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КІРІСПЕ

Қазіргі замангы білім беру жүйесінің заман талабына сай 
алдында түрған күрделі міндеттерді шешіп білім беру жүйесін қайта 
құруды, білім мазмұнын жаңартуды модернизациялауды қажет етіп 
отыр. Қазақстан Ресгіубликасында білім беруді дамыт>'дың 
мемлекеттік багдарламасында осы багыттағы біртұтас ұстанымның 
мақсаты анықталып, көп деңгейлі үздіксіз білім берудің үлттық 
моделімен, білім беру жүйесін дамытуга багытталган әлеуметтік 
багыттары белгіленді. Тэуелсіз мемлекетіміздің ертеңі -ұрпақтың 
рухани байлыгы мен мэдениеттілігіне, саналы үлттық ойлау 
кабілеті мен біліміне, іскерлігі мен кэсіби шеберлігіне байланысты.

Елімізді әлеуметтік-зкономикалық жагынан дамыту міндеттері 
жастарға кәсіптік техникалық білім беру ісіне бұрынғыдан жогары 
талаптар қойып отыр. Әр дәуірге, әрбір тарихи кезеңге сәйкес 
киімнің өзіне тән формасы, пішімі, өнделуі мен материалдары, 
матаиың түсі мен суреттері олардың костюмге үйлесімі болды.

Халық түтынатын тауарларды өндіру мен қызмет көрсету 
саласын дамытудың комплексті багдарламасында халықтың матаға, 
киімге сұранысын мейлінше толық қамтамасыз ету қарастырылған. 
Бұйым материалы сапасының жақсаруы, олардың техникалық және 
эстетикалық деңгейі, пайдалануға шыдамдылыгы артуы тиіс.

Инновациялық процесс- бүл күнделікті тэжірибеде өз алдына 
бөлек жаңалық ретінде танылған. Болашақ технология мамандыгы 
бойынша галым оқытушыларды дайындауда «Салалык 
материалтану және конструкциялық материалдар технологиясы», 
«Киімді көркемдеп сәндеу», «Киімді конструкциялау мен 
модельдеу», «Маталарды өндеу технологиясы» және оқушылардың 
техникалық шыгармашылық элементтерін және тагы сол сияқты 
пәндерді оқыту барысында компьютерлік технологияны қолдану 
оте тиімді.

Сонымен Казахстан білім саласының әлемдік кеңістікке 
дамыган елдердің катарына ену үшін, оқу-тәрбие процесінің 
инновациялық жолдарын жака педагогикалык технологияга 
негіздеу қажет, жаңа гылыми - әдістемелік жетістіктерге, жаңа 
технологиялық процестерге негізделген технология сабактарының 
инновациялық жолдарын пәнаралық байланыста қарастырып, 
көптеген гылым салаларын қамтиды.
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Хшіыктын тұтыну бүйымдарына деген козкарасы, әрі олардың 
сапасы (эстетикалык, эргономикалык шешіміне деген сұранысы 
жоғарылай түсуде. себепті де әрбір жасалынатьш бұйымдарга 
койылатын галап күнделікті отыруда. Кез-келген материалдарынан 
жасалган бұйымдарға техникалық экономикалық талаптар 
қойылады. Осыған орай, болашак іскер: материалдардың 
құрылымы, қүрамы, қасиеті және түрлерімен тереңірек үйретуді 
кажет етеді.

Пэннің максаты: болашак кәсіптік окыту мен кәсіпкерлік 
окытушысының материалдарының түрлері, касиеті, күрылымы, 
колданылуы, конструкциялы-технологиялык материалдар мен 
олардан жасалынатын түрлі бүйымдар жөнінде үгымдарын 
қалыптастыру; термиялык химия-термиялык өңдеу теорияларын 
жэне тәжірибелерін зерттеу және материалдарды баска тәсілдермен 
нығайту', әрі алган білімдерін жалпы білім беретін мекемелердін 
оқу-тәрбие процестерінде қолдана білуге уйрету. "Салалық 
материалтану мен конструкциялы материалдар техиологиясы) 
профиль бойынша) пәнінің алға койған міндеттері төмендегідей 
ягни:

-материалдарының түрлері, құрамы мен касиеті жөнінде 
түсінік беру;

-материалдарын тұтынуга шыдамдылыгы жөнінде мәліметтер 
беру;

-материалдардың кұрылымын, касиетін анықтау тәсілдерімен 
таныстыру;

-студенггердің кәсіби білімі мен біліктілігін арттыру.
-материалдарды өндеу технологиясын және олардан жасалатын 

бүйым жөнінде білім беру.
Пәнді окыту барысында мынадай баска пәндермен байланысты 

оқытыяады; "Материалдарды ондеу практикумы", "Экология* ’̂ 
"Валеология", "Экономика", "Материалдарды өңдеу технологиясы" 
"Еңбекті және коршаған ортаны коргау", "Машина танудың 
теориялык негіздері", "Жаратылыстаиу гылыми пәндер негіздері " 
т.с.с.

"Маталарды өңдеу технологиясы" курсын өту нотижесінде 
студенттер төмендегідей білімдерді менгеруі кажет:

-материал дардың күрылымын;

-материалдардың касиетін және оларды мақсатты түрде 
өзгерту'ді;

-материалдардан дайын бұйым жасау үшін алдын ала өңдеу 
жұмыстарын;

-мамандандырылу саласына сай материалтану оку 
іисбсрхаиасыіі

ГІәнді өту нэгижесінде студенттер төмендегідей ептіліктерді 
меңгеруі қажет:

материалдардың кұрылымын аныктауды;
материалдардың касиетін аныктауды;
Материалдардан дайын бұйым жасау оку

лабораториясын, казіргі заман талабына сай жабдыктауды.
Пәнді окыту дәріс курстары мен тәжірибелік сабақтары 

барысында жүзеге асырылады. Сабак барысында студенттер 
материалдар мен коііструкторлық материалдар технологиясы 
жонінде тсориялық білім алады. Тәжірибелік сабактарда студенттер 
конструкциялы материалдарды өңдеу, технологиясы 
материалдардын құрамын, касиетің және т.б. анықтап, бақылау 
жүргізеді.

Сабақ барысында берілген мәліметтерді тереңірек 
меңгеру үшін ірге сабактан тыс уақытта орындайтын студенттің 
өзіндік жүмыстары теориялық сабақ тақырьптарының жеке 
сүракгарынан кұрылады. Ол сабактар барысында карастырылмай, 
студет ке кітапханаларда, залдарда ізденуге мүмкіндікбереді.

МЖМБС-да көрсетілген мамандану салаларына сәйкес 
ұсынылып отырган типтік багдарламада профиль бойынша 
карастырылды. Багдарлама мазмұнында материалдардың түріне 
байланысты (токыма материалдары) 1 нұсқалары ұсынылып отыр. 
Багдарлама, мамандану саласына орай ЖОО толыктырылуы 
мүмкін.

Пәнді окыту максаты, міндеті, мазмүны. Тоқыма өндірісінің 
тарихы.

Тігін өндірісінің материалтануы жайлы жалпы маглұмат. 
Талшықтар мен алу жолы, оларлың қасиеттері туралы мәлімет. 
Киім тігіуге қажетті маталардың табиги және химиялық талшықты 
түрлері. Жылытқыш, беймата материалдар мен сәндік
матсриалдары. Тігін бұйымдарына қойылатын талаптар. Тігін 
жіптері.



Тоқыма өндірісін ұйымдастару жұмыстары
конструкциялық материалдар технологиясы мен олардан
жасалынатын бұйымдар. “Технология" бағдарламасына сай 
өңделетін материалдарға жалпы сипаттма.

ТАЛШЫҚТАР ТУРАЛЫ ЖАЛПЫ МАҒЛҰМАТ

Талшық деп ұзындыгы келденеңінен көп есе артық иілгіш, 
жіңішке әрі мықты затты айтады. Тоқыма талшық деп иірме 
жіптерді, маталарды, беймата материалдарды жасауда 
пайдаланатын талшықтардьі айтады. ¥зына бойына ажырамайтын 
дара талшықтар қарапайым (элементарлы) деп аталынады (мақта, 
жүн) Үзына бойына бірінен бірі байланысқан қарапайым 
талшықіар техникалық немесе қүрама деп аталынады. (зығыр, 
кендір т.б) Үзындығы ондаған, жүздеген метр болатын талшықтьі 
жіп дейді. (таза жібек жібі, жасанды және синтетикалық жіптер). 
Жіптер қарапайым және құрама болып бөлінеді. Қарапайым жіп 
немесе моно жіп -  ұзына бойына бөлінбей бөлінбейтін жалғыз дара 
жіп, қурама жіп ұзына бойына өзара байланысқан қарапайым 
жіптерден тұрады.

Талшықіардың топтастырылуы
Талшыктарды топтастыру, олардың тегіне қалай алынуына 

және химиялық Е<̂ рамына байланысты жасалынады.
Барлык талшықтар таза (табиғи) және химиялық болып үлкен 

екі топқа бөлінеді.Табиғаіта кездесетін талшыіогарды табиғи деп, ал 
завод жағдайында алынатындарды -  химиялық дейді. Өсімдік 
тектес (целлюлозалық- мақта, зығыр, кендір т.б) мал тектес 
(белоктың “жүн, таза жібек) және минерал тектестер (асбест) табиғи 
талшықтарга жатады.

Химиялық талшыктар жасанды және синтетикалық болып 
бөлінеді.

Жасанды талшыктар да өсімдік, мал және минерал тектес 
болып келеді, сондықтан олар таза талшықтар табиғи сияқты 
целлюлозалық (вискозды, ацетатты, триацетаттьк мыс аммиакты 
және басқалар), белокты (казеинді), минерапды минералды 
(шынылық жэне металдык) болып бөлінеді.

Жай заттардың молскулаларын синтездеу (қосу) арқылы 
алынған талшықтарды синтетикалық деп атайды. Оған жататындар 
-  капрон, лавсан, нитрон, хлорин, винол, полиэтилен, полипропилен 
жэне басқалар.



Талшықтардың хиіииялық күрамы.
Минершідықталшықтардың нег ізі бейорганикалық заттар.
Өсімдік талшықтарының негізі күрделі органикадық қосынды- 

целлюлоза, яғни көміртегі, оттегі және сутегінен құрылган 
клетчаткалар.

Мал талшықтарының негізі одан да күрделі органикалық 
қосындылар- аминоқышқылдан түратын белоктар. Белоктың 
құрамына көміртегі, отгегі, сутегі, азот сиякты элементтер міндетті 
түрде кіреді.

Жүнді құрайтын белокгық қосынды керотинніц құрамында 
күкірт те бар. Таза жібектің, ягни жібек құрты жібінің құрамында 
фибрион және серицин деген екі белок бар. Синтетикалық 
талшықтардың негізінде де күрделі органикалық косындылар- 
полимерлер бар. Олар қарапайым молекулаларды синтездеу 
арқылы алынады.

Талшықтардың неһзгі қасиеті.
Талшьпсгардың негізгі қасиетіне олардың сызықтык тығыздыгы 

ұзындыгы мықтылығы, созылгыштыгы, иілгіштігі, жабысқактығы, 
гигиеналық қасиеттері сыртқы ортаның әсеріне тұрақтылығы 
жатады.

Талшық дегеніміз- көлденең қиындысы 2 ден 100 мкм дейін 
болатын өте жіңішке дене. Тоқыма өнеркәсібінде диаметр! 60 мкм- 
ге дейінгі талшықтар пайдаланылады. Талшыктың жуандығы 
(жіңішкелігін) тікелей өлшеу қиын болғандықтан жуандығының 
өлшем бірлігіне сызықтықтығыздыгы алынады.

Талшықтың сызықтық тығыздыгы текс, талшыктың ұзындық 
бірлігіне келетін массасымен сипаталады және талшық 
массасының оның ұзындығына L км қатынасымен анықталады.

Талшыктың ұзындыгы мм, см, м-мен өлшенеді. Мактаның 
мамығы мен үлпегі ең қысқа таліиықтар -олардың ұзындыгы 1-2 
мм. Жібек құрты жібінің ұзындыгы 1000 м және одан да асады. 
Жасанды жэне синтетикалық жіптердің ұзындығы шексіз болуы 
мүмкін.

Иіру әдісі жэне алынатьт жіптің жуандығы мен мықтылығы 
талшықтың ұзындығына байланысты. Үзын талшықтардан - жуан 
әрі жұмсак жіп шыгады. Талшықтардың мыктылығы үзетін 
күшпен, ягни үзілетін кездегі ең үлкен салмақпен сипатталады.
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Талшықтың үзындыгы см, мм-ен елшенедь
Макганың мамыгы мен үлпегі ең қысқа талшықтар -  олардың 

ұзындыгы 1-2 мм. Жібек құрты жібінің үзындығы шексіз болуы 
мүмкін

Иіру әдісі және де алынатын жіптің ұзындығы мен 
мыктылыгы талшықтың ұзындыгына байланысты. Үзын 
талшықтардан жіңішке әрі тегіс жіп алынса, қьгсқалардан - жуан 
әрі жұмсақ жіп шығады. Талшықтардың мықтылығы үзетін 
күшпен, ягни үзілетін кездегі ең үлкен салмакпен сипапалады, 
оның өлшем бірлігі сН. Жуандыгы эр түрлі талшыктардың 
мықтылыгын салыстыру үшін салыстырмалы үзу салмағы текске 
пайдаланады, ягни жуандықтың әр бірлігіне келетін үзу салмағы.

Талшықтың үзілер алдындағы үзаруын үзілу ұзаруы деп 
атайды. Салмак әсерінен талшықтың үзілерге дейінгі үзаруын толық 
ұзару дейді. Талшықтың толық ұзаруы оньщ серпімді, созылмалы 
(эластикалы) және иілмелі (пластикалы) үзаруларынан тұрады. 
Серпімді үзару талшықтан салмақты алган кезде бірден жолгалады, 
созылмалы үзару біртіндеп кетеді, ал иілмелі үзару онша кете 
қалмайды.

Тоқыма бүйымының қыртыстангыштығы немесе өз формасын 
сақтап қалу қабілеті серпімді, созылмалы және иілмелі 
үзарулардың ара қатынасына байланысты. Жүн талшықтары мен 
синтетикалық талшықтарда серпімді және созылмалы ұзарулардың 
үлесі басым, бұл талшыктардан жасалган маталар қыртыстанғыш 
келеді, жылумен дымқылдап өңдегенде гана өзінің бастапқы 
қалпына келеді. Өсімдік текті талшықтарда (мақта, зығыр, 
вискоздық талшыктар) иілмелі ұзарудың үлесі едәуір, сондықтан 
бұлардан талшыктардан жасалган маталар қатты кыртыстанады, өз 
қалпына келтіру үшін дымқыл-жылумен өндеуі керек.

Талшыктардың беріктілігі мен бейімділігі иіру кезінде 
көрінеді, және ол талшыктың тонинасына, ұзындыгына, химиялық 
құрамына және қүрылымына байланысты жүн талшыгының 
бетіндегі қабыршықтар оның беріктілігін арттырады, мақтаның 
піскен талшықтарының шиыршық атуы, оның иіру кезінде жақсы 
байланысуын камтамасыз етеді.

Ең көп ь(лгалдық-20 температура мен ауаның салыстырмалы 
ылгалдыгы 100 болғандыгы талшыктардың ылғалдығы.

Ауа өткізгіштік- талшықтың ауа өткізу кабілеті.
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нәтижес I нде денеден
зиянды заттар бөлініп

бұйымдар үшін қажет 
жэне ауа өткізгіштік

Организмнің тіршілік әрекетінің 
көмірқышқыл газы, тері және басқадай 
шыгады.

Киім жасайтын, эсіресе іш киімдік 
талшықтардың жақсы гигроскопиялық 
қасиеттері болуга тиіс. Қыс киімдерін жасауга пайдаланылатын 
талшыктардың жьілу сактау қабілеті жоғары болуы шарт.

Талшықтардың гигиеналық қасиеті олардың химиялық құрамы 
мен құрылымына байланысты. Таза талшыктардың синтетикалық 
талшықтарга қарағанда гигиеналық қасиеттерінің көрсеткіші 
жоғары.

Талшыктардың сыртқы ортаның әсеріне қарсы тұруы, яғни 
жарықтың, ылгалдың, тердің әсеріне және де үйкелуге, жууға, 
химиялық тазартуга, ылгалды жылумен өңдеуге қарсы тұру қабілеті 
тоқыма бүйымныңтозбайтындыгын көрсетеді.
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ТАЗА ТАЛШЫҚТАР. МАҚТА

Мақта- өсімдіктің ұрыгын жауып тұратын қоза деп аталатын -  
өте жіңішке талшық. Мақта тоқыма өнеркәсібінің маңызды 
шикізаты. Мақза талшығы ұрықпен бірге шитті мақта деп аталады. 
Шитті мақтаның І\3 і массасы талшықтар, 2\3 і ұрық.

Мақта талшыгы -  ұрық қабыршағының клеткаларынан өсіп 
шыгатыи өсімдіктің бір клеткасы. Талшықтардың құрылымы 
олардың пісіп жетілу дәрежесіне байланысты.

Микроскоппен қараганда мактаның піспеген (өлі) талшыгы 
қабысып, ұзынша жүқа қабырғалы кең өзекті болып көрінеді.

Талшық піскен сайын оның қабырғаларына целлюлоза пайда 
бола бастайды да қабырға қалындайды, өзегі тарылады, талшық 
бүралған, иірілген кейіп алады. Мақтаның піскен талшықтарының 
бойлық бойы иірілген спираль тәрізді майысқан түтікті елестетеді.

Қатты пісіп кеткен талшыктарді>щ түрі цилиндр кейіптес, 
ішінде тар өзегі болады. Талшық өзегінің бір жагы гана ашық. 
Талшыктың көлденең қимасындағы формасы қисық, сопақша.

Химиялық құрамы жағынан талшык таза целлюлоза да, 1,5 
май, балауыз тектес, бояу мен минерал қоспасынан түрады. 
Талшықтың целлюлоза- майдан түратын бет қабаты кутикула деп 
аталады.

Талшықтың үзындығы мен жуандыгы өзара байланысты жэне 
ол мақтаның сортына да байланысты.

Талшыктың көлденең қимасының орташа диаметр! 15-25мкм. 
Қысқаталшыкты мақтаны бэйке, фланел, бумази жэне басқа маталар 
жасау үшін үлпілдек жуан жіптер жасауга жібереді.

Орта талшықты мақтадан шьп сэтен жэне басқа маталар жасау 
үшін орта номерлі жіптер дайындайды; ұзын талшыкты мактадан 
бэтес, маркизет, таракты сэтен жэне де басқадай жогары сапалы 
жүқа мақта маталар дайындау үшін, жіңішке жэне тегіс жіл иіріледі.

Талшыктың мықтылыгы оның пісіп жетілу дәр>ежесіне 
байланысты. Созылмалы деформация толық ұзарудың 50% 
процентіне тең. Мақта матаның қатты кыртыстанатындыгы осыған 
байланысты. Талшықтың түсі ақ, саргыштау. Сарғыш, жасылдау 
және басқа да түсті талшықтар беретін маюганың сорттары бар. 
Бояушы пигмент талшықтың кутикулінде болады. Макганың 
гигроскопиялык қасиеті жогары.
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Ылғалдық процент! қоршагаи ортаның ылгалдыгыиа, 
температурасына жоне мақіаның тазалыгына байланысты. 
Қалыпты жағдайда (температура 20 °С градус және ауаның 
салыстырмалы ылгалдыгы 65% процент) пісіп жетілген талшықтың 
бойында 8-9% ылгал болады.

Ауаның салыстырмалы ылгалдығы арткан сайын мақтаның да 
ылғалдығы артады, ауаның ылгалдығы 100 % болғанда 20% жетеді. 
Мақта ылғалды бойына тез сіңіреді, де тез шығарады, яғни тез 
кебеді. Суға салганда мақта талшықтары ісінеді, созғанда 
мыктылығы 15-17%-ке артады.

Мақта қышқылдар мен сілтілердің әсеріне қарсы тұра алмайды, 
әлсіз қышқылдьщ өзі мақіаны бүлдіреді; ұзақ уақыт қышқылдың 
эсері тиген макта матаны кептіріп жай ғаиа созсақ, қағаз сияқты 
жыртылып кетеді. Концентрациялы күкірт қышқылы талшықты 
күйдіріп жібереді. Суық күйдіргіш сілтілер талшыктарды сіндіреді, 
олардың бұйралығы кетеді, сырты тегістеліп жібек сияқты 
жылтырайды, мықтылыгы артады, бояуды тез қабылдайды. Бұл 
қасиеті маталарды мерсеризация деп аталатын арнаулы өндеуден 
өткізуге керек. Ыстық күйдіргіш сілтілер ауадағы оттегінің 
әсерімен мақтадағы целлюлозаның тотыгуына және оның 
мықтылығының кемуіне океп соғады.

Мыс- аммиак реактивтерінің әсерінен, яғни мұсатыр 
спиртіндегі мыс гидрототығы ерітісінде мақта талшықтары ериді. 
Егер сол алынған ерітіндіге су қоссақ, мұсатыр спиртінің 
концентрациясы азаяды да целюлоза масасы коллоид ерітіндісі 
түрінде түнады. Мак:га целлюлозасының мыс -  аммиак 
реактивінде еритін және одан бөлініп шыга алатын кабілетіне 
сүйеніп мыс- аммиак талшықтары алынады.

Химиялық тазалауда қолданылатын органикалық еріткіштер 
мактага эсер етпейді. Басқа да органикалық талшықтар сияқты 
мақтада жарык пен ауа райының әсерінен мықтылыгын біртіндеп 
жоғалтады. Күн сәулесі 940 сағат эсер етсе мьпсгылығы 50%-ке 
кемиді 150'традус температурада қүргақ мақта талшыкіары өз 
қасиеттерін өзгертпейді. Температураны осіргсн сайын талшык 
алдымен сарғаяды, сонан соң қоңырқай іартады, ал 250 градусқа 
жеткенде күйе бастайды. Мақта талшықтары сары түсті жалынмен 
түгел жанып сүр түсті күлге айналады. Талшык жанган 
уақытысында күйген қагаздың иісі сезіледі.
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1 -сурет

Макта (Cossypium), қоза-құлқайыр гұқымдасына жататын 
көп жылдық өсімдік туысы, бағалы талтыкгы дақыл. Макга 
б.з.дейін Орта Азия ресгіубликаларында, Үндістанда, Иран, 
Кытай, Мексика  ̂ Перу аймақтарында өсірілген. Қазақстанда 1918 
ж. Түркістан жерін суландыруга байланысты қолға алынды. 1924 
жылы макта өсіретін Мақгаарал ауданы құрылды. Мақтаның 
биік-тігі 1-1,5 м. 1-2 негізгі бүтақтан 10-15 жанама бүтақша 
тарайды, одан кейін осы бұіақшаларга гүл мен кауашагы шыгады. 
Гүлі жеке, ірі сары не Мақта өздігінсн, кейде айқас тозаңданады. 
Сабағы 90-130 см-ге жетеді, жапырагы жүрск тэріздес. Жемісі 3-5 
үялы қауашақ, оның ішінде талшық, оның ортасында 20-40 макта 
түқымы болады. Мактаныц 35 түрі бар, оның 5 түрі қолдан 
өсіріледі. Макта -  жарык, жылу, ылғалды көп керек етеді. Тұқымы 
10-!2С-та онс бастайды, 25-ЗОС-та жақсы өседі, ОС-та үсікке 
шалдыгады. Гүлдеу жэне nicy кезінде ылгалды коп керск 
стетіндіктсн, суармалы жерлерде жогары өнім береді. Облыстың 
Мактаарал, Сарыағаш, Шардара, Ордабасы, Отырар аудандарыіша, 
Арыс, Іүркістан қалалык әкімдік аумаюарында Мақтаның орта 
талшықты номірлері (Қыргыз-3, С-4727, С-6524, 108-Ф) өсіріледі. 
ОҚО ауа-райына байланысты мақта сэуір-мамыр айларында 
толықтай егіліи бітеді. ІПиті жсрге түскеннен кейін жер 
құнарлылыгы жақсы болса 5-10 күннің көлемінде жер бетіне 
шыгады. Ал еіср жер бегіне шықпай түрып, жаңбыр жауган 
жагдайда, тез арада бетін тырнап шыгу қажет. Себебі жердің беті
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қатып маюга тұншығып қалады. Макта өсіп жетілемін дегенше, арам 
шөптерден тазалап, түрлі зиянкестерден коргайтын химиялық 
заттар беріліп тұрады. Жылына 2 рет суарады.

Мақта өнімдері

I т. шитті мақтадан 330-360 кг. талшық (бұдан 3000 м мата 
тоқылады), 100-110 кг тагамдық, техникапык май, 30-40 кг қысқа 
талшық, 550-580 кг тұқым алынады. Тұқымында 20-25% май 
болады, сондықтан 1 т. макга тұқымынан 170 кг макта майы, 
400—420 кг кунжара, 300 кг қауыз, мақта мамығы, олифа, глицерин, 
т.б. құнды өнімдер алынады. Мақта -  тоқыма өнеркәсібі үшін 
иегізгі шикізат. Мактаның ұзын талшықтарынан әр түрлі маталар -  
бәтес, сәтен, маркизат тоқылса, қысқа талшықтарынан целлюлоза, 
пластмасса, фотопленка, дәрілік мақта, жангыш пілте, жасанды 
жібек, жіп, т.б. дайындалады. Макта майы тамақ, консерві, 
парфюмерия өнеркәсіптерінде, ал тұқым қалдығынан этил, метил 
спирттерін, лак, қағаз, орган, қышқылдар, целлюлоза, т.б. алуга 
болады және сабагы (Қозапая) отын ретінде, күнжарасының 
құрамында белок болгандықтан мал азығы ретінде қол

Негізгі зиянкестері: ермекші кенесі, мақта және куздік қоңыр 
кебелектердің жулдызкурттары, шегіртке, арам шептер

Артықшылыктар: жұмсактық, жылы уакытқа жақсы сіңіру 
қабілеттілігі, жеңіл түске боялуы, табиги материал, денсаулыққа 
зиян келтірмеген, Жетісай қаласында «СапаИнвестПлюс»атты 
мақтаның сабагынан құрылысқа және жиһаз жасауга қажетті 
тактайшалар жасалуда

Кемшіліктер: оңай илейді, отырғызуга тенденцияны алд.чы, 
жарықта сарғаяды, суды бойына сіңіріп алады
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М акта егіндерівің аудандары^ ^ ^ ^^ ^
га.

Мемлекет
) •

1985 1995 2005

Үндістан 7 533 9 035 9 1 0 0

АКШ 4  140 6 478 5 586
1

Кытай 5 140 5 422 5 060 !
j

Пэкістан 2 364 2 997 ЗТ 96
1

Әзбскстан 14 9 3 1 390

Бразилия 3 590 1 191 1 254

Нигерия 220 431 630 ,
і

Т уркия 660 741 600 і
і

Турікменстан 607 600 ;

Мали 146 336 551 1

М акта өндірісі 
' ' мыцтонн*

Мемлекет 19^ 19?5 2005

Кытай 4 147 4  768 5 700

АҚШ 2 924 3 897 5 164

Үндістан 1 484 2 186 2 4 7 5

іПәкістан 1 217 1 802 2  122

Өзбекстан 1 265 1 250

Бразилия 943 479 1 196 1
Т үркия 518 851 800

Австралия 267 421 578

Грекия 168 433 359

С ирия 170 216 331
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Мэісга ^гіндерінің а у д а н д а р ы і ^ Т і Мақта өндірісі
га. мын тонн.

Мемлекет ” 'І985
1

1995 2005 :  ̂Мемлекет 1985 1995 ,2005
Үңдістан

1
.7 533
1

9 035 ;9 100 Кытай 4 147 4 768 5 700
)АҚШ )4 140» 6 478 |5'586 І ІА Ш р % 4 |3 897 5 164
іКытай
t '5140 5 422 :5 0 ^  ] Үндістан

I
'1484* |2 186

1
2 475

Пәкістан |2 364 2 997 3 096 : ПәкІстан
S 1 Г217 11 802 2 122

Өзбекстан1
I...

- X .. . .

j 1 493 1 390 Өзбекстаи 1 265
1
1 250

Бразилия ,3 590 М9І 1 254 Бразилия 943
1
'479 1 196

Нигерия 220 431 .630 . іТүркия І5І8 І85Г
І
_800

Түокия ;бб0 741 600 Австралия
t I 267 421

!
578

Түрікменстан
1 607 '600 Грекия ІІ68 '4331

I
;359

Мали •146{ 336 .551 С ирия
_ 1 t _

|!70 ^ і" б "
І
331

Дүниежүзілік мақта колданысы, мың тонн

.1. 2002'2Ш'2003-2(И)4 2004-2005* 2 ^ - 2 0 ^Барлығы 'Чллоо - -..................
КХДР •5 700 

*Үндістан 2 910
Пэкістан 1^55
Шығыс Азия, 
Австралия и 2 127 
MvxHT ар.
АКШ 1676
Бразилия .830
1МД 671
Басқалар 2 090

21 184 21 352 2І"080 23 650
6 500 7 000 8 100 8 600
2 914 3 000 J  300 3 400
2 042 2 100 2 300 2 370

2 075 1 885 1 850 1 830

1 583 1 413 I 350 1 280
760 825 900 900
674 686 710 730'
2 237 2 218 2 330 2̂ 330

І6

ЗЫҒЫР

Зыгыр -  зыгыр өсімдігі сабагының қабыюы бөлігінен 
алынатын талшық. Өсімдіктің сабагы мен жапыракгарынан алынған 
талшықтарды қабақтан жасалған деп атайды. Талшыктардың 
қарапайым және техникалық түрлері болады. Қарапайым 
галшыктардың жалғыз-ақ өсімдік клеткасы бар. Ал техникалық 
талшықтар пектиндік заттармен (табиги желім) өзара желімделген 
қарапайым талшықтардың шоғынан тұрады. Микроскоппен 
Караганда қарапайым талшықтың узыиг бойына қабырғасы қалың, 
жіңішке өзекті және қисьгқ буын болып келген өсімдік клеткасы 
көрінеді.

Талшықтың ұштары жіңішке, өзегі бітелген. Талшықтың 
көлденең қимасы S-6 кырлы көпбұрыш, өзегі ортасында.

Зыгыр талшьсғында 80% целлюлоза да, 20% қоспа, яғни майлы 
балауыз тсктес, боягыіи, минералды заттар мен лигнин (клетканың 
қагаюына қажсі заз) Лигнин талшықтарга қаттылық береді. Зыгыр 
тапшығында 5%. Мақтаға қараганда зыгырдың қаттылыгы 
сондықтан.

Зыгырдың қарапайым талшыктарының жуандығы мақта 
талшықтарынікіндей, ұзындыгы І5-26мм. Техникалық 
талшьпсгардың жуандығы қарапайым талшықтардың жуандығына 
және олардың бір шоқтыгы санына байланысты. Берілген зығырдан 
алынатын жіптің жуан- жіңішкелілігі шоқтың қаншалықты 
техникалық жіңішке талшыққа ыдырай алатындыгына 
байланысты.

Талшықтың түсі ашық- сурдан кара-сұрға дейін. Талшыктың 
сырты тегіс болгандықтан зыгыр жылтырап тұрады.

Физико-хигииялық қасиеттері жагынан зыгыр макгага жақын. 
Қалыпты жагыдайда зыгырдың гигроскопиялыгы 12% -ке тең. 
Ылгалды тез сіңіріп, шыгарады. (Гудың әсерінен қарапайым 
талшықтардың мықтылыгы артады, ал техникалық талшыктардікі 
кемиді, себебі пектиндік заттардың жұмсаруынан талшықтардың эр 
бөлек шоқтарының ара байланысы элсірейді.

Зығырдын бір ерекшелігі- пнмң -
сондыктан ол қолга әрқашан сц  
жақсы гигроскопиялық қасиегі-ы^пшЛБі бойьін 
шыгару, жогары жылу өткізгішті
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қасиеітері оны жаздық киім үшін таптырмайтыи матага 
айналдырады. Қышқыл меи сілтілердің зыгырга әсері мақгага 
тигізетін эсерімен бірдей. Зығыр талшықтары мақтага Караганда 
қиын боялады, қиын агарады. Бұл зыгырдың габиги бояуыныц 
күштілігінен жәпе құрылымының ерекшелігінен -  талшықтың 
қабыргасы қалың да түйық әрі жіңішке. Зыгыр талшыгында 
мерсеризация эффектісі онша байқалмайды, себебі талшықтар өзі 
табиғатынан жылтыр.

Сабын суда ерітіндісінде қайнатқанда (элсіз сілті ерітіндісінде) 
пектин заттары ериді. Талшыктар ашықтау, жүмсақтау болады, 
техникалықталшықтардың мықтылыгы төмендейді.

Қызган металл бетінің әсеріне зыгыр мақтага Караганда 
төзімдірек, себебі оның гигроскопиялык қасиеті жогары.

Күн сэулесі 990 сагат үзіліссіз түссе зыгырдың мықгылыгы 
50%-ке төмендейді, ягни мақтага Караганда зыгырдың жарыққа 
шыдамдылыгы жогары. Зыгыр да мақта сияқты жанады.
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Зыгыр (Лшмт) -  зыгыр тұқымдасына жататын бір жылдық 
және көп жылдық ілөптесін өсімдіктер туысы; тінді, талшыкты, 
майлы дақылдар.

Зыгырдың 230-»а жуық түрі белгілі. Казакстанда 13 түрі 
кечдсссді. Рсснубликаның солтүстік-шыгыс және оңтүстік-шығыс 
облілсіарындагы кара жэне коңыр топыраюы жерлерде өсіріледі. 
(’абагыныц биіктігі 50 -  100 см., жапырагы кандауыр пішіндес, 
коішырмаііы. f үлшогыры -  шатыр тэрізді шашақ. Гүлдері үсақ, 
басі.ім бөлігі кекшіл түсті, өсімдіктің жогарғы жағында 
іііогырланып өседі. Жемісі -  қауашақ. Зыгырдың талшыгын және 
іүкымын алу үшін, негізінен, дақылдық зыгыр {L usitatissimum) 
осіріледі. Ол 5 түр тармагына бөлінеді. Олардың ішінде кең 
тараганы: салалы (талшықты) зыгыр, майлы (шашақты) зыгыр, 
жатаган зыгыр, і .6.

Галалы зыгыр -  бір жылдык өсімдік. Қоңыр салқын ауа 
райында жаксы оседі. Салалы зыгыр салкынга шыдайды. 
Мсгстациялык осу мерзімі 75 -  90 тэулік. Өздігінен тозаңданады, 
ксйдс айқас тіпандануы да мүмкін.

Майлы зыгыр (шашақты зыгыр) -  бір жылдык, жылу сүйгіш, 
ылгалды аса қажет етпейтін (салалы зыгырмен салыстырганда) 
өсімдік. Вегетациялық мерзімі 150 тәулік. Желмен тозаңданады. 
Майлы зыгыр тұқымында 52%-ке дейін май болады. Салалы 
зыгырдың майы сияқты мүны да олифа, лак, бояу дайындауга жэне 
гагамга пайдаланады.

Зыгыр күнжарасы -  оте қүнарлы мал азыгы талшыгының бір 
гектарынан 7 -1 1  центнер өнім алынады. Зыгыр түкымы мен зыгыр 
майын медицинада, талшыгын кенеп мата, брезент, кендір жіп 
жасау үіііін ііайдаланады.

Маусым айынан іүлдеп, шілденіц аягында жеміс береді. 
Қазақс ганда аудандастырылган сорттары: “Сибиряк”, “Авангард”, 
“Қарабалык 3”, “ВИР-1650”, т.б. Негізгі зиянкестері: зыгыр бүргесі, 
кек кобелек, трипстер; аурулары: антракноз, фузориоз.
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3-сурет

Жүн
Жүн дегеніміз - кейбір жануарлардың тері жамылгысының 

мүйіз тәрізді дене қүрылымы түкті. Тоқыма өнеркәсібінде қойдьщ, 
түйенің, ешкінің, сиырдың жүні және қоянның түбіті кең 
қолданылады.

Жүи талшыгы ( түк) түбірдеи және табақшадан түрады. Түбір 
терінің астына жатады. Сабакіііа тері жамылғының сыртында 
болады жэне кератин деген белок'тан тұрады. 'Гүктің сабақшасы үш 
қабаттан тұрады: қабыршақты, қабыкты және өзекті.

Қабыршақты қабат (кутикула) гүкті қоршагам мүйіз тәрізді 
қабыршақтаи тұрады. Таліііықтың түріне байланысты 
қабыршактардың формасы сақина, жартылай сақина немесс 
пластинка тәріздес болым келеді. Қабыріиақты қабат түкті 
бұзылудан сақтайды, оныи жылтылдауы мен киіз болып ұйысу 
қабілетіне эсер етеді.

Қабықты қабат гүюің тұрқын құратын ұршық тэрізді 
клеткалардан тұрады, шаштың мықтылыгын, серпімділігін жэнс 
басқада қасиетіи аиықтайтын негізгі қабат болыіі табылады.

Өзекті қабат талшықтың ортасында болады. Ол ауа толган 
клеткалардан тұрады. Жуандыгы мен қүрылымына байланысты 
жүн талшықтарының мыиадай типтері болады; түбіт, ауыспалы 
жэне өлі шаш, қылшық.

Түбіт- қабыршакты және қабықты қабаттан түратын жіңішке 
ирек талшық. Биязы жүнді қойдың барлық жүн жамылгысы және 
қылшық жүнді қойлардыц терігс жақын жамылғысы түбіт болып 
келеді. Қабыршақты қабат сакина немесе жартылай сақина 
формалы .

Қылшық түбітке қаратанда дөрекілеу, элдеқайда жуан және 
ирек емес. Ол үш қабаттан түрады; пластинка тәріздес 
қабыршақтардан түратын қабат, қабықты қабат және тұтас өзек. 
Жартылай қылшық жүнді және қылшық жүнді қойлардың жүн
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жамылғысы қылшықган тұрады. Аралық жүн- түбіт пен 
қылшыктың ортасы. Бүдан тұқымдас қойлардың барлық жүн 
жамылгысы ауыспалы түктен тұрады. Аралықтүк те үш қабаттан; 
қабыршыкты, қабықты кабаттан және үзілмелі өзектен түрады.

Өлі түк- нашар боялатын, еңдегенде оңай сынатын дөрекі, тік 
жэне қатты талаіық. Ол кылшык жүнді қойлардың кейбір 
тұқымдарында кездеседі. Өлі түк үш қабаттан тұрады: 
қабыршақты, жүқа қабықты жэне талшықтың барлық көлденеңін 
алатын жалпақ өзектеи тұрады.

Қойдан қырқып алынған тұтас жүн жабагы деп аталады.
Қойдың жүн жамылгысын құрайтын талшыктың түріне 

байланысты, жүнде төмендегідей түрлерге бөлінеді: түбіт
талшыктан тұратын биязы жүн 25мкм-га оны биязы жүндІ 
қойлардан алады да, жогары сапалы камволь және шұға маталарды 
тоқуға пайдаланады;

Жартылай биязы жүн (25-34 мкм.)- түбіт талшыгы мен аралық 
жүннен зурады. Қойдыц будан түқымынан алып костюмдік жэне 
пальтолық камволь маталартоқу үшін пайдаланады;

Дөрекі жүн (40 мкм-ден жоғары)- құрамында талшықтың 
барлық түрі бар; оны қылшык жүнді қойдан алып ірі шүға мата 
алуга пайдаланады.

Жіп иіру үшін жүн талшығының үзындығы мен 
бүралаңдыгының маңызы зор. Жүн талшығының ұзындығы 20 мм. 
ден 450 мм. аралығында.

Біртскті жүндер үзындыгына байланысты қыскаталшыкты- 
55 мм-ге дейін, және үзынталшықты 55 мм-ден артық болып 
бөлінеді.

Жүннің ирелеңдігі талшықтың Ісм. ұзындығына келетін 
ирелеңдіі і сонымеи сипатталады. Талшык тіеғұрлым жіңішке болса 
сотзүрлым бүралаңы көп болады. Бұрллаңның биіктіғіне қарай 
калыпты, биік жэне жатық бұраланқы болып бөлінеді.

Биік ирелең қыскаталшықты жүн жуан эрі үлпілдеген 
аппаратгық (іиүғалық) жіп иіруге пайдаланады. Жатық бұралаңқы 
үзынталшьпсгы жүн жіңішке әрі тегіс тарам жіп иіруге пайдаланады.

Жүн талшыгының жуандығы талшыктың түріне байланысты 
және оның иірілген жіп пен матаның қасиетіне ықпалы зор. 
Түбіттің жүні 30 мкм, кылшықтікі 50-90 мкм, өлі шаштікі 50- 
ІООмкм. Қүрғақ талшықтардың үзілер кездегі ұзаруы 40%. Толық
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ұзарудың әжептеуір үлесі (7%-ке дейін) серпімді жоие жогары 
эластикалық деформацияга келеді, солардың әсерінен жүн матадан 
icтeлI•ef̂  бұйымдар қыргыстанбайды, формасын жақсы саісгайды. 
Биязы жүмді қойдың жүні ақ түсті, ептеп ақсары.

Қылшыкты жәнс ұяң жүннің түсі- сұр, қызгылт, қара. Жүмнің 
жылтыры қабыршақтардың мөлиіері мен формасына байланысты. 
Ірі, тыгыз қабыршақтар жүнді жалгыратып түрады. Майда, 
талшыққа жабыспайтын қабыршақтар жүнді солғын етіп көрсетеді.

Киіздеиу- жүмнің басқанда бірігіп уйысуы. Жіңішке, серпімді, 
ете иректі жүннің киізденуі жогары болады. Қалыпты жагдайда 
биязы жүннің бойындагы ылгалы 18%, қылшық жүндікі 15%. 
Басқа талшықтарга қараганда жүннің гигроскопиялық қасиеті 
жогары, ылгалды жай тартады, жай шьларады. Жылу ылгалдың 
әсерімен жүн талшыгы 60%-ке дейім, одан да көп, ұзара алады. 
Жүннін қасиетін ескерс отырып үтіктеу, созу, декатирлеу сияқты 
операциялар жасай аламыз.

Киімді химиялық тазартудан өткізіснге қолданылатын барлык 
оргаиикалық еріткішгердің әсеріне жүн төзімді.

Жүиде амфотерлік қасиеттер бар, ягни қышқылдармеіі де, 
сілтілермен де әрекеттесе алады.

Ауа-райы осеріне жүннің төзімділігі айтарлыкіай жогары. 1120 
сагат тікелей түскен күн сэулесінен жүн талшықтарыныи 
мықтылыгы 50% ке кемиді. Жүн жанганда талшықтар жалында 
піседі, жалыниан алсақ жанганы басылады, үшында күйген кара 
түйіршік пайда болып, күйген қауырсынның иісі сезіледі. Қалпына 
келтірілген жүн. Тоқыма оиеркэсібіндс арзан шұга маталарды 
жасаганда қоспаның кұрамында малды қырыкканда апынган 
жүннеи басқа заводтық. қайнатқанда жүн күйдіргііи натридың 2%-ті 
ерітіндісінде ериді. Сұйытылган қышқылдың (10%ке дейіи) 
әсерінен жүннің мыкгьілыгы біршама артады. Концентрациялы азот 
қышкылының әссріис жүн саргаяды, концентрациялы күкірт 
қышқылының әсеріне күйеді.

Жогары температурада кү.ргақ жүн іалшықіары өзініц 
мықтылыгын жоғалтады. Өсімдік талшықтарына Караганда жарық 
пен ауа жоне басқа келтірілген жүндер де қосылуы мүмкін. 
Заводіык жүн -  мүйізді ірі қараның терісінен алыжан жүн. 
Қалпына келтірілген жүн-бүрын пайдалануда болган жүн матадан 
тігілген ескі киімдер мен кескен қиындыктарды талшыктарга
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ажыратканда алынады. Қалпына келтірілген жүннің талшықтары 
кысқа, себебі бұрын киімді киіп жүрюнде немесе кикымды 
өндегенде үзіліп, кыскаруы мүмкін.

Ак кагаздыц үстіне иірілген жігіті теріс бұрасак бүрауы 
босайды, ал калпына келтірілген жүн талшықтары шашылып түседі.

4-сурет: Тулкі жуні. 

Жүн

кой, ешкі, түйе және т.б. жануарлардың түгі, жеңіл өнеркэсіптің 
кұнды шикізаты. Жүн талшыктары жылуды аз өткізсді, ылгал 
тартқыш және берік болады. Ол жіп иіру, мата току, киіз басу, әр 
гүрлі токыма бұйымдар жасау үіііін пайдаланылады. Қой, сшкі және 
түйе Жүні күнды іникізат болып есептеледі. Дүние жүзінде кой 
жүііі кон оіідіріледі. Қой жүні талшықтарының жуан-жіңішкелігінс, 
қүрылымына карай болінеді. Жүн күрамындагы қылшықтардың ара 
катынасы кой түкымына байланьклы әр түрлі болады. Сондыкіан 
кой жүні биязы, биязылау, уяң және кылшыкжүндеп болінеді. 
Биязы жүн талшыгының жіңішкелігі 14,2 -  25 мкм, узындығы мсн 
ирегі біркелкі болады. Түсі ак, шайыры мол. Бул жүнінен жогары 
сапалы мата токылады. Биязылау жүн біркелкі ірілеу жүн мен 
аралық кылшыктан турады. Талшыгының жіңішкелігі 25,1 -3 5  мкм, 
Муидай жүннен трикотаж, жогары сапалы шуга токылады.
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Үяңжүн құрамында Жүf^нeн баска аралық және майда қылшыктар 
болады. Үяң жүннен кілем тоқылады. Қылшық жүннің құрамында 
кылшық, әсіресе, өлі қылшық көп болады. Мұндай Жүн киіз, 
киіз аяк киім. т.б. жасауга пайдаланылады. Жүннің барлық түрінің 
сапасы малдың тұқымьиіа, оны дүрыс азықтандыруга, бағып-күтуге 
байланысты. Ешкі жуні қылшықтьк түбіт аралас болады. Ангор, т 
.6. ешкі тұқымының Жүні биязылау келеді. Түйе жүні берік, сапасы 
жақсы болады. Одан жүн мата, сырт киім, әр түрлі бұйымдар 
жасалады. Сиыр, жылқы жүндерінен киіз, қоян жүнінен 
жеңіл киім жасайды. Ит жүні емдік мақсатта қолданылады.

6-сурет
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Таза жібек

Таза жібек- жібек құрты шыгаратыи оте жіиішке жіптер. Тұт 
жібекқу.ртыныц кокондары (қауыздары) жібек орайтын 
фабрикалардагы автоматтарда тарқатыладь». Тарқатқан кезде 
бірнеіие жіптің ұшын біріктіреді. Соиың нотежесінде серицин 
дегсн жүмсарған дегеи белокпен озара желімденген бірнеше 
жіңішке жібек жіптен тұратын шикізат аламыз. Кокондарды 
жинастырып, тарқатқанан қалган қалдықтар үстіңгі шатасқан 
қабаттары, кокон қабыршагының қалдыкггары, бүлінген немесе 
тарқатқаиға келмейтін (кокондар) иірілген жібек жіптер алуға 
пайдаланылады.

Кокон жіптерін микроскоппен қарағанда тегіс жағылмаған 
серициндагы бар қатарласқан жібек талшықтар көрінеді. Жібек 
таліиыктарыиыц көлденең қимасы дөцгелек, сопақша, догаланған 
үш қырлы немесе тегіс үзыиша болып келеді. Кокон жібі-фиброин 
(75%) және серицин (25 %) белоктардан тұрады.

Кокон жібінің жуандыгы (тонина ) ұзына бойына бірдей емес, 
және ол 0,5 тен -  0,18 текс-кс дейін ауытқитын сызықтық 
тыгыздылықпен cипaтaJ^aды. Бір жібек талшыктың көлденеңі, 
орташа Ібмкм, ал кокон жібінікі 32-мкм көбіне жібек шикізатының 
қалыңдығы 1,556 жоне 2,33 текс болады. Кокон жібінің үзындыгы 
1500 м. жетеді, үстіңгі жэне астыңғы қабаттары тарқатылмайды, 
сондыктан тарқатылган жіптің орташа үзындығы 600-900м. Кокон 
жібін үзер салмақ 10 сН, салыстырмалы үзер салмақ 27-31,5 с/Н 
текс.

Үзілер кездегі жібектің ұзаруы 22% ке жетеді. Толық ұзару- 
22%- ке жетеді. 'Іолық үзарудың 60%-і жойылу дсформацияның 
үлесіне тиетіндікгси, таза жібек мата аз қыртыстанады.

Қалыгіты жагдайда талшықтардың гигроскопиялық қасиеті 
11%-ке тең. Кайнатқан кокон жібініңтүсі ақ. ептем ак сары.

Жүнге Караганда таза жібектің химиялық тезімділігі артык.
Сүйытылган кьниқылдар мен сілтілер, киімді химиялык 

тазалауда қолданылатын оріаникалык еріткіштер таза жібекке эсер 
етпсйді.

Таза жібек концентрациялы сілтіде қайнатканда гана ериді. 
Серицинге қараганда фиброин төзімді белок: сабын-суда ерітісінде 
кайнатқанда серицин ериді, ал фиброин қалады.
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Судың ұзақ уақыт әсерінен таза жібектің боялган 
талшыктарының бетін тұнба тұтып қалады да бұйымның көрінісін 
нашарлатады. Дымқыл күйіндегі таза жібектің мықтылыгы 5-15%- 
ке кемиді.

110-с жоғары температурада таза жібектің талшықтары 
мықтылығын жогалтады. 1’іке түскен күн сәулесінің эсерінен басқа 
натуральді талшықтарга Караганда таза жібек тез бүлінеді. 200 
сагаттай уақыт түскен сәуледен талшыктың мықтылыгы 50% ке 
кемиді.

Таза жібектің жануы жүнніц жанганына ұқсас Тұт 
жібекқұртының жібегіне Караганда емен жібекқұртының жібегі 
қатқьглдау.

Емен жібеккұртының коконы тарқатқанга келмейді, сондықтан 
оны иірілген жіп алуга пайдаланады.

7-сурет

Асбест
Асбест-отқа төзімді электр және жылу өткізгіштік қасиеті бар, 

техникалык максаттарга пайдаланатын таза минералдан түратын 
талшық.

Химиялық талшықтар

Дәріс бойынша сұрактар
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1. Талшықтардың гигиеиалык касисті
2. Химиялықталшыкгарга жалпы сипаттама
Жасанды талшықтар алу мүмкіндігін бірінші болып гасырда 

агылшын Р.Гук антқан, бірақ өнеркәсіпте жасанды жібек XIX 
гасырда f ана алымды.

Цсллюлозалықталшыктардан еңбірінші ниттратты жібек
(1890), кейіи -мыс - аммиакты және вискозды жібектер алынды. 

Ацетагіы жібек бірінші дүниежүзілік соғыстың соңына карай 
алыиді>і. Россиядагы вискозды жібек шыгару жөніндегі бірінші 
завод Мытиідиде салынды. Ол І913ж. ІЗбт. вискоза талшыгын 
ондірді. Қазіргі кезде химиялық талшыктар өндіру химиялық 
онеркәсіптің ірі саласына айналды.

Барлық тоқыма талшыктарының 30%-іне жуыгы жасанды 
жолмсн химиялық заводтарда алынады. Химиялық талшыктар 
жүиге Караганда үш есе, таза жібекке Караганда 100 есе коп 
пайдаланады.

Хпмиялык іалиіықіар жасанды және синтетикалық болып 
болінеді. Агаш целлюлозасы, макіаның қалдыгы, шыны, металдар 
жоне басқалар жасанды талшықтар өндірудегі шикізат болып 
табылады. Сиитетикалық талшықтар шикізатын өндірудің бастапкы 
азыгы болып газ және тас көмір мүнай өндеуден шыққан өнімі 
алынады.

Жасанды талшықтардың химиялық кұрамы оларды алатын 
басгапқы табиги шикізаттыц күрамымен бірдей

Синтетикалык таліиықтар синтездің химиялык реакциясы 
нәтежесінде, ягни томенгі молскулалы затгардың молекулаларын 
ірілендіру жәнс оларды жогары молекулалық қосындыларға 
айналдыру нотежссінде алынады. Мұндай талшықтар дайын 
күйінде габигатга болмайды.

Химиялық талшықіарды өндіру процесі үш кезеаді камтиды: 
жін алынатын ерітінді дайындау, қалыптастыру және өндеу. 
Минсралды талшықтардан басқа барлык талшықтар жіп ерітіндісі 
деп аталатын ерітінділерден немесе балқымалардан алынады. Жіпті 
калыптастырганда фильерлер деп аталатын ерекіпе
қақпакшалардағы өтс жіңішке тесіктерден жіп ерітіндісі 
қысымымен шыгарылады. Фильерлер жіп шығару машиналарында 
химиялық талшықтарды қалыптастыруды жүзеге асыратын 
жұмысшы органы болып з'абылады. Фильерлер күнды металдардан
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жасалынады. Фильерден шыққан жиі ерітіндісінің сорғаламасы 
суып қатады да, жіпке айналады. Ерітіндіден жіп алганда оның 
қатуы не сулы ортада (бұл сулы ыдыс деп аталынады) немесе 
ыстық ауа ұрып тұрған құргак ортада (мұны құрғақ әдіс дейді) 
болады. Қурама тоқыма жіптерді өңдіргенде фильер тесіктерінің 
саны 24тен 50-ге дейін жетеді. Бір фильерден қалыптасқан жіптерді 
жалпы құрама жіпке біріктіреді де созып орайды. Жіпті өндеу 
дегеніміз жуу, кептіру, бұрау, бұрауы кетпеу үшін жылумен эсер 
ету. Кейбір талшықтарды ағартады немесе бояйды. Қазіргі уақытта 
бояуды негізінен массага енгізеді, ягни жіп ерітіндісін бояйды. 
Күңгірт талшықтар алу үшін -  жіп ерітіндісіне титан 
қостотыгының майда ұнтактарын қосады.

Кескінді немесе қуыс талшықтарды алу үшін тесіктерінің 
күрделі конфигурациясы фильерлерді пайдаланады.

Штапель талшыктарын өңдіргенде фильердің тесіктерінің саны 
40000-ға дейін жетеді. Әр фильерден ширатылған талшыктар 
алынады.

Ширатпаларды лента қылып біріктіреді де сығып, кептіріп, 
керекті үзындыктан буда-буда қылып кеседі.

Әдетте кесуді тоқыма кәсіпорындарында жүргізеді.
Сонымен, қысқа химиялық талшықтары штапельдік деп 

атайды. Штапель талшықтарды жіпке айналдыру үшін тек өзін, не 
табиғи талшыкгармен қосып иіреді. Штапель талшықтардың 
үзындыгы 4см -ден ЗОсм-ге дейін болады және ол бірге иірілетін 
табиғи талшықтардың үзындығына сәйкес келуге тиіс.

' Талшыісгардың ассортиментін кеңейту және жақсарту жаңа 
талшық түзетін полимерлерді жасаумен қатар бүрынғы бар 
химиялық талшыктарды жетілдіру арқылы да, іске асады. Бүл 
жетілдіру физикалық (құрылымды) және химиялық болады.

Физикалық жетілдіру полимерлерді қүратын макро 
молекулалардың ұзындыгын, багдарын өзгертеді, араларына басқа 
затгар енгізеді.

Химиялық жетілдіру - талшық түзетін полимерлердің химиялық 
құрамын жарым- жартылай өзгерту, жетілдірудің нәтижесінде 
қасиеті баска жаңа талшыктар алынады.

28

ЖАСАНДЫ ТАЛШЫҚТАР

Дәріс бойынша сүрақтар
1 -Жасанды талшықтар дегеніміз не?
2. ЖасаЕнды талшыктардың түрлері.
Вискозды талшық. Бүл талшық суга малу әдісімен алынады. 

Бастапқы шикізат- шыршадан, қарағайдан, шамшаттан, 
самырсыннан алынатын ағаш целлюлозасы.

Целлюлоза- қағаз комбинатында ағашты ұзындығын 7мм-дей 
етіп жаңқылайды да сілті ерітіндісінде қайнатады. Соның 
нәтижесінде шыққан сұр целлюлоза массасын агартып картон 
қылып престейді.

Химиялық талшық комбинаітарында бүл картон табақтары бір 
сагаттың ішінде мерсерленеді, одан сілтілі целлюлоза бөлініп 
шыгады, целлюлоза емес қосындылар аластатылады.

Сыкканилн соң табақшаларды целлюлозалық масса алынғанша 
майдалайды. Ол масса 20-25 температурада 12-30 сағаггай уақыт 
түруы керек, яғни піседі. Осы nicy лроцесінде сілтілі целлюлоза 
ауадагы отге('імен тотыгады, целлюлоза молекулалары қысқарады. 
Сонан соң сілтілік целлюлозаны күкіртті көміртекпен өңдейді де 
сілтінің әлсіз ерітісінде еритін целлюлоза ксантогенатын алады. 
Целлюлоза ксантогенаты күйдіргіш натридің 4-5% ерітіндісінде 
ерігенде жабысқақжіп ерітіндісін -вискоза алады.

Жіп ерітіндісі 25-30 сағат уақыт 16®с температурада пісіп 
жетіледі, бүл уакытта ұдайы араластырады, сүзіледі және ауа 
көбікшелерінен тазартылады.

Пісіп, жетілу процесінде жіп срітіндісі қоюланып, жіпке айналу 
қабілетін алады. Насостардың кемсгімен вискоза құбыры аркылы 
жіп иіру машиналарына беріледі, одан әрі шыны құбырлармен өтіп 
фильерден сыгылып шыгады да күкірт қышқылымен оныңтүздары 
қүйылган түндырғыш ваннаға түседі.

Түндыргыш ваннада вискоза сілтісі бейтараптанады, 
ксантогенат ыдырап, өте майда вискоза жібегінің талшықтары 
бөлінеді. Жіп иірудің үш әдісі қолданылады; бобиналық, 
центрифугалык және үздіксіз. Бобиналық әдісте вискоза жібегінің 
жібі бобинаға бұраусыз оралады.

Центрифугалы әдісте біруақытта оралып бүралады. 
Үздіксіз әдісте жіп бір агрегатта иіріледі, өңделеді, кебеді жэне
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бұралады. Өадеу процестерінде вискоза жіптері жуьт- шайылып 
ақталады және боялады. Өте мыкггы штапельдік вискоза талшыгын 
үздіксіз әдіспен өндіру үшін толассыз желі қолданылады.

Вискоза талшығының мықтылығын артыру үшін жаңа 
қалыптасқан жіптерді ыстық су арқылы өткізіп созады, соның 
әсерінен целлюлозаның молекулалары талшыктың ұзына тарайды.

Меланж типті екітүсті вискоза жібі жіп ерітіндісінің эр түсті 
боялган екі агынын түндыргыш ваннасында біріктіру арқылы 
алынады. Мүндай талшыктың көрінісі әсем, басқа әдіспен алуға 
болмайтын өзіндік бояуы бар.

Меланж типті жіптер тоқыма бұйымдарымен астарлық 
маталарды шыгаруда кең қолданылады.

Талшықтарды кескіндеу маталар мен матага салган жасамды 
мехтарды шыгару үшін қолданылады. Қимасы кескінделген 
вискоза жібінен жасалған жасанды мехтың көрінісі таза мехтан 
айнымайды.

Мтилон -жүн тәрізді, химиялық жагынан жетілдірілген вискоза 
талшығы кілем түгіне пайдаланылады.

Микроскоппен Караганда вискоза талшыгы ұзына бойына 
сызықшалары бар цилиндр болып көрінеді. Сызықшалар жіп 
ерітіндісінің бірқалыпты қатпауының салдарынан пайда болады. 
Күңгіртталшықтардың қара дактары бар- ол қостотыкты титанның 
әсерінен. Талшыктың көлденең қимасы кескіленген. Талшықтың 
ұзындығы арқылы әрқалай болады.

Қарапайым талшықтардың сызықтық тыгыздыгы 0,27-0,66 
текс, көлденеңі 25-60 мкм. Вискоза жіптерінің жуандығы оларды 
қүрайтын қарапайым талшыктардың жуандыгы мен санына 
байланысты.

Талшыктардың мықтылыгы целлюлоза молекулаларының 
бағдарына байланысты. Әдеттсгі вискоза талшыктары мықтылыгы 
жагынан таза жібекке жетпейді, ал өте мықтылары жібектен берік.

Вискоза талшыгының жылтыры ашық, ал күңгірт талшықіар 
жылтырамайды. Қалыпты жагыдайда талшық бойындагы ылғал 
11% -тей. Химиялық қасиеті мен жану сипаты мактаға үқсас, бірақ 
қышқыл мен күйдіргіш сілтінің эсеріне сезімталдау, жылдам 
жанады. Қалыпты ылгалдылыкта талшык 120^с дейінгі қыздыруды 
еш өзгеріссіз көтере алады. Полинозды талшыкгар. Бұл штапельді 
вискоза талшығының бір түрі, және өзінің қасиеттері жагынан
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ұзын- талшықгы макта талшықтарына жақын. Молиноздық 
таліиықтарды өндіру процесі штапельдік вискоз талшыктарын 
өндірумсн бірдсй.

ІІолиноздм галшыктар көлденең қимасы күрылымның 
бірісктілігімсіі ерекшелінеді. Штапельдік вискоза талшықтармен 
салі.ісгыріамда олардың мықтылыгы басым, серпімділігі жогары аз 
созыладм, дммқыл жагдайда мықтылыгын аз жогалтады, сілте 
лссріііс тозімдірек.

I Іолимозды талшықтардың негізгі көрсеткіштсрі:
I Іолинозды та-ашықтардың кұнды қасиеті- жогары сортты 

үзымтшішыкты мақтаның орнына қолдануға вискоза 
таліиықтарынаи бұйымдар жасау үшін пайдалануға мүмкіндік 
берсді.

Полинозды тіиііііықтар таза күйінде де, мактамен қосып та 
жсйдслік нсмссс іілащтық мапиіар, жүқа тоқыма маталар, тігін 
жіііісрііі тыіаруга пайдалаііылады. Коріиісі эдсмі, жібек сиякты аз 
оіыраіыіі нсмссс еш отырмайтын маталарды шыгарганда 
полимозды 'ішішыкгар ұз(>інталшыкзы мақтаны толық алмастыра 
іілады.

ІМыс~аммиакты талшықіар-
Мүндай талшыкгар мақта целлюлозасынан алынады. Мақта 

бү|)іііііім мыс- аммиак рсактивінде ерітіп жіп ерітіндісін алады. 
Галмімкім, сулы лдісімси түмдыргыш ваннада су, не әлсіз сілтіде 
алады.

Мыс аммиак I ы талиіықгардыи химиялық қасиеттері мен 
жаііуы жаі ынам вискоза талиіықтарыма үқсас. Вискоза 
іалтықіарі.іма қараіанда бүл талшыкгарды өндіруге қаражат көп 
ксгсті.чікісіі оиіііа квіі колданбайды.

Лцсгаігы талшық. Ацетат талшыгын алудагы шикізат- 
мақтаның қалдыгы. Оны мүздай сірке қышқылында сірке 
ангидридімен еңдейді. Вүл реакциямы ацетилдеу деп атайды. Су 
қосу арқылы не сұйытылган сірке қышқылының әсерінен пайда 
болган ак іүнбаны спирт пен ацетон қоспасында жуып ерітеді. 
Ллынган жіп ерітіндісінен кұргақ әдіспем талшықтар алады.

Ацетат талшықтарның қүрылымы вискоза талшыгы сияқты 
химиялық кұрылымы жагынан химиялық байланыстагы целлюлоза 
сияқты, сондықтан олардың қасисті вискоза және мыс-аммиакты
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талшықтарының қасиеіінен ерекше. Ацетат талшыктың серпімділігі 
вискоза немесе мыс-аммиакты талшықтарға қарғанда жогары, 
сондыктан ол аа қыртыстанады. Талшыісгың гигроскопиялық 
қасиеті 6-8%. Ацетат талшыктары спирт пен ацетонда ериді.

І40с-ден жоғары температурада талшық балқиды. (барлық 
есімдік талшықтары қаггы қыздырғанда күйеді.) талшық жәй 
жанады. Жалыны сары, үшында балқыган түйір пайда болады. 
Ацетат талшыктардың бір ерекшелігі- олар ультракүлгін сәулелерін 
еткізеді.

Трицетатты талшықтар
Трицетатты талшықтардың ацетапан айырмашылыгы олар 

толығынан ацетилденген целлюлозадан алынады.
Триацетатты және ацетатты талшыктар мата жәнс тоқыма 

бұйымдар дайындауда қолданылады.

Шыны талшықтар мен металл жіптер. Шыны талшықтарын 
алу үшін электр пештерінде силикат шынының түйіршіктерін 
1370 температурада балқытады. Фильерден шығатын балқыган 
шынының ағынын тез айналатын барабандар іліп алады да 30м\с 
жылдамдықпен созады. Ауада суи келе мыкты, иілгіш жарық 
өткізгіш, жарық-отқа төзімді, электр-жылу- дыбыс өткізбейтін ете 
жіңішке жіпке айналады.

Тапшықтың химиялық төзімділігі ерекше, тек плавикті 
қышқылда ериді. Гигроскопиялық қасиеті төмен-0,2%.

Шыны талшыктарын бояу-балқыган шыны хрюм, кобальт, 
марганец, темір, алтын және басқалардың қоспаларын енгізу 
арқылы іске асырылады. Бояу сыртқы ортаның барлық ықпалына 
төзімді.

Шыны талшыктар техникалық мақсаттар мен сәнді маталар 
үшін пайдаланады.

Металл жіптер мыс немесе оның қорытпаларынан жасалган 
сымдарды біртіндеп созу, немесе жалпақ алюминий лентасын 
(фольганы ) кесу арқылы алынады. Алтын немесе күмістен бетіне 
жұқа қабат жүргізіп жалтыратады. Кейбір жіптердің бетін түрлі- 
түсті пигменттермен жэне жұқа синтетикалық пленкамен жабады.

Металл жіптердің негізгі негізгі түрі: тартпа-қимасы дөңгелек 
металл жіп; шырмакты -лента түріндегі жазық жіп; кінэділ-
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шиыршыістатан тартпа немесе шырмаісгы жіп; оқа- бұралган 
гартпа немесе шырмакты жіп; иірме -шырмақты жіппен бірге 
иірілген макз'а исмесе жібск жіп. Алюнит (люрекс)- күміс немесе әр 
түрлі желіммеи бсті жабылган жазық алюминий жібі. Алюнитгі 
ММК1Ы болу үііііи бір скі жіңііпке синтетикалық жіпке косып иіреді.

Мсгііііл жіігіер погондар мен агақтық белгілерді, алтынтігінді 
бүйымдарды, ііарча сиякгы жалтыраган кештік маталарды, және де 
әдемі маіаларды сәндеу үшін пайдаланады.
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СИНТЕТИКАЛЫҚ ТА ЛШЫҚТАР.

Синтетикалық талшықтар, өздері жасалган полимерлердің 
түріне қарай топтасады.

Полиамидты талшық. Талшық -капрон. Капрон алудағы 
бастапкы шикізат- бензол мен фенол (тас көмірден алынатын өнім) 
-  химиялық заводтарда капролактамга өңделеді.

Синтетикалық талшықтар заводында капролактамнан капрон 
шайырын алады, ол балқыған қалпында фильерден жіңішке агын 
болып шығады да желдеткен ауада қатады. Жаңа қалыптасқан 
талшык созылады, бұралады, құрылымын бекіту үшін ыстық сумен, 
бумен өнделеді. Жылу өткізбейтін касиеті жоғары іші қуыс капрон 
талшықтарын, кескінделген жэне катты отыратын (30-35%) 
талшықтарды алу әдістері жасалған. Аннд (нейлон ) жәнс энанталу 
процестерінің капрон алу процесінем өзгешелігі аз.

Полиамид талшыктарының формасы цилиндр кейіптес, көзге 
көрінбес саңылаулары мен жарықтары бар. Көлденең қимасы 
дөңгелек немесе ұшқырлы (кескінделғен болып келуі мүмкін). 
Полиамидты талшыктары жеңіл, серпімді созғанда мықты, 
тозбайды және бүктегенге көнгіш, химия әсеріне, суыққа, 
микроорганизмдер мен өңезге төзімді.

Созган кезде капронның мықтылығы болаттан 2.5 есе артык. 
Капрон талшыктар концентрацияланған қышқылдар мен фенолда 
ериді. Жанғанда жалыны көкшіл, ұшында коңыр түйіршік пайда 
болады. Талшықтың кемшілігі -гигроскопиялық қасиеті төмен, 
ыстыққа шыдамсыз. Анид пеи энан ітың қасиеттері капронға үқсас.

Капрон-қүрама жіптер, штапельдік, жеке талшықтар түріиде 
шығарылады. Ол маталар, шұлық. тоқыма бүйымдар, тігін жіптерін 
шілтер аркан балық ауларын, т.б жасағанда көп колданылады. Анид 
пен энант негізінен техникалық мақсатқа жүмсалады, бірақ халық 
тұтынатын товарларды өндіруге де пайдаланылады. Жеңіл 
көйлекіік және блузалық маталарды шыгару үшін шелон деп 
аталатын жетілдірілғен полиамидты талшық қолданылады.

Полиэфирлі талшыктар. Лавсан мүнай енімдерінен алынады. 
Сондай талшык Германияда -ланон, Ақш-та дакрон, Польшада- 
элана, Англия мен Канадада -  терилен деп аталады.

Құрылымы және физико- химиялық касиеттері жағынан лавсан 
капронга үксас: салыстырмалы үзу салмағы 40-55 сН\ текс, үзілер
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кездегі созылуы 20-25%. Талшықтар дымкыл кезінде өз касиетін 
жоғалтпайды, олар жеңіл серпімді, суыкка төзімді, күйе түспейді, 
шірімейді.

Капроннан ерекшелігі лавсан концентрациялы қышқыл мен 
сілтінің әсерінен бүзылады.

Лавсанның гигроскопиялык касиеті томен -0,4%. Сондықтан 
матага қолданғанда лавсанның штапель талшыктарын таза 
(натураль және вискозаның штапель та-ішыктармен араластырады.

Лавсан таза күйінде тігін жіптерін, шілтер полотноларын, 
гехникалык мақсаттағы маталарды, жасанды мех пен кілемдердің 
түгін дайындауға пайдаланылады. Әсіресе жүнге араластыру үшін 
колданылады, жылуға төзімділігі жағынан лавсан капроннан асып 
түседі; жұмсару температурасы 235<>с, бірақ термофиксация 
(арнайы оңдеу) отпеген лавсан матаны ылғал жылумен өндегенде 
және қатты ылғалдаиғанда 140° температурада жылудан отырып 
түсін озгертеді. Соның салдарымен мата бетінде кетпейтін дақ 
ііайда болады.

Жалымға ұстаганда лавсан еріп, сары жалынмен түтіндеп 
жанады. Полиакрилонитрильді талшықтар. Нитрон тас көмір, 
мұнай, газды өндегенде шығатын өнімнен алынады.

Сондай талшықтарды Германияда ветрелон, Польшада-анилан 
Швейцарияда -акрил, Жапонияда -  беслон, экслан, кашмилон, 
боннель деп атайды. Капрон мен лавсанға Караганда екі есе кем, 
үзілердсгі ұзаруы 16-22%. Гигроскопиялық қасиеті өте томен-1,5%. 
Питроннын бірмсшс бірнешс қасиеттері бар: киімді химиялық 
тазартулаіі огкізгсндс сілтілер, органикалық минералды 
кышқылдар, бик ісриялар, оңез, күйенің әсеріне төзімді.

НитронтіЩ жылу сактау қасиегі жүннен артық.
I Іитромныи жумсару температурасы 200-250°с. Нитронды 

жалыііға үсгасак балкиды және түтіндегсн сары жалын болып 
лапылдап жанады.

Таза күйінде нитрон сырт киімдік трикотажға, ал жүнмен, 
мақтамен, вискоза талшыктарымен араластырып көйлек және 
костюмдік маталар шыгаруда пайдаланылады.

Поливинилхлоридті талшықтар. Хлорин этилен не 
ацстиленнен алынады. Поливинилхлоридті талшықтар Францияда 
ровиль, термовиль деп, Германияда- Пц, Жапонияда- талон деп 
аіипады.
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Хлорин серпімді, судың, қышқылдар, сілтілер, тотыгыштардың 
әсеріне шыдамды, шірімейді, өңезге бөлінбейді. Хлориннің жылу 
сақтау қасиеті жүннеи кем емес. Үзаруы 18-24%, гигроскопиялық 
қасиеті өте төмен-0,1%. Жарықтың, ауа райының әсеріне онша 
төзімді емес.

Хлориннің негізгі кемшілігі -  жылуға осалдығы. 60 "^С-де 
хлорин жылудан отырады, ал 90®с -де бүлінсді.

Киімді қүрғақтай химиялық тазалаудан өткізгенде 
трихлорэтилен және перхлорэтиленде ериді.

Хлорин жанбайды, жанганга қосылмайды, жалынға үстасақ 
талшықтары жидіп, дустың исі келеді. Үйкелуден туган электр 
зарядын бойына жинайтын қабілетіне байланысты оны емдік іш 
киім дайындауға пайдаланылады. поливинил-хлоридті талшыктар 
бедерлі жібек маталарды, кілем түктері, жасанды мех шығаруга 
пайдаланылады.

Поливинилспиртті талшықтар. Поливинилспиртті
талшыктарға жататындар: винол, литилан винол, винилон, вулон т.б 
(Жапония) мевлон. Винол поливинильді спирттен алынады. 
Синтетикалық талшыктардың ішіндегі ең арзаны.

Гигроскопиялық қасиеті жагынан (5-8%) винол мақтага жақын. 
Салыстырмалы үзу салмагы 30-40сН\текс, үзаруы 35-35%, 
дымданғанғанда мыктылыгының кемуі -15-25%. Жұмсару 
температурасы 220-230°с,-200°с-де жылудан отырады. Жарыққа 
төзімділігі жақсы, үйкеліске шыдамдылығы мактага қарағанда 2- 
есе артық. Жалынга үстаганда жылудан отырады, балқиды және 
одан соң жәйлап сары жалын болып жанады. Өнеркәсіп суда еритін 
винол деген талшыктарды да шығарады. Винол таза күйінде немесе 
макта, жүн, вискоздық штапель талшықтармен коса тұрмыстық 
мақсатқа қажет маталар шығаруда пайдаланылады.

Летилан-суда еримейтін сары түсті поливинилспиртті талшық. 
Антимикробтық қасиеті бар. Медицинада және гигиеналык 
заітарды жасағанда қолданылады.

Полиолефиндік талшықтар. Полиолефиндік талшыктар. 
Полиолефинді талшықтарға полэтиленнен және полипропиленнен 
алынган талшыктар жатады. Синтездеуде бастапқы шикізат болып 
мұнайды өндегендегі өнім-пропилен мен этилен алынады.

Талшықтардың жылу мен жарыкка төзімділігін арттыру үшін 
полимерге ингибитор деп аталатын арнайы заттар енгізеді.

36

Полипропиленнен комплексті жіптер, кілемді жіптер, штапельді 
талшыктар, дараталшык, полиэтилен -  тоқыма жіптер мен 
дараталшык алынады. Полиолефинді талшыкгардың негізгі 
көрсеткіштері 3-кестеде берілген.

Физико-механикалық қасиеттері жоғары болғандыктан 
полиолефинді талшықгардың химия және микроорганизмдер 
әсеріне төзімділігі жоғары. Гигроскопиялық қасиеті жок (0%), 
барлык белгілі талшықтармен салыстырғанда беттік тығыздығы 
төмен. Сондықтан да, лиолефинді талшықтар батпайтын әрі 
шірімейтін арқандар жасауга пайдаланады. Полиолефинді 
талшыктардан плащтық және сәнді маталар, кілем түктері 
механикалық мақсаттагы материалдар жасалынады.

Полиуретанды талшықтар.
Сызықтық тығыздыгы 2-деіі 125 текске дейін спандекс деп 

аТіілатын полиуретанды құрама жіпгер шығарылады. Спандекс 
Тіглшьны баска синтетикалык талшыктармен ұқсас, бірак өзінің 
физико-механикалық қасиетгері жағынан эластомерлерге жатады, 
ягни иілгіштік калпына келу көрсеткіштері жагынан 
эластомерлерге жатады, ягни иілгіштік калпына келу көрсеткіштері 
жоғары.

Спандекс жібінің салыстырмалы үзу салмагы 6-8сН\текс 
(резеңкеге Караганда екі есе көп), үзілердегі ұзаруы 600-800 %, 
жүктен босатқанан кейінгі иілгіштсн қалпына келуі 90%, 1 
минутган кейін 95%-ке тең. Спандекс жібінің гигроскопиялық 
қасиеті төмен (1-1,5), үйкелгенге, жылуга төзімді, жақсы боялады. 
Мата, трикотаж дайындауға, спорт, емдеу бүйымдарын жасағанда 
пайдаланылады.
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ЖІПТЕРДІ АЛУ TEXHOJIOI ИЯСЫ

Иірілген жіп леп шектеулі ұзындығы бар талшықтарды 
иіргеннен пайда болган жіпті айтады. Талшықты массадан иірілген 
жіп алу операциясының жиынтыгын иіру деп атайды. Иіруге 
пайдаланылатын талшыктарды иірілетін дейді. Оған жататындар: 
жүн, мақта, зыгыр, таза жібектің қалдықтары, әр түрлі штапель 
талшықтарын иіргенде темір тісті шөткені (қарда) пайдаланылады. 
Ұзындығы орташа талшықтар осы әдіспен өнделеді.

Мақтаиың, жүннің, таза жібектің үзын талшыктарына тарау 
(гребень) эдісімен өңдеу ыңгайлы. Бұл -жіңішке, біртекті, тыгыз 
жэне тегіс иірілген жіп алуга мүмкіндік береді. Мақта жүннің қысқа 
талшыісгарын аппаратты әдісімен өңдеп, жуан, болбыр, жуаидыгы 
әртүрлі үлпілдеген жіп алынады.

Иіру процесінің негізгі операциялары: талшыктарды қопсыту 
және түт>', тарау, тегістеп созу, иіруге дайындау және иіру, Жіп 
иіру фабрикаларына талшықтар престеліп, 170-250 кг- дық бума 
болып келеді.

Талшықты қопсыту және түту иірудің барлық үш одісінде де 
жүргізіледі.

Талшықтың престелген массасын шүйке-шүйке қылып 
қопсытады да, қосындыларынан біршама тазартады.

Металл пластинкалардың согылуы салдарыиан қопсытатын 
жэне түтетін машиналардың әрекетінен престелген талшыкггардың 
шүйкелері босап, болбыр массага айналады.

. Таракты әдісте талшықтар тарау машиналарында тагы да 
тарапады да, қьісқаларынан ажыратылып, тек үзын талшықтардан 
гана лента түзіледі. Бөлінген қысқа талшықтар аппарапы әдіспен 
иіріледі. Бул жіп жуан әрі бірқалыпты болмай шыгады.

Лентаны тегістеу және созу лентаның жуандыгын бірқалыпты 
cry мақсатымен оның бірнешеуін біріктіріп, ленталық 
машиналардан өткізу арқылы жүргізіледі. Ленталық машина айналу 
жылдамдығы біртіндеп жогарлайтын бірнеше біліктермен 
жабдықталган, лента солардың арасынан өткенде біртіндеп 
жіңішкеріп, ал талшықтар бірнсше қатарга бөлінеді.

Иіру aj^biHaarbJ дайындықты жүргізетін машина (ровничная) 
лентаны созып, ширатып тегіс бұрым тәрізді талшықтар жасайды. 
Ровницалық машина арқылы өтіп (зыгыр біреуінен, макта біреу-
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екеуінен, қылшықты жүн төрт бесеуінен, биязы-жетеуінен) бүрым 
жіңішкереді, ал таліііық бойын түзеп жазылады.

Иіру “ИІру маіииналарында іске асады. Ровницаны соңгы рет 
созып, жііі жасагі иіреді де орап шыгарады. Сақиналы иіру 
матиналарыііан иірілгсн жіпті собык түрінде болады. 
Галіііыкгарды иірудің күргақ және дымқыл эдістері бар. Мақта, 
жүіі, іаза жібектің қалдықтарын, штапель талшықтарын құрғақ 
күйімдс иірсді (құргақ міру). Зыгыр талшыгын қүргақта, ылгалдап 
та иірсді. Ылгалды әдіспен иіргенде тыгыз эрі тегіс жіп алу үшін 
ровииианы ыстық су қүйылган ыдыста ұстап, пектинді заттарды 
жүмсаргады.

CoHf'bi жылдары ұршықсьіз иіру әдісі кең дамуда, бұл жағдайда 
аэромеханикалық, әсіресе пневмомеханикалық иіру
машиналарында қолданылуда.

I Іиеимомсханикалық одісте иіру машинасына талшық лента 
гүріидс бсрілсді дс, ауа агыпымен шашыранды күйінде воронкаға 
сормлыіі, гыіыздаладі»і. Иіру камерасында талшықтар жіп болып 
иірілсді. Иірілу ііроцесінс жатататын операциялар саны иіру әдісіне 
байланысты. іиөткелі әдіс айтылған барльіқ операцияларды 
қамтиды.

Нң карапайым эдіс -  аппараттық, себебі оған лентаны жэне 
ровницаны өңдеу процесстері кірмейді: тараудан соң тікелей иіру 
басіала;н>і. Ең күрделі эдіс-тарақтық, себебі оған тарақпен түту 
жомс 'тарақты маиіинамен түту алдындағы қосымша дайындық 
опсраііиияары кірсді.

Үзым жане кыліііыкты жүн талшықтары ірі таракты иіру 
одісімси оңдслсді- иірілген жіп тыгыз және қатты болады. 
Ү и.іиды» ы ортаіііа биязы жүн майда таракты әдіспен иіріліп аздап 
маммгі.і іпыіып түрган жіңішке жіп алынады. Ұзындығы орташа 
қылміықіы жәнс жартылай кылшыкты жүн жаратылай тарақты 
жүйсмсн ондследі, ягни түтілмсйді. Соның нәтижесінде сырттай 
тарақ-гы эдіспен алынган жіпке үқсас жаратылай тарақты жіп 
алынады. Ең қыска жүндер аппараттық иіруге кетеді. Бүл жагдайда 
таліиыктың нәзіктігіне байланысты өте жіңішке, мамықты әрі 
жүмсақ жұқа шұгалык жіп, немесе, жуан әрі қатты шұгалық жіп 
алынады. Аппаратты жіп иіруде талшықтарды тегістеу мен түзету 
ііроисстері болмағандыктан жұмсақ әрі қалыңдығы әрқалай жіп 
алынады.
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Жүнді иірген кезде эртүрлі талшықтарды арапастыру кең 
тараган. Аппаратты иіруде жүнге қосатын қоспалардың құрамына 
қойды алган жүн тадшықтарынан басқа заводтық жүн, қалпына 
келтірілген жүн, мақта, штапельді залшық кіреді. Аппаратты иіруде 
талшықтарды араластыру тараудың алдында жүргізіледі. 'Гарақты 
и і руде жүнге жасанды жоне синтетикалық штапельді іалшықтар 
қосады.

Араластыру әр түрлі талшықтардың таралган ленталарын 
біріктіру арқылы жүргізіледі. Иіру процесінде пітапельдік 
талшықтар таза күйінде, де натуральді талшықтармен аралас 
күйінде де пайдаланылады. Штапельдік талшықтарды таза күйінде 
иіру шөткелі әдіспен жүргізіледі. Таза штапельді иірілген жіп алу 
үшіп 0,4 текстен 0,16 текске дейінгі вискоза талшықтары 
пайдаланылады. Штапельді талшықтарды иірудің ерекшелігі -иіру 
процестерінің барлық кезеңдеріндегі электрленуін азайту үшін 
міндетті түрде эмульсиялау болып табылады. Талшықтарының және 
тонинасының ұзына бойы бірқалыпты болуына байлапысты 
штапель жіптер тегіс жэне біртекті болып шыгады.

Иірілгсіі жііітер мен жіптердің топтасуы
Иіру әдістеріне қарай мақтадан иірілген жіптер -шоткелік, 

тарақтық және аппараттық жүннен иірілген жіптер -аппараттык, 
тарақтық жэне аппараттық; зығырдан иірілген жіптер- қүргақтай 
иірілген зыгыр жіптерге, ылгалды иірілген зыгыр жіптерге, құргақ 
және жіп, ылгалды әдіспен қалдыісган иірілгеп жіп болып бөлінеді. 
Талшықтардың қүрамына қарай иірілген жіп біратты талшыктардан 
гұрса біртекті деп, жэне эратты талшыктардан тұрса эртекті 
(аралас) деп бөлінеді.

Өңделуі мен боялуына қарай иірілген жіп шикігүсті 
(оңделмеген), агартылган, боялған, зерленген, меланжды (түрлі- 
түсті талшыкіардан құрыліан) болып бөлінеді. Қүрамы 
(конструкциясы) жагынан жалаң қабаі ширатылган, косарланған, 
үлгілі, сымаралас және үлкен көлемді болып бөлінеді. Жалаң қабат 
иірілген жіп иіру нәтижесінде ширатылган жеке талшыктардан 
тұрады. Жалаң қабат иірілген жіпіі тарқатсак бөлек талшыктарга 
ажырайды.

Ширатылып иірілген жіп екі және одан көпжіптерден тұрады. 
Егер тарқататын болсақ, ол жіптерге ажырайды. Қосарланып
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есілген езара жіп ширатылмаған екі және одан көп жіптерден 
тұрады. Сэнді иірілген жіп- беліілі бір сырткы көрініс үшін 
жасалады. Бүл үзындыгы әрқалай жіптерді ширату арқылы 
алынады.

Сымаралас жіптің озегі болады, оның сыртын мақта, жүн, 
зыгыр не химиялық талшыісгар мен түсті металдлан созылган 
жіптсрді араластырып ұзына бойына орайды. Үлкен көлемді 
иірілген жіп (созылуы 30%, одан да көп) эрқалай синтетикалық 
нітапель талшыктарынан жасалады.

Құрама тоқыма жіпгер бойлық бойымен біріктірілген жай 
жіптсрді желімдеп не ширату арқылы алынады. Кокон жіптерін 
желімдеп жібск-шикізат аламыз.

Жібек- шикізаттың бірнеше жібін қосып есу арқылы 
ширатылган таза жібек аламыз. Ширату қарапайым (бірнеше жіпті 
есу) немесе күрделі (бірнеше ширатыл}ан жіпті есу) болуы мүмкін.

Қарапайым ширатумеи: осал есілген жібек-арқау аламыз, қатгы 
ссілген жібек-муслин жоне оте қазты есілген жібек-креп алынады. 
Күрделі ширатудаи жібсктің негізі жасаланады.

Химиялық карапайым жіптерді есу арқылы жайдақ ширатылган 
жасанды жәнс синтетикалық құрама жіптер, қатты ширатылган 
(муслин), өте қатты ширатылган (креп), сэнді (түйінді ширатылган 
т.б.) ерекше ширатылган (мооскрептер, текстураланган) жіптер 
алуга болады.

Мооскрептер мсн текстураланган жіптер матаның мамықтыгын 
арпы|)ып, колемді корсетсді, жылу сақтау қасиетін жақсартады.

Мооскреп -күрделі ширатылган жібек- өзектік (негізгі) жэне 
оііың сыртын орайтын қума жіптен зүрады. Өзекзік жіп ретінде 
вискозды крепті, ал қума жіп ретінде ширатылмаган вискозаны 
(вискозды мооскреп) немесе ацезатты (ацетатты мооскреп) жібекті 
пайдаланылады.

Текстураланган жііітер .чимиялық талшыктардан алынады, 
қосымша ондеулің салдарынан құрамы өзгерген. Олардык 
ширатпасы тұрақі ы, үлпілдек, жүмсақ, серпімді. Созылу дәрежесіне 
карай текстураланган қүрама жіптер үш түрге бөлінеді: қатты 
созылатын (100%, одан да жогары), жақсы созылатын (100%-ке 
дейін). Қатты созылатын жіптердің (эластик, акон, қомэлан) 
қүрамындагы барлық талшыктардың ширатпалы келеді. 
Созылымды жіптердің созылуы 400%-ке дейін жетеді, серпімділігі
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де жоғары. Эластик (созылымды) жіптер- термопластикті полиамид 
талшықтарын ширатпасын жылумен ұстап қалып ескеннен 
шыгатын ӨНІМ. Кейін қарай таратқанда жіптердің арасы ажырайды 
да, иірілген жібіміз көлемді болып көрінеді.

Акон-екі мэрте ширатылған, капрон және ацетат жіптерінен 
тұратын қатты созылатын жіп. Комэлан- КОМЭ машинасында 
жасалатын капрон мен құрама ацетат жіптерінен тұратын қатгы 
созылатын жіп. Машинаның ерекшелігі- онда майысқан белдік 
түрінде айнымалы механизм бар.

Майысқан белдікке жанасқаннан соң жіп ширатылап бастайды. 
Жіпті қыздыру арқылы оның бұралаңын сол күйінде сақтап қалуға 
болады.

Жақсы созылатын жіптер (мэрон, мэлан, рилон, гофрон) 
сырттық, спорттық және іш киімдік тоқыма бұйымдарға, маталарга, 
тігін жіптеріне (гофрон) жұмсалады. Мэрон (құрама капрон 
жіптерден) және мэлан (лавсан жіптерден) жіптерін бір процесті 
жалган ширату әдісімен және одан соң автоклавада тиянаісгау 
нәтежесінде аламыз.

Пластинканың қызған жиегімен капронды созу әдісін 
пайдаланып рилон алынады. Гофрон жіптерін алганда беті тегіс 
құрама капрон жіп арнайы роликтер мен иректелген тактаның 
ортасынан өтіп толқынданады да, қызған түтікті камера аркылы 
өтіп ол өз кейпін сақтап қалады.

Әдетттегідей созылатын жіп (аэрон)-текстурланған жіптердің 
арасындагы ең тыгызы; құрама капрон жіптерге қысыммен ауа 
агының багыттағанда олардың бетінде ілмектер пайда болады.

Иірілген жіптер мен басқа жіптердің қүрылымы
Иірілген жіптердің және басқа жіптердің жуандыгы, 

ширатылуы және құрылымы матаның құрлымына ықпалын тигізеді. 
Сызықтық тыгыздығы жогары жіптерден қалың, ауыр және ірі 
тоқылған мата шыгады. Егер негіз бен арқаудың жуандығы әртүрлі 
болса, онда олардың үйлесімсіздігі салдарынан матада тік және 
көлденең жолактар пайда болып, дөңес, томпак торкөздер пайда 
болады.

Жіптерді қаттьі шираткан сайын матаның қалыңдыгы жұқарып, 
серпімділігі мен каттылығы артады. Қатгы ширатылған иірілген 
жіптерден тоқылған жүқа макта және жібек маталарда бүктелген
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кезде, әрқашан озгертіп тұратын толқынды сызықтар - муар 
тиімділігі пайда болды.

Матаның кұрлымына жіптің ширатылуының қаттылыгы ғана 
емес, оның ширатылу бағыты да эсер етеді. Егер негізбен арқау бір 
багытта ширатылса- онда оларда эртүрлі бағытга орналасады. 
Мұның өзі тоқылған өрнектің едә^ір айқын көрінуіне себепші 
болады. Егер иегіз бен арқаудың ширатылуы әр бағытга болса 
жіптердің оралуы бір бағытга блады да матаның беті тегіс көрінеді. 
Ондай мата жақсы іүктеледі.

Кейде әр багьта ширатылған негізді немесе арқауды бірге 
пайдаланады. Мэселен, крепдешин онға -  солға ширатқан екі жіпті 
арқау жіптерін кезекпен алмастырып тұрады. Соның нәтижесінде 
матаның беті қиыршықтанып көрінеді. Түйінді. ілмекті 
шиыршықтала иірілген жіптерді және де борпылдақ, үзілгіш 
синтетикалық жіптерді пайдаланганда мата қалың, жұмсақ болып 
іііығады әрі одемі көрінеді.
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ТОҚЫМАНЬЩ АЙҚАСПА ТҮРЛЕРІ

Тоқыманың айқасу түрлері эртүрлі, және олар матаның 
құрылымы мен қасиетін анықтайды. Матаның оң жагының сипаты 
мен өрнегі, көлденең немесе ұзыннан жолақтар болуы, бетінің 
жылтыры негіз бен арқаудың айқасуы түріне байланысты. 
Тоқыманың айқаспа түрлері матаның мыктылыгына, 
созылғыштығына, қалыңдығына, қаттылығына, апшуына, ылғал- 
жылумен өңделгенде тартылуына және т.б. қасиеттеріне эсер етеді. 
Матаиы модельдеуде, конструкция жасаганда, пішкенде жэне 
тіккенде тоқыма өрнектері, түрлері ескеріледі. Күрделілігіне қарай 
тоқыманың айқаспалары төрт класқа бөлінеді: жай (тегіс), майда 
өрнекті, күрделі және ірі өрнекті.

Тоқыма айқаспа түрлеріі торкөз қағазга салғанда тордың тік 
қатарын негіздің жібі деп, көлденең арқаудың жібі деп шартты 
түрде қабылданады. эр көз екі жіптің (негізгі және арқау) қиылысы 
болады да жапқыш деп аталады да, суретте ол көз боялады. Егер 
матаның оң жағына арқау жіп шықса- арқау жапқыш деп аталады 
да, боялмай ақ болып қалады.

Торкөз қағазға салынган тоқыманың айқаспа турлері мен 
матаның үлгілері мен матаның үлгілерін мұқият қараса барлық 
багытта қайталантын өрнектерді байқауга болады. Қайталанатын 
өрнектерін раппорт деп атайды.

Әрбір тоқыма айқасуынада негіз бойынша және арқау бойынш 
раппорттар болады. Негіз бойынша раппорт- айқаспаның өрнегін 
тү:іетін негізгі жіптердің саны. Арқау бойынша раппорт- 
айқаспаның өрнегін түзетін арқау жіптердің саны. Токыманың 
айқасу схемасында раппорт әдетте қиылсқанда тік бұрыш не 
квадрат жасайтын сызықтармен төменгі сол жақ бұрышта 
белгіленеді.

I. Қарапайым (тегіс) айқаспалар 
Қарапайым айқасулар түріне жататындар: полотналық, 

саржалык, атлас-сәтендік. Барлық тегіс айқаспалардың 
ерекшеліктері мынадай: раппортта әр негізгі жіп арқау жіппен бір- 
ақ рет айқасады; негіз бойынша раппорт арқау бойынша раппортқа 
тең.
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Полотнолық-тоқыма айқаспаларының ішіндегі ең көп 
тараганы. Полотнолық айкасуда негіз бен арқаудың жіптері 
біреуден кейін айқасып отырады: матаның бет жагына негізгі жіп н 
және арқау (жіптер бойынша полотно) жіп а (8- сурет) кезекпен 
шыгып отырады. Негізгі және арқау жіптер бойынша полотнолық 
айқасудың раппорты екі жіпке тсң. Полотнолық айқаспа матасы оң 
және астыңгы жагынан бірдей тегіс, күңгірт болып келеді.

Полотнолық айқасулар шыт, бөз, миткаль, маркизет, бәтес, 
майя жэне т.б. мақта маталар; полотно, бортовка, парусин жэне т.б. 
зыгыр маталар; крепдешин, креп-жоржет, креп-шифон, креп- 
марокен жэне т.б.

Жібек маталар; шүга, бірқатар көйлектік жэне костюмдік жүн 
мата шыгарғанда қолданьшады.

8-Сурөт I l^■лo|| .̂)ДJ^қ іійкаг.ил

Полотнолық айқаспа матага барынша мықтылық береді және 
тыгыздыгы жогары болса мата қатты да болады.

Егер полотнолык айқаспада арқауға Караганда негіз 
жіңішке болса матада көлденен сызықтар пайда болады (тафта, 
поплин жэне т.б.) Мұндай маталар жалған репсті деп аталынады, 
себебі олардың гүрі репс сияқты.

Саржалык айқаспа маталардың ерекшелігі- сызыктар 
матаның диагоналін бойлай кетеді, (саржа, кашемир, шотландка 
жэне т.б.) Саржалык маталардың бетіндегі сызықтар әдетге 
төменнен жогары солдан оцга карай, кейде оңнан солга қарай 
кетеді. Саржаны жасағандагы өзіне тән белгісі: раппорттагы жіптер
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саны ең аз-3; арқау жіпті эр салган сайын тоқыманың өрнегі бір 
жіпке жылжып отырады. Саржалық арқауды бөлшекпен 
өрнектейді; алымына раппорттың әр қатарындагы негізгі жапқыш 
саны н, ал бөлгішіне -  арқаулық жапқыш саны а қойылады 9- 
сурет.

Саржаның негіз бойынша раппорты арқаулық раппорты на 
тең жэне алым мен бөлігіндегі сандардың қосындысына тең. Егер 
саржаның бет жағындагы негізгі жіптер басым болса, саржалық 
айқаспа негіздік деп аталады. (2/1, 3/1, 4/1, ал егер бет жағында 
арқау жіптер басым болса, саржа -арқаулық деп аталады.(І/2, 1/3, 
1/4).

9-С урет 1/2 с а р ж а л ы к  а Г іка с ііз

Негізі саржалык айқаспамен әдетте жартылай жібек маталар 
жасалады, олардың негізі- жібек, ал арқауы макта. Арқауы 
саржалық айқаспамен әдетте жартылай жүн маталар жасалады, 
олардың негізі макга, арқауы жүн. Саржаның раппортындағы 
жіптердің санына және негіз бен арқаудың тығыздығына 
байланысты саржа айқаспасындакы сызыктардың қисаю бұрышы 
әртүрлі болады. Тығыздыгы бірқалыпты және негіз бен арқаудың 
жіптерінің жуандыгы бірдей болган жағдайда, саржа сызығының 
қисаю бұрышы 45 градусқа тең. Саржалық айқаспа матаға 
иілгіштік, жұмсақтык береді, бірақ полотнолыққа Караганда 
мықтылыгы нашар, себебі саржалык айқаспаның жапқышы
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полотнолық айқаспага Караганда сопақтау, ұзындау. Матаның 
тығыздыгы томен болган жагдайда, олар диагоналы бойынша қатты 
созылады.

Сәтенді жане атласты айқаспаларда маталардың оң бетіндегі 
сопақ, ұзьін жапқышы боладьі, сондықтан олардың оң беті тегіс 
жэне жылтыр. Сәтеннің оң бетінде арқау жіптері, ал атласта- негіз 
жіптері басым. Сэтендік жэне атластык айкаспалардың 
раппортында кемінде 5 жіп болуға тиіс.

Бесжіпті сәтенде (10 сурет)

10-сурет Біч-.жііпік 
afiK.'iciia

раппорттегі эр негізгі жіп-н бетке тек бір-ақ рет шығады, сонан соң 
төрт арқау жіптің а астынан өтеді. Сондықтан, айқаспалық суретін 
салғанда әр көлденең катарда бір көзді бояп 4 көзді ашық қалдыру 
керек. Келесі келденең қатарда да жіптердің алмасуы осындай 
болады, бірақ екі жіпке жылжиды.

Сегізжіпті сәтендерде негізгі жіп жеті аркау жіптін астынан 
өтіп, ал бір жагына қарай 3 немесе 5 жіпке жылжиды. Өте көп 
таралған мақіа мата -  сәтен ось* сәтендік айқаспамен тоқылады. 
Сәтендік айқаспаларда арқаулық жапқыштардың үзын болуына 
байланьісты өте тыгыз мата алуга мүмкіндік бар (11 -  сурет)
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11-сурет іЗ.-Г'к:;п *к лг.і;іс гь:к 
ПНКЗСПі)

Атластық айқаспа сәтенге ұқсас, бірақ бесжіптік атластық 
айқаспада рапортгағы әр негізгі жіп н төрт арқау жіпті а жабады да 
бір арқау жіптің, астына түседі. Атластық айқаспа маталардың бет 
жагы негізг і жіптерден тұрады. Бул әдіспен мақта түрлерінен -  
сәтен-дубль және ләстік; зығырдан костюмдік -  коломенок; 
жібектен -  креп -сәтен, корсет маталар, іш-киімдік штапель 
маталар, жібек және жартылай жібек астарлық маталар тоқылады. 
Сәтендік және атластық айқаспа матаның үйкеліске төзімділігін 
арттырады. Мұндай маталардың кемшілігі -  сусып, ыдырагыш 
төсегенде, тіккенде сыргымалы.

2. Майдаернекті айқаспалар
Майдаөрнекті айқаспалардың класы екі шағын топқа бөлінеді: 

қарапайым айқаспаларды өзгерту, күрделендіру арқылы алынатын 
туынды айқаспалар; қарапайым айқаспаларды алмастыру және 
қүрастыру арқылы алынатын құрама айқаспалар. Қарапайымға 
Караганда майдаөрнекті айқаспаларда негіз бен арқаудың раппорты 
әртүрлі болуы мүмкін.

Туынды полотнолың айцаспага репс және рогожка (мақата 
мата) жатады. Репсті айқаспа негізгі немесе аркау жапқыштарды 
ұзарту арқылы алынады. Репсті айқасуда әр негізгі жіп 2, 3 , одан да
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көп арқау жіптер арқылы өтеді. Бүл жагдайда мата бетінде көлденең 
сызык пайда болады, ал репс -  көлденең репс деп аталады. (12- 
сурет)

12-сурет Коллсиоя репс

Егер эр арқау жіп а 2, 3 немесе одан да кеп негізгі жіп аркылы 
өтсе, мата бетінде ұзына бойлай сызықтар пайда болады, ал оны 
бойлык репс деп атайды (13-сурет). Репс жэне баска да маталар осы 
репсті айкаспамен токылады.

13-сурет пойлық f)enc

Егер де аркау, не негізгі жіптердің беруі екіншісінен екі есе 
жуан болса, репсті айкаспада матаның беті, полотнолык айқасудағы 
сияқты тегіс болады. Мысалы фланель осы жолмен алынады.
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14-сурет Рогожка

Рогожка мақтадан токылган мата (14-сурет) -  негіздік жэне 
арқаулық жапкыштарды бірдей арттыру нәтижесінде туган 
қосқабат, үшқабат полотнолық айқаспалар Мұндай мата терт 
жіптен де өріледі. Рогожкада раппорт негіз бойынша саны 
арқаулығына тең. Рогожканың айқаспасыида полотнолыққа 
Караганда току өрнегі анық көрінеді: матаның бетінде тікбұрыштар 
байқалады, олардың мөлшсрі жіптің жуандыгы мен айқасудың 
раппортына байланысты. Маталардың мақта және зыгыр 
ассортиметінде креп элегант, «Аида» және т.б., жүн ассортиметінде 
-  кейбір костюмдік жэне көйлектік маталар. Саржалык 
айқаспалардың туындылары -  айқын саржа (15-сурет),

5̂-сУРет к-р.еит:лгсі. 
c'.'ii»Kj (2/1’ •'ар;каль:к ;’:V

K.'tiMi;»)
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күрделі саржа (16-сурет),

I

16-сурет қ  д j  ̂д р ■

тсгіс саржа жлііс сынық саржа ( 17-сурет).

17-сурет

Лйқын саржаның қарапайым саржадан айырмашылығы оның 
раппоріъгнда жалгьп қабат жапқыштар жоқ, сондыктан оның 
жолақтары жалпақ болып анық керініп тұрады. Мысалы айқын 
саржаның раппорітары 2/2, 3/2, 4/2, 2/4, 2/3, 3/3 т.б. болуы мүмкін.

Матаның оң беті қай жүйенің (негізгі немесе арқау) басым 
болуына байланысты айқын саржа негіздік, арқаулық немесе 
теңжакты болуы мүмкін.

Мата шыгаруда ең көіі қолданылатыны 2/2 және 3/3 теңжаісгы 
саржа. 2/2 саржаны шотландқа көйлектік матасын, кашемир т.б., 3/3 
саржаны -  бостон, шевиот маталарын шыгарганда пайдаланады.
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Күрделі немесс көп сызықты саржа матада жалпақтыгы 
әртүрлі, кезектесіп отыратын диагональ сьпыкпар жасайды. Оны 
сипаттайтын бөлшектің алымы мен бөлгішінде екі немесе бірнеше 
сан болады. Мысалы, 1.3/2.1, 2.2/4.1, тагы с.с. Күрделі саржа 
көйлектік маталарды токыганда пайдалынылады.

Сынық және теріс саржа, немесе «шырша» дел аталады. 
Олардың саржалық жолақтары ұзына бойы 90 “-ка багытын ьини 
өзгертіп отырады, көрінісі шырша сигы бұралган жерлерінде 
жолақтарының жылжыганы байқалады: негіздік жаппаға арқаулық, 
ал аркаулыққа -  негіздік қарсы келеді. Сынық және теріс саржалар 
кейбір пальтолық жэне костюмдік магаларды шыгарганда 
пайдаланылады.

Сәтсндік айқаспаның туындысына айқын сәтен жатады. 
Қарапайым сегіз жіпті сәтенге қараганда айкын сегізжіпті сәтенде 
эр көлденең қабатта екі негізігі жапқыш алты арқаулықпен алмасып 
отырады. Айқын сегізжіпті сәтендік айқаспамен молескин, мақіадан 
тоқылган шұга, күдері, шибарқыттоқылады.

Қүрама айқаспага ( 18-сурет) жататындар: оюлы, крепті, бедсрлі, 
селдір.

18-сурет аГіКсіС.нJ

Оюлы апйқаспалар матаиың бетінде көлденең немесе ұзынша 
жолақтар, зоркөздер түрінде қарапайым орнеюер салады. Byjiap 
қарапайым айқаспаларды алмастыру немесс үйлестіру жолымен 
алынады. Ең көп таралган ұзыпа жолақты айқаспаларды, мысалы, 
саржалық репстік айқаспаларды, сынық саржамен рогожканы т.б. 
кезеісгестіру арқылы алады. Үзынжолақты құрама айқаспалармен 
костюмдік матаның көпшілігі және кейбір пальтолық маталар 
жасалады.
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Крепті айқаспаныи ерекшелігі матаға майда қиыршықты 
сипат беретін (19-сурет) -  оның өң бетін өрнектейді. Айқын сегіз 
жіпті сәтендік айқаспамен молескии, мақта жапқыштарды ұзарту 
немесе екі айқаспаны үйлестіру арқылы. Олар неше түрлі және олар 
мақта, жүн, жібек, зыгыр маталарды шыгарғанда қолданылады.

19-сурет Крептік айқаспа

Бедерлі айқаспалар мата бетіндс шыгып тұрган негізгі немесе 
арқау жіптерден өрнек жасайды. Бедерлі айқаспаларға вафельді, 
диагомальді жэне сызықты айқаспалар жатады. Негізгі және арқау 
жаііііалардың ұзындыгын өзгерту арқылы вафельдің түріне 
үксайіыи ормек аламыз. Вафельді айқаспа сүлгі жасаганда 
колданы;іады.

Диагональді айқаспалардан матаныи бетінде майда төменнен 
жогары, оңнан солға қарай кететін гомпақ жолақтар тудырады. 
Диаге^нальдық айқасуда сызыктың қисаюы негіздің тыгыздыгына 
және айқасудьщ сипатына байланысіы. Мүндай тоқуга габардин 
жасалынады. Сызыктық айқаспамен тоқылган матаның бетінде тік 
жоне көлбеу кеткен екі доңес жолактар болады. Сызықтық 
айқаспамен пике (жалган пике)типтес мата шыгарылады.

Селдір айқаспа матага жұқа селдір т\р береді. Айқасу 
процссінде негіздің немесе арқаудың кейбір жіптері жылжиды 
немесе арқаудың кейбір жіптері жылжиды немесе ажрайды да, 
араларымда саңылау пайда болады. Селдір айқаспа эдісімен «Спорт 
крученый», «Салют» жэне т.б. мақта маталар тоқылады.
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Күрделі айқаспалар
Күрделі айқаспапар үш немесе одан да көп жіптердің жүйесінен 

түзіледі. Оған қосбетті, қосқабапы, пике, түкті, ілмекті, қайта 
өрілетін түрлер.

Қосбетті жэне қосқабатты айқаспалар мақта маталарын (сәтен, 
трико, бәйке) және драпгар шыгарганда пайдаланылады. Драп 
шығаргандағы жіптердің қосымша жүйесі матаның қалындығын, 
тыгыздыгын, арттыруға, жылу сақату қасиетін жақсартуга 
пайдаланылады. Қосбетті айқаспа жіптер үш жүйеден екі негіз бір 
арқау, немесе бір негіз екі арқаудан қүралады.

Екіқабатты айқаспалар жіптердің төрт немесе бесжүйесінен 
құрылады да бөлекше екі мата түзеді. Олар бірімен бірі 4 жүйенің 
бір құрамасымен, немесе арнайы 5-ші, қосымша, жүйемен 
біріктіріледі. Бүл айқаспа матапардың оң жагы және теріс жагы 
сапасы мен талшықтык құрамы әртүрлі жіптерден тоқылуы мүмкін- 
бет жағы тегіс боялган, ал теріс жағы торкөз не жолақ болып, 
немесе екі жағы да тегіс боялган, бірақ түстер әртүрлі болуы 
мүмкін.

Пикенің айқаспасы күрделі, ол жалган пикеден қосымша 
жүйесімен өзгеше. Пикенің бет жагы полотнолық айқаспамен 
тоқылып, ал қосымша жүйе оны тартып алып дөңес өрнек жасайды.

Түкті мата айқаспаларынын бет жагында тік түрган түктері 
болады. Түк жалпы, немесе жалпақтыгы әртүрлі суретті жолак не 
түктен салынған ою-өрнекті болуы мүмкін. Жолақтың ішінде майда 
түкті өрнекгер де салынуы мүмкін.

Түкті айқаспа жіптердің 3 жүйесінен қүралады: І-жүйе түкті, 2 
жүйе түпкілікті (коренные)-негіз және арқау. Түпкілікті жүйелерде 
полотнолық немесе саржалык айқаспалар болады, олардың 
тығыздыгы жогары болғандықтан түкті жақсы бекітіп, үстап 
түрады. Түкті мақта маталар- жартылай барқыт пен шибарқыт- 
олардыңтүгі матаны тоқыма станогынан алган соң қиылады (20 а- 
суреі) арқаулык жүйеден тұрады.

54

20-сурет Туктік Зіікасііаллр:

Түкті жібек матапар- барқыт, велюр, қыжым, матага 
отыргызылган жасанды мех-қосполотнолық өзі кесетін түктегіш 
станокта, негізгі жүйедегі қосымша түктен жасалады, Тоқыма 
станогынде бірден 2 полотно қүрылып, олар бір-бірімен түкті жүйе 
аркылы байланысады.

Маіаііың тоқылгаиына қарай жылдам қозгалатын пышақ түкті 
жүйсиі ксссді, содан екі бірдей түкті мата шыгады. (20 б-сурет).

Гүкті айқаспалар матага әдемі түр береді, жылу сактағыш 
қасиеті мен тозуға төзімділік қабілетін арттырады, бірақ тігу 
процесі қиындайды. Гіішкенде және ылғал+жылумен өндегенде 
түктің, түкжолақтардың ептеп қисайған багытын ескеру керек.

Түктік айқаспаның бір түрі ілмектік айқаспа. Оның түгінің 
гүрі ілмек кейіптес. Ілмектік айқаспамен сүлгілік, суга шомылатын 
хіілаггық маталар мен басқа да сәндік маталар шығарылады.

Селдір (ажурный) айқаспаның ерекшелігі- олардың жарық 
өтетін көздері бар. Қарапайым селдір айқаспа жіптердің 3 
жүйесінен; 2 негіз және 1 арқаудан тұрады. Айқасудың жасалу 
процесінде селдір негіз 2-ші негізді біресе ол жагынан біресе бұл 
жагынан орап алады. Мұндай эдіспен тоқылган маталардьщ 
жұқалыгы сонша, арғы жагынан күн көрінеді. Бүл айқаспалар 
блузкалық, жейделік жэне кейлектік макта және жібек матапарды, 
перделерді, техникалық маталарды шыгарғанда пайдаланылады. 
Блузкалық және көйлектік маталарды тоқыганда селдір айқаспа 
басқаларымен бірге қолданылуы мүмкін.
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ТОҚЫМА ӨНДІРІСІ

Мата-жіптер жүйесін өзара көлденең-тік айқастырудан туғаи 
тоқыма бұйым. Матаның бойымен кететін жіптерді негізгі жүйе, 
немесе негіз дейді. Матага көлденең түсетін жіптерді арқаулық 
жүйе, немесе арқау дейді. Негіз бен арқаудың тоқылуы тоқыма 
станогында жүргізіледі.

Негізді тоқыма өндірісіне дайындау үшін мынандай 
операциялар жүргізіледі: жіпті қайта түсіру (орауХ арқаушыбыққа 
орау, шлихта жасау, ремиз бен бердога теру.

Собықтан немесе орамадан бобинага жіпті қайта түсіріп жіп 
түсіретін машинада тістеледі, ол иірілген жіптің ақауын түзететін, 
ұзындыгын арттыру үшін жасалады.

Сновка- иірілген жіпті көптеген бобиналардан бір арқау- 
шыбық білтікке немесе тоқыма ұршыққа қайта түсіру. Жіптердін 
керекті саны алынады да, олардың ұшы тоқыма ұршыққа бекітіліп, 
бір-біріне қатарласа оралады. Бүдан негіз шығады. Жұқа жібек 
маталарды жасау үшін негізге 9000-f а дейін одан да көп қатарларга 
жіптер кетеді.

Шлихталау - ягни негізге желім жүргізу -  негіз жібінің 
мықтылығын, иілгіштігін, тегістігін арттыру үшін негізді белгілі бір 
қүраммен (шлихта) сіңіреді, себебі негіз тоқыма станогында қаттъі 
керіледі, ремизге, бердога және өзі де өзіне үйкеледі.

Шлихтаның құрамына үн, крахмал, глицерин, т.б. кіреді. Қазіргі 
кезде шлихтадағы тагам өнімдерін полиакриламид, натрий 
силикозы сиякгы химиялықзаттармен алмасады.

Негізгі ремиз бен бердога теру қолмен жүргізледі. Ремизка 
дегеніміз екі таяқша, ортасында негіздің жіптерін өткізетін тесіктері 
бар галевтер орналасқан.

Мата шыгарганда ремизкалар саны әрқалай болады, ал тоқыма 
өрнегіне байланысты. Тиісті тоқыма өрнегіне сәйкес алдымен 
ремизка сонан соң бердога өтеді.

Бердо -  екі жагы түйық жалпақ пластинкалардан жасалган 
металл тарақ. Сонымен қатар негізің әр жібі ламельдің тесігіне 
киіледі. Ламель жіп үзілген жагдайда станокты автаматты түрде 
токтатады. Арқауды дайындау- иірілген жіп пен жіптерді собықтан, 
орамадан немесе бобинадан арнайы арқаулық агаш шпульге түсіру.
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Тоқыма станогының күрылысы мен жүмысы
Тоқыма станогының схемасы сурегге берілген. Үршықтан (1) 

келетін негіз скалоны (2) айналып отіп ламель (3), ремизкалардың 
галевтерінің тесіктері (4), батанга (8) бекітілген бердо тістерінің (5) 
арасымен өтеді. Дайын мата станоктың алдыңгы бел темірін 
(грудница) (11) айналып өтіп товар ретгеуіштің (9) көмегімен товар 
білігіне (10) оралады. Шыт, боз, полотно сиякты маталарга керек 
қарапайым тоқыма өрнектерін жасау үшін екі ремизка жеткілікті: 
біреуіне негіздің барлық жүп, екіншісіне барлық тақ жіптері 
өткізіледі. Егер тоқыма станогында бір ремизка көтеріліп, екінші 
бір ремизка томен түссе, негіздің барлық жіптері жылжиды да 
шөлнек өтетін тоқыгыш саңылау тудьірады.

Тоқыма өрнектерін жасаган кезде ремизкалар саңылау 
тудыратын зксцентрикті механизмнің көмегімен көтеріліп-түседі. 
Механизмі е басқыш, (12) жэне эксцентрик (13) кіреді. Иінді білік 
бастаушы арқылы батан (8) мен оган бекітілген бердті (5) 
қозгалысқа келтіреді. Ортасында арқаулық шпулі бар шөлнек (6) 
қугыштың (7) үрганынан саңылауга сүңгіп кетіп арқау жіпті 
өикізеді. Баіднның тербелмелі қозгалысы бердтің көмегімен арқау 
жіпті матаның жиегіне қарай нықтайды. Сонана соң ремиз өз 
жагдайын өзгергеді де, саңылау қайта пайда болады. Шөлнек 
қайтадан жүріп тагы бір жаңа арқау жіпті өткізіп, батанньщ 
тсрбелмелі қозгалысы осылай қайталана береді. Негіз жайлап 
іарқатылады да, тоқылган мата товар білігіне орала береді.

Товарды реттеуіш жылжытып тұратын матаның қозгалу 
жылдамдыгына оныңтьігыздыгы байланысты: жылдамдық ұлгайган 
сайын матаның тыгыздыгы кемиді. Эксцентрикті станоктарда тек 
ііолотмолық маталар шыгарылады. Майда тоқыма өрнектерді алу 
үшін ремиз көтеретін кареталары бар станоктар пайдаланылады. 
Үлкен өрнек-ті токыма маталар беттік (жаккардты) машиналары бар 
станоктарда шыгарылады. Түкті маталарды шыгару үшін арнайы 
гүкті токыма станоктары пайдаланылады. Қазіргі тоқыма кұрал- 
саймандарыньщ негізгі дені автоматты тоқыма станоктары, олар 
шөлнектегі шпульді арқау жібі біткенде немесе үзілгенде 
автоматты түрде ауыстыратын механизммен жабдықталган.

Соңгы жылдары арқауының шагын габаритті металл төсемі бар 
СТБ станоктары мен шелнексіз станоктар көп шыгарылып, кең 
пайдаланылуда; пневматикалық, гидравликалық, рапирлі және
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пневморапирлі. Шөлнекті тоқыма станоктарына қарағанда 
шөлнексіз станоктардың шуы аз, жіпті аз үзеді, өнімділігі жоғары.

Біздің елде шыгарылатын шөлнексіз тоқыма станоктарының 
негізгі типтері- шөлнексіз пневморапирлі станоктар. Пневморапирлі 
станоктың тоқыма саңылауына оң жақтан, сол жақтан бір мезгілде 
екі қатты түтік-рапирлер кіргізіледі. Олар батонның ортасында 
көздесіп саңылау жасайды, ал одан арнайы механизммен дәл 
өлшенген аркау жібі өткізіледі. Содан кейін рапирлер саңылаудан 
шығьгп кетеді, арқау жіл оң жақ жиекте кесіледі де бердпен 
матаның шетіне ныкталады. Шөлнексіз станоктардан шыққан 
маталардыңекі жагында жалпактығы Ісм.-дей шашагы болады.

Тоқыма ендірісінің ақауы
Гоқыма өндірісінік ақауы жіп үзілгснде және станок 

механизмдері бұзылғанда болады. Мүндай ақаулар матаның және 
тігін бұйымдарының сортына эсерін тигізеді. Тігін бұйымдарының 
көзге көрінетін детальдары тоқыма ақауларының болуы олардың 
сортының төмендеуіне немесе жарамсыз болуына әкеп соғады, 
сондықтан бұйымды пішкенде ақаусыз матаны пайдалануга 
тырысады.
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Лқаулы маталарга төмендегілер жатады;
Жуықшама- негіздің бір немесе қатаарынан екі жіптің 

жстісіюуі;
откіиші аралық- арқаудың бір немесе қатарынан екі жібінің 

жоіісіісуі;
іісі іздіц шала өңделгені- негіз кейбір жерлерде матаның бетінде 

жіііііір, нрқаумен айқаспаган;
суңгімс -  арқау жіп кейбір жерлерде матаның бетінде жатыр, 

исі ізбсіі айқаспаган;
кем тоқы.пгаиы -  арқау жагынан сирек жерлер жаншыма арқау 

жаіыііан тыгыз жерлер;
бірқачыпшы урышшаи’ недосска мен зобоинаның алмасуы; 

црпы w'pH- мсіііі і скі жііі бір жіптей айкасқан;
іірқіі\нһ»пі һи)һіриуы» аркаудаіі.і қысқа жуаи жерлері, ол- арқау 

•1*101 Оума* һімом собмқіаіі іүсіи ксіііі, сол бетімен тоқыллган 
•ьаідаПла Гииіадм,

ftt) І4ІНІ- аркаумсіі дүрыс айқаспағандыктан негізгі 
жіпіің ксмімде үімсуінің үзіліп кеткендігінен болады;

жырты^ы, оиьпідысы, ппліис^ісі - тоқыма станоктың 
боліискгсрініи кінәсінен болган көлемі әрқалай тесіктер;

былгану мен май дақтары матага немқұрайлы қарагандықтан 
жзмс тоқыма станогін шылқылдата майлагандықтан болады;

турлі ирқау - ширатуы мен жуандығы басқа жіп салынган 
шііульді тоқыма станогына арқау орнына пайдаланганда шығатын 
жолақ;

пюқыма орнегінің схуыткуы (6үрмапануы)-су\і^гт\\і кейбір 
жсрлсрде тагайындалған суретке сәйкес келмеуі.
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МАТАЛАРДЫ ӨНДЕУ

Станоктан алынған, өңделмеген Магадан (шуда жіп) дайын мата 
алу үшін жүргізілген физико-химиялык және механикалық 
процестердің жиынтыгын матаны өңдеу деп атайды. Матаны 
өңдеудің мақсаты- олардың қасиетін жақсарту, адам қызыгатындай 
товарлық түр беру. Өңдеу жүргізгенде мата жасалган 
талшықтардың химиялық қүрамын ескереді.

Зыгыр маталарды өңдеу
Зығыр маталарды өңдеу операцияларын жүргізу жүйесі және 

олардың мағынасы маталардыкіндей. Бірақ зыгыр маталарды 
өңдеудің өзінше ерекшеліктері бар. Мысалы макта матаға қарағанда 
зыгыр матаның табиги бояуы көрнектілеу, коспалары басымдау 
болғандықтан оларды қайнатып-пісіру, агарту бірнеше рет 
қайталануы мүмкін. Талшықтардың қабыргасы қалың өзегінің екі 
жағы тұйық болғандықтан зығыр маталар макта маталарға 
Караганда киын боялады. Өңдеу кезінде техникалық талшыктардың 
ыдырамауын қадағалау керек, себебі ол матаның мықтылыгын 
төмендетеді.

Зығыр маталарды өңдеудің негізгі операциялары: күзеу және 
отпен шарпу, шлихтовкасын кетіру, қайнату, ағарту, бояу немесе 
сурет басу, аппреттеу, керу, жалтырату.

Өндеу сипатына карай зығыр маталар, көбіне- өңделмеген, аз 
өңделген, ағартылған және аз мөлшерде боялган немесе суретті 
болып шыгарылады.

Қайнатып- пісіру және ағарту процесінде мата желімдік 
заттардан тазарып, 30 % дейін массасы кемиді, тыгыздығы азаяды. 
Сондыктан матаны емес, иірілген жіпті кайнатып ағартады. 
Қайнатып -- пісіру мен агартуды өте мұқият және бірнеше рет 
кайталайды. Өңделмеген жартылай ағартылган, ағартылган және 
боялған жіптердің коспасын шұбар-түсті зыгыр матасы шығады. 
Меланж зыгыр маталары боялган штапель жэне өңделмеген зыгыр 
талшықтарынан иірілген меланж жіптерінен токылады.

Зыгыр маталарына жүргізілетін ақыргы операциялар макта 
маталардыкімен бірдей. Зыгыр маталар да: кыртыстанбайтын, 
апшымайтын, су жуқіырмайтын, оттан қоргайтын, шіруден 
сактандыратын т.б. өңдеудің арнайы түрлерінен өтеді.
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Жүн маталарды оңдеу
Жүн маталарды тарақтық және шүғалық болып бөлінеді.
Тарактык маталдар жүка, жеңіл, тоқылған өрнегі бетінде анык 

көрініп тұрады. Шүгалық маталар тарақтык маталарга Караганда 
ауыр әрі қаль[ң. Шүгалық матаның бетінде киіз тектес кабаты, түгі 
немесе ерекше мамыгы болады. Тарақтык және шұгалық 
маталарды өндеудің өз еркшеліктері бар. Кейбір операциялар 
екеуіне ортақ болады.

Жүн матаның тобын (партиясын) өндегенге дейінгі сапасын 
және өндіріс жоспарына қарай тандап алады. Жеңіл көйлектік және 
костюмдік маталарды 10-12 бөліктен біріктіріп тігеді. Топқа кіретін 
ауыр матаның әр бөлігі жеке-жеке өңделеді, тек кейбір 
оііерацияларды жүргізу үшін бірнеше бөлігін біріктіріп тігеді де, 
ар'гынан қайта бөлектейді.

Жарамсызын алып тастаган соц, кендір матаны тазалайды, 
жамайды, қыскашіісн ііемссе қайшымен түйіндерін алады, 
бунакгалгаіі жерлерін жэне т.б. ақуалдарын жөндейді. Жуықтыгы, 
іүйіні, кем-кетік тоқылганы сияқты ақаулары болган жагдайда 
матаны токыма суретіне сәйкестеидіріп, тігін инесімен торлап 
жамайды. Торланып жамаган түсы шұгалық маталарды өңдеуден 
өткіззген соң білінбей кетсді.

Таракгык маталарды еңдеудің негізгі операциялары: отпен 
tiiapny, кайнатып- пісіру, илеу (кейбір маталар үшін),

Шаю, ылгалдау декатирлеу, карбондау, бояу, күзеу жэне 
газалау, апперттеу, престеу, акыргы рет ыстық суга үстап 
жұмсартады.

ІПүгалык маталарды өңдеуде илеу, шаю, жүмсарту, карбондау, 
түктеу, бояу, күзеу жэне тазалау, престеу, жэне акыргы рет 
декатирлеу жүргізіледі. Кейбір жүн маталарга арнайы заттарды 
сіндіру аркылы су ж^^кпайтын, күйе түспейтін касиетбереді.

Таза жібек маталарды өңдеу
Матаның құрлымы мен оган қойылатан талапқа карай таза 

жібек маталар әртүрлі өңдеу операцияларынан өтеді.
Өадеудің негізг і операциялары отпен шарпу, қайнатып пісіру, 

агарту, бояу, сурет басу, аппретгеу, керу жэне кептіру, каландрлау.
Өңдеу алдында сапасы бойынша кабылданган күрылымы жэне 

салмагы жагынан бірдей 6-10 бөлік мата үзындыгы бойынша біріне
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бірі жалғасып тігіледі. Үзіліссіз ұзын лентаға айналады. Отпен 
шарпуды тек жібек жіптен тоқылган мата мен арқауына макта жіп 
қосыллган мата ғана өтеді. Ол үшін газ үйткіш машиналары 
қолданылады.

Қайнатып- пісіру серицинді, бояғыш, минералды және май 
заттарды кетіру үшін керек.

Ағартуды жібек жіптен тоқылган маталарға ғана жасайдьі 
өңделіп біткенде түсі аппақ болуы тиіс. Дөрекі өнделген жібек 
матаның саргыш тусі ашық түрге бояуга кедергі болмайды. Матаны 
сілтілік ортада сутегінің асқын тотығымен ағартады.

Бояу- тікелей, кубтік, белсенді бояғыштармен жүргізіледі.
Активті бояғыштар жаңа класты боягыштар тобына жатады. 

Маталардың бояуы ашық, дымқылдай өңделгенге, үйкеліске және 
органикальгқ ертінділердің әсерінен шыдамды.

Таза жібек маталарға басып өрнек салу торкөзді үлгілерді 
пайдаланып арнайы машиналарда жүргізіледі. Торкөзді үлгі 
дегеніміз жібек, капрон немесе мыс тор керілген рамка (көлемі 
әртүрлі болады) Тордың кейбір жерлері боягыш жібермеу үшін 
пленкамен жайылған.

Машинадағы ракля негіз бен арқау бойымен жылжып отырып 
торкөз үлгі аркылы матаға боягышты жагады. Столдың аяқ жағында 
кептіру камерасы орналасқан. Үлгілері жазық емес цилиндірлі 
машиналар да бар. Дара бұйымдарға өрнек салу үшін 
аэрографиялық әдіс пайдаланады. Таза жібек маталарын ақырғы 
өңдеу олрдың құрлымына байланысты.

Креп маталар сұйылтылган сірке қышқылының ертіндісімен 
өңделеді де инелі керіп-отыргызу машинасында кептіріледі. Таза 
жібек мата жэне арқаулау мата жартылай жібек мата тағы да отқа 
шарпылады, сонан соң каландрленеді, өңделеді және қайтадаи 
каландрленеді.

Түгін көтеру үшін түкті маталарда қағатын машина арқылы 
еткізеді. Сонан соң түктердің үзындыгы бірдей болу үшін күзеу 
машинасында күзейді, матаның астыпа аппрет жүргізеді де инелі 
кептіргіш- керу машинась[нда өндейді.
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ХИМИЯЛЫҚ ГАЛШЫҚТАРДАН ТОҚЫЛҒАН 
МАТАЛАРДЫ ӨНДЕУ

Химиялық құрамы мен құрлымына байланысты химиялық 
інліііықтардан жасалғаи маталар өңдеудің әртүрлі операцияларынан 
т у  мүмкін. 1>ул маталар отетін өңдеудің негізгі операциялары таза 
жібск маталар өтетін ондеудің операцияларына ұқсас, дегенмен 
таліііықгардың химиялық қасиеттеріне негізделген өңдеудің кейбір 
ариайы түрлсрінен отуі де мүмкін: жидіту, гофрлеу, термоөңдеу 
жәнс т.б.

Химиялық талшықтан жасапган маталардың натуральды 
магаларга Караганда богдс космасы агаргу сондығоган да шлихтаны 
ксі іру үаіін сабііім срііидісіиің сүйықтау конңеитрациясында немесе 
ситоіикалмк жу»мні іірстіраітардыи сртііідісінде онша ұзақ емес, 
30-4Л минупой кайиаіпдм.

Жасанды жаис ситсгикалық магаларды әдетте ағартылган 
нсмссс бояліаи галніыкіардан жасайды, сондықтан гипохлоритпен 
немесе опгикалық ағартқыштармен сирек жағдайда, матаны өте 
агарту керек болган жағдайда ғана жүргізіледі.

Капрон матаның қүрлымын бекіту үшін міндетті түрде 
термобекіткіш жасалынады. Ацетатгы немесе синтетикалық 
галіііықтардам жасалған маталарды бояу үшін диспрес, 
диачоггала»ан диспрес, капронды дмспрес, полиэфирлі диспрес, 
катиоиды боягыштар пайдаланылады.

Химиялық талшықтардан жасалған маталардьщ ақырғы өңдеуі- 
күзеу, тазалау, аппреттеп-өадеу, керу, кептіру, жүмсарту, 
каландрлеу, арқауын түзету.



МАТАЛАРДЬЩ ҚҰРЛЫМЫ, ҚҰРАМЫ ЖӘНЕ ҚАСИЕТІ

Матаның құрлымы негізгі және арқау жіптердің өзара 
орналасуы және байланысымен анықталады. Матаның құрлымына 
эсер ететіндер: мата жасалған жіптердің кұрлымы, негіз беи 
аркаудыңтыгыздыгы; тоқылу іур\.

Матаның сыртқы көрінісі, қасиеті жэне қандай мақсатқа 
жұмсалатындығы оның құрлымына байланысты.

Матаның тыгыздығы
Матаның тығыздыгы белгілі бір ұзындықтағы жіптің санымен 

сипатталады. Негізі және арқауы бойыиіиа тығыздыкты бөлек 
анықтайды. Егер негізгі мен арқауы ьойынша матаның тыгыздыгы 
бірдей болса тең тығыздықты мата дейді. Егер тығыздығы негіз 
және арқау бойынша бірдей болмаса әр тыгыздықты мата болады.

Маталардың тығыздығы шындығындағы, барынша жоғары 
және салыстырмалы болып бөлінеді. Матаның шындығындагы 
тығыздығы ұзындығы 10 см. матадағы бар жіптердің санымен 
сипатталады. Оны тоқыма лаупасымен немесе 5x5 см үлгі матаның 
жіптерін талдау арқылы анықтаймыз. Үлгінің жіптерін тарқатқан 
соң негізгі және арқау жіптерді бөліп саиаймыз. Негіз және арқау 
бойынша иіындыгындағы тығыздыктыи кврсеткішін анықтау үшін 
әр алған санды бөлектеп 2-ге көбейтеміз.

Шындығындағы тығыздық жіптердің жуадығына байланысты, 
бірақ матаны жіптің қаншалықты толтырғанын, жіптердің ара 
қашықтығы туралы мәлімет бермейді. Мысалы, драп матасының 
шындығындағы тыгыздығы 160, ал маркизеттікі-730.

Матаның ең жоғарғы тығыздығы- барлық жіптердің диаметрі 
бірдей және олар ешқандай жылжымастан, ұйпаланбастан бірімен- 
бірі жанасып тұр деп қабылдаған шартты тығыздық.

Егер шындыгындағы және ең жоғары тығыздық озара тең
болса, яғни жіптер біріне-бірі жаиасып жатса, матаның 
салыстырмалы гығыздығы 100%

Егер шындығындағы тығыздық ең жогары тығыздыюан екі есе 
кем болса. Яғни жіптердің ара қашықтығы олардың диаметріне тең
болса, матаның салыстырмалы тығыздығы 50 /о.
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Матаның олшемдік сипаттамасы
Матапарды өлшемдік сипаттамасына қалыңдығы, не массасы, 

бөліктіц үзындығына жатады. Маталардың өлшемдік сипаттамасы 
тігін өндірісінің барлык кезеңіне әсерін тигізеді.

Матаның қалыңдыгы
Матаның қапындығы жіптің жуандығы, бүгілу дәрежесіне, 

айқасуына, тығыздығына жэне өндеуге байланысты. Тоқылатын 
жіптердің сызыктық тығыздыгы негұрлым жоғары болса, согұрлым 
мата да қалың болады. Матаның тығыздығы артқан сайын иірілген 
жіптер кабысып немесе жылжиды, яғни матаның қалыңдыгы 
артады. Өндеу процесінде матаның қалыңдығы өзгеруі мүмкін.

Басу, түктеу, апреттеп-өндеу сияқты опирайиялар матаның 
қалындығын арттырады, ал отқа шарпу, престеу, каландрлеу- 
қалыңдықты кемітеді. Жуғаііда жэне сулаганда негіз бен арқаудың 
бүгілуі артады, мата отырады, сондыктан оның қалыңдығы артады. 
Матапыц қалындьпы 0J мм-ден 3,5 мм-ге дейін болады, оны 
қалындық өлшегіш деген арнайы аспапта олшейді. Қалынідык 
өлшеуіштің бірнеше конструкциялары бар, ал бірақ олардың жұмыс 
істеу эрекетгері бірдей. Матаның үлгісі жылтыр, беті тегістелген екі 
пластиканың ортасына салынады. Пластиканың біреуі қозғалмалы, 
ол циферблат бетіндегі милиметрлік өлшеммен тексерілетін 
матаның калындығын көрсететін бағыт керсеткішпен 
жалгастырылган.

Пластинкалардың қысымымен бос маталар тапталады, 
олардың қалындығы кемиді. Сондықтан да қалыңдық өлшегіштің 
жаңа конструкцияларында матаға түсетін қысымды реттеуіш 
күрлысы бар, мата калывдыгын 0,1-0,2 кПа қысыммен өлшеу 
ұсынылган.

3- кестеде әр мақсатқа жүмсалатын кейбір маталардың 
қалындығы жайлы дерктер берілген.

Бұйымның аты Талшықтың күрамы Қалыңдығы, мм
Көйлек, іш киім Мақта. 0,16-0,6

жібек 0,1 -0 ,32
зығыр 0,3- 0,4
жүн 0,4 -  0,8
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Костюмдер мақта
зыгыр

0 ,4 - 1,3 
0,5 -  0,6 
0,7-1,1

Пальто жұка шұға 1,0- 1,6
драп және ірі шүга 2,6 -  3,2
түкті драп, байкі (жүн) 3,2 -  3,5

Төсем арнайы зыгыр бортовка 0,4 -  0,6
маталар брезент парусина 1 ,0- 1,3

Матаның қаяыңдыгы әдіптің мөлшеріне, тігістің жалпақтыгына, 
түріне эсер етеді. Жаппай пішінде салатын қабаттың саны да оның 
қапыңдыгына байланысты. Драп, бобриктерді 12-24 кабат салса, 
бостор, костюмдік крепті - 30 - 40 қабат, шыт, сәтен, поплинді - 100 
-150 қабат, ал жұқа ішкиімдік матапарды -  200 қабат салады.

Матаның ені
Модель таңдау, конструкциялау, пішкенде лекалоларды салу -  

матаның еніне байланысты.
Мата ені стандартты жэне шындығындагы болып бөлінеді. 

Стандартты ені дегеніміз -  берілген матаның стандарт тагайындаған 
енінің нормасы. Матаның шындыгындагы ені- өлшегендегі апған 
нәтиже. Бөліктегі матаның енін өлшеу мен үлгінің енін елшеу 
нормаға сәйкес жүргізуге тиіс.

Қысқа бөліктегі матаның енін үш жерден, ал үзын бөліктегі 
матаны бес жерден өлшейді. Өлшейтін жерлердің арасы бірдей, 
бірақ матаньщ шетіне 3 метрден жақын болмауы керек.

Енді бүктелмейтін сызғышпен, 0,5 см-ге дейін дәлдікпен 
өлшенуге тиіс. Матаның ені ретіиде барлық елшемнің орта 
арифметикалық мәиі алынады, ол 0,01 см-ге дейін есептелініп, 0,5 
см-ге дейін жинақталуга тиіс. Байқау нэтижесін жазатын журналга 
орта арифметикалық нәтижеден басқа ең қысқа өлшемнің мәні де 
жазылады. Жүн жэне түкті маталарды жиегімен және жиексіз 
өлшейді.

Үлгі матаның енін анықтағанда оны тегіс жерге жаяды. 
Өлшейтін сызғышты жиекке тігінен салады. Үлгі матаны үш 
жерден -  екі шетін 10 см- дей жетпей және ортасын өлшейді. 
Бүктелмейтін сызғышпен I мм-ге дейінгі дәлдікпен өлшеу керк. 
Матаның енін үш өлшемнің орта арифметикалык мәні бойынша
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0,1 мм дэлдікпен алып, 1 мм-ге дейін жинақтаймыз. Бөлікте немесе 
партияда ені әртүрлі матаның болуы пішу процесін қиындатады, 
еңбек өнімділігін төмендетеді.

Лекалоны сәтті қою және матаны үнемдеп жүмсау оның 
еніне байланысты. Лекало арасынан мата қиындысының ең аз түсу 
процентін қамтамасыз ететін мата енін -  тиімді деп атайды,

4- кестеде әр мақсаттағы маталардың стандартты және тиімді 
ені жайындагы деректер берілген

Бүйымның
аты

Талшық
К¥рэмы

Стандартты 
ені, см

Тиімді ені, см

Ерлер, макта 62-140 75; 130;140
балалар іш 
киімі

зығыр 80-140 85; 140

Нйрестенің мақта 58-120 75;90; 95; 100;
іш киімі 
(жсңіл,

зыгыр 62-140 110;120
80; 90; 100; 130;

жылы) 140
Сыртқы зыгыр 80-150 85; 140;150
жейде жібек 85-110 90; 100; 110
Әйел көйлек макта 50-140 90; 100; 140;180;

зыгыр 80-140 85; 140;
жібек 65-130 99; 95; 100
жүн 71-152 110;120;130 

142; 152
Костюмдер макта 50-150 120;130; 140; 150

зығыр 80-150 85; 140;150
жібек 80-140 120; 130;140 '
жүн 124-152 142;152

Пальто мақта 50-150 110; 120; 140; 180
жібек 67-150 120;135; 180
жүн 82-152 142;152

Астар мақта 62-150 75; 80; 58; 98
жібек 70-140 100; 140; 150 

67; 85; 95 100 140
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Матанын ұзындығы
Матаның ұзындыгы тігін еидірісінде жаппай пішу процесінде 

ескеру керек.
Матаны тоқу станогінде шыгару барысында кесіп, белгілі бір 

ұзындықтағы бөліктер алады. Бөліктің ұзындығы матаның 
қалыңдыгы мен массасына байланысты. Ауыр пальтолық маталар 
мен драп бөліктердің ұзындығы ең қысқа.

Тоқыма фабрикалары шыгаратын бөліктердің ұзындығы ІОм- 
ден 150 м-ге дейін. Бір бөліюің өзі бірнеше кесіндіден тұруы 
мүмкін. Егерде сауда жуйесіне баратын матаның сортын 
анықтаганда ақау табылса сол жерлерді кесіп тастайды да бөлік 
құрама болып қалады, ал тігін өнеркәсібіне арналған бөліктегі 
ақауы бар жер алыибайды, бірақ жиегіне кесу арапыгы шартты 
белгі салып кесу қояды.

Құрама бөліктегі қиындының ең аз ұзындыгы 1,5- нан 6 м-ге 
дейін болады, және ол матанын жұмсалар жеріне байланысты. 
Мысалы, пальтолық маталар мен драптар үшін қиындының ең аз 
ұзындыгы 2,8 м, ал шинельдік шұга үшін-3 м. Бөліктін ұзындыгы 
тиімді және тиімсіз болуы мүмкін. Тиімді ұзындык -  пішкен 
уақытта қалдык қалмайды, қалса да нормадан аспайды.

Матаның сортын аныктағанда бөліктің шартты ұзындығы да 
ескеріледі, ал ол стандартен тагайындалады. Тоқыма 
өнеркәсібінде, сауда орындарында және тігін кәсіпорындарында 
бөліктің ұзындыгы стандарттың нормасына сәйкес белгіленеді. 
Бөліктің үзындыгы ақау өлшеуііи машинада немесе бір жағында 
ұзына бойына Ісм- ден өлшейтін шкаласы бар үш метрлік жалпақ 
столда анықтайды. Бөлікке әр үш метр сайын белгі жасайды.

Матаның талшықтық қүраіиы
Матаның талшықтық қүрамын анықтаудың маңызы зор. Ол 

модельденгенде, кoнcтpyкциялaнf анда, пішкенде және тіккенде 
ескерілуі керек. Матаның сырткы көрінісі, серпімділігі, кескенге 
қаттылыгы, ыдырагыштыгы, үзарып тартылгыштыгы, ылғал- 
жылумен өңдеу режимі талшықтыңқ құрамға байланысты. 
Мысалы, лавсаны бар жүн матаны 200^ С-ге дейін қыздырылған 
ыстық өтекпен қатты дымдап бассақ, ол жер отырады және бетіне 
кетпейтін дақ түседі. Капрон маталарға қатты қызган өтекті 
тигізсек, табан асты балқиды. Ацетат талшыкты маталардың бетінде
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де өте қатты қызган металл дененің әсерінен оңайшылыкпен 
кетпейтін дақзар түседі.

Матадан дақтарды кетіру үшін де оның талшықты құрамы мен 
химиялык қасиетін ескерген жөн. М ысіілы, ацетат матадан дақтарды 
кетіру үшін ацетон пайдалансақ, дақ одан да бетер үлғайып, мата 
жартылай немесе толықеріп кету̂ і мүмкін.

Маталарды талшықтарды талшықтық қүрамына қарай 
классификациялау

Талшыктардыц түріне қарай маталар біртекті және әртекті 
болып бөлінеді.

Біртекті мата дегеніміз, құрамында тек бір-ақ түрлі талшығы 
бар, яғни құрамында тек қана мататалшықтары бар маталар.

Әртекті мата дегеніміз- әртүрлі талшықтардан тұратын мата, 
мысалы, жүн мен вискоза талшықтарын араластырып токыған, 
немесе негізгі вискоза талшықтарынан да, ал арқауы мақта мата.

Барлық әртекті маталар үш топқа бөлінеді;
1) аралас-қоспалы - негізі мен арқауының құрамындағы әртүрлі 

талшықтар иіргенге дейін араласады.
2) аралас - жіптер жүйесі әртүрлі талшықтардан тұратын мата. 

Әдетте, матадағы жіптер жүйесінің біреуі мақта, мысалы, негізгі 
мақта, арқауы жүн немесе негізгі жібек, ал арқауы мата. Мұндай 
маталар жартылай жібек, жартылай зығырлы деп аталады.

3) аралас-жартылай қоспалы- жіптердің бір жүйесі біртекті, ал 
екіншісі аралас талшыктардан тоқылган мата. Мысалы, матанын 
негізі мақта, ал арқауы жүн мен штапельді вискоза талшықтарының 
қоспасынан болуы мүмкін.

Матаныц талшықтық күрамын аныктау адісі
Маталардың талшықтық құрамын органолептикалык және 

лабораториялық эдіспен аныктайды.
Органолептикалык әдіс дегеніміз -  матаның талшықтық 

құрамын сезім органдары арқылы аныкгау; көзбен көру, исін сезу, 
түйсіну (зрение, обояние, осязание). Бұл әдісте матанын құрамын Ғ 
матаның сыртқы көрінісі, үстап көру қыртыстанғыштығы бойынша, 
негіз бен арқау жігптердің түрі, үзілу, жану жанған сипаттарына 
қарай анықтайды. Матаның талшықтық құрамын аныктағанда ең 
алдымен оның түсіне, жылтырына, жуандығына, тығыздығына
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назар аудару керек. Сонан сок қолмен қыртыстанғыштыгын байқау 
керек: қолга қатпарлап жинап альгп қаіты қысып 30 секундтей 
тұрган соң, жазып жіберу керек. Құралган қатпарлардың сипаты 
мен дэрежесіне қарай матаның құрамын аныісгауга болады. Ары 
қарай негізгі және арқау жіптерді қарау керек. Түсі мен жылтырауы 
әртурлі жіпті бөлек зерттеу қажет. Сонан соң бір зерттейтін жіптің 
жануын байқау керек. Матаны «бұрыштап» жггу қателестіруі 
мүмкін.

Өңделмеген мақта маталардың түсі саргыш ап өңделмеген 
зығыр маталардың түсі -  сұрғылдау немесе жасылдау. Макта 
маталарга қараганда зығыр маталар жылтыр, қолга қатты эрі суық 
болып сезіледі. Иірілген зыгыр жіпті үзіенде үшінде үзындығы 
әртүрлі талшықтардан шашақ гіайда болады, ап мақта жіптен -  
үзындығы бірдей талшықтардан мамык шашақ шыгады. Егер 
тарқатса -  зыгыр жіп ұзындығы эртүрлі талшыктарға бәлінеді, ал 
макта жілтің бөлшектенгендегі талшыктарының ұзындығы бірдей 
болады.

Таза жібек мата жүқа, жүмсақ, жасанды талшыкты маталарға 
Караганда аз қыртыстанады. Оларды жылтыры көзге жүмсақ, ал 
химиялык талшықтардан жасалган матаның жылтыры бетіндс, көзге 
ұрып тұрады, немесе жылтыры мүлде болмайды. Үзілгенде жібек 
жіп талшыктары шашырымайды, ал қүрама вискоза, ацетатты, 
ширатылмаган капрон жіптер шашырап кетеді. Таза жібектің 
мықтылығы сулағанда өзгермейді. Жібек маталардың талшыкты 
құрамын білу үшін вискоза ацетатты, мыс- аммиакты
талшықтардың, таза жібектің, капронныңжану сипатын білу қажег.

Жүн маталарды қолга ұста*і көрғенде жүнді сеземіз. Қолмен 
мыжгылап көру арқылы да маталардың түрім анықтауға болады: 
таза жүнді маталарга қолмен тегістегенде кетіп қалатын майда 
қатпарлар пайда болады, олар қолмен тегістегенде кетпейді, қолға 
қатты сезілетін лавсан араласқан жүнді маталарда ірі қатпарлар 
пайда болады, бірак колмен тегістегенде кетіп қалады.

Жүн маталардағы қоспаларды негіз және арқау жіптердің жану 
сипатына карай да аныкгауға болады.Таза жүнді жіптің 
талшықтары жалынга ұстағанда біріне-бірі жабысады, жалыннан 
шыгарганда жану токгап, үшыида колға оңай үгілетін кара түйіршік 
пайда болады; күйген қауырсынның иісі сезіледі.
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МАТАНЫҢ МЕХАНИКАЛЫҚ ҚАСИЕТІ

Киімді пайдалану барысында оның тозуы, негізінен -  
тарататын, қысатын, бүктейтін, үйкейтін күштердің әсерінен 
болады. Сондыктан да киімнің түрі мен түсін сақтауда, киілу 
уақытын ұзартуда оның механикалык касиеттерінің, яғни әр түрлі 
механикалык ыкпалға қарсы тұра any кабілетінің маңызы зор.

Матаиың механикалык қасиеттеріне: мықтылығы, созылуы, 
тозбауы, қыртыстанбауы, қаттылығы,драпталуы және т.б. жатады.

Матаның іиықтылыгы
Матаның тартқанға мықтылыгы -  оның сапасын сипаттайтын 

негізгі көрсеткіштердің бірі. Матаның тартқандағы мыктылыгы 
дегеніміз оның өзіне түскен күшке қарсы тұру қабілеті.белгілі бір 
молшсрдсгі мата жолагын үзуге кететін ең аз салмакты үзілу 
сплмагы ДСП атайды. Б.ұл салмақ үзу маіиинасында мата жолактарын 
үзу арқылы амыкталады.

Үзу салмағмн иегіз жоне аркау бойынша бөлек есептейді. 
Ьарлык негіздер емесе аркаулар бойнша жүргізілген барлық 
сынаудың орта арифметикалык нэтижесі үлгінің үзу салмагы болып 
есептеледі. Лабораторияда матаның сапасын бағалағанда оның үзілу 
салмагын аныктайды да оны стандарт нормасымен салыстырады. 
Халықаралык бірліктер жүйесіне сәйкес үзілу ньютонмен алынады. 
Мысалы, көйлектік мақта маталардың мықтыпыгы негіз бойынша 
313-343 Н, аркау бойынша 186-235 Н, костюмдік мақта маталар- 
дыкы негізі бойынша 322-680 Н, костюмдік жүн маталардыкы — 
негіз бойынша 322-588Н, аркау бойынша 294-490 Н. Костюмдік 
мақта маталардың жүн маталарга Караганда үзілу салмагы көп 
болганмен тез тозады. Өйткені жүн маталар созылгыш, серпімді 
келеді.

Матаның созу мықтылыгы оның талшыктық кұрамына, жіптің 
жуандагыиа, тыгыздыгына, тоқылуына, өңделу сипатына 
байлан ысты. Си и нтетикап ы к тал ш ы ктан токылган маталарды 
мыктылыгы жогары. Жіптің жуандығы мен матаның тыгыздыгын 
арттырса мата мыкты болады. Қысқа жабын тоқымалардан колданса 
матаның мыктылыгы артады.

Сондыктан, барлық бірдей жагдайда, полотнолық тоқыма 
матаның мықты болуын камтамасыз етеді. Илеу, аппреттеу,

71



декатирлеу сияқты өңдеу операциялары матаның мықтылыгы 
арттырады. Агартудан, бояганнан мата мықтылыгы біршама 
жогалады.

Матаның узаруы
Үзу машинасында матаның мықтылығымен қоса ұзаруын да 

анықтайды. Үзілер кездегі үлгінің ұзындыгының өсуі -  үзілердегі 
ұзаруы -  мм-мен өлшеніп немесе үлгінің бастапқы үзындыгына 
процентпен алынады. Матаның толық үзаруының мөлшері және 
серпімді, созылмалы, иілімді ұзарулардың үлгісі талшықтың 
кұрамына, құрлымына, матаны өңдеуге байланысты.

Синтетикалық маталар, ширатылған жіптен тоқылган тығыз 
таза жүн маталар, созылмалы капроннан және лавсаны бар жүннен 
токылган тыгыз маталар өте серпімді келеді. Малдан алынган таза 
талшықтардан тоқылган маталардың созылмалы үзару процент! көп, 
сондыктан олар аз қыртыстанады, қыртысы кетіп біртіндеп 
бастапқы қалпына келеді.

Зығыр, макта, вискоза маталар, ягни өсімдіктен алынган 
талшыктардың иілімді ұзару процент! жоғары, сондыктан олар 
қатты қыртыстанады және өзд!г!нен (ылгал-жылумен өңдемей) 
бастапқы қалпына келмейд!.

И!лімд! ұзару бәрінен де зыгырда көп, сондыктан да ол 
басқаларға қарағанда қатты кыртыстанады. Матаның ұзаруы т!г!н 
өндір!сінің барлық кезе!ң!не эсер!н тиг!зед!. Бұйымның модел!н 
күрап, конструкциясын жасаганда матаның үзару процент! мен 
кет!п калатын және қалып коятын ұзарулардың ара қатынасын 
ескерген жөн. Б!рак серп!мділіг! жок оңай созылатын маталардан 
модель жасаганда тар жең, шалбар мен юбкапарды, денеге жабысып 
түратын ки!мдерді жобалау керек.

П!шкен бүйымның мөлшер! к!ш!рей!п калмас үш!н, оцай 
созылатын маталарды п!шуге жайганда тартпай, бос салу керек.

Маталар, эс!ресе 45° бүрышпен кеткен қисық ж!пт!ң бойымен 
катты созылады. Сондыктан да п!шкен бүйым кисық шыкпас үш!н 
жайганда матаның қисайып, сырғанап не б!р жағының түс!п 
кетпеген!н қадагалау керек. Мата қисық немесе жылжып тұрса, 
кигаштап қиылған матаны т!кенде мата қатты созылып т!г!ст!ң 
багыты бұзылып, ки!мн!ң көр!н!с! нашарлайды. Астынгы не үст!нг! 
матаның жылжып кету!нен бұйым қисық шыгады. Ылғал- жылумен
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онделгенде әдей! тартып бүйымга кезект! форма беруге болады. 
Б!рақ бүл ретс!з созу ки!мн!ң бүл!ну!не әкеп согады.

Матаііың қыртыстануы

Қыртыстангыштыгы деген!м!з — ылғал-жылумен өңцелгенде 
ғана кететін матаның бүктеп, орағанда, мыжылып қалуы. 
Қыртыстану себеб! -  матаның бүктеп, орағанда пайда болатын и!лу 
п!ш!н!ң өзгеру! салдары. Серп!мд! және созылмалы ұзарудың үлг!с! 
басым талшыктар бүктел!п, жаншылғаннан соң б!рт!ндеп түзелед! 
де, бастапкы қалпына кел!п, кыртыстануы жоғалады.

Матаның кыртыстануы талшыктык құрама, ж!птің жуандығы 
мен ширатылуына, токылуына, матаның тығыздығы мен өңделу!не 
байланысты. Жүн, таза ж!бек, көптеген синтетикалық 
тішшықтардын тоқылған маіаның серп!мд!л!г! мыкты, олар көп 
қыртыстанбайды.

Қыртыстануды өндеу де үлкен эсер етед!. Мақта, штапель 
вискоза маталардың қыртыстанғыштығын азайту үш!н оларды 
формальдегидт! препараттармен, синтетикалык шайырмен арнайы 
өңдейд!. Қыртыс түспеу үш!н жэне бұйым өз формасын сактап 
түруын камтамасыз ету үш!н т!г!н өндір!с!нде форниз деген өңдеу 
түр! колданылады. Тоқыма енд!р!с!нде бұйымдарды термореактивті 
шайырлармен өңделген целлюлоза талшыктары бар маталардан 
т!гед!. Бүй̂ ым толык дайын болған соң оны ылғал-жылумен өндеп. 
150 -  160 С температурада 15 минуттай арнайы термокамерада 
ұстайды. Термореактивт!к шайырлар полимеризацияланып, 
бұйымның алған формасы кетпей тұрып қалады. Форниз өңдеуд! 
үзақ пайдаланғанда, жуганда, химиялық тазарудан өткізгенде 
бүйымның формасын сактауына жағдай жасайды.

Форниз өңдеу!н жейде, блузка, көйлек, шалбар, юбка, костюм, 
сііорітык жэне формалық ки!мдерд! дайындағанда пайдаланылады. 
Матаның қүрлымыи өзгертл' немесе неше түрл! ширатылғаи 
ж!терд! пайдалану аркылы да қыртыстанғыштығын азайту !ске 
асады. Матаның қыртыстанғыштығын колмен умаждау аркылы 
немесе арнайы аспапта лабораториялык эд!спен анықтауға болады. 
Матаның қыртыстануын ко.пмен сынаған соң оның кыртыстанғыш 
дэрежес!не сәйкес төмендеілдей: катты қыртыстанатын, аз
кыртыстанатын, еш қыртыстанбайтын деп баға бер!лед!.



Матаның драпталынуы
Драпталыну -  матаның жұмсақ, дөңгелектенген қатпарлар 

тугызатын қасиеті. Драпталыну матаның массасына, қаттылығына 
және жұмсактыгына байланысты. Қаттылығы -  матаның өз 
формасын саісгап қалу қабілеті. Қаттылыққа қарама-қарсы қасиетін 
жұмсақтық дейді, яғни матаның формасының өзгеруіне көнгіштігі.

Матаның қаттылығы мен иілгіштігі талшықтардың жуандыгы 
мен түріне, жіптің иілуімен құрлымына, матаның құрлысы мен 
өңделгеніне байланысты. Жіңішке және иілгіш талшықтардан жэне 
осал ширатылған жіптен тоқылған бос маталар жұмсақ болады. Бұл 
маталардың оңай драпталуы, бірақ жайып тастап жұмыс істегенде 
байқау керек-қисайып кетуі қиын емес.

Тұрмыстық қажетке пайдаланатын маталардың қаттылыгын 
анықтау үшін олардың жолақтарының аз салмағының әсерінен иілу 
дәрежесін ПТ-2 аспабында өлшейді. Жасанды былгары мен жұқа 
үлпек материалдардың қаттылығы мен серпімділігін аныісгайтын 
арнайы аспаптар да бар.

Жасанды былғары мен күдері, құрама капрон жіптер мен 
дракапроннан жасалган маталар, лавсан арласқан жүннен жэне 
ширатылган жіптен тоқылған тығыз және де металл жіптері көп 
маталар әжептәуір қатты болады. Қысқа жапқышты айқаспаларды 
жэне аппреттеп- өңдеуді пайдалану да матаның қаттылыгын 
арттырады. Қаты маталар нашар драпталынады -  сүйір бұрышты 
жалпак қыртыстар түседі. Қатты маталар жақсы жазылады, кесіп- 
пішкенде қисаймайды, бірақ кесу және ылгал-жылумен өндеуі көп 
қиындық тудырады.

Драпталынатын матага қойылатын талап оның жұмсалатын 
мақсаты мен бұйымның моделіне байланысты. Жүмсақ тігісті, кең 
пошымды, бүрмелі, кос етек, қатпар салынған көйлсктер мен 
блузкалар тігу үшін драпталынатын қасиеті жақсы маталар қажет. 
Ерлер костюмдері мен пальтоларын тігу үшін драпталынуы томен 
маталар да жарайды, себебі бұл киімдер тек пішіледі. Таза жібек 
маталар, крептік айқаспалы жүн маталары жэне пальтолық жүмсақ 
жүн маталары жақсы драпталынады. Мақта маталардың, әсіресе 
зығыр маталардың жүн немесе жібек маталарға Караганда 
драпталыну қасиеті томен.
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Матанын тозуга төзімділігі
Матаның тозуга төзімділігі деп оның кептеген тоздыратын 

факторларға шыдамдылық қасиеті. Пайдалану барысында киімдер 
матась! жарық, күн, үйкеліс, қайта- кайта созылу, бүктелу, сығылу, 
ылғал мен тер, жуу, химиялық тазалау, температура және т.б. 
әсеріне түсіп сыналады.

Механикалык, физико- химиялық және бактериялық әсерлердің 
күрделі комплекс! матаның біртіндеп босауына, сонан соң тозуына 
экеп согады.

Мата тиген әсердің сипаты бұйымның жүмсалар мақсаты мен 
пайдалану жагдайына байланысты. Мысалы, іш киім қайта-қайта 
жуғаннан тозады -  жуғыш заттардың ертіндісінде қайнатқанда 
ауадағы оттегінің әсерінен целлюлоза тотығады да талшықтардың 
мыкгьілыгы кемиді; жуу кезіндегі матага механикалық эсер және 
orcKTCi'CM кездегі қызған металдың эсер! де матаның босауын, 
гочуым гсчдстсді. 1'ерезенің гардииалары мен перделері жарықтың, 
куииің эссрінси мықтылыгым жогалтады. Жуғанда немесе 
химиямси газаргқам ксзде үйкелістен немесе тазартқыш заттардың 
эсерінеи олардың күн сәулесі көп түскен жері ыдырап кетуі мүмкін.

Сырт киімдердің тозуы, көбіне, үйкелістен болады. Үйкелістің 
бастапқы кезеңінде көптеген тоқыма материалдарында пиллинг 
байқалады.

Пиллинг деп тоқыма бұйымның бетінде талшықтардың 
уйыскан түйіршіктерінің -  пиллейдің пайда болу процесі, ол коп 
және қатты үйкелетін жерде болады, бұйымның сыртқы көрінісін 
бүзады.

Бүйымның тозуына жарықтың әсері, жиі қайталанатын бүктелу, 
созылу, мыжылу сиякты қүбылыстар үлкен ықпал етеді. Пайдалану 
барысында жеңнің ұшы мен балақтың етегі, шынтақ, тізе, жага 
ертерек тозады. Кимнің пайдалану мерзімін үзарту үшін балақ пен 
жеңнің ішкі жагынам жиегі қайырылган капрон лента тігіледі, ол 
матаны үйкеліп-қажалудан сақтайды.

Әйел киімдерінің өңір сызықтарына, жаға қайырмаларына, жең 
ұііітарына тоқыма бау тігілуі мүмкін. Ол біріншіден сән береді, ал 
скіншіден -  киімнің тозуын баяаулатады. спорттық және жұмысшы 
киімдерінде шынтаққа және тізеге қаптама тігеді, олар да 
бұйымның киілу ұзактыгын арттырады. Пайдалану барысында 
матага түскен күш оның тозімділігі шегінен артпаса мата көпке
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шыдайды. Киімнің тозуы сыртқы ортаның күрделі ықпалы мен 
киімді пайдалану жагдайына байланысты болгандықтан оның 
тозуга төзімділігін анықтаудың жан-жакты бір тәсілі тагайындалган 
жоқ. Жаңа тігін материалдардың тозуга төзімділігін кию тәжірибесі 
арқылы анықтауга болады.

МАТАНЫҢ ФИЗИКАЛЫҚ ҚАСИЕТІ

Маталардың физикалық (гигиеналық) қасиетіне оның 
гигроскопиялық, ауа өткізгіштік, буөткізгіштік, суөткізбейтін,  ̂
суланғыш, шаңтұргыш, электрленгіш және т.б. қасиеттері жатады. 
Физикалық қасиеттеріне қойылатын талап матаның қолданылуына, 
оның талшықтық құрамы мен қүрылымына және өнделуі арқылы 
аныкталады.

Гигроскопиялық -  матаның қоршаған ортадан (ауадан) ылғал 
тарту қабілеті. Ауаның 100% салыстырмалы ылгалдыгы мен 
20+2 С температурасындагы матеириалдық ылғалдығы -  
гигроскопиялығы.

Гигроскопиялылық қасиет іш киімдік және жаздық маталар 
үшін өте қажет. Бүл ассортименттің ішіндс зыгыр маталардың 
гигроскопиялық қасиеті жогары. Маісга, таза жібек вискоздьіқ 
маталардын да гигроскопиялыгы жақсы. Синтетикалық, 
триацетатты маталардың гигроскопиялығы төмен; тек винолдан 
тоқылған маталардың гигроскопиялық қасиеті мақта маталардыкіне 
ұқсас.

АуаөткЬгіштігі дегеніміз матаның ауа өткізу қабілеті, ол оның 
талшықтық құрамына, тығыздыгына жэне өңдеуіне байланысты, 
тығыздығы төмен маталардың ауа өткізгіштік қасиеті жоғары. 
Тығыз маталар, су жұктырмайтын сіндірмелері бар маталар, резеңке 
араластырылган маталар ауа өткізбейді, немесе ондай қасиеті 
төмен.

ЕуөткЬгіштігі дегеніміз адам денесінен бөлініп шыгатын су 
буларының матаның өткізу қабілеті. Бу матадаіы саңылаулар 
арқылы өтеді, немесе материал өзінің гигроскопиялық қасиетінің 
арқасында киім астындағы ауадан буды бойына сіңіріп алады да, 
оны қоршаған ортаға шыгарады. Жүн маталар су буларын жай 
буландырады жэне киім астындагы температураны басқа маталарға 
Караганда жақсы реттейді.
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Жылусақтагыш қасиет қыстык маталар үшін өте қажет. Бұл 
қасиеттер матаның талшықтык қүрамына, қалыңдыгына, 
тыгыздыгына жәнс ондеуіне байланысты. Жүн талшыктары 
«жылы» болады да, зыгыр талшыктарь* «суық».

Сусіңдірместік дегеніміз судык ішіне қарай өтуіне матаның 
карсылыгы. Бүл касиет арнайы мақсаттағы (брезент, шатыр, кенеп) 
маталар үшін. плаштык маталар, пальтолық және костюмдік жүн 
маталары үшін мацызды. Матаның сусіңдірместігі оның талшықтық 
күрамына, тыгыздыгына және өндеу сипатына байланысты. 
матаның суга қарсылыгын үлғайтып, оған сусіңдірместік қасиет 
беру үшін оларды әртүрлі сужүқтырмайтын, сусіңдірмейтін 
ендеулерден өткізеді.

Шаңгатозшділігі-ьл2тіНь\\\ былғаныштық қабілеті.
Шаңсыйымдылығы талшыктық құрамға, тығыздыққа, өндеуге және 
матаның өң бетінің сипатына байланысты. Түкті маталардың 
ііілңсыйымдылығы жогары.

Элгіс/л/іл^лг/ш/лі>/-материалдардың бетіне тұракты электр 
жннау қабілеіі. Тоқыма материалдарды өндіру немесе пайдалану 
барысында болмай түрмайтын жанасу немесе үйкелу сияқты 
әрекеттердің салдарынан олардыіі бетінде электр заряды үздіксіз 
жиналып, таралады. Егер зарядтардың жиналуы мен таралуының 
арасындагы тепе- тендік бұзылса материалдың бетіне тұрақты 
электр жиналады да электрлену болады. Матаның электрленгіштігін 
азайту үшін оның бетін антистатикалық белсенді затгармен өңдейді. 
Электрленгіиітікті азайту үшін таліиық қоспасының кұрамаларын 
дүрыстап таңдау арқасында химиялық құрылымы әрқалай 
талшықтарда пайда болған электр зарядтары бір-бірін 
бейтараптандыратындай жагдайга келтіру керек. Гидрофильдік 
және гидрофобтық талшықтардың қосындысы да электрленгіштік 
қасиетті төмендетеді.
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МАТАНЫҢ ОПТИКАЛЫҚ ҚАСИЕТІ, КОЛОРИТІ, 
ӨРНЕП МЕН БОЯУЫ

Модель таңдау, конструкциялау жасау, қыртыстың көзге 
байқалуы, көлемі, мөлшері, киімнің пропорциясы матаның 
оптикалық қасиетіне байланысты, ягни түскен жарық шогының сан 
жагынан да, сапа жагынан да өзгерте алатын қабілетінен болып 
табылады. Егер материал түскен жарыкты таңдап, ішінара 
шағылыстырса онда хроматикалық түсті сеземіз. Хроматикалық 
түстер жылы және суык болып бөлінеді. Суық түске көгілдір- 
жасыл, көк, күлгін көк түстер жатады, олар мүздың, өсімдіктің, 
металдың түсін елестетеді. Жылы түске сары, қызғылт сары, қызыл 
түстер жатады, олар күннің сәулесін, оттың жылуын елестетеді.

Хроматикалық түстер үндестігімен, қанықтығымен, 
ашықтыгымен сипатгалады. Ахроматикалық түстер тек 
ашықтыгымен сипатталады.

Матаның мөлдірлігі ол арқылы өтетеін жарықтың сезінуімізде, 
және ол талшықтың құрамы мен матаның қүрамына байланысты. 
Синтетикалық талшықтар мен таза жібектен жасалган жұқа, селдір 
маталардың мөлдірлігі жоғары.

Колорит -  матаның эшекейіндегі барлық түстің ара қатынасы. 
Үндестігі, анықтыгы, ашықтығы әртүрлі түстердің қосындысы 
матаға не көңілді немесе күңгірт колорит береді. Өрнегі бір, бірак 
колориттік безендірілуі эртүрлі маталарды жиі шығырады.

Жеңіл өнеркәсібі бұйымдарының ассортимент! және киім 
мәдениеті бүкілодактық институты тігін материалдарының 
ассортиментін дамытудың негізгі бағыттарын жасағанда олардың 
колориттік безендірілуіне үлкен көңіл бөледі, сәнді өрнектер мен 
түстерді ұсынады.

Матадағы суреттердің мазмұнына карай сюжетті, тақырыпты 
және тақырыпсыз болып бөлінеді.

Сюжетті дегеніміз -  ол жайында әңгіме етуге болатын суреттер 
(адамның бейнесі, көріністер, т.б.). Мерекелік орамалдарда, 
гобелендерде, жапқьшітарда, кейбір матаіарда сюжетті суреттер 
болуы мүмкін.

Тақырыпты өрнек -  белгілі бір түсінікііен сипаттауға болатын 
сурет (бұршақ, жолақ, торкөз, т.б.).
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Такырыпсыз дегеніміз абстрактілі суреттер. Анық кескіні жоқ 
матадагы этүрлі дақтар.

Маталардағы суреттердің негізгі топтары: бұршақ -  ақ түсті, бір 
түсті немесе көп түсті дөңгелектер; жолактар- ұзыннан немесе 
көлденең, бір түсті немесе көп түсті жолактар немесе жолақтардан 
құрылған оң-өрнек; торкөз- матага торкөз жасайтын көлденең және 
ұзына бой жолактардың қиылысуы, гүлді сурет- гүлдер мен шоқ 
гүлдер; көлемі 2 см-ге дейінгі майда фигуралы, 2 см-ден артық ірі 
фигуралы суреттер; купондар -  қиық түріндегі юбканың әшекейі, 
жиегіне салынған өрнек және т.б. Мата бояуына карай жатық 
боялған, бедерлі алатоқылған, меланжды, мулинирленген болып 
бөл інеді. Т үсті маталардан баска агартылган, ақш ыл және 
оңделмеген маталарда бар.

Оіі/іслмегсіі мата - ағарту процесінен өтпеген, тикі талшық 
i-YCTCc маіа газа оііаелмсген магалар талшықтың табиғи түсіне 
үксас. Мысалм, оаделмсген зыіыр маталардың түсі сүрғылдау, 
макза, жүн, газа жібок маталар аксары гүсті болады.

AfapiMJiiaii мата- ағарту процесінен өткен мата. Процестің 
каркынына, ұзақтығына және ағартқыштар түріне карай жұмыс 
процент! әртүрл! болады.

Ақіпыл дегеніміз жартылай агартылган зығыр мата. Жартылай 
зыгыр матасын алу үшін қайнату мен ағарту процестер!н б!рінің 
аргыііан бірін жүргізіп, екі рет қайталайды.

Ж атық боялган мата дегеніміз б!р түске б!р тег!с боялған мата.
Баспа суретті маталар -  ақбетті(сурет ақ бетке салынады), 

орнекті (жатык боялған матага өрнек түсіру), алгашқы жағынды 
(мата ауданының 60 %-тейін сурет алады), негізгі түсті (бет! түгел 
боялган) болып келеді.

Ала токылған мата - әр түсті ж!терден тоқылған мата.
Меланжды мата дегеніміз әр түрлі талшықтардан 

құрастырылган кесте жіптерінеи тоқылган мата.
Мулиііирленген мата дегеніміз әртүрл! талшыктык күрамнан 

тұратын екіт\сті немесе көптүсті ширатылган жіптен тоқылган 
мата. Боялган жүн жіб!н ақ макта немесе ақ високоза ж!птер!мен 
б!рікт!ріп ширатсақ матаға өз!ндік ала-құла түр береді. Әртүсті 
ж!птен жасалған мулинирленген мата меланжды матага өте ұқсас. 
Оларды ажырату үшін жіб!н талиіыктанганша тарқату керек.
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МАТАНЫҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ҚАСИЕТІ

Маталардың технологиялық касиеті дегеніміз тігін өндірісіндегі 
бұйымды пішу, құрастыру және ылғал-жылумен өңдеу сияқты 
процестерінің эртүрлі кезендерінде байқалатын қасиет.

Матаның технологиялық қасиетіне мыналар жатады; қиюга 
мықтылығы, сыргығыштығы тарқатылғыштығы опырылгыштығы, 
отыруы матаның ылғал-жылумен өңдегенде қалыптасу қабілеті, 
тігістегі жіптердің жылжымалылығы.

Матаның қиюға мықтылығы, сырғыштығы, 
тарақатылгыштығы

Жайып қойып пішкенде маталардың қиюга мықтылығының 
маңызы зор. Талшықтың құрамына, тыгыздыгына және өңдеуіне 
қарай маталар кескенде әртүрлі қарсылық көрсетеді.

Матаның сырғымалылыгы пішкен және тіккен кездерде 
болады. Сыргымалық мата бетінің сипатына байланысты, ягни 
пайдаланган жіптердің тегістігі мен олардың тоқылуына 
байланысты. Беті тегіс жылтыр маталар жайғанда жылжып, 
пішкенде детальдардың қисык болып шыгуы мүмкін, мүндай 
маталарды пішкенде детальдардың қисық болып шыгуы мүмкін, 
мұндай маталарды пішкенде олардың төсемдегі санын азайтады, 
араларына қагаз салынады, төсемге бекіту үшін арнайы қысқьіштар 
пайдаланьтады. Жылтыр маталарды тіккенде детальдары сусып, 
тігістерінің қисық болып кетпеуін қатты қадағалау ксрек. Матаның 
тарқатылгыштығы кесілген шетінен жіптердің төгіліп шашактану 
қабілеті.

Матаның тарқатылғыштыгы жіптің түріне, тоқылуына, 
қалыңдығына, өңделуіне байланысты. Жылтыр жіптер мен ұзын 
жапқышты айқаспаларды пайдалану матаның төгілгіштігін 
арттырады.

Атластық және сәтендік айқаспалар полотнолық айқаспаға 
Караганда тез тарқатылгыш, себебі олардың жапқышы ұзын, демек 
негіз бен арқаудың байланысы аз. Тыгыз емес маталар да тез 
тарқатылгыш және серпімді ширатылган жіптерден тоқылып, 
салыстырмалы тығыздығы жоғары маталар да (габардин, креп) 
тарқатылғыш.

Химиялық құрама жіптерден, әсіресе синтетикалық және таза 
жібектен жасалған тыгыз емес маталар, жылтыр жіптерден
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тоқылган атлас және сэтеи маталар. ширатпа жіптен тоқылган 
тарақтық костюмдік және пальтолық маталар оңай тарқатылады.

Оңай тарқатылатын маталармен жүмыс істегенде жіктелінуге 
тігуге молырақ жібереді және қиылған жиекті торлайды.

Жіптер жігінің тігісте жылжығыштығы
Қию барысында тыгыз емес маталар жіптердің тігілген жігі 

жылжып кетуі мүмкін. Әдетте, денеге жабысып, керіліп түрған 
киімнің жіктері жылжиды; жотаның ортасындағы тігіс, жеңнің 
отырғызған жеріндегі тігіс, белдегі тігіс, шынтақтағы тігіс, 
шалбардың артқы тігісі;

Жіптердің тегіс жігінің жылжып кетіуіне матаның 
тыгыздығымен қатар жіптердің түрі, тоқылу әдісі, тігістің бағыты 
эсер етеді. Матаның қүрылымына байланысты жіптер негіздің 
мемссс арқаудын бойымен жылжиды. Жылтыр жіптен тоқылган 
гыгыз смсс жібск маталардың, жуандығы әр түрлі жіптерден 
тоқылгаи маіалардың, салыстырмалы, тыгыздығы жоғары емес 
тарақтык жүн маталардың жіптері оңай жылжиды.

Матаның жіптерінің жылжыгыштығын органолептикапық 
'гәсілмен аныктаганда екі қолдың бас бармагы мен сүқ қолының 
ортасына қысып, саусақтармен жіктерді жылжытуға әрекет жасау 
керек. Жіптердің тігісте жылжып кетуі киімнің көрінісін бұзады, 
мыктылыгын төмендетеді.

Жіктері оңай жылжитын маталардан денемен дене болып 
тұратын киімдер тікпеу керек. Жіктердің жылжығыштығын азайту 
үшін тігісті оңай жылжитын жіктерге ептеп қиғаштау салу керек, 
тігістердің арасы алшақ болу керек те, жиі қайып тігу керек.

Матаның ойылғыштыгы
Тігіс жүргізгенде матаның инеден бүлінуін ойылғыштығы 

дейді. Ойылған жерде матанын бүтіндігі бұзылады, оның 
мыіоылыгы кемиді, себебі жіп үзілгіш кетеді. Кейде жіп толық 
үзілмейді де, мата жартылай ойылады. Матаның ойылғанын тігіс 
жүргізілген ізден ажырата білу керек. Тігіс жүргізілген із матаны 
сөгіп, жуып жіберсек кетіп қалады. Тіккенде инеден ойылатын 
қасиетін матаның ойылғыштыгы дейді. Матаның ойылгыштығы 
оның қүрлымы мен өндеуіне, ине мен тігетін жіптің номерінің 
тігілетін матага қаншалыкты сэйкес келетіндігіне, тігін инесінің
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күйіне байланысты. Тоқыма жіптің жуандыгы мен ширатылымы, 
матаның тоқылуы мен тыгыздығы да оның ойылғыштығына эсер 
етеді. Ширатылган жіптен тоқылган тыгыздығы төмен матларды 
(вуаль, маркизет, креп-шифон, креп-жоржет) жіңішке ине, жіңішке 
жіппен тіксек ойылмайды, себебі ине ширатылған жіптен тайып 
түсіп, жіптердің арасындағы саңлаумен өтіп кетеді. Бос жұмсақ 
маталар (фланель, бумазея, бос тоқылған драп, шұға) ойылмайды, 
себебі ине талшықтың арасын ашып өткендіктен жіп бүлінбейді.

Полотнолық айқаспа маталар саржалық немесе атлас-сэтендік 
айқаспаларға қарағанда оңай ойылады. Себебі, полотнолық 
айқаспалардың жапқышы қысқа, ол матага қатты құрылым береді, 
тігін инесі келіп тигенде жіптер мен талшықтардың бір жағына 
жылжып кету мүмкіндіғін азайтады.

Жұқа маталар үшін жіңішке жіптер мен инелер, яғни нөмірлері 
төмен инелер пайдаланылады. Жуан жіп пен жіңішке ине 
пайдалансақ жіп үзіле береді, мата бүлінеді. Жуан жіп жіңішке 
иненің салган өзекшесіне сыймайды, матаға қатты үйкеледі, мата 
сабалақтанып, мыктылығын жоғалтады. Бұл тігіннің, яғни тігілген 
бүйымның сапасын төмендетеді. Қалың, ауыр маталар үшін жоғары 
номерлі инелерді, яғни жуан болуы керек. Жеңіл ойылатын 
маталарды сирек жаншып тігу керек жэне иненің үшінің өткір 
болуын кадағалау қажет. Доғал ине матаны ойып кетеді немесе 
жіпті тартып кетеді, одан матаның құрылымы бұзылып, көрінісі 
нашарлайды.

Маталардын апшуы
Лпшу -  жылу мен ылғалдың әсерінен матаның мөлшерінің 

кемуі. Жуғанда, сулағанда, ылгал- жылумен өқдеғенде бұйым 
отырады. Матаның апшуы кезінде бүйымның мөлшері кемиді, 
формасы бұзылады.. Еғер де киімнің астары, төсемі ылғалды, 
химиялық тазалаудан, жуғаннан немесе өтектегеннен әрқалай 
отыратын болсаонда бүйым қатпарланып, мыжырайып қалады.

Апшудың негізғі себебі -  тоқу өндірісінің барлық кезеңінде 
(иіру, току, өңдеу) талшыктар, жіптер негіз бағытында катты 
керіледі де аппреттеліп-өнделіп престеліп, каландрланып сол 
күйінде бекітіледі. Жуғанда немесе сулаганда аппрет шайылады да 
талшықтар мен жіптері бүғіледі, ісінеді, ұзындығы қысқарады, 
соның салдарынан мата апшиды, жіптердің керілуі бір дэреже
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томен түседі. Қатты тартылған негізгі жүйенің жіптері бүгіледі. 
Арқау бойынша отырғаннан негіз бойынша көп отыруды осымен 
түсіндіруге болады.

Кейбір маталар жуғаннан кейін неғізі бойынша катты отырады 
да көлденеңі ұзарып кетеді, себебі басында негізі катты керілген. 
Апшығанда оның жііітері тартылады, негізі қатты керіліп, апшу 
кезінде майысса, жіптің тартылганы. Бұл жагдайда аркау жіптер 
майысуы шамалы, олар кайта тартылып, соның салдарынан 
матаның ені ұлғаяды. Еғер де матаның негізі макта, ал аркауы 
ширатылмаган вискозды жібек болса, осындай созылу болады.

Өтектегенде, яғни матаны ықтиярсыз апшыту кезінде оның 
мөлшері кейбір жерлерінде гана қысқарады. Мүндай кейбір жерін 
ғана отыргызу үшін жүн маталарды сулаймыз да майдалап қаттап 
отектсйміз, немесе бастырып коямыз. Бұл әдіс бұйымға көлемдік 
(|)орма бсру үінін колданылады.

Тйін (ждірісін тиімді ұйымдастырғанда киім тіғуғе 
найдпліімитыи маталардың аішіуы 4% -  тен аспауы тиіс екенін 
ілжірибе корісетгі. Ал тығыз синтетикалык маталар еш 
аішіымайды. Сондыктан да киімнің тысына, астарына, төсеміне 
тігін материалын таңдағанда олардың апшуын ескерген жөн. 
Матаның апшығыштығын тез аныктау үшін байкама декатирлеп- 
жүмсарту жүрғіземіз: матаның кесіндісінің жиегінен 15-20 см.-дей 
кнлдырып ортасын бет және астынғы жагынан 15-20 см. жеріне су 
бүрксміз, сонан соң матаны жаксылап өтектейміз. Егерде де 
(гіектслген жерінде мата жиегін тартса, ондай мата ылғал-жылумен 
оішеғенде бірталай апшиды.

Қатты апшитын маталарды пішу алдында декатирлеп- 
жұмсартады. Еғер тыстык мата аз отыратын болса, астарлық 
матаны, әдетте декатирлейді.

Ылгал жылумен өңдегендегі маталардын қалыптасу 
кабілеті

Өтектеу, престеу, бу-ауа манекендерінде өңдеу процесінде 
маталарға жоғары температура, кысым, ылғал эсер етеді.

Ылғал-жылу өндеуінің барлык операцияларын орындаганда 
ережелерін катаң сактау керек, сонда гана бұйымның сапасы 
жоғары болады, матаның мыктылығы мен үйкеліске төзімділігі 
сакталады. Ылгал-жылумен өңдеудің режиімі дегеніміз: тиісті
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өтектейтін температура, матаның ылғалдылыгы, утюгтің неиесе 
престің матаны басу күші, өндеу уақытының ұзақтыгы. Ылгал- 
жылумен өңдеу ережесі матаның талшықтық құрамы мен 
қалындыгына қарай анықталады.

Жүн маталардан киім дайындаганда бүйымның формасын бір 
жерін тартып (ьікгиярсыз апшыту) немесе бір жерін созып 
(ықтиярсыз керіп) келтіруге болады. Бүйымга берген формамызды 
сақтап қалу үшін бүл екі операцияны мата толық кепкенше жүргізу 
керек. Матаның тартылу, созылу кабілеті оның созымдылық 
қасиетін сипаттайды. Матаның созымдылық касиеті оның 
талшыктық қүрамына, тығыздыгына, еңдеуіне байланысты. 
Синтетикалық талшыктары басым жүн маталар да нашар 
тартылады. Егер лавсаиды маталар термофикасация сиякты 
арнаулы өңдеуден өтсе олар еш тартылмайды. Модельдер құрып, 
конструкциялар жасаганда мұны ескеру керек. Бедерлі өрнегі бар 
маталарга ылғал-жылумен өңдеуін колданбайды, немесе іліп қойып, 
не жүмсак жастыкта астыңгы жагынан өтектейді.

Плиссе мен гофре - әртүрлі формалы көп қатпар алу үшін 
матаға жасалатын ылғал-жылумен өңдеудіңтүрлері. Талшықтардың 
шыдайтын температурасында маталарды 20 минуттай булайды. 
Маталардың плиссерлеу қабілеті олардың талшықтық құрамына 
байланысты. Егер де лавсан немесе нитрон маталардагы плиссенің 
тұрақтылыгын 100% деп алсақ, онда жүн матадағы плиссердің 
тұрақтылығы 25%, таза жібек және ацетаттық жігі маталардагы 
тұрактылық 20%, вискоздағы-5%. Ылғал-жылумен өңдеу ережесін 
бүзганнан матаға ақау түсуі мүмкін.

Температура жоғарылаган сайын таза талшық маталарда күйік 
пайда болады (сарғыштау түстен қоңырқай түске дейін). 
Күйіктенген жерде мата мықтыльіғын 50%-га жогалтады, немесе 
түгел бүлінеді. Ылгал мен температураны арттырганда лавсанды 
маталарга кетпейтін дақтар пайда болады, матаның тығыздығы да, 
түсі де өзгереді. Қатты дымқылда және 140 температурада ацетат 
маталар бапқиды, ацетат тапшыкты маталарда кетпейтін жылтыр 
пайда болады (ласы). Өтекпен немесе преспен катты бассақ 
тарақтьгк тығыз маталардың (габардин, т.б.) жапсар тігісі жылтырап 
кетеді, яғни лас шығады. Түкті маталарда (түкті драп, т.б.) ластар 
түктің жаншылуынан пайда болады. Ластарды кетіру үшін матаны 
ептеп булау керек.
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Матаның сорттылығьц стандарттау
Стандарт деген сөздің ағылшын тілінен аудармасы- зталон, 

үлгі. Стандарт- белгілі бұйым жайында негізгі деректер беретін 
құжат. Матаны шығару, барлық қасиеттері тексеру, сорттау, 
маркілеу, жинастыру және буып-түю стандарттың нормаларына 
сәйкес жұргізіледі. Әр матаға және маталар тобына белек 
стандарттар болады.

Матаға стандарт-матаның құрамын, қүрлымын және қасиетін 
аныктайтын техникалық нормалар жиынтығы.

Матаның енін, массасын, тыгыздыгын, жіптің негізі және 
арқауы бойынша тексін анықтайтын стандартта жиек маталарға 
нақты сандық нормалар берілген және айқаспасы суреттеледі. 
Стандартта жеке маталар үшін оның үзілгіш үзаруы, сулаганда 
немесе жуғанда апшуы, жүн маталардың майлылығы, жіптердің 
күряымыныц сипаттамасы жэне т.б. келтіріледі.

'І оіітық стандарт -  бір топ маталарга немесе барлық маталарга 
гиісті нормалар мсм ережслсрді қамтиды, мысалы матаның 
соргіылыгы, олардыц класка бөлінуі, сызыктық көлемі мен 
массасын, тыгыздыгын, бояуының мыктылығын аныктау әдісі 
жайындат.б. өлшемдер келтіріледі.

Мемлекетттік стандарттарды стандарттар бойынша Мемлектгік 
комитет бекітеді, тиісті нөмір алады. Стандарттың нөмері өзара 
сызықшамен жалгасқан екі топ цифрлардан турады.

Цифрлардың бірінші тобы стандартгың реттік нөмірін, ал 
екінші (соңгы екі сан)- оның бекітілген жылын белгілейді. 
Бекітілген стандарттың заңдық күші бар, стандартты сактамау 
Заңмен қудаланады.

Мемлекеттік стандарттар (ГОСТ) жалпы және ірі сериялы 
өндірістің өнімдеріне, нормаларга, ережелерге, талаптарга, 
терминдерге жәнет.б. жасалынады.

Салалық стандарттар (ОСТ) сала ішінді немесе салалар 
арасында қолданылатын өнімдерге тагайындалады да одақтық 
министрліктермен бекітіледі. Республикалық стандарттар (РСТ) 
республикалық немесе жергілікті өндірістің өнімдеріне 
тагайындалады. Кәсіпорынның өніміне стандарттарды (СТП) 
кәсіпорындардың басшысы бекітеді, сол кәсіпорын үшін ол 
міндетті. Жаңа маталар Республикалық министрліктер бекітетін 
техникалық жагдайларга (ТУ) сәйкес жасалынады.
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Cana белгісімен шығатын маталарға стандарттар жогары 
талаптар қояды. Сапа белгісіне мемлекеттік аттестацияны арнайы 
комиссия жүргізеді. Сапа белгісі -ол жогары техникалық 
көрсеткіштердің, сәнді безендірілудін жақсы өндеудін кепілі. 
Жоғаргы эстетикалық және техникалық деңгейдегі, бірақ багасьі 
онша өспеген Сапа белгісі бар бұйымдар тұтынушыларға да, 
өндірушілерге де тиімді.

Стандарттаудың зор маңьгзы- еліміздің шаруашылыгының 
жоспарлы өркендсуіне жағдай жасауы және тұтынушыларга өнім 
сапасының белгілі бір деңгейден төмен түспеуін қамтамасьгз етуі 
болып табылады.

Өнім сапасын арттырудың маңызды жағдайы жан-жакты және 
алдын-ала стандартгау жұмыстарын кеңейту болып табылады.

Матаның сортын аиықтау
Матаның сорты оның сапасымен сипатталынады. Матаның 

сорттылығы стандарт нормаларына сәйкес тоқыма фабрикаларында 
анықталады, бірақ сауда орындары мен тігін кәсіпорындарь» 
өздерінің қосымша бакылауын жүргізіп, сорт стандартқа сәйке 
келмеген жағдайда тоқыма мекемелерінен айырмасын телеуді 
немесе өнімді алмастыруды талап етеді.

Матаның сорттылыгын анықтау үшін төрт стандарт бар: макта 
және штапель маталар үшін, жүн маталар, жібек маталар және 
зыгыр мталар үшін. Зығыр маталар үшін стандарттан басқа 
стандарттарда сорттылықты аныктау принциптері бірдей: 
сорттылыктьі аныктау негізіне баллдық жүйе алынған. Матаның 
сорттылыгы; сыртқы ақауына (әр жерінде немесе жалпы), физико- 
механикалық көрсеткіштерінің және бояуының ауытқуына 
байланысты. Стандартқа сәйкес матада байқалган эр ақау шарггы 
өлшемнің накты санымен -баллмен багаланады. Матанын сорты әр 
жерідегі ақау үшін, жалпы ақауы үшін және физико-механикалық 
көрсеткіштерінің ауытқығаны үшіи баллдар жиынтыгынан 
қалыптасатын жалпы баллдық багага байланысты калыптасады. 
Егер жалпы баллдық баға төменгі сорт үшін нормадан артса, онда 
мата сортты емес, ягни жарамсыз болып табылады.
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СЫРТҚЫ АҚАУЛАРЫ БОЙЫНША МАТАНЫҢ 
СОРТЫН АНЫҚТАУ

Сыртқы ақауларын аныкзау үшін матаның әр бөлігі 
шагылысқан жарыкта арнайы брактайтын станокта немесе тоқыма 
фабрикасының ТББ (ОТҚ) Бақылаушысының үстелінде бет 
жағынан каралады.

Сыртқы көрінетін ақаулар екі топқа бөлінеді: бір жеріндегі 
шагын көлемді ақау (дақ, жіп жуыктығы, өткінші жіптің түйіні, 
жіптің жуандауы жэне т.б.).

Түгел жайылган ақау- біраз жерге немесе бөліктің үзына 
бойына түгел жайылган ақау (әр түрлі бояу, жолақтар, теңбіл және 
т.б.) Матаның сыртқы түрінің ақауы иіргендегі, тоқылғандағы, 
бояғандағы, өіідегендегі акаулардың салдары.

Бөліктегі жергілікті өрескел ақаулар (ойық, жіптің түйіні, 0,3см- 
дсн асатын тесік және т.б.) сгер мата сауда орындарына жіберілетін 
болса, тіке тоқыма фабрикасында кесіліп, алынып тасталуга тиіс. 
Егер ақаудың колсмі 2см-ден аспаса, матанын сол жері кесіледі. 
Бірінші соріты маталарда кең тараған ақау болуға тиіс емес. Бұл 
ақаулардың бар жоғын матаны үлгімен салыстырып анықтайды.

Механикалық қасиеттердің көрсеткіші бойынша матаның 
сортын аныктау

Механикалық қасиеттердің көрсеткіші бойынша матаның 
сапасыи тексеру мақсатымен тоқыма кәсіпорындарының 
лабораторияларында жіптің негізі мен арқауы бойынша жуандығын, 
матаның енін, Ім"-нің массасын, тыгыздығын, тартқанда 
мықіъілығын, апшуын анықтайды. Жүн маталардан, сонымен қатар 
қоспалар мен майдың проценітік мөлшерін анықтайды. Әр 
көрсеткіш тиісті матаға арналган стандарт пен техникалық жағдай 
нормаларымен салыстырылады.

Физико-механикалык қаситттерінің көрсеткіштері бойынша 
ауыткудың балл саны I сорттың нормасынан асып түседі. Мысальк 
макта жэне іптапельдік маталардағы негіз бен арқау бойынша 
тыгыздыкгың 2% жетпеуі, мықтылығы мен массасының 5 % 
кемдігі 11 балман бағаланады. Жібек маталарда механикалық 
механикалық қасиеттерінің бірнеше ауытқуы болса көп балмен 
багаланатын бір-ақ ақауы алынады. Жүн, штапельдік және мақта
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маталарының механикалық қасиеттерінің көрсеткіштерінің ауытқуы 
үшін балл жиынтыгы түгел алынады. Бұл ауытқулар бөлікке түгел 
тән болгандықтан физико-механикалық ақау үшін баллдық бага 
матаның шартты ұзындыгына есептелінбейді. Егер де механикалық 
қаситтерінің көрсеткіштері бойынша ауытку стандарт тагайындаган 
нормадан асса лабораториялык сынакты қайта жүргізеді, ал 
тексерілетін бөліктер саны екі есе артады. Лқаулар тагы да байқалса 
барлық партия түгел жарамсыз деп табады.

Бояуының беріістігі бойынша матаның сортын 
анықтау

Бояудың беріктігін сынау әдісі ГОСТ 9733-61 бойынша 
тагайындалған. Матаның қандай мақсатқа пайдалануына қарай 
бояудың әр түрлі физико-химиялық эсерге беріктігін анықтайды: 
жарыктың, таза судың, сабын мен сода ертіндісінің, тердің, жуганға, 
химиялық тазартуга, өтектеуге, құргақ және ылгал күйінде 
үйкеліске беріктігін анықтайды.

Бояудың эрбір физико-химиялық эсерге беріктігін бастапқы 
бояуының өзгеруі арқылы немесе бірге өңделген ақ түсті үлгінің 
боялу дәрежесі бойынша анықтауга болады.

Сыналатын үлг інің бастапқы бояуының өзгеру дэрсжесі мен ақ 
түсті үлгі матаның боялу дәрежесі екі сұр үлгілер шкаласы мен көк 
үлгілер шкаласының көмегімен, балмен багаланады.

Маталардың өзгеруіне байланысты бояулардың эртүрлі эсерге 
беріктік нормасы тагайындалган. Маталар әдеттегідей, төзімді және 
ерекше төзімді боялган болып бөлінеді. Ерекше төзімді боялган 
маталар үшін әдеттегідей немесе төзімді боялған маталарга 
Караганда балдары жогары нормалар тагайындалган. Бояуының 
беріктігі бойынша сорттылық тэжірибемен алынган нэтижелерді 
берілген мата үшін тагайындалган нормамен салыстыру арқылы 
анықталады. Жүн маталардан басқа маталар, егер бояуының 
беріктігі белгіленген нормага сәйкес келмесе жармсыз деп 
танылады. Сынактың бір немесе әртүрлі екі түрінен I балга ауытқу 
байқалса жүн мата II сортқа өтеді.

Сабын мен соданың ертіндісіне бояудың беріктігін анықтау 
үшін 1 л қайнатылган таза суга 5 г З З ^ -т ік  бейтарап олеин сабыны 
мен 3 г кальцийленген соданы ерітеміз. Алынған ертіндіде ақ 
матамен қосып тігілген сыналатын үлгіні 30 минут қайнатамыз.
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Суыган соң үлгіні ертіндіге 10 рет малып, сыгады, жылы суда, 
сонан асо суык суда шаяды да, ауада жайып кептіреді. Қайнатылган 
судың әсеріне бояудың беріктігін сынағанда үлгіні ақ мақтаға коса 
тігеді, бөлме температурасындагы таза суға жақсылап сулайды да 
екі шыны пластинканы ортасына койып 4,5 кг. салмақпен бастырып 
кояды. Пластинкалардың ортасындагы үлгіні 37 + 2 С
температуррада 4 сагат бойы термостатта ұстайды. Сонан соң ак 
және боялган үлгілерді ажыратады да бөлме температурасында 
кептіреді. Ылгал өтектеуге сынау жүргізгенде боялган үлгі мен 
өнделмеген ак миткальдың (шыт) кесіндісін кайнатылган сумен 
сулап, 100% -тік косымша салмак косқанша сыгамыз. Үлгі ең 
бетімен өтектейтін үстелге жаямыз да, бетін ақ кесіндімен жауып 
15 %  ыстык өтектің астында үстаймыз. Құргак және дымқыл 
үйкеліске бояудын беріктігін арнайы аспапта тексереді. Сыналатын 
үлгіні аспаптың қабыктан жасалган тыгыныиа кіреді де, кысқыш 
сақинамен бекітеді. Лк миткальдің кесіедісін үстелге жаяды да, оны 
да қыскаш сакинамен бекітеді. Ак миткальдің кесіндісін үстелге 
жаяды да, оны да кыскыш сакинамен бекітеді. Үлгінің миткаль 
бстіне үйкелуі үстелдің ілгерілемелі-кейінді қозгалысымен, 10 см- 
лік аралыктагы түтка көмегімен 25 рет іске асырылады. Қүргак 
үлгілер немесе массасы 100% -ке дейін арттырылган дымқыл 
үлгілер де сыналады.

Бояудың жарыкка және ауа райына беріктігін табиги жагдайда 
немесе арнайы аспаптарда анықтауга болады. Сыналатын үлгіге 
жэне жарыкка төзімділігі әр түрлі сегіз үлгіге табиги немесе 
жасанды жарықпен немесе ауа райымен эсер етеміз. Үлгінің бояуы 
3 балдан өзгергенде оган сынау жүргізіледі. Бояудың беріктігін 
сынаудан өтпеген үлгінің бояуымен салыстырып аныктайды.
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МАТАЛАРДЫҢ АССОРТИМЕНТ!

Маталар ассортніментінің жалпы сипаттамасы
Ассортимент деген сөздің қазақшаға аудармасы- жиынтық, 

талдап any. Маталардың ассортимент! эр түрлі. Отандық өнеркәсіп 
зығыр, жүн, жібек, макта маталардың 4 мыңнан аса артикулін 
шыгарды.

Артикул дегеніміз техникалық жагдаймен сэйкес жасалатын 
матаның дербес түрі. Артикулдың сандық белгісі бар-прейскурант 
бойынша матаның шартты рет номері.

Маталардың аты біреу болуы мүмкін, бірақ артикулдері 
әртүрлі. Мысалы, шыт-9артикулге, мақтадан тоқылган трико 35 
артикулге, сәтен 302 дан аса артикулдерге бөлінеді. Аттары бір, 
бірақ артикулдері бөлек маталар ені, массасы, тыгыздыгы, немесе 
тоқылуы сияқты сана көрсеткіштері бойынша бір-бірінен 
ерекшеленеді.

Прейскурант- матаның бөлшек сауда багасының жиынтығы. 
Онда- матаның аты; артикул; ені; бөлшек сауда багасы; матаны 
жасап шыгаргандағы ГОСТ немесе, ТУ; стандарттан немесе 
техникалық жагдайдан алынған матаныңтехникалық көрсеткіштері. 
Маталар ассортиментінде өзгерістер болып түрады. Ескірген 
артикулдер, сэні кеткен және сүранысы жоқ маталар өндірістен 
алынады. Ассортиментті жаңгырту талшықтық қүрамы, қүрылымы, 
өңдеуі, қаситтері өэгеше маталарды игеру арқылы іске асады.

Сонымен қатар, кейбір артикулдегі көптеген маталар ондаган 
жылдар бойы тиянақты шыгарылуда. Бұл әрқашан сұранысы 
жогары, дәстүрлі маталар: шыт, сәтен, бөз, миткаль, мадаполам, 
кашемир, поплин және басқалары.

Мақта маталардың ассортимент!
Макта маталар ассортименттін басым көпшілігін құрайтын: 

түрмыстық және техникалык пайдалану мақсаттындагы болып 
бөлінеді.

Түрмыстық пайдалану макта маталар бояуы, қүрлымы бойынша 
неше түрлі және олар көйлеісі-ер, блузкалар, юбкалар, шалбарлар, 
костюмдер, сарафандар, пальтолар, жартылай пальтолар, спорттық 
және арнайы киімдер және т.б. тіккенде кең қолданылады.

Мақта маталар сауда прейскуранты бойынша 17 топқа бөлінеді:
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ШЫТ, боз, ішкиімдік маталар, сәтен, көилектік, киімдік маталар және 
т.б. Тұрмысзык мақсаттагы маталардың ассортименттінің басым 
көпшілігі бірінші 6 топқа кіреді. Макга маталардың артикул! - эр 
топ үш!н аралык қалдырылған прейскурант бойынша маталардың 
рет нөм!р!. Макта маталардың сауда прейскурантына эртүрл! мақта 
маталарының 1300-ден аса артикулдер! к!рген.

Макта маталардың ассортимент! төмендегі багытта дамуда:
Формасын сақтайтын маталар шығару -  бөз, поплин сиякты 

жеңиі, ең! тег!с, жатық маталарды және ескі, дэстүрл! 
(классический) эд!спен тоқылған тегіс немесе бір жағы бедерлі 
маталарды; созымды, и!л!мд! маталарды шығару -  түкті, жүмсақ, 
жең!л, ж!ңішке сызықты жұмсақ шибарқыт. Ассортименттег! 
өзғер!с жаңа қүрлымды дэке тэрізд!, өрнект!, жаккардты, сәнд! 
шибарқытты маталарды піығарудаи болады, жэне бояуының, 
присг!н!ң, өңдеу түрлерііпң өзгеру!нен болады.

Мақіа маталарга вискоза жэне синтетикалық қүрама ж!птер 
іііійдшіаііу, штапельд!к синтетикалық талшықтарды қосу жолымен 
дс ассортимсіпзн жаңартады. Мүндай маталар мақта мата 
опсркэс!б!нде шығарылса да ж!бек маталар прейскурантына 
к!рг!з!лген.

Мақта маталарды ң технологиялық қасиет! олардың 
қүрылымына байланысты.

Қолданылатын ж!пт!ң түр!не қарай мақта маталар: тарактық 
ж!гітен алынғандықзан тарактық деп, карды жібінен алынғандыктан 
кардалы деп эр эд!спен и!р!лген ж!птерден алынғандыктан кардио- 
гарактык, кардио-аппараттық болып бөл!нед!.

Шыт
Шыт - жуандығы орташа карда ж!б!нен полотнолық эд!спен 

тоқылған мата. Шыттың нег!з!ндег! ж!п 18,5 текс, арқауында -  15,3 
зеке. І1ег!з бойынша сызықтықтолу -  49-53 %, арқау бойынша -  39- 
43%. Шытгыңен! 61-80см, І.м" массасм 92-103 г.

Өнделмеген шытзы орташа миткальд!к деп атайды. Шыттың 
көпш!л!к бөл!г! фонды. Алғашкы бояуға, негізг! түске баспа 
әдіс!мен өрнек салынады. Жатық, тег!с боялған шыттар да 
шығарылады.

Шыттардың өңделу! муслинд!, фулярлы, қатты жылтыр жэне 
жуғанга кетпейт!н аппретпен жүрг!з!лед!. Қысылған шыт деп
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аталатын матаны алу үшін баспа машинасыньщ көмегімен ащы 
натрды матаның бетіне дак қылып түсіреміз. Ішінара мерсерленген 
нәтижесінде ащы натрмен енделген жерлерде мата отырады, ал 
өнделмеген жерлері томпая бастайды. Матамың беті дөңестенеді. 
Шыттар балалар мен әйелдердің жаздық көйлектерін, 
блузкаларды, сарафандарды, ерлер жейдесін, халаттарды, 
шомылатын костюмдерді, түнгі жейделерді тігу үшін 
пайдаланылады.

Тігін өндірісінде шыттармен жұмыс жасау қиын емес: 
созылмайды, қисаймайды, аз тартылады. Қатты әрі жылтыратып 
өңделген шыт тіккен кезде ойылып түседі. Шыт бұйымды тіккен 
кезде № 90-100 инені қолданып, №50-60 тігін жіптерін пайдалану 
керек, I см-ге 5-7 шаніііып тікксн жөн. Жуаннан шыттың арқау 
бойынша аишыу онша емес, ал негіз бойынша -3-5%

Бөз
Шытқа қарағанда бөз қальщ әрі ауыр мата. Бөз полотолық 

айқаспамен шыттың жібіне қарағанда жуандау қарда жібінен 
тоқылады. Типтік бөздердің арқауындағы жібі 29 текс, негізі 
бойынша -  25 текс. Бөздің сызыктық толысуы негізі бойынша 
шыттыкіндей, ал арқау бойынша біршама жогары I бөздің 
массасы 140-160 г, ені 61-98 см. Қолға боз шытқа қарағанда ірі 
сезіледі. Тегіс боялған бөз арнайы киімдер мен төсемдік үшін 
пайдаланылады. Біржақты немесе екі жақты баспа суреті бар 
бөздері ерлер жеидесін, балалар костюмін, әйелдер көйлегін, 
перделер дайындау үшін пайдаланылады.

Жолак түрінде баспа суреті бар бөздер -  адрас және алаша -  
шыгыс халатын тігуге пйдаланады. Бөздердің өңделіуі қатты, 
жылтыр, күміс түстес те болуы мүмкін. Бөздердің технологиялық 
қасиеттері шыттардың қасиеттеріне ұқсас.

Бөз мыкты, ептеп созылады. Бөзді жаю, пішу, кесу, тігу, ылғал- 
жылумен өндеудің еш қиындыгы жоқ. Қатты әрі жылтыр өнделіен 
бөзтіккен кезде ойылуы мүмкін.

Тігу үшін №100 ине мен № 40- 50 тігін жібін пайдаланады. 
Жуғанда бөз арқау бойынша отырмайды. Негізі бойынша отыруы 
шытқа Караганда біршама жогары.
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Сәтен
Сэтсн тобына сэтенді айқаспамен тоқылған сәтендер мен 

атласты айқасгіамен тоқылган ләстіктер кіреді. Сәтендерге 
Караганда ләстіктер аз қолданылады. Сәтен мен лэстіктер 
калындыгына карай: тарақтық- 14,3-11,7 текс тарақтық жіптен 
токылган және кардалык -18,5-15,3 текс карда жібінен токылган 
болып бөлінеді.

Сотен мен ләстіктің өң беті тегіс, жылтыр. Сэтеннің беткі 
госемі аркау жібімен жасалынады, сондықтан аркау бойынша 
смзі.іктық толуы біршама көп (70-75 %), ал негізі бойынша одан аз 
(40-45%). Ләстектерде негіз бойынша тыгыздық аркау бойынша 
гыгыздыктан артық. Бояуы жагынан сәтендер баспа өрнегі 
сіиіынгаи тегіс боялган болып келеді, агартуы сирек болады. 
Гарактык сэтендерді өңдеу барысымда мерсерлейді. Жаншып өрнек 
іаіііам сәтсмдердің бсдсрлі сурсті 5 реі жуганга шыдайды. Өң 
Гичиии ісгістігіііс жоис сол оң жа*ына іііыгып тұрга тоқыма 
ЯіуИсиім салыстырмалы гыгыздыгыныц жогарылыгына байланысты 
жлмо морсорлстсм соң сәтендердің үйкеліске төзімділігі артып, 
іи III 4»ііпі|)ісііідс оііы астар ретінде пайдаланады.

Ішкиімдік маталар
Ііикиімдік маталар тобы бөздік, миткальдік және арнайы болып 

боліиеді.
Ііоздік шагын топқа бөз және полотнолар кіреді.
Ішкиімдік бөз- кұрылымы жагынан басқа топтагы бөздерге 

уқсас, агартылган мата. Олар ерлердің іш киімі үшін және төсек- 
(ірынга пайдаланылады. Тігін ондірісіиде ішкиімдік бөздер тігіп -  
іііткенге жаксы көнеді, шамалы тарқатылады. Ені 62-94 см, I м' 
боздің массасы 138-143 г.

Бөзге Караганда полотно дерскілеу, ені 124- 140 см. Миткальдік 
иіагын топка оішелмегсн кезде миткаль деп аталатын маталар 
кіреді. Миткальдар полотнолық айкаспамен токылады.

һіікиімдік миткальдар 18,5-15,3 гекс карда жібінен агартылып 
немесе ашык боялып іііыгарылады. Өңделуіне карай миткальдар 
әртүрлі аталады. Жұмсак овделген миткаль- муслин, жартылай 
катгы өңделіені- ішкиімдік миткаль, дөрекі өнделгені- мадопалам 
дсп аталады. Мадопаламды негізінен төсек-орынга пайдаланады. 
Муслин мен шифонды әйелдердің және балалардың түнгі
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жейделеріне пайдаланады. Миткальдар тіккенге күрделі емес, 
шифон ептеп тарқатылады, төсегенде қисайып кетуі мүмкін. 
Арнайы шагын топқа гринсбон, тик-ластик кіреді. Тик-ластик 
атласты айқаспамен карда жібінен жасалынады. Корсет 
бұйымдарын дайындау үшін ірі өрнекпен тоқылган «Грация» мақта 
матасы пайдаланылады. Олар тыгыз, иімді, мыкты, агартылган 
немесе ашық боялган болып, үйкеліске төзімді маталар. Тігін 
өндірісінде пайдалануға ыңғайлы, ептеп тарқатылады.

Көйлектік маталар
Көйлектік топ көп таралган. Оган жаздық, қыстық, маусымдық 

маталар және құрама химиялықжіптер қосқан маталар жатады.
Жаздык шағын топқа тығыз емес, жұқа әрі жеңіл маталар кіреді. 

Олар әдетте баспа суретпен шыгарылады, кейде ағартылады.
Тарақтық иірілген жіптерден полотнолық айқаспамен мата, 

вольта, торлама, маркизет, бәтес тоқылады, бірақ оларды қазіргі 
шыгарлылуы шектеулі. Майда өрнекті айкаспамен канифес, 
«Весна» крепі шығарылады.

Майя мен вольта -  жалгыз қабат тарақтық жіптен тоқылатын 
жұқа, өрнекті маталар. Майяға қараганда вольта барынша жүқалау.

Торлама мен маркизет -  ширатылуы пысық жіңішке тарақтық 
жіптен тоқылган маталар. Торлама маталар баспа суреттермен 
шыгарылады. Торламага маркизет жұқа. Оны агартады, немесе 
НӘЗІК түске бояп суретпен шыгарады.

Бэстек- жүқа, жүмсақ, агартылган немесе сурет басылган ақшыл 
мата. Жалаңқабат жұқа тарақтық жіптен полотнолық айқаспа 
әдісімен тоқылады.

Канифес пен «Весна» крепі -  жуандыгы орташа жіптен майда 
өрнекті айқаспа эдісімен тоқылган суреті бар ақсұр мата. 
Канифестың әрең байқалатын ұзына бойы дөңес жолақгары болады. 
Көйлектік маталардың жаңа ассортимент! көбіне майда өрнекті, 
кейде ірі өрнекті айкаспамен тоқылган маталар, ішінара дәке тәрізді 
маталар да бар.

«Чайка» матасы- жартылай мөлдір, жуқа, полотнолық 
айқаспамен тоқылған тығыздыгы төмен, баспалық суреті бар мата; 
ені 85 см, I м" матаның массасы 79 г. «Зульфия» матасы- жүқа, 
жұмсақ, суретпен, тығыздығы негіз бойынша өзгеріп тұрады, 
полотнолық айқаспамен тоқылған. Негізі және арқауы бойынша да
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тарактық, жалгызкабат жіптен тоқылады; ені 75 см, 1 м" матаның 
массасы 82г.

«Юннатка» массасы- жұқа, жүмсақ, басылған суреті бар, негізі 
мен арқауында жуандыгы орташа кардалык жалаң жіппен майда 
өрнекті айқаспа әдісімен тоқылған; ені 800 см, I м* матаның массасы 
І І б г .

«Рица» матасы- дәке тәрізді, полотнолык айқаспамен сурет 
салынған. Негізі мен арқауы 36 текс жіппен тоқылады; ені 80 см, I 
м" матаның массасы 124 г.

«Эллада» блузкалык матасы -  жартылай мөлдір, тығыздығы 
төмен, суреті бар, полотнолық айқаспа, неі 85 см, I м' матаның 
массасы 80г.

«Астра» блузалық матасы -  дәке тәріздес, полотоналық 
іійқаспа, негізі мен арқауындагы жіптер 29 текс; ені 80 см, ! м̂  
Milпіиың массасы 120 г.

«Альпийская» жсйдслік матасы -  ашық жолақты алатоқылган 
іійкастісы күрама, полопюлык атластықпен алмасып отырды.

«Гиациіп» жсйделік матасы- жүқа, агартылған, негізінде 14 
гскс ірі орнскпен тоқылган тарақтықширатылған жіп, арқауында -  
10 текс; ені 85 см, I м“ матаның массасы 136 г.

«Балтика» жейделік матасы -  мерсерленген, жұқа, тыгыздығы 
томен, сурет ақсұр, үзын-жолақ айқаспалы, жолактарының 
жіитақтыгы 2см. Негізінде ширатылған, ал арқауында бірқабат 
гарақтық жіптен тоқылған; ені 80 см, I м" матаның массасы 116 г.

«Виола» жейделік макта лавсан матасы - алатоқыманы 
слестетеіін майда басылган суреті бар, тығыздыгы томен мата. 
Негізі мен арқауында 25% лавсаны бар 20 текс жіптен креп 
айқаспасымен тоқылған; ені 80 см, I м* матаның массасы 112 г. 
Дәстүрлі, ежелден шыгарылып келген маусымды маталардың 
шағын тобына поплин, тафта, кашемир, шотландка, жүндік мата, 
пике, гарус жатады.

Поплин -  ширатылган тарақтық жіптен тоқылған полотнолык 
айкаспалы мата. Ол тыгыз мерселенген, агартылган не ашык 
боялган мата немесе баспалы сурет пен аркауына Караганда 
негізінің тыгыз болуының салдарынан козге байқалатын көлденең 
жолагы бар мата;

Ені 79 см, I м"матаның массасы 100-120 г.
Поплин мен тафта негізінде ерлер жейделерін дайындауга,
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кейде әйел көйлектеріне жұмсалады. Олардың кемшілігі -  біршама 
тарақтылгыш және негізі бойынша әжептәуір апшиды.

Шотландка -  алатоқылған, торкөзді мата. Саржалық, ұсақ 
өрнекті және полотно айқаспамен қарда жібінен тоқылган мата. 
Ішінде штапельдік талшықтары бар баплалар шотландкасы жуан, 
ширатылган жіптен тоқылады, торкөзі дөңестеніп турады. Ені 62-90 
см, I м^матаның массасы 100-165г.

Шотландканы ерлер мен балалардың жейделерін, әйелдер мен 
балалардың көйлектерін және басқаларды тігуде қолданылады. 
Кашемир - жатык боялған мата немесе саржалық айқаспамен 
тоқылган, баспа суреті бар мата. Жуандығы орташа кардылы 
жіптен жасалынады. Ені 60- 65 см.

Шерстянка — алатоқылған немесе жатықтоқылган, кардылы 
жіптен кр>ептік айқаспамен тоқылган мата. Жүн мата сияқты 
көрінеді. Кашимир мен шерстянканы балалрмен әйелдердің арзан 
көйлектерін шығаруга пайдаланады. Тігіп- пішкенге ыңғайлы, 
жуганда 3-4% пашиды.

«Раменка» матасы -  суреті бар жатық боялнегізі бойынща 
таракты жіптен^ арқауы бойынша кардылы жіптен іріорнеісгі 
айқаспамен тоқылады.

«Вира» матасы -  ағартылган немесе бедерлі суреті бар 
іріөрнекті айқаспамен тоқылган жатық бояулы ауыр, қалың мата.

«Раменка» матасы -  суреті бар, жатық боялган және 
ағартылған, крепті айқаспамен тоқылған, бет жағы майда түйіршікті 
болып келеді, негізінде ширатылған, арқауында жуандығы орташа 
кардылы жіп. Ені 80см, I м"матаның массасы 164 г.

«Северянка» матасы -  ақсұр сурет салынған, тығыздыгы томен, 
әрең көрінетін көлденең жолақтары бар, репісті әдіспен тоқылгван. 
Негізінде 20 текс, арқауында 25 текс жіп пайдаланылады, Ені 
ЮОсм, 1 матаның массасы 109 г.

«Ромашка» матасы -  баспалық суреті бар, мерселенген, 
тығыздығы томен көлденең репсті айқаспамен тоқылады: сызықтық 
тығыздыгы 42 текс негіздің екі жібі 160 тек сарқаудың бір жібімен 
алмасып отырады. Ені 90 см, I м“ матаның массасы 185 г.

«Топлинка» көйлектік- жейделік матасы -  ашық, әдемі 
торкөзденген алатоқыма, майда орнекті айқаспамен төртбұрышты 
оюлар салынып тоқылган, негізінде және арқауында 29 тексХ 2 
ширатылған жіп. Ені 95 см, I м' матаның массасы 215 г.
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«Махровая» матасы -  жатықбоялған, күрделі, құрама 
айқаспамен тоқылған, түктік айқаспалар плотнолық айқаспамен 
жалпактығы 0,5 см болып алма-ксзек ауысып отырады; негізінде 
18,5 тексХ 2, арқауындағы жіп 29 текс. Ені 70 см, I м̂  матаның 
массасы 220 г. «Бумазеи» фланельге қарағанда калындау әрі 
ауырлау, агартылып, жатық боялып және суретпен саржалық немесе 
репстік айқаспамен шығарлылады. Фланельден айырмашылыгы -не 
бет жағы, не астыңғы, яғни тек бір жағы түкті болады. Ол фланель 
қолданылатын жерде пайдаланылады.

Қүрама химиялық жіптер қосқан мақта маталардың шағын 
тобындағы маталардың негізі мақта-жіптен, ал арқауы 
іииратылмаған вискоза немесе ацетат жіптерден болады. Негізіне 
күрама жіптер пайдаланылатын маталар да шыгарылады. Бүл 
ііійіыи топтың негіз маталары: креп-жаккард, шотландка, эпонж. 
Бүлар майдаорнекті жоне ірі өрнекті айқаспа қолданылган 
ііЛАГоқііімалар. Жасанды жіптерден тоқылған маталар да ағартылып, 
тнык ! үскс боялып және суретпен шығарылуы мүмкін.

Жасамды жіптерден тоқылған маталардың кемшілігі тіккенде 
немесе киіп жүргенде кейбір жіптерінің тартылып қалуы болып 
іабылады. Жуғанда мүндай маталар арқау бойынша, яғни 
колденеңінен созылып кетуі мүмкін.

Киімдік маталар
Киімдік топқа костюмдер, плащтар, курткалар, пальто, арнаулы 

киімдер тігуіе арналған маталар жатады. Киімдік матларды 
сызықтық толықтырылуы 60- 100% және одан да жоғары 
кардылық, кейде тарактық жіптерден тоқиды.

Мұндай матапарды вискозды, капронды және штапельді 
талшықтарды қосып шыгарады. Киімдік маталардың қүрамы 
тиянакты, озі мыкты, онша созылмайды, сондықтан тіккенде 
қиындық болмайды. №100-120 ине мен № 40-50 жіп қолданган 
дүрыс.

Прейскурант бойынша киімдік маталар бес шағын топка 
бөлінеді: жатық боялған, арнаулы, баслалык суретпен, меланжді 
алатокылған және кыстык. Баспалык суретті шагын топқа баспа 
суреті бар молескин жатады, ол майда орнекті айқаспа сиякты 
корініс береді.

Арнаулы киім үшін және арнайы мақсатқа жүмсалатын
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бұйымдар үшін пайдаланатын маталар арнаулы шагын топқа 
жатады.

Жатық боялган маталар ең көп тараяған; қоңьгрқай не ашық 
түске боялады, кардылық не тарақгық жіптерден полотнолық, 
саржалық, сәтендік, майда ернекті айқаспалармен тоқылады. 
Плащтық және пальтолық маталардың көптеп шыгарылуы жатық 
боялган маталардың ассортиментін кеңейтті.

Репс -  тығыз, қатты мата. Полотнолық айқаспамен тоқылған. 
Негіздердің тығыздыгыньщ жогарылыгынан және арқауга жуан жіп 
пайдаланғандықтан көлденең жолақтары бар. IOOvq мақтадан 
тоқыладь[, немесе үйкеліске тез тозбауы үшін 15% штапельдік 
капрон жіптерін қосады. Тіккен кезде репс ойылып тігілуі мүмкін.

«Сафари» киімдік матасы -  жатық боялган, тыгыз, жүқа репс 
сиякты айқаспамен негізінде 15,4 тексХ 2 ширатылган жіптерден 
және арқауында 42 текс жалаңқабат жіптерден тоқылған. Ені 95 см,
I м" матаның массасы 205 г. Көйлек, сарафан, юбка, комбинезон тігу 
үшін қолданылады.

Плащтық мталар көбіне ширатылгаи тарақтық жіптерден 
полотнолық, саржалық және майда өрнекті айқаспамен тоқылады. 
Сызыктык юлымы жогары, су жүюырмайтын сіңдірмесі бар. I м' 
матаның массасы 185-300 г. Диагоналдық және крептік айқаспамен 
33 /о полиноз талшыктары меи 67% мақта жібі бар жаңа плащтық 
маталар шыгарылады. Негізінде және арқауында 15,3 текс X 2 
ширатылган жіп. Ені 80 см, I м“ матаның массасы 242-282 г. Тігіс 
түскенде плащтық маталар ойылады.

Сәтен-трико негізі бойынша сызықтық толтыруы 115% -ке 
дейінгі қүрама айқаспамен тоқылган, қосарланган жазық жолагы 
бар: Арнаулы киімге немесе шинельге астарлыққа пайдаланылады.

Пальтолық маталар -  тыгыз, салмақты, негізі мен арқауында 
18,5 текс X 2 кардалык жіп. «Шырша сияқты» күрделі айқаспамен 
нсмесе қабыршық сияқты бедерлі өрнекпен шыгарлылады. Ені 68- 
79 см, I м“ матаның массасы 289-332 г.

Меланжды -  алатокылган маталар -  киімдік ассортиментгер 
ішіндегі еңтиімді де қымбаты болып келеді.

Трико -  бояуы да тоқылуы да алуан түрлі маталар (ұзын- 
жолақты, «шырша сияқты» және басқа қүрама айцқаспалар). 
Кардылық ширатылган және жалаң қабат жіптен тоқылады, жүн 
трикога ұқсайды. Ені 69-148 см, , \ м̂  матаның массасы -69-148 см.
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ІІІимОіі|пімк мслапжды диаіоиаль -  тыгыз, дөңес түйетайлы жолағы 
Лпр, киіпііі Гп>і4ммсп айкасқан ауыр мата I м'матаньщ массасы 380 г. 
Ді^мііі Һі маталары - 100% мақтадан немесе лавсан қосқан мақта 
(йіпіги іокмііады

ііМпПіЖ» мсланжды джинсы матасы -  саржалық айқаспамен 
ІИМ.ИІІІЛМ Жаіық боялган, ұр[ііықтык иіру машинасында алынган 

міймііміа 60 текс арқауында 50 текс сүр жіп. Ені 90 см, 1 м 
маіііими массасы 340 г.

Қысіык магалар мыктылыгы басымдау сэтендік айқаспамен 
нриау Лойыпіііа сызықіык толымы жогары жуан немесе орташа. 
If Іиігрлсм тоқылады. Өндеу барысында тарақталады, соның 
Міпижссімдс Гнп жагында тыгыз, қалың түгі бар. Шаңгышылардың 
коі момім жаис курткалар тігу үіхіін пайдаланады.

Қысіык маталарды пішкснде түктсрдің багдарын байқау керек. 
Ііуа маіаііар ксскеи иістіидс сіпсп іарқатыяады, егер сызықтық 
жаімрмііуы жоі ары болса тікксп кезде ойылып кетеді.

1<,ыі іык маіаиарга піүіа, күдсрі және шибарқыт жатады.
ІІІүіа ні.кчык ассоріимсмітегі маталардыңең жұкасы әрі босы. 

( һіар мсмамжды ж.иіс жагықбояулы болады.
Күдсрі- кысімқ жатық боялган, едәуір тыгыз, салмакты және 

омді*і мпга- қалын, қысқа түгі бар, таза күдеріге ұқсайды. I м 
магаііың массасы 4 15 г.

ІІІибарқыт -  жатык боялган, тыгыздыгы жагынан күдеріден 
ПІра I іомси мата.

Лсгарлық және төсемдік маталар
Лстарлық маталар тобына сырт киімдерді тіккенде астарга және 

араііық тоссмге пайдаланатын маталар жатады.
Жсцдік саржа -  жуандыгы орташа кардалық жіптен саржалық 

айкпстімсм токылган мата; ақ, көлденең жолақты, басылган суреті 
Пар

Колснкор-жылтыратып өңделген жатық боялган, миткаль. 
Гііссм үіиін пайдаланылады.

Вортовка- ірі тоқылган немесе жатық боялган, төменгі нөмірлі 
жіт*с|)дсн полотнолық айқаспамен токылган мата. Төсем үшін 
іііійдалаііылады.

Қнлталық мата -  жатық боялган бөз, гринебен немесе тик- 
iKK'TiK. Қалтаның қапшыгы үшін пайдаланылады.
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ТҮКТІ МАТАЛАР

Түкті маталар арқаулық -  түктік айқаспамен тоқылады, бет 
жагында қысқа күзелген, тік тұрган маюа түктері бар. Түкті 
маталардың шагын тобына жартылай барқыт, баркыт, ілибарқыт 
жатады.

Жартьілай барқыт жә**е барқыт- тарақтық жіпген тоқылады, 
беті түгел түкті, түгі қысқа. Ал шибарқыттың түгі жолақ болып 
матаның бойымен кетеді. Шибарқыттың негізгі типтері- түкті 
жолагы жалпы шибарқыт- кард және түкті жолағы жіңішке майда 
шибарқыт.

Шибарқыттың негізіне тарақтық кемесе кардылы, ал арқауына 
жалаңқабат кардылы жіп пайдаланылады. Шибарқыггы пальто, 
костюм, куртка, шалбар және т.б. бұйымдар тігу үшін қолданады. 
Майда шибарқыт жатық боялып немесе баспалық суретпен 
шыгады. Негізінен ол балалар ассортимент! бүйымдарын тігу үшін 
пайдаланылады.

Түкті маталарды тігу күрделі. Пішіп-кескенде түісгерінің қалай 
қарай еңкіштігін еске ұстау қажет. Тіккенде тесілуі мүмкін. Бүл 
маталардың тігісін сөкпеген жөн, себебі сөккен жердің түгі түсіп 
қалуы мүмкін. Ылгал-жылумен оңдеуді кардолентада жүргізу керек.

Жүн маталардың ассортимент!
Жүн маталардың топтасуы
Өндіру эдісіне қарай жүн маталары мауытылық (тарақтық) және 

шұгалық болып бөлінеді. Мауыты маталар тарактық жіптерден 
тоқылады. Бұл -  тоқу өрнегі анық көрінетін, жұқа, әрі жеңіл жүн 
маталар. Шұга маталар аппараттық жіптен тоқылады, сондықтан 
олар қалындау, ауырлау және де шаң түргыш. Шұга маталар 
жүндес, төсемі киіз сияқты, бсті түкті болып келеді. Шүга маталар 
биязы жүннен тоқылган жүқа шүгалы және қыл арастырылган 
жүннен тоқылган ірішұғалы мата болып екіге бөлінеді. Жүқа 
шұгалы матага қараганда ірі шүгалы қолга ірі және тікенекті болып 
сезіледі.

Жүн маталардың ассортиментінің қү.рамының жаңаруы мен 
өрнектері өзгеше, сырт көрінісі әдемі, дәстүрлі, бүрыннан 
шыгарылып жүрген маталардың қасиеттерін жақсарту негізінде іске 
асырылады. Ассортимментті дамытудағы жаңа бағыт-белгі
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жібектей тегіс жұмсақ маталарды, әр түсті меланжалы жіптерді 
қолданылган тегіс бетті маталарды, бір үлгідегі жіптерді 
пайдаланган майда бедерлі, бүжыр бетті немесе беті түкті, не 
барқытгы болып келетін маталарды шығару болып табылады.

Көйлсктік ассортимент баспалық суреті бар, жаккардты 
айқаспамен алатоқылған маталармен, синтетикалық талшыктар 
араласқан таза жүнді кемесе жартылайжүнді меланж жіптерінен 
тоқылған маталармен толыктырылады. Сәнді көйлектер үшін 
біртүсті немесе апатоқыпган жаңа қүрлымды маталар немесе металл 
жіптер иен көлденең қимасы әртүрлі капрон жіптерді, бір үлгімен 
ширатып тоқылган маталар.

Әйел костюмдерінің күзгі- көктемгі ассортимент! үшін түйінді, 
ілмекті, ирек жіптерді пайдаланып көйлектік маталардың 
жеңілдетілген түрлері шығарылады.

Ерлердің сэнді костюмдік матасының ассортиментін әртүрлі 
синтетикалық жіптерді косу арқылы жылтылдақ, үшқындап түрган 
маталарды шығару арқылы жыліылдақ, ұшқындап түрган 
маталарды шығару арқылы кеңейтеміз.

Пальтолық ассортимент үшін жатық боялган пальтолық және 
драп маталар шығарылады. Олардың құрлымдары аумақты, 
алатоқылған, түгі тегіс, тұрады, нитрон талшыктары 
пайдаланылады.

Мауыты (тарактық) маталар
Жүмсалар жеріне тарақтық маталар көйлектік, костюмдік және 

пальтолық болып бөлінеді. Ең көп шыгарылатыны костюмдік 
маталар. Пальтолық маталардың ассорти.менті шектеулі. Сызыктык 
толықтығы жогары тараісгык маталардың, егер ширатылган жіптен 
токылса, тігілуі қиын болады: пішкенде жылжығыш, шеті
тарқатылгыш, тіккенде тесіліп, ойылады, өтектегенге, созганға 
көнбейді, ластануы мүмкін. Тігісті өте үқыпты жүргізу керек, себебі 
матаның беті тегіс болғандықіан жіберілген арқау бірден 
байқалады. Ширатылган жіптен бос тоқылған маталар қайтадан 
сулаганда бірден отырады. Қүрамында синтетикалық талшығы көп 
мталарды тігіп-пішу өте қиын.

Көйлектік маталар. Гарактық көйлектік маталар жеңілдігімен, 
айқаспа өрнегінің анқтығымен сипатталады. Олар жатық, майда 
өрнекті және іріөрнекті айқаспамен 15-31 текс жалаңқабат жіп пен
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15 текс X 2 -  31 текс X 2 ширатылган жіптерден тоқылады. Бояуына 
карай маталар жатық -  боялган, алатоқылған жэне сирек меланжды 
болады. Крептер, «Жемчуг», «Новость» жэне басқалар- таза жүнді 
көйлектік маталар. Көйлектік маталардың жаңа ассортиментін 
жұмсак, иілгіш маталар құрайды. Крептер -  жатық боялған, немесе 
алатоқылған, жұқа, серпімді мага. Крептік ширатпа жіптен 
тоқылган, өзіне тән майда түйіршікті, көмескі түсті болып келеді. 
Әртүрлі крептік айқаспамеи тоқылады, тыгыздыгы жоғары емес. I

матаньщ массасы 194-220 г, ені 90, 106, 142,152 см.
Созылғыштыгы, қиылган шетінің тарқатылатындығы және 
отыратындыгы пішіп-тіі^ жүмысын қиындатады. Бір жарым 
қабаттық крептер де шығарылады.

«Жемчуг» көйлектік матасы -  жатық боялған, ширатпа жіптен 
майдаөрнекті әдіспен тоқылған. Ені 142 см, 1 м“ матаның массасы 
228 г.

«Новость» көйлектік матасы -  түрі жағынан да, беттік 
тығыздыгы жағынан да «жемчуг» матасына ұқсас, тек іріөрнекті 
айқаспамен тоқылады.

«Иринда» көйлектік матасы -  жатық боялган, іріөрнекті 
айқаспапы, негізінде ширатқаи, арқауында жалаңқабат жіп. Ені 142 
см, 1 м" матаның массасы 2 16 г.

«Турайда» көйлектік магасы -  жатыкбоялган, іріөрнекті 
айқаспа, ромба түрінде ірі суреггері бар, негізі мен арқауында 25 
текс X 2 ширатылган жіп.Ені 152 см. 1 м"матаның массасы 245 г.

«Фантазия» көйлектік-костюмдік жаккард матасы -  
жатыкбоялган, тығыз, негізінде 19,2 текс х2 жэне аркауында 3 Ітекс 
жалаңқабат жіптер пайдаланыпт іріөрнекті айқаспамен тоқылган. 
Ені 142 см. 1 м"матаның массасы 248 г.

Кашемирлер -  көп таралган жартылай жүнді көйлектік мата. 
Бұл жатық боялган, саржалы айқаспамен токылған жұмсақ мата, 
мектеп формасына пайдаланылады. Жүннің проценттік қатынасына 
және матаның еніне байланысты «Школьная», «Школьница», 
«Первокласница» болыіі бөлінеді. «ЛЮКС» матасының соңгы 
бірнеше жыл бойы сұранысы өте жогары. Бұл жатықбоялган, майда 
өрнекті айқаспамен тоқылып, қүрамы 70% жүннен, 30% 
штапельдік вискоза талшығынан тұратын мата. I м̂  матаның 
массасы 271г.

«Скайдрите» матасы «Люкс» матасына ұқсас, ені 152 см.
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«Тамара» көйдектік матасы -  жатық боялган, 43 % жүні бар 
жіптерден крепті айқаспамен тоқылган. Беті-үсақ түйіршікті. I м' 
матаның массасы 197 г.

Костюмдік маталар.
Тарактық костюдік маталар полотнолық, репстік, сәндік, 

саржалық, крептік айкаспалармен тоқылады және басқа да қүрама 
айқаспаларды қолданып негізі мен арқауына 19 текс X 2 -  42 текс X 
2 немесе 19-42 текс жалаңқабат жіпті аркауына пайдаланып 
тоқылады. Матаның ені, әдетте 142 см, кейбір артикулдегі 
маталардыңені 124, 136, 152 см. I м*" матаның массасы 180-400 г.

Бостон- жатық боялган, таза жүнді мата. Бостонның кемшілігі -  
киіп жүргенде көп үйкелетін жері жылтырап кетеді; үйкелістің 
эсерінен жүн талшыктарының бетінен қабыршақтар түседі де, 
жылтыр (ласы) пайда болады. Бүл жылтырды уақытша кетіруге 
болады, ол үшін булап, соңынаи қатты щеткамен тазалау керек 
іісмссе ас түзымен және өзен кұмымен щөткелейміз. Бүл әрекетгің 
борі тек уақытіла эсер етеді. Тозган сайын жылтыры қайта шыгады. 
Қазірг і кезде бостонный орнына креп шығарылады.

Шевиот-шығарылу процесі бостон сиякты, бірак негізі мақта, 
жартылай жүнді жатық боялган мата. Әдетте ол қара немесе қоңыр 
түске боялады, бостонга Караганда каттылау, кыртыстангыш.

Креп- жатық боялган тыгыз мата, арқауы мен негізінде 
ширатылган жіп, құрама айқаспамен тоқылган. Бостон мен 
шевиотқа Караганда крептің бетінде майда, тыгыз екі қатар жолагы 
бар. Олардан ерлер мен әйелдер костюм ін тігеді.

Трико-костюмдік маталардың көп таралган түрі. Трико репстік, 
саржалық және әр түрлі құрама айқаспалармен тоқылады, таза 
жүнді, вискоза, нитрон, көбіне лавсан косылган жартылай жүнді 
болады.

Пальтолық маталар. Тарактык маталардың пальтолық тобына 
артикулдердің шектеулі саны гана кіреді. Бүлар габардиндер, 
крептер, букле, диагональдар, плащтық, пальтолык маталар.

Габардин- жатык боялган, айқаспасы қиғаш тыгыз мата. 
Тазажүнді жэне жартылай жүнді габардиндер шыгарылады.

Пальтолық креп-әйелдердің қыстық пальтосының сыртын 
тігетін жатық боялган мата. Ол костюмдік креп сиякты үлгілі
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(фасонды) жіптерді пайдаланып тоқылады. Таза жүнді жэне 
жартылай жүнді пальтолық крептердің бірнеше артикульдері 
шығарылады. Букле- таза жүнді немесе жартылай жүнді жатық 
боялган мата, бетінің бедері бар, оған өзінше айқаспа мен үлгі жіпті 
пайдаланудың арқасында қол жеткізеді, Тігу процесін біраз 
қиындататын букленің кемшілігі -  оның созылғыштыгы жэне 
тарқатылгыштыгь*.

Диагональ -  таза жунді жатық боялған мата. Құрама 
айқаспамен бет жагында түскен дөңес қабат жолақ 75-80^ бұрыш 
жасайды. Негізі мен арқауында сызықтық толыгуы жогары 
ширатылған жіптен тоқылады. Тігіп-пішу қиын емес, формалық 
киім тігу үшін пайдаланылады.

Плащтық маталар -  майда өрнекті айқаспамен тоқылған 
жартылай жүнді тығыз мата, жатық боялған және алатоқылған, 
ширатылган және жалаңқабат жіптер пайдаланылады, негізі мақта 
болуы мүмкін, немесе капрон жіптерімен араласқан жүн жіптері.

Жука шугалы маталар
Жұқа шүғалы маталардың негізгі түрлері; драптар, шұғалар, 

шевиот, трико, пальтолық маталар.
Драл- шуга маталар ассортимент! ндегі оңды және салмакты 

мата. Өңдегенде драптарды ұзақ илейді. Жартылай жүнді драптарда 
макта негізі көрінбейді. Драптар әйелдердікі және ерлердікі болып 
бөлінеді. Әйелдердікіне қарағанда ерлердің драпы қалыңдау, 
ауырлау және тыгыздау.

Драптардың технологиялық касиеті олардың талшықтық 
құрамына, қалыңдыгына, тыгыздыгына байланысты. Драптарды 
пішкенде олардың түгінің багытын ескеру қажет. Тігу үшіи №120- 
130 инелерді және №30-40 тігін жібін пайдалану керек. Жүн 
драптардың отыру нормасы 3 пайыз, ал жартылай жүн 
драптардыкы-4 пайыз. Драптар әйелдер мен ерлердің қыстық және 
маусымдық пальтолар үшін пайдаланылады..

Синтетикалық талшыгы бар жүн маталар
Синтетикалық талшыгы бар жүн маталар барынша кең 

таралгыш келеді. Оларды өңдеу арнайы білімді керек етеді. 
Синтетикалықтапшықтарды қосу арқылы маталардың мықтылығын 
арттырамыз. Лавсан талшыісгары қосылған жүн маталар кең
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қолданылуда. Қосылған лавсанның мөлшеріне қарай матаның да 
өзіндік қүны кемиді.

Лавсанды жүн маталардың мықтылык қасиеті жогары, серпімді 
және жарық пен ауа райының әсеріне төзімді, қыртыстанғыштыгы 
шамалы суланғанда онша апшымайды. Лавсанды маталар плиссені 
жақсы сактап, өзінің формасын жоғалтпайды. Лавсанды маталар 
қатгы ылғал мен қыздырудан қоркады: термофиксациядан өтпеген 
маталар үшін отектейтін беттің температурасы 130-140 С, ал 
термофиксациялаудан өткен маталар үшін бұл температура 10-20 С 
ге төмен болуга і иіс.

Жібек маталардың ассортимент!
Талшықтық құрамы, құрлымы және өңдеп-өрнектеу жағынан 

жібек маталар алуан түрлі. Жібек маталар ассортиментінің 98 /о“ і 
химиялықталшықты маталардан тұрады.

Сауда прейскуранты бойынша жібек маталар 8 топка бөлініп, әр 
топ 6 шағын топты құрады. Жібек маталар артикулінің бірінші 
цифры топтың нөміріне сәйкес келеді, яғни талшықтың қүрамына; 
артикулдің екінші цифры шагын топтың нөміріне сәйкес келеді- 
матаның құрылымы мен қолданылуыа. Сондыктан, жібек жіптерден 
тоқылған барлық маталардың артикулдерінің бірінші цифры I, 
баска талшықтарпмен косылган жібек жіптерден тоқылған 
маталардыкі -2, жасанды жіптерден тоқылган маталардыкі -3, баска 
талшыктармен косылған жасанды жіптерден тоқылган маталардыкі- 
4, синтетикалык жіптерден тоқылган маталардыкі-5.

Сэнді көйлектік және көйлектік- костюмдік маталарды шығару 
үшін ацетатты немесе триацетатты талшыктан иірілген жіптер кең 
колданылады, олардың жылтыр металл жіптермен қосылысы 
пайдаланылады;

Майда өрнекті, іріөрнекті айкаспамен токылған, жалаңкабат 
және көпкабат, жатыкбоялган, баспалык суреті бар және 
алатокылған, тегіс және бедерлі кұрылымды маталар шығарылады. 
Аркауы капрон және таза капрондьк өте мыкты, тозбайтын 
астарлык маталар да шығарылуда. Плащтык мат'алардын 
ассортимент! баспалык суретті, полотнапык айкаспамен 
резеңкеленіп токылган маталармен толыктырылуда. Оларга лавсан- 
вискоза немесе вискоза -капронды аралас штапель жіптері 
пайдаланылады. Таза вискоза және триацетат- вискозды,
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триацетат- вискоза капронды ар^^^^ жіптерден штапель маталарды 
шығару кеңеюде.

Жібек жіптерден тоқылған маталар
Таза жібек маталар негізіН^н жатық боялган немесе баспа 

суретпен шығады, сызықтықтол ығуы жогары емес; оларды курделі 
моделді әйелдердің көйле^^Р* блузкаларын тігуде
қолданылады. Прейскурант бс^йынша таза жібектен тоқылган 
маталардың тобы шағын тс^птарға бөлінеді: крептік тыгыз 
тоқылган, жаккардтық, түкті арн^улы.

Таза жібектен тоқылган пішіп-тігу қиын, себебі
олар оңай созылғыш, қисайып және тарқатылғыш. Беті тегіс,
жылтыр болгандықтан төсег^^Д^ жылжып кепгеді, пішуді 
қиындатады. Тігу үшін №75-85 инелерді, №65 жібек жіпті немесе 
Х980-100 мақта жіптерді пайдал^^У керек. Өң бетіне тегіс жібек 
жіппен жүргізіледі. Крептік мата/^^Р қолданылады.

Креп-шифон- жұқа, жеңіл, мөлдір, көмескі, жатық боялган 
немесе суреті бар. Негізі мен аркауында жібек креп пайдаланып 
полотнолық айқаспамен тоқылгаН*

ТүктІ маталарға барқыт Оны — түкті айқаспамен
тоқылып жібек жіптерден алады* Түгінің биіктігі 1-2 мм. 1 м нің 
массасы 190 г, ені 70, 90 және >35 см. Барқытты пішіп тігу өте 
күрделі. Ылгал-жылумен өңдеуді кардолентада жасаған жөн.

Басқа да талшықтары бар жіптерден тоқылған
маталар

Басқа да талшыктары бар жібек жіптерден тоқылган маталарды 
алу үшін таза жібек жіптері жібек жіптері мен таза
жібектен иірілген жіптерге иірілген жіптерді, немесе
жасанды күрама, не синтетиК^ьіқ аумакты жіптерді қосып 
пайдаланамыз.

Қыжым -  түгінің биіктігі 5-7 мм, түкті айкаспамен тоқылган 
мата, негіз жүйесі мақта жіптерд^^^  ̂түкті жүйесі таза жібектен; 1 м 
нің массасы 270 г.

Көйлектік барқыт— вискоза ^кіптерінен, қысқа түгі бар, ал негіз 
таза жібектен, немесе мақта ж і п т ^ н  тоқылған мата.

Өрнекті велюр-барқыт -  таза креп-жоржетке біртүсті түктен 
салынган суреті бар. Суреті вискоза түгінің біршамасын күйдіру

|06

арқылы сала^іы. Лрт 21009 мата -  баспалық суреті бар/аумакты, 
айқаспасы майда ернеюі, күрделі, неі ізінде таза креп, арқауында 
аумақты капрон жіп. Арт. 21017 мата -  жатықбоялган немесе 
суретімен, крепдешин сиякты тоқылады, бірақ негізінде 
триацетатты жіп пайдаланылады.
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ЖАСАНДЫ ЖШТЕРДЕН ТОҚЫЛҒАН МАТАЛАР

Жасанды жіптерден тоқылған матадар -  жібек матапардың ең 
көп тобы; олар вискоза және ширатылган ацетат жіптерінен, әр 
құрамды креп және мооскреп жіптерінен әртүрлі қосылыстарының 
айқаспалармен тоқылады. Жасанды маталардың ассортимент! жұқа 
әрі мөлдір блузкалық, көйлектік және пальтоға жұмсалатын қалың 
маталарды қамтиды. Маталар ассортиментінің басым бөлігі 
сызықтық тығыздығы 11-17 текс жіптерден, ең жұқа маталар 6-8,5 
текс жіптерден тоқылады. Маталардын 1 м ‘ нің массасы 80-200 г.

Жасанды жіптерден тоқылған маталар крептік, тыгыз тоқылған 
жаккардты, арнаулы болып бөлінеді.

Крептік маталар полотнолық және әр түрлі майда өрнекті 
айқаспалармен креп және мооскрептен тоқылады.

Креп-жоржет -  жатық боялған әрі алатоқылган немесе 
баспалық суреті бар, қаттылау, мөлдір мата, негізі мен арқауында 
вискоза крепі қолданган, таза тоқылады.

«Твил» крепі -  жатықбоялған, негізі мен арқауына ацетатты 
мооскреп колданылып тоқылады. Бедерлі саржалық жолағы бар 
тығыз мата.

«Тафта» - тыгыз, полотнолық айқаспамен тоқылған қатты мата, 
негізі мен аркауына вискоза жіптерін пайдаланып тоқылған, 
торкөзденіп немесе шаңжанға ұқсас эсер тудырады.

Плаштық маталар -  полотнолық, саржалық майда өрнекті 
айқаспамен вискоздық және оның ацетаттық жіптердің
қосындысынан тоқылады. Маталар жатық боялған немесе торкөзді 
болып алатоқылады, сызықтық толығуы жоғары, сужұқтырмайтын 
сіндірмесі бар.

Астарлық маталар -  саржалық, атластық және майдаөрнекті 
айқаспамен вискоза жіптерінен тоқылады, немесе вискоза жіптерін 
негізіне, ал арқауына ацетатты жіптерді пайдаланады. Бұл 
маталардың бояулары не тегіс болады, не алабажрақ. Негізі мен 
арқауына бояуы әртүрлі жіптер салынған астарлық немесе плащтық 
маталар шанжанға ұқсас эсер қалдырып құлпырып тұрады.

Басқа талшықтар араласқан жасанды жіптерден
тоқылған маталар

Басқа талшықтар араласқан жасанды жіптерден тоқылған
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маталардың негізіне вискоздық немесе ацетаттық жіптер, ал 
арқауына мақта немесе штапель жіптер пайдаланылады. Кейбір 
жағдайларда жасанды жіптерге синтетикапық талшыктарды да 
араластырады.

Поплин- дәстүрлі жатыкбоялган, арқауына макта немесе 
штапель жіптер, негізіне вискоза жіптері пайдаланып тоқылады, 
баспа суретпен немесе ағартылған. Арқауына жуан жіп 
пайдаланғандыктан және де жалған репсті айқаспамен 
тоқылғандыктан матаның бетінде өзіне тэн бедерлі жолақтары 
болады.

«Сигуте» матасы -  тыгыз, серпімді, суреті бар, айқаспасы 
саржалық негізінде 16,67 текс трицетаттық жіптер, ал арқауында 22 
текс трицетаттық жіптер мен 1,67 текс X 2 капрон жіптердің 
ширатпасы.

«Суздаль» матасы -  суреті бар, майда өрнекті айқаспамен 
тоқылған. Негізі мен аркауындагы шиыршық жіптердің кұрамында 
16,67 текс X 2 триацетаттық жіптер мен 5 текс капрон жіптер.

Синтетикалықжіптерден тоқылган маталар
Жібек маталар ассортиментінде синтетикалык маталардын 

өзіндік салмагы жыл асқан сайын артуда. Синтетикалық 
маталардын басым көпшілігі сызықтык тыгыздыгы 3,8 -6,5 текс 
жіптерден тоқылады; ең жұқа әрі жылы маталар 1,7 - 2,2 текс дара 
талшықтардан тоқылады. Текстурленген немесе бұл жіптердің тегіс, 
жатық жіптермен құрамасын пайдаланып тоқылатын маталарды 
шыгару да кең өріс алуда. Матага жылтырактүр беру үшін жіптерге 
кескінделген капрон жіптерін аралатырады.

Синтетикалық маталар пішіп-тіккенге қиындау. Капрон 
жіптерінің сызылгыштыгының және серпілгіштігінің салдарынан 
тіккен кезде тігісте іркіліс пайда болады, майдаланып жиналып 
қалады. Тігіс жүргізу қаркыны өте жогары болған жагдайда қызган 
инеден жіп талшыкгарының болуы да мүмкін. Сондықтан не тігу 
жылдамдыгын азайту керек, немесе инені салқындатып тұратын 
арнаулы құрал пайдалануға тура келеді. Кейде арнаулы инелер де 
қолданылады.

Мата тарқатылғыш болгандыктан оны екі қайырып тігеді, 
немесе торлайды, не жиегін күйдіреді.

Көйлектік-костюмдік маталар -  крептік айқаспамен тоқылған
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ауыр, ірі мата. Негізіне қатты ширатылған полиэфирлік құрама 
жіптер, арқауына қатгы созылгыш текстурленген полиэфир 
жіптерін пайдаланган.

Басқа талшықтар араласқан синтетикалық жіптерден 
тоқылған маталар

Бұл топқа кіретіндер: жасанды жіптер қосылған жуқа, тегіс 
капрон маталар; вискоза және капрон жіптерден тоқылган құрлымы 
бедерлі аумақты маталар; иілгіш немесе аумақты капрон жіптерінен 
тоқылған маталар; майдаөрнекті, іріөрнекті айқаспалармен эртүрлі 
құрамнан құрастырылган неше түрлі сәнді маталар; кескінді, үлгі 
жіптерден токылған, металл жіптерді аралстырған маталар, үздік -  
сызықты немесе тоқылмай кеткен сияқты маталар; әртүрлі жейделік 
және блузкалық маталар.

Бүл топқа жататын жаккард маталардың бет жагы бедерлі, 
алатоқылады; Олардың сәнді көйлектерге, Көйлек-костюмдерге, 
жаздық пальто және бас киімдерге пайдаланады.

Парша - эсерлі, жылтырауық, синтетикалық және вискоздық 
жіптерден іріөрнекті жэне майдаөрнекті айқаспамен тоқылган мата. 
Арқаулық жүйеге салынган көп металл жіптер (алтын түстес, күміс 
түстес) матаның бетіне шығып тұрады. Пішіп -  тіккенге қиындық 
туғызады, себебі қатты тарқатылады, қыртыстангыш. Жуган кезде 
металл жіптердің созылып, іркелуі мүмкін, сондықтан паршаны 
құргақ химиялықтазартудан өткізу керек.

Аумақты капрон жіптерін пайдалану арқауында беті мамық, 
жұмсак маталар аламыз. Аумакты капрон жіптерінің бір кемшілігі -  
пиллинг береді, ягни бетінде жіп талшыктары түйіршіктеніп 
қалады. Аумақты капрон жіптерін пайдаланып тоқылу өрнегі 
трикотаж сияқты маталар алуға болады.

Штапельдік маталар
Штапельдік маталар жасанды және синтетикалық штапельдік 

талшыктардан тоқылады. Штапельдік маталардың басым көпшілігі 
вискоза талшыктарынан жасалынады.

Штапельдік маталардың негізі мен арқауы штапельдік жіптер 
болуы мүмкін, немесе бір жүйесінде қүрама жіптер болады. 
Штапелдік маталар әртүрлі айқаспалармен тоқылады, бояуы-түсі де 
әртүрлі: ағартылған, меланжды, жатық боялган, алатоқылган және
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баспалық сугеіті. Қалыңдыгы мен салмағына қарай штапельдік 
маталардың койлектік, жейделік, костюмдік және пальтолык деп 
бөлінеді. Жейделік, көйлектік-костюмдік, көйлектік штапель 
маталар жалаңқабат немесе ширатылған штапель жіптерінен 
тоқылады, кейде штапель жілтерді комплексті вискоза немесе 
капрон жіптерімен араластырады. 1 м“ -нің массасы 110-200 г. 
Штапельдік маталардың көпшілігі қатты апшымайды, қатты 
қыртыстанбайтын өңдеуден отеді. Пальтолық -  костюмдік 
маталардың су жұқтырмайтын сіндірмесі болуы мүмкін.

Штапельдік маталардың технологиялық қасиеттері олардың 
талшықгық құрамы, құрлымына және өңдеуіне бюайланысты. 
Ариаулы сіндірмесі болмаса бұл маталар тарқатылғыш, әрі қатгы 
отырады.

Синтетикалық талшыюары бар матгиіарды ылгал-жылумен 
өңдегенде өте мұқияітылық керек.

Зыгыр маталардың ассорі имеііті
іыгыр лавсан маталарының ассортимент! ұлгайып, оларды 

шығару көбейтуге байланысты көйлектік- костюмдік зыгыр маталар 
жылдан-жылга кең қолданылуда.

25-67 %  штапельдік лавсаны бар зыгыр-лавсан маталары, 
немесе лавсан, вискоза және капрон жіптері араласқан маталар 
шыгарылуда. Химиялық талшықтардың жаңа түрлерін таза, табиғи 
зығыр талшықтарымен қосу негізінде жұқа, жеңіл, иілімді құрылым 
алуга байланысты зыгыр маталардың ассортимент! қатты 
өркендеуде.

Зығыр полотнолар
Полотно- ең көп тараган зыгыр матасы. Полотноларды аппак, 

акшылдау түспен шыгарады. Қалынлыгына байланысты зығыр 
маталар бет орамалга төсек-орынға, іш киімге ерлер мен әйелдердің 
жаздык костюміне, курткаларга пайдаланады. Полотноларды тігіп- 
пішу қиын емес: төсегенде созылмайды, қисаймайды, сырғып 
сусымайды. Тығыз полотналардың кесілуі қиын. Тігу үшін №110- 
130 инелер мен №30-60 макта жіптерді пайдаланган жөн. Жуган 
кездегі арқау мен негізгі багытында апшуы 3-7 пайыз болып 
табылады.

I l l



Костюм- көйлектік маталар
Көйлектік мата- меланжды, жұқа, тығыздыгы томен, қаттылау, 

селдір қөлденең жолактары бар құрастырмалы айқаспамен 
тоқылган. Негізі мен аркауында 33 пайыз лавсан талшықтары бар 
дымқылдай ширатылған 69 текс зығыр жібі. Матаға түрлі-түсті өң 
беру үшін арқау жүйесіне боялган вискоздық және нитрондық 
талшыктар қосады, ені 80см.

Костюмдік мата-тыгыз, салмақты, қаттылау,
қатпарландырмайтын өңдеу алған. Саржалық айқаспамен тоқылған.

Плащтық маталар
Плащтық маталардың ассортимент! бірталай, жан-жақты. Бұл- 

су жұктырмайтын химиялық сіндірмесі бар маталар, резеңкеленген 
маталар, үлпек жамылғысы бар маталар, су өткізбейтін, сонымен 
қатар «лакс» өңдеуінен өткен маталар.

Су өтпейтін курткалар, пальтолар, қысқа пальтолар, плащтар, 
бас киімдер жасанды немесе таза былгарыдан, күдеріден, немесе 
үлпек материялдардан да жасалуы мүмкін. Су жүктырмайтын 
химиялык сіндірмесі бар маталар -  тығыз макта маталар мен 
полиноздық немесе полиэфирлік талшықтар араласқан макта 
маталар. Полотиолық саржалық немесе әртүрлі майда өрнекті 
айқаспалармен тоқылып, парафии-стеариндік эмульсиямен және 
сірке қышқылдық аллюминиймен өңделген. Бүл материалдар қатты, 
созылмайды, бір жагына кисайып тартылмайды, аз тарқатылады, 
тіккенде ойылып түседі. Су жұктырмайтын касиетін бірінші 
жуғанга дейін сактайды. Жуғаннан кейінгі отыру нормасы 2^/q . 
Ылгал жылумен өндеуге болмайды.

Резеңкеленген маталар жалаңқабатты, екіқабатты болып 
бөлінеді. Жалаңқабатты резеңкеленген маталар -  ішкі бетін жүқа 
резеңке үлпекпен жапқан тыгыз мата, жібек және жартылай жүн 
маталар.

Екі кабатты резенкеленген маталар -  резеңке желімімен өзара 
жапсырылган екі мата. Үстіңгі беті үшін жартылай жүнді кашемир, 
ал астарына шотландка мақта матасын немесе торкөз шытты 
пайдаланады. Резеңкеленген маталардың гигиеналақ көрсеткіштері 
томен, тіккенде ойылып түседі, ылгал -  жылумен өңдеуге 
болмайды. Сулап кептіргеннен кейінгі апшу нормасы 2%.

Плащтық маталардан тігілетін бұйымдардың моделін құрьіп,
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конструцияларын жасаганда кейбір маталардың тіккенде ойылып 
түсетінін, бүрмеленіп жиналатынын, ылғал-жылумен еңдеуге 
келмейтінін ескерген жөн. Мүмкіндігінше тегіс аз түсетін 
модельдер жасау кер>ек. Сырып тігу, қайып тігу арқылы бұйымга 
әдемі форма береміз.

Жасаііды жане таза былғарылар, үлпеістік, қосарланган 
материалдар

Жасанды былғары
Жасанды былгарыны матага, токыма емес немесе трикотаж 

негізге жэне жасанды мехқа полимерді немесе сол полимерлдің 
композициясын отырғызу арқылы алады. Алудың үш әдісі бар: 
тасымал және каландрлық.

Тікелей әдісте дисперсия немесе полимер ертіндісі негізге 
тікелей отыргызылады. Бұл ең қарапайым әдіс, сондыктан да кең 
қолданылады.

'Іасымал әдісте полимерді арнаулы жылжитын төстекке жағады 
да сонан соң негізбен біріктіреді. Тегіс, бедерлі немесе басылған 
төсетектерді пайдалану арқылы өң беті әртүрлі былғарьшар апуға 
болады.

Жұмсақ жасанды былгарылардың аттарын оңайлату үшін 
төмендегідей қысқартпалар алынған.

Винилжабыл поливинилхлоридті мата, трикотаж немесе 
жасанды мехқа жағу арқылы алынады. Тікелей, тасымал және 
каландрлық әдістері қолданылады. Былғары кеуек тесікті блу үшін 
поливинил хлорид екі рет жағылады. Қалындығы 0,1-0,7 мм 
болатын бірінші қабаттың құрамында буқұрағыш бар. Ол кейін 
жылумен өнделген кезде былгарының жамылгысында кеуектілік 
тудырады. Қалындыгы 0 J-0 J5  мм кеуегі жоқ екінші қабат бірінші 
қабаттың үстінен түседі. Сонан соң өң беті лакпен өңделеді. 
Винилжабыл көктем-күздік маусымдарға арнапған пальто, шолақ 
пальто, куртка, бас киімдер тігуге арналган. Оның аттары; 
«Рябинка», «Молодежная», «Шторм», «Одежная», «Осенняя».

Кеуекті полиэфируре'ган жамылгысы бар жабыл трикотаж 
немесе түкті маталар (эдетте шибарқыт) негізінде жасалынады. 
Кеуекті уретанжабыл пальто, қысқа пальто, куртка, сарафан, юбка, 
жилет, бас киімдер тігуде пайдаланылады жэне де мата, трикотаж,
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тоқыма емес материапдардан жасалган бұйымдарға әдемі көріміс 
береді. Ең көп таралған уретанжабыл лакстрин- бет жагы неше 
түрлі болып өнделген шибарқытан жасалынған.

Вистрам -түкті матаның бетіне полиуретанды үш қабат -  
қайтара тікелей жағьіудың арқасында алынган полиуретан 
жамылғысы бар импорттық жабыл.

Таза былғары
Таза былғарыны қойдың, ешкінің, шошқаның, бұзаудың, 

бұғының, бүланның жэне басқа да жануарлардың терілерінен өңдеу 
арқылы аламыз. Өндеуге кіретін неше түрлі физикалық және 
физико-химиялық процентерінің арқасында былғары жүмсарады, 
иілгіштік, серпімділік қасиет алады, ылғал әсеріне төзімді болады.

Былғарыны өңдеудің негізгі процесі иілу. Иін келтіретін 
заттардың түріне байланысты иілудің мынадай негізгі тәсілдері 
болады: Хромдық, алюминийлік, майлық, синтетикалық иін
келтіргіштер немесе бірнеше иінкелтіргіш заттардың қоспасы да 
пайдаланылады. Хромдық әліспен иілген былғарының кесіндісі көк 
-жасыл болады, қызылмен иілгендер қоңыр-қызыл түсті болады. 
Маймен иілгенде созылғыш, жұмсак былғары шығады. Ең жұқа, 
жұмсак, созылғыш қолғаптық лайка былғарысын майлык илеумен 
алады.

Таза былғарының өң беті және бахтарма (ішкі) қабаты болады.
Киім тігуге пайдаланылатын таза былғарылар ассортиментіне 

мына түрлер кіреді.
Киімдік шеврет -  қой терісінен хромдық илеме әдісімен 

алынған борпылдақ, созылғыш былгары.
Опоек -  тегіс, жұмсақ, иілгіш, майда мерейлі былгары. Жас 

бүзаудың терісінен хромдық илемемен алынады; көлемі шамамен 
70дм^

Күдеріні бұланның, бұгының, ешкінің терісінен алғанда бет 
қабатын қырнап тастайды, ал қой терісінен алғанда бахтарма 
қабатын өндейді. Күдерінің ауа өткізгіштік қабілеті жақсы, ылғал 
әсеріне төзімді, оны жылы сумен (60̂  ̂С-ге дейін) сабындап жууға 
болады.

Ақауына, оның көлеміне, санына, орналасқанына және 
былғарылардың сапасы мен сырт көрнісіне қойылатын талаптан 
ауытқуына байланысты таза былғарылар бес сортқа бөлінеді.

\\4

Стандартқа сәйкес әр ақау белгілі бір балл санымен бағаланады. Әр 
сорт үшін балл нормасы тағайындалған: I сорт -  4 балға дейін, II 
сорт -  12 балға дейін, ІП с о р т -24 ке дейін, IV - 40-қа дейін, V сорт 
үшін -  40 балдан жогары.

Үлпектік материалдар
Плащтарды, су өткізбейтін бешпеттерді, жамылғыларды, 

курткаларды жэне әр түрлі арнаулы киімдерді дайындағанда 
үлпектік материалдар пайдаланылады. Ең көп қолданылатын 
поливинилхлоридтық және полиэтилендік үлпектер. Олардың 
қалыптастыруындағы бастапқы шикізатты -  пластафикаторлар, 
толтырғыштар, тұрақтандыргыштар мен бояғыш пигМенттер 
қосылған тиісті синтетикалық шайырлар. Толтырғыштар 
үлпектердің механикалық қасиетін жақсартады, пластификаторлар 
иілгіііітігін, жұмсақтығын, созылғыштыгын қамтамасыз етеді, 
түрактамдырғыштар үлпектің ескіру процесін баяулатады.

Үлпек су өткізбейді, химиялық төзімді, мықты, серпімді, 
созмлгыіл жақсы драпталынады. Жанбайды, шірімейді, күйе 
түспейді, үзақ сақтаудан қасиетін жоғалтпайды. Үлпектің кемшілігі: 
ауа өткізбейді, суыкка төзімділігі нашар (-20® -ке дейін), жылуға 
шыдамдылығы жеткіліксіз -  70® С ден жоғары температурада үлпек 
жұмсалады.

Үлпек материалдар хлоры бар ертінділерде немесе құргақ 
химиялық тазартуда бүзылады. Бұйымның мықтылығын арттырып, 
жылу сактағыштығын жақсарту үшін үлпекті матамен 
қосарландырып шығарады.
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ҚОСАРЛАНҒАН МАТЕРИАЛДАР

Қосарланған материалдар екі немесе уш бастапқы 
материалдарды желіммен, отпей немесе тігу тэсілімен біріктіру 
арқылы алынады.

Желімдік тәсілінде негізгі материал астарлык материалмен 
полиизобугилен, полипропилен немесе полиуретан желімдерімен 
біріктіріледі. Негізгі материал ретінде көрінісі әдемі, мықты, 
тозбайтын маталар немесе трикотаж пальтоларды пайдаланады.

Оттық тәсіл тоқыма материалдарды поролонмен біріктіргенде 
пайдаланылады. Бұл тәсілде поролон балқытылады негізгі 
материалмен тез косарландырылады балқытылады -  бір жагына 
тыстық материал, екінші жагына астарлық. Мықтылыгы жагынан 
оттық тәсіл желімдік тәсілден кем болганмен химиялық кұргактай 
тазалауга шыдамды эрі иінімді материал береді.

Тігістік әдісте материалдар арнаулы көп инелі машинапарда 
жіптік тігіспен біріктіріледі. Бұлар екі қабатты немесе тысы мен 
астарынын ортасына поликрилонитрилдік мақтадан жылы төсемі 
бар үш қабатты материалдар. Куртқаға, пальтоға шолақ пальтоға 
пайдаланылатын бет қабаты жатықбоялған капрондық тыгыз 
маталар.

Тоқыма емес материалдардыц ондіру тәсілі мен 
классификациясы

Соңгы жылдары жаңа токыма технологиясы - тоқыма емес 
материалдарды шыгару кең тарап келеді. Тоқыма емес 
материалдар дегеніміз механикалық, физико-химиялық және кұрама 
тәсілдермен бекітілген, тоқыма талшықтардан, жіптер жүйесінсн 
немесе бостоқылган маталардан алынган матириалдар.

Маталарды тоқьгма емес материалдармен алмастыру арқасыида 
арзан да тапшы емес шикізаттарды пайдалана отырып 
экономикалық тиімділікке кол жеткіземіз (иіруге жарамсыз 
талшықтарды пайдаланамыз), гехнологиялық процестерді 
қыскартамыз, қүрал-сайманның онімділігін арттырамыз. Тоқыма 
емес материалдардың басым көпшілігі талшыкты кенептен 
алынады.

Тігін өндірісінде желімдік және тоқу-тігу тәсілімен алынған 
материалдар кең қолданылады. Желімдік тәсілде талшыкты кенеп
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немесе жіптердін кабаты әртүрлі байланыстьіратын заттармен 
бекітіледі. Желімдеудің құрғақ жэне дымқыл тәсілі болады.

Қазіргі кездерде желімделген тоқыма емес материалдардың 
ассортимент! улғаюда, аэродинамикапық кенеп түзетін 
машиналары, үзына бойы жіп салатын машиналары, сіндірмелі 
машиналары, кесіп басатын машиналары бар жаңа толассыз желілер 
қүрылуда. Бұл желілерде кенеп талшыктары әр қалаай орналасқан 
тоқыма емес матириалдар алуға болады.

Тоқу-тігу тәсілі -  талшықтың, тартылган жіптердің немесе бос 
тоқылған матаның тығыз кенебін байластырып тіккенге негізделген. 
Бұл тәсілдердің тоқып-тігу, деп аталатын себебі -  мұнда тоқу да, 
тігу де бар. Тігу элемент! -талшыктық кенепті немесе тартылган 
жіптердің кабатын көктейміз. Тоқу элемент! -  трикотаждық айқаспа 
қүрастырып және трикотаждық инелер пайдалану болып табылады.

'1'оқыма емес полотнолардың ассортимент! мен қасиеттері
'Гоқыма - тікпс полотнолар өзінің физико - механикалық және 

гигиеналық қаснсітері бойынша киімдік маталарга қойылатын 
талаптарға сәйкес келуі тиіс.

Жартылай жүнді кенептік пальтолық полотно бір немесе екі 
қабатты болып шыгады. Полотно сызықтық тығьіздығы 125 текс 
жүн аралас иірілген жіппен тігілген.

Ені 120 см екі қабатты пальтолық полотно құрамы әр т\'рлі 
іалшықтык екі кабатты 15,5 текс капрон жібімен тігу аркылы 
алынады. Бұл маталардың құрамында қалпына келтірілген жүн, 
мауыты түтпелер, шүгальсқ қалдықтар, вискоздық және капрондық 
штапель талшыктары. Өңдеу процесінде жүң араласқан барлық 
пальтолықтоқыма емес материалдар илеуден өтеді.

Шұға типтес кенеп тікпе полотнолар ені 120 см, бір немесе 
екіқабат болып шыгады. Жүн аралас кенеп тікпе костюмдік 
материалдар 30-35 вискоздык немесе капрондық штапель 
талшықтарынан түрады, 15,5 текс жіппен тігіледі. Материал ені 126, 
140 және 145 см болуы мүмкін.

Тоқыма-тікпе материалдарды ң драпталуын маталардың
драпталуы сияқты есептейді жәие анықтайды. Тоқыма емес 
кенептікпе полотнолар салмагы өзіндей маталарға қарағанда 
қалыңдау, сондықтан да модельдерде конструкциялық немесе сәнді 
тігістерді көбейтпй, қиылған жерлерді, оқалап тіккен дұрыс.
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Материалдардың созылгыштыгын ескере отырып тізбекті тігіс 
пайдалану керек.

Көйлектік және көйлектік- костюмдік тікпе полотнолар 
агартылган, баспа суретті және ала -токыма типтес болады. 18- 
класты «Малимо» машинасында шыгарады, талшыктық құрамы мен 
құрылымы әрқалай ныгыздап сапынган бір немесе екіқабат арқау 
жілтерден гұрады, қурама текстурленген синтетикалық жіптермен 
тігіледі; ені 145-160 см, беттік тығыздығы 120-300 г/м".

Желімденген тоқыма емес материалдарды тігін өнеркәсібінде 
киімнің өңірі мен жеңінің төменгі жагына, костюм, пальтоның 
жагаларына астар ретінде пайдаланады. Штапельдік вискоза және 
синтетикалық талшықтардаи жасалынатын флизелин мен 
прокламилин кең қолданылады. Сонымен қатар маталарды 
күзегеннен алынган талшықтардан және жеңіл, мыкты эрі арзан 
10 /о -  тік капрондық штапель талшықтарын қосқан түк 
қалдыктарынан жасалган төсемдік материалдар да пайдаланылады.

Қүрама тәсілмен дайындалган материалдар -  ине өткізу мен 
желімдік тәсілдерінің қосындысы -  бүл «Вива» және «Литва» 
токыма емес жүн аралас полотнолардың құрамына қалпыиа 
келтірілген, капронмен вискоза талшыктары кіреді, байланыс- 
тырушы зат ретінде пайдаланылады.
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ТОҚЫМА ЕМЕС МАТЕРИАЛДАРДЬЩ СОРТТЫЛЫҒЫ

Токыма емес материалдарды өндіру және өңдеу барысында 
неше түрлі ақаулар шығуы мүмкін. Ақаудың себебі- шикізат 
сапасының төмендігі, технологиялык процестін бұзылуы, құрал- 
жабдықтар бұзылып қалуы мүмкін. Тоқыма тікпе материалдардың 
негізгі ақаулары: қалыңдыгы бірқалыпты емес, ені қушиган, 
майланған, кір жолақтар, қалып кеткен ілмектер, ілмектердің 
эркелкі ұзындығы мен тартылыуы, қисық өрнек, жиегінің қалың 
шығуы ж.т.б.

Токыма-тікпе полотнолар сапасына қарай Іжәне 2 сортпен 
шығарылады.

Сортты анықтау тэсілі зығыр маталардың сортын анықтауына 
ұқсас. I сортты полотноларда физико-механикалық 
көрсеткіштерінің ауытқуы мен жалпылама ақау болмайды. 1 сортты 
полотнолар үшін жергілікті ақау 12, 2 сорт 24-ке дейін жіберіледі, 
ол 30 м' шартгы бетке есептелгенде, 2 сорт үшін жалпылама ақау 
біреуден артық болмауы керек. Бұл жағдайда 30 м" шартты бетте 
жергілікті ақаудың саны 17-ден аспауға тиіс.

Желімденген аралық төсемдік полотнолар сортқа бөлінбейді. 
Материалдарда тесіктер, майлы дақтар, бүктеме катпарлар болуға 
тиіс емес.

Киім бөлшектерін жалгастыратын материалдар
Тігін жіптері
Тігін жіптері матадан, трикотаждан, жасанды былғарыдан, 

күдеріден және мехтан бұйымдар тіккенде бөлшектерін біріктіру 
үшін пайдаланылады. Тігін жіптері макта, жібек, зығыр жэне 
синтетикалық болып шығарылады. Тігін өнеркэсібіндегі ең көп 
қолданылатыны макта жіп. Зыгыр жіптер аяқкиім өнеркәсібінде 
жэне брезенттерді тікенде,арнайы заказ бойынша тігілетін 
бұйымдарга пайдаланылады.

Тігін бұйымдарын пайдалану барысында, жуып, тазартқанда 
тігін жіптері үйкеледі, бұралады, созылады, әртүрлі химиялық 
заттардың әсеріне ұшырайды. Қатты тартылып тігілген жіптер 
әрқашан да тартылып түрады да, мыктылыгын кемітеді. Бос тігілген 
тігістің жіптері бүйымның бетіне шығып тұрады да, үйкеліске көп 
үшырайды.
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Тігін машинасының исумыс сапасы мен тігілген бұйымның 
сапасы тігін жібінің сапасына байланысты, сондықган да олардың 
құрлымына, физико-механикалық қасиетіне биік талап қойылады. 
Негізгі талап - өте мықты болуы. Тігін жіптері тегіс, серпімді, 
жатықбоялған мықты, ширатпасы бір қалыпты, химияға, жылуға 
төзімді болуға тиіс.

Мақта жіптер
Тігін макта жіптері жоғары сапалы иірілген тарақтык 

жіптерден қабаттау, ширату және өңдеу арқылы алынады. Тігін 
өндірісінде 3 жэне 6 қабатталынған жіптер пайдаланады.

Қабаттап орау -  2-3 жіптерді қабттап бір бобинага орау. 
Қабаттап орау кезінде жіптерің ақауы түзетіледі, барлық жіптердің 
тартылысы бірдей болады.

Ширату- жіптерді жуандығын бірдей жасау, мықтылыгын 
арттыру, мақсатында оларды бұрау. Ширатылған жіптің беті тегіс 
болу үшін оны ширатардың алдында ылғалдайды. Үшқабат жіп 
алғанда жіптерді кабаттаган соң жіптің иіріміне қарсы бағытта 
ширатады. Тігін жіптерін өңдеғенде қайнатады, ағартады, бояйды, 
аппреттейді, жылтыратады.

Қайнату -  жіптерді кысыммен ащы сілтіде қайнату арқылы иіру 
барысында жабысқан шөп-шаламнан, май-таңбалардан арылту.

Өндеу сипатына байланысты тіғін жіптері күңгірт жіп, жұмсақ 
өңдеген жылтыр жіп және қатты өнделген жылтыр жіп болып 
бөлінеді.

Бояуы жагынан өңделмеген жіптер ақ, қара жэне түрлі-түсті 
болып келеді. Тігін жіптерінің сапасы теғістігімен, 
созылғыштығымен, мықтылығымен, серпімділігімен, бояуының 
тиянақтылығымен, ширатпасының тепе-теңдігімен, сырт көрінісінің 
ақауымен сипатталады. Сырт керінісінің ақауына байланысты тігін 
жіптері 1 және 2 болып екі сортқа бөлінеді

Жібек жіптер
Жібек жіптер екі кайтара ширату аркылы шикі жібектен 

алынады. Алдымен шикі жібектің бірнеше жібін біріктіреді де 
ширатады. Сонан соң ширатылған үш жіпті біріктіреді де бірінші 
ширатпаға қарсы бағытка ширатады. Өндеу процесінде жібек 
жіптер қайнатылады да әртүрлі түске боялады.
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Жібек жіптердің саудалык нөмерлері: 75,65,33, 18, жэне 13, 
Жібек жіптерді катушкамен, бобинамен, картон патрондармен және 
орамамен шығарылады. Жібек жіптерде сырт көрінісін бұзатын, 
мыктылығын төмендетенін ақаулар болмауға тиіс: ширатпадағы 
түйіндер, жамау жіп, майланған, былғанған жіп, боялмай қалған, 
эртүстілік болмауға тиіс.

Жібек вискоза жіптері вискоза жіптерінен алынады, Түйме 
тесігін машинамен торлау үшін пайдаланылады. Вискоза жіптер 
таза жібек жіптері сияқты екі қайтара ширатылады, соңғысы үш 
кабатталынады. Жіптер әртүрлі түске боялады, 50-100 м орамалмен 
шығарылады.

Синтетикалык жіптер
Химиялық талшыктан жасалынатын жіптерді шығарудың 

аркасында тіғін өнеркәсібінде қолданылатын жіптердің
ассортимент! жыл асқан сайын кебеюде. Әсіресе синтетикалык 
жіптер кең қолданылуда, себебі таза талшықты жіптерге қарағанда 
олардың кейбір қасиеттерінің артыкшылығы бар. Синтетикалық 
жіптер тартқанға жэне үйкеліске мықты, шамалы апшиды, жарық- 
ауа райына, тотыққанга, химиялық реактивтердің эсеріне төзімді, 
гигиеналық касиеті жақсы, өңезденбейді. Синтетикалық жіптерді 
пайдалану саласы жыл сайын артуда. Біздің елде синтетикаклық 
жіптердің ішінде қүрама капрон және лавсан жіптері кең
қолданылады. Сонымен қатар капрон және лавсан өзекшелі, 
қаңқалы жіптер мен таслан типтес текстураланған жіптер 
тшығарылады. Құрлымын өзгертіп және өңдеуін жетілдіру арқылы 
да синтетикалык жіптердің қасиетін жақсартуға болады.

Капрон жіптер бұйымды синтетикалык материалдардан 
дайындауда ең көп қолданылады. Капрон жіптердің қасиетін 
зерттеудің нэтижесінде оларды жылуға төзімді амидтік жіптермен 
алмастыруға ұсыныстар жасалады.

Синтетикалык жіптердің жалпы ортак кемшілігі- жылуға 
төзімділігінің томендігі. Тігу жылдамдығы минутына 2000-2200 
шаншыма болғанда жіп пен иненін арасындағы үйкелістен ине 
кызады да капрон жібі балкып үзіледі. Лавсан жібі тігу 
жылдамдығы минутына 3000 шаншыма болғанда үзіледі.

Қүрамалы каңқалык жіптердің макта талшыктары мен немесе 
полиноздык талшыкгармен жабылған синтетикалык кұрама
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жіптерден өзегі болады. Қаңқалық жіптердің 70%-і синтетикапық 
талшықтар, 30 /̂о-і мақта немесе полиноздык талшыктар. Қаңқалық 
жіптердің өзегі капрон немесе лавсан талшықтарынан болуы 
мүмкін.

Макта жіптері атқаратын барлық операцияларда қаңқалық 
жіптерді маталардың барлық түрінен сырт киімдерді, іш киімдерді, 
жейделерді, пижамаларды, блузаларды» көйлектерді т.б. тіккенде 
пайдалануға болады.
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ЖЕЛІМД1К МАТЕРИАЛДАР

Киім бөлшектерін желіммен жалғау тәсілі тігін өнеркәсібінде 
кең өріс алуда. Желімдер сүйық және қойыртпақ күйінде, желімдік 
үнтақ 1'үрінде, төсемдік матаиың бір жағына жагулы күйінде және 
желімдік жіп түрінде пайдаланылады.

Желімдік маталарды пайдалану көп экономикалық тиімділік 
береді. Бөлшектерді жалғастырудың желімдік әдісі тігін 
бүйымдарының сапасын арттырады, өндірісті механикаландыруга 
мүмкіндік береді, бұйымды өңдеу уақытысын қысқартады. Киімнің 
қандай мақсатқа жүмсалатынына қарамастан желімдік
материалдарға қойылатын талап мынандай:

желімнің желімденетін бетінен жақсы байланысып берік тұрып 
қапуы; желім құрамында адам оргаиизміне зиянды заттардың 
болмауы;

желім қабатының мықтылығы мен иілгіштігінің жеткілікті 
болуы;

тез арада ескірмеуі; желімдеу әдісінің карапайымдылығы мен 
қауіпсіздігі.

Тігін өнеркәсібінде мынадай желімдер: БФ-6 ПВБ,
поливинил хлоридты пластикат, поливинилхлоридты шайырға 
негізделген паста, П-548 жэне П-54 полиамидты шайырдан және 
катты қысымды полиэтиленнен жасалған желімдік жіптер 
пайдаланылады.

БФ-6 желімі -  синтетикалық шайырлардың спирттік ертіндісі. 
ПВБ желімі -  поливинил -  бутиральдің спирттік ертіндісі.

Поливинилхлоридтік желімдер -  бұл поливинилхлоридтік 
пластикат және поливинилхлорид негізіндегі паста. 
Поливинилхлоридтік желімдер суга шыдамды, мықты, суыққа 
тозімді, бірақ қатты тегіс береді. Поливинилхлоридтік пластикатты 
погондар меи петлицага, жағаларды жалғауға, мундирлердегі 
обиілагтар мен жапырақшаларды жабыстыруға пайдаланады. 
Резенке аралас маталардан жасалған бөлшектерді жалғау үшін паста 
қолданылады.

Желімдік үлпектермен біріктіру және төсемдік желімдік 
материалдардан тыс маталармен біріктіру процесі престеу арқылы 
іске асырылады. Желімнің бір қалыпты, тегіс жағылу үшін және де 
жақсылап желімденуі үшін престің үстіңгі жастығы қатты болуы, ал
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астиыңғысьі жұмсак болуы тиіс. Сондықтан да престің астыңгы 
жастығын киізбен жауып мақта матамен қаптаган дұрыс.

Таза іиехтың құрлымы мен қасиеті
Таза мех -  елтірілі және теңіз андарының, үй жануарларының 

және мехы бар құстардың терісі. Мех өнеркәсібі үшін шикізатты, 
ягни терілерді: аң аулау, аңдарды қолға ұстау, мал санын көбейту 
арқылы аламыз.

Түкті жамылғы үш типтен тұрады:
бағыттауыш -  ең жуан, ұзын, серпімді, сирек өскен, басқа 

жүндерге қарағанда үші шыгып тұрады;
қылшық -  жуан әрі ұзын, бағыттаушы жүндерге караганд жиі 

өскен;
Түбіт -  ең жіңішке, нәзік, бүралаң, шаштық жамылғыньщ ен 

қалың қабаты.
Тақыр тері талшықтардың өзара тығыз айқасқан коллагендік 

шоғынан тұрады. Мехты илеу-оған химиялық жэне механикалық 
эсер жасау, соның нәтижесінде елтірі иілгіш, созылгыш, ылгалга 
төзімді болады, ал жүні жүмсақ, сәнді көрінеді. Мехтың сапасы 
елтірінің к\:рлымы мен илеу сапасына байланысты. Мехтың қасиеті 
оның жүн жамылғысы мен терінің қасиетіне байланысты. Жүн 
жамылгысының негізгі сапа көрсеткіиіі; түсі, жылтырауы, 
ұзындығы, қалыңдыгы, жұмсақтыгы, серпімділігі, киізденуі -  ол 
малдың жасы мен жынысына, сойылган маусымына және жүрген 
жерінің өзгеруіне байланысты.

Түсі бойынша елтірі өз түсінде немесе боялған болуы мүмкін. 
Өз түсіндегі жартылай фабрикат аң терілері -  мехтар: ақ, қара. 
қоңыр, күрең, көкшіл, сұр, түсті болады. Терінің әр жерінің түсі 
әркалай болуы мүмкін, немесетеңбіл болып келеді.

Жүнінің жылтырауы елтірінің көрінісін жақсартады, багасын 
арттырады. Жүн талшыгының бетін жауып тұратын
қабыршактардың көлемі мен формаларына, жүннің бұраландыгына, 
елтірінің өңдеуіне байланысты жүннің жылтырауы әр қалай болады.

Жүннін биіктігі, қалындыгы және жұмсактыгы елтірінің 
құндылыгын анықтайтын басты көрсеткіштер. Жүн жамылгының 
жүмсақтығы, немесе биязылығы, мехтың құрлымына, жүннің 
қалыңдығына, сонан соң жүн құрамындагы бағыттауыш қылшық 
және түбіт шаштардың езара ара қатынасыиа байланысты.
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Аң терісі -  мехтыи елтірілердің ассортимент!
Бұ;ігын терісі -  ең әдемі де кұнды мех. Терісінің қылшығы 

қалың, жылтырауык. жібектей; түсі сүрғылт -  сарыдан кара- 
қоңырға дейін, бұл түс ете багалы. Ең ірі терілерінің көлемі 8,8 дм‘ .

Сусар терісі бүлгын терісі бүлғын терісіне Караганда ептеп 
ірілеу және сәнділеу. Сусарларды орамдық (жұмсақ) және таулық 
деп бөледі. Орамдык сусарылардың бұлгынға Караганда 
қылшықтары ірілеу; түсі көкшілден қоңыр-сүрга дейін, ақшыл -  
сары түбіті бар; тамагы сары. Орамдык сусарга Караганда 
таулыктардың қылшыгы ірілеу; түсі коңыркайлау, тамагының асты 
ақ. Сусар мен бүлгын терілері бір мақсатқа жүмсалады.

Қара күзен терісі -  бұл да багалы мех, әйелдер жағасын, горжет, 
пелерина, пальто тігуғе, костюмдер мен көйлектерді сәндеуге 
пайдаланады; қара күзен екі түрге бөлінеді: торда өсірген және 
аулап алынған Сібір қара күзені. Сібір күзенінің терісі көлемі 
жагынан қара күзендікіндей, бірак ірі қылшықты болғандықтан 
одан екі есе арзан.

Лк тышкан терісі -  мехтың сирек кездесетін, әрі бағалы түрі. 
Герінің көлемі 1-3 дм", жүн жамылгысы аласа, жүмсақ, жібектей, 
таза-ақ түсті, кұйрыгының үшы кара. Әйелдердің бас киіміне, 
жагаларына, әйел бұйымдарын сәндеуге пайдаланады.

Түлкі терісінің түрі көп; кәдімгі, крестік, іші көк, қара бурыл, 
күміс түсі-кара, күміс-түсті қара актүмсык, платиндік, әппак кардай. 
Түлкініңтерісі үлкен, жұмсак, ұзын, эдемі жүні бар.

Кәдімгі (қызыл) түлкі терісінің түсі ашык сары, ашык сұрдан 
отты-кызылға дейін. Түлкі терілері негізінен горжет мен жагалар 
үшін пайдаланылады.

Тиін терісінің жотасы сұр -  боз түстен сұр түске дейіп, кейде 
ортасьгнда қоңыр жолагы болады, ал бауыры ашык-сұр немесе ак- 
Тсрісін бөлшектеп пайдаланады. Жотасы мен бауырын әйелдер 
бүйымына (пальто, жагаға, борікке), ап қиынлыларын құрап балалар 
пальтосына пайдаланады.

Қоян терісі осал болғандыктан күнсыз. Қоянның тұкымдарына 
қарай терілерінін түсі эр калай болады. Ак коянның терісі үзын ак 
жүнді, ал ор кояндікі сур гүсті. Қоян терісінен жага, балалардың 
бөркін, пальтосын жасайды.

Көртышкан тсрісі кысқа жүнді, түгі жүмсак, калың, баркыт 
сияқты, түсі боз-сұр, кекшіл реңкілі сұр, болат түсті- коңыр. Терісі
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жұқа. Көлемі үлкен емес, мықтылығы онша емес. Әйелдер пальтосы 
мен бас киімдеріне өз түрінде немесе боялып гіайдаланады.

Сарышұнақ -  мықтылыгы нашар, арзан, тері, бояусыз өз 
қалпында пайдаланады немесе қоңыр түске боялады. Негізінен 
әйелдер мен балалар пальтосына пайдаланады.

Ұзын, серпімді қылшығы бар тері -  нерпанікі, қылшыгы 
жұлынбаған теңіз мысыгының, өзен кэмшатының, су тышқанының, 
ондатрдың терілері де сондай. Теңіз мысыгының терісінде жұмсақ, 
қалың, жібектей түбіті бар, түсі кара. Қылшығы түбітті жауып 
тұрады.

Қаракөл елтірісі -  қаракөл қойының 1-3 күндік қозысының 
терісі, жүн жамылғысы бұй»раланып тұрады. Терісі жүмсак, 
созылмалы жақсы. Қаракөл елтірісі таза түқымдылығымен, түсімен 
және бұйрасының формасымен күнды. Қаракөл елтірісі әйелдер 
пальтосы, шолақ пальто, жакеттер, ерлер мен әйелдер жағасына, бас 
киімдер үшін пайдаланады.

Елтірі -  Украина мен Молдавияда өсірілетін қой 
тұқымдарының 2-4 күндік қозыларыньщ терісі. Жүн жамылгысы 
жүмсақ, түсі көмескі не жылтыр болып келеді. Бұйрасы 
қаракүлдікіндей, бірак шашыранды. Түсі жағынан бұл елтірілер 
сұр, қара-сұр, ашық-сұр болады. Бояғанда карага, қызыл қоңырга 
бояйды. Терісі қаракөлдікінен жұқа.

Ірі жүнді қозы елтірісі -  қылшык жүнді қойлардың 30 күнге 
дейінгі қозыларының терісі. Жүн жамылгысында жүні тік түрады 
немесе сақина, жартылай сакина түріндегі бос-бұйра.

Мәліш қой қозысының терісі -  биязы және жартылай биязы 
жүнді қойлардың 3-4 күндік қозысынан алынады. Жүн жамылгысы 
жүмсақ, жүндері тік тұрады. Өзінің ақ түсімен немесе ашық түске 
бояп балалар пальтосына, жагаға, бөркке пайдаланады.

Лақ терісі -  1 айга дейінгі лақтан алынады, толқынды сұр түсті 
жүннің ұзындығы 4 см-дей, одан да үзын. Көбіне қара түске 
боялады. Әйелдер пальтосына, ерлер мен әйелдердің бас киіміне 
пайдаланады.

Қүлын терісі “ жас кұлыннан алынады. Қысқа, қалың жүн 
жамылгысь! бар, тегіс, жылтыр. Ерлер пиджагі мен әйелдер 
пальтосына қолданылады.
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Жасанды .мсх
Жасанды мех дегеніміз мехқа ұқсаган тоқыма бұйым. Матаға, 

трикотажга отыргызылган жасанды мех, түгін матага желімдік 
бекітпемен отыргызган мех, тігу эдісімен өндірілген мех болып 
бөлінеді. Жасанды мехтың құпдылыгы: сырт көрінісі әдемі, иілгіш, 
қымбат емес, жылу сақтау қасиеті жоғары.

Трикотаж негізге отыргызылган мех тоқылып алынады, тоқылу 
барысында ілмектің түбіне талшык ілінеді, одан түк шыгады. Мех 
тоқуга керек бастапқы матаны алу үшін сызықтың тыгыздыгы 25- 
18,5 текс екі үшінен ширатылган мақта жібі пайдаланылады. Түкті 
химиялық құрамы, жуандыгы және бояуы әртүрлі талшыктардан 
жасайды: полиакрильдің нитрильдік, полиамидтік, полиэфирлік 
талшықтар таза күйінде және олардың таза немесе жасанды 
талшықтар мен қосындысын пайдаланады.

Түк жасалган талшықтардың түріне байланысты, оның 
үзындыгына, қалыңдыгына, түсіне қарай мехтың сырт көрінісі мен 
қасиеті әрқалай болады.

'Грикотаж нсгізге отыргызылган мехтың негізгі түрі -  жатық 
боялған, калың лавсан түгі бар мсх, түгінің биіктігі 1-1,5 см. 
Трикотаж нег ізге отыргызылган мехты әйелдер мен балалар 
пальтоларын, ерлердің, әйелдердің және балалардың бас киімдерін 
дайындауга пайдаланады.

Мата негізге отыргызылган мех түк салгыш тоқыма станогында 
түюік айқаспамен алынады. Жасанды мех тоқу процесі түкті 
айқаспалы матаны алу процесіне ұксас. Тоқыма мехты алуда негізгі 
жүйе ретінде 25-183,5 текс х 2 ширатылган мақта жібін 
пайдаланады. Драпталу қасиеті жақсы жеңіл мех алу үшін негізгі 
жүйеге синтетикалық жіптер пайдаланылады.Түкті вискоза, 
ацетаттық, синтетикалық талшыктардан және синтетикалык 
талшыктардын жасанды талшықтармен косындысынан жасайды. 
Гүктің биіктігі 6-10 мм және одан да аргык, 1 м“ мехтың массасы 
350 -  750 г. Жасанды қаракөлдің бұйрасы елтіріге Караганда тыгыз. 
Елтірі жасаганда шашақ жіптен мақта жіпті суырып тастаймыз, 
сондықтан жасанды қаракөлге Караганда елтірі үлпілдек, жұмсак 
жасанды қаракөл мен елтірінің кемшілігі — желім кабатыньщ суыкка 
шыдамсыздыгы, 1 м' мехтың массасының ауырлыгы (850-1100 г). 
Жылы жерде кептірсек мех катты болып калады, желімі үстамай 
түгі түсіп калуы мүмкін.
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ВАТА, ВАТИН, ВАТИЛИН, ПОРОЛОН

Эр түрлі мақсаттагы киімдерді тіккенде жылу сақтайтын төсем 
ретінде вата, ватилин, ватин, поролон пайдаланылады.

Вата мактадан немесе тым сирек жүннен болуы мүмкін. Ең 
сапалы ватаны — люксті қыска талшықты мақтаға ептеп мақта түбіті 
мен қалдыгын қосып жасайды. Люкс ватасының түсі ақ, ластану 
процент! ең төмен ( 1,7%), басқа сорттарға қараганда серпімді.

Ватилии -  бір немесе екі жағы желімделген киімдік ватаныц 
қабаты. Ватилин жасау үшін қысқа талшықты шикізаттың ең 
төменгі сорты пайдаланады. Киімдік ватага қараганда ватилин 
қатты, сондықтан оны негізінен, қыстық бас киімдерді дайындауға 
пайдаланады.

Ватии -  кенептікпе, инеөткізбе, трикотаждық және каркастық 
болады. Талшықть* кабаттың құрамына қарап ватиндер таза жүнді, 
жүн аралас және нитрон талшықты синтетикалық болады. 
ЦНИИШП-ның ұсынысына сәйкес кенептікпе жүн ватиндерінен 
жасалатын жылытқыштарға лекалоларды ұзыннан да, көлденең де 
салып пішуге болады.

Поролон -  жеңіл, жүмсақ, қатты-кеуек, серпімді материал, жылу 
сақтау қасиеті жақсы. Киімге салу үшін поролонды ұзындыгы 15- 
17 м, ені 100 см, қалыңдыгы 3-4 мм. етіп шыгарады. Керек жагдайда 
бірнеше қабаттап бүктейді. Жылу сактау қасиеті жағынан поролон 
вата мен ватиннен кем түспейді. Вата мен ватинге қарағанда ауа 
өткізгіштігі нашар, гигроскопиялық көрсеткіші төмен. Бірақ кеуек 
болғандықтан ылғалды оңай тартып алады, жеңіл сыгылады, тез 
кебеді. Поролон төсемнің серпімділігінің аркасында киімнің 
формасы жақсы сақталады, мыжылган киім қалпына тез келеді. 
Поролон бөліктерді бір-бірімен жәй тігін машинасында тігіп 
жалгайды. Поролон үйкеліске мықты, көп қайтара бүктегенге, 
қысымға, суьіққа шыдамды, кигенде үгілмейді. Поролонның 
кемшілігі - ескіргенде серпімділігін жоғалтады, қүрғақтай 
химиялықтазарту жүргізуге жарамайды.

Киімдік фурнитура, түймелер
Киімдік түймелер механикалық тәсілмен штампыланып және 

ұнтақтап престеліп жасалынуы мүмкін. Ерекше түймелер 
баулардан, іоқыма баулардан, немесе матадан суырылган жіптерден
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өріліп жаса-іады. Түймс дайындайтын материалдар эртүрлі. Бүлар — 
пластмасса, ағаш, іииша, металл, өңделген сүйек т.б. Түймелердің 
қасиеті оларды жасаған материалдардың қасиетіне байланысты.

Полистирол мен полистиролдыц сополимерлерінен жасалган 
түймелер химияга төзімсіз, жылуга шыдамдылығы тиісінше 60  ̂
және 70" С.

Фенопласты түймелердің химиялық төзімділігі өте жоғары. 
Жылуга шыдамдылыгы бО̂ С.

Маржан түймелердің жылтыры құлпырып түрады, суга 
қыздырганга, қышқыл мен сілті әсеріне шыдамды.

Шыны түймелердің бояуы неше түрлі, морт келеді. Мүйіз 
түймелер ыстык су әсерінен жүмсап қабыршықтанады, беті қиын 
жонылады, түйменің жиегінде кертпектері болса жіпті тез қиып 
жібереді. Агаш түймелер (самшит, қайың, үйеңкі) онша мықты 
емес, судың әсерінен формасы мен жылтырын жоғаптады. Сүйек 
түймелер ыстыққа шыдамды, мықты, бірақ уақыт өткен сайын 
саргаяды.

Сәндік металл түймелер жумсақ болат ленталарынан 
жасалынады, мықты, химиялык тезімділігі жогары. Түймелер 
қойылатын негізгі талаптар: мықтылық, суга, сабын суға, ыстық 
суға төзімділігі.

Түймелер әртүрлі белгілер бойынша жіктеледі. Қолдану 
мақсатына қарай түймелер пальтолық, костюмдік, шалбарлық, іш 
киімдік, форма киімдік және балалардыкі болып бөлінеді.

Материалы бойынша түймелерді анимопластық, фенопластык, 
полистирольдық, мелолиттік деп, металдан, шыныдан, мүйізден, 
агаштан, маржаннан жасалган деп ажыратамыз.

Сырт керінісіне қарай түймелер: формасы бойынша -  дөңгелек, 
домалақ, сопақ, жартылай домалақ және т.б; бет қабатының сипаты 
бойынша -  тегіс жэне бедерлі, бояуы бойынша -  қара, ақ, түрлі 
түсті ала, жылтылдақ және тасбақага,янтарга ұқсаган т.б.

Бекіту тэсілі бойынша түймелер екі немесе төрт тесікіі болып, 
немесе өзінен жонып шыгарылған және сым қүлақшасы бар, 
болмаса жартылай шығып түрған қылқаны бар.

Ілгектер, ілмектер, тогалар, шыртылдақтар
Тігін внеркәсібінде пайдаланатын ілгектер мен ілмектер 

қолданылу мақсаты жэне мөлшсрі жағынан әртүрлі.
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Сырт киімдер мен көйлектерге пайдапанылатын ілмектер мен 
ілмектерді болат сымдардан немесе мыс-цинк қортпаларынан 
жасайды.

Шалбарлық ілмектерді жұмсақ болат сымдардан немесе болат 
қаңылтырлардан жасайды. Шалбарлык ілмектердің де, көйлектін 
ілмектер сияқты коррозга қарсы жамылғысы бар.

Тоғалар -  шалбарга, жилетке пайдаланылады, жұмсақ болатын 
штампылау эдісімен алынады; коррозиядан қорғау үшін лактейді, 
немесе оксидтейді. Пальтолар, костюмдер, көйлек-костюмдер үшін 
түсі, формасы және мөлшері эрқалай пластмасса тоғалары 
шығарылады.

Көйлектік шыртылдақтарды никель, күміс жалатқан, немесе 
лактелген (қара) күйінде шығарады. Ілгектің түймеленіп түрған 
тістерінің жалпактыгы 3 мм және одан да артық болады.

Үзындығы 120, 150, 180, 200, 300 мм. одан да ұзын. Тоқыма 
ілгектер екі лентадан тұрады. Біреуінің бетінде дара жіптен 
жасалған ілмектер, екіншісінің бетінде бүйірі тілік дара жіптік 
ілмектер, яғни ілгектер. Екі лентаны беттестіргенде ілгектер ілмекке 
кіреді де түймеленеді. Ажырату үшін қаттырақтарту керек.

Тесемдік іиатериалдар
Тігін бүйымдарының кейбір бөлшектеріне қаттылық беріп, 

формасын сақтау үшін төсемдік материалдар қолданылады.
Пальто және ерлер костюмдерін тіккенде кеудесіне, тысы мен 

астарының ортасына тоқыма емес төсемдік материал -  флизелин 
немесе түкі і мата салады.

Түкті мата, түк деп те аталады, таза және жасанды болады.
Таза түктік мата рапирлік тоқыма станоктарда полотнолық 

айқаспамен алынады, негізінде иірілген мақта жібі, аркауында 
аттың қылы. Тазатүкті матаның ені аттың қылының ұзындыгымен 
шектеледі, мөлшері 22 см.

Жасанды түктік матаның тазага Караганда айырмашылығы 
арқауында диаметрі 0,25-0,4 мм капрон жіпптер, жәй тоқыма 
станогында жасалынады, ені 79 см. Жасанды түктік матаның 
майысқақтығы шамалы, қисайғыш, қатты, бірақ таза түктік матаға 
Караганда бұйымның формасын нашар сактайды.

Пиджактар мен полотнолардың кеудесін қосарландыру үшін 
ыстық желімді көп зоиалы төсемдік мата пайдаланады. Бір-бірінен

*30

талшыктык құрамы, калындыгы, ені, айқаспасы, каттылығы, беттік 
тыгыздыгы жағынан маталар үш зонаға бөлінеді: қатты, ауьіспалы 
(жартылай қатты) және жұмсак.

Қатты зонадағы матаның беттік тыгыздыгы жоғары емес, онша 
қатты да емес, вискоздық талшык, макта, жүн аралас жіпке таза 
түкті және синтетикалык серпімді, жіптер кабатталып салынады. 
Жүмсак зонадағы мата біртекті жіптерден тұрады, қаттылығы мен 
бетті тығыздығы төмен. Егер зоналар матаның негізгі бағытында 
орналаскан болса, барлық зоналардың аркауы бірдей, арқау 
бойынша орналасса- негізі бірдей. Негіз немесе арқау бойынша 
зоналардың алмасуы біртіндеп немесе тіке қарсы болады.
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СӘНДЕП -ӨНДЕУ МАТЕРИАЛДАРЫ

Өңдеп-сәндеу материалдарына ленталар, тоқыма бау, баулар, 
шілтерлер, т.б. жатады. Өңдеп -  сәндеу материалдары ретінде 
маталар, былгары, күдері, цех, түймелер, інжу және басқа да 
пайдаланылады.

Ленталар -  лента тоқитын станоктарда алынған жалпақтыгы әр 
түрлі жолақтар. Ленталарды полотнолық, саржалық, репстік, 
атластық, түктік және әртүрлі майда өрнекті, ірі өрнекті 
айқаспалармен иірілген мақта жіптерінен, вискоздық, ацетаттық, 
жьілтыр және аумакты капрон жіптерінен, штапельдік, лавсандық 
жэне түн жіптерінен тоқиды. Иілгіш ленталар алу үшін резеңке 
немесе спандекс жіптерін, сәндік ленталарга металл жіптерін 
салады.

Ленталарды бір түсті немесе алатоқыма етіп шыгарылады. Дара 
капроннан тоқылған ленталардың флокирлеу әдісімен салынган 
түкті өрнектері болады.

Тігін өндірісінде пайдалануына қарай ленталар қолданбалы, 
сәндік болып бөлінеді. Қолданбалы лентаға жататындар; өңірлік 
жиек -  жартылай зығыр, полотнолық айқаспа, өңделмеген, 
жалпактығы 1-12 мм, созылуын азайту үшін өңірдің, ойманың және 
т.б. ж иегіне салады;

шалбарлық лента -  мақта жіптен, жартылай капрон немесе 
капрон жіптерден полотнолық және саржалық айқаспамен «шырша 
сияқты» етіп жиек салып тоқиды, түсі қара қоңыр, жалпақтығы 15 
мм; шалбардыңтөменгі жиегін мыктылау үшін пайдаланылады.

Корсаждық лента -жатық боялган, өңделмеген түсті макта 
жібінен полотнолық айқаспамен және ортасында атлас жолағы бар 
жартылай жібек қүрастырмалы айқаспамен тоқылады; жалпақтыгы 
40,50, 60 мм;

Иілгіш ленталар - өнделмеген макта немесе агартылган вискоза 
жіптеріне резеңке талшықтар немесе спандекс жіптерін 
араластырады; ұстау үшін пайдаланылады; жалпақтығы 8-10 мм. 
Сәндік ленталарга жататындар;

Іш киімдік бейка, сәндеп-өңдеу лентасы, украинка лентасы, 
қалпактық ленталар. Тоқыма баулар (тесьмы)- өрілген немесе 
тоқылған бір түсті немесе ала жолақ, жалпактығы әр түрлі; Өрілген 
тоқыма баулар өру машиналарда иілген макта немесе штапель

жіптерінен, қүрама вискоза жіптерінен, кейде резеңке талшықгарын 
қосып жасалынады. Өргенде тоқыма баудың құрамалары бір-біріне 
қиғаш орналасады, саның арқасында олар қатты созылады, кескіні 
әртүрлі қималардь* жиектеу үшін пайдаланады. Құрлымы жағынан 
тоқыма баулар тесік бетті тығыз бедерлі өрнегі бар тығыз, жұқа 
селдір болып келеді. Тоқыма баудың ең көп тараган түрлері:

«Вьюнчик» тоқыма бауы -  мақтадан вискозадан, ацетаттан, 
алюнитті вискозадан өрілген толқын сиякпгы өрме бау; жалпақтығы 
0,5-1 с;

«Огонек» тоқыма бауы - әртүрлі түрлі-түсті вискоза жіптерінен 
өрілген сәндік бау; жалпақтығы 0,4 см; селдір жиекті сэндіктоқыма 
бау -  ағартылған мақта жібінен, арқауы тоқылган жиегінде селдір 
шашақшасы бар; жалпактыгы 1,5 см; ерлер қалпағы үшін сәндік 
тоқыма бау -  вискозалық немесе синтетикалық жіптерден, 
тығыздыгы жэне жүқа, селдір, жатық боялган және алатоқыма; 
жалпактығы 2-3 см;

Тігін материалдарын қабылдау тэртібі
Тігін кәсіпорындары маталар мен басқа тігін материалдарын 

көтерме базарлардан немесе тікелей тоқыма кәсіпорындарынан 
жасалган келісімдермен сәйкес алады. Бұл жағдайда тоқыма 
фабрикалары мен комбинаттары жабдықтаушы кэсіпорындар, ал 
тігін фабрикалары- түтынушы кәсіпорындар деп аталады.
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‘ САЛАЛЫҚМАТАТАНУТЕХНОЛОГИЯСЫ
(тест сұрактары)

1. Табиги және химиялык талшықтар, қарапайым жіптер, 
моножіптср және жолақтар қандай гоқыма материалдарға жатады?
A. Негізгі TOKbtMa материалдар
B. Алғашқы (бірінші. жіптер
C. Туынды (екінші. жіптер
D. Тоқыма бұйымдар
E. Ширатылган бұйымдар

2. Қандай белгілерге қарап жіп пен талшыктарды химиялық және 
табиғи деп бөлеміз:
A. Шығу тегіне байланысты
B. Алыну жолына карап
C. Табиғатына карай
D. Сыртқы көрінісіне қарап
E. Құрамына қарай

3. Тоқыма материалдардың жаппы классификациясы бойынша жәй 
иірілген жігі, комплекстік жіп және кесілген жолакгардан жасалган 
жіп кандай топқа жатады?
A. Алгашқы (бірінші. жіптер
B. Негізгі тоқыма материалдар
C. Туынды (екінші. жіптер
D. Тоқыма бұйымдар
E. Ширатылган бұйымдар

4. Бейматалар, киіз-бастырь*лган және мақта тартқан бұйымдар 
өндіруге қамдай материалдар қолданылады?
A. Талшыктар
B. Жіптер
C. Қарапайым жіптер
D. Комплекстік жіптер
E. Химиялықталшыктар

5. Жіптер мен талшықтардың бір-бірінен айырмашылыгы неде?
А. Ұзындыгында
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B. Сыртқы көрінісінде
C. Жуандыгында
D. Алыну жолында
E. Құрамында

6. Қандай белгілерге қарап талшықтар мен жіптер карбоцепті және 
гетероцепті болып бөленеді?
A. Макромолекуланың құрылымына қарай
B. Полимер құрайтын тегіне қарай
C. Химиялық құрамына карай
D. Алыну жолына қарай
E. Табиғатына карай

7. Қандай белгілерге қарап талшықтар мен жіптер органикалық 
және бейорганика-тык болып екіге бөлінеді:
A. Тегіне қарай
B. Құрамына карай
C. Сыртқы түріне қарай
D. Алыну жолына қарай
E. Қалыптастырылуына қарай

8. Неліктен химиялык талшыктар жасанды және синтетикалық 
талшықтар болып екіге бөлінеді?
A. Негізгі полимердің түріне байланысты
B. Құрамына байланысты
C. Қалыптастыруына байланысты
D. Химиялык құрамына карай
E. Тегі бойынша

9. Матаиың кыртыстануы неге байланысты
A. Талшыктык кұрамға
B. Қымбаттылыгына
C. Түріне
D. Мыкттылығына
E. Жобалаү

10. Дедерон, анид талшықтары қандай талшықтар түріие жатады?
А. Полиамид
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в. Полиэфир
C. Полиакрил нитрил
D. Полиуретан
E. Поливинилхлорид

11. Төменде аталган талшықтардың кайсы эфирцеллюлозалық 
талшыққа жатады?
A. Үшацетатты
B. Мысаммиакты
C. Сиблон
D. Полинозды
E. Вискозалық

12. Жібек талшықтарының құрамы қандай белоктардан тұрады?
A. Фиброин мен серициннен
B. Табиғи белоктан
C. Кератиннен
D. Коллогеннен
E. Жасанды белоктан

13. Жүн талшықтары қандай белоктардан тұрады?
A. Кератиннен
B. Аминокышқылдардан
C. Фиброин мен серициннен
D. Коллогеннен
E. Табиги

14. Жасанды мех алу үшін қандай тапшыісгар жиі пайдалынады?
A. полиакрилнитрилді
B. жасанды
C. полиэфирлі
D. жүн талшыктары
E. вискозалы

I

15. Мақта талшыктарының мықтылығы 50 % 
сәулесін қанша сағат эсер етуі керек?
A. 940 сағат
B. 685 сагат
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кему үшін күн

C. 570 сагаі
D. 820 сагат
E. 780 сагат

16. Матаның механикалык қасиеіі
A. Созылуы
B. Қымбаттылығы
C. Түрі
D. Дем алдыратын
E. Жобалау

I 7. Нейлон, анид талшықтары қандай талшыктар түріне жатады?
A. Полиамид
B. Полиэфир
C. Полиакрилнитрил 
I). Полиуретан
Е. Поливинилхлорид

18. Акрил, нитрон талшыгы қандай талшыктар тобына жатады?
A. Полиамид
B. Полиэфир
C. Полиакрилнитрил
D. Полиуретан
E. Поливинилхлорид

19. Алғашқы жэне туынды жіптер үщін классификация категория 
«тегі» нені аныктайды?
A. Жіптерді иіру технологиясыныңсипатын
B. Жіптер ондірісінің ерекшеліктерін және соның нәтижесі пайда 
болатын құрылымдар
C. Жіптің материалыныитүрін
D. Жілтің құрылымын
E. Жіптің беріктігін

20. Барлык ұзындыгы бойымен кұрылымы өзгертілген жіп калай 
аталады?
A. Текстураланған
B. Қүрама
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с . Компактіленген
D. Армирланған
E. Аралас

21. Өсімдікті талшықтардың құрамындағы негізгі зат қандай?
A. фиброин
B. кератин
C . серицин
D. целлюлоза
E. лигнин

22. Үзындығы 20 мм-ден қысқа талшықтарын қалай атайды?
A. Линит
B. Делинт
C. Шикізат
D. Түбіт
E. Таспа

23. Түбіт дегеніміз не?
A. Қабыршыкты жэне кабакты қабаттан тұратын жіңішке ирек 
талшық
B. Қылшықжүнді қойлардыңжүн жамылғысы
C. Жүн жамылгысы ауыспалы түктен тұратын;
D. Нашар боялатын, өңдегенде оңай сынатын талшық
E. Аралықтүктен тұратын талшық

24. Жануарлардан қырқу  ̂ тарау немесе түлеу уақытында алатын 
жүнді қалай атайды?
A. Табиғи жүн
B. Заводтықжүн
C. Қайта өңделген жүн
D. Тондықжүн
E. Ешкі жүн

25. Жүннің жіңішке, жартылай жіңішкс, дөрекі жэне жартылай 
дөрекі болып бөлінуі неге байланысты?
А. Талшықтардың жіңішкелігіне (жуандығы. және біркелкілігіне 
байланысты
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B. Жіңішкелігіне (жуандыгына. ' ’
C. Өндірілуіне
D. Ұзындығына
E. Сызьіқтықтығыздыгына

26. Вискозалықталшықтарды қандай тәсілмен қалыптастырады?
A. Ерітіндіден суға малу тәсілімен
B. Құрғақ тәсілмен
C. Полимердің балқымасынан
D. Жұмсартылған полимерден
E. Ерітіндіден

27. Қалыптастырылган жіптерді қандай мақсатпен созады?
A. Жіптердің қүрлымдық элементтерін реттеү және багыттау үшін
B. Үзартуүшін
C. Релаксацияны азайту үшін
D. Үзындығын реттеу үшін
E. Апшу үшін

28. Ацетилцелюлозалық талшықтар өмдіру кезінде негізгі шикізат 
ретінде не колданылады?
A. Тазартылған мақтаның қалдығы
B. Мақта талціықтары
C. Шырша целлюлозасы
D. Ағаш
E. Мақта жапырақтары

29. Полиэфир талшыктарын ендіруге қандай шикізат қолданылады?
A. Полиэтилентерефталант
B. Капролактам
C. Гидратцеллюлоза
D. Полиамид
Б. Этиленгликоль

30. Лавсан материалдарыиың негізгі жагымсыз қасиеті қандай?
A. Гидрофобтыгы және қаттылығы
B. Гигроскопиялылығы
C. Сәулеге төзімділігі
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D. Беріктігі төмендігі
E. Гидрофильдігі.

31. Матаның драпталануы дегеніміз не
A. Қатпар туғызатын қасиеті
B. Жұмсақтығы
C. Созылғыштығы
D. Дем алдыратын қасиеті
E. Жобалау

32. Матаның механикалық қасиеті дегеніміз не
A. Түрі
B. Қымбаттылығы
C. Тозбауы
D. Дем алдыратын
E. Жобалау

33. Түк салганда туатын ақаулар.
A. Матаның босауы
B. Соңғы өңдеу.
C. Кептіру
D. Бояу
E. Жобалау

34. Қой жүнініңталшықтарының сыртқы қабаты қалай аталады? 
А- Қабықты қабат
B. Қыртысты қабат
C. Өзекті қабат
D. Беттік
E. ІШКІ қабат

35. «Басудың» операциясы
A. Суреттерді матага түсіру.
B . Суреттерді бояу
C. Суреттерді салу
D. Суреттерді кептіру
E. Жобалау
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36. Талшықтардың модульдык ұзындығының Lm анықтамасы 
қандай?
A. Саны көгі талшыктар тобының орташа ұзындығы
B. Әрбір талшыюар тобының орташа үзындығы
C. Бөлек бір топтың орташа үзындығы
D Д. Талшыктардың екі шетінің ара кашықтығы
Е. Үзындыгы 35 мм-гедейін

37. Талшықтар жэне жіптердің сызыктық тығыздығы нені 
сипатгайды?
A. Қимасының өлшемін (мм.
B. Қимасының олшемін (мм жіңішкелігін (текс.
C. Қимасьгның ауданын (мм“.
D. Үзындыгының салмағына қатынасын
E. км/г қатынасын

38. Мерсерлеу дегеніміз не.
A. Мыктылыгыи көтеру
B. Таңба салу
C. Сорттау
D. Кептіру
E. Жобалау

39. Иіру процесі кезінде шикізат есебінде қандай заттар 
пайдаланылады?
A. Тоқыма талшықтар
B. Ииірім жіп
C. Моножіп
D. Тоқыма жіптер
E. Созба

40. Біртекті, тығыз әрі тегіс иірілген жіп алу үшін тапшыктарды 
қандай әдістермен өңдеғен дұрыс?
A. Тарақты
B. Темір шөткемен
C. Аппаратгы
D. Кардты
E. Ылғалды иіру әдісімен
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41. Қандай жіптер жуан, болбыр, жұмсақ болып сипатталады?
A. Текстурленген
B. Аппараттық
C. Ширатылған
D. Армирленген
E. Фасондық

мата алу үшін тоқыма42. Жылу сақтагыш қасиеті жоғары 
өндірісінде қандай жіптер пайдаланады?
A. Аппараттық
B. Тарақтық
C. Темір щөткелік
D. Ширатылған;
E. Штапельдік
43. Төменде көрсетіліхн қандай талшыктар гидратцеллюлоза 
негізінде шыгарылады?
A. Вискозалы
B. Модификацияланған
C. Үшацетатты
D. Ацетатты
E. Химиялық жолмен модификацияланған

44. Төменде көрсетілген қандай талшыктар эфирцеллюлоза 
негізінде шыгарылады?
A. Үшацетататты
B. Мысаммиакты
C. Сиблон
D. Полинозды
E. Вискозалы

45. Екі және одан да көп жіптерден иірілген немесе өзара 
кілейленген жіптерді қалай атаймыз?
A. Қосарланып есілген
B. жалаңқабат
C. Сымаралас
D. Үлкен көлемді
E. Ширатылган

И2

46. Найлон - 6,6 негізінде алынган талшық қалай аталады?
A. Анид
B. Тактель
C. Тревир
D. Эластан
E. Капрон

47. Найлон - 6 негізінде алынган талшық қалай аталады?
A. Капрон
B. Сиблон
C. Нитрон
D. Анид
E. Энант

48. Қандай талшықтардың (жіптердің. термотұрақтылыгы жогары?
A. Полиэфиллі
B. Нолиакрилнитрильді
C. Полинозды
D. Поламидтты
E. ГІолиуретанды

49. Қандай талшықтар (жіптер жарыққа төзімділігімен 
ерскшеленеді'^
A. Полиакрилнитрильді
B. Целлюлозалык
C. Полиамидты
D. Полиуретанды
E. Полиэфирлі

50. Қандай жіптер қатгы созылгыштыгымеи ерекшеленеді?
A. Эластанды
B. Эластиктер
C. Полиакрилнитрил талшықтарынан текстурленген
D. Полиэфирлі
E. Армирленген
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51. Қандай талшықтар химиялық реагеттердің эсеріне жогаргы 
төзімділік көрсете алады?
A. Поливинилхлоридтік
B. Полиамидтік
C. Полиуретандық
D. Целлюлозалық
E. Полиноздық

52. Қандай жасанды талшықтар ең төменгі гигроскопиялық қасиет 
көрсетеді?
A. Ү шацетатты
B. Капрон
C. Вискозалық
D. Диацетатты
E. Лавсан

реагенттердің эсерінен целлюлозалық53. Қандай химиялық 
талшықтар төзімсіз?
A. Қышқылдарға
B. Сілтіге
C. Органикалық ертінділерге
D. Тұздарга
E. Аммиака

54. Қандай химиялық реагенттерде жүн талшыісгары ериді?
A. Сілтілерде
B. Түздарда
C. Органикалық қышқьілдарда 
D Д. Қышқылдарда
Е. Аммиакта

55. Полиамидтті талшықтардыңерекше қасиеті?
A. Мықтылығы жэне үйкелуге беріктілігі
B. Жогарғы термоберіктілігі
C. Ең жогарғы созылығыштығы
D. Ең жогаргы жарыққа төзімділігі
E. Жогарғы гигроскопиялығы
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56. Полиакрилнитрилді талшыктардың ерекше қасиеті қандай?
A. Жүнге ұксастыгы
B. Мыктылыгы
C. Жоғарғы г игроскопиялыгы
D. Үйкеліске беріктілігі
E. Созылғыштыгымен

57. Лавсан капроннан қандай көрсеткіші арқылы ерекшеленеді?
A. Термоберіктілігімен
B. жоғаргы гигроскопиялыгымен
C. Үйкеліске беріктігімен
D. Мықтылығымен
E. Барлық көрсеткіштер бойынша

58. Эластик пен эластан бір жіптің түріне жатама және неден 
алынады?
A. Эластик -  текстурланған полиамидтті жіп; ал эластан 
полиуретанды жіп
B. Химиялық құрамдары бірдей, тек алыну жолдары бөлек
C. Бірдей және полиуретан жіптерінен алынады;
D. Эластан да, эластик те жогаргы созымды полиуретанды жіптен 
алынган
E. Бірдей жэне полиамидті жіптен алынады

59. Тактель талшықтары 
полимерлер тобына жатады?
A. Полиамид
B. Полиуретан
C. Полиакрилнитрил
D. Полиэфир
E. Полиолефин

60. Тревира талшықтары 
полимерлер тобына жатады?
A. Полиэфир
B. Полиамид
C. Поливинилацетат

(жібі. талшыктар түзетін қандай

(жібі. талшыктар түзетін қандай
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(жібі. талшықтар түзетін қандай

(жібі. талшыктар түзетін қандай

D. Полиуретан
E. Полиолефин

6 1. Эластан талшықтары 
полимерлер тобына жатады?
A. Полиамид
B. Полиакрилнитрил
C. Гидратцеллюлоза
D. Полиуретан
E. Полиолефин
62. Сиблон талшықтары 
полимерлер тобына жатады?
A. Гидратцеллюлоза
B. Полиамид
C. Полиуретан
D. Полиэфир
E. Ацетилцеллюлоза

63. Мақта матасын 25 процентті сілті ертиндісімен өңдеу прцессі 
қалай аталады?
A. Мерсеризация
B. Шаю

C. Карбонизация
D. Қайнату
E. Расшлихтовка

64. Жүн маталарын 6 проценпі күкірт қышқылы ертіндісімен өндеу 
процесі калай аталады?
A. Карбонизация
B. Мерсеризация
C. Расшлихтовка
D. Шаю
E. Валка

65. Синтетикалық маталар өзінің размерлері мен тігін процесі 
кезінде өз формасын жақсы сактап қалатын операцияны қалай 
атаймыз?
А. Тұрактандыру
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B. Бояу
C. Қайнату
D. Өрнексалу
E. Кептіру

66. Таза жібек маталарды серицин 
жүргізілетін процесті қалай атаймыз?
A. Клейсіздендіру
B . Жуу
C. Расшлихтовка
D. Тірілту
E. Шаю

белоктарынан айыру үшін

67. Иірілген жіптің (талшыктың. жуандығын 
стандартта қандай көрсеткіш пайдаланылады?
A. Сызықтык тыгыздық г/мм
B. Тонина,мм
C. Диаметр ,мм
D. Сызықтық тығыздықтекспен
E. Көлемдік толыктыру

көрсету үшін

68. Тігін жіптердің жуандыгын 
көрсеткіштер пайдаланылады?
A. Метрикалық нөмір м/г
B. Сызыктық тыгыздық, текс
C. Есептелген диаметр,мм
D. Мөлшерлі диаметр
E. сызықтықтыгыздық, г/м.

сипаттаитын қандаи қосымша

69. Жіптің (талшықтың. жуандыгы 
арасында қандай байланыс бар?
A. Тура пропорционалды
B. Есептеу қажет
C. Кері пропорционалды
D. Байланыс жоқ
E. Қисықсызықты байланыс

мен сызықтық тыгыздық
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70. Пиллинг дегеніміз не
A. Киімдегі ұйысқан түйіршіктер
B. Түрі
C. Таза талшықтар
D. Құрамы
E. Жобалау

71. Матаның физикалық қасиетіне не жатады
A. Гигроскопияльгқ
B. Қымбаттылығы
C. Қаттылыгы
D. Құрамы
E. Жобалау

72. Төменде көрсетілген тәсілдердің 
материалдарды өндіре аламыз
A. Иіру тәсілімен
B. Тоқыма тігісті
C. Инеөткізу тәсілімен
D. Басу тәсілімен
E. Желімдік тәсілмен

73. Гигроскопиялық қасиет дегеніміз не
A. Ауадан ылгап тарту
B. Созылғыштығы
C. Бу өткізгіштік
D. Тарқатылуы
E. Жобалау

74. Су өткізбейтін өңдеу қайда қолданылады
A. Брезент
B. Шэй мата
C. Мақта мата
D. Жібек мата
E. Зығыр

75. «Жу да-ки » деген өңдеу 
А. Жейделік мата

148

қаисысымен тоқыма емес

B. Жібек мата • ^
C. Драп мата
D. Жартылай-жүн
E. Жобалау

76. Су жүктырмайтын өңдеу
A. Плащтық мата
B. Мақта мата
C. Жібек мта
D. Пальтолық мата
E. Жобалау

77. Айқаспатүрлері матаның қандай көрсеткіштерін анықтайды?
A. Маталардың құрылымын
B. Маталардың қасиетін
C. Сыртқы түрін
D. Сыртқы түрі мен қасиетін
E. Маталардыңтокылу түрін

78. Айқаспа түрлері нені сипатгайды?
A. Арқау мен негізгі жіптің өзара байланысын
B. Матаға түсірілген суреттің аяталғанын
C. Айқаспаныңтоптасыуы
D. Матаныңтүрін
E. Матаның пайдаланытын жерін

79. Поливинил спиртті талшықтар
A. Винол
B. Капрон
C. Лавсан
D. Хлорин
E. Мақта

80. Негізгі және арқау 
көрсеткішкер сипаттайды?
A. Сызықтықтолтырылуы
B. Айқаспаныңтүрін

C. Матаның қүрылымы

жіптердің өзара орналасуын қандай
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D. Айқаспаның рапортын
E. Матаныңтығызыдгы

81. Матаның күрделі айқаспамен тоқылганын қандай белгілер 
арқылы анықтауға болады?
A. Матаны тоқу барысында үш не оданда көп жіптердің жүесін 
пайдалануына қарай
B. Айқаспаның рапортына қарай
C. Матаның қалыңдыгына қарай
D. Матаныңтоптасуына байланысты
E. Айқаспаның күрделігіне қарай

82. Атластық айқаспамен тоқылган сатендік айқаспамен тоқылған 
маталардыңайырмашылыгы неде?
A. атластық айқаспаның тоқылған матаның оң беті негізгі 
жіптерден тұрады ал сәтендік айқаспада - арқау жіптерден түрады
B. айқаспалардың рапортында кемінде 5 жіп болады
C. айырмашылық жоқ
D. матаның оңбетіндегі ұзынша сопақ жапқыштарға қарай
E. сопақ жапқыштардың үзындыгына карай

83. [pi өрнекті айқаспамен токылган маталарды қалай атайды?
A. Жаккардты
B. Күрделі ернекті
С . Әшекейлі өрнекті
D. Өрнекті матаны
E. Ірі өрнеісгі

84. Саржалық айқаспадан қандай ерекіиеліктерге қарап аныктауга 
болады?
A. Матага түскен суреттер(сызықтар. матаның диагоналін бойлап 
кетеді
B. Раппорттың көлемімен
C. R„=Ra
D. Матаның қүрылымына байланысты
E. Рапорттағы жіптер саны аз дегенде бесеу болу керек
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85. Қандай ерекшеліктерге қарапайым айқаспаларда матапардын 
етінде көлденең сызықтар пайда болады?
A. Айқаспаларда арқауга Караганда негізгі жіп жіңішке болса
B. Матаның құрылымына қарай
C. Қарапайым айқаспалардың түрлеріне қарай
D. Раппорт көрюеткішіне қарай
E. Матаныңтығьпдығына қарай

86. Түкті айқаспалар айқаспаның қай тобына жатады ?
A. Күрделі
B. Қосқабатты
C. Іріөрнекті
D. Майдаөрнекті
E. Ілмекті

87. Матаның оң бетімен астыңгы жагы бірдей болатын айқаспаны 
қандай айқаспа деп атаймыз, егер оның R„=Ra=2 болса:
A. Қарапайым
B. Қарапайым айқаспаның барлықтүрлері
C. Сәтендік және атластық
D. Қосбетті
E. Қосқабатты

88. Қандай айқаспаның рапорты бөлшек санмен анықталады 
(мысалы; 1/2, 1/3,3/1,4/!.?
A. Саржалық
B. Сәтендік

C. Туынды полотнолықайқаспа
D. Іріөрнекті
В. Күрделі

89. Ілмекті айқаспа кандай айқаспаныңтуріне жатады?
A. Қосбетті
B. Майдаөрнекті
C. Күрделі
D. Іріөрнекті
E. Қарапайым өрнекті
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90. Матаныңсызыктықтыгыздығы дегеніміз не?
A. Ұзындыгы ] 00 мм матадагы арқау және негіз жілтерінің саны
B. Матаның қасиеті
C. Матаның қапыңдығын анықтайтын арқау және негіз жіптерінің 
жуандығы
D. Матаның қалындығын ескеретін көрсеткіш
E. Матаның қасиетін аныктайтын негізгі көрсеткіш

91. Матаның қалыңдыгы қандай көрсеткіштерге байланысты?
A. Айқаспаның түріне байланысты
B. Талшыктьгң түріне байланысты
C. Басқа факторларға байланысты
D. Жіптің жуандығына байланысты
E. Сызықтықтыгыздыгына

92. Ақырғы өңдеудегі ақаулар
A. Жыртылу
B. Тегіс өнделу
C. Тегіс өнделмеу
D. Ағарту
E. Жобалау

93. Оттан қорғагыш өңдеу қайда қолданылады
A. Арнайы киім
B. Сырт киім
C. Бір киерлік киім 
D . Жейделік киім
Е. Жобалау

94. Маталардың беріктігін аныктайтын қандай көрсеткіштерді 
білесіздер?
A. Салыстырмалы үзу күші
B. Үзілу күші
C. Серпімді деформация
D. Үзілу ұзаруы
E. Созылмалы деформация
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95. Қандай механикалық қасиеттер 
және тұтыну қасиеттерін анықтайды?
A. Жартылай циклды үзілмсйтін
B. Бірциклды
C. Бірциклды және көпциклды
D. Көпциклды
E. Барлық механикалық қасиеттер

маталардың технологиялық

салмагы қандай стандартты көрсеткішпен96. Матаның 
анықталады?
A. Беттік тыгыздықпен
B. Мата үлгісінің массасымен
C. Сызықтықтыгыздықпен
D. Сызықтықтолықтырумен
E. Беттік толыктырумен

97. Ақыргы өңдеудегі ақау:
A. Жыртылу
B. Тегіс өңделу
C. Кептіру
D . Ағарып кету
Е.Жобалау

98. Иіруге қарсы еңдеуге не қолданылады ?
A. Сода
B. Күкірт
C. Мыс
D. Қышкыл
E. Жобалау

99. Қатты қыртыстанатын маталарла қамдай деформация калдыгы 
бар?
A. Иілмелі деформация
B. Толық деформация
C. Созылмалы
D. Серпімді
E. Қайтымды 
ANSWER. A
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100. Өндірісте иіруге жоспарланған жалаңқабат жіптің сызықтық 
тыгыздығын қалай айтады?
A. Номиналдық
B. Кондициялық
C. Фактілік
D. Қалыпты
E. Ең жогары

101. Зыгыр матасын қайнатып -  пісіру қанша рет жүргізіледі
A. Бірнеше рет
B. Жүргізілмейді
C. Бір рет
D . Піскенше
E. Екі рет

102. Жіптердің сызыкгық тыгыздыгы бойынша біркелкі еместігін 
қандай сипаттамалармен көрсетіледі?
A. Орташа квадраттық ауытқу және вариациялық коэффициент 
арқылы
B. Орташа арфиметикалық мәнімен
C. Вариация көлмімен
D. Таңдап алынған орташа мәнімен
E. Орташа диаметр

103. Талшыктардың, жіптердің, материалдың үлгісін бір мәрте 
созумен үзгенде (жыртқанда. алынатын сипаттамаларды қалай 
айтады?
A. Жартылай циклді
B. Бірциклді
C. Көпциклді
D. Деформациялық
E. Жартылай циклді үзілмейтін

104. Динамометр ДШ-ЗМ қандай мақсатпен колданылады?
A. Талшықтарды штапель түрінде үзіп сынауга
B. Жалаңқабат жіптерді үзуге
C. Құрама жіптерді үзуге
D. Маталарды жыртьш үзуге
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Е. Толық деформацияны аныктауга
105. Қандай матаны каландрленбейді
A. Шибарқыт
B. Мақта 
С- Драп
D. Жібск
E. Жобалау

106. Пигмент дегеніміз не
A. Органикалық боягыш
B. Гидросульфит.
C. Неорганикалық боягыш.
D . Сурьма.

Е. Жобалау

107. Жүн маталары қалай бөлінеді
A. Тарақтық (мауыты.
B. Жібек
C . Шәй
D. Шыт
E. Зыгыр

108. Әрбір тоқыма материалдың стандартпен белгіленген 
ылгалдылыгы қалай аталады?
A. Кондициялық
B. Фактілік, нақгылык
C. Қалыпты
D . Максимальді 
Е. Стандарттык

109. Хлорин жангандағы иіс
A. Дуст
B. Қауырсын
C. Агаш 
D . Қагаз 
Е. Жел
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110. Тоқыма материалдардың сорбциялық мүмкіндігі қандай 
факторларға байланысты?
A. Талшықтардың химиялық құрамы мен молекуларлық деңгейдегі 
кұрылымымен
B. Полимердің құрамындагы гидрофилдік топтардың болуымен
C. Кеуектілік байланысты
D. Кеуектілік көлеміне байланысты
E. Химиялық құрамымен

111. Талшықтар мен жіптердің жылулық қасиеттері қандай 
көрсеткіштермен сипатталынады?
A. Қыздыруға және жылуға төзімділігімен
B. Жылу беру коэффициентімен
C. Жылу өткізу
D. Жылу кедергісімен
E. Ауа өткізгіштігімен

112. Макта талшықтарының ассортимент!нің сегіз түрге бөлінуі 
неге байланысты
A. Штапельдік салмактың ұзындыгына жэне салыстырмалы үзу 
салмағына
B. Сызыктың тыгыздығына
C. Талшыісгардың жіңішкелігі
D. Орташа ұзындыгына жэне үзу салмағына
E. Талшықтартүріне

кардтық жэне таракты болып113. Макта жібінің аппараттық, 
бөлінуі неге байланысты?
A. Иіру жүйесіне
B. Қолданылуына

C. Құрамына
D. Бояуына және өңделуіне
E. Шикізатына

114. Макта жібінің сорты қалай аныкталады?
А. Жалаңқабат жіптің салыстырмалы үзу салмағын үзу салмагы 
бойынша варияциялық коэффициентіне бөлу арқылы алынган сапа 
көрсеткішіне қарай
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B. Жіптің үзу салмағын үзу салмагы бойынша вариациялык 
коэффициентіне бөлу арқылы алынған сапа көрсеткішіне қарай
C. Жіптің сызыктық тығыздығын жіңішкелігі бойынша 
вариациялык коэффициентіне бөлу арқылы
D. Салыстырмалы үзу салмагына қарай
E. Ақауларына қарай

115. Аралас жүннің жіңішке, жартылай жіңішке және жартылай 
дөрекі болып бөлінуі неге байланысты?
A. Талшықтардың жіңішкелігіне
B. Талшыктардың бұйралығына
C. Талшықтардың құрылымына
D. Қойдыңтегіне
E. Тексіне карай.

116. Жүн маталарының бөлінуі
A. Шүғалык
B. Жібек
C. Шыт
D. Шэй
E. Зыгыр

117. Полотналык, саржалық, атлас (сәтендік. айқаспалар қандай 
айқаспа тобына жатады?
A. Қарапайым (неғізгі. айкаспалар тобына
B. Негізгі айкаспалардыңтуындыларына
C . Ірі өрнекті айқаспаларга
D. Күрделі айкаспаларга
E. Аралас айқаспалараға

118. Полотналык айкаспаның раппорты каншагатең?
A. R=2
B. R=4
C. R=3 
D . R=5 
E. R= 3/5
119. Матаның көлемдік кеуектілігі нені сипаттайды?
A. Тек кана жіптердің арасындагы саңыраулар тиесін
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в. Ашық саңылаулардың ауданының матаның ауданына қатынасы
C. Талшыктардың және жіптердің бойындагы арасындагы 
саңылаулардың проценттік мөлшерін
D. Жіптердің саңырауларының көлемін
E. Талшыктардың кеуектерінің көлемін

120. Шалу бағаналарыныңара қашыктыгы қалай аталады?
A. Шалу қадамы
B. Шалу қатарының биіктігі
C. Созылмасы
D . Шалу жібінің ұзындыгы 
Е. Платина

121. Летиланды қандай мақсатта қолданады
A. Медицинада
B. Күнделікті макта
C. Тұрмыстық мақта 
D . Бір киерлік киім 
Е.Спорт киімінде

122. Полиолефиндік талшықтарга не жатады
A. Полиэтилен
B. Лавсан
C. Капрон 
D . Винол 
Е.Макта

123. Жидіте жэне резервті әдістер
A. Қара матага ақ су per салу
B. Ауыр матага
C. Өрнекті ақ матага салу 
D . Жеңіл матага 
Е.Жобалау

124. Жіптіңтөзімділігі нені сипаттайды?
A. ЖІПТІ үзуге керекті бірнеш е мәрте созу циклыны ң саны
B. Жіпті үзуге керекті уақытты сипатайды
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С. Жіпті үзуге керекті белпленген циклдік деформацияның ең 
жогаргы мәні

D . Жіпті үзуге жұмсалатын үзу салма?ы 
Е. Беріктігі

125. Жіптің үзақ сақталынуы неиі сипаттайды?
A. Жіпті үзуге керекті уақытты сипаттайды
B. Жіпті үзуге керекті бірнеше мәрте созу циклының саны С. жіпті 
үзуге керекті белгіленген циклдік деформацияныңең жогарғы мәні 
D . Жіпті үзуге жұмсалатын үзу салмағы
Е. Беріктігі

126. "‘Sinus” қондыргысы не үшін қолданылады
A. Талшықтарды бірнеше per иілу деформациясына сынауга
B. Талшықтарды бірнеше рет созуға сынауга
C. Талшықтарды бір рет созуга сынауга
D. Талшықтардың релаксациялық сипатамаларын анықтауга
E. Толық деформацияны анықтауга

127. Тоқыманың көлденеңінен және желісінен тоқылғаны қандай 
принципке негізделген?
A. Тоқу 'гәсіліне шикізат түріне
B. Тоқу тәсіліне

C. Тоқыма машинасының маркасына
D . Құрылымына
E. Жіптіңтүріне қарай

128. Түк салганда туатын акаулар
А. Нашар таралу
13. Соңгы өндеу
С. Кептіру 
D . Бояу 
Е.Жобалау

129. Матаның желісі немесе арқауы бойынша тыгыздыгының 
аныктамасын көрсетініз?
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A. Матаның ені немесе ұзындыгы бойынша I дм (100 см.-дегі желі 
немесе арқау жіптерінің саны

B. Матаның 50 мм-дегі желі немесе арқау жіптерінің саны
C. Матаның 100 мм-дегі желі және арқау жіптерінің саны
D. Матаның 10 см-дегі желі және арқау жіптерінің саны
E. Матаның 1 М2-дағы салмағы

130. Тоқыма өндірісінің ақауы
A. Негіздің шала өңделгені
B. Айқаспаның беріктілігі
C. Жақсы сортты мата
D. Тоқыма станогы
E. Айқаспа

131. Мына формула Е5=Еж+Еа-0,01 Еж*Еа матаның қандай 
құрылымдықсипаттамасын анықтауга қолданылады
A. Беттік толтыруы
B. Беттіктыгыздығы
C. Ең кіші элементтің ауданы
D. Беггік кеуектілігі
E. Тығыздыгы

132. Аппреіеудің негізгі бөлігі
A. Крахмал
B. Сода
C. Сілті
D. Қышқыл
E. Жобалау

133. Тоқыманың горизонталі бойынша тыгыздығы?
A. 100 мм-дегі шалу қатарының саны
B. 100 мм-дегі шалу баганаларының саны
C. 50 мм-дсгі шалу саны
D. 50 мм-дегі шалу бағаналар саны
E. Жіптер саны

134. Негізгі тоқыма айқаспаларына не жатады?
А. Кесте, трико, ластик, атлас
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B. Кесте туындылары
C. Трико-трико, шарме
D. Жартылай фанг
E. Аралас

135. Инетесу мен жэне тоқыма тігіспеи алынған бейматалар қандай 
тәсілмен алынады?
A. Механикалық
B. Физико-химиялық
C. Аралас
D. ГТресстеумен
E. Қагаз жасау

136. Аэрографиялық әдіс не үшін керек
A. Өрнек салу
B. Престеу
C. Жуу
D. Күнге үстау
E. Жобалау

137. Түймелер әртүрлі белгілер бойынша жіктеледі, соның ішінде 
химиялық кұрлымы бойынша жіктелетін түймелерге қайсы жатады
A. фенопластык түймелер
B. пальтолықтүймелер
C. тегіс түймелер
D. бедерлі түймелер
E. костюмдік түймелер

138. Қыртыстанбау коэффиценті 46-55% болатын маталар қандай 
топқа жатады?
A. Орташа қыртыстанатын
B. Аз қыртыстанатын
C. Қыртыстанбайтын
D. Қыртыстанатын
E. Қатты қыртыстанатын

139. Матаның қыртыстануы неге байланысты
А. Талшықтық күрамға
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в. Қымбаттылығы
C. Дем алдыру қасиеті
D. Түріне
E. Жобалау

140. Маталар мен тоқыма бұйымдар ауаның 100% салыстырмалы 
ылғалдылығыңдағы ылгалдылық көрсеткіші қалай аталады?
A. Гидроскопиялыгын
B. Белгіленген ылғалдылыгы
C. Капиллярлыгы
D. Су соргыштығы
E. Су бергіштігі

141. «Гофре » эффектісі деген не
A. Матаны жиыру
B. Сығу
C. Матаны жазу
D. Кептіру
E. Жобалау

142. Маталарды стандарттау дегеніміз не
A. матаның құрамын, құрылымын және касиетін анықтайтын 
техникалық нормалар жинағы
B. матаның алыну жолын сипаттайтын құжат
C. матаның пайдаланатын жерін сипаттайтын қүжат
D. матаның пайдаланатын жерін сипаттайтын күжат
E. матаның айқаспасын көрсететін құжат

143. Тоқыма бұйымдарының температурасын көтергендегі жылу 
сіңіру кабілетін қалай атайды?
A. Жылу сыйымдылыгы
B. Жылу төзімділігі
C. Қыздыруга төзімділігі
D. Жылу өткізгіштігі
E. Жұмсаруы

144. Қандай кездемелер жанбайды?
А. Асбест, шыны тәріздес
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B. Жүн, полиэфирлік
C. Мақта, вискозалық
D. Зыгыр
E. Капрон

145. Раппорт дегеніміз не
A. Қайталанатын өрнектер
B. Жай сурет
C. Жай өрнек
D. Қайталанбайтын өрнектер
E. Сурет

146. Шұга матасы қандай айқаспамен тоқылган
A. Полотнолық
B. Күрделі
C. Ірі айкаспамен
D. Майдаөрнекті
E. Қосқабатты

147. Аппреттеу дегеніміз не
A. Соңғы өңдеу
B. Алғашқы өңдеу
C. Ортасын өңдеу
D. Басып еңдеу
E. Жобалау

148. Күрделілігіне қарай тоқыманыңтүрлері
A. Жай (тегіс.
B. Женіл
C. Қалың
D. Орташа
E. Жобалау

149. Полиэфирлі жіптерден тоқылғаи маталардың қандай жағымсыз 
қасиеттері бар?
A. гидрофобтығы
B. жарыққа төзімсіздігі
C. жылу сақтамайтындыгы
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D. қыртыстанғыштығы
E. Созылғыштығы

150. «Лаке» өңдеуі қандай
A. Жылтыр мата
B. Капрон
C. Қалың мата
D. Жүн
E. Жобалау

151. Қандай көрсеткіш бұйымның геометриялық қасиетін 
сипатпайды?
A. Шартты диаметрі
B. серпімді деформациялық
C. Гигроскопиялық 
D .Термотұрактылық 
Е. Үзілу ұзаруы

қолданбалы ленталарга152, Тігін өндірісінде пайдалыналатын 
қайдай ленталар жатпайды?
A. Ішкі киімдік бейка
B. Шалбарлық лента
C. Корсаждық лента 
D . Киперлік лента 
Е. Өнерлі жиек

153. Матаныңбойымен кететін жіп:
A. Негіз
B. Тоқыма
C. Арқау
D . Айқаспа 
Е. Жіп

154. Поливинилхлоридті жіптерден токылган матаның қандай 
кемшілігі бар?
A. Нашар жылу өткізгіштігі
B. Гидрофильдік қасиетініңтөмендігі
C. Механикалық қасиеттерініңтөмендігі
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D. Минералды қышқылдардың әрекетінетөзімсіздігі
E. Тотыктыргыштардың әсеріне төзімсіздігі

155. Ауаның ылгалдылығы матаның тығыздығына әсерін тигіземе?
A. Эсер етпейді
B. Эсер етеді
C. Жартылай эсер етеді
D. Қатты эсер етеді
E. Зеттеу қажет

156. Ылғал-жылумен өңдеу режимі кезінде қандай факторлардың 
әсерінен релаксациялық процес тез өтеді?
A. Ылгал мен температура
B. Ылгалдемпература и уақыт
C. Уақыт
D. Ылгал мен уақыт
E. Механикапық күш пен уақыт

157. Маталардың сорбциялык қасиеттерін анықтаудың стандартты 
әдістерінің негіздері есебінде қандай көрсеткіштерді айтамыз?
A. Матаның ылгал сіңіру
B. Матаның ылгал шыгаруын анықтау
C. Массасын анықтау
D. Акустикалық қасиетін анықтау 
В. Электірлік қасиетін анықтау

158. Маталардың су сіңіру, ылгал беру қасиетін қалай атаймыз?
A. Гигроскопиялық
B. Оптикалық
C. Физикалық
D. Химиялық
E. Механикалық;

159. Маталардың қасиеттерінің бірі ылгал сіңірімдігі ол кандай 
қасиеттер тобына жатады?
A. Физикалық
B. Геометриялық
C. Механикалық
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D. Химиялық
E. Сілтілерге тезімділігі

160. Матаның құрылымын анықгайтын қандай көрсеткіш матаның 
толықтыруын аныктайды?
A. Сызықтық толтыру
B. Сызықтықтолықтыру
C. Сызықтықтығыздык
D. Беттіктығыздық
E. Көлемдік тығыздық
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АНЫҚТАМА

Жиеюгеу-мата киғашынан пішіліп, ені 2,5-3 см етіп қыркылады.
Жіп- ұзындығы мен жуандыгы әр түрлі түске боялып, иірілген талшык. 
Жіп жүннен, макталардан, жібектен, немесе аралас талшыктардан 
иіріледі.
Жуалдыз- колмен іс тігетін инелердің қалың жіп өтетін көзі бар, өзі 
ұзын, жуан түрі. Оның тік жарты деңгелекті түрлері болады. Темірден 
жасапган.
Желбау- тоқылып жасалган, өрнекті, төгілме шашакты енсіз қүр.
Жазы- түйе жүнінен капың етіп токылған алашадан жасалады, белдік 
үстіне салынатын токым.
Жабағы- түйенің аркасы мен жанынан түскен жүн, көктемде кыркылган 
қой жүні.
Жібек- жібек кұртының пілләсінен өндірілетін табиги талшык.
Иіру- қыска талшыктарды ширата жалғап, үздік-түйінсіз жіп жасаудың 
жиынтық процесі.
Кілем- әсемдік үшін, үйдің жылылығын сактап, дыбысты бөсеңдету 
үшін пайдаланатын ою-өрнекі салып токылған бұйым.
Жабағы- кой-ешкінің сәуір, мамыр айларындағы жабағы жүні, 
копсымаган қалың түбітті терісі.
Күздік тері' қазан, караша айларында сойылган малдың ені калык 
терілері. Бұл теріден тон, шалбар, ішік, берік тігуге болады.
Согым терісі- жүндес, кыртысы қалың мыкты терілер. Олардан киімнің 
барлыктүрлерін тігуге болады.
Такыр тері- жүнін кыркып алысыменсойылган немесе жүнін жидітіп 
алған терілер. Бұдан жарык шалбар, қап, түлып, дорба т.б заттар 
жасалады.
Сеңсен- үш ай мен бес ай аралығындагы козының кыркылмаган терісі. 
Көбінесе ішік, тымак, бөрік, бөстек жасауга колданылады.
Елтірі- тууганына 2-3 ай болған козы терілері. Жүні бұйра қаракөл 
сиякты ете әдемі болады. Олан бөрік, тымақ, ішік, жаға жасайды.
ІМари- туа салып некмесе бір-екі тәулікте өлген козы, лак терілері. 
Бөрік, тымак тігуге, әдіптеуге киім тысын көмкеруге колайлы. Мирдің 
жүні тыкыр, жылтыр, таңдай өрнекті ьолып келеді.
Жылбысқы- іште жатып өлген немесе туа салып өлген козының өте 
жұка терісі.
Токтышак терісі- сеңсең кыркылғаннан кейін біркепкі майда жүн 
өскен, 4-5 айдан аскан қозы терісі. «тогыз кабат торкадан токтышактың 
терісі артык» деген мәтел бар.
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Ол киімнің барлык түрін тігуге жарамды, жеңіл әрі жылы, жұмсак тері. 
Одан қаптаматон жасайды.
Ешкі терілерін- жүндес тері, тақыр тері, түбітті тері, серке терісі, лақ 
терісі, мари терісі деп бөлінеді, Ешкі терілері өте төзімдІ, берік болады. 
Одан алуан түрлі киімдер тігуге болады. Әртүрлі капшықтар, мес, 
шанаш т.б ыдыстар тігеді.
Қамка- алтындаткан не күмістеткен зерделі жіптен токылган жібек 
мата.
Қатипа- жол-жолы бар, жұқажібек мата . Баркыт, шыт.
Манат- баркыт тәрізді сырткиіі^дік бағалы шұга.
Мауыт- оң жағы майда түкті келген қапың мата, шұга,
Торка- ең қымбат жібек мата.
Батсайы- калыңжібек кездеме.
Бикасап- енсіз жібектен тоқыпган жолак мата.
Дүрия- жылтырауыктыгыз жібек мата.
Баршын-жолакты жібек мата.
Тібен- түрлі түсті қалың мата.
Торғын- қымбат багальі жібек матаның бІр түрі.
Мақпал- тыгыз токылган, жұмсақ, түкті баркытың бір түрІ.
Шағи- жұқа келген жұмсак жәңе таза мата.
І^ыжыіи- сапалы жүннен токылгдн түкті мата, плюш.
Қойкын- жуан жіптен тоқылган қалың мата.
Дәңке- сырткиімдік матаның бір түрі.
Насар- жібек кездеме.
Пай немесе пайы- жібек мата.
Парша-алтын мен күмісті зталастыра отырып тыгыз токыган жылтырак 

жібек мата және сол матадан тігілген кымбат бағалы киім.
Үштап- актүсті тығыз мата.
Іштік мата немесе ішкиім тігетің маталардың түрі мен агаулары да кеп. 
Қазактар маталарды сауда- саггықпен Ресей, Қытай, Парсы, Үндістан, 
Ыстанбүл т.б жактардан әкелген. Осьіган байланысты түрліше атау 
калыптаскан. Сол атаулар тарадран өңіріне карай әркалай аталса, оган 
коса бір матаның түрлерін бір' бірімен іііатыстыра, ұксата беретін үрдіс 
казактар арасында ертеден бері белең алған.
Шөжііи- ішкиімдік, арзанқолды жұка мата.
Саң- шытган калыңдау, ақтүсті мата.
Шыт-тұрмыста жиі колданылатын, жеңіл әрі арзанкол жұқа мата. 
Сәпөңке- астарлык жібек мата.
Бояк- кездеменіңбоялган түрі.
Боян- боялган бездің бір түрі.
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Борлат- КЫЗЫЛ түсті жүка мата.
Дабы-жүка ақ матаның бір түрі.
Дәмбек- сырткиімдік судыраған жылтыр қара мата.
(Ділдәр Мамырбаеваның жариялымы бойынша)
Кедей шаруалардың ерте заманнан бері ішкиім үшін пайдаланатын, 
қолдан, мактадан тоқитын матасы- боз.
Қазине-жібектен қалынды-жұкалы етіп токитын мата. Бұрынғы 
үзатылатын қыздардың:
Шарык-шикі теріден лекерлеп тігілген кара дүрсін аякким. «Аяктажуан 
жіппен буганшарык сүйреліп, киіз шылғау жалпылдап тұр»,-дейді
І.Жансүгіров бір өлеңінде. Бұрынгылардан «Жаяудың аты- шарык, күші 
- азык», - деген сөз калган. Халық арасында осы шарык туралы «Бір 
тышканьт екі күйрығы бар», - деген жұмбак осыган қатысты туған. 
Сыиырдың суыр терісін шелі мен көк етінен ажыратып, түгі өкшеге 
карай жататындай етіп пішіп, арнаулы ағаш қалыпка кигізіп бүгіп тігеді. 
Содаи соң жиегін бүгіп, шетінен бір елі жерден кайыс баулық өткізетін 
тесіктер тесіп, бау тағып, тартып байлап кояды. Тері кепкен соң ішінен 
киіз байпак немесе жүннен тоқылган шұлыккиіп, шарыктың табанына 
киіз ұлтарак салады. Шарыктың бауы өкше жағынан шығып тұрады. 
Баудың екі үшымен конышты (балтырды) айқыш-ұйкыш байлап алады. 
Дайын шарыкпен көк шөп тыгыз өскен беткеймен сырғанаса түгіне 
шөтің сірісі жүгып шарыктьщ табаны жылтырап эрлене түседі. 

ҰСЫНЫЛАТЫН ТӘЖІРИБЕЛІК ЖҮМЫСТАРТІЗІМІ
1. Талшыктардыңтүрлерін алу жолдарын окьп үйрену және талдау.
2. Жіптерді әзірлеу барысын окып үйрену.
3. Токыма станогының кү.рылысымен танысу, оларда мата алу жолын 
меңі еру.
4. Қарапайым, майда өрпекті, күрделі ірі өрнекті айкаспаларды 
аньіктау.
5. Мата касиеттерін аныктау.
6. Мақта маталардың түрлерін окып үйрену, талдау,
7. Жүн маталарыныңтүрлерін окып үйрену.
8. Жібек және зыгыр маталарының касиеттерін зерделсу.
9. Беймата полотнолардын касиепері мен ассортименттерімен танысу.
10. Жылыткыш материалдар мен төсемдік сәндік материалдардын 
касиеттерімеіі ассортименттерімен танысу.
11. Былгары және жасанды бы.пгарыны өңдеу технологиясын айкындау. 
і І.Үлпектік материалдарды өндеу технологиясын аныктау.
12. Беймата материалдарды өндіру тәсілі мен классификациясын 
зерделеу
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Студенттің өзіндік жүмысы
1. оқыма материалдарының негіздері
2. Тоқыма маталарын алу технологиясы
3. Тарақты машиналарға жалпы мэлімет
4. Матажіптерініц кұрылымы мен тоқыма айкаспалары
5. Матаның сорттылығы
6. Матаның касиеттері
7. Матаның жиынтығы
8. Жасанды бьшгарылар
9. Бсймата материалдардың ассортименттері мен касиеті
10. Тігін жіптері
11. Киімдік фурнитура
12. Сәндік материалдар

Оқытушының жетекшілігімен студентгің өзіндік жүмысы:
!. Токыма өндірісініңтарихы.
2. Тігін өндірісінің материалтануы жайлы жалпы мағлүмат.
3. Талшыктардыңтоптастырылуы және негізгі касиеті.
4 . Талшыктар мен жіптердің any жолдары.
З.Таракты машиналарга жалпы мәлімет.
6. Жіп иіру жайында жалпы мағлұматтар.
7. Матанын тыгыздыгын есептеу.
8. Маталардыа күрылымын ажырата білу, касиеттерінің ерекшеліктері.
9. Матаның тығыздығын есептеу аркылы беткі жэне ішкі жағынын 
бойлама жібін аныктаудын орындалуы.
10. Сырткы ақаулары бойынша матаның сорты, матанын бояуынын 
беріктігі.
11. Жасанды былгарыны матага. трикотаж негізше отыргызу.
12. Беймата материалдардыц ерекшеліктері
І-БӨЛІМ. ТАЛШЫҚТЫ МАТЕРИАЛДАР- ЖІП ИІРУ ЖӘНЕ МАТА 
АЛУ ТЕХНОЛОГИЯСЫ
U. ТОҚЫМА ТАЛШЫҚТАРЫ ТУРАЛЫ ЖАЛПЫ МӘЛІМЕТ 
Талшыктардың топтастырылуы. Талшыктардың негізгі касиеті. Іабиғи 
талшыктар. Табиги талшыктардың алыну жолдары. Химиялық 
талшыктар. Химиялык талшыктардың түрлерін алу тәсілдері. 
Синтетикальіқ талшыктар. Жасанды талшыктардың алу жолдары. 
Талшыкты материалдарды тазалау және тарау. Тарақты машиналарга 
жалпы мәлімет. Тарактың, таспалардың жұмыс істеу принципіне 
мәлімет. Таспа машиналарының қүрылысы жэне олармен жүмыс істеу.
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Ровницаіар әзірлеу әдісі, жіпті иіру процесс!. 'Гокыма материалдарын 
алу технолоінясы мен материалдардың күрылымы, қасиеті жөнінде 
Мальцева Е.П., Бузов Б.А., Алышенкова Н.Д., Дрожжин В.И., 
Орешенкова Н.В. ғылыми еңбектсрі. Беймата материалдарын алу 
техникасы бойынша Барабанов Е.Л..сңбегі жөнінде жалпы мәліметтер.
1.2 ТОҚЫМА МАТАЛАРЫН АЛУ ТЕХНОЛОГ ИЯСЫ 
Жіп иіру жайында жалпы маглүматтар. Иірілген жіппен жіптердін 
топтасуы. Иірілген жіптердің касиеті. Жіптерді орау эдісі. Токыма 
өндірісі. Токыма станогының кұрылысы мен жүмысы. Токыма 
өндірісінің акауы. Маталарды өңдеу. Макта-маталарын өндеу. Таза 
жібек маталарын өңдеу. Маталарды бояу тәсілдері, Әртүрлі ернекті 
баспа суретті маталарга мәлімет. Мяталарды маркілеу және орау.
ІІ-Бөлім . МАТАЛАРДЫҢ ҚҰРЫЛЫМЫ, ҚҮРАМЫ ЖӘНЕ ҚАСИЕТ1, 
СОРТТЫЛЫҒЫ
2.1 МАТА Ж1ПТЕРІНІҢ ҚҰРЫЛЫМЫ МЕН ТОҚЫМА 
АЙҚАСПАЛАРЫ
Матаның тыгыздыгын есептеу. Токыманың айкаспа түрлері. Қарапайым 
(тегіс) айқаспалар. Майда өрнекті айқаспалар. Күрделі айкаспалар. Ірі 
орнекті
III - Бөлім. БЕЙМАТА МАТЕРИАЛДАР
3.1 БЕЙМАТА МАТЕРИАЛДАРДЫ ӨНДІРУ ТӘСІЛІМЕН 
КЛАССИФИКАЦИЯСЫ
Механикалык, физико-химиялык және кұрама тэсілдермен бекітілген. 
Токыма талшыктарынан әзірленген матсриалдар. Желімдік және 
механикалык материалдар алу тэсілдері, Желімдеудік күргак және 
дымкыл тэсілі.
IV - МАТА ПОЛОТНОЛАРДЫҢ АССОРТИМЕНТ! МЕН ҚАСИЕТІ
Токыма-тікпе полотнолар: кенептікпе макта материалдар.
Жейделік, ТІк жоне көйлектік -костюмдік тікпе полотнолар жэне 
олардын түрлері. Іслин. Прокламин. К^рама тәсілмен дайындалган 
материалдар. Беймата матардың сорттылыгы.
V -Бөлім. ТІГІНЖІПТЕРІ
5.1 -ТІПН ЖІПТЕРІН АЛУ ПРОЦЕСС!
Тігін жіптерінің талшыктык кұрамы мен жіп иіру процесс!. Макта 
жіптер. Макта жіптер. Синтетикалыкжіптер.
5.2. ЖІІІТІҢ ҚАСИЕТІНЕ САЙ ҚОЛДАНУЫ
Жіптін механикалык, химиялык, гигиеналык, этикалык касиеті. Тігін, 
токыма, торлама, техникалық ж!птер. Ж!птің номер!. Ж!птің түріне 
касиетіне сай колдану максаты.
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VI- Бөлім. ЖЬІЛЫТҚЫШ МАТЕРИАЛДАР 
6.ІЖАСАНДЫ МЕХ.
Жасанды мех. Трикотаж негізге отырызылган мех. Мата негізге 
отрызылған мех. Мехтың жылтырын арттыру. Токылган мех 
ассорти менттері.
6.2. ВАТА; ВАТИН, ВАТИЛИН, ПАРАЛОН
Вата, ватин, ватилин, поролон any жолдары, кұрамы. Вата сорттары. 
Кепептікпе, инееткізбе,трикотаж және каркастык ватин. Поролонның 
колданылыу мен касиеті.
VII- Бөлім. ТӨСЕМДІК ЖӘНЕ СӘНДІК МАТЕРИАЛДАР
7.1. ТӨСЕМДІК МАТЕРИАЛДАР
Төсемдік материалдарды колданылуы. Таза түктік мата. Жасанды түктік 
мата. Ыстык желімді көп зоналы төсемдік мата (катты, ауыспалы, 
жүмсак юналы).
5.2. СӘНД1К МАТЕРИАЛДАР
Сэндеп-өңдеу материалдары. Ленталар, өңірлік жиек, шалбарлык 
токыма бау. Корсаждык токыма бау. Киперлік токыма бау. Сәндік- 
колданбалы ленталар: аспа бау үшін лента, сәндік иілгіш лентапар, 
иілгіш лента, "гофрі иілігіш лента, жиектік лента.
Сәндік ленталар, іш киімдік бейка сәндеп-өңдеу лентасы, корсаждык 
лента, "бархотка", дракапрон, лаке лентасы жоне т.б.
Токыма баулар (тесьма), Өрілген токыма бау түрлері жэне оларды 
пайдалану максаты. Иілгіш сәндік токыма бау. Шілтерлер.

V m -Бөлім. МАТЕРИАЛТАНУ КАБИНЕТТЕР1Н ЖӘНЕОҚУЛЫҚ 
ПРОЦЕСТЕРІН ЖАБДЫҚТАУ
Дидактикалык оку кұралдарымен жабдыктау: жазыктык жэне көлемі 
көрнекті құралдар, диафильмдер жэне кинофильмдер.
Электрлендірілген түрлі түсті корытпалардың темір-көміртегі күй -  
жүйе диаграммасы. Кино - жэне диапроект аспаптары.
Оқулык кабинетіне келесі жабдықтар кажет етеді: каггтылықты өлшегіш 
конустык, шарикті ТК-2 және ТШ -2 кұралдары; тербелмелі копер - МК 
• ЗОА; сынау әмбебаб машинасы ИМ-4 р; металлографиялык микроскоі 
МИМ-7 немесе МИМ -8; камералы лабораториялык электр пештері; 
пирометрлер; тегістейтін және өндегіш станоктар. Жалпы метапдардың 
технологиялары жэне термиялык өндеуіне жайлы плакаттар және 
көрнекті кұралдар.
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