasm

Ko‘ylakbop to‘qimani ishlab chigarish texnologik jarayonlar ketma Ketligi

Hom ashyo ombori

Tanda va arqoq iplari

\ 4

Tandalash (piltalab)
Beninger-220

Saralash, Hisoblash

BMN, SV-220
Ipo‘tkazish, Ip ulash
PSM-220, UP-250 J«
To*quvchilik
Jat-190

\2

Tayyor to‘qima ombori

To‘quvchilikda texnologik jarayonlar loyihasini tayyorlashdagi bosh
vazifa jihozlar va ularning texnologik ko‘rsatkichlarni to‘g‘ri tanlashdir.
Bunda qabul qilinadigan jihozlar yuqori unumdorlikka ega bo‘lishi oliy
sifatli mahsulot chiqarishi, yirik o‘ramalardan foydalanishi hamda mehnat
xavfsizligini ta’minlanishi talab etiladi.
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Jihozlarni tanlayotganda qabul gilingan to‘qimaning xususiyatlari,
tuzilishi,tanlangan texnologik jarayon,o‘ramlar turi va korxona quvvati
e’tiborga olinishi kerak. Jihozning texnikaviy va texnologik tavsifi, uning
xususiyatlari, texnik — iqtisodiy ko‘rsatkichlardagi afzalliklari nazarda
tutiladi. 2.1.2-rasmdapolotno o‘rilishli ko‘ylakbop to‘qimani mavjud
usulda ishlab chiqarish texnologik zanjiri keltirilgan.To*quv ishlab
chiqgarish korxonasi omboriga yigirish fabrikasidan keltirilgan xom-ashyo
bobinalarda keltirilib,qabul gilingandan so‘ng ularni sifatini, chiziqli
zichligini va fizik mexanik xususiyatlarini aniglanadi. Shuningdek,
navlarga ajratilib, tanda iplari tandalash mashinasi romiga taxtlanadi. Bu
yerda tanda iplari bobinalardan ma’lum uzunlikda, ma’lum sondagi iplar
soni tandalanib tanda g‘altagiga o‘raladi.

Piltalab tandalangan tanda iplari to‘quv g‘altagida o‘raladi.Tayyor
to‘quyv g‘altaklari iplarni o*tqazish va bog‘lash bo‘limiga yuboriladi.Tanda
iplprini dastgox anjomlari lamel, gula ko‘zchalaridan va tig® tishlaridan
o‘tqazish dastgohida, iplarni uchini bog‘lash esa UP mashinasida
bajariladi. To‘qima to‘gish uchun to‘quv dastgohi tanlangan. To‘quv
bo‘limida to‘gilgan to‘qima matolar xom to‘gqima omboriga
jo‘natiladi.Bunda to‘qima nugsonlardan tozalanadi.

Saralash bo‘limida to‘qima navi aniglanadi, bo‘lak raqami, uzunligi,
navi va nazoratchi ragami yoziladi, so‘ngra taxtlanib, joylashtirilib,
texnologiya bo‘yicha mo‘ljallangan joyga jo‘natiladi. Saralash bo‘limida
agregat-potok chiziqli saralash uskunalarida ketma-ket uzluksiz dumalatib

taxtlovchi, saralovchi, tozalovchi, o‘lchovchi-taxtlovchi, mashinalari
qo‘llaniladi.

2.2.Ko‘ylakbop to‘qimalarni ishlab chigarish omillari tadqiqi

Yangi to‘qima assortimentlarini yaratish va ularni ishlab chiqarish
uchun to‘gimani to‘quv dastgoxida ishlab chigarish omillarini tanlash va
asoslash lozim. Ma’lumki to‘gima tuzilishini uni ishlab chiqarish omillari
ifodalaydi. To'gimaning tuzilishi esa, uning bezagi va fizik-mexanik,
iste’mol  xususiyatlarini belgilaydi [39-40]. To‘gimaning tuzilishi
qo‘yidagi omillarga bog‘lig:

- Xom ashyoning tolaviy tarkibi;

-Chiziqli zichligi;

-To*qgima o‘rilishi;

-To‘qimada tanda va arqoq iplari zichligi;

-To‘qimani to‘quv dastgoxida to‘qgish va texnologik taxtlash shart-
sharoitlari.



To‘gima yuzasini tolali mahsulotlar bilan to‘ldirilishi, ipning
ko‘ndalang kesimi va to‘gimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichligi bilan
aniglanadi.

To*gimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichligi, ipning ko‘ndalang
kesimi va to‘gimaning o‘rilishi — to‘qimani to‘ldirish koeffitsienti yoki
to‘qimani bog'lanish koeffitsentini aniqglaydi, ya'ni to‘gimani to‘quv
dastgoxida ishlab chigarish keskinligini ko‘rsatadi.

To‘qimaning tanda Rt va arqoq R, bo‘yicha texnologik zichliklari bir
o‘lchamdagi (detsimetr yoki santimetrdagi) tanda va arqoq iplarning sonini
ko‘rsatadi.

P =T 22.1)
[T
Pl 222)

bunda: nr, n.- tanda va arqoq iplar soni;

I1, 1o~ tanda va arqoq bo‘yicha to*qima uzunligi.

Bog‘lanish koeffitsienti- to‘gqimani to‘quv dastgoxida ishlab
chigarishning muxim ko‘rsatkichlaridan biri:

APl Ty Ry
* F1000 (@2)
bunda: 7, tanda va arqoq iplarining o‘rtacha chizigli zichligi.
o 2TTTH 2 2 4
YR TEAT (2.2.4)

bunda: Ty, 7,- tanda va arqoq ipining chizigli zichligi.
F- o‘rilish koeffitsienti.
[ daitdits (2.2.5)
t+t,

Iplarni gisqarishi-to‘gimani ishlab chiqarish omillaridan bo‘lib,
xom ashyo sifatini belgilab beradi. Ipning qisqarish ko‘rsatkichiga xom
ashyo turi, ipning chiziqiy zichligi, ipning ko‘ndalang kesim yuzi, o‘rilishi
, to‘qimaning tuzilish fazasi, to‘quv dastgoxining taxtlash omillari kabi
qiymatlar ta’sir qiladi.

Tanda ipi gisqarishi

= s
ay=——""100% (2.2.6)
Tix
Arqoq ipi qisqarishi
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La_Bryx
At 100% (2.2.7)
Tix

Bunda: Ly ; L,- to‘quvchilikkacha bo‘lgan tanda va arqoq ipi
uzunligi;

L1o+q; Bro'q- to*qimani eni va uzunligi.

Nazariy tomondan ipning qisqarishini to‘gimaning ichida iplarni
o‘zaro joylashishidan aniglasa bo‘ladi, shu bilan birga quyidagi aniqglikni
kiritish mumkin.

To‘gimanig umumiy uzunligi bo‘yicha ipning shakli va ko‘ndalang
kesim yuzasi o°zgarmas bo‘lishi;

To‘gimadagi ikki sistema iplarning kesishish joyidagi ip
markazlarining oralig‘i va qoplanishdagi har qaysi sistemaning qoplanish
koeffitsientiga proporsional.

AR =) 00

i = 2.2.8
t;(Nla +he” +(R,~t;) 1?" ( )
H.

Shu singari, to‘qimadagi Arqoq ipi bo‘yicha iplarning gisqarishini
aniglasa bo*ladi.

IR =)
da= — ALy (2.2.9)
t; (NIt +ha® +(R,—t,) —L B
S e

bunda: Kyr; K. - tanda va Arqoq bo‘yicha to‘qimani qoplanish
koeffitsientlari.

To‘gqimani yuza zichligi-g oflcham birligi 1 m? dagi to‘qimaning
ogirligi

B S0, 1, 0P, T,
Gredimg.=—— = (2:2.10)

100 100

Bunda:

qr-tanda ipi og‘irligi;

ga- arqoq ipi og‘irligi.

To‘gima yo‘g‘onligi- to‘gimani Xavo o‘tqazuvchanlik, issiqlik
saglash, g‘ijimlanish, bikrlik va xakozo xususiyatlarni aniglaydi. Iplarning
tolaviy tarkibi, buramlar soni, silliglik va o‘rilishi to‘qimani yo*g‘onligini
ifodalaydi.
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TT=d,+ dr (2.2.11)

Uzilish kuchi-chuzilyotgan ipning maksimal og‘irligida uzilish kuchi
chidamligi. Ipning mustaxkamligi, ipning chizigli zichligi xisobga olinib,
nisbiy uzilish kuchi (nisbiy mustaxkamlik) quyidagicha ifodalanadi:

o~ %&"- (2.2.12)

bunda:

Q.~ipning uzilish davridagi maksimal kuchi (N).

Ipning uzayishi-Egiluvchan kaytuvchi yuqori elastik  (gisqacha
kaytuvchi) va ortgan (kaytmas) uzayishdan iboratdir. Uzayishlar absolyut
va nisbiy bo‘ladi.

Absolyut uzayish ( A/ )-uzilishgacha cho‘zilgan ipning maksimal
uzunligi.

Nisbiy uzayish-absolyut uzayish va ipning boshlang‘ich uzunligi
nisbatini foiz orqali ifodasiga aytiladi.

FE #-loo 2 AT’-loo, % @2.2.13)
bunda:

l,-uzilish davridagi ipning maksimal uzunligi, (mm);

I-ipning boshlang‘ich uzunligi, (mm).

Ipning absolyut va nisbiy uzayish ko‘rsatkichlari to‘qima tuzilishga
va to‘qimadagi ipning qisqarishiga ta’sir giladi.

Xom ip va ipni eshish-Ma’lum uzunlikdagi ipga berilgan buram soni-
eshish (pishitish) deb nomlanadi. Buram ipning ko‘ndalang kesim
o‘lchamlariga, sirt tuzilishiga ta’sir giladi. To‘qimaning yuza ko‘rinishi
eshilishning yo‘nalishini aniglaydi.

Tanda va Arqoq iplarning buram yo‘nalishi bir tomonlama bo‘lsa,
to‘qima sirtidagi nagshlar yaqqol ko‘rinadi.

Tanda va Arqoq iplarning buram yo‘nalishi har tomonlama bo‘lsa,
to‘qimaning sirtidagi nagshlar noaniq ko‘rinadi.

Erkaklar uchun ko‘ylakbop to‘qimalarni yaratishda muxim o‘rinni
egallaydi. Shuning uchun ularning xossalari bir qator talablarga javob
berishi zarur. Bu talablar to‘qimalarni iste’'mol jarayonida shakl saqlash ,
fasllarni, iqlim sharoitlarini, to‘qima dizaynini inobatga olgan holda
gigienik xossalari, tashqi ko‘rinishi, moda va iste’molchi talablarini to‘la-
to‘kis qondira olishi lozim[41].

Bu masalaning bir nechta tomonlari bo‘lib, u quyidagi masalalarga
bog‘liq:
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a) Tabiiy xom ashyo, tabiiy va kimyoviy tolalar aralashmasi va
undan mato ishlab chiqarishning xolati,mahsulot migdori va sifatini
oshirish, zamonaviy ilmiy yangiliklarni tadbiq etish;

b) bozor talablarini hisobga olgan holda shuningdek mahsulotni
xaridorgirligiga zarar yetkazmay tabiiy tolalarni boshga tolalar bilan
(nitron.jun ximik tolalar va boshqalar) aralashtirib, yangi to‘qima
assortimentlarini yaratish bo‘yicha olib borilgan tadgiqotlarni ko‘rib
chiqish;

s) to‘quvchilikning texnologik xarakteristikasini analizi, mahsulot
sifati va jahon bozoridagi talabga izchil va tezkorlik bilan moslashish
imkoniyatlari.

Ma’lumki, to‘quv dastgohida to‘qimani shakllanishi murakkab
sharoitda o‘tadi. To‘gimaning bir elementi shakllanishida kerakli xossali
to‘qima olish uchun tanda va arqoq iplari ma’lum taranglikda bo‘lishi
zarur. Bu taranglik ta’sirida iplarda cho‘zilish deformatsiyasi sodir bo‘lib,
jarayonni uzluksiz o‘tishiga salbiy ta’sir etadi. Tanda iplariga yuqoridagi
taranglik kuchi ta’siridan tashqari lamellar, gulalar va tig* tishlaridan
o‘tishlariga ishgalanish kuchi ta’sirida bo‘ladi. Ip diametrining notekisligi
tig® tishlaridan o‘tish jarayonini murakkablashtiradi. Shu sababli xom
ashyoni to‘quvchilikka tayyorlash jarayonlari mavjud. Bular qayta o‘rash,
tandalash, zarur bo‘lsa iplarni oxorlash, iplarni dastgox anjomlaridan
o‘tqazish va bog'lash jarayonlari. Har bir texnologik jarayon o‘z magqsadi
,moxiyati va unga qo‘yilgan talablarga ega.

To*qimaning tuzilishiga xom-ashyoning tolaviy tarkibi; chizigli
zichligi; to‘qima shakllanish jarayonida, xamda to‘gimada ipning
ko‘ndalang kesimi o‘lchamlari; to‘qimadagi tanda va arqoq iplarining
o‘rilishi, to‘qimadagi gatlamlar soni; tanda va arqoq bo‘yicha to‘qima
zichligi; to*gimadagi tanda va arqoq iplarining gisqarishi; to‘qimani ishlab
chiqarishda texnologik omillar; to‘gimani pardozlashdagi texnologik
omillar katta ta’sir ko‘rsatib, to‘qima shakllanishida muxim o‘rinni
egallaydi [36]. Shu o‘rinda takidlash joizki, to‘qimani ishlab chigarishdan
oldin, uni nima maqgsadda qo‘llanilishini belgilab olish lozim. Yuqorida
gayd etilganidek, mazkur ilmiy ishda ko‘ylakbop to‘qimalarni ishlab
chiqarish omillari aniglandi. Loyixalanayotgan to‘qima erkaklarga
ko‘ylakbop to‘gima uchun mo‘ljallangan bo‘lib, uning iste’mol xossalari
ustida izlanishlar olib boriladi.
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III-BOB. TADQIQOTNING ASOSIY NATIJALARI
3.1. Ko‘ylakbop to*qgimalar tuzilishi va iste’mol xossalari

Zamonaviy mokisiz to‘quv dastgohlarida ko*ndalang yo-lli matolar
ishlab chiqarish imkoniyati tahlil etilgan. Rangli iplardan ko‘ndalang
yo'ili nagsh olish mokili to'quv dastgohining maxsus ko‘p mokili
mexanizmi bilan jihozlanishini talab etadi. Undan tashqari ko‘ndalang
yo'lli nagsh olishda rang rapporti chegaralangan. Bo*ylama va kataksimon
nagshlar nafagat rangli iplar hisobiga, balki o‘rilishlar bilan ham
shakllantirilib to*qimalar ishlab chigariladi. Yangi mokisiz to'quv
dastgohlarini eni 190-360 sm va undan katta bo‘lishi mumkinligi
iste’molchilar talabini qondira oladi. Dastgohda o‘rnaiilgan ko'p rangli
mexanizm va elekiron shoda ko'taruvchi karetkalarda esa xilma xil yo'l-
yo'l nagshlar ishlab chigarilishi mumkin. Demak, bo‘ylama yo'lli nagshni
ko'ndalang yo*lli nagsh bilan almashtirish mumkin ekan.

O*zbekiston to‘gimachilik va vengil sanoatini rivojlantirishning
asosiy omillari sifatida mahalliy to‘gimachilik xom ashyolarini gayta
ishlash hajmini oshirish, ilg‘or chet el firmalari bilan hamkorlikda soha
korxonalariga eng yangi texnologiva va uskunalamni joriy etish e’tirof
etiladi. Undan tashgari marketing tadgiqotlari asosida iste’'molchilar
talablarini e’tiborga olib tayyor mato va buyumlar ishlab chiqarish. dunyo
bozorida raqobatbardosh mahsulot bilan savdo qilishga erishish milliy
iqtisodiyotimizning muhim shartlaridan biridir.

Yangi tarkibli to'qimalarni yaratishda to'qima tuzilishi ko‘rsatkich-
larini tanlash katta ahamiyatga ega bo‘lib, ular to‘qima Xossalarini
g'ovakligi, havo o‘tkazuvchanlik, nam shimuvchanlik va xakozo)
belgilaydi. Demak, to‘qimani gigienik xususiyatlarini yaratish dolzarb
masala hisoblanadi.

To'qimani gigienik xususiyatlari quyidagi omillarga bog‘liq - xom-
ashyo tarkibiga va iplarning turiga, ipning chizigli zichligiga, tanda va
arqoq iplarining chizigli zichligini nisbat koeffitsentiga, ipning ko*ndalang
kesimining o‘lchamlariga to‘gqima xosil bo‘lgunga gadar, xamda
to‘qimada, to‘qimadagi tanda va arqoq iplarining o‘rilishiga (rapport),
iplarning kesishish soniga. siljishga, to*qimadagi gatlamlar soniga, tanda
va arqoq bo‘yicha to‘qima zichligiga, to‘qimadagi tanda va arqoq
zichliklarini nisbat kaeffitsentiga, to‘qimadagi tanda va arqoq iplirining
gisqarishiga, to*qimani ishlab chiqarishda texnologik omillarga (tanda va

49



arqoq iplarning tarangligi), to‘qimani pardozlashda texnologik omillarga
(kirishish, tortishish, mustaxkamlanish va xakozo) [37].

To*qimalarni loyixalashdan maqgsad — to‘gqima tuzilish omillarin
aniglash va to’quv dastgohida berilgan omillar bo‘yicha to*gimani ishlab
chiqarish.

To‘qimaning havo o‘tkazuvchanlik ko‘rsatgichi juda o‘zgaruvchan
ko‘rsatgich bo‘lib, uning darajasiga asosiy struktura parametrlaridan
tashqari to‘qimadagi kalava ipning tekisligi, to‘qima zichligi, bog‘langan
ilar orasidagi masofa, ip buramasidagi tebranish, pardoshlash jarayonida
yuzaga kelgan struktura o°zgarishi, apperatura darajasi va xarakteri
ko‘rsatgichiga o‘xshash aniqlanishi giyin bo‘lgan omillar ta’sir etishi
mumkin. Shuning uchun to‘gimalarni loyihalashda berilgan havo
o‘tkazuvchanlik ko‘rsatgichi bilan u yoki bu guruhdagi va kichik
guruhdagi to‘qimani ishlab chigarishda havo o‘tkazuvchanlik ta’sir
qiladigan omillarni hisobga olish kerak maqsadga muvofiq bo‘ladi.

Ko‘ylakbop to‘qimalarning asosiy iste’mol xossalariga —suvni
shimuvchanligi, ishqalanishga chidamlilik, to‘qima yuzasida qumoloqlarni
xosil bo‘lishi (piling), xavo o‘tqazuvchanligi,g‘ijimlanishi,yuza zichligi va
uzilishga chidamliligikiradi.

Ishqalanishga chidamlilik-to‘qimani ishgalanishga chidamlilik
qobiliyati, cho‘ziluvchanlik, egilish, siqilish, namlikka, yorug‘likka,
quyosh nuriga, xavo xaroratiga chidamlilik xususiyati nazarda tutiladi.
Ishqalanishga chidamlilik ishqgalanish siklining soni bilan o‘lchanadi.
Tajriba sinovi qo‘yidagi usulda olib boriladi: sinalayotgan to‘gima
bo‘lakchasi penoplast yuzasiga qotiriladi. Ishqalanayotgan metall disk
yuzasi noto‘gima mato bilan qoplangan. Diskning xarakati (vosmerka)
egri aylanma xarakat usulida bulib, sinalayotgan to‘qimaning butun yuzasi
bo‘yicha ishqalanadi. Bu jixoz matolarning ishqalanishga chidamliligini
aniqlash uchun qo‘llaniladi.

Xonadagi harorat 20+3°S va namlik 60+ 5% ni tashgqil qilishi kerak.

Asbobda ishlashdan avval 2 xil namuna tayyorlab olinadi:

1.238 mm
2.2140 mm

Tajribani ko‘ylakbop to‘gimalarda to‘liq ishqalanishigacha olib
boriladi. Tola tarkibi va to‘qima turiga bog‘lig xolda tajriba natijalari
turlicha bo*ladi.
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Ishgalanishga chidamlilik siklik diagramasi

NwKanaHuwn

11000
10900
10800
10700
10600 P
10500 b |
10400
10300
10200

O VwKananvwe

Ishqalanishga chidamliiik bo'yicha 3 ta namuda ko‘rildi:birinchi
namunada !03500 ming siklda to"xtatildi,ikkinchi namunada 10800 siklda
10°xtatildi va uchinchi namunada yesa 11000 siklda to*xtatildi.

Piling-to'gima yuzasida qumoglarni xosil bo‘lishi. Koylakbop
to'qimalarga qo‘yilgan talablardan biri to'qima yuzasida umuman
go'moglarni xosil bo’lmasligi. Pilinglanish xususivatini  tajribadan
o‘tgazish ishgalanishga chidamliligini sinovdan o‘tqazishda amalga
oshiriladi. Ya ni agar 5000 sikldan so'ng to‘gima yuzasida qumoglar xosii
bo'Imasa, demak to'gima pilinglanmaydigan to’gima xisoblanadi.

Yorug'lik nuriga chidamiiligi- eng murakkab sinov xisoblanib, bunda
ko‘ylakbop to‘gimasidan 3ta namuna olinadi. To‘qima namunasini birini
tajribadan o‘tqaziladi. Ya’'ni to‘qimani yuzasida qurug va nam Xolida
metall disk yordamida ishqalanadi. 5000 siklda tajriba to‘xtatiladi. Bu
tajriba to‘qimadagi rangni yorug‘lik nuriga, namlikka va ishqalanishga
qanchalik chidamli ekanligini aniglaydi. Tajriba natijasi 5 va undan yuqori
qiymatga ega bo‘lsa, natija to‘gima rangi barcha talabga javob berishini,
agarda 3 va undan kam qiymatni ko‘rsatsa, to‘qima rangini sifatsiz
ekanligi hagida dalolat beradi.

To‘qimani pishiqligi - ya'ni to*qimani yertilishga chidamliligini
ifodalaydi. To‘qima pishiqligiga xom ashyoni tolaviy tarkibi, to‘gima
o‘rilishi turi va pardozlash jarayoni usuli ta’sir ko‘rsatadi.

AG-] uzish mashinasi maxsus komp’'yuter dasturi yordamida
ishlaydi. Tajribani boshlashdan avval dasturga sinov o‘tkazishdagi barcha
dastlabki  parametrlarni  kiritish  lozim. GOST larga muvofiq,
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gazlamalarning uzish xarakteristikalarini sinashda tanda va arqoq bo‘yicha
namunalar 300x50mm o‘lchamda kesilishi lozim. Gazlama uzilgach,
komp’yuter yekranida sinov natijalari jadval va grafik shaklida
ko‘rsatiladi. Ularda quyidagi ma’lumotlar namoyon bo‘ladi:

1) Uzish kuchi, H;

2) Uzilishdagi uzayish, %;

Ko‘ylakbop to‘qimalarni uzilish diagrammasi:

1 BapmaHT

21 sapuaHr

1 2

‘i
L
i
|
i
i
|
1
%
|

Ko‘ylakbop to‘gimani 1 chi variantida 30 ta namunaning o‘rtachasi
olingan tanda bo‘yicha 461.7 SN;arqoq bo‘yicha esa 260 SN ni tashgqil
qildi.

2-variant uzilish kuchi distagrammasi.

2 BapuaHT

500 1/

400 -

300 -

B 2 BapuaHT

200 -

100 A [T

0 7 |
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Ko*vlakbop to'gimani 2chi variantida 30 ta namunaning o'rtachasi
olingan tanda bo‘vicha 467.6 SN;argoq bo‘yicha esa 370.8 SN ni tashqil
qildi

3-variant uzilishkuchi distagrammasi.
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Ko‘ylakbop to*gimani 3 chi variantida 30 ta namunaning o‘rtachasi
olingan tanda bo'vicha 468.4 SN:argoq bo‘yicha esa 411.8 SN ni tashgil
qildi

AP-360 sm xavo o'tkazuvchanlikni tekshirish asbobi.

Bu asbob har-hil turdagi matolarning havo o°tkazish hususiyatini
tekshirish uchun ishlatiladi. havo o‘tkazuvchanligini aniqlash natijalari
asbobning ko‘rsatkichi va maxsus jadvalga solishtirish yo'li bilan
aniglanadi.

Asbobning gisqacha texnik tavsifi.

Asbobning nomi: AP-360 SM havo o‘tkazuvchanlikni aniglash
uchun asbob.Asbob vazifasi: Turli gazlamalarning havo o‘tkazuvchanlik
darajasini  aniqlash.Asbobda ishlash sharoiti: xonadagi harorat:
20+2°S.Xavoning nisbiy namligi: 65+2%.

1. Tekshirish oraligi: 0,5-390sm’*/sm* .sek.

2.Kamera yuzasi: 38,3 sm?.

3. Yegri manometer oralig'i: 0,1-300 mm.sim.ust.(gidrostatik bosim)

4. Vertikal manometer oralig’i: 0,1-400 mm.sim.ust.(gidrostatik
bosim)

5.Namuna quyidagi o‘lchamda tayyorlanadi: 160x160 mm.

6. Maxsus talablar: Gazlama yo‘g‘onligiga ko‘ra kerakli diafragma
tanlanadi.
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7. Eslatma: Asbobni ishlatishdan avval suv satxi “0”ekanligi
tekshiriladi.

AW-6 g‘ijimlanishni aniglash asbobi. Bu asbob har xil turdagi
matolarning g‘ijimlanish hususiyatini tekshirish uchun ishlatiladi. Asbobni
ishlatish uchun xonadagi havo harorati 20+3°S va namlik 60+5%ni tashqil
gilishi lozim. Namuna quyidagi o‘lchamda tayyorlanadi: 15x40 mm.
Asbob PS-1-1059-1 va ISO 2313 standartlariga mos keladi.

Matolarning gijimlanmasligini aniglash uchun tanda va arqoq
bo‘yicha 15x40 mm o‘lchamda namuna tayyorlanishi kerak. So‘ngra
namuna bukilgan holatda shisha plastinkalar orasiga joylashtiriladi.
Yugoridan 500 gr og‘irlikda yuk qo‘yiladi va 5 daqgiga kutiladi. So‘ngra
namuna shisha plastinkadan olinib, namuna uchun maxsus qisgichga
gistiriladi. 5 daqiqa o‘tgach, olingan natijalar bo‘yicha quyidagi formula
yordamida g‘ijimlanmaslik koeffitsienti hisoblanadi.

K=-2.100%
180

a - ochilish burchagi.

k-g‘ijimlanmaslik koeffitsenti.

Erkaklar uchun ko‘ylaklik to‘qimalarning tolaviy tarkibiga bog‘liq
xolda har-xil xossalarga ega bo‘ladi. Iste’mol xossalari yuqori sifatga ega
va ishqgalanishga chidamli zamonaviy to‘qimalarni assartementini tarkibini
sintetik aralashgan iplarsiz tasavvur qilib bo‘lmaydi. Aralash tolali xom
ashyodan erkaklar uchun ko‘ylaklik to‘gimalarni yangi assortimentlari
yaratiladi.

Paxta - tolalari to‘qimachilik sanoati uchun eng gimmatli xom ashyo
turi hisoblanadi. U gigroskopik, yug‘ori mustahkamlik, quyosh nurlariga
chidamlilik kabi sifat ko‘rsatkichlariga ega. Paxta tolali ~ matolar
choyshabbop , paypoq buyumlari hamda texnikaviy, tibbiy maqsadlarda
mo‘ljallangan matolar ishlab chiqarishda kengqo‘llaniladi. To‘gimachilik
matolarini ishlab chiqarishda toza paxta tolali va aralash paxta tolali
iplaridan foydalaniladi. Yumshoq, mustaxkam, yaxshi yuviladigan xom
ashyo. Quyosh nuri tik tushganda pishiqligi kamayadi, shu sababli ximoya
talab. Ko‘ylakbop to‘qimalar ishlab chigarishda asosan paxta, sintetik
tolalar bilan aralashgan xom ashyodan foydalaniladi, bu esa o‘z navbatida
to‘gima pishigligini oshiradi. Tabiiy tolalarni —sun’iy va sintetik tolalar
bilan aralashtirish nisbati turlicha, m-n: 70/30 % dan 30/70 % gacha
bo‘lishi mumkin. Paxta keng targalgan tabiiy tola bo‘lib, erkaklarni
ko‘ylakbop to‘gimalari uchun mo‘ljallangan to‘qimalarni ishlab
chigarishda va go‘llaniladi. Ko‘ylakbop to‘gimalarida paxta tolasidan
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foydalanish, to'gimaning gigienik xususiyatiga ega bo‘lishini ta’minlaydi,
xamda gigroskopik xossaga - xavo o‘tqazuvchanligi yuqgori bo*ladi.

Jun — jonivorlar junidan olinadigan tabiiy tola bo‘lib, to*qimachilik
mahsulotlarini ishlab chiqarishda toza jun va aralash tola xolatida
qo'llaniladi. Kirishishga moyil tola. Ko‘ylakbop to'gimalar uchun
moslashgan, ammo gimmat baxo tola.

Viskoza — suniy tola, rang qabul gilishi oson, tez g’imlanuvchan.
Boshga tolalar bilan vaxshi aralashadi. Aralash to’qimalarni kraskalash
jarayonida oson rang gqabul giladi. Viskoza aralashgan to‘qimalar
yong'inga chidamli, yuvilishi vengil. ammo namlanganda o'z
mustaxkaligini yo®qotadi.

Poliefir tolali to*qimalar - amalda g'ijimlanmaydi, quyosh nurlariga
chidamli, ishqalanishga chidamliligi bilan ajralib turadi. Hozirgi kunda
poliesier tolali iplari ko‘ylakbop to'gimalar ishlab chiqarishda keng
go‘llaniladi.

Nitron - tolasi. kimyoviy usulda ishlab chigarilib. asosan
akrilonitrildan, propilen va ammiakni yoki sinil kislotasi va asetilini
sintezlash yo'li bilan olinadi. Tashqi ko'rinishi bo‘yicha shtapel nitron
tolasini yugori sifatli jun tolasidan farglash giyin. filamentli ipini esa tabiiy
ipak ipidan ajratib bo'lmaydi. Nitron tolasining gigroskopik Xususiyati
pastligi sababli, undan ichki kiyim va choyshabbop matolar uchun
foydalanib bo'Imaydi. Namlikka chidamliligi va kirishmasligi. yuqori
Xaroratga va nurlanishga va issiqlik saglovchi Xususiyatga ega. Nitron
tolasi nisbiy og‘irligi kichik, jun tolasiga yag'in xususiyatlarga ega. hajmli
ip olinib, ustki kiyimlar, maxsus kiyimlar, suniy yung. gilam, brezent va
boshga texnik matolar ishlab chiqarishda qo*llaniladi.

Poliamid tola (neylon, kapron va xk.) mustaxkam, elastik, kimyoviy
ishlovlarga chidamli, ishgalanish va egilishga chidamli. Poliamid tolasi
namlikni umuman gqabul gilmaydi. Ammo elektrlanuvchan va issiq
Xaroratga va yorug‘lik nurlariga chidamsiz. Zamonaviy texnologiyalar
bugungi kunda tabiiy tolalarning xossalariga uxshash sintetik va kimyoviy
tolalarni yangi turlarini yaratish imkoniyatiga ega. Tabiiy xom ashyodan
to‘qilgan to‘qimalar oson g‘ijimlanadi - paxta, zigir, jun, ipak to‘gimalar
sirpanuvchan. Iste’molda tabiiy to‘gimalar yaxshi dazmollanadi va
shaklini saglab qoladi, choklar bilinmaydi, ammo kirishishi yuqori.
Sintetik to‘gimalar dazmollashda erishi, shakli buzilishi mumkin, lekin
pishig, yorug‘lik nurlariga chidamli, va arzon. Aralash xom ashyodan
ko‘ylakbop to‘gimalarni ishlab chiqarish texnologiyasini va dizaynini
yaratish dolzarb muammo.
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To‘gimada 3 variant asosida to‘gima to‘qildi bu to*qimada zichliklari
xar to‘qilgan.To‘gimada fagat arqoq bo‘yicha zichligini o*zgartirgan xolda
to‘qildi.Uchala varianda xam tanda bo‘yicha zichligimiz bir-xil.To‘qimada
arqoq bo‘yicha 1-variantda arqoq bo‘yicha zichligi 250 ip/dm, 2-variantda
arqoq bo‘yicha zichligi 300ip/dm, 3-variantda arqoq bo‘yicha zichligi 350
ip/dm da to‘qilgan xar uchchala variantda to‘gimani uzilishini xar bir

variant bo‘yicha TTESI qoshidagi Sentex.uz sifat labaratoriyasida
natijalari olindi

Tanda ipi mustaxkamligini o'rganish
600
; 500
;-1 00 —o— | -BapHaHT
E 300 —&— 2-BapHaHT
__% 200 3-BapHaHT
é 100
0
=
cl
2 —+— |-BapuaHT
.E —&—2-BapHaHT
g 3-BapHaHT
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2.1.4-jadval

Tajribaviy to‘qima namunalarining fizik-mexanik xususiyatlari

: o Standart I- I1- :
= Omistian bo‘yicha | variant | variant HEvazany
Uzilish kuchi, sN
I Tanda 441 461.7 467.6 468.4
arqoq 245 260 370.8 411.8
. Uzilishda_%i ugayish, % 82 i 79 6.9
i ea 10. 233 233
arqoq
3| Yuzazichligigm® | 125-148 | 121 | 1466 | 1333
2.1.5-jadval
Tajribaviy to‘qima namunalarining ist’emol xususiyatlari
. Standart = 11- 111-
25 Rantllar bo'yicha| variant | variant | variant
.| Ishqalanishsa 10000 | 10500 | 10800 | 11000
chidamliligi,sikl
Havo
2. | o‘tqazuvchanligi, 100 92.1 26.62 13.24
Sm /sm’_sek
! G Ulm'lramshl,A 48,1 513 51.8
: = 490 | 54,0 52,6
arqoq
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3.2. To‘gqimani ishlab chigarishdan Kkutiladigan iqtisodiy
samaradorlik.

To‘gimachilik  sanoati  tarmog’ini rivojlantirishda  yangi
assortimentdagi tayyor mahsulotlar ishlab chigarish hajmini kengaytirish
va import xajmini kamaytirish muhim ahamiyat kasb etad:.

Dissertatsiyada tavsiya etilayotgan yangi ko‘ylakbop to‘qimani
ishlab chiqarishga joriy etilishi natijasida quyidagi iqtisodiy samaradorlik
kutiladi:

1. Maxalliy xom ashyodan ko‘ylakbop to‘qimalar ishlab chiqarish ;

2.Zamonaviy to‘quv dastgoxlariningassortimentlik imkoniyatlarini
kengaytirish maqsadida belgilangan to‘qimaning assortimentini yaratish;

3.Ko‘ylakbop to‘qimani tuzilishi va ishlab chiqarish omillari asosida
yangi to‘qima assortimentini joriy etish;

4.Ko‘ylakbopto‘qgimalarni chetdan kelish xajmini kamaytirish va
ichki bozorni to‘ldirish;

Yangi loyixalangan to‘qimani ishlab chiqarishda sarf xarajatlar
xisobi bijarilib. Barcha iqtisodiy ko‘rsatkichlar xisobi dissertatsiyaning
ilovasida keltirilgan. Iqtisodiy ko‘rsatkichlar xisobi bo‘yicha olingan
natijalarni 3.2.5.-3.2.6.jadvallarda berildi.
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Xom ashyo xarajatlar

3.2.2-jadval

variant Ip O‘Ichov Yillik I kg Umumiy baxo|
birligi extiyoj narxi m.so‘m
Tanda teks 325,21 13600 6048906,0—4
I Arqoq teks 348,90 12100 4221690,0
Jami: 674,11 10270596,0
Tanda teks 271,04 18600 50413440
0| Arqoq teks 354,65 | 12100 | 42912650
Jami: 625,69 9332609,0
Tanda teks 228,97 18600 42588420
11 Arqoq teks 349.42 12100 | 42227982,0
Jami: 578,39 8486824,0
3.2.3-jadval
Elektr energiya,suv gaz xarajatlari
Nomi O'Ichov Yillik | Birbirlik | Jami baxosi |
birligi extiyoj narxi
Elektr m.kvt/s 428031,0 191,0 81753,92
energiya
Suv m.kub/m 7500,0 168,0 9408,0
xarajatlari
Gaz m.kub/m 1000,0 2400 2400,0
xarajatlari
Jami: 93561,92




Ish xaqqi xarajatlari

3.2.3-jadval

Nomi | Ishchilar | O‘rtacha oylik | Yillik ish xaqi
{ | soni |  ish xaqi xarajatlari
| Asosiy ishchilar 20 | 950000 228000,0
| Yordamchi ishchilar | 10 ‘ 1820000 98400.0
| Jami: | 30 ' i 326400.0
- Yagona ishchilar to*loviari | ' 81600.0
“““ " Raxbarlar 2| 1500000 | 360000
" Malakali kadrlar 4 | 1350000 | 648000
[ Texnik xodimlar Tt - 1200000 T 432000
[ 7T TR 5 2T _'5" e 1440000 |
| Yagona ishchilar to*loviari | | 3600.0

e

|
i

Amortizatsiya xarajatlar

3.2.4-jadval

|

Nomi Yemirilish Asosiy fondlar Amortizatsiya
normasi,% baxosi xarajatlari
Dastgox va uskuna 10 11979000 1197900,0
Bino va inshoatlar 3 1400700 69984,0
Transport vositalari 5 59895,0

Jami:

1327779,0




3.2.5-jadvall
Mabhsulot ishlab chiqarish xarajatlari
Xarajatlar nomi 1-var 2-var L ___ 3evar
2 EO 102705960 | 9332609.0 | 8486824,0
xarajatlari O
3 |
B 145,02 186652,18 16973648
xarajatlari 0 S
SEIENR. e 93561,92 93561.92
suv,gaz xarajatlari
peadty 326400,0 326400,0 326400,0
xarajatlari
R n oA 6000 81600,0 81600,0
to‘lovlar
ALV 1327779,0 1327779,0 1327779,0
xarajatlari
R e e 4000,0 144000,0 144000,0
xarajatlari
R oLl 160000 36000,0 36000,0
xarajatlar
e e hlard 36105 66388,95 66388,95
xarajatlari
Jami xarajatlari | 12563468.89 | 11594991,05 10732290,35
Esidima 429589 4757,07 5212,28
tannarxi
3.2.6-jadval
Korxonaning texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari
e | Ko rsatkl.chlar ) ‘lcbo.v Evar Dhvar gevar
nomi birligi
1 | Mahsulot nomi Ko‘ylakbop | Ko‘ylakbop | Ko‘ylakbop
2 | Dastgox turi Jat-810 Jat-810 Jat-810
SReastEoXla S 50 50 50
soni
Yillik yalpi
04
4 i Metr 2924.53 2437.44 2059,
5 | Ishchilarsoni | Kishi 30 30 30

62




| O-'rtacha ish
g 7xaqqi
Mahsulot

| | tannarxi

5 I m

|8 | to*gimaning
tannarxi

906666,67

| m.sum ]"36)468 89

== B = T

906666,67 ', 906666.67

19| Sotish baxosi

T m to‘gima
D ;
| | sotish baxosi
11|  Foyda

i 5 | Mahsulol

—

11594 99105i107 290,35

4295.89 4757.04 | 5212.28
‘ | ‘
n | 16084915,0 134039700 ' 11324720,0

5500,0

5500,0

5
| 3521446,11 | 181092895 | 59

rentabilligi |

500.0
242 2956518

28,0 15,6

h

5

Chetdan kirib kelayotgan ko*ylakbop to'gimaning yuza zichligi ISQ-
145 gr./m’ bo'lib. Yangi to*qimaning yuza zichligi esa 128 gr./m* tashqil
etib, maxalliy xom ashyodan to*gilgan

Loyixalangan to‘gimani tannarxi

T\’\ A
TI\\ a— =1L NA °
buyerda: T

Mscrva—loyixalayotgan to’qimaning yuza zichligi;
Mscra - mavjud to'gimaning yuza zichligi. : i
I-var Bir yilda bitta dastgoh 116972.8 m to'qima ishlab chigarib,

korxonaning foydasi 35

ni tashqil etadi.

Tna - Mschva / Mscra = 4295,89-128 /130 = 4229,79 sum
Mschya / Mscha = 4795.04- 142 /145 = 4695.83 sum
na- bir metr mavjud to*gimaning tannarxi;

21446,11 so*m,mahsulot samaradorligi esa 28,0 %

2-var Bir yilda bitta dastgoh 116972.8 m to‘qima ishlab chiqarib,
korxonaning foydasi 1810928,95 so‘m, mahsulot samaradorligi esa 15,6

% ni tashqil etadi.
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IV-BOB. TO‘QIMA LOYIHALASHNING ZAMONAVIY
USULLARI. TO‘QIMA ASSORTIMENTI VA TURKUMI

4.1 To‘qima turkumi

To*qimachilik korxonalarida ishlab chigarilayotgan to*qima quyidagi
belgilar bo‘yicha bo‘linadi:

1. Tola turi ( xom ashyo tarkibi);

2.To‘qimani pardozlash xarakteri;

3. To‘gima qo‘llanilishi;

4.To‘qima o‘rilishi.

Tolaviy tarkib: Tolaviy tarkibi bo‘yicha to‘qima: ip gazlama, ipak,
jun va zig'ir tola to‘qima guruhlariga bo‘linib, xar bir guruh esa o'z
navbatida kichik guruhlardan iborat. Masalan: toza tabiiy ipak to‘qima,
aralash ipak to‘qima: ipak va kimyoviy ip-viskoza, atsetat, kapron, lavsan
va hokazolar kiradi.

Shuningdek tolaviy tarkibi bo‘yicha bir tarkibli (tanda va arqoq
iplari bir hil), har xil tarkibli (tanda va arqoq har xil tarkibli), aralash
(tanda va arqoq iplari yigirish jarayonida har xil tola tarkibidan olingan)
shuningdek to*gimalarni yarim ipakli, yarim junli va hokazo nomlar bilan
xam atashadi.

To‘qimalarni pardozlash jarayoni bo‘yicha:

- Xxom to‘qima (pardozlash jarayonida maxsus ishlov berilmaydi);

- ohordan tozalangan (ohordan tozalash magsadida bo‘ktirilib yuvish
bajariladi);

- oqartirilgan (oqartirish jarayonidan o‘tgan);

- sidirg‘a bo‘lgan (bir xil rang bilan bo‘yalgan);

- gul bosilgan (har xil rangli gul bosilgan);

- merserizatsiyalangan (ishqor bilan ishlangan);

- ipak to‘qimani qaynatish (ipak ipidan seritsinni tozalash);

- ishlov berilgan (to‘qimaga kam kirishish, nam gqaytaruvchanlik,
mog-orlashga qarshi va hakozo, xususiyatlarga garshi maxsus ishlov
berish;

- tukli, to‘qima yuzasiga tola uchini tarash yoki maxsus mashinalar
yordamida tuk uchlarini girgish.

To‘qima go‘llanilishi bo‘yicha:

- ustki va ichki kiyimlar, ko‘ylakbop, kast yumbop matolar;

- uy jixozbop-dasturxonbop, adyol, parda mebelbop va gilamlar;

- texnik to‘qima-filtr (suzgich), tasma, shina, kleenkalar, linolium va
izolyatorlar (ximoyalovchilar).
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To‘qima o‘rilishi bo*yicha:

- oddiy to‘gima yuzasida bosh o‘rilishlar yordamida naqsh hosil
qilingan;

- mayda nagshii o'rilishlar, to’qima yuzasida hosila va aralash
o'rilishlar asosida nagsh hosil bo*lgan;

- murakkab toqilishli, va bir necha sistema tanda va arqoq iplari
yordamida hosil bo‘lgan to‘gima. ya'ni to'qima o‘ziga xos ajur, ko'p
qatlamli va hakozo hususiyatlarga ega bo*lgan;

- yirik nagshli, to‘gimada nagsh yugqorida keitirilgan barcha
o'riiishlar majmuasi yordamida hosil bo‘lgan.

Turlicha to*qima assortimenti-ip gazlama, ipak gazlama, zig'ir tola
to'qima. jun gazlama va hakozolarga bo‘linadi.

Texnologlarning to‘qima assortimentini aniq bo'lishi uchun,
preyskurantga Kiritilgan 3000 ga yaqin to‘qima turi, artikuli, o'zining
$anoq nomeriga ega.

4.2. Ip gazlama assortimenti

Ip gazlama assortimenti quyidagi guruhlarga bo'linadi: chitlar,
bo'ziar. ichki kiyim, satin, ko*ylakbop, kiyimbop. astarbop, xar xil rangli
bk gazlama, mebilbop gazlama, tukli. ro‘molbop. sochiq. suniiy ipakli
Xem to'gima, adyol. texnik to‘gima. donali buyimlar. doka, qop va
qopiovchi to*gimalar.

Chit to‘gimalar: Chit to‘qimalar deb. guli bosilgan yoki sidirg'a
bo'yalgan xom chit aytiladi. Xom chitning asosiy xossasi. tanda ipi
yo'gonligining arqoq ipi yo'g'onligidan yuqoridaligida. To*gima to'qish
uchun kardasimon yigirilgan xom ip ishlatiladi.

Bo‘z to‘qimalar: Bo'z to‘qimalarga guli bosilgan va sidirg'a
boyalgan, polotno o‘rilishli to‘gimalar kiradi. Tanda ipi yo'g onligining
arqoq ipi yo*g‘onligidan kamligi, bo‘z to‘qimaning asosiy hususiyati. Bo'z
to*qish uchun kardsimon yigirilgan xom ip ishlatiladi.

Ichki kiyimbop to‘qima: Bu to‘gimalarga bo'z to‘qimalari, xom
chitlar va maxsus to*qimalar kiradi.

Bo‘z to*gimalarga ogartirilgan yenli choyshabbop, nadjma to‘qimalar
kiradi.

Xom chit to‘gimalariga oqartirilgan sidirg‘a bo‘yalgan va guli
bosilgan polotno ofrilishli, yagona alomati tanda ipi yo‘g‘onligi arqoq
yo'g‘onligidan yuqori to‘qimalar kiradi. Madepolam, muslin, shifon,
nansuk va batist to‘qima xom chit turkimiga kiradi.

Maxsus to‘qimalarga ogqartirilgan, sarja, atlas va ularning hosila
o‘rilishlari asosida to‘gilgan va tanda ipi yo'g'onligi arqoq ipi
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yo‘g onligidan kichik bo‘lgan to*qima kiradi. Tik-lastik, grinsbon, asosan
tibbiyot xodimlari va sartaroshxona va ozig-ovqat ta minoti ishchilari
uchun xalatlar tikiladi.

Satin to‘gimalar: Satin to‘qimalari sidirg‘a bo‘yalgan va guli
bosilgan, to‘qimalarga yumshoq ipakdorlik xususiyatini berish uchun
qo‘shimcha ishqor bilan ishlov berilgan.

Xom ipning tolaviy tarkibi bo‘yicha satin to‘qimalari: gayta tarash
usulida yigirilgan, kardsimon yigirilgan va aralash yigirilgan; to‘qima
yuzasi arqoq effektli (arqoq zichligi ustunli), tanda effekili (tanda zichligi
ustunli) bo*ladi.

To‘qima yuzasi arqoq ustunli satinga, moskovskiy, rodina va satin
fayn, tanda ustunli satinga lastik, djiguni, satin-sua, satin-liberti to‘gimalari
kiradi.

Ko‘ylakbop to‘qima: Ko‘ylakbop to‘qgimalar-kuzgi, yozgi va qishgi
guruhlarga bo‘linadi.

Kuzgi ko‘ylakbop to‘gimalar turlicha polotno, sarja, krep, pike, reps
orilishlar bilan to‘giladi va asosan kardsimon oddiy yigirish usuli, qayta
tarash usuli bilan yigirilgan, eshilgan xom iplar ishlatiladi. Kashemir
(sarja o°rilishli) sherstyanka (krep o‘rilishli), truvil, garus, zefir, (polotno
o‘rilishli) to*qimalari bu guruhga kiradi.

Yozgi ko‘ylakbop to‘gimalar asosan polotno, krep va burama
o‘rilishlari va yuqori nomerli iplar yordamida to‘qiladi. Mayya, shifon,
volta (yuqori nomerli), markizet (eshilgan ip), krep-vesna va krep-jakkard
to‘qimalari yozgi ko‘ylakbop to‘qimalar turiga kiradi.

Qishki ko‘ylakbop to‘gimalar polotno, sarja va satin o‘rilishlar bilan
to‘qilib, arqoq ipi uchun yuqori yo‘g‘onlikdagi oddiy yigirilgan usuldagi
iplar go‘llaniladi.

To‘qima yuzida taralgan tukli xususiyatga ega bayka, flanel,
bumazeya to‘qimalari bu guruhga kiradi.

Kiyimbop to‘gimalar: Kiyimbop to‘gimalar sidarg‘a bo‘yalgan,
maxsus gul bosilgan, har xil rangli chipor to‘qimalariga bo*linadi.

Sidirg‘a bo‘yalgan to‘gimalarga moleskin (arqoq qoplanishli
kuchaytirilgan satin ofrilishli), diagonal (oddiy vyigirilgan ip, sarja
o‘rilishli), gabardin (eshilgan ip, diognal o‘rilishli), ustki kiyimbop
plashevaya to‘qimasi (eshilgan ip, polotno o‘rilishli) kiradi.

Maxsus-gul bosilgan to‘qimalarga, to‘qima yuzida maxsus bosilgan
nagsh va bo‘ylama yo‘l-yo‘l naqshli diagonal va moleskin kiradi.har xil
rangli chipor to‘gimalarga kostyumbop triko (tanda ipi eshilgan, sarja
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orilishli) Kaverkot-melanj (rangli eshilgan tanda ipi, diagonal o‘rilishli)
kiradi. . ;

Bu to*gimalarning yuzasida tukii argogq ipi taraladi va sakkiz shodali
kuchaytirilgan satin o'rilishi bilan to*giladi. -

Astarbop to‘gimalar: Bu to‘gimalar kiyim tikishda ast'arl'ik qcllun
qo’llanilib, koverkot, karmannaya, sarja va bortovka to‘qimalal'l.klradl.

Har xil rangli to‘qimalar: Tualdenor, patriotik to’ql-n?ala'r _kul
rangli, oq rangli tanda va qora arqoq iplari ishlatilib, polotno o‘rilishi bilan
to‘giladi. ,

Tik to‘qimalar: Tik to'gimalar bo‘ylama keng yo‘l-yf)'l r.angh va oiq
rangli nagishli sarja, polotno va atlas orilishiar bilan to'qlladl. Yo'l-yo |
naqshli to*qimaga gul bosish usulida yoki rangli tanda ipini tandalash usuli
bilan hosil gilish mumkin. i

Mebilbop (uy-jixozlari) to‘qimalar: Uy jihozlarini qoplash uchun
qo’lanilib, gul bosilgan mebelbop to*gimalar va yirik naqshli (msbe‘lbqp?
gobelen)  to‘gimalar  kiradi. Bu to'gimalarni xo'Iqlshc.ia kichik
Yo'gonlikdagi arqog ipi va bir nechta sistema rangli yoki eshilgan tanda
ipi ishlatiladi. ; "

Tukli to‘qimalar: Tukli to'qimalar: arqoq tukii baxmal. vel'vet-
rubchik, vel'vet-kord kiradi. To‘qima yuzasida tuklar pardozlash
Jarayonida qirgiladi.

Ro‘mollar: Bu to'gimalar bosh ro'mollar va dastr'o'mo.llarga
bo'linadi. Bosh ro‘mollar mayya va chitlarga gul bosish bllan. ‘lshlab
chiqariladi. Dastro*mollar cul bosilgan, rangii chitdan. batist va shifondan
fovdalaniladi. 1 A

Sochiglar: Sochiglar asosan vafel o'rilishli va halga (maxr) o rilishli
bo‘ladi. Namlikni yaxshi singdiruvchan bo‘lishi uchun sochiglar kam
eshilgan iplardan to*qiladi. ' =

Xom to‘gimalar: Xom bo‘z, xom surip texnik magsadda lsh!a_tllz.\dl. ,

Su’niy ipak to‘qimalar: Tanda paxta ipi va arqoq uchun suniy lpalt
ipi ishlatiladi. To*qima to‘qish uchun yirik naqshli va mayda nagshli
o'rilishlardan foydalaniladi. {

Odyollar (ko‘rpalar): Odyollar asosan taralgan (bayka) va yozgi
(taralmagan) bo*ladi. e i i 4

Taralgan bayka odyollar to‘rt shodali sarja yoki _satmh yirik nagshli
o‘rilishlardan va katta yo*g‘onligi arqoq ipidan to*giladi. o ]

Yozgi odyollar har xil yo‘g‘onlikdagi ikki sistema arqoq ipli oddiy
pike o‘rilishli va murakkab pike orilishlar yordamida to*qiladi.
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Texnik to‘qimalar: Texnik to‘gimalar kamar, tasma, suzgichlar,
ximoyalovchilar, kleenka va hokazo magsadlarda qo‘llaniladi.
Boshmogbop to‘gima, chodir to‘gima, kirza, belting, brezent, fil'tr
to‘qimalar texnik to‘qimalar turkumiga kiradi.

Texnik to‘qimalar bir gatlamli va ko‘p qatlamli bo‘lib, ular asosan
katta chiziqli zichligi iplardan to‘qgiladi.

Donali bir kiyimli buyumlar: Bir kiyimlik (chit, satin, paxmoq)
to‘gimalardan ko‘ylak, fartuk tikish uchun foydalaniladi.

Doka: Doka to‘qimada tanda va arqoq iplari bo‘yicha zichligi siyrak
(kichik) bo‘lib, polotno o‘rilish bilan to‘qgiladi. Doka asosan tibbiyot va
texnik magsadlarda ishlatiladi.

4.3. Ipak to‘qima assortimenti
Ipak to‘qima assortimenti maishiy va texnik magsadlar uchun
to‘qilib, tabiiy ipak va sun'iy ipakdan, aralash ipak to‘qima, tukli
to‘gimalardan tashkil topgan.

Tabiiy ipak to‘qimalar

Bunday to‘qimalar tashqi ko‘rinishi nafis va ishlatish davri uzoq
bo‘lib, asosan ayollar uchun ko‘ylaklar, erkaklar uchun kostyum, ko‘ylak
va galstuklar tikiladi. Bu to‘qimalarni to‘qish uchun tanda va argoq uchun
ipak, ham eshilgan ipak ishlatiladi.

Tabiy ipak to‘gimalari tuzilishi bo‘yicha krep, polotno, satin,
shakldor va texnik to‘gima turlarga bo‘linadi.

Krep to‘qimalar: To‘gima to‘gish uchun katta o‘ng va chap buram
berilgan tanda va arqoq iplarining ishlatilishi, to‘gqima yuzasi donador
jilvali ko‘rinishga ega bo‘ladi. Bu guruhga krepdeshin, krepjorjet,
krepshifon, krepsatin, fay-deshin, krepparizen to‘qimalari kiradi.

Krepdeshin - polotno o‘rilish bilan to‘qilib, tanda (uchta yoki to‘rtta
xom ipak bitta to‘quv ipi sifatida) xom ipak, ikkita o‘ng buramli va ikkita
chap buramli arqoq ipak ipni tashlanadi.

Krepjorjet - polotno, orilish bilan to‘qilib, tanda va arqoq uch yoki
to‘rt ipi buramga ega. Arqoq krep ipi xomuzaga navbatma-navbat ikkita
o‘ng buramli ikkita chap buramli arqoq ipi tashlanadi.

Krepshifon - yengil, nafis va chidamli to‘gqima bo‘lib, polotno
o‘rilish bilan to‘giladi tanda va arqoq ipi uchun ikkita krep ip yuqori
buramga ega iplar ishlatiladi.

Krepsatin - satin o‘rilish bilan to‘qilib, yuzasi yaltiroq ko‘rinishga
ega. Tanda ipi uchun xom ipak (ikkita ip bitta to‘quv ipi sifatida)
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ishlatiladi. Arqoq ipi tortta ip navbatma-navbat ikkita o‘ng buramli, ikkita
chap buramli ip xomuzaga tashlanadi. .

Faydeshin - reps o°rilish bilan to*qilib, ikkita to*quv g'altagida asos
tanda va bog lovchi tanda iplari ishlatiladi. Shu sababli 1o'qimad§ t:lal.wda
zichligi oshadi va iplarning siljishi kamayadi. Asos tanda ikkilz? Ip bitta
to'quv ipi va bog'lovchi tanda ipi esa bitta ip sifatida va arqoq to'rtta krep
ipi ishlatiladi. _

Krepparizen - polotno o'rilish bilan to‘qgiladi. Tanda uchun .‘.\onlz
ipak ipi va argoq uchun to‘rtta krep ipi ishlatiladi. Tanda Llch_un xam ipa
ipining ishlatilishi to*qima yuzasida tanda bo'yicha yo'l-)"O'l nagshning
hosil bo‘lishiga sabab bo‘ladi. Yugqorida keltirilgan to‘gimalar ayollar
uchun ko‘ylaklar, kostyum, erkaklar uchun kostyum va ko'ylaklar.
galstuklar uchun mo*ljallangan. !

Polotno to‘gimalar: Tashgi ko‘rinishi bo'yicha naﬁ‘s.. _}’ailIIjOQ-
yumshog va yupgqa to*gimalar. Bu to'gimalar asosan polot'no 0 l:l]lSh _bll;fl
to*qilib, tabiiy xom ipak, ipak ipi va kichik buramli ipak_lpla"’ ishlatiladi.
Bu to*gimalarga fulyar, chesucha, tussor to*gimalari klrz_:dl. ‘ e

Satin to‘gimalar: Liberti. atlas, armyur. satin to'qimalari bu
guruhga mansub bo'iib. ailas va mayda nagshli o'rilish bilan to'giladi. ]

Liberti — yengil to'gima. yuzasi yalirog ko'rinishga ega bo lib
astarlik va ko'ylaklar uchun mo‘ljallangan. Atlas o'rilish bilan toqilib,
landa-xom ipak. arqog-ipak ipi ishlatiladi.

Atlas f _\,"upq?x _\falll)iroqp}-'uzaga ega bo'lib koylak, xalat va boshqa
maqsadlarda ishlatiladi. Tanda-xom ipak yoki kichik buramli ipak ipi.
arqog-ikki, to'rt, oltita ipak ipi ishlatiladi. : __

. qArmyur — zich ]fmqs}ljdor to‘gima bo'lib, ?Stal']lk va .klym“fbol[z
to‘gima. To'qima mayda nagshli o'rilish bilan to‘qilib, tanda-eshllgaﬂ IpAs
ipi yoki xom ipak ipi, arqoq uchun kichik buramga ega xom ipak ipi
ishlatiladi. o tarlik

Satin — juda zich to‘qima bo‘lib ko‘ylak va kiyimlar uch}m astar
sifatida ishlatiladi. Atlas o‘rilish bilan to‘qilib, tanda bo*yalgan ipak ipi va
arqoq uchun xom ipak ipi ishlatiladi. : ">, o

Jilvador to‘qimalar: Yirik nagshli o'rilish bllz'm to‘qilgan to leZ:
yuzasida nagsh atlas o‘rilish asosida hosil bo‘ladi. ln‘duxun, ’manc:i-;’.o
xonimi (dama mangolskaya), shtof va hokazo to‘gimalar jilvador
ko‘rinishga ega. :

lnd:xung— yirik nagshli, to*qimada geometrik naqgshli gullar, ajdarho
ko'rinishiga ega. Bo‘yalgan tanda ipak ipi va ikki uchli arqoq ipak ipi
ishlatiladi.
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Mangol xonimi — yirik nagshli guli nusxali to‘gima. Tanda uchun
bo‘yalgan tabiiy ipak ipi, arqoq bo‘yalgan ipak ipi ishlatiladi. Bu
to‘qimalar ustki kiyim uchun mo®ljallangan.

Shtof — mebelbop va galstuklar uchun mo*ljallangan.

Tabiiy ipak aralashmali to‘qimalar

Bu to‘qimalarda bir sistema ipi tabiiy ipak ishlatilsa, ikkinchi sistema
ipi boshqa tola (m-n: paxta tolali va hokazo) ishlatiladi. Togish jarayonida
to‘qima yuzasida tabiiy ipak tola ustun bo‘lsa, to‘gima teskari tomonida
esa paxta tolasi ustun bo‘ladi. Bu to‘qimalarni asosan polotno, sarja, satin
va yirik naqshli o‘rilishlar bilan to‘qiladi.

Bu to‘gimalar ko‘ylaklar, kostyum va mebelbop to‘qimalar
xisoblanadi.

Sun’iy ipak tolali to‘qimalar: Suniy ipak tolali to‘qimalar
assortimenti, tabiiy ipak tolali to‘qimalar assortimentiga nisbatan yugqori
solishtirma og‘irlikka ega bo‘lib, o‘zining yaxshi ustki ko‘rinishi bilan va
kam tannarxi bilan ajralib turadi.

O‘zining xossalari bo‘yicha ipak tolali to‘qimalarga yaqinligi sababli,
tabily ipak to‘gimalar singari nomlanadi krep, jilvador va glad
to‘qimalarga bo‘linadi. -

Krep to‘qimalar: Sun'iy ipak to‘gimalar assortimenti gatoridan krep
to‘qimalar asosiy o‘rin egallaydi. Tanda ipi uchun sun'iy ipak oddiy
eshilgan yoki buralgan (muslin, krep) arqoq ipi uchun esa buram berilgan
sun’iy ipak (krep) ishlatiladi.

Krepdeshin — to‘qima o‘rilishi polotnoli, tanda bo‘yicha to‘qima
zichligi arqoq bo‘yicha to‘qima zichligiga nisbatan yugori. Tanda kichik
buramga ega suniy ipak, arqoq yuqori buramga ega uch-to‘rt buramli krep
ipi Xomuzaga ikkita o‘ng buramli arqoq ipi va ikkita chap buramli arqoq
ipi tashlanadi. To‘qima yuzasi tabiiy ipak krep to‘gima yuzasiga o‘xshash.

Krepjorjet — viskoza yoki mis-ammiakli ipak, tanda va arqoq uchun
krep buramli iplardan ishlab chiqgariladi. To‘gima o‘rilishi polotnoli mayda
naqshli (vafel, krepjorjet, gofre) bo‘ladi.

Krepgranit — og‘ir, ko‘ylak-kostyumbop to‘qima. To‘gimadagi krep
xususiyat mayda nagshli krep ofrilish natijasida kuchaytriladi. Tanda
uchun kichik buramli viskoza ipak ipi, arqoq uchun maxsus jilvador
buramga ega (krep-granit) ip ishlatiladi.

Kreparmyur, krepsatin, krepviktoriya, krepshotlandiya va hokazo
to‘gimalari bu to‘gimalarga kiradi. Xar xil buramli tanda va arqoq ipining
qo‘llanilishi, o°rilish, rang va ip yo‘g‘onligi to‘gimada xar xil nagshlarni

72



keltirib chigaradi. Pardozlash jarayonidan so‘ng to‘qim? }’U_Z?S‘da_bu
nagshlar yaqqol ko‘rinadi. Bu to‘gimalar mayda nagshli o°rilish -bll'an_
to'gilib, tanda uchun krep viskoza ipak ipi, arqoq uchun esa mu§hn_lP‘
yoki teskari. ya'ni tanda uchun muslin, arqoq uchun krep ipi qo'lia.nlladl._
Glad (sidirg‘a) to‘qimalar: Glad to‘gimalar polotno sarja, satin,
aralash va mayda nagshli o'rilishlar bilan to*qilib sun‘i).’ lp_ak Kichik
buramga ega jilvador va muslin xom ashyo sifatida qo‘l!a‘nl.ladl- Polotno.
markizet. satin bu guruhga kirib ko‘ylakbop, ustki kiyimlar (plash)
astarbop to‘gima xisoblanadi. o
Polotno — asosan ko‘ylak va erkaklar ko*ylagi uchur_1 mo‘lja.llang‘an.
O°zining tuzilishi jixatidan tabiiy ipak polotno to'gimasiga yagin. o'rta
yo'g'onlikga ega kichik buramli sun'iy ipakdan to‘qiladi. s i
Markizet — polotno o‘rilishli eshilgan sun’iy ipa}f. (muslin) ipidan
to'qiladi. Ipakning katta buramga egaligi, ham g'iJ’”’la"“VFl]all qva
lo'gimaning arqoq bo'yicha zichligi kichik to'qima tufayli asosan
ko'ylaklar uchun mo*ijallangan. T
Satin — satin. éponj_ pike asosan astarbop erkakla!‘ k_O .\"_‘3‘:’,‘ i
plashlar uchun mo-ljallangan. Satin tanda bo‘yicha vuqori ZI.C!]llkk'a. va
arqoq be'yicha kichik zichlikka sun'iy ipakdan allas- 'O'l'lllsh. bllan
to'qiladi. Eponj — yuqori buram jilvador tanda va arqoq |p:(.jan 1o.q|Iadi.
Pike — pike o°rilish bilan to*qilib bo*ylama, to‘qima yuzasida bo"ylama
rubchik hosil giladi. A e
Jilvador to‘qimalar: Jiivador to‘qimalar asosan .\’“"k_”ﬂthh
o‘rilish bilan 10'qilib, asosan ustki kiyim bosh, palto va astarlik uchun
mo‘ljallangan. o R
Shtapel to‘gimalar: Shtapel to‘qimalar ko'ylaklar tikish nehip
qo’llaniladi, tanda va arqoq uchun (asosan vikoza bitta yoki ikkita ip
eshilgan) muslin yoki krep shtapel ipi ishlatiladi.
Shtapel va sarja to‘qimalari boshqa ipak iplari bilan va paxta ipi
bilan birgalikda to‘qilishi mumkin kashemir, satin, dubl va hokazo). .
Yarimshoyi suniy ipakli to‘qimalar: To‘qima yuzasida sun’ly ipa
ipi va teskari tomonida esa paxta ipi egallagan, to‘qima yuza zichligi
Yuqori bu to*qimalar satin sarja va mayda nagshli o nhs_hlar.blla_n to‘giladi
va astarlik uchun, mebelbop va dekorativ uchun qo‘llaniladi (radome,
astarbop sarja, dama, jilvador poplin).

Tukli to‘qimalar: Duxoba, jilvador duxoba, lpo‘}/na dux‘_oba .lulél_i
to‘gima guruhiga kirib, tuk uchun tabiiy va sun’iy ipak qo‘llaniladi.
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To‘gima asosi uchun tanda va arqoq eshilgan paxta ipi yoki eshilgan ipak
ip ishlatiladi.

Duxoba kalta va zich tukli, jilvador duxoba — o‘rta uzunlikdagi tuk,
mo‘yna duxoba esa uzun tukli to‘qima. Tuk uzunligi va zichligiga bog'liq
holda tukli to‘qimalar ko‘ylakbop, ustki kiyimbop va hokazo magsadlarda
ishlatiladi.

4.4. Jun to‘qimalar assortimenti.

Jun to‘qimalar assortimenti maishiy (kiyimbop, dekorativ) va texnik
magqsadlarda qo‘llaniladi. Tanda va arqoq ipi sifatida — qo‘y, echki tuya va
hokazo junlarni yigirishdan oldin sun'iy ipak, paxta tolalari aralashmasi
bilan ishlatiladi. Bu tolalar aralashmasi miqdori bo‘yicha toza jun va yarim
Jun to‘gimalariga bo‘linadi.

To‘qimada ishlatilgan ip turi bo‘yicha qayta taroshlangan, movut va
aralash jun to‘qimalarga bo‘linadi. Kiyimbop to‘gimalarga ko‘ylaklar,
kostyum, shim, palto va ro‘mollar, mo‘yna, astarlik, odeyal va poyabzallar
uchun ishlatiladi.

Dekorativ to‘gimalar esa mebellar uchun qoplamalar, gilamlar,
to‘shamchalar, sholchalar va hokazo uchun ishlatiladi.

Qayta taroshlangan (kamvol) to‘qimalar: To‘gima yuzasi silliq,
tekis yuzali, ravon nagshli o‘rilishga (asosan sarja yoki dioganal) ega.
To‘gima to‘qish uchun gayta taroshlangan ip ishlatilganligi uchun to‘gima
yuza sirti movutga nisbatan kam. To‘qimaning tanda zichligi arqoq
zichligiga ko‘ra kattaroq bo‘ladi. To‘gima ishlab chigarish uchun jun va
yarimjun iplardan foydalaniladi. To‘gima asosan ko‘ylaklar, kostyum,
shim, palto va maxsus kiyimlarga bo‘linadi.

Ko‘ylakbop to‘qimalar: Bu to‘gimalar ayollar va bolalar uchun
ko‘ylaklar tikishga mo‘ljallangan. Ko‘ylakbop to‘gimalarga paxta ipi
aralashgan yarim jun va yarim ipak ipi aralashgan yarim jun va toza jun
to‘gimalarga bo‘linadi. Yarim jun to‘gimalarda 20% dan 80% gacha jun
ishlatiladi. Sarja o‘rilish bilan to‘qilib, tanda paxta ipi, arqoq esa jun ipidan
foydalaniladi (kashemir), yoki tanda rangli paxta ipi, arqoq esa jun paxta
ipi bilan eshilgan (shotlandka), yoki sun'iy ipak bilan eshilgan ip (kord,
krep-jakkard).

Toza jun ko‘ylakbop to‘qimalar sarja asosida mayda nagshli o‘rilish
bilan to‘qilganligi tufayli nafis, chiroyli tashqi ko‘rinishga ega (kashemir,
fay, effekt, krep va hokazo to‘gimalar).

Kostyumbop to‘qimalar: Kostyumbop to‘qimalar yo‘l-yo‘l, katak
nagshli o‘rilishli, rangli va rangsiz iplar yordamida to‘qgiladi. Bu to‘gimlar
yarim jun paxta yoki sun'iy ipak ipi aralashgan va toza jun to‘qimalarga
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bolinadi. Koverkot, kostyumbop shim, palto, triko, va texnik to*qimalari
bu guruhga mansub. 4 ;

Movut to‘gimalar: Movut to*gimalar rangsiz chipor va xar_xxl r_anglf
bo'lib tanda va arqoq uchun apparat usulida yigirib olingan jun iplari
ishlatiladi. 5 ko

Movut to*gimalar yuqorida keltirilgan to‘qima guruhidan 0°zining
zilishi bilan farq giladi va {o"gima yuzasi namat kKo'rinishga ega bo‘ladi.

Bu guruh turkumi yarim jun va toza jun sheviot, movut, kos?yumbop.
palto, drap. odeyal, sun’iy mo‘yna va to*qimalarni o'z ichiga oladi.

4.5. Zig‘ir to‘qimalar assortimenti. _

Zig'ir  to‘qimalar boshga to‘qimalarga nisbatmj kam .x?-hlab
chigariladi va asosan texnik magsadlarda ishlatiladi. Cho'lz_llis_h‘éi‘
chidamliligi, mustaxkamiigi, chiroyli tashqi ko*rinishi, yaxshi yuvilishi va
dazmollanishi kabi xususiyatiari yugori baxolanadi. gl

Gtijimlanishi va yuvileandan kevingi katta gisqarishga egaligi uning
kamchiligiea kiradi. :

Bu lvo'qima turkiimiga choyshabbop. ko“ylakbop. Kostyumbop.
parusina, gopsimon, dasturxonlar kiradi.

4.6. Abrli to‘qimalar. : ot
Atlas, adras, begasab milliy abrli to‘gimalar turk}lmlga kn‘gdf.
Kamalak rangli bo*ylama o°gsimon nagshlari bilan abrli to‘(‘;u.nalar alohfda
ajralib turadi. Ishlab chigilgan nagsh konturi tayyorlangan libitlar yuzasiga
tushirib chiqgiladi. Tanda iplarni bo‘yash naqshdagi rgnglarga |'nuv0ﬁq
tarzda birin-ketin bajariladi. Abrli atlas, adras to"qlmalardag} n-ac?sh
asosan uy jixozlari, o‘simliklar dunyosi va geometrik shakllarni o°zida
mujassam etadi. Nagsh nusxasiga asosan nomlanadi, masalan: «Tarog»,
«charxpalak», «nok». «nog‘oray, «qo‘chqor shoxi» va hgkazo. B?qasab_
asosan eni va rangi har-xil bo‘lgan bo‘ylama yo‘l-yo‘l'naqshlvl abrli
to’qima bo‘lib, tanda iplari bo*yalgan to*quv g‘altakdan va bir rangli arqoq
ipidan  to‘giladi. Abr nagshlari bilan bo‘ylama yg‘l—yo‘l n_aqsbnl
aralashtirib, buxoro begasabi, banoras to‘gimalarini ishlab chiqarish
mumkin.
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V-BOB. TO‘QIMA TUZILISH ELEMENTLARI

5.1. To‘qima tuzilish ko‘rsatkichlari

To‘qima tuzilishi quyidagi omillarga bog‘liq:

- xom-ashyo tarkibi va iplarning turi yoki kalava ipi;

- ipning yoki kalava ipining chizigli zichligi;

- tanda va arqoq iplarining chizigli zichligi nisbat koeffitsiyenti;

- ipning ko‘ndalang kesimining o‘lchamlari, to‘qima hosil bo*lgunga
qadar, xamda to‘gimada;

- to‘gimadagi tanda va arqoq iplprining o‘rilishi (rapport) iplarning
kesishish soni, siljish, to‘qimadagi gatlamlar soni;

- tanda va arqoq bo‘yicha to‘qima zichligi;

- to‘gqimadagi tanda va arqoq zichliklarini nisbat kaeffitsenti;

- to‘qimadagi tanda va arqoq iplirining gisqarishi;

- to*qimani ishlab chiqarishda texnologik omillar (tanda va arqoq
iplarning tarangligi);

- to‘qimani pardozlashda texnologik omillar (kirishish, tortishish,
mustaxkamlanish va hokazo);

To‘gimani tolali maxsulotlar bilan chizigli va yuza to‘ldirilishini,
ipning ko‘ndalang kesimi va to‘qimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichligi
bilan aniglanadi.

To*qimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichligi, ipning ko‘ndalang
kesimi va to‘gimaning o‘rilishi — to‘qimani to‘ldirish koeffitsiyenti yoki
to‘qimani bog‘lanish koeffitsiyentini aniglaydilar, ya'ni to‘gimani to‘quv
dastgohda ishlab chiqarishni keskinligini ko‘rsatadi.

Pishiglik, cho‘zilish, qattiglik (bikrlik, jestkost), g‘ijimlanmaslik,
nam shimdiruvchanlik, issiglik saqlovchi va boshqa fizik — mexaniq
Xususiyatlar to‘qimani tuzilishini aniglaydi. To‘qimalar ma'lum bir sifat
ko‘rsatkichlariga ega bo‘lishi kerak, ya'ni ishlatilishi (tashqgi mexaniq
ta’siri), va ular umumiy va qo‘shimcha ko‘rsatkichlarga bo‘linadi.

Umumiy sifat ko‘rsatkichlar:

- 0‘qimaning yoki maxsulotning eni, sm;

- yuza zichlik, gr/m?;

- to‘gimaning tanda va arqoq bo‘yicha zichligi, ip/dm;

- to‘gimaning uzilish kuchi, N;

- bo‘yoqlar turg‘unligi (mustaxkamligi), ball;

- o‘rilishi;

- namlikni saqlanishi,

Qo‘shimcha sifat ko‘rsatkichlari:
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- yirtilishga chidamliligi, N;

- uzilishdagi uzayishi, %:

- ishqalanishga chidamliligi, %;

- yuvilgandan so'ng kirishish, %:

- nam o‘tkazuvchanlik, N/m?;

- nam shimuvchanlik, %;

- g'ijimlanmaslik, %. :

To*qimalarni sifat ko‘rsatkichlarini aniglash usullari, to‘qimalar va
donali maxsulotiar uchun standart va texnik shartlarida berilge_m. =

To'gimalarni loyihalashdan magsad — to‘qima iuzms.h Ol'ﬂ!“?d’ln
aniglash va to*quv dastgohida berilgan omililar bo‘yicha to*gimani fsh.la'b
chigarish (to‘qimani yuza zichligi, qalinligi, cho‘zilishga pishiqligi,
to'ldirish koeffitsiyenti va hokazo).

5.2. Iplar va xom ip : _

Xom ipni cheklangan uzunlikdagi tolalardan }figirish _]ar:‘%)’Oﬂlda
ishlab chigariladi. Ip taxtlangan, elimlangan yoki buram berilgan bir necl.la
uzunroq elementar iplardan iboratdir. Ingichka egiluvchal}. va noaniq
uzuniikdagi mustaxkam ipni yoki xom ipni to'gimachilik ipi deb
nemianadi. : :

To gimachilik iplar tabiiy (paxta. jun, ipak, zig‘ir)'vf‘l kln1§/0\'})’
(tselilyuzadan hosil bo‘lgan sun’iy va poliefir, poliakrillmir:_l. pqllamld
simon, polivinil xlorid va hokazo) tabiat varatgan tolalarga bq'llnadl.

Paxta tolali xom iplar: Xom ashyo bir turdagi ‘(paxta) va
aralashtirilgan (boshga tolali xom ashyo bilan aralashgan) 1p tanda va
arqoq iplarda qo*llaniladi. L 4

Paxta tolalari qayta tarash, karda, apparat va pilik sistemalarida
yigiriladi. x

Pishitilganlik bo‘yicha xom ashyo yakka iplik (chap va o*ng buramli,
bukle), go‘shilgan ip, shakldor iplarga bo*linadi. : ‘

Ishlab chigarish bo‘ycha xom ashyo oqartirilgan, xom ip, bo‘yalgan,
melanj (tolada bo‘yalgan) va muline iplarga bo*linadi. iy

Jun iplar: Jun iplari sof junga oid va yarim jun (ya'ni jun ipi paxta
yoki viskoza ipi bilan eshilgan) iplarga bo*linadi. i ]

Yigirish usuli bo‘yicha mayin (ingichka) qayta taralgan jun, dafg ql
qayta taralgan va apparat usullarga bo*linadi. Pishitilgan iplar yakka ipli,
oddiy va shakldor iplarga bo‘linadi.
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Ipak iplar.

Ipak iplar quyidagi iplarga bo‘linadi:

xom ipak — ipak qurtining tabiiy usuli bilan yilimlangan elementar
tolalaridan iborat;

eshilgan ipak iplari kam buramli (600 bur/m gacha);

eshilgan ipak iplari yuqori buramli (2200 bur/m gacha ), ya'ni krep,
grenadin;

pillani va to‘quvchilik jarayoning chigindilaridan yigirish yoli bilan
olingan ipak ipi.

Kimyoviy iplar

Xom ashyoning turiga qaraganda quyidagilarga bo‘linadi:

Sun'iy (viskoza, atsetat, kompleks (yalpi) triatsetat va tekis
turlangan), poliamidli sintetik (kapron) va poliefirli sintetik (lavsan),
nitronli.

Eshilish usullari bo‘yicha quyidagi turlarga bo‘linadi: Kamburamlik
(600 bur/m gacha) va yuqori krep buramlik (1400-2600 bur/m).

Undan tashqari moskrep turdagi shakldor eshilgan ikki ipdan iborat
bo‘lgan — biri (kam eshilgan) ikkinchisi jilvali (krepovaya) va eponj (yuza
tomonida xalqgasi bor ) iplar qo‘llaniladi.

Teksturlangan iplar yuqori solishtirma xajmi va qaytarishli,
cho‘ziluvchanligi  (yuqori cho‘ziluvchanlik, cho‘ziluvchanlik va
nocho‘ziluvchanlik) bilan farq giladi.

Pardozlash turiga qarab kimyoviy iplar yaltiroq jilosiz
(matirovannimi) xom tolalar yoki iplarda bo‘yalgan, ogqartirilgan va
hokazo. To‘gima loyihalashda xom ashyo to‘g‘ri tanlanishi lozim, ipning
chiziqli zichligiga, mustaxkamlik, cho‘zilish, pishitilish, ipning ko‘ndalang
kesim oflchami, chidamlik, namlik, nam shimdiruvchanlikga alohida
e'tibor berish lozim.

5.3. Ipning chiziqli zichligi
Ipning chizigli zichligi bir bo‘lak uzunlikdagi ipning og‘irligini
ko‘rsatadi va quyidagicha aniglanadi:
T=% teks (1)

Bunda: m — ipning og‘irligi (g); L — ipning uzunligi (km).
To‘quvchilik jarayonida ishlatiladigan tanda va arqoq iplarining

chiziqli zichligiga ta’sir etuvchi, turli texnologik jarayonlardan o‘tadi.
Ipning amaliy chiziqli zichligi quyidagicha aniqlanadi.
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=03 103, svsne 000 (5:2) _

bunda: -»;, i>, y-tukuv jarayonidagi texnologik jarayonlar natijasida
iipning chiziqli zichligini o*zgarish koeffitsiyentlari. _

Tanda va arqoq iplarning nisbatlariga bog‘liq xolda to‘qima
yo'g'onligi muvozonatlangan (77 = T, ) va muvozonatlanmagan (77 = Tu)
tbulishi mumkin. b ord

Muvozonatlanmagan-to*qimaning chizigli zichligi muvozonatsizlik
Ikoeffitsiyenti (Kt) bilan aniqlanadi.

K=—t (3.3)
Odatda Kj<I,1; yo‘g'on iplardagina Ki<l.4 muvozonatsizlik
koeffitsiyenti to*gimaga to‘liq tavsif bermaydi. ;
Chunki turli ipning chizigli  zichligini birlashtirishda .igrl{
ko‘rsatkichlarga olib keladi. To‘lig tavsif uchun ipning o‘rtacha chiziqi
zichligi ko*rsatkichini qo*llash lozim.
o=l (5.4)
Ihrilt
5.4. Uzilish kuchi g
Cho'zilyotgan ipning maksimal og"irligida uzilish kuchi chidan}ilgl.
Ipning mustaxkamligi, ipning chiziqli zichligi xisobga olinib, nisbiy
uzilish kuchi (nisbiv mustaxkamiik) quyidagicha ifodalanadi:
@)

e (5.5)
Vi

bunda: Q,-ipning uzilish davridagi maksimal kuchi (N). : 5

To'gimadagi tanda va argoq iplarning boshlang’ich nisbiy UZ.IllS.h
kuchlari orasidagi nisbati to‘qimaning muvozonatsizlikning nisbiy
mustaxkalik bo‘yicha koeffitsiyenti deb nomlanadi va quyidagicha
ifodalanadi:

% il 5.6
’)—O'P (')

5.5. Ipning uzayishi
Egiluvchan qaytuvchi yuqori elastik (gisqacha qaytuvchi) va ortgan
(qaytaraolmaslik) uzayishdan iboratdir. Uzayishlar absolyut va nisbiy
bo*ladi. _
Absolyut uzayish ( as)-uzilishgacha cho‘zilgan ipning maksimal
uzunligi. 5
Nisbiy uzayish-absolyut uzayish va ipning boshlang‘ich uzunligi
nisbatini foiz orqali ifodasiga aytiladi.
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1=l
£=—']—'IOO=%'|00,% (5.7)
bunda: 4 -uzilish davridagi ipning maksimal uzunligi, (mm); /-ipning
boshlang‘ich uzunligi, (mm).
Ipning absolyut va nisbiy uzayish ko‘rsatkichlari to‘gima tuzilishga
va to‘qimadagi ipning gisqarishiga ta'sir giladi.

Xom ip va iplarni eshish

Ma’lum uzunlikdagi ipga berilgan buram soni-eshish (pishitish) deb
nomlanadi. Buram ipning ko‘ndalang kesim o‘lchamlariga, sirt tuzilishiga
ta'sir giladi. To‘gqimaning yuza ko‘rinishi eshilishning yo‘nalishini
aniglaydi.

Tanda va arqoq iplarning buram yo‘nalishi bir tomonlama bo‘lsa,
to‘qima sirtidagi nagshlar yaqqol ko‘rinadi.

Tanda va arqoq iplarning buram yo‘nalishi har tomonlama bo‘lsa,
to‘qimaning sirtidagi nagshlar noaniq ko rinadi.

Iplarning ko‘ndalang kesimi o‘lchamlari
Ipning ko‘ndalang kesimi o‘lchami xom ashyoning turiga, chizigli
zichligiga va eshilishiga bog‘liq.
Ipning ko‘ndalang kesimi o‘lchami shartli d orgali belgilanadi va
kesimi tsilindr shaklida bo‘lsa quyidagi formula bilan aniglanadi.

d =T/ |y -1000:0,0357\/2 (5.8)
o

bunda: T-ipning chiziqli zichligi, teks; y, -xom ashyoning turiga
bog‘liq bo‘lgan ipning zichligi, mg/mm?. Amalda ip tolalarning oralig‘ida
bo‘shliq va quvr (kanal) bo‘ladi, shu sababli ip diametrini hisoblaganda-
iplarning o‘rtacha chiziqli zichliklarini hisobga olinadi.

d=0,0357 /L (5.9)
Y m

bunda: y,_-ipning o‘rtacha zichligi, mg/mm?
Ip diametrini quyidagi koeffitsiyent yordamida ifodalash mumkin.

C=11284/.7. (5.10)
bunda:
Sy =2 (5.11)

(9) formulaga ko‘rsatkichlar kiritsak, quyidagi ko‘rinishga ega
bo‘lamiz.
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d =0,0316CT (5.12)
5.1-jadvalda xom ashyoning turiga bog'liq bo‘lgan ko'rsatkichlar
keltirilgan.

Jadval-5.1
|| Ne | Xom ashyo, ip S Eoall it 5|
“‘)_ Paxta tolali xomip | _,,]
| |Tarash usulida olingan ip (kardnaya) 1725 10,8151 1iS528si12 g

Qayta tarash usulida olnman ip ( 1.24 [0.828 13 15 |
| (grebennaya) 1.35 0,7 1,5 7 ;
i} 2 [Jun xom iplar |
' Movutsimon jun (kamvolnava) 1,28 | 07315 SIS
{\_“Movuitsin)gn jun (sukonnaya) 1,36 10,688 | 1,31 | 8
[3 | Tabily ipak iplar R
& Xom ipak (surovie) 1.4 065 135 |22
;___l ___ Pishitilgan ipak (otvarennie) »_'7:2‘5J70;80_2__li~§szg'0,

| Yugori buramga cga xom ipak (krep|1.2 |0.884 11,35 116

ooy o) S
i ugori buramga ega pl:}"'ll]gdl‘ xp'f‘}\ 1.1 1052 1.3 ' |4 |
\__ I (krep otvarenniy) e e 4
;__ *Doimmtd amid iplar | --——'!';. |
r}\ompleks iplar (l\ompl eksnie) } 1.5 |0.566 ! 1,14 ;ia |
o ;Tekbunlaman (teksturirovannie) | 1,62 |0.485 [1,14 {52
= Pol'ef'r firiplar Sl
. Komph.ks iplar (l\omplel\sme) 1.28 10,777 | 1,38 f?.___

Teksturlangan iplar (teksturirovannie) 1.48 (0,582 | 1,38 iO

Yuqori buramga ega ip (krepovie) 111150520158 8180
| Viskozalik, mis ammiaklik = -

Kompleks iplar (kompleksnie) |05 1,22 15

Krep iplar (krepovie) 15018 15278 RIS 2 AN N1,

Kompleks atsetat iplar 1,48 (0,582 [1,3 |12

Viskoza tolalari 1,23 (0,848 | 1,52 |10

Atsetat tolalari 1530753 RIS IS

Poliefir tolalari 1,26 10,777 | 1,38 |20

Poliamid tolalari 1,48 |0,582 [ 1,17 |20

Polivinil xlorid tolalari 1,26 |0.802 | 1,4 |18

Polivinilakril tolalari 1,30 10,753 | 1.3 |12
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To‘gimadagi ipning tarangligi ipni shaklini o‘zgarishiga olib keladi.
Bu xolat xom ashyoga, ipning fizik-mexaniq xususiyatlariga, tuzilish
omillariga, to‘qima hosil bo‘lishi va pardozlashga bog‘liqdir. To‘qimadagi
iplar tsilindr yoki ellips shakliga yakin ko‘rinishga ega bo‘ladi.

Silindirsimon shakldagi iplarning diametri quyidagi formula bilan
aniqlanadi. d=d, 1, (5.13)

bunda: d, -to‘quvchilikka qadar bo‘lgan o‘ramdagi ipning doira
kesim yuza diametri; 7 -ipning to‘qimada deformatsiyalanish
koeffitsiyenti (gisilish 7; yoki 7 2 uzayishi).

O‘ramdagi ipning deformatsiyalangungacha ko‘ndalang kesim
maydoni.

sF% (5.14)

To‘gimadagi ipning ko‘ndalang kesim maydoni.

AT AT
s (5.15)

ipning ko‘ndalang kesim maydoni gisqarishi va uning uzayishi

hisobiga bo‘lgan, ipdagi tolalarni zichlanish darajasi:
e Vi
H 3 (5.16)

bunda: 7, -deformatsiyagacha bo‘lgan (o‘ramdagi) ipning o‘rtacha
zichligi.

7.. -deformatsiyadan keyin bo‘lgan (to‘gimadagi) ipning o‘rtacha
zichligi.

Ellipssimon shakldagi ipning diametri.

Ipning gorizontal o‘lchami

S:

dg =d, - Ng (5.17)
ipning vertikal o‘lchami
dﬂ = dn * Ny (5.]8)

bunda: #,, 7, — ipning gorizontal, vertikal o‘lchamlarining o‘zgarish
koeffitsiyenti.
g‘ijimlanish ektsentrisiteti (ipning egilishi)
= yokiie—

= v

e =

(5.19)
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5.1-rasm. Iplarning kesim diametri shaklla




VI-BOB. TO‘QIMADA IPNING JOYLASHISHI

To‘gimada ipning joylashishi, tanda (s7) va arqoq (/) to‘liq
balandligi, hamda ularning yarim to‘lgin (/7 ,/,) uzunliklari bilan
ifodalanadi.

To‘lgin balandligi tanda va arqoq iplarning qoplanishi (6.1.a- rasm)
va arqoq ipning qoplanishi (6.1.b- rasm) masofasi bilan anigianadi.

Ikkita yonma-yon joylashgan tanda iplarning oralig’idan o‘tgan
arqoq ipning qoplanishi gorizontal masofasi tanda va arqoq iplarning
yarim to‘liq egilishining uzunligi deb belgilanadi.

.

M
h
}
i

l a da lcz

6.1-rasm. To‘qimada iplarning joylashishi

Ipning to‘qimalarda joylashishi quyidagi omillarga bog‘liq:
- to‘gimaning o‘rilishiga;

- tanda va arqoq bo‘yicha zichligiga;

- tanda va arqoq iplarning chiziqli zichligiga;

- xom ashyoning tolaviy tarkibiga;

- to‘quvchilik usuli.
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Iplarning  to*‘gimada joylashishi uchta asosiy konseptsiyadan
((sistemadan) iborat. .

I. To*gimada egilishi ko*proq bo‘lgan bir sistema ipi, boshqa sistema
Hpini 0°ziga bo*ysundirishi bir chiziqda joylashadi; :

2. Tanda va arqoq iplari. to*qimada egilishi bir xil bo’lishi mumkin
‘va bir chizigda joylashadi; o

3. Bir sistema ipning ikkinchi sistema ipiga ta'siri, nalija'SIda_lkl.u
sistema iplari har xil to‘lqinsimon shaklga ega bolib, har xil to’lgin
balandligiga ega bo‘ladi. S

Bir gatlamli to‘gimada tanda va argoq iplarining to*lqin balandliklar
yig'indisi shu iplarning diametrlari yig'indisiga teng.

hy+ h, =dy + d, (6.1)

Tanda ip egilishining yarim to°lgin uzunligi (6.1-rasm)

lo=dy+d,)ltgay +19B,) (6.2)

Arqgoq ip egilishining yarim to‘lqin uzunligi

1, =\do+d; )/ (6.3)

iga, +igp,)

2- rasimga asoslanib

J h;

tgar, = = 1g/3; = /—” (6.4)
o «

/i =

2, = T e —ﬁ— (6.5)

Professor N.G. Novikovning fazali to'gima tuzilish nazarlyasiga
ko'ra, tanda va arqoq iplarning egilish to‘lgini balandligiga asoslanib
to'qima tuzilishi to‘qqizta fazasi mavjud. (3- rasm) va aniq shartlar bilan
belgilanadi.

- polotno o‘rilishli to*qima

- tsilindrsimon shaklga ega tanda va arqoq iplari

- o'lchov birligi qilib ip radiusi tanlangan

- tanda va arqoq iplarining diametrlari o‘zaro teng (dr.= o =2r; va
dr/d, =1/1), yoki tanda ipi diametri arqoq ip diametriga nisbatan ikki
barobar katta bo*lsa (dr =2 , d. =4r vadr/d,=2/1=4/2).

Tanda va arqoq iplarning diametrlari o‘zaro (dr =du) teng tfo‘]ga?r!da
birinchi fazada (6.2-rasm) tanda ipi to‘qimada bir tekis bo‘ladi (egf"Sh
to‘lqinining balandligi nolga teng, ya'ni hy =0), arqoq esa .maks_;lr'nal
egilishga ega bo‘ladi, (arqogning egilish to‘Iqinining balandligi o°zining
to*g‘ri radiusigi teng, ya'ni h, =4r).
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To‘qqizinchi fazadagi to‘qimaning tuzilishida esa teskari bo‘ladi (/.
=0), tanda ipdari esa maksimal egilishga ega bo‘ladi (fr =4r).

Bir fazadan keyingi fazaga o‘tishda, bir sistema ipning egilish
to*lqinining balandligi kamayib borishi va boshqa sistema ipning egilish
to‘lginining balandligi kamayib borishi va boshqa sistema ipning egilish
to‘lginining ko‘payib borishining farqi bir xil ko‘rsatkichlarga egadir.

To‘gimaning tuzilishi Il faza tartibida tanda ipning egilish balandligi
hr=0,5 r arqoq ipning esa (1) asoslanib h, =4r-0,5r=3,5r teng bo‘ladi.

To‘gimaning tuzilish faza tartibi tanda va arqoq iplarining egilish
to‘lginining balandligi nisbati ht/ha bilan aniglanadi.

Tanda va arqoq iplarning diametri bir xil bo‘lmasa (dr =4r, du =2r,
bunda r-arqoq ipning radius o‘lchami).

To‘qima tuzilish fazasida tanda iplari bir tekis chiziqqa xos bo‘lsa,
IX tartibda tuzilish fazasi uchun arqoq ipi bir tekis chizigga xosdir.

Qolgan faza tartibli uchun, bir fazadan keyingi fazaga o‘tishi egilish
to‘lginlarining farqi aniglanadi.

(dr + dg) /8 = (4r+2r) /0,75 (6.6)

Diametri har xil bo‘lgan iplar uchun to‘qima tuzilishi fazasi 3
jadvalda keltirilgan.

6.1 va 6.2 jadvallarda polotno o‘rilishi uning tanda va arqoq
bo‘yicha, 8r-ga teng bo‘lgan geometrik zichligi uchun tavsif keltirilgan.

Ikkita yonma-yon joylashgan iplarning aylana markazlarining
oralig‘i geometrik zichligini ifodalaydi.

6.1 jadval
Egilish to‘lginining balandligi hr ! hg
Tuzilish  faza | 7 orqali belgilanadi nisbatining
tartibi koeffitsiyenti
Tanda Ay A Arqoq

! 0 4 0/8=0

11 0,5 335 1/7=0,143

111 1 3 1/3=0,333

IV 1,5 255 3/5=0,6

v 2 2 2/2=1

VI 255 1,5 5/3=1,666

VII 3 1 3/1=3,0

VIII 59 0,5 3,0/0,5=7

IX 4,0 0 4/0=c0
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6.2-jadval

| To‘inma Egi}is:h to*lqinining balandligi r Gl ]
e | orgali belgilanadi LA
| tuzilishning faza R T T nisbatining
‘ tartibi Tanda , hr : I s b P koeffitsiyenti
N | 0 | 6 0

11 0.75 { 5,25 1/7
N 19 - e 1/3
e T 225 - e ghse

V -l _é& 310__ |

\2! 3,715 2,25 5/3

VAL 45 =N I 3/1

VIII e (175 /1 !

Bt T IX : 6 | 0 i |

Geometrik zichlik, to*qimadagi tanda va arqoq bo'yicha bo‘lgan,
texnalogik zichligiga teskari o‘lchamdir.

s ] f)() (67)
=5
100
{=— 6.8
= (638)

bunda: Ry . R, - tanda va arqog bo‘vicha texnologik zichliklar.
Kritik geometrik zichligi ikkita yonma yon joylashgan iplar oralig’i
(tanda va arqoq iplarning diametrlari yig indsi) bilan ifodalanadi.

I =dr+ d, (6.9_) .
Bundan polotno o-rilishning texnologik zichligi quyidagicha
ifodalanadi.
100 100
P — = 3
l d, +d, G

&p

Agar geometrik zichligi / kritik zichligidan /- kam bo‘lsa, demalf
chegaralangan tuzilish fazalari mavjud, bunda tanda va arqoq ipiarf
yonma-yon joylashgan bo‘lib sigilmasdan shakli o‘zgarmagan, ya'ni
iplarning oraliq masofasi arqoq ipning diametriga (birinchi xolatda) va
tanda ipning diametriga (ikkinchi xolatda) tengdir. To‘qima tuzilishning
chegaralangan faza tartibini AVS uchburchak yordamida (4- rasm)
quyidagi formuladan aniglasa bo*ladi.
0=l == (6.11)

[l=d()+(l()
I=\dgd,) —1
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yuqori chegara uchun
Bimm=I2 —d2 = J(dy+d ) —d? (6.12)
va (1) formulaga asoslanib.

Nomin=Vdotd ; —h4max (6.13)
Pastki chegara uchun.
Romu=IE —d} =|(dy+d ;)* — d} (6.14)
A ymin= VD otd 3 —Nomu (6.13)

h1/h, nisbati yordamida to‘qima tuzilishining faza tartibi chegarasini
aniqlasa bo‘ladi.

Masalan: Paxta tolalardan polotno o‘rilishda to‘qilgan to‘gimani
tuzilish faza tartibi aniqlansin, chizigli zichligi 50 teksga teng tanda va
arqoq iplarning diametrlari.

d, =d, =0,0316-NJT =0,0316-125J50 =0279  (6.16)
bunda: S - ip tolasiga bog’lik bo‘lgan koeffitsiyent, (paxta
tolalari uchun S=1,25).

Lmin*d,
l[ 'dr *da AL

6.3-rasm. To‘qimani chegaralangan faza tartibida iplarni
joylashishi
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To*gima tuzilish fazasi yuqori chegarasi uchun
q

Ry = [(0.279+ 0,279y —0.279 = 0,4832 (6.17)

Iy in= (0,279 4+ 0,279) —0,4832 = 0,0748 (6.18)
4)

Hron _ 00748 1 1548 (6.19)

Ao 04832 '

Tman

2 jadvaldan ko'rinib turibdiki, 4., / h,.. ko‘rsatkichi Il faza tartibiga
yaqin ko‘rsatkichdir.
Tanda iplarning oraliq masofasi

=(0,279+0,279)* —0,0748 =0.553 (6.20)
Argoq iplarining oraliq masofasi.
= \/(0.279+ 0,279)* - 0.4832° =0,2791 (6.21)
To qimaning tanda bo'yicha chegaralangan texnologik zichligi.
100
P.=——=1808 ; (6.22)
0553 ip/dm
Togimaning arqoq bo‘yicha chegaralangan texnologik zichligi.
100
— = o X ~g ) ® ’7'!
= 0279] 3583 ip/dm (6.23)
Tergima tuzilish fazasining pastki chegarasi
By =(0.279+0.279)° —0.279° =0.4832 (6.24)
h,. .=(0,279+0.279)—0,4832=0.0748 (6.25)
/ T 0,4852
Lo 2222 6 46 (6.26)
ham;\\ 0’0748

6.2 jadvaldan ko'rinib turibdiki 4, / h,.. ko‘rsatkichi VIII faza
tartibiga yaqin ko'rsatkichdir.
Tanda iplarning oraliq masofasi

1,=(0,279+0,279) —0,4832° =0,2791 (6.27)
Arqoq iplarning oraliq masofasi
1,=(0.279+0279)* ~0,0748' =053 (6.28)
To*qimaning tanda bo‘yicha chegaralangan texnologik zichligi
LOOF = .
= 02791 3583 ip/dm (6.29)
To*qimaning arqoq bo’yicha chegaralangan texnologik zichligi
100
= — l 80 8 1 2
= 0553 ip/dm (6.30)
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II- faza tartibiga yaqin ko‘rsatkichli to‘gimalarni arqoq bo‘yicha
zichligi yuqori (satin, moleskin) deb belgilanadi. Bunday to‘gimalarda
arqoq bo‘yicha zichligi 1,5-2 barobar, katta bo‘ladi va arqoq bo‘yicha
qiskarishi, tanda bo‘yicha qisqarishiga nisbatan katta bo‘ladi.

Tanda iplari tarangligi yuqori bo‘lganligi sababli to‘quv dastgohida
to‘qima hosil qilish jarayoni ancha murakkablashadi.

VIII- faza tartibiga yaqgin bo‘lgan ko‘rsatkichli to‘qimalarni tanda
bo‘yicha zichligi yuqori (atlas, dioganal) deb belgilanadi.

Tanda va arqoq iplarning chizigli zichliklari teng bo‘lganda
to'qimaning tanda bo‘yicha zichligi, arqoq bo‘yicha zichligiga nisbatan
1,5-2 barobar yuqori bo‘ladi. Tanda ipning to‘qimada qisqarishi, arqoq
ipiga nisbatan, yuqoridir. To‘quv dastgohida arqoq ipning tarangligi, tanda
ipi tarangligiga nisbatan yuqori.

To‘qimalarning ko‘rsatkichlari IV-V-VI to‘qima tuzilish faza
tartibiga yaqin bo‘lsa, iplarning chiziqli zichliklari bir xil bo‘lgandagina,
to‘qimaning tanda bo‘yicha zichligi arqoq bo‘yicha zichligiga nisbatan.
1.1-1,5 barobar yuqori bo‘ladi.
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