1-MA'RUZA

Kirish. «To‘gimachilik mahsulotlari
texnologiyasi va jihozlari» fanining
mazmuni, predmeti va metodi.
To’qimachilik sanoati va uning
tarmoglari

Reja:

1.To’gimachilik mahsulotlari, texnologiyasi va jihozlari
fanining asosiy vazifalari va magsadi.

2.To’gimachilik sanoati va uning tarmoglari.

3.To’gimachilik korxonalarini turlari va shakllari.

4.To’qimachilik mahsulotlari asortimenti. Xom ashyo bazasi.

5.Tolalarni

sinflanishi va tasnifi. Tabily va kimyoviy

tolalarning olinishi va xossalari.



( T o gimnachilik sanoati tarmoqglari )

T o qimmachilikk tolalari T o qgimachililkk mahsul otlari
ishlab chigarish ishlab chiqgarish
Paxtaga dastlablki Yigivish Korxonasi

ishlov bervish

AELIIIJ tolalariga dastlabli

To quvchilik Korxonasi
ishlov berish

Trilotaj ishlab chigqarish

Noto gimmna matolar
ishlab chiqarish

ishlov berish

Junga dastlabli
ishlov berish
{ Pillaga dasdablki J

Ip mahsulotlari
ishlab chiqarish

TTTT

To gima attorlils
mahsulotlari ishilab chigarish
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TO'QIMACHILIK KORXONALARI QUYIDA
KO’RSATILGAN TARKIBLARDA FAOLIYAT
KO’RSATISHI MUMKIN:

Ixtisoslashgan ip yigiruv korxonasi;
Yigiruv-to’quv korxonasi;

Yigirish va trikotaj ishlab chigarish korxonasi;
Yigirish va ip tayyorlash korxonasi;

Trikotaj korxonasi

To’quv korxonasi;

Noto‘gima mato korxonasi

To’gimachilik kombinati.



TO'QIMACHILIK SANOATI
MAHSULOTLARI




TO'QIMACHILIK MAHSULOTLARI ISHLAB
CHIQARISH BOSQICHLARI

Matolarni tayyorlash usullari

Texnologik Ip Gazlama Trikotaj | Noto’gima

bosgichlar yigirish to’gish to’gish | mato olish
Tolalarni tayyorlash -+ = n 1
Tarash + + + 1
Piltalash + L 1] A
Piliklash + + + L
Yigirish + + + ’
O’rash + + £ i
Iplarni davralash - + + +
Ohorlash A + | i
To’qgish : + + I
Bo’yash-pardozlash + + + L




JARAYONLAR

Ishlab chigarish - jarayoni xom ashyo va xomaki

mahsulotlarni anig magsadlar uchun
mo’ljallangan  mahsulotga aylantirish  uchun
mashinalar yoKi agregatlarda amalga

oshiriladigan texnologik jarayonlar majmuasidan
Iborat.

Texnologik jJarayon - xom ashyo va xomaki
mahsulotlarni ~ sifat  holatini,  xususiyatlarini,
o’lcham va shaklini o’zgartirishga qaratilgan
mexanik yoki boshga turdagi ishlov berish
hisoblanadi. Texnologik jarayonlar uzluksiz yoki
davriy bo’lishi mumkin.




TO'QIMACHILIK MAHSULOTLARINING
XOSSALARI

chizigiy zichligi, Pishiglig

Mikroneyr ko‘rsatkichl, UZ?I?Sh k“‘?h‘ AN
Uzilishdagi uzayishi

uzunlig, Ishgalanishga
diametrl, chidamliligi
galinligi Havo

o‘tkazuvchanligi
Tashqi ko‘rinishi



TOLALARNIG TUZILISHI

Tabily tolalar ichida paxta tolasi yetakchi o‘rinni egallaydi, u chigitli
paxtadan ajratib olinadi. Tolalarning tuzilishi uning hamma
xossalarini belgilaydi. Tolalarning yetilish darajasi ortgan sari u
shunchalik jingalaklanadi. Tola pishgan sari uning tashqi diametri
Ichki diametriga nisbatan ortadi va u yetilganlik koeffitsiyenti deb
ataladi. Tolalar pishib yetilganlik jihatidan 11 guruhga bo‘linadi;

Pishib yetilmagan- 0,0; 0,5; 1,0; 1,5; 2,0; 2,5;

Pishib yetilgan- 3,0; 3,5; 4,0; 4,5;

Pishib o‘tib ketgan(o‘ta pishgan)- 5,0.

Paxta tolasining xususiyatlari uning fizik va mexanik xossalarini
belgilaydi.

Geometrik xossalar: tola uzunligi, diametri, ko‘ndalang kesimi
yuzasi va h.k.

Fizik xossalar: uzunlik, pishganlik, namlik, nam o‘tkazuvchanlik,
zaryadlanish, issiglik o‘tkazuvchanlik, jingalaklik kabilar.

Mexanik xossalar: Uzish kuchi, cho‘ziluvchanlik, nisbiy uzish
kuchi, zo‘rigish va buralishga, egilishga, ezilishga bo‘lgan garshilik.



1.Tolaning uzunligi - uning sifatini belgilab uzunlik bo‘yicha tagsimot qonuniyati
ko‘rsatkichlari bilan baholanadi. Tola uzunligini aniglashning ikki usuli mavjud:

Qo‘lda. 2. Asboblarda.

Shu paytgacha tola uzunligi bo‘yicha tagsimot darajasiga asosan “Modal” va
“Shtapel” uzunlik ko‘rsatkichlaridan keng ko‘lamda foydalanilgan.

Modal uzunlik - namunada eng ko‘p uchraydigan uzunlik. Shtapel uzunlik esa
modal uzunlikdan uzun tolalarning o‘rtacha uzunligi bo‘lib, Lsht= Lmod + (3= 4)
mm ga tengdir.

So‘ngi yillarda tola xossalarini aniglashda HVI-900 tizimi ishlatilmogda. Ushbu
tizimda tolaning quyidagi uzunlik ko‘rsatkichlarini aniglash gabul gilingan;

Yugori o‘rtacha uzunlik - namunadagi eng uzun tolalarning o‘rtacha uzunligini
bildiradi va 2,5 % li goplama uzunlik deb ataladi.

50 % Im goplama uzunlik - bu yigirishga yarogli bo‘lgan, namunada ko‘p
uchraydigan tolalar migdorini bildiradi.

O‘rtacha uzunlik - na’munadagi barcha tolalarning o‘rtacha uzunligini bildiradi.
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2. Tolaning chizigiy zichligi - Tola gancha ingichka bo‘lsa, ipning
ko‘ndalang kesimida shuncha ko‘p tola bo‘ladi, bu esa ipning pishiq

bo‘lishini ta’minlaydi. Tolaning chizigiy Z|chI|g| teksda, ingichkaligi
nomerda aniglanadi.

1 :%{F/KM}—TEKC N =L (m/mp)
m

3. Mikroneyr ko‘rsatkichi

Mikroneyr tolaning pishib yetilganligi va ingichkaligini ifodalaydi.
Mikroneyr ko‘rsatkichi tolalar perimetri yoki tolalar devorining galinligiga
(sellyuloza bilan to‘ldirilganligi darajasiga) bog‘liqdir.

3,0 dan past Juda ingichka
3,0 dan 3,9 gacha Ingichka

4,0 dan 4,9 gacha O‘rta

5,0 dan 5,9 gacha Dag‘al

6,0 dan yugori Juda dag‘al




7. Tolaning namligi - bu ko‘rsatkich yigirishda muhim ahamiyatga ega.

Paxta tolasi namlikni o‘ziga tez oladi va tez yo‘qotadi. Tolaning namligini o‘zgartirish
Xossasiga uning gigroskopikligi deyiladi.
Tola namligi quyidagicha hisoblanadi:

wW=a =M 69 (%],
m

K

odatda WT-8+12%, bo‘ladi.
md- paxta tolasinig dastlabki massasi, g;
mQ- paxta tolasinig quritilgandan keyingi massasi; g
8. Tolaning boshqga xossalari
tolaning siqilishga garshiligi juda katta bo‘lib, uning zo‘rigishi (o) deyiladi;
c > 1000 [kg/sm2]

tolaning buralishga garshiligi kam bo‘lib, yaxshi buraladi va yaxshi pishitiladi, chunki tolaning ko‘ndalang
kesimi kichik;

tolaning egilishga garshiligi juda oz, shuning uchun tola egiluvchandir;

tolaning siljishga qgarshiligi.

F=uN+h
F - ishgalanish kuchi; u - ishgalanish koeffitsiyenti; N - bosim kuchi; h - tolalar o‘rtasdagi ilashuvchanlik.
Tolaning elektr o‘tkazuvchanligi yomon, ular dielektrik hisoblanadi. Shuning uchun

tolalar harakatlanganda statik zaryadlar hosil bo‘lib, texnologik jarayonga salbiy ta’sir
ko‘rsatadi. Unga garshi go‘yidagi choralar ko‘riladi.

Sexlarda havo namligi oshiriladi;
Mashinalar yerga ulanadi.
lonizatorlar go‘llanadi.



4. Tolanig uzish kuchi

Tolaning uzish kuchi cho‘zuvchi kuchlarga garshilik

ko‘rsatish qobiliyatini bildiradi. Tolaning uzish kuchi

Rt bilan ifodalanib, Rt= 4+ 6 [sN] ni tashkil etadi.

5. Tolaning nisbiy uzish kuchi

Tolaning nisbiy uzish kuchi - quyidagicha aniglanadi:
P

R, =—" [cH /Tekc]
T,

Rt — tolaning uzish kuchi [sN]; Tt - tolaning chiziqiy
zichligi, [teks]

6. Tolaning cho‘ziluvchanligi

Paxta tolasini uzuvchi kuchlar ta’sirida uzayishiga
uning cho‘ziluvchanligi deyiladi. Uning miqgdori 5+8%
ni tashkil etadi.



PAXTA TOLASINING KLASSIFIKATSIYASI

~ O’zRSt - 604-2001 paxta tolasinir]gf:;_ texnikaviy shartlari
hisoblanib, unda Eaxta_ tolasining klassifikatsiyasiga muvofiq
me’yoriy talablar keltirilgan.

~ Paxta tolasi shtapel uzunligi, chizigiy zichligi, nisbiy
uzish kuchi kabi xossalariga asosan 9 tipga bo‘linadi:

Ingichka tolali - 1a; 1b; 1; 2; 3;
O‘rtatolali - 4; 5; 6; 7.

Paxta tolasi yetilganlik koeffitsiyenti, rangi va tashqi ko‘rinishi
bo‘yicha 5 ta sanoat navlariga ajratiladi. O‘z navbatida sanoat
navlari nugsonlari bo‘yicha me’yorlangan sinflarga ajratiladi.

/! Birinchi, ikkinchi navlar - oliy, yaxshi, o‘rta, oddiy va
Iflos;

Uchinchi, to‘rtinchi navlar - yaxshi, o‘rta, oddiy va iflos;
Beshinchi nav - o‘rta, oddiy va iflos siflarga bo‘linadi.

Horijily mamlakatlarda va paxta birjalarida paxta tolasinin
navlarl asosan “klassyor” usulida ‘rangi va xidiga qara
aniglanadi.

‘Haridor va iste’molchi o‘rtasidagi kelishuvga binoan u
yoki bu usullardan foydalanish mumkin.



gazlamalar namunalari

e

Paxta tolali



