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СУЗ БОШИ

СССР тикувчилик санбати халц хужалигимизда Улур Ок
тябрь социалистик революциясидан кейин деярли бутунлай ян- 
гидан барпо этилган тармоцлардан биридир. Октябрга цадар 
кийим тикиш асосан майда товар ишлаб чицариш ва цунар- 
мандчилик шаклида ривожланган эди.

1918 йил урталаридан бошлаб совет тикувчилик саноатини 
ташкил этишга киришилди. Вазифа империалистик уруш, харбии 
интервенция, граж данлар  уруш.и натижасида хароб булган ти
кувчилик ишлаб чицаришини тиклаш билан бирга, уни марказ- 
лашган планлаштириш негизида замонавин йирик фабрикавий 
ишлаб чицаришга айлантиришдан иборат эди.

Коммунистик партия курсатмаларига кура амалга оширил- 
ган тадбирлар натижасида Ватанимиз тикувчилик саноати тез 
суръатда ривожлана борди. Шундай цилиб, 1921 йил бошидаёц 
мамлакатимизда 279 тикувчилик корхонаси бор эди. Эндиликда 
эса СССР тикувчилик саноатида 700 дан ортиц корхона булиб, 
улардан анчагина цисми йирик бирлаш ма ёки фирмалардир. 
Шу ж ум ладан  Узбекистан ССР тикувчилик саноати цам 
совет цокимияти йилларида оммавий тарзда кийим ишлаб чи- 
царишнинг илрор техникага ва ишни прогрессив усулда ташкил 
цилишга асосланган йирик тармогига айланди. ^озирда  тикув
чилик республикамиз енгил саноатидаги энг йирик тармоцлар- 
дан биридир.

'^озирги тикувчилик фабрикаси тез ишлайдиган тикиш ма- 
шиналари, механизациялашган пресслар ва бошца техникавий 
ускуналар билан жицозланган индустриал корхонадир.

КПСС XXV съездида цайд этилганидек, унинчи беш йиллик 
халц хужалигининг цамма соцаларида сифат беш йиллиги 
булиши керак. Бу тикувчилик саноатига цам бевосита тааллуц- 
лидир. Ацолининг тикувчилик буюмларига булган эцтиёжини 
цондириш учун тикувчилик саноатида ишлаб чицариш цажмини 
янада ошириш цам талаб этилади. Бунга эса ишлаб чицариш 
самарадорлигини ошириш, мецнат унумдорлигини устириш 
цисобига эришиш кузда тутилади.
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Бу вазифани уддалаш учун эса ишлаб чицариш ни механиза
циялаштириш ва автоматлаштириш, тикиш технологиясини та- 
комиллаштириш, янги хил материаллардан кийим тикиш, бош- 
цариш структурасини такомиллаштириш, ишлаб чицаришнн 
ихтисослаштириш ва концентрациялаш, ишлаб чицаришни таш- 
кил цилишни ва планлаштиришни яхшилаш, иш вактидан 
яхшироц фойдаланиш, мецнатни ташкил этишни такомиллаш ти
риш каби тадбирларни амалга ошириш керак.

Бу тадбирларни амалга оширишда олий уцув юртида тикув- 
чилик соцасида тацсил куриб чицадиган инженер кадрлар кат- 
тагина роль уйнайди. Бунинг учун улар махсус фанларни чуцур 
урганишлари керак. Ана шундай махсус ф анлардан бири «Ти
кувчилик технологияси» дир. ■<

«Тикувчилик технологияси» курсини уциш ва уцитишда рус 
тилида нашр этилган бир цанча дарслик ва уцув цулланмалари 
жуда катта ёрдам б ер иб келмоцда. Бироц бу дарслик ва цул- 
ланмалар  уэбек тилига тарж им а цилинмаган.

Мазжур дарслик олий уцув юртлари учун тикувчилик техно- 
логиясидан СССР Олий ва махсус урта таълим министрлиги- 
нинт уцув-методика бошцармаси 1975 йилда тасдицлаган про
грамма асосида, муаллифнинг Тошкент туцимачилик ва енгил 
саноат ивститутида куп йиллардан буён олиб бораётган педа- 
гоглик тажрибасини цисобга олиб ёзилди. Китобни ёзишда ти
кувчилик технологиясига, унинг айрим булимларига оид, шу
нингдек, бу фанга яцин фанларга оид рус тилида нашр этилтан 
купгина адабиётдан фойдаланилди (адабиёт руйхати китоб 
охирида берилган).

Д арслик цул ёзмасини куриб чициб, муцим фикр-мулоцаза- 
лар таклиф этганлари учун техника фанлари кандидата 
Э. У. Собировга, катта ^цитувчи М. М. Комиловага, бош инже
нер X. А. Акбаровга, НОТ булимининг бошлиги М. О. Файзие- 
вага муаллиф катта миннатдорчилик билдиради.

Олий $цув юртларининг студентларига мулжалланган  бу ки
тоб узбек тилида яратилган биринчи оригинал дарслик булгани 
учун у баъзи камчиликлардан холи булмаслиги турган гаи. Шу 
сабабдан, дарслик цацидаги фикр ва мулоцазаларини цуйидаги 
адресга юборган китобхонларга муаллиф самимий таь |аккур 
из^ор этади:
Тошкент 700129, Навоий кучаси, 30. «Уцитувчи» нашриёти- 
нинг умумтехника адабиёти редакцияси.



Б И Р И Н Ч И  К И С М

КИЙИМ Х.АЦИДА УМУМИЙ МАЪЛУМОТ

I Б О Б .

КИЙИМ КАНДАЙ БУЛИШИ КЕРАК

Кийим маълум талабларга  жавоб бериши лрзим. Булар ги- 
гиеник, эстетик ва техникавий талаблардир. Оммавий тарзда 
тикиладиган кийимлар эса, бундан таш^ари, тикиш технология- 
сига мос конструкцияли (тикишбоп конструкция ли) ва тежамли 
булиши керак.

)\ар р а зд ай  кийим гигиеник ва техникавий жи^атдан  унинг 
нимага м^лжаллантанига мос булиши зарур. Масалан, исси^ 
са^лайдиган кийим иосицликка ю^ори д ар аж а  царшшгик курса- 
тадиган, плаш сув утказмайдиган, ич кийим ва ёзлик кийим эса 
^аво ва бугни яхши утказадиган, нам шимадиган булиши керак. 
Х,ар цандай кийим маълум д ар аж а  пишик;, чидамли булиши, 
мансимал д а р аж ад а  енгил ва майин булиши лозим.

Кийим теварак-атрофдаги муайян иаугам шароитида одам- 
нинг ме^нат ^илиши, дам олиши, спорт билан шурулланиши 
учун ^улай булиши керак. К,Ул а й кийим деганда, одам бадани 
атрофида ха во таркиби а тм осф е р а д а ги г а я^ин келадиган опти- 
мал сунъий ицлим 250 сил ^ила оладиган кийим тушунилади. 
Кийим лойи^алашда кийим таги бушлирщдаги ^аво алмашиб 
туриши, яъни одам баданидан ч ш д а н  бур ва карбонат ангидрид 
уз вацтида кутарилиб кетиши зарурлиги ^ам ^исобга олинади. 
Одам ф а^ат упкаси билан эмас, балки териси ор^али х;ам нафас 
олади. Бунда одам териси ташци му^итдаги кислородни ютиб, 
тапщарига карбонат ангидрид чинаради. Н атиж ада кийим таги- 
да баъзан купгина ми^дорда карбонат ангидрид тупланиб i^o- 
лади.

СССР Медицина Ф анлари акадамиясиянинг маълумотига Ка
раганда ташки температура 24— 25°С булганда катта ёшли 
кишиларда харакатсиз пайтда ооатига 255 мг, ишлаётган пайтда 
эса 355 мг  карбонат ангидрид аж ралиб туради. Ташки темпера
тура 40°С булса, бу кур-саткичлар мос равишда 625 мг  ва 945 мг  
га етади.

Одатда, ташци ^аво таркибидаги карбонат ангидрид
0,03—0,04% ни ташкил этади, одам бадани атрофидаги ^авода 
карбонат ангидрид 0,08% дан ортиб кетса, у киши организмига
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ёмон таъсир этади. Карбонат ангидрид ва намликни иу^иши 
туриш учун кийим тикилган газлам а цаво ва бугни яхши утказа- 
диган булиши керак. Шунинг учун синтетик материаллардан 
тикилган кийимларнинг орт ва олд булаклари, енги каби ж ойла
рида цаво алмашинадиган тур ёки тешиклар булиши зарур. КУШ 
цават газлам алардан  тикилган кийимлар эса кенгроц цилиб би
чилади. Ташци цаво иссиц булганда, иш интенсив бажарилса, тез 
юрилса ёки югурилса, шунингдек, цаддан ташцари иссиц кийи- 
нилса, бадан ортицча иеиб кетиб, тери юзасидан фацат бур 
шаклидагина эма-с, балки майда-майда суюцлик (тер) шаклида 
х;ам намлик аж ралиб чицади. Бундай терни йуцотиб туриш учун 
зса кийим материали намни ж уда яхши шимадиган булиши 
керак. Бунга, асосан, ич кийим лойицалашда катта эътибор бери
лади. Демак, кийим тагидаги микроицлим шароити цулайлигини* 
сацлаб туриш учун ич кийим тикиладиган газлам алар  ташци 
иосицликни кам утказадиган булиши билан бирга, цуруц цолда 
цам, нам цолда цам цавони яхши утказадиган, яъни бадандан 
аж ралаётган  карбонат ангидрид билан намликни йуцотиб тура
диган булиши керак. Бундан таш цари, ич кийим материали куп
роц нам тутиб турадиган, яъни шимиб олган намликни ташци 
муцитга секинлик билан бериб цурийдиган булиши керак. Ич 
кийимлар купроц зигир тола газлам адан  тикилишининг сабаби 
цам шунда, чунки бундай газлам аларнинг гигроскопик (нам ши- 
миш) хусусиятлари ж уда яхши булади.

Ю. В. Вадковская маълумотича, одам бадани юзасидан бир 
з^афтада 100;—300 г гача ёр, 3,5—7 л  гача тер аж ралади  ва 
40—90 г гача майда-майда пуст тукилади. Шунинг учун ич 
кийим ана шу суюц аж ралм аларни  цам, тукилган пуст парчала- 
рини цам тозалаб  турадиган булиши керак.

Урта Осиёдаги цуруц иссиц ицлим шароитида газлам а тер 
шимганда баданга ёпишиб цолмайдиган, яъни бур аж ралиш  про- 
цессини бузмайдиган булишининг ацамияти ницоятда катта. 
М. Рубнер, П. А. Колесников ва бошцалар маълумотларига ку
ра, юзаси радир-будур газлам алар  бадандан тер аж ралиш ига 
камроц тусцинлик цилади. Силлиц газлам алар  эса бу талабга 
жавоб бермайди, чунки нам тортгандан кейин баданга ёпишиб, 
намлик нормал ажралиш ига халацит беради ва тери билан газ- 
лам а уртасида куп бур тупланиб цолишига сабаб булади.

Температура паст пайтларда кийим асосан муцофаза цилиш 
вазифасини бажариб, бадандан чиццан иссицликни ташци му- 
цитга камроц утказади.

Одам баданининг температураси маълум чегарадагина узга- 
риб туради (36,7°— 37,5°С). Шунинг учун тропик ицлимга яцин 
шароитдагина одам кийим киймай яшаши мумкин. Бадан  темпе- 
ратурасининг бу чегарадан чициши организмдаги биологик про- 
цессларнинг бузилишига олиб келади. Иссицлик мувозанати 
сацлангандагина, яъни одам бадани чицараётган иссицлик би
лан  унинг ташци муцитга бераётган иссицлиги цийматлари тенг
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булгандагина одам баданининг царорати бир хилда сацланиши 
мумкин.

Одамнинг ташци муцитга иссицлик бериш йуллари цуйида- 
гилардир: конвекция (царакат цилиш) ва иссицлик утказиш 
йули, радиация йули, бадан юзасидан бур ажратиш йули ва.на- 
фас олаётгйц цавони иситиш учун юцори нафас йуллари юзаси
дан бур ажратиш йули. Иссицлик бериш процесси иссицлик иш
лаб  чицариш процессидан устунлик цилса, организм совиб 
кетади ва, аксинча, иссицлик ишлаб чицариш процесси устунлик 
цилса, организм цаддан ташцари цизиб кетади. Бироц одам 
фацат иссицлик мувозанати пайтидагина эмас, балки бу мувоза- 
нат озроц бузилганда цам узини яхши цис этади. Бунинг сабаби 
шундаки, одам организмида бир цадар иссицлик резерви булиб, 
бадан совиганда шу резерв сарфланади.

Иссицлик запаси маълум д а р аж а  камайиб (маълум дараж а 
иссицлик дефицити цосил булиб), одам терисининг температура
си шунга яраш а булганида, субъектив «салцинлик» цисси пайдо 
булади. Организмнинг совиши давом этаверса, «салцинлик» 
цисси «совуцлик», «жуда совуцлик» циссига алмашинади.

Кишки кийим организмнинг иссицлик сарфлашини камайти- 
риб, одамнинг саломатлиги ва иш цобилиятини сацлашга кумак- 
лашади. Аммо цозирги кунда иссиц кийимларни лойицалаш, 
улар  цай д ар аж ад а  фойдали эканлигини ишлаб чициш масаласи 
оммавий кийим тикиш ва истеъмолчилар талабидан орцада 
цолмоцда. Шунинг учун тикувчилик саноатида цишки кийим 
учун ишлатиладиган газлам алар  таж риба йули билангина тан- 
ланади, уларнинг гигиеник талаблар , ицлим шароити каби фак- 
торларга цанчалик мос эканига эътибор берилмайди.

П. А. Колесников, Р. Ф. Афанасьева, К. Г. Гушчина кийим
нинг иссиц тутишини инженерлик усули билан цисоблашни тав- 
сия этдилар.

Лойицаланаётган кийимнинг иссицликка царшилиги цанча 
булиши керак эканини билиш учун одам сарфлайдиган энергия 
мицдорини, ташци муцит температурасини, шамол тезлигини ва 
кийимнинг цаво утказувчанлигини циообга олиш керак. Эксплуа
тация цилиш шароитйга мос кийим тикиш учун цуйидаги курсат- 
кичларни билиш керак:

кийим ишлатиладиган жойдаги атмосфера цавосининг темпе
ратураси ва шамолнинг шу ерда энг куп булиб турадиган тез
лиги;

кийимни кийиши мулж алланган  одамнинг уртача энергия 
сарфлаши;

одамнинг белгиланган шароитда цанча вацт узлуксиз бу
лиши.

Бунда, масалан, цаво температураси цанча паст булса, ки
йимнинг иссицлик царшилиги шунча куп булиши керак. Шамол 
тезлигини билиш эса кийим цалинлигини аницлаб, унинг иссиц
лик царшилиги цийматини цисоблашга зарур узгаришлар кири-
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тиш учун керак, чунки реал иш шароитидаги шамол таъсирида 
кийимнинг иссицлик царшилиги камайиб, у цисоблангандагига 
цараганда «совуцроц» булиб цолиши мумкин.

Одамнинг цанча энергия сарфлаш и цам кийимнинг иссицлик 
царшилигини аницлашга таъсир этади. Одам цанчалик интенсив 
жисмоний иш циладиган булса, унинг ташци муцитга ажратиб 
чицарадиган иссицлиги шунчалнк куп булади. Бунда кийим
нинг иссицлик царшилиги шунчалик кам булиши керак. Аксинча, 
жисмоний иш интенсивлиги цанчалик кам булса, кийимнинг 
иссицлик царшилиги шунчалик куп булиши керак^ чунки бундай 
кийим одамни ортицча иссицлик йуцотишдан сацлайди.

Г. М. Кондратьев маълумоти ва П. А. Колесников, Р. Ф. Афа-. 
насьева, К. Г. Гушчина ишлаб чиццан усул асосида кийимнинг" 
иссицлик царшилиги цуйидаги формуладан топилади:

/?ЙИР= J ip jz £ *  , 
я

бу ерда 7?йир — кийимнинг йигинди (жами) иссицлик царши
лиги, бу царшилик °С • м2 • соат/ккал цисобида улчаниб, 
кийимнинг уз иссицлик царшилиги (7?кий) ва кийим юза- 
сига ёпишиб турган цаво цатламининг иссицлик царши
лиги ( ' /а )  дан иборат булади; t f P— терининг уртача тем
ператураси, °С; I* — теварак-атрофдаги цавонинг темпе
ратураси, °С; q — цаво оцимининг зичлиги, ккал /м 2- соат 
(одам гавдасининг сатци бирлигидан иссицликнинг ра- 
диацион-конвектив йуцотилиши).

R йиг ни аницлашда ишлатиладиган а  — кийимнинг ташци 
юзасидан теварак-атрофдаги муцитга иссицлик бериш коэффи
циента булиб, ккал /м 2-соат-град хисобида улчанади. Одам тери- 
сининг турлича энергия сарфлаш ига тугри келадиган уртача 
температурасининг цийматлари 1-ж адвалда  берилган.

1 - ж а д в а л

«Салцинлик» з̂ ис этишга (энергия сарфлаш турлича булганда) 
мос келадиган иссицлик дефицити ва одам териси температурасининг 
цийматлари (П . А. Колесников, Р. Ф. Афанасьева маълумотларига биноан)

Энергия сарфлаш, 
к к а л / с о а т

Иссиклик дефицити, 
ккал1соат

г

Терининг уртача 
температураси, °С

150 50 30,2
200 63 28,6
250 75 27,2
300 87 26,0
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пссиклик оцимининг зичлиги q (ккал/м2- соат) цуйидаги фор- 
муладан аницланади:

„ Q рад. конв. .
д ~  S

бу ерда Q рад. конв. — радиацион-конвектив и ссщ ли к  йукотиш, 
ккал/соат; S  — одам гавдасининг сат^и, м2 (урта ^исоб- 
да, одамнинг огирлипи 71 кг  ва буйи 171 сж булса, гавда- 
нинг сат^ини 1,8 м2 деб олиш мумкин).

Бизга хавонинт ва одам терисининг температурасигина м аъ
лум (1 -ж ад в ал ) .  Энди иосщликщгаг радиацйон-конвектив йуж;о- 
тшшшини х.исоблаб топишимиз керак. Бунинг учун энергия 
сарфлаш, исси^лик дефицити ^аки д агц м аъл у м о тл ар д ан  тани^а- 
ри ^уйидаги маълумотлар л;ам зарур:

Куёш радиацияси ^исобига ^осил буладиган иссшушк энер- 
гияси;

тери ва ю^ори нафас йулларидан бугланишга сарфланадиган 
иссиклик;

нафас олишдаги ^авони иситишга сарфланадиган иссиклик;
одам гавдаси сат^ининг ^анчалиги;

одамдаги асосий алмашинув (харакатсиз ётган одамдан а ж 
ралиб чицадиган иссиклик).

П. А. Колесников ва Р. Ф. Афанасьева одам ^иш ойларида 
Куёш радиациясидан' оладиган иссиклик ми^дорини кийимнинг 
иссиклик царшилигини топишда з^исобга олмасликни тавсия эта- 
дилар, чунки бу энергия мивдори айни^са шимолий районларда 
одам иссиклик балансини сезиларли д ар аж ад а  узгартирмайди.

Одам жисмоний фаолиятивинг турлича булишини назарда 
тутиб, механикавий ишга сарфланадиган энергия L  урта ^исоб- 
да 10% деб ^абул ^илинади. ^

Бугланишга сарфланадиган иссиклик Q бу? 2 0 % деб оли- 
ниб, унинг организм совиганда бир цадар камайнши ^ам назар
да тутилади.

Н аф ас олинаётган хавони иситишга сарфланадиган иссиклик 
мицдори Q наф (теварак-атрофдаги му^ит температурасига ва 

жисмоний фаолият интеноивлигига ^араб  олинган) 2- ж адвалда 
берилган.

Урта ёшли кишиларда асосий алмашиниш М ас. =  .38 ккал/м2 
соат булиб, одамнинг ю^орида курсатилган гавда сат^и ^исоб- 
га  олинеа, организм ишлаб ч щ ар ад и ган  умумий энергия М  
Куйндагича булади:

38 ккал/м2-соат-1,8 ж2 =  68,4 ккал/соат
Исси^ликминг радиацион-конвектив йукотилиши Q рад. КОнв- 

(ккал/соат)  ^уйищаги формуладан топилади:

Qpafl. конв. (  -М-\ y ~ ^  ^  Q  6yF Р н а ф ,

бу ерда D — одам организмидаги йул куйилиши мумкин булган 
иостщлик дефицита, ккал; t — одамнинг берилган метео- 
орологик шароитда булиш вацти, соат.
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2- ж а д  в а л

О л у я н н г  энергия сарфлаши ва теварак-атрофдаги му^итнинг 
тенпературагш турлича булганда нафас олинаётган хавони иситишга 

: = рфланадиган иссицлик курсаткичлари, ккал/соат

З к т и  х е ш ,  
ггх-д : ;< ie

Теварак-атрофдаги му^ит температураси, °С

0 - 5 - 1 0 - 1 5 - 2 0 - 2 5 - 3 0 - 3 5 - 4 0 - 4 5 - 5 0 - 5 5 -6 0

100 5,25 6,03 7,0 7,8 8,75 9,65 10,5 11,4 12,5 13,1 14,0 14,9 15,8

150 7,0 8,15 8,35 10.5 11,7 12,8 14,0 15,5 16,3 17,7 18,7 19,8 21,9

200 9,3 10,9 12,4 14,0 15,5 17,1 18,6 2 0,2 21,7 23,3 24,8 26,4 28,0

250 10,5 12,3 14,0 15,0 17,5 18,3 21,0 22,8 24,5 26,3 28,0 29,8 31,5

300 12,6 14,7 16,9 19,0 21,0 23,2 25,2 27,4 29,6 31,4 33,7 35,8 38,0

350 14,7 17,10 19,6 22,0 24,5 27,0 29,4 31,8 34,2 36,7 39,0 41,5 44,0

400 15,8 18,5 21,1 23,8 26,4 29,0 31,7 34,4 37,0 39,4 42,2 45,0 47,5



Реал  шароитда шамолнинг ва одам температурасининг 
таъсири натижасида кийимнинг иссицлик сацлаш хусусияти 
камаяди. Бундай камайиш дараж аси  шамол тез л иг иг а хам, 
кийим материалининг цаво утказувчанлигига цам боглиц. Ш у
нинг учун кийимнинг иссицлик царшилигини узил-кесил цисоб- 
лаш да одам царакати ва шамол таъсирида цосил буладиган 
узгаришларни цисобга олиш, яъни R  йиг цийматига тегишли 
тузатиш киритиш зарур.

Кийимнинг иссицлик царшилиги Ran? цисоблаб топилгандан 
кейин, кийимнинг уртача цалинлигини 1-расм д а  курсатил
ган (унда кийимнинг иссицлик сацлаш хусусияти унинг цалин- 
лигига борлицлиги курсатилган) йул билан аяицланади.

М асалан, кийимнинг иссицлик царшилиги (шамол таъсири 
натижасидаги тузатишни цисобга олиб) 0,89°С м2 соат/ккал бу
лиши керак деб олсак, 1-расм дан  унинг шу иссицлик царшили- 
гига мос уртача цалинлиги 16 мм булиши кераклигини топамиз. 
Бироц, кийимнинг уртача цалинлиги билан бирга унинг турли 
жойларидаги цалинлиги цандай булишини цам билиш керак, 
чунки одам гавдасининг цайси жойида цанча иссицлик сацлаш 
зарурлигини билиш кийимни лойицалаш учун жуда муцим.

Одам гавдасининг турли ж ойларида иситилиш эффекта бир 
хил булмагани учун (эгрилик радиуси турлича экани, гавданинг 
цар хил жойларига кийим бир хилда ёпишиб турмаслиги, термо
регуляция реакцияларининг хусусиятлари кабилар натижасида) 
кийимда иссицлик сацлайдиган материал «иситиш эффективли- 
ги» коэффициентига мослаб тацсимланиши керак. Бундай коэф- 
фициентлар циймати 3 -ж ад валд а  берилган. М асалан, кийимнинг 
уртача цалинлиги 16 мм  булганда, «иситиш эффективлиги» коэф- 
фициентлари бундай булади: тана атрофида 1,26, елка атрофида 
1,13, букса атрофида 1,13, болдир атрофида 0,90, оёц таги атро
фида 0,83, панжа атрофида 0,74, бош атрофида 0,50.

Кийимнинг уртача цалинлиги, юцорида айтганимиздек, 16 мм 
б^лганида кийим турли жойларининг цалинлиги мм  цисобида 
цуйидагича булади:

1- раем. Кийимнинг 
иссицлик сацлаш хусу
сияти унинг ^алинлигига 
боглиц (П. А. Колесни
ков, Р. Ф. Афанасьева 
маълумотига кура).
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тана атрофида 16X1,26 =  20,1
елка атрофида 16X1,13=18,1
букса атрофида 16X1,13=18,1
болдир атрофида 16x0,90=14,4
оёц таги атрофида 16x0,83=13,3
панжа атрофида 16X0,74=11,8
бош атрофида 16x0,50 =  8,0
Кийим материалларининг цалинлиги 5 т босим остида аниц

ланади. Кийим турли жойларининг цалинлиги цисоблаб топил- 
ган уртача цийматидан фарци кийим цалинлиги 12 мм  гача 
б у л га н д а—0,5 мм дан, 12—23 мм  гача булганда-—1,0 мм дан, 
23 мм  ва ундан цалин булганда эса —2,0 мм дан ортиб кетмасли- 
ги керак.

Масалан, кийимнинг цалинлиги тана атрофида (кийимнинг 
уртача цалинлиги 16 мм  булганда) 19,1 мм  ёки 21,1 мм булиши 
мумкин. Бу цол кийимнинг иссицлик сацлаш хусусиятига таъсир 
этмайди.

Одам кийимни муайян шароитга мослаб кийиб, турли об-ца- 
во зоналарида, яъни совуц 50— 60°С гача етадиган Узоц Шимол- 
да цам, цавонинг температураси соя жойларда 50°С гача чицади
ган жанубда цам яшаб ишлайверади.

й и л  фаслларига ва метеорологик шароитга тугри келмайди- 
ган кийим ёз пайтида организмнинг ута цизиб кетишига (иссиц 
элитиб цуйишига), цишда эса ута совиб кетишига (совуц олиши- 
га) сабаб булиши мумкин.

М аълумки, ицлими иссиц, цавоси цуруц ж ойларда  теварак- 
даги муцит температураси одам териси температурасига яцин- 
роц ёки ундан ортицроц булади. Шунинг учун теварак-атрофга 
иссицлик чицариш ва конвекция минимум д араж агача  камаяди 
ёки одам гавдаси иссицлик ютади. Бундай шароитда иссицлик 
чицариш фацат бадандаги сувнинг бугланиши цисобига булиши 
мумкин. Даво -температураси юцори булганда соглом киши орга-

3- ж а д в а л

Кийимда иссицлик сацлаш материалининг тацсимланиши 
(кийимнинг уртача цалинлигига нисбатан)

Одам гавдасининг Кийимнинг уртача кялинлиги, мм '
жойлари 8 -1 7 1 8-28 29 ва ундан ортик

1 2 3 4

Б о ш .................................. 0,50 0,49 0,39
Т а н а .................................. 1,26 1,30 1,45

1,13 1,24 1,23
0,74 0,66 0,55

Б у к с а ............................. 1,13 1,08 1,07
Болдир . . . . 0,90 0,81 0,86
Оёц т а г и ..................... 0,83 0,77 0,52
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иизми йуцотадиган умумий иссицликнинг 85—90 процента буг- 
ланиш (терлаш) цисобига булади.

Терлаш процесси нормал ва узлуксиз булиши учун кийим та
гига ташци цаво мунтазам утиб туриши, кийим цаддан ташцари 
кенг ёки жуда тор булмаслиги керак. М асалан, иссиц цуруц 
нцлим шароитида ёца тор булса, цоннинг томирларда равон 
юришига халацит беради; цаттиц тортилган камар цориндаги 
органларнн цисиб цуяди, корсет эса кукрак цафасини деформа- 
циялаб, тугри нафас олишни бузади ва цоказо. .

Ш ундай цилиб, цуруц иссиц ицлимли жойларда организмнинг 
барча системаларига, биринчи галда температурани ростлаш 
системаларига булган талаб анча ортадп. Шунинг учун орга- 
низмни ташци цаво ^аддан ташцари куп таъсир этишидан сац
лаш  керак.

Куёш радиацияси — ташци муцит факторларидан бири 
булиб, у одам организмига яхши ёки ёмон таъсир курсати- 
ши мумкин. Куруц иссиц ицлим шароитида цуёш нури ницоятда 
кучли цузгатувчи фактор булади. Радиацион иссицлик таъси- 
рини камайтириш учун цуёш нурини цайтарадиган кийим тан- 
лаш  керак. С. Бубкованинг тавсия этишича, цуруц иссиц ицлим
ли жойларда уст кийим оцишроц, ич кийим эса одмироц булиши 
керак.

■ Кийим вазнининг цам ж уда катта ацамияти бор. Кийим огир 
б^лса, у одамни тез чарчатади, елкаларни огритиб цуяди, киши- 
нинг иш цобилиятини камайтириб юборади. Б. Ф. Церивитинов 
курсаткшича, эркакларнинг цишки кийими (пойафзал, бош 
кийими билан бирга) камида 7975 г, ортиги билан 9742 г, ёзги 
кийими эса 2626—4373 г булади.

Демак, цишки кийим огирлиги ёзги кийимдан 2,5 баравар ор- 
тиц экан. Бу, албатта, цулай эмас. Шунинг учун цишки кийим
нинг иссицлик сацлаш хусусиятини камайтирмай туриб, уни 
мумкин цаДар енгиллаштириш зарур.

Кийимга эстетик ва техникавий ж и^атлардан  цам жуда катта 
талаблар  цуйилади. Кийим нима учун мулжалланганлигидан 
цатъи назар, у чиройли булиши керак. Ясаниш учун кийилади- 
ганми, жомакорми, плашми эканидан цатъи назар, кийим одам- 
га ярашиб туриши лозим.

Кийиб юрилганда кийим хилма-хил таъсирларга учрайди ва 
турлича деформацияланади. Чузадиган кичик-кичик кучлар куп 
м арталаб  таъсир этиб, материални уринтириб цуйиши натиж аси
да кийимнинг тирсак ва тизза атрофидаги жойлари, чунтаклари 
ва бошца жойлари буртиб цолади. Бундай деформация н ати ж а
сида кийимнинг ташци цуриниши бузилади, цатто уша жойлари 
йиртила бошлайди. Шунинг учун кийимнинг энг куп деформа- 
цияланадиган жойларига шу ерга таъсир этадиган кучнинг бир 
цисмини сундирадиган цушимча деталлар цуйилади. Кийим олд 
булагидаги адип цотирмаси, шимнинг астари, чунтакдаги буйла- 
малар шулар жумласидандир.
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Кийим деталлари одамнинг баданига, кийимнинг бошца де- 
талларига ва ташци предметлартл тегиб ишцаланади, натижада 
кийим тикилган материал одош була бошлайди ва йиртилади. 
К- Г. Гушчина текширишича, шимнинг почасидаги, тиззасидаги, 
чунтакларидаги букланган жойлари, пиджакнинг эса ёцасининг 
ичкари томони, енгларининг тирсаги каби жойлари ишцаланиш 
натижасида энг тез йиртилади. Шунинг учун, масалан, шимнинг 
п оч а си букланган жойига тасма цуйиб, уни нг чидамлилиги орт- 
тирилади. Ж омакор чидамлилягини орттириш учун эса унинг 
конструкциясини узгартириб, тиззаси, тирсаги каби жойларига 
цушимча цопламалар цуйилади.

Кийим ва унинг турли жойлари маълум д ар аж а  физика-ме- 
ханикавий хусусиятларга -зга булиши керак. М асалан, кийим-' 
нинг куп жойлари царакат цилишга халацит бермайдиган були
ши шарт. Бундай жоялар  Купроц эгилувчан ва чузилувчан 
булса, киши гавдасининг царакати натижасидаги деформация- 
ловчи куч таъсири тухтагандан кейин кийим узининг дастлабки 
шаклига тезроц цайта олади. Кийимнинг бошца жойлари эса 
мумкин цадар цаттицроц, яъни деформ ацияловчи кучларга 
кийимнинг дастлабки шакляни сацлаб  цоладиган д ар аж ад а  цар- 
шилик курсата оладиган булиши керак. М асалан, эркаклар 
цишки пальтосининг муйна ёцаси буйи ва эни буйлаб эгилишга 
царшилик курсата оладиган булиши лозим.

Тикувчилик буюмлари материал куп кетадиган буйм лардан  
цисобланади, чунки кийим умумий таннархининг 80—90 процен- 
тини кийимга сарфланган асосий ва цушимча материалларнинг 
нархи ташкил этади. Шунинг учун кийим конструкцияси раци- 
онал бу'лишини белгиловчи асосий факторлардая бири унинг 
цанчалик тежамли эканидир. Кийим арзонроц тушсин учун, 
бирянчи галда, унта сарфланадиган газламани камайтяриш ке
рак. Бунинг учун кийим конструкцияси тежамли булиши билан 
бирга, уни бичиш вацтида газлам а чициндига мумкин цадар оз 
чициши керак. Бундан ташцари, кийимнинг арзон тушиши унга 
ишлатиладиган материаллар  нархига хам боглйц. М асалан, 
зигир тола адип цотирмаси урнига, ундан бир неча марта арзон 
материал — флизелин цотирма цуйилса, кийимнинг умумий тан- 
нархи анча пасаяди.

Оммавий тикиладиган кийимни лойицалашда цисобга олини- 
ши лозим булган муцим талаблардан  бири кийим конструкция- 
сининг технология6oin булншидир.

Кийим конструкциясининг технология-боплигк деганда," кийим 
деталларининг, узелларининг ва, умуман, кийимнинг конструк
цияси энг мукаммал техноло!гиядан фойдаланиб тикишга им ш н  
берадяган, мецнат унумдорлигини устиришга ва мацсулот сифа
тини яхш илашга хизмат циладиган булиши тушунилади.

Х,озир битта конструкция асосида бир неча хил кийим 
моделлари б^лишига алохида ахамият берилмоцда. Битта конст
рукция асосида бундай моделлаш шундан иборйтки, унда
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кийимнинг олд булаги, орт булаги, енглари каби асосий деталла- 
рининг уланадиган жойлари узгармас булиб, кийимнинг таш^и 
куриниши мумкин ^адар хилма-хил булади.

Таищи куриниш з^ар хил булиши учун ё^а, чунтак каби де
талларнинг ш акллари хилма-хил ^илинади, ^ар хил безаклар 
ишлатилади. Шунда асосий деталларнинг (орт булак, олд булак, 
енгларнинг), шунингдек, ана шу асосий деталлар  астарлари, 
котирмаларининг конструкциясини бир ^анча моделларга мул
ж аллаб , бир мартагина ишлаб чициш мумкин булади.

Кийим янги моделларининг ягона конструкция асосида були
ши ассортиментни анчагина купайтириш, чизмалар ва техника
вий ^уж ж атларни  ишлаб ч щ и ш га  камрок; ме^нат сарфлаш, * 
янги моделлар тика бошлашни осонлаштириш имконини беради.

Деталларни типавийлаштириш, умумлаштириш ва стандарт- 
лаштириш техника со^асида ж уда куп булиб, у жуда катта 
и^тисодий самара беради. Тикувчилик со^асида ^ам чунтак 
^ош^оги, ё^а, белбог каби майда деталларнигина эмас, балки 
кийимнинг йирик деталларини ^ам  умумлаштириш ва типавий
лаштириш мумкин. Бу эса тикувчиликни янада купро^ механи
зациялаштириш, ярим автомат ва автомат машиналардан кенг- 
ро^ фойдаланиш имконини беради.

I I  Б  О R.

КИЙИМ РА ЗМ ЕРЛ А РИ Н И Н Г СТАНДАРТЛАШ ТИРИЛИШ И

Стандарт булаж ак  ма^сулотнинг, материалларнинг ёки тех
нологии процессларнинг барча сифат (параметрик) ва улчам 
(митуюрий) характеристикалари бир жойга тупланиб, расмий 
ёзиб ^уйилган ^ужжатдир.

Д авлат  стандартлари ма^сулотнинг фан ва техника таравди- 
ётининг ^озирги замон дараж асига асосланган рационал. про
грессив турларинй ва параметрларини белгилаб беради.

^ а р  бир стандартни ишлаб чи^иш техникавий-и^тисодий 
^исоблаш ва назарий тад^и^отлар билан богли^ булган илмий- 
текшириш ишидир.

Оммавий тикиладиган ^озирги замой кийимининт ассорти- 
менти ни^оятда хилма-хилдир. Кийим тикиш учун ж уда куп 
хил жун, ипак, ип ва зигир тола газлам алари  ёки химиявий 
(сунъий ва синтетик) толалар аралаш ган  газлам алар  иш латила
ди. Биро^, кийимнинг тури ва кийим тикиладиган материаллар 
^анчалик хилма-хил булмасин, оммавий кийим тикиш аняц  бир 
умумийликка асосланган булиб, стандарт улчамларда булади. 
Улчам курсаткичларини стандартлаштирмай туриб, кийим тика- 
диган ^озирги замон йирик фабрикаларини тасаввур ^ам килиб 
булмайди.

Кийим, аввало, одамнинг гавдасига мос булиши керак. Бирок;, 
маълумки, оммавий кийим тикилаётганда харидорлар гавдаси 
улчаб утирилмайди. Шунинг учун буйи, кукрак айланаси ва бош-
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ца антропологии белш лари  жицатидан а^оли цандай группалар- 
га булинишини ва улчов олмай, хисоблаш йули билан одам гав- 
дасини характерлайдиган д^лчам белгиларини цандай топишни 
билиш керак.

Давида ^рта буйли кишилар куп булиб, ж уда паст буйли ва 
жуда дароз кишилар нисбатан кам учрайди. Урггадан баландроц 
ва уртадан пастроц буйли кишилар сони тахминан бир хил эка- 
ниии цам сезиш цийин эм ас. Бу эса улчам белгиларининг тац- 
симланишида маълум цонуният бор эканидан далолат беради.

Гавда улчам белгиларидан купчилигининг тацсимланиши нор
мал тацсимланишга жуда яцин келади. Н ормал тацсимланиш 
деганда шу белги мицдори билан унинг цанчалик тез учраб 
туриши орасидаги муайян функционал богланиш тушунилади. 
Б арча  функционал богланишлар сингари, белги мицдори билан 
унинг цанчалик тез учрашй орасидаги функционал богланиш 
xatM ж адвал  шаклида ва график тарзида ифодаланиши мумкин.

Нормал тацсимланишга мисол тарицасида 4 - ж адвалда  гавда 
узунлигининг (одам буйининг) тацсимланиши к^рсатилган (бун
да уртача арифметик буй 167 см га тенг).

Ж адвалнинг биринчи устунида белги классларининг циймати 
курсатилгая (ифодалаш осон булиши учунгина белгилар ана 
шундай классларга булинади). 3 - устунида эса ана шу класслар- 
нинг мицдори, яъни цанчалик тез учраши курсатилган.

4- ж  а д  в а л
Гавда узунлигининг (одам  буйининг) нормал тацсимланиши

Класслар циймати^ 
см

Класснинг уртача 
циймати, см

Классларнинг 1000 киши- 1 
га тугри келадиган сони

1 2 3

144,5— 147,5 146 1
147,5— 150,5 149 2
150,5— 153,5 152 8
153,5— 156,5 155 26
156,5— 159,5 158 64

159,5— 162,5 161 123
162.5— 165,5 164 176
165,5—168,5 167 200
168,5— 171,5 170 176
171,5— 174,5 173 123
174,5— 177,5 176 64
177,5-180,5 179 26
180,5— 183,5 » 182 8
183,5— 186,5 185 2
186,5— 189,5 188 1

.

Нормал тацоимланишнинг графикавий тасвирини (2 -раем) 
чизиш учун абсциссалар ^ци буйлаб белгилар цийматига тугри 
келадиган нуцталар, ординаталар уци буйлаб эса уларнинг
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мицдорига турри келадиган ну^талар ^уйилиб, бу ну^талар 
бирлаштирилиб, эгри чизи^ ^осил ^ишинади. Бу эгри чизик; нор
мал тацсимланиш эгри чизиги  ёки Гаусс  — Л япун ов  эгри чизиги  
деб аталади.

Нормал та^симланиш эгри ч и з и р и  я  к, ка ч ущ или  булиб, урта
ча арифметик ^иймат (167 см) га нисбатан симметрик экани 
расмдан куриниб турибди.

Стандарт улчамлар системасини цуриш учун биргина улчам 
белгиларининг та^симланишини билиш кифоя ^илмай, балки 
улчам белгилари бирикмаларини ^ам хисобга олиш керак. Антра- 
пология институтида утказилган текширишлар улчам белгилари 
бириималарига ^ам нормал та^симланиш хос аканини курсата
ди. Бу деган с^з, а^оли орасида кукрак айланаси уртача булган 
урпга буйли кишилар кукрак айланаси ж уда катта ёки ж уда ки
чик булган урта буйли кишилардан купро^ учрайди, демакдир.

Ахолини оммавий улчаш материалларини статистик ишлаш 
ёки назарий ^исоблаш натижасида улчам белгилари бирикмала- 
ри ^андай та^симланишини курсатадиган коррелядион ж адвал  
тузилган (5 -ж ад в ал ) .

Ж адвал д а  ^ар ^айси кукрак айланаси ва буй циймати би- 
рикмасшшнг 1000 кишига турри келадиган сони курсатилган. 
М асалан, кукрак айланаси 88 см, буйи 167 см кишилар 46 та, 
кукрак айланаси 80 см, буйи 161 см кишилар эса 6 та ва ^оказо.

Совет антропологлари кейинги йилларда ахолини антропо- 
метрик текшириш юзасидан жуда катта ишлар ^илдилар. Мос
ква Д ав л а т  Университетининг Антропология институтида олинган 
маълумотлар Ц Н И Ш П  [Центральный научно-исследовательский 
институт швейной промышленности (Тикувчилик саноати марка- 
зий илмий-текшириш института)] ходимлари билан биргаликда 
ишлаб Ч 1 щ и л д и . Ж у д а  куп антропометрик белгиларнинг узаро 
нисбатларини та^лил ^илиш йули билан асосий улчам белгила
ри сифатида кукрак айланаси билан гавда узунлиги олиниши 
кераклиги ани^ланди, чунки барча айлана улчамлар орасида энг 
каттаси кукрак айланаси б^лса, буй улчамларидан энг каттаси 
гавда узунлигидир.
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Тикувчилик саноатида кукрак айланаси шу айлана узунлига- 
нинг ярми билан ифодаланиб, см цисобида улчанади ва маълум 
гавдага турри келадиган кийимнинг улчами булади. Одамниаг 
буйи унинг оёк кийимсиз турган вацтдаги гавда узунлиги билан 
белгиланади. Буй жицатидан ацоли беш группага булинади. 
Аммо кийимнинг рости деганда унинг абсолют узунлиги эмас, 
балки буй жицатидан ацолининг маълум группасига мулжаллаб 
тикилган кийимнинг нисбий узунлиги, яъни кийимнинг рост но
мери тушунилади. М асалан, аёллар гавдасининг учинчи группа- 
си учун (Москва ша^ри асос цилиб олинган) буй узунлиги урта
ча 156 см цисобланиб, бу группадагиларнинг буйи 153 см дан
158.9 см гача булиши мумкин — булар III рост кийим кийишади. 
Эркаклар учун эса учинчи >группадагилар буйи 164 см дан
169.9 см гача булиб, унинг уртача циймати 167 см цисоблана- 
ди — булар цам III рост кийим кийишади.

5- ж а дв а л
Эркакларда гавда узунлиги ва кукрак айланаси улчами 

белгилари бирикмаларининг тацсимланиши 
(М . В. Игнатьев маълумотлари асосида)

Буйи
см.

Кукрак айланаси, см

76 78 80 82 84 86 88 90 92 94 90 98 | 100 Жами

149 1 1 1 3
152 1 1 2 2 1 1 28
155 1 1 3 5 6 5 3 1 1 26
158 1 2 5 10 14 14 10 5 2 1 64
161 1 2 6 14 24 29 24 14 6 2 1 123
164 1 5 14 29 39 39 29 14 5 1 1 17В
167 1 3 10 24 39 46 39 24 10 3 1 200
170 1 5 14 29 39 39 29 14 5 2 1 17(5
173 1 2 6 14 24 29 24 14 6 2 1 123
176 1 2 5 10 14 14 10 5 1 1 64
179 1 1 3 5 6 5 3 1 26
182 1 1 2 2 1 8 .
185 1 1 1 3

|Жами 3 8 26 64 123 176 2 0 0 176 123 64 26 8 3 1000

Ж уд а куп кузатишларни тацлил цилиш болалар  кийими 
улчамларини аницлаш учун юцорида айтилган асосий улчам 
белгиларининг узи кифоя эканини курсатди. Катта ёщли эркак
лар ва аёллар учун эса цушимча тарзда бел айланаси ва букса 

айланасини цам цисобга олиш керак, чунки ёши улгайган сари 
гавда узунлиги унчалик узгармай туриб, гавданинг айлана ул
чамлари анчагина узгариши мумкин (6-ж ад в а л ) .
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Кийим улчамларини стандартлаштириш учун антропологлар 
ацолининг гавда улчамларини ёшга цараб группаларга булган- 
лар.

Болалар  ва усмирлар группаси, масалан, ясли ёшидагилар, 
мактабгача ёшдагилар, кичик мактаб ёшидагилар, катта ёш- 
дагилар, усмир ёшдагиларга булинади.

20—59 ёшдагилар эса эркаклар группаси билан аёллар груп- 
пасига киради. Катта ёшлиларда баъзи улчам белгилари ёш 
улгайиши билан купрок узгариб боради. Шунинг учун эркаклар 
ва аёллар группалари учта группачага булинган: кичик группа- 
ча (20—29 ёш), урта группача (30—44 ёш) ва катта группача 
(45—59 ёш).

Катта ёшли ацолининг асосий улчам белгилари цаторига бел 
айланаси ва букса айланаси цам цушилган булиб, булар гавда 
тулалигини курсатади. Кукрак айланаси, бел айланаси ва букса 
айланасига цараб, гавда тулалиги турт хил булади: о з г а н — О, 
(О ) , урта — У, тула — Т ва ж уда тула — ЖТ.

Ц Н И И Ш П нинг таклифларига биноан, болалар гавдасининг 
классификацияси 7- ж адвалда, катталар  гавдасининг классифи- 
кацияси эса 8- ж адвалда  келтирилган.

6- ж  а д в а л
Айлана улчамларнинг ёшга цараб узгариши 

, (Антропология илмий текшириш институтининг маълумотлари)

1 Улчам бел
Аблларда Эркакларда

гилари 2 0 -2 4
ёш

5 5-59
ёш фарц

2 0 -2 9
?ш

4 5 -5 9
Sui фарк

Буй, см. . . 
Кукрак айланаси, см 

Бел айланаси, см

156,54
92,02
71,07

154,48
102,06
87,18

—2,06 
+  10,04 
+  16,11

167,85
96,42
76,38

165,39
96.98
83.98

- 2 ,4  
+ 0 ,5 6  
+  7,60

Бел айланасининг
кукрак айланаси 
билан корреляциям 

Букса айланаси, см
0,747
100,65

0,892
112,00 +  11,35

0,630
97,37

0,818
100,78 +  3,39

Букса айланасининг
кукрак айланаси 
билэн корреляцияси 0,698 0,824 — 0,575 0,785 —

Оммавий кийим тикишнинг зарур ш артларидан бири кийим 
размерларини стандартлаштиришдир. Стандартлаштириш деган- 
да жуда куп турларни маълум микдордаги намуна типларига 
келтириб, буюмлар ишлаб чицаришни рационаллаштириш тушу- 
нилади.

Одам гавдасини ва гавданинг айрим цисмла!рини улчаш билан 
шугулланадиган фаннинг далолат  беришича, антропологик бел
гилар жицатидан ахолининт цамма гавда турларини нисбатан 
куп булмаган гавда типларига булиш мумкин. Н атиж ада  кийим



^лчамлари орасида интерваллар цанча булишини белгилаш 
мумкин булади. Бу интервал лоцайдлик  интервала деб аталади. 
Бундай интерваллар цушни улчамлар орасига турри келадиган 
улчамли кийим кийиши лозим булган харидорларга сезилмай- 
диган д ар аж ад а  булиши керак.

Л оцайдлик интервалларининг циймати цали илмий асослан- 
ган зм ас, бироц куп йиллик таж рибага  таяниб, масалан, уст 
кийимлар учун кукрак айланасидаги лоцайдлик интервали 4 см 
(ярим айланаси 2 см),  кийим улчамлари зса 44, 46, 48,..., 58 
кабилар белгиланган.

Стандартлаштириш цацидати асарларга лоцайдлик интерва
ли тушунчасини проф. Ю. П Зибин киритган. Кийимларга нисба
тан лоцайдлик интервалинингтаърифини эса проф. М. В. Игнать
ев берган.

7- ж  а д в а л
Урил ва циз болалар гавдасининг классификациям

Ёш груп- 
палари • Ёш

К
ий

им
ра

зм
ер

и,
см

Буй узунлиги, см Кийим рости

Уги л бола лар

Ясли ёшидагилар 3 ёш гача 22 72 1
24 7 8 -8 4 1-11
26 78—84—90 1-II-II1

М актабгача ёшда- 3—7 ёшгача 28 9 4 -1 0 0 - 1 0 6 1-II-III
гилар ........................... 30 1 06 -112— 118 1-II-III

32 112— 118— 124 1-I1-II1-IV-V
— 130— 136

Кичик мактаб ёши 7— 12,5 ёш  34 130— 136—142 1-II-II1
дагилар ................... гача 36 136—141— 148 1-II-I1I

38 142— 148— 154 1-1I-III
Катта мактаб ёши 12,5— 15 40 148— 154—160 1-1I-III

дагилар . . . . . ёшгача 42 154— 160— 166— 172 1-II-III-IV
44 157— 163—169— 175 1-II-I11-1V

15— 17,5 46 163— 169— 175— 181 1-II-III-IV
Усмирлар . . . | ёшгача 48 163— 169— 175— 181 | 1-II-III-IV '

з бола лар

Ясли ёшидагилар 3 ёш гача 22 72 1
24 78-84 l-II
26 78-84-90 l-II-III

М актабгача ёшда- 28 94-100-106 l- I I -Ш
гилар ......................... 3—7 ёшгача 30 106-112-118 i - i i -ш

32 112-118-124-130-136 l-II-III-IV -V
Кичик мактаб ёши 7— 11,5 34 1.30-136-142 l-II-III

дагилар . . . . ёшгача 36 136-142-148 l-II-III
38 142-148-154 l-II-III

К атта мактаб ёшида 11,5— 14,5 40 145-151-157 l-II-III
гилар .......................... ёшгача 42 148-154-160 l-II-III

44 149-154-159-164 1-II-III-IV
Усмирлар . . . 14,5—17,5 46 154-159-164-169 1-II-III-IV

ёшгача 48 154-159-164-169 1-II-III-IV
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«- ж а д в а л

Эркаклар ва аёллар гавдасининг классификацияси

j Группа Размер (к;украк айланасининг 
ярми); см

Рост (оёц 
КИЙИМ ИСИЗ буйи,) см 'ГУлалик

Э р к ак л ар 44, 46, 48, 50 
52, 56, 58, 60

I— 155 (152— 158)
II— 161 (158— 164)
III— 167 (164— 170)
IV— 173 (170— 176)
V— 179 (176— 182)

0 — 1
9 - и

Т— III
Ж Т— IV

А ёллар 44, 46, 48, 50 
52, 54, 56, 58 

60

I— 144 (141— 147)
II— 150 (147— 153) 
III —156 (153— 159)
IV— 162 (159— 165)
V— 168 (165-171)

0 — 1 
У — II 
Т— III

Кийим ростидаги ло^айдлик интервали, аввало, одамнинг 
таш^и ^иёфасига ^араб  белгиланади ва кийимнинг куриниши 
билан унинг нимага м улж алланганига богли^ булади. Масалан, 
уст кийимларни конструкциялашда рост ло^айдлик интервали 
6 см булса, эркаклар  куйлагини конструкциялашда 10 см гача, 
трикотаж уст кийимларда 12 см гачадир. Трикотаж ич кийимлар 
умуман ростларга булинмайди.

Кийимнинг умумий узунлиги жиз^атидан ростлар орасидаги 
ф арк  гавданинг умумий узунлиги билан кийим узунлигининг нис- 
батига богли^ булиб, турли хил кийимлар учун турлича булади. 
Бундай ф арк пиджаклар, ж акетларда  2 см гача, юбкаларда 
2— 3 см, ш имларда 4 см, пальто, аёллар куйлагида 3—4 см, ши- 
нелларда 5 см деб ^абул ^илинган. Узун енгли барча кийимлар
да енг узунлигининг ростлар орасидаги фар^н бир хил булиб, 
2 см га тенг. Бош кийимларда бош айланаси буйлаб ло^айдлик 
интервали 1 см га тенг ^илиб олинади.

Ло^айдлик интервалининг ^иймати кийим турига, унинг ^ан- 
дай материалдан тикилишига ва шу кабиларга борли^.

Агар стандартлаштираётганда ф а^ат  битта улчам белгиси, 
масалан, кукрак айланасини ёки одам буйи з^исобга олинган 
булса, бундай стандартлаштириш бир улчамли  стандартлашти- 
риш  деб аталади.

Бир улчамли стандартлаштириш бош кийим каби буюмлар 
тикишда ишлатилади. Бош ^а кийимларни стандартлаштириш 
учун эса бу система ярамайди, чунки кукрак айланаси бир хил 
булган кишиларнинг буйлари, бел айланаси, букса айланаси з^ар 
хил булиши мумкин.
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Катта л ар уст кийими улчамларини стандартлаштириш уч 
улчамли булиши керак, чунки стандартлаш тириш  икки улчамли 
(улчам ва рост) булса, оммавий тикиладиган кийимлар билан 
ацоли талабини цондириш дараж аси  ницоятда кам —  купи билан  
43% гача булади. Уч улчамли ставдартлаШ тиришда эса омма
вий тикиладиган кийимлар билан ацоли талабини цондириш д а 
раж аси 85% га етади.

СССРнинг деярли барча районларида типавий гавдалар 
умумий булса цам, баъзи тип гавдаларнинт улчам-ростлари тур
ли районларда турличадир. Шунинг учун РСФ СРнинг 75 райони 
учун ва бошца иттифоцдош республикаларнинг 16 райони учун 
кийим улчамларини стандартлаштириш шкаласи ишлаб чи- 
цилган. •

1973 йил 1 январдан цуйидаги янги стандартлар киритилган: 
ГОСТ 17522-72 «Аёлларнинг типавий гавдалари. Кийим лойица- 
лаш  учун улчам белгилари» ва ГОСТ 17521-72 «Эркакларнинг 
типавий гавдалари. Кийим лойицалаш учун улчам белгилари». 
Бу стандартлар цар цандай материалдан тикиладиган барча хил 
кийимларни лойицалашда ишлатилади. Уларни тузишда Узаро 
Ицтисодий Ёрдам Кенгаши (УИЕК) нинг стандартлаштириш 
юзасидан PC 3137-71 тавсиясидан фойдаланилган булиб, бу 
тавсияни Москва Д ав лат  Университетининг Антропология Ил- 
мий текшириш Институти Ц Н И И Ш П  билан биргаликда УИё К  
аъзолари булган м амлакатлар  катта ёшли ацолисини антропо
логик улчаш материаллари асосида ишлаб чиццан. Бу стандарт- 
л ар д а  У И ЁК  аъзоси булган м амлакатлардаги  аёллар учун 509 
типавий гавда ва эркаклар учун 360 типавий гавда назарда 
тутилган булиб, СССР ахолиси учун белгиланган 253 аёллар 
типавий гавдаси ва 144 эркаклар  типавий гавдаси шулар жум- 
ласидандир.

1973 йил 1 июнидан бошлаб, болалар кийимлари учун янги 
стандартлар киритилди: ГОСТ 17917-72 «Угил болаларнинг ти
павий гавдалари. Кийим лойицалаш учун улчам белгилари» ва 
ГОСТ 17916-72 «Киз болаларнинг типавий гавдалари. Кийим 

лбйицалаш учун улчам белгилари». Бу гостларни Ц Н И И Ш П  
ишлаб чиццан булиб, улар уч ёшдан уя саккиз ёшгача булган 
угил ва циз болалар учун мулжалланган. Бу гостларни тузишда 
УИЁКнинг стандартлаштириш юзасидан РС3138-71 тавсиясидан 
фойдаланилган.

Бу стандартларни ишлаб чицаришга татбиц этиш ацолининг 
кийимга булган эцтиёжини тулароц цондиришга ва У И ЕК  аъзо
лари булган мамлакатлар  уртасида товар алмашиш, коопера- 
циялаш ва ихтисослаштиришга хизмат цилмоцда. Бундан таш- 
цари, оммавий тикиладиган кийимлар учун муайян типдаги гав
далар  белгиланиб цуйиш тикувчилик саноатидаги андаза хужа- 
лигини анчагина ихчамлаштиради.
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Ill БОБ.
КИЙИМ БИЧИМИ ВА К О Н С Т РУ К Ц И Я М

Бичим деганда кийим конструкциясининг умумий хусусияти 
тушунилади. Кийим конструкциясини бичимга ^араб  турларга 
булиш кийимдаги бирлаштирувчи чоклар ^андай жойлашганини 
ва кийимнинг одам гавдасига ^ай д а р аж а  ёпишиб туришини 
^исобга олиб турга булиш демакдир.

Одам гавдасига ёпишиб туриш дараж аси га  ^араб, кийимлар 
кенг турадиган, сал ёпишиб турадиган ва ёпишиб турадиган 
булади (3-раом ).

Бирлаштирувчи чоклар ^андай жойлашганига ^араб, кийим
лар  оддий бичимли (ут^азма ен гли). реглан бичимли, яхлит 
бичимли булиши мумкин ( 4 - раем). Оддий бичимли кийимнинг 
хусусияти шундаки, унда ён чоклари, елка чоклари ва енг умиз 
чоклари булади. Реглан бичимли кийимларда олд булак елка
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3- раем. Кийимнинг одам гавдасига i^aft дараж а ёпишиб туриши: 
а  — кенг турадиган ; б  — сал  ёпиш иб туради ган ; в  — ёпиш иб турадиган .



4- раем. Бирлаштирувчи чоклар цандай жойлашганига цараб кийим би- 
чимининг турлари:
а  — оддий (^тказм а  енгли) бичим; б  — реглан  бичим; в  — яхлит бичим.

цисми ва орт булак елка циоми енг билан цушиб бичиб олинади. 
Шунинг учун реглан бичимли кийимларда енгларнинг шакли 
бошцачароц булиб, аоосий бирлаштирувчи чоклар оддий бичим
ли кийимлардагига цараганда узгача жойлашган. Яхлит бичим
ли кийимларда енг булаклари кийимнинг асосий цисмлари — орт 
булаги ва олд булаги билан бирга цушиб бичиб олинади.

Бироц бичим билан фасонни адаштирмаслик керак, чунки 
бичим деганда кийимнинг асосий бирлаштирувчи чоклари цан
дай жойлашганлиги ва унинг одам гавдасига цанчалик ёпишиб 
туришига оид умумий хусусиятлар тушунилса, фасон деганда 
кийимнинг ташци куринишига оид барча хусусиятлар тушунила- 
ди. Фасон тушунчаси кийимнинг умумий шаклини цам, унинг 
алоцида цисмларининг (енглар, ёца, борт ва шу кабиларнинг) 
шаклини цам, тугмаларининг, безак элементларининг хусусият- 
ларини цам, яъни кийимнинг ташци куринишига таъсир этадиган
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5- раем. Кийимнинг асосий деталлари:
а — орт ва олд  булаклар ; б — енг, в—ёка.

ца!мма нарсаларни уз ичига олади. Д емак, бир хил бичямдаги 
кийимнинг фасони цар хил булиши мумкин. М асалан, реглан 
бичимли пальто бир бортли ёки икки бортли, турли шаклдаги 
ёцали, цопцоцсиз чунтакли ёки цопцоцли чунтакли, умуман 
ч^нтаксиз, юцоригача тугмаланадиган ёки юцоригача етказмай 
тугмаланадиган адип цайтармали булиши мумкин.

Кийимни конструкциялаш методларини куп жицатдан кийим 
конструкциясининг асосий хусусияти белгилаб беради. Кон- 
струкциянинг асосий хусусияти эса кийимнинг умумий шакли ва 
улчамлари билан унинг айрим цисмлари шакли ва улчамлари- 
нинг хусуеиятларидан, шунингдек, кийим материали, чокларнинг 
конструкцияси, безак элементларининг куриниши ва жойланиш 
хусусиятидан иборатдир. М асалан, пальто, пиджак, жакет, куй
л ак  каби кийимлар конструкциясининг асоси олд булак, орт 
булак, енг, ёца конструкцияларининг асосларидан иборат була
ди ( 5 - раем).

Кийимнинг олд булаги ва орт булаги, кийим фасонига цараб, 
бир неча циемдан иборат булиши, бу циомлар конструкцияси 
цар хил чоклар билан бирлаштирилиши ^амда бу чокларнинг



йуналиши ^ар хил булиши мум
кин. Кийим кураклар атрофида 
одам гавдасига тузукро^ ёпишиб 
туриши учун елка чоки тикила- 
ётганда орт булакнинг елка то
мондаги чети терибро^ — сол^и 
^илиб тикилади. Баъзи  пайтларда 
териб тикиш урнига витачка ишла
тилади. Кийим белга тузукро^ ёпи
шиб турсин учун унинг орт булаги 
кириштириб дазмолланади. Баъзи 
^олларда эса кийим конструкцияси 
бел буйлаб витачка тикишга мул
ж алланган  булади. Аёллар кийими- 
нинг олд булаги одатда елка 
^ир^имидан, ё^а умизидан, енг 
умизидан бошланган витачкали бу
лади (6- раем).

Сал ёпишиб турадиган ва ёпи
шиб турадиган кийимлар конструк
цияси асосидаги олд булак бел буй
лаб битта ёки иккита витачкали бу
либ, унинг ён томонларидаги четла
ри ^ам, орт булакнинг ён томонла
ридаги четлари ^ам бир текис эгри 
чизи^ шаклида булади (5 -раем, а). 
Кенг турадиган кийимда бел буй
лаб витачкалар булмайди, олд ва 

орт булакларининг ён томонларидаги четлари тугри чизи^ ш ак
лида булади (7 -раем).

Эркаклар кийимининг олд булаклари конструкциясининг 
асосида, баъзан, ё^а умизидан бошланган кичикро^ витачка 
булади (8- раем").

Уст кийимлар (пальто, пиджак кабилар) енги иккита бичи^ 
деталидан иборат булиб, одатда, астар ^уйиб тикилади. Куйлак, 
ич кийим кабиларнинг енги, купинча, яхлит битта деталдан ибо
рат булиб, уларга астар ^уйилмайди.

Кийимнинг тури ва унинг та^илмалари ^андай экани- 
га цараб, ё^а конструкцияси асосининг шакли з^ар хил була
ди. Ёк;а асосан безак элемента ролини уйнайди. У одатда

6- раем. Аёллар кийими олд 
булагидаги витачкалар: 

а  — елка кирким идан бош ланган; 
б  — ё ^ а  Умизидан бош ланган; 
в  — енг Умизидан бош ланган.

икки ^иемдан ■ 
(9- раем).

устки ё^а ва остки ё^адан иборат булади
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и к к и н ч и  К И С М
ТАИЁРЛОВ-БИЧИК ИШЛАРИ

1 Б О Б .

ГАЗЛАМАНИ БИЧИШГА ТАЙЁРЛАШ

Газламани бичишга тайёрлаш цуйпдагилардан иборат: газла
мани цабул цилиш ва сацлаш; газлам а сифатини текшириш; газ
лам а  буйи ва энини улчаш, газламани тушама учун хиллаш; 
кийимга сарф буладиган газлам а нормасини аницлаш; ан даза
лар, бурламалар ва трафаретлар  тайёрлаш.

Газлам а тикувчилик фабрикасига рулон ёки той-той (битта 
той бир неча тупдан иборат) булиб келади. Уни цулда ёки бирор 
механизм ёрдамида тушириб олиш мумкин. Юк тушириш учун, 
одатда, 40—46 моделидаги автопогрузчик, 500 килограммгача 
юк кутарадиган 40— 15 М  электропогрузчиги, 750 килограммгача 
юк кутарадиган 40—04А электропогрузчиги ёки тутцичлари ёй 
томонларга айланадиган ЭШ ПВ —0,5 электроштабелёри иш ла
тилади.

Алоцида рулонларни ёки газлам а тупларини бир жойга йига- 
диган тегишли транспорт воситалари ва инвентарь бор. Булар, 
масалан, цуйидагилардан иборат: супача тагликлар ( 10-р асм д а  
шундай тагликларга цандай газлама цай тарзда жойланиши 
курсатилган); 250 кг  юк кутарадиган ТР-0,25 ва 1 тонна юк ку
тарадиган ТР-1 каби цул билан юритиладиган аравачаларда 
ёки 500 кг  юк кутарадиган АТ-500 ва 1000 кг юк кутарадиган 
ЭКБ-Г-1000 каби электр аравачаларда  таш иладиган юк стол
лари.

10- раем. Супача тагликка турли газламаларни жойлаш схемаси: 
а — аврали к  газл ам а ; б  — ватин; в — астарлик газлам а.
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Окладдаги ишларни ^андай механизациялаштириш, ^айси 
хил кутаргич-транспорт ускуналари ва механизмларидан фойда- 
ланиш ишлатиладиган газламаларнинг тури ва ^ажмига, улар- 
нинг ^андай шакл ва ^андай улчамда уралганига, шуниогдек, 
бинонинг ^андай цурилганига богли^. Кутаргич-транспорт воси- 
талари стационар (^ия-маликлар, тельферлар, осма йуллар, 
конвейерлар, транспортёрлар, рольганглар) ва кучма (^ул билан 
оки бирор меха-низм ёрдамида издан ёки изсиз юритиладиган 
барча транспорт воситалари) б^улиши mvmkhh.

Юкни горизонтал ва ^ияла- 
ма ташиш учун купрок; лента- 
ли ёки пластинкали ( 11- раем,,
а) транспортёрлар ишлати- 
лади.

Юкни фак;ат горизонтал 
йуналишда ташиш учун элек- 
троталь (тельфер) лар  ^улай- 
роц. Электроталь (11 -раем ,б) 
рельс буйлаб ^аракатланади- 
ган роликларга осилган була-

ди. Монорельс йуллар, одатда, юкларнй автомобилдан.туширил- 
ган жойдан складгача автоматик ташийдиган ва юк оладиган 
жойга ^ам автоматик ^айтадиган булаДи.

Агар склад пастликда булса, газлам а тойларини аввал маши- 
надан бурилма кранлар ёрдамида битталаб олиб, ^иялам а нов- 
ларда складга туширилади. Складда газламанинг упаковкаси 
очилиб, супача тагликларга жойлаштирилади ва икки ёки уч 
цаватли ж авонларга ^уйилади. Агар подвал склад унчалик ба
ланд булмаса, газлам аларни  супача тагликларни узида caiyiaui 
>;ам мумкин. Агар склад биринчи ^аватда булса, газлама тутри-
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дан-тугри супача тагликларга туширилиб, кейин электропо- 
грузчиликларда складга олиб кирилади. Агар склад ер сатз^идан 
ю^ориро^да булса, олдин газлам алар  битта-биттадан лентали 
транспортёрларда складга чи^арилиб, кейин супача тагликлар
га жойланади.

Складда газлам алар  упаковкасини очиш учун мулж аллан
ган столлар очилиб-ёпиладиган булиши з^ам мумкин. Бундай 
столларнинг буйи 80—300 см гача булади. Очилиб-ёпила
диган столлар супача тагликларни жойлаштиришни осонлаш- 
тиради.

Корхонага келган з^амма материалларнинг ассортимента, 
мицдори ва сифати мол билан бирга келган ^уж ж атларга  (счет- 
фактура, накладная, спецификация ва шу кабиларга) солишти- 
риб текширилади.

Газлама яшикларда, тойларда ёки рулонларда келган бул
са, унинг упаковкаси бузилган-бузилмаганлиги ва умумий огир- 
лига, шунингдек, неча урамлиги ва урамларнинг номерлари 
з^ужжатлардаги ёзувга солиштириб курилади. Газлам а айрим 
тупларда келган булса, з^ар кайси туп охиридаги ёрли^ ёки 
клеймода кур-сатилган узуцлик, шунингдек, урамлар нечта 
эканлиги келган ^уж ж атлардаги  ёзувларга солиштириб чици- 
лади.

Газламани доналаб кабул ^илишда, з^ар гал келган мол 
артикулларига биноан алоз^ида-алоз^ида курсатилиб, улчов ве- 
домостига ёзилади. Улчов ведомостига тупнинг ту^има- 
чилик фабрикасида ^уйилган номери, тикувчилик корхона- 
сида ^уйилган тартиб номери, материалнинг ёрликда курсатил- 
ган номи ва артикули, умумий узунлиги, ва эни ёзилади.

М атериални ми^дорига к;араб а^абул ^илиш; тегишли з^уж- 
жатларни тулдириш ва даъво ^илиш тартиби СССР Министрлар 
Совета з^узуридаги Д ав лат  Арбитражи 1965 йил 15 июнда тас- 
ди^лаган ва 1965 йил 1 сентябрда кучга кирган «Хал^ истеъ- 
мол товарларини ми^дорига ^араб  ^абул ^илиш тартиби з^ацида- 
ги № П —6 инструкция»да белгиланган.

Товарнинг сифати, маркировкаси ГОСТларга ёки техника
вий шартларга тугри келмай ^олса, мол олган ташкилот, албат- 
та, бу з^а^да акт.тузиши шарт. Бундай актга молни ^абул килган 
шахслар имзо чекадилар. Акт тузиш билан бир ва^тда мол 
юборган ташкилотдан вакил чацирилади. Материалнинг ми^- 
дори камлиги з^а^идаги даъволар  акт тузилган ва^тдан бошлаб
10 куидан кечиктирмай, (Узо^ Шимолдаги ва шу каби бонща 
жойлардаги корхоналарда 20 кундан кечиктирмай) мол юборган 
ташкилотга жунатилади. М атериал куп чи’едани ^а^идагй маъ- 
лумот з^ам шу муз^латда жунатилади.

Кабул к;илиб олинган молларнинг упаковкаси очилади, Упа- 
ковкани махсус жойларда з^ам, пластинкали транспортёрда хам 
очиш мумкин. Очилган газлам а жавонларда ёки супача таглик-
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ларда турига цараб, ёрлик осилган ён томони ташцарига царати
либ алоцида-алоцида сацланади.

Газлама нуцсонини топиш, унинг буйи ва энини улчаш

Нуцсон топиш газлам алар  сортини текшириб куриш учун 
керак. Бунда балл системаси цабул цилинган булиб, газлам а
нинг ташци куринишидаги нуцсонларига цам, бошца нуцсонлари- 
га ца-м муайян баллар цуйиб чицилгандан кейин шу цамма бал- 
лар  йигиндисига биноан газлам а сорти аницланади. Демак, 
газлам а нуцсонини топиш, унинг сифатини текшириш демакдир. 
Газлам алар  сифати эса цуйидаги ГОСТлар талабига жавоб 
берадиган булиши керак:

1. Ип, штапель ва аралаш  тола газлам алар  — ГОСТ 161-60.
2. Ипак газлам алар  — ГОСТ 187-41.
3. Ж ун ва ярим жун газлам алар  — ГОСТ 358-59.
4,. Зигиртола ва ярим зигиртола г а з л а м а л а р — ГОСТ 357-60.
5. Плашбоп резиналанган газлам алар  — ГОСТ 9584-61.
Барча хил газламаларнинг нуцсонлари нуцсон топиш маши- 

наларида ёки улчов столларида фацат куздан кечириш йули 
билан топилади. Газламадаги  цар цайси нуцсон газламанинг 
унгида цам, тескари томонида цам бур билан чизиб белгилана
ди. Ич кийимлик ва куйлаклик газлам аларда  эса уларнинг нуц
сон бор жойи рупарасидаги милкига рангли ип, оц ип ёки цийтиц 
чатиб цуйилади.

Тукли газламаларнинг нуцсонини топишда тупнинг икки учи- 
да ёки туп ичидаги булаклар учида бур билан тукининг йунали- 
ши белгилаб цуйилади.

Туп ичида булаклар булса, туп билан булакдаги гуллар 
солиштирилади, уларнинг текис буялмаган жойлари аницланади 
ва туп булакларини жуфтлаб бичиш имконияти аницланади.

Газлама булаш даги  буйига чузилган текис буялмаган жой- 
л ар  газламанинг икки томонидаги милкига яцин жойларини 
бир-бирига солищтириш йули билан аницланади.

Тикувчилик корхонасида газлам алардан  тугри фойдаланиш 
учун уларнинг тикилиш ва эксплуатацион (кийиб юрилгандаги) 
хусусиятларини билиш керак. Газла1манинг тикилиш хусусият
лари, масалам, унинг титилувчанлик, уз шаклини цанча вацт 
сацлай олиши каби хусусиятларидан иборат булади. Г азл ам а
нинг эксплуатацион хусусиятлари, масалан, унинг ишцаланиш- 
га чидамлилиги (ишцаланиш кийим эскиришидаги асосий са- 
баблардан бири цисобланади), майинлиги, дагаллиги, чузи- 
лувчанлиги, киришувчанлиги каби хусусиятларидан иборат бу
лади.

Газламанинг буйи билан эни нуцсон топиш вацтида ёки ун
дан кейин уч метрлик улчов столида ( 12- раем) газламани стол
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буйлаб сура бориб, урама мослама ёрдамида рулон ^илиб ;ура- 
ётганда бараварига улчанади.

Улчаш натижалари мумкин кадар  анш ф оц булсин учун муай- 
ян ш артларга риоя ^илиш лозим.

12- раем. Улчаш столи.

Улчов столи турри туртбурчаклик шаклида ва усти ни^оятда 
текис булиши, узунаси ва ёнламасига стол сат^и билан бир те- 
кисликда улчов чизричлари ёпиштирйлган булиши Керак.

Бир туп газламанинг узунлиги 1 сантиметргача аникликда 
улчанади.

Газламанинг ^ар 3 метр жойи ^улда ёки механикавий мос- 
лам ада  бурлаб ^уйилади.

)^ар ^айси булакнинг узунлиги ало^ида, ту^имачилик ну^сон- 
лари бор жойларнинг ораси ^ам ало^ида улчанади.

Туксиз газлам алар  улчангандан кейин рулон ^илиб урашда 
ту^имачилик фабрикасининг ёрлири тапщари томонда ^олиши 
керак.

Тукли ва маълум йуналишдаги гулли газлам алар  ^ам(ма туп- 
ларнинг туки бир томонга (тупнинг тапщари томонига) ^аратиб 
уралиши керак.

Тупнинг эни ^ам узунлигини улчаш билан бир ва^тда улча
нади. Бунцнг учун газламанинг бир чети улчов чизричидаги ноль 
белгига ёпиштириб куйилган чеклагичга тегизнлиб, нариги чети 
ч и з р и ч н и н г  ^андай белгисига турри келаётганига ^араб  турила- 
ди. Газламанинг жуда энсиз жойлари ало^ида улчаниб, туп 
паспортига тегишли маълумот ёзиб ^уйилади.

Ж ун газлам аларда  энг куп такрорланган эн улчами, долган 
^амма газлам аларда  эса камида 2—3 марта такрорланган энг 
^исца эн улчами шу тупнинг ^а^и^ий эни ^исобланади.

Г азлам а тупларининг буйини ва энини улчаш натижалари 
улчов ведомостига ва ^ар ^айси тупнинг паспортига ёзиб ^уйи- 
лади.

Тупнинг паспортида газламанинг артикул номери, ^аки^ий 
буйи, булакларнинг буйи, нуцеонлар оралигидаги масофалар,
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ну^сонларнинг улчами ва но- 
ми, газламанинг з^ар ^айси 
улчашда анн^ланган эни, мил
ки билан кушиб улчангандаги 
эни, милксиз улчангандаги 
эни, ранги, туки бор-йу^лиги 
ва гулинннг характери курса- 
тилади.

Тупларнинг паспорта икки 
нусхада тулдирилиб, биринчи- 
си газламани унумли ишлатиш 
учун ^исоблаш картотекасига 
Куйилади, иккинчиси эса газ
лам а  тупига бириктириб ^уйи- 
лади.

Уч метрлик оддий столлар- 
да, ну^сон топиш станоги (13- 
расм) ва улчов столи ( 12- 
расм) дан иборат агрегатлар- 
да, шунингдек, ну^сон топиш
ва улчаш операцияларинн биргаликда бажарадиган  
автомат маш иналарда газлама ну^сонини топиш ва уни 
мумкин.

13- раем. Нутсон топиш 
ноги.

ста-

ярим
улчаш

Киев конструкторлик бюросида ишланган РС улчаш ну^сон

14-раем. РС ^/лчаш-ну^сон топиш станоги.

3 - 9 33



топиш станоги (14-раом) газлам а эни ва бу'йини бир вацтда 
^лчаб, натижаларни снётчикдаги цогоз леитага ёзиб боради. Шу 
билан бир вацтда, тиниц экранда газлам а кузатиб цам турилади. 
^исоблов-ёзиш аппарати билан боглиц фотоэлектроний цурил- 
ма ёрдамида газламанинг эни автоматик равишда улчаб борила- 
ди. Газлам а энини у..чаш натижаларини фотодиодлар тезда цабул 
цилиб, счетчикка узатиб беради. Газламанинг экрандан утиш тез- 
лигини 9 м/мин цан 20 м/мин гача созлаб туриш мумкин. Бундай 
машинани ишлатиш натижасида нуцсон топиш ва улчаш опера
циялари бирлашиб, мецнат унумдорлиги ортади ва улчаш сто- 
лининг урни бушаб, тайёрлов цехининг фойдали сатци кенгаяди.

Газламани улчаётганда унинг бир хил тарангликда тортилиб 
туриши ницоятда му^им. Акс цолда цолдиц деформация цосил 
булиши мумкин. Шунинг учун, ^лчаш маш иналарида газлам а
нинг бир хил тарангликда булишини цаттиц назорат цилиб ту
риш керак.

Купинча, улчаб булинган туплар рулон цилиб уралиб, тайёр
лов цехидаги жавонларда сацланади. Кейин туплар тушаш учун 
мулжалланиб хилланадичда, бичицчилик цехига берилади. У 
ерда газлам а тушалганда баъзан  охирги цаватнинг буйи хисоб- 
ланганидан камроц чициб цолади. Бунта сабаб шуки, газлама 
буйини улчашда релаксация даври катта булган эластик дефор- 
мациялар цосил б^лиш д араж асида куч берилади. Бундай цол, 
купинча, газлам а тупларини цолдицсиз цисоблаш методини иш- 
латишда катта цийинчиликлар тувдиради.

Тикувчилик саноати мартсазий илмий текшириш института 
(Ц Н И И Ш П ) утказган тадцицотлар «урсатишича, саноатда иш ла
тиладиган узунлик улчов уокуналарида цатор камчиликлар бор- 
лиги ана шундай цийинчилвкларга олиб келар экан. Бу камчи
ликлар, асосан, улчаш процессйда газлама ортицча тортилиши- 
дан, газлам а цаддан ташцари зич уралишидан, газлам а рулони 
орирлигининг уэгариши улчаш процессига таъсир этишидан ибо
рат. Газламанинг улчаш процессйда чузилишига йуналтирувчи 
валиклар цанчалиги ва цандай жойлашганлиги катта таъсир 
к^рсатади. Валиклар, шунингдек, газлам а цатлам ида букилган 
жойлар цанча куп булса, газламани чузувчи кучлар шунчалик 
катта булади. Экраннинг узунлиги ва сатцининг цолати цам ул- 
чанаётган газлам ага таъсир этади. Экраннинг сатхи катта, гадир- 
будур, четлари циррали булса, газламани чузувчи кучлар ортади. 
Таж рибалар  газлам а урайдиган ва ташийдиган цурилмаларнинг 
конструкцияси цам улчаш натижаларининг аницлигига катта 
таъсир этишини курсатди, чунки бу цурилмалар ишланаётганда 
рулонга уралаётган газламанинг огирлиги йуналтирувчи валик
лар буйлаб маълум куч цосил цилади, бу куч эса улчанаётган 
газлам а цаватига таъсир этади. Табиийки, бундай кучни камай- 
тирадиган чоралар куриш газлама урами зичлигининг, бунинг 
натижасида эса цолдиц деформацияларнинг цам камайишига 
Олиб келади.
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босим TypFyn булиб цолишига цуйидаги йуллар билан: бир ба- 
рабанли ураш механизмида рулонни барабан  айланаси буйлаб 
пастга тушира бориш билан; икки барабанли ураш механизми- 
да — ураш барабандари орасидаги масофани узгартириш ёки 
босимии автоматик камайтирадиган ^уридмаси бор ураш бара- 
банларшча рулонни ^исиб турадиган ^ушимча системалар ишла- 
тиш билан эришилади.

Шунинг учун ну^сон топиш ва улчаш машиналарининг кон- 
струкциясига ало^ида эътибор бериш лозим.

М асалан, И. И. Галинкер газлам алардан  «у^сон тоииш ва 
уларни улчащдаги ^амма операцияларни икки группата булиб, 
^ар цайси группадаги операцияларни муста^ил битта машинада 
бажарипмш тавсия цилади. Бунда биринчи группа операциялар 
нуксон топиш ва газлам а энини улчаш, шунингдек, текшириб 
б^лииган газламани 1̂ ат-^ат бурма шаклида тахлаш дан ибо- 
рат. Иккинчи группа операциялар эса газлам а  буйини улчаш ва 
ну к сон бор жойлар орасидаги маоофаларни улчашдан иборат.

Биринчи группа операцияларини бажариш учун 15- расмда 
схвмаси курсатилган машинани тавсия этиш мумкин. Бу маши
нам и нг асосий узеллари ва мвханизмлари цуйидагилардан ибо
рат: уРам очадиган валиклар (1 ва 2) контрол тахтаси (3 ), 
газламани энига текислагич (4 ), газлам а милкнни тугрилагич 
(схемада курсатидмаган), РС-1 машинасидаги каби ^исоблаш- 
ёзув аппарата б^лган эн ^лчаш ^урилмаои (6) ,  газламани утка- 
зиб турадиган ва айланиш тезлиги . 1 ва 2 валиклар айланиш 
тезлиги билан синхрон булган валиклар (9 ва 10), газламани 
бурма тахлаш (8)  ^урилмаси (11).  М аш инада кундузги ёруглик 
лампалари  (7)  ^уйиладиган чироь; (12)  булиши керак. Контрол 
тахтаси жилоланган фанердан ясалиб, горизонтал текисликка 
нисбатан 70— 75° бурчак хосил ^иладиган тарзда урнатилиши 
керак. Унда ойналанган очиц жой булиб, унинг тагига чироц 
(13)  ёциб ^уйилса, газламани кузатиш яхширои^ б^лади. Газла-

15- раем. Нутсон топиш 
ва газлама энини улчаш 
машинасининг схем аса.
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т к у в ч и л и к  фаорикаларидаги ускуналар ишиниурганиш юза- 
сидан Ц Н И И Ш П  утказган тад^ицотлар натижасида анщ лани- 
шича, бу ускуналар, биринчидан, газлама тупи буйини ГОСТ 
3811-47 талаб этганидек 0,01 м ани^ликда улчамайди, иккинчи- 
дан газлама тупларида деформация ^осил ^иладиган механика- 
вий таъсир курсатади. Бу деформация эса газлам а тушалганда 
^ам са^ланиб цолиб, о^ибатда бичилган деталлар улчами мул- 
жалланганидан ф ар^  ^илиб ^олади.

Е. П. Брилина ва Б. П. Додонов утказган таж рибалар  газ
ламанинг ураш барабанларигача булган цисми чизи^ буйлаб 
^андай куч билан босилаётганига, ^анчалик таранг тортилаётга- 
нига ^араб, газламанинг рулонга уралиш зичлиги узгарншини 
тасди^лади.

Тадци^отчилар бир цанча таж рибалардан  кейин ^уйидагича 
хулосалар чи^ардилар:

1. Газлама айланадиган увда уралаётганда унинг рулон 
б^либ уралиш зичлиги шу газламанинг цанчалик таранг тортил- 
ганлигига, шунингдек, физика-механикавий хусусиятларига 
борлиц булади. Битта рулон ураётганда ^ам, бир неча рулон ура- 
ётганда з^ам уралаётган газламанинг таранглик даражасини 
узгартириш йули билан газламани хилма-хил зичликда ураш 
мумкин.

2. Газламани бир барабанди ёки икки барабанли ^урилма- 
ларда рулон ^илиб урашда уралиш зичлиги уралаётган газла
манинг таранглигига эмас, балки рулоннинг:ураш барабанига 
таъсир этаётган босимига богли^. Газламанинг дастлабки та- 
ранглиги уралиш зичлигига ж уда катта таъсир этади, шунинг 
учун бундай механизмларда уралаётган газламанинг таранглиги 
минимал ва босими етарли д ар аж ад а  булса, рулонларнинг зич
лиги анчагина текис чикиши мумкин.

3. Ураш ^урилмалари иш режимини рулон ^илиб уралган 
газламани деформациялаш таъсири энг кам буладиган килиб 
танлаш  керак. К,уйидаги з^олларда бунга эришиш мумкин:

а) газламани айланадиган увда ураётганда унинг уралаёт
ган жойгача булган ^исмидаги таранглиги 50— 100 Г/см  булиши 
керак;

б) газламани бир барабанли ёки икки барабанли ураш ^у- 
рилмаларида ураётганда рулоннинг барабанга ч и з и р и й  босими 
50—300 Г/см булиши лозим. Газламанинг ураш механизмигача 
булган ^исмидаги таранглиги эса ф а^ат  унинг 0,5 м узунликдаги 
орирлигига борлиц булади.

Шу ш артларга риоя ^илинса, уралиш сифати технологик та 
лабларга жавоб берадиган булади.

4. Рулон диаметри катталаш ган сари унинг ураш барабанла- 
рига ч и з и р и й  босими туррун булгандаги уралиш зичлиги бу бо
сим ортиб боргандагига Караганда бир хилроц чи^ади.

Рулон диаметри катталаш а борганлигига ^арамай рулоннинг 
Ураш барабанига тегиб турган жойига таъсир этадиган ч и з и р и й
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1 6 -раем. Газлама буйини ва ну^сонли жойлар орасидаги масофаларни 
улчаш машинасининг схемаси.

мани«г (14)  сурилиш тезлиги унинг гули, ранги цандайлигига, 
нуцеонлари цанчалигига цараб 10—25 м/мин  булиши мумкин.

Иккинчи группа операциялар учун схемаси 16-расмда курса
тилган машина тавсия этилади. Бундай машинанинг асосий 
узеллари ва цурилмалари цуйидагилардан иборат: ураш валик- 
лари (1 ва 2),  тишли гилдираги (4)  цисоблаш цурилмаси (5)  
билан богланган транспортёр (3).  Курсаткичлардан бири улчаш 
натижасида олинган метрни (6),  иккинчиси эса сантиметрни (7)  
ифодалайди. Лентали транспортёр (3)  бир неча кордоленталар- 
дан иборат булиб, улардаги  игначаларнинг огиш томони галма- 
гал транспортёр царакат  томонига ва унга царама-царши томон
га йуналган булади. Бу нарса транспортёрнинг царакат йуна- 
лиши узгарганда, газлам а и ш алард ан  аж раб  кетмаслиги учун 
керак. М ашинада газламани энига текислайдиган валиклар (8 ва 
9),  шунингдек, газлам а милкини туррилаб турадиган текислагич 
(10)  цам булади. Улчанадиган газлам а новга (11)  солиб цуйи
лади. Валиклар (8 ва 9) транспортёр юзасидан юцорироцца 
урнатилади. Бу нарса транспортёр тескари айланганида ва сури- 
лаётган газламанинг горизонтал цисми ёй буйлаб царакатга 
утаётганда транспортёр игналари газламани туширгичлар (12 ва 
13) тагига тортиб кетмаслиги учун керак. Улчаш цурилмаси 
тишли гилдираклар (4 ва 14) ёрдамида царакат циладиган 
транспортёр занжирннинг чизигий царакатини улчаш принципи- 
га асосланган. Гилдиракнинг транспортёр юцори цисми чизигий 
царакатига мос келадиган тула ва циоман айланиши счётчикда 
цисоблаб борилади. Счётчик уц (15)  орцали транспортёрни ца- 
ракатлантирувчи тишли гилдирак (4)  билан богланган. Г азл а 
манинг буш ташланиб турган цисми (16)  борлиги улчанаётган 
материал юзаси ишцаланишини минимал д араж агача  камайти- 
риш, ураш валиклари ( /  ва 2) билан транспортёр (3)  айланиш 
тезликларини синхронлаштириш натижасида улчаш параметрла- 
ри TypFyn булади.

Газламани цолдицсиз бичиш учун ундаги нуцеонлар бир-би- 
ридан цанча оралицда экани туп паспортида курсатилган були
ши керак. Шунинг учун машинада визир цурилма (17)  булиб, у 
ана шу нуцеонлар оралигини ^иооблаб беради.



Газлама ну^сонини топиш уни улчашдан олдин ^илиб булин- 
гани учун, улчаш машинасининг тезлиги узгармас ва 20 м/мин  
дан орти^ булиши мумкин.

Иккинчи группа таркибига кирган операцияларни бажариш 
учун, Ц Н И И Ш П  тажриба сифатида машина ясаб, уни ишлаб 
чи^ариш шароитида синаб курди. Унинг улчаш цисми узунликни 
ю^оридаги беконтакт методда улчашга асосланган.

Турли усулларда газлама буйини улчаш цанчалик аниклиги- 
ни билиш учун, машинада улчаш натижаларини шу газлам а 
тупини стол устига ёйиб, унинг узунлигини рулетка ёрдамида 
ни^оятда ани^ улчаш натижалари билан таедослаб курганлар. 
Бунда газлама буйи уч чизи^ буйлаб (газламанинг икки ёни- 
дан бир хил масофада утказилган икки чизиц ва газламанинг 
уртасидан утказилган бир чизи^ буйлаб) улчаниб, олинган 
натижаларнинг уртача арифметик ^иймати шу газламанинг 
буйи ^иообланган.

Таж рибадан чи^арилган хулосаларга Караганда, Ц Н И И Ш П  
машинасида олинган натижалар кулда улчаш натижаларидан 
урта ^исобда 0,01 процент ф арк килган- Бу эса ГОСТ талабла- 
рига мосдир.

Нутсон топиш ва улчашдан кейин газлам а са^лаш  зонасига 
утказилади. Кейинги йилларда илмий тад^и^от ва лойи^алаш 
ташкилотлари, шунингдек, айрим корхоналар газлам аларни са^- 
лайдиган бир ^анча ^урилмалар яратдилар. Бу курилмалар тай
ёрлов участкалари биносидан тузукро^ фойдаланиш, газлам а
ни сацлаш шароитини яхшилаш, рулонларни ортиш, уларни 
цидириб топиш ва бичи^чилик цехига утказиш билан богли^ 
операцияларни механизациялаштириш имконини беради.

М авжуд цурилмаларни икки группага ажратиш мумкин. 
Биринчи группа турли стационар конструкциялардан ибо
рат (17-раем). Улар супача-таглик (а),  полкали жавон (б),  
ари уя жавон (в) ,  арчасимон жавон (г)  кабилардир. Иккинчи 
группа эса з^аракатланувчи ячейкалари бор курилма (д) ,  элева
тор (е),  барабан типидаги механизациялаштирилган жавон 
(1 8 -раем), туплагич транспортёр кабилардан иборат.

Газламани жавонларда са^лаш  учун у пастдан ю^ори томон 
^аторлаб ёки ярусларга булиб тахланади. Газламани жавон
ларда са^лаш  билан богли^ ишларни механизациялаштириш 
учун тельфер, штабелёр каби турли кутариш-ташиш курилмала- 
ри керак. Лекин шунда ^ам огир жисмоний ме^нат, шунингдек, 
керакли газлам а тупини топиб олиш учун кетадиган вакт бир 
^адаргина камаяди. М асалан, газлама ари уя жавонларда ёки 
полкали жавонларда са^ланганда платформаси кутариладиган 
транспорт кУРилмаси ишлатилади. Бунда ишчининг жисмоний 
куч сарфлаши бир ^адар камаяди. Биро^ ме^нат шароити ёмон- 
лашади, чунки ишчи ли^илдок платформада туриб, рулонларни 
полка ёки ячейкалардан кулда олиши ёки уларга ^улда жойлаб 
Куйиши керак булади.
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17-раем. Газлама сацланадиган цурилмалар.

18- раем. Барабан типидаги механизациялаштирилган жавон.



Газлам а ^аракатланувчи ячейкалари бор ^урилмаларда 
са^ланса, уни сацлаш билан борлиц булган барча процессларни 
механизациялаштириш ва автоматлаштириш мумкин булиб, 
бинонинг баландлигидан тула фойдаланилади. ^аракатланувчи  
ячейкалари бор ^урилмалар, жумладан элеваторлар газлама 
са^лашнинг энг такомиллашган усули ^исобланади. Лекин эле- 
ваторнинг фойдали ^ажми худди шундай катталикдаги жавон- 
нинг фойдали ^ажмидан камроц булади.

Газлам а са^лаш  учун ускуна танлаш да газлама тупларини 
сак;лаш, ^идириб топиш ва ташиш усулларини механизациялаш
тириш ва автоматлаштириш имкониятини; газламанинг ^анча- 
лик яхши са^ланиши, бинонинг сат^и ва ^ажмидан фойдаланиш 
коэффициентини ошириш имкониятини назарда тутиш керак.

Газламани сацлаш, к;идириб топиш ва ташиш процессларини 
автоматлаштириш учун энг ^улай ускуналар ^аракатланувчи 
осма каж авалари , ячейкалари бор ^урилмалардир. Элеватор ана 
шундай ^урилмалардан ^исобланади. Айни^са, рулонлар бир- 
бирига тегмай, ^ар ^айсиси биттадан ало^ида каж авага  солиб 
са^ланадиган элеваторларда газлам алар  жуда яхши са^лана- 
ди, чунки элеватор ^аракати  ва^тида рулонларнинг сирт^и 
^аватлари бир-бирига тегмагани учун, улар ^еч ^андай дефор
мация булмайди. Бундай ускуна билан жи^озланган жойларда 
газлам а нуцсонини топиш тугагандан кейин кнопка босилса, 
ардарма механизм ишга тушиб, газламани элеваторнинг ташиш 
аравачасига туширади. Оператор уз олдидаги ^айси номерли 
элеваторнинг ^айси номерли каж аваси  буш эканини курсатиб 
ёнаётган лампочкага цараб, элеваторни юклаш пултидаги те- 
гишли кнопкани босади-да, рулон ортилган аравачани уша буш 
жойи бор элеватор томон юритади.

Аравача мулжалланган  элеватор ёнига келиб, автоматик 
тухтайди ва рулонни элеваторнинг ^абул ^илиш новига туши- 
риб, газламани улчаш зонасидаги дастлабки жойига к,айтиб 
кетади. Рулон элеваторнинг юклаш новига туширилаётганда, 
каж авалар  о с и р л и к  ^атор ^араватга  келади ва юклаш нови ол- 
дига буш каж ава  турри келгани захоти ^аракатдан  тухтайди.

Керакли газлама рулонини элеватордан лентали транспор- 
тёрга тушириш ^ам элеваторнинг нариги томонидаги юк туши- 
ришни бопщариш пультидаги ёки элеваторнинг узидаги кноп
кани босиш билан бажарилади. Шундай ^илиб, элеватор бор 
ж ойларда газлам а рулонларини жойлаш, тушириш ва ташиш 
тула автоматл-аштирилган. Б аъзи  фабрикаларда нуцсон топиш- 
дан кейин газлам а рулонларини ари уя типидаги жавонларда 
са^ланганда ^ам юклаш, тушириш ва ташиш тула механизация
лаштирилган. Бунда нук;сон топилгандан кейин, газлама caiyiaui 
эонасига лентали транспортёрда ташилади. Транспортёр рулон
ни туплагичгача олиб боради. Туплагич саклаш зонасидаги иш 
мароми бузилмаслиги учун хизмат ^илади. Туплагич ^ар цай- 
снсига унтагача рулон сигадиган паншаха тут^ичлари бор вер
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тикал-берк занжирли транспортёрдан иборатдир. Рулон лентали 
транепортёрдан туплагичнинг цабул цилиш новига тушган за- 
цоти, туплагич царакатга келиб, автоматик бир хона сурилади. 
Бир хона сурилиб, яна тухтайди. Туплагич бутунлай тулгандан 
кейин унинг царакати автоматик тухтайди. Шундан кейин туп- 
лагичдан камида битта рулон олинсагина у яна царакатга кели- 
ши мумкин.

Жавоннинг ячейкалари (уя катаклари) штабелёр ёрдамида . 
тулдирилади. Ш табелёр рамадан иборат булиб, унинг цолган 
барча механизмлари шу рамага урнатилган булади. Ш табелёрда 
цуйидаги цисмлар рамага урнатилади: цабул цилувчи нов, го- 
риэонтал царакатлантирувчи циом, цабул цилиш новини кута- 
риб-туширадиган цисм, иш органини рулон тагига киритадиган 
циом ва рулонни тутиб турувчи цурилма. Оператор штабелёрни 
рам ага урнатилган пульт олдида утириб бошцаради. Туплагич 
новидан рулонни олиш учун, оператор штабелёрни юрсгизадиган 
кнопкани босиб, керак булса, «т^грилаш» кнопкасини цам бо- 
сиб, цабул цилиш новини горизонтал буйлаб туплагич нови ру- 
парасига олиб келади. Кейин цабул цилиш новини кутариш ме
ханизмининг кнопкасини босиб, штабелёр новини туплагич нови 
дараж асига вертикал буйлаб кутаради. Оператор ишчи орган- 
ни рулон тагига киритиш механизмини ишга туширади, штабе- 
лёрнинг тутгичлари газлам а рулонини бир томонидан ушлаб, 
автоматик равишда штабелёрнинг цабул цилиш новига утказа- 
ди-да, рулонни новнинг цоц уртасига аниц жойлаштириб, новни 
дастлабки цолатига цайтаради.

Рулонни жавонга цуйиш учун эса оператор штабелёрни гори
зонтал юргазиб, рулонни жавондаги буш ячейка олдига олиб ке
лади, керак булса, «тугрилаш» кнопкаси ёрдамида рулонни буш 
ячейка рупарасига аниц келтириб, тутгичлар ёрдамида ж авон
нинг буш ячейкасига жойлайди-да, цабул цилиш новини тран
спорт цолатига цайтаради.

Г азлам а тупи паспортига оператор тупнинг сацланаётган 
жойини ёзиб цуяди. Унда жавон цаторининг номери, ячейка 
цаторининг номери, яруснинг номери курсатилади. Тулдирилган 
паспорт газлам а цисобловчининг картотекасига топширилади.

Ленинграддаги «Большевичка», «Первомайская Заря», 
«Маяк» бирлаш маларида барабан типидаги механизациялашти- 
рнлган жавонлар (1 8 -раем) ишлатилади. Бундай жавон чиги- 
рицца ухшаш булиб, ичи ари уя шаклида туртбурчак катаклар- 
дан иборат булади. Бундай жавонларнинг афзаллиги шундаки, 
улар бинонинг баландлигидан тула фойдаланиш ва исталган 
газлам а тупини осонгина олиш имконини беради. Хизмат доираси 
1,3— 1,5 метрдан ортмагани сабабли, газламани жойлаш ва олиш 
учун у цадар куп жисмоний куч сарфланмайди. Барабан  тескари 
томонга цам айлана олади, уни царакатлантириш эса кнопка ёр
дамида бажарилади. Б арабан  айланиб, исталган катакдаги газ
лам а  тупини ёки исталган буш каттакни пастга тушириб беради.
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Бироц тайёрлов цехи биносидан тула фойдаланиш дараж аси 
Кеч булмаганда куйида'ги 3 факторга борлик эканини кам назар- 
да тутиш лозим. Булар бино баландлигидан тула фойдаланиш- 
дан, бино саткидан тула фойдаланишдан, курилма ичнда рулон
ларни жойлашиш зичлигидан иборат.

Юкорида курсатилган саклаш усуллари сунъий муйнали ёки 
тукли газлам аларни саклаш учун ярамайди, чунки бундай газ
ламаларнинг муйнаси ёки туки эзилиб кетмаслиги учун улар 
тиккаснга осилган колда сакланади. Шу сабабдан бундай газ
ламаларни саклаш да автоматик каракатланадиган  оома крон- 
шейнлардан фойдаланилади.

Газламаларни тушаш учун ажратиш (хиллаш) ишлари кам 
газлама сакланадиган складда бажарилади. Бунда ранги, зни, 
артикули, физикавий ва механикавий хоссалари бир хил газла
малар бирга тушаш учун м улж аллаб  хилланади. Бундан максад 
газламани бичиш процессини, тикувчилик цехидаги иш процег- 
сини енгиллаштириш ва максулот сифатини яхшилашдир. Бун
дан ташкари, газламаларни бундай хиллашнинг ж уда катта 
иктисодий акамияти кам бор. Масалан, бирга тушаш учун газла
маларни эни бир хил килиб аж ратилганда тушама энидан чика- 
диган чикинди камаяди. Буни куйидаги мисолда куриш мумкин. 
Агар бир туп газламанинг эни иккинчи туп газлама энидан 
3,5 см фарк килса, чикинди 1 % ни ташкил этади. Бундай тежам- 
сизликка эса мутлако йул куйиб булмайди.

I I  Б О Б .

А Н Д А ЗА Л А Р, БУРЛАМ АЛАР ВА ТРАФ АРЕТЛАР ТАЙЁРЛАШ

Андаза эталонлари тикувчилик фабрикаларига асосан модел
хоналардан келади. Экспериментал цех конструктори эталон 
андаза канчалик турри ясалганини аниклаб чиккандан кейин, 
уни шу цехдаги андаза тайёрлаш группасига беради. У ерда иш 
андазалари ва ёрдамчи андазалар тайёрланади.

Иш андазалари бешта тула комплектда тайёрланади. Ундан 
иккитаеи экспериментал цехга газлама сарфлаш нормасини 
аниклаш учун ва биттаси тайёрлов цехига бурлама тайёрлаш 
учун берилади. К,олган икки комплект иш андазаси бичи^чилик 
цехига берилиб, улардан бири нуксонли газламаларни бурлаш, 
яна бири эса тушама устига куйилган бурламанинг учиб кетган 
жойларини бурлаш учун ишлатилади.

Лентали бичув машинасида кийим деталларини текислаб 
киркиш учун кушимча андаза ишлатилади. Битта лентали бичув 
машииасига ярим комплект кушимча андаза керак булади. Ти
кувчилик цехида кийим деталларидаги борт бурчаклари, чунтак 
уринлари ва бошка шу каби жойларни белгилаб олиш учун кам 
ёрдамчи андаза ишлатилади.

Андазалар калинлиги 0,9— 1,2 мм  каттик прессшпат картон- 
дан тайёрланади. Кушимча андазалар картондан тайёрланган



б^лса, атрофига тунука ^опланади. Узок; ва^тгача узгармайди- 
ган кийим деталларини бичишга мулжалланган  ^ушимча анда- 
залар  эса дюралюминий ёки бошка металл тунукалардан тайёр- 
ланади.

А ндазалар игнаси урнига пичо^ урнатилган универсал тикув 
машинасида ёки андаза ^ир^адиган махсус М Р Л  машинасида 
(1 9 -раем) ^ир^илади. М Р Л  оддий тикув машинаси столи устига 
урнатилади. Унинг турри чизи^ буйлаб ^ир^иш тезлиги 20—• 
25 м/мин.

1 9 -раем. М РЛ  — андаза ^ир^адиган махсус машина.

А ндазалар тайёр булгандан кейин, кийимнинг асооий детал- 
ларинингиш андазалари синчиклаб текширилади ва уларнинг че
ти айлантириб тамралабчи^илади. }^ар ^айси андазага газлам а
нинг уриш ва ар^ок; иплари ^андай йуналишда булиши чизилади 
ва уларга нисбатан ^анча четга чи^иш мумкинлиги белгиланади. 
Бундан таш ^ари, андазаларда цайси деталларнинг ^айси жойи- 
да ^аядай  улчямдаги уло^ булиши мумкинлиги з^ам курсатила- 
ди. Буларнинг ^аммасида ГОСТ талабларига риоя килиш шарт.

Газламанинг уриш ёки ар^о^ иплари нормадан четга ^анча- 
лик чи^иШи мумкинлиги куйидагича топилади (20-раем): анда- 
задаги кийим детали ипнинг йупалиши курсатилган чизи^ (ab)  
нинг узунлиги ГОСТга биноан йул цуйилиши мумкин булган 
ф ар^  процента (А )  га купайтирилиб, кейин юзга булинади:

Чивдан натижа ^ийМатига мос масофани ип, йуналишини кур- 
сатган чизицнинг пастки учидан унг ва чап томонга улчаб, ну^- 
талар  билан белгшиаб олинади. Шу ну^талар ип йуналишини 
курсатган чизи^нинг ю^ори учи билан бирлаштирилса, андаза 
^уйилганда унинг унтга ёки чапга ^анчалик четга чи^иши мум
кин эканини курсатадиган чизи^лар ^осил булади.
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20- раем. П иджак ва шим деталларида газлама уриш ипиниие 
иормадан )^аича огиши мумкинлиги.
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I Д еталлар  бир-бирига турри уланиши учун, андазаларга кон- 
трол белги г^уйилади. Х^амма андазаларга  моделнинг номери, 

/  улчами, рости ёзилади. Йш андазалари  ва ёрдамчи андазалар 
ойда бир ёки икки марта эталон андаза  билан солиштириб ту- 
рилади. Картон туриши натижасида киришиш мумкин булгани 
учун, эталон андазаларнинг узи ^ам кварталда бир марта табел- 
да курсатилган улчамларга солиштириб текширилади.

Устига бирор кийим андазалари  комплектный ёки бир неча 
кийим андазалари комплектларини маълум,тартибда ж ойлаш ти
риб, андазалар шакли тушириб олинган газлам а ёки ^огоз 
булаги бурлама  деб аталади. »

М аълум тартибда жойлаштирилган андазалар шаклини газ
лам а  ёки ^огозга тушириб олиш учун, одатда, андазалар  атро- 
фидан бур ёки к;алам юритиб чи^илади. )^озир жойлаштирилган 
андазалар  шаклини тушириб олишнинг прогрессивро^ йуллари 
з^ам топилган. М асалан, андазалар газлам а  устига жойлаштири- 
либ, улар устидан тез ^урувчи ранг сепиш мумкин. Чет давлат- 
ларда  бундай усулда бурлама тайёрлаш учун ишлатиладиган 
бир неча хил маш иналар ^ам бор (ж умладан Швецияда ишла- 
тилаётган ана  шундай маш иналардан бири 21-р асм д а  тасвир
ланган).

2 1 -раем. А ндазалар шаклини тушириб олиш учун тез ^урийдиган ранг 
сепиш машинаси.

Тикиладиган кийим чиролли чи^иши билан бирга, унга кета
диган газлам а ^ам теж алибро^ сарф булиши учун, маълум ^ои- 
д аларга  риоя ^илиш керак. М асалан, гули бир томонга цараган 
ёки тукли газламаларни бичиш учун мулж аллаб  бурлама тайёр- 
лаётганда, андазаларни шундай жойлаштириш керакки, кийим 
тикилтандан кейин з^ам унинг деталларидаги  гуллар ёки туклар



бир томонга цараган булсин. Кийимдаги симметрии жойлашган 
деталларнинг гуллари бир хил жойга турри кели-ши керак. Боб
рик, бахмал, яримбахмал, вельвет каби газм алардан  тикилган 
кийимлар барча деталларининг туки юцорига йуналган булиши 
керак, акс цолда кийимнинг куп ишцаланадиган жойлари ялти- 
раб кетади. Газламанинг туки узун булиб, аниц бир томонга 
таралг'ап булса, уни кийим тайёр булганда туклар пастга цараб 
турадиган цилиб бичиш керак.

Гулсиз сидирга газламаларни бичишга мулжалланган  бурла- 
ма тайёрлаш учун, андазаларни царама-царши жойлаштирса цам 
булади. Агар бичиладиган газлам а йул-йул ёки катак булса, 
тикилаётганда йуллари ёки каттакларини турри келтириш учун 
деталлар мулжалдагидан каттароц цилиб бурланади. Бунда 
деталлар бичиладиган газлама цайси усулда тушалишини, цайси 
деталь тайёр кийимнинг цайси ерида цандай туришини цисобга 
олиш керак. Ш унда кийим деталларининг цамма томонини баро
бар кенгайтирмай, балки бир томонини кенгайтириб бурлаш 
кифоя. Кийим олд булагининг борт томони кенгайтириб бичилса, 
адипнинг цайтарма ташцари чеккасига цараган томони, кийим 
орт булагининг уртадан бир-бирига уланадиган томони, чунтак, 
цопцоц, цоплама чунтак, ёцанинг юцори ва пастки цирцим то- 
монлари кенгайтириброц бурланади.

Иул-йул газлам алар учун эркаклар костюми андазаларини 
жойлаштиришда камроц газлам а сарфлаш мацсадида, уртаси 
чокли орт булак ва адип андазаларининг бир цисми деталларни 
кенгайтиришни мулжалламай, тушаманинг газлам а милклари 
текиеланадиган томонига туррилаб жойлаштирилади.

Д еталларнинг кенгайтирилиши цаддан ортиц булмаслиги 
учун «Тикувчиликда материаллар сарфлаш нормалари цацида 
инструкция» дан (Енгил саноат илмий-техникавий информация 
марказий института, 1966 йил) фойдаланиш керак.

Андазаларни газламанинг уриши ва арцори йуналишига 
мослаб жойлаштиришнинг ницоятда катта ацамияти бор, чунки 
газлам а уриш йуналишида кам чузиладиган булади.

Андазалар бурлама устига цанчалик зич жойланса, бичиш 
процессйда газлам алардан  шунчалик кам чицинди чицади. 
Шунинг учун андазаларни яхшилаб зич жойлаштириш газлам а
ларни тежашдаги асосий омиллардан циообланади.

Андазалар орасидан чицадиган чицинди купроц ёки озроц 
булиши бир цанча факторларга боглиц булиб, тикиладиган 
кийим турига цараб цуйидагича булиши мумкин: эркаклар ко- 
стюмида 7—9%, эркаклар пальтосида 8— 10%, аёллар костюми- 
да 9— Н % , аёллар куйлагида 11— 15%.

Газлама сидирга булса, чицинди камроц, гулдор ёки тукли 
булса, купроц чицади, чунки тукли ёки гулдор газлам алар  учун 
андазалар  жойлаштиришда кенгайтириб бурлаш каби цатор 
шартларни цисобга олиш керак. Андазаларнинг цанчалик :шч 
жойланиши уларнинг шаклларига цам боглиц. А ндазалар цапча-
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л и к  оддий булса, уларни зичро^ 
^ойлаш тириш  имконияти ошади, 
ч 1ЩИНДИ эса камаяди. Агар катта 
/е т а л л а р  ^атори майда деталлар 
^ам булса, андазаларни зичроц 
жойлаштириш учун, олдин катта 
деталларни ^уйиб, улар орасига 
майда деталлар жойлаштирила- 
ди. Майда деталлар купрсщ бу
лиши учун баъзн деталларга 
(остки ё^а, адип ва бош^аларга) 
уло^ берилади.

Бир неча хил кийимлар анда- 
заларини бирга жойлаштирганда 
^ам газлама анчагина тежалади. 
Бунда чик,инди бир хил кийим 
андазалари  жойлаштирилгандагн 
чи^индига нисбатан 1—2 % к а 
маяди. Ц Н И И Ш П , масалаи, 
улчами ва рости бир хил кийим 
андазаларидан икки комплекти- 
ни бирга ёки улчами ва рости 
бир-бирига я^ин иккита кийим 
андазаларини бирга жойлашти- 
ришни тавсия этади.

Чи^инди камро^ булиши газла
манинг энлик-энсизлигига, шу- 
нингдек, т^шама цандай усулда 
тушалганига ^ам боглиц булади.

Ц Н И И Ш П  андазаларни ра- 
ционал жойлаштириш усуллари 
тасвирланган бир цанча курсатма 
^улланмалар ^ам ишлаб чиадан. 
Уларда, ю^орида айтилганлар- 
дан таш^ари, тушамада газлам а
ни унгини-унгига ^илиб тушаса 
з^ам газлам а анчагина тежалиши 
исботлаб берилган. Лекин кийим 
конструкцияси бу усулни ишла- 
тишга йул ^уймайдиган (маса- 
лан, жуфт деталлари йу^ кийим
л ар )  булиши ^ам мумкин. Бундай 
х;олларда газлама унги фа^ат 
пастга 1̂ аратиб тушалаверади. 
Бичишда чик,индиларни камайти- 
риш учун, буйи узайтирилган 
туш амага м улж аллаб  бурлама 
тайёрлаш  ^ам мумкин. Бунда

22- раем. Борт ^отирмаси ва ё^а 
^отирмаси деталлари андазалари- 
нинг уриш ипига нисбатан жой- 
лаштирилиши.
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23- раем. Эни 79 см газ
ламадан угил болаларга 
тикишбоп конструкцняли 
куйлак бичиш учун ан
дазаларни жойлаштириш 
(ЦНИИШ П Ростов фи- 
лиалининг тавсияс11).

тушама охиридаги ^олди^ кам ая
ди, бир неча комплект андазаларни 
бараварига жойлаштириш имкония- 
ти тугилади. Бундан танщари, туп- 
даги газламани ^олди^сиз бичиш 
учун з^исоблаш осонлашади. Агар 
фасони икки хил кийим артикули 
бир хил газламадан тикиладиган 
булса, унда иккала фасон андаза- 
ларини бирга жойлаштириш з^ам 
яхши натижа беради.

Газламани рационал сарфлаш- 
ни з^исоблаш осонро^ булиши учун, 
узунлиги з^ар хил бир нечта бурла
ма тайёрлангани маъ^ул. Худди шу 
мацеадда катталар кийими андаза- 
ларини болалар кийими андазалари 
билан бирга жойлаштирса з^ам 
булади, лекин бунда иккала кийим 
артикули бир хил газлам адан  тики- 
ладйган булиши шарт.

Газлама яланг ^ават  тушалса, 
унинг сарф булиши буклаб тушал- 
гандагига Караганда 1— 1,5% к а 
маяди. Лекин бунда з^ам унгини 
унгига ^аратиб яланг ^ават  тушал
са, унгини факат  пастга царатиб 
тушалганига нисбатан камрок газ
лама сарфланади.

Тикишбоп конструкцняли ки
йимнинг деталлари кейинги иш 
процессида кушимча ^ирциш, текис- 
лаш  талаб этилмайдиган цилиб, 
ани^-ани^ бичилган булиши керак. 
Бунинг учун андазаларни жойлаш- 
|Тйрганда, енглар ^иямаси, олд ^исм 
!"5илан орт киемнинг елка ^иркими, 
олд ё^а умизи билан бонща детал
лар орасида 0,5 см орали^ ^олдири- 
лиши керак. Асосий деталлар кои- 
гури я^инида ^олдириладиган бу 
орали^ вертикал пичо^ли машинада 
деталларни ани^ бичиш учун керак. 
Бунда газламанинг сарфланиши 
ортмайди, чунки кенгайтирмай тай- 
ёрланганда андазаларнинг сатз^и 
кичраяди. Уриш ипига нисбатан 
деталларни йул ^уйилиши мумкин 
булган четга чициши минимум



д ар аж ад а  булиши керак (четга чициш умуман булмагани яхши)'. 
А ндазалар жойлаштирилаётганда кийим астарида цеч цандай 
улоц булишига йул цуйилмайди. Остки ёца фацат икки цисмдан 
иборат булиши керак, чунки улоцлар куп булса, уларни цирциб 
текислаш зарур булиб цолади- Кийим авраси олд цисми ва орт 
цисми деталларининг андазалари уриш иплари буйлаб ницоятда 
аниц булиши керак. Борт цотирмаси ва ёца цотирмаси деталла
рининг андазалари уриш ипига нисбатан цандай жойлаштири- 
лиши 22- расмда курсатилган.

Тикишбоп конструкцияли ш имларни  бичишда белбогини, 
гульфити, тугма жойи ва ён чунтак магизи шимнинг узи билан 
яхлит бичилади. Бунда фацат шим огига улоц бериш мумкин. 
Х,озирда болалар шимининг ён чоки йуц конструкцияси ишлан- 
моцда.

Болаларнинг тикишбоп конструкцияли уст кийимларини 
(пальто, п л а т )  бичишда урта ва ён чокларсиз, елка цирцимида- 
ги витачкасиз цилиб, адипии эса олд цисм билан яхлит цилиб 
бичиш мумкин.

Эркакларнинг тикишбоп конструкцияли куйлагини бичишда 
яхлит бичилган деталлар  куп ишлатилади. Бунда, масалан, 
устки ёца кутарма цисми остки ёца билан яхлит бичилади (ёца- 
нивг цайтарма цисми, албатта иплар йуналишига туррилаб 
жойлаш тирилади), олд ва орт булаклар арцоц ипи йуналиши 
буйлаб жойлаштирилиб, адип билан бирга яхлит бичила
д и — уларнинг этагини букишга цожат цолмайди, чунки бунда 
газлам а милки букилган зий хизматини утайверади. Куйлак 
енгидаги кесимга цуйиладиган магизни алоцида бичмай, уни енг 
билан бирга яхлит бичиш тавсия этилади.

Тикишбоп конструкция булиши учун, куйлак енглари уриш 
ёки арцоц иплари буйлаб, енг кесими маризлари арцоц ипи буй
лаб, ёца ва манжетлар уриш ипи буйлаб жойлаштирилади.

Куйлакнинг конструкцияси тикишбоп цилинса, бичиладиган 
деталлар  кичиклашиши цисобига андазалар  орасидаги чицинди
лар процента ортади. Бироц андазаларнинг умумий сатци 
камайгани учун, битта куйлакка кетадиган газлама мицдори 
камаяди. Ц Н Й И Ш П  Ростов филиалининг маълумотига цараган- 
да, угил болаларнинг тикишбоп конструкцияли куйлагига сарф 
ланадиган газлам а (э н и — 79 см) нормаси тикишбоп булмаган 
конструкцияли худди шундай куйлакка сарфланадиган худди 
шундай газлам а нормасига нисбатан урта цисобда 8 см камаяди 
(2 3 -раем). М осквадаги Клара Цеткин номли фабрикада эркак
ларнинг тикишбоп конструкцияли пальтосига 5, 698 м2 газлам а 
сарфланган булса, тикишбоп булмаган конструкцияли пальто
сига 5,950 м2 газлам а сарфланган. Тошкентдаги «Узбекистан 
Компартияси ва Узбекистон ССР 50 йиллиги» тикувчилик ишлаб 
чицариш бирлашмасида эркаклар костюмига 3,658 м2 газлама 
сарфланар эди, тикишбоп конструкцияга утилгандан кейин 
3,643 м2 газлам а сарфланадиган булди.

4—9 49



Бу мисоллар андазаларни жойлаштиришнинг а^амияти на- 
^адар катта эканини курсатади, чунки кийим таннархининг 
80—90 процентини газлама ба^оси ташкил ^илади. Бундан таш- 
к;ари, хар битта кийимга сарфланадиган газлам адан  1% тежаб 
цолинса, битта фабрикада шу йул билан умуман теж алган мате- 
риалдан мивглаб кушимча кийим тикиш мумкин.

Бурлама тайёрлайдиган ишчипа экспериментал цехда рацио
нал жойлаштирилган андазалар  фотосурати берилса ёки кичик 
андазалар ёрдамида рационал жойлаштириш намунаси чизиб 
берилса, уиинг 30% ва^ти тежалиб, иши енгиллашади ва иш 
унуми ортади. Кейинги ва^тларда рационал жойлаштирилган 
андазалар- фотосуратини кадрларга булиб олиб (булак-булак 
суратга олиб), кейин уларни бир-бирига улаб ишлатиш одат 
булди. Орёл шазфидаги машинасозлик илмий текшириш инсти
тутида рационал жойлаштирилган андазалардан электрофото- 
сурат олиш йули топилиб, бу усул ^ам бир ^анча со^аларда 
ишлатиладиган булди.

Ю^орида айтилгандек, бурламаларни газлам ада  ёкицогозда 
тайёрлаш мумкин. Газлам адан тайёрланган бурламанинг ^уйи- 
даги камчиликлари булади:

1. Тайёрланган бурлама уралган ^олда маълум ва^тгача са^- 
ланади, бунинг натижасида чизилган бур излари учиб, ноанстц 
булиб колиши мумкин.

2. Бир хил кийимдан жуда куп тикиладиган булганда, кийим 
сони ^анча булса, тушамани шунча цатламдан иборат ^илиб ту- 
шашнинг иложи булмайди. Шунинг учун газламани бир неча 
марта тушаб, ^ар гал янги бурлама тайёрлаш керак булади. Бу 
эса жуда куп вак^т олиб, кийим таннархини ошириб юборади.

3. Бурда чизилган чиэи^лар ^алин (5 мм)  булгани учун газ
лам а  куиро^ сарф булади. Шунинг учун бурламани. когоздаи 
тайёрлаган маъ^улро^. K0F03 бурлама тайёрлаш учун картон 
андазаларни калька ёки пергамент ^опозга жойлаштириб, атро- 
фи i^opa ^алам  ёки туш билан чизиб олинади. К ор03 бурлама- 
ларнинг газлам а бурламалардан афзаллиги шундаки, бунда бур
ламаларни к,айта-^айта тайёрлаш урнига турли механизмлар 
ёрдамида бурламадан нусха кучириш мумкин булади. Масалан, 
^огоз бурламалар шаклини нур билан нусха кучирадиган станок- 
ларда ёруглик сезгир к;огозларга утказиш йули билан улар купай- 
тирилади. Ёруглик сезгир ^огозларга кучирилган бурламаларни 
тушаманинг устига ёзиб, тушама билан бирга ^ир^илаверади.

Когоз бурлама сурилиб кетмаслиги учун тушаманинг устки 
^аватига махсус ^исцичлар билан ^исиб ^уйилади ёки елим 
билан ёпиштирилади. Агар ф абрикада нур билан купайтириш 
станоги булмаса, бурламалар перфарацион мосламада купайти- 
рилади. Бунинг учун тайёрланган бурламани бир неча (5— 10) 
^ават  ц о р о з  устига к;уйиб перфарацион мослама андазалар кон
тури буйлаб юргизилади. Н атиж ада  барча ^ороз ^аватларида 
майда-майда тешиклар ^осил булади.
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Перфарацион мослам а икки томонида ^издирадиган элемент» 
лари бор тишли рилдиракдан иборат булиб, у айланаётганда 
ти/ллари теккан жойлар куйиши натижаоида деталлар шакли 
^Орозлар сат^ига утади.

Лекин ^о р о з  бурламалар з^ам камчиликлардан холи эмас. 
М асалан, ^ороз бурлама тайёрлаш учун андазалар жойлашти- 
ришда газламанинг гули ва иплар йуиалишини а н щ  зрсобга 
олиш мумкин булмайди.

Бир хил кийим жуда куп ми^дорда тикиладиган ва бунинг 
учун эни бир хил газлам алар  з^ам етарли булганда айник.са 
кийим астарларини, ёрдамчи деталларни ёки фасони узо^ вакт 
^згармайдигап кийимларни бичишда— бир хил бурлама бир неча 
марта керак булади. Бундай пайтларда бурламани ^айта-^айта 
тайёрлайвермаслик учун бурлама траф арета  тайёрланади. Бу- 
нинг учун i^oF03 ёки клеёнкага андазаларни жойлаштириб, ат- 
рофлари чизиб олингандан кейин бир неча чизиклар буйлаб бир- 
биридан 5 мм  масофада диаметри 1— 1,5 мм  тешиклар уйиб 
чи^илади. Траф аретлар з^ам, худди бурлама тайёрланганидек, 
олдин экспериментал цехда андазаларни кам чицинди чикадпган 
рационал жойлаштириш йулини топиб тайёрланади. Трафарет- 
лар тайёрлашда з^ам бурлама тайёрлашдаги барча тёхттиГГСвии 
шартларга риоя цилинади. Тайёр булган х,ар цайси трафарет 
номерлаб ^уйилади.

Трафаретни тушаманинг устига ёзиб, трафарет тешикларига 
бур ёки синька сепилса тушама устки ^аватида андазаларнинг 
жойлашиш шакли з$осил булади. Ноани^ чиедан жойлари бур 
билан тузатилади. Кейин деталлар устига кийимнинг улчами, 
рости, фасон номери ёзиб цуйилади. Трафарет ишлатилганда 
бурлама олиш учун 8— 10 марта кам ва^т кетади; тушаш сто- 
лининг обороти купаяди; иш андазалари сони камаяди; бурлама 
тайёрлаш нархи пасаяди. Трафаретнинг яна бир афзаллиги 
шундаки, уни олдиндан шошилмай тайёрлаб ^уйиш мумкин. 
Бурлам а сифати яхширо^ чи^иши сабабли эса 0,5— 1,5 % га зл а 
ма тежалиши з^ам мумкин.

Трафарет узо1$ ва^т са^лаяганда бир ^адар  киришиши ёки 
баъзи жойлари букланиб цолиши натижасида кийим деталлари- 
нинг улчами ва шакли узгариб ^олиши мумкин. Шунинг учун 
трафаретлар  ойда бир ёки икки марта текшириб турилади.

Трафаретларнинг узига яраш а камчиликлари з^ам бор. Бу- 
лар ^уйидагилардан иборат:

1. Бор газлам алар  эни з^ар хил булса ёки кийим фасони тез- 
тез узгариб турса, трафаретлардан фойда чи^майди.

2. Андаза изларини газлам ага утказишни механизациялаш- 
тириш анчагина цийин.

3. Андаза излари майдаланган бур билан газлам ага туши- 
рилгани учун, баъзи жойлари ноани^ чи^иб, уларни барибир 
1$ л д а  бурлаш керак булади.
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4. Трафаретларни сацлаш  учун махсус жой талаб этилади.
Трафарет ишлатиш оддий бурлама ишлатишга цараганда 

фойдалими-/уцми эканини билиш учун, харажатни цоплаш 
коэффициештидан фойдаланилади. Бу  коэффициент трафарет 
тайёрлашга кетган харажатнинг бурлама тайёрлашга кетган 
хараж атга  нисбати билан белгиланади. Харажатни цоплаш 
коэффициенти трафаретни тайёрлашга кетган х ар аж ат  шу тр а 
фарет неча марта ишлатилганда цопланишини курсатади. Таж- 
рибанинг курсатишича, масалан, ц о р о з  трафарет икки-уч марта 
ишлатилгандаёц уни тайёрлашга кетган хараж ат  тула цопла- 
нар экан.

I I I  Б О Б.

ГАЗЛАМ А САРФЛАШ НИ НОРМАЛАШ

Тикувчилик мацсулоти таннархининг 80—90 процентини 
уларни тикишга сарф булган материаллар циймати ташкил 
цилади. Шунинг учун мацсулот таннархини камайтиришнинг, 
ишлаб чицариш рентабеллигини оширишнвнт энг самарали 
йули —мацсулот сифатини ёмонлаштирмай туриб, чициндиларни 
камайтириш, резврвларни топиш ва материалларни тежашдир.

Корхоналарда асосий материаллар цандай ишлатилаётгани- 
ни анализ цилиш учун маълум фасоидаги ва маълум турдаги 
кийимга материаллар сарфлаш нормаларига риоя цилинади. 
Амалда сарф булган асосий материалларни ана шу нормалар 
билан таццослаб, материалларни ишлатишдаги тежамкорлик 
белгиланади. Материал сарфлаш нормалари ишлаб чицаришда 
иложи борича чициндиларни камайтириш цисобига материал
ларни тежаш га хизмат цилиши учун, бу нормаларнинг барчаси 
минимал д ар аж ад а  булиши керак. Шунинг учун тикувчилик 
корхоналарида ва кийим моделхоналарида асосий материаллар 
сарфлашни нор’Малапши такомиллаштириш ва бу ишни турри 
ташкил цилиш теж ам корлик соцасидаги асосий йуналиш цисоб- 
ланади.

Табиийки, тикувчилик корхоналарининг барча цехларида, 
шунингдек, тикувчиликдаги барча процессларда материалларни 
теж аш  яхши йулга цуйилган булиши керак, лекин тайёр кийим 
таннархи асосан газлам а цийматидан иборат булгани, кийим 
тикишга цанча газлам а сарф булиши эса асосан бичицчиликка 
оид процессларга боглиц булгани учун — ана шу бичицчилик 
процессларида тикувчилик материаллари сарфлашни нормалаш- 
га 1алоцида эътибор берилади.

Бичиц ишлари, юцорида айтилганидек, бир цанча айрим про- 
цесслардаи иборат. Шунинг учун бу процессларнинг цар цайсиси 
учун алоцида газлам а сарф лаш  иормаси белгиланади. Бу нор
малар цуйидагилардан иборат: бурлама иормаси Hg , тушама 
нормаси Н тш , техникавий норма Н хва фонд нормаси Н ф .  Бу
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/зормаларнинг барчаси кийим андазаларининг сатциддн, яъни 
газламанинг бевосита кийим тикиладиган сатцидан иборат була
ди. Шунинг учун бу сатцни ницоятда аниц цисоблаб чициш 
зарур.

Андазалар сат^ини улчаш

Моделхоналар тикувчилик корхоналарига андазалар  ва тех
никавий цуж ж атлар  билан бирга цар цайси деталь андазасининг 
сатци ва мазкур кийим барча деталлари андазаларининг умумий 
сатци цацида маълумот цам беришлари лозим.

Тикувчилик корхонаеи экспериментал цехида топилган фа- 
сондаги кийим андазалари  шу цехнинг узида тайёрланади. Бу 
андазалар  сатцини циеоблашни эса моделхоналарга буюриш 
цам, экспериментал цехнинг узида цисоблаш цам мумкин.

Кийим деталларининг шакли купинча мураккаб ва эгри 
чизицли контурлардан иборат булгани учун, андазалар  сатцини 
тугри ва аниц цисоблаш анчагина цийин ишлардан х.исобла- 
нади.

Андазалар сатцини хисоблашнинг бир неча усули бор:
1) геометрик усул; 2 ) андазаларни тарозида тортиш усули; 

3) аралаш  усул; 4) питра сепиш усули; 5) фотоэлектроний м а
шинада цисоблаш (механизациялаштирилган) усули.

Геометрик усул. Бунда цар цайси андаза сатци майда гео- 
метрик ш аклларга булиниб, шу ш акллар сатци алоцида-алоци- 
да цисоблаб чицилади. Олинган натиж алар й и р и н д и с и  мазкур 
андаза сатцига тенг булади. Геометрик усулда андаза сатцини 
цисоблашнинг бошца йули цам бор. Бунда андаза шакли сатхини 
улчаш осонроц исталган геометрик шакл дараж асигача тулдири- 
лади. Бу шаклнинг андаза сатцидан ташцари сатци майда ш акл 
ларга булиниб, уларнинг сатцлари аницлаб чицилади. Тулдирил- 
ган геометрик ш акл сатцидан ана шу майда шакл сатцларининг 
йириндиси айириб ташланса, андазанинг сатци чицади. Бу усул 
анчагина содда булишига царамай, маълум камчиликлардан хо
ли эмас. Бунда сатцни улчаш учун куп вацт кетади, олинган 
натижа цам унчалик аниц булмайди.

Андазаларни тарозида тортиш усули. Одатда, андазалар  кар- 
тондан цирциб олинади. М аълум сатцли картоннинг огирлиги 
цам маълум мицдорда булгани учун, андазаларни тарозида тор
тиб, улар сатцини аницлаш мумкин. Андазаларни тарозида 
тортиб, улар орирлигини топишнинг икки хил йули бор. Улардан 
биринчиси абсолют тортиш усули, иккинчиси эса нисбий тортиш 
усули. ,

Андазаларнинг абсолют огирлигини топиш учун, кийимнинг 
барча андазаларини алоцида-алоцида тортиб, уларнинг огирлик- 
лари бир-бирига цушилади. Андазаларнинг нисбий огирлигини 
топиш учун, уларнинг барчасини бирга тортиб, бир йула умумий 
орирлиги аницланади.
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А ндазалар орирлиги маълум булгандан кейин, улар сатцини 
аницлаш учун, шу андазалар  цирцилган картоннинг узидан сат- 
цини цисоблаш осон булган маълум бир булак (масалан, 10 с м Х  
Х 10 см) цирциб олиниб, унинг орирлиги топилади.

Андазаларнинг умумий орирлиги Qa, картон булагининг 
орирлиги Qf, ва шу картон булагининг сатци Se маълум бул
гандан кейин, андазаларнинг умумий сатци S a цуйидаги фор
мула билан топилади:

5а =  -0а ' S6- c m *Q б
А ндазалар сатцини топишнинг бу уеули куп вацт талаб  цил- 

майди ва бошца усулларга нисбатан оддийроц. Бироц, бунда 
натижа аниц чициши учун андазалар  цам, сатцини улчаш осон 
булган булак цам барча хоссалари (бир жинслилиги, цалинлиги, 
намлиги) бир хил картондан цирцилган булиши керак.

Аралаш усул. Бу усулнинг моцияти шундан иборатки, унда 
андаза сатцининг катта цисми турри бурчакли туртбурчаклик 
сатци тарзида топилиб, эгри чизицли цисмларининг сатци плани
метр билан улчаб топилади. Планиметрнинг уч тури бор: чизиц
ли планиметр; цутбли планиметр; радиал планиметр. А ндаза
нинг эгри чизицли цисми сатцини топишда цутбли планиметр 
ишлатилади.

Кутбли планиметрда (24- раем, а)  цутб ричаги ОБ  ва айлан
ма ричаг А В  булиб, улар В нуцтада шарнир воситасида бири- 
кади. Кутб ричаги узининг цутб О даги кузгалмас учи атрофида 
айлана олади. Айланма ричагнинг цутб ричагига туташмаган 
учида штифт А урнатилган булади. Ж амловчи рилдиракча F 
билан цисоблаш механизми М махсус чанача Ч га урнатилган 
булиб, уни у ёц-бу ёцца сирпантириш йули билан айланма ричаг 
узунлигини узгартириш мумкин.

Андазанинг эгри чизицли цисми сатцини цутбли планиметр
да топиш учун, аввало, планиметр даражасининг циймати С, 
яъни цисоблаш механизмидаги иккита чизицча оралиги цанча 
сатцга турри келиши аницлаб олинади. Одатда, бу циймат пла
ниметр паспортида курсатилган булади. Лекин уни ^исоблаб 
топиш цам мумкин. Бунинг учун олдин бирор оддийгина геомет
рик шакл сатци математикавий йул билан топилади. Кейин шу 
сатц планиметр ёрдамида улчанади. Математикавий йул билан 
топилган сатц планиметрнинг цисоблаш механизмида шу сатц- 
га турри келган дар аж ал ар  сонига б^линса, планиметр д а р аж а
сининг циймати чицади.

Шундан кейин планиметр цутбини андазанинг сатци улчана- 
диган цисми коитуридан таш царига цуйиб (бунинг учун улчана- 
диган сатз$ контури олдин миллиметровка цогозга тушириб оли
нади), цисоблаш механизмининг бошлангич курсатиши V0 бн- 
либ олинади. Кейин айланма ричаг штифтини улчанадиган 
сатц контури буйлаб юритиб чициб, цисоблаш механизмининг 
сунгги курсатиши v курилади.
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24- раем. Андаза эгри чизигуш ^исмининг сатхини улчаш: 
а  —  ц у т б л и  п л а н и м е т р ;  б — а н д а з а н и н г  э г р и  ч н з и к л и  ^ и см и .

Энди шу улчанган цисм сатхини .^исоблаш мумкин. Бунинг 
учун мана бундай формула ишлатилади:

Sa = C ( v  — V 0 ),
бу ерда S a — андаза улчанган цисминииг сат^и; С—планиметр 
даражасининг циймати; у — штифт контур буйлаб юритиб чи- 
цилгандан кейин ^исоблаш механизмининг сунгги курсатиши; 
v Q— штифтни контур буйлаб юритишдан олдин ^исоблаш меха- 
низмининг бошлангич курсатиши.

Планиметр билан ^исоблаганда 1—2% хато кетиши мумкин. 
Бу хато планиметр гилдиракчаси баъзи жойларда сал булса 
^ам сирпаниб утиши натижасида ^осил булади. Лекин плани
метр билан улчанадиган циемларнинг сат^и одатда андаза сат- 
^ининг 10 процентидан ошмайди. Шунинг учун бу хатолик анда
за сатхини ^исоблаш натижасига жуда кам таъсир курсатади.

Планиметр йуц булса, эгри ч и з и г и  цисмлар (масалан, 
2 4 -раем, б  даги цисм) сат^и Эйлер формуласидан аницланади:

S a = h  (  У4 - ^ +  +  ^3 +  * * * Ч-Уп- l )

бу ерда S а, андаза эгри чизицли цисмининг сат^и, см2\ h — бу- 
лакнинг X  уци буйлаб узунлиги, см; Уг У2 <У3 . , эгри чизицли 
цисм ординаталари, см-
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Андазалар сат^ини аралаш усулда аницлаш олдинги усул- 
ларда аницлашдагига цараганда аницроц булиб, унда кетиши 
мумкин булган умумий хатолик 0,3—0,5 % дан ошмайди.

Питра сепиш усули. Бу усулда андазалар сатцини улчаш учун 
ёгоч ёки металлдан ясалган, ичида кучма планкаси бор турри 
туртбурчаклик шаклидаги рамадан фойдаланилади. Бунинг учун 
андаза рама ичига жойлаштирилиб, кучма планка андазага 
теккунча сурилади-да, турри туртбурчаклик цосил цилина
ди. Туртбурчакликнинг андазадан буш цолган жойлар сатци 
питра билан якка цават цилиб тулдирилади. Кейин андаза- 
ни одиб ташлаб, кучма планка ёрдамида питралар раманинг 
бир томонига сурилади. Якка цават питралардан цосил бул
ган туртбурчаклик сатци питра сепилган вацтдаги катта 
туртбурчаклик сатцидан айирилиб, андазанинг сатци топи- 
лади.

Юцорида тасвирланган усулларнинг барчаси ^ам куп вацт 
талаб цилгани, олинган натижалар эса жуда аниц булмаганн 
учун андазалар сат^ини цисоблашни механизациялаштириш со- 
цасида муайян ишлар цилинди.

Фотоэлектроний машинада цисоблаш усули. Бу усулда анда
залар сатцини аннцлаш учун ИЛ фотоэлектроний машина иш
латилади. Бу машинада иш унуми олдинги усуллардагига 
цараганда 6—7 баравар ортади. Бутун бир комплект анда
залар сатцини цисоблагандаги уртача хатолик 0,5% дан ош
майди.

ИЛ машинада андазалар сатци ёрурлик нури ёрдами
да, фотоэлектроний цурилмадан фойдаланиб улчанади. Бунда 
андаза сатци бевосита улчанмай, балки сурилиб бораётган 
андаза ёрурлик йулини тусган вацт мобайнида генератор цосил 
цнлган импульсларни санаш воситаси билан цисобланади (25- 
расм).

Сатци улчанадиган андаза 1 шаффоф цопламли стол 2 устига 
цуйилиб, чироц 3  тагидаги ёйсимон тирциш 4 устидан утказила
ди. Андаза ёйсимон тирциш устидан утаётганда гуё элементар 
сат^ларга булиниб, бу сатцлар фокуси айланма турель 6  даги 
объективлар 5 ёрдамида фотокупайтиргич 7 катодига туширила- 
ди. Турелнинг айланиш тезлиги ва стол цопламасининг силжиши 
генератор 8 нинг импульслар частотаси билан синхрон бу
лади.

Фотокупайтиргич ток импульслари генератори билан электро- 
ний счетчик 10 ни улайдиган электрик занжир 9  да жойлашган. 
Фотокупайтиргич занжирии кучайтиргич 11 воситасида улаган- 
дагина счетчик генератор импульсларни цисобга олади. Бу эса 
сат^и улчанаётган андаза ёйсимон тирцишга тушаётган нур 
йулини тусгандагина мумкин булиб, андаза ёйсимон тирциш че- 
гарасидан чиццан захоти занжир узилиб, импульсларни цисоб- 
лаш тухтайди.
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25- раем. ИЛ фотоэлектрон машинасининг принципиал схе
маси.

Андазаларни жойлаштиришда размер ва ростларни 
бирлаштириш

Андазаларни экспериментал жойлаштиришдан аввал размер 
ва ростларни цандай бирлаштириш мумкинлиги цисоблаб чици' 
лади. Жойлаштиришда андазаларнинг камида иккита Тула ком' 
плектини бирлаштирган маъцул. Тикувчилик корхоналари иш 
тажрибасида андазаларни жойлаштириш учун размер ва рост* 
л арии бирлаштиришнинг икки хил усули бор:

1. Бир хил ёки кетма-кет размер ва ростларни танлаб бир
лаштириш.

2. Андазалар сатци орта борадиган тартибда бирлаштириш.
Мисол тарицасида эркаклар костюмларида размер ва рост

ларни бирлаштириш 9-жадвалда берилган-
Эркаклар пальто ва костюмларида бир хил ёки кетма-кет 

размерлар ва ростларни бирлаштириш (46/2—48/1; 46/2—46/1) 
тавсия этилади. Аёллар пальтоларида бир хил ёки кетма-кет 
размерлар ва бир хил ростларни бирлаштирган (46/2—48/2, 
46/2—46/2) маъцул. Ич кийимларда эса бир хил ёки кетма кет 
размерлар ва бир хил ёки кетма-кет ростларни бирлаштирган 
(44—44/2; 48/3—50/2) ёки андаза сатцлари орта борадиган тар
тибда бирлаштириш маъцул курилади.

Андазалар жойлаштиришда бир хил кетма-кет размер ва 
ростларни бирлаштириш тушама узунлиги диапазонининг кенг- 
роц булишига имкон беради. Бу эса гушаладиган газлама туп'
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ларини ^исоблашни енгиллаштиради ва бичганда цоладиган 
лахтаклар мицдорини кескин камайтиради.

Тавсия этилган усуллардан цайси бирини ишлатиш ^ар бир 
муайян кийим нечтадан тикилишига боглиц. Кийим камроц ти_

9- ж а д в а л
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киладиган булса, кетма-кет размер ва ростларни бирлаштирган 
маъцул- Кийим купроц тикиладиган булганда эса андазалар 
жойлаштиришда бир хнл размер ва ростларни бирлаштирган 
ёки андазалар сат^и орта борадиган принципда бирлаштирган 
маъцул.

Улчам ва ростларни андазалар сатци кетма-кет ортиб бориш 
тартибида бирлаштиришда, дастлаб, бичиладиган кийимлар ан' 
дазаларининг сатцлари улчам рост тартибида ёзиб олиниб, орта 
борадиган тартибда номерлаб чицилади.

Аёллар билан цизларнинг пальто ва куйлаклари каби кийим- 
лардаги мураккаб шаклли баъзи фасонлар ёки бир группа фа- 
сонлар учун бу умумий тавсияларни узгартириш мумкин. Маса- * 
лан, андазалар жойлаштиришда улар орасидаги чициндилар 
процентини камайтириш учун бирор размерни каттароц ёки ки- 
чикроц размерга алмаштириш мумкин. Бу цол андазаларни зич- 
роц жойлаштириб, жойлашма сатцидан тулароц фойдаланиш 
имконини беради.

Бундай цолларда размерларни бошцачароц (бир ёки икки 
размер ортиц, масалан, 48 +  50, 48 +  52, 48 +  54 каби) бирлашти- 
риб, андазалар экспериментал жойлаштириб курилади.

Кийимга газлама сарфлаш нормасини аницлаш

Нормалар фабриканинг экспериментал цехида энг малакали 
нормаловчи-жойлаштирувчи андазаларни тажриба йусинида 
жойлаштириб курганидаги энг яхши натижа^ар асосида белги- 
ланилади. Бир кийимга газлама сарфлаш нормаси цар иш бос- 
цичита алоцида белгиланилади.

Бурламага газлама сарфлаш нормаси. Андазаларни цар гал- 
ги экспериментал жойлаштиришдан олдин бурламага сарфлана* 
диган газлама нормаси хомаки цисоблаб олинади. Бундай ^и- 
соблаш андазаларнинг сатцига ва андазалар орасидаги йул 
цуйилган чициндилар нормасига (бу норма фабрика эришилган 
курсаткичлардан юцори булмаса) асосланган булади.

Бу норма цуйидаги формуладан ^исоблаб топилади:

г,  Fa • 100
6 <100—Ч)-Э>

бу ерда Н б — бурламага сарфланаднган норма, м ; F 3 — анда
залар сатци, м-; Ч ~  андазалар орасидаги чициндилар, 
%; Э —жойлашманинг эни, м.

Размер ва ростларнинг муайян бирлашмасидати андазалар
нинг сатци узгармас мицдор булади. Бироц жойлашмада анда
залар орасидаги чициндилар сатци узгарувчандир, чунки унинг 
цанча булиши андаза жойлаштиришдаги 'турли омилларга, ай* 
ницса, андаза жойлаштирувчининг малака даражасига боглиц.

Андазалар орасидаги чициндилар мицдорига таъсир этади- 
ган асосий омиллар цуйидагилардан иборат:
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1. Жойлашмадаги андазалар комплектининг сони (бир, бир 
ярим, икки ва ундан ортиц комплект).

2. Газламани тушаш усули (яланг цават, «унгини унгига 
царатиб» ва «унгини пастга царатиб»).

3. Газламанинг тури (сидирга, гулли ёки тукли).
4. Жойлашманинг эни.
5. Андазаларни жойлаштиришда газламанинг уриш ва арцоц 

иплари йуналишига нисбатан йул цуйиладиган четга чицишлар, 
кийим деталларига тушадиган улоцларнинг сони.

ЦНИИШ П андазалар жойлаштиришнинг типавий схемала- 
ридан фойдаланиб, эркаклар ва аёлларнинг устки кийимлари 
андазаларини рационал жойлаштириш методикасини ишлаб чиц' 
ди ва уни тикувчилик корхоналарига тавсия этди. Бунда газла- 
маларни «унгини унгига царатиб» тушаб, андазаларнинг икки 
ва ундан ортиц комплектини аралаш усулда жойлаштириш энг 
тежамли чицади. Кийим конструкциясининг хусусияти талаб эт- 
ган тацдирдагина газламани «унгини пастга царатиб» тушашга 
йул цуйилади.

Нормалар хомаки цисоблаб чицилгандан кейин, размер-рости 
уртача булган бир комплект андазаларни энсиз ва уртача энли 
газламага жойлаштириб куриш керак. Бундай жойлаштиришда 
газлама сарфланиши минимал даражада булиши лозим. Бу цол 
икки комплект андазаларни аралаш усулда жойлаштиришга 
белгиланадиган нормалар тугри булиши учун жуда муцимдир, 
чунки икки комплект андазаларни жойлаштириш битталигига 
нисбатан тежамлироц булиши керак.

Барча размер ва ростлардан иборат андазаларни экспери- 
ментал жойлаштириш учун кетган вацт бир хил (сидирга, гулли 
ёки тукли) газламадан бир хил фасонда тикиладиган кийимга 
сарфланадиган газлама нормасини белгилаш учун зарур булган 
минимал иш цажмини (иш вацтини) билдиради.

Андазаларни экспериментал жойлаштириш размерлар ва 
ростлар шкаласида солиштирма улуши энг куп булган размер
лар ва ростлар бирлашмаси буйича энг куп учрайдиган эндаги 
иккита-учта газламада бажарилиши керак.

Эни экспериментал жойлаштиришга ишлатилган газламанинг 
энига яцин (ундан ортицроц ва камроц) булган газламалар 
учун сарфлаш нормаси цисоблаб топилади. Бунинг учун андаза
лар экспериментал жойлаштирилган газлама сатци сарфлаш 
нормаси топилаётган газлама энига булинади.

Андазалар экспериментал жойлаштириб курилганда цар 
гал андазалар орасидаги чициндилар амалда неча % булгани 
аницланади. Бунинг учун__цуйцдаги формуладан фойдалани-i 
лади:

4 ^ Рж7ж* ‘ 100
бу ерда Ч — андазалар орасидаги чициндилар, %; F M — жой
лашма сатци, м2\ F а—> андазалар сатци, м2.
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Тушамага газлама сарфлаш нормаси ишлатилаётган бурла- 
манинг ёки трафаретнинг буйига, тушама цаватларининг сони- 
га, шунингдек, тушама буйидан цанча чицинди чицишига бор- 
лиц. Тушама буйидан чицадиган чициндилар цуйидагилардан 
иборат:

тушама цаватлари учини текислаб цирцишдаги чициндилар; 
тушама цаватлари салцироц булишига кетадиган газлама; 
аврали цамма газлама тупи охирги учидан чицадиган цол- 

дицлар (бундай цолдицлар жун газламаларда 15 см гача, бошца 
цамма газламаларда 10 см гача булади). Бундан ташцари, ту- 
шалаётганда цаватлар туташган жойларда цам чициндилар 
(тушама ички чициндилари) чицади.

Тушамага сарфланаднган газлама нормаси цуйидаги форму
ладан аницланади:

бу ерда / /  тш — тушамага сарфланаднган газлама нормаси, 
м; Н б — бурламага сарфланаднган газлама нормаси, м; 
Чб—тушама буйидан чиццан чициндилар, м; h — тушама- 
даги цатламлар сони; ТС — тушама цаватларидаги секция- 
лар туташган жойлар сони; 0,02 — цар бир туташган 
жойдан чицадиган газлама чициндиси, м.

Тушама буйидан чицадиган чициндилар турли группа газла
малар учун турлича белгиланади (чициндилар энг купи билан 
цанча булиши мумкинлиги 10-жадвалда берилган).

Тушама буйидан чицадиган чициндиларнинг жадвалда сан
тиметр билан ифодаланган нормаларидан тушама цаватлари- 
ни узайтириброц тушаш учун ва тушама цаватларидаги ички 
туташ жойларипи ортицроц цолдириб тушаш учун фойдалани
лади. Шу чициндиларнинг жадвалда процент билан ифодаланган 
нормаларидан эса тежамлиликни аницлашда тушамага газлама 
сарфлаш нормасини цисоблаш учун ва бир фасондаги битта ки
йимга тугри келадиган газлама сарфлашнинг уртача нормасини 
(техникавий пормани) цисоблаш учун фойдаланилади.

Техникавий (уртача) норма- Бир фасондаги битта кийимга 
турри келадиган газлама сарфлашнинг техникавий нормаси тур
ли фасондаги, лекин бир тур кийимларнинг биттасига амалда 
уртача цанча газлама сарфланаётганлигини контрол цилиб ту- 
риш учун зарур.

Бу норма уртача курсаткичларни билдиради ва цуйидаги 
формуладан топилади:

бу ерда Fa.yp— битта кийим андазаларининг уртача сат>;и, ж2; 
4 f  р — андазалар орасидаги чициндиларнинг урггача 
мицдори, %; Чб —тазламаларнинг тушама буйидах’и 
чициндиларинянг энг куп мицдори, %; Че —  газламалар- 
нинг тушама энидаги чициндиларининг энг куп мицдори, % 
( 11-жадвалга царанг).

Я,тш — (Я 6 +  Чб) - h  +  0,02  К,
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10- ж а д в а л

Тушама буйидан чицадиган чикиндилар купи билан 
цанча булиши нормалари (ЦНИИШ П маълумотлари)
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1 Бобрик типидаги ту к 
ли, узун тукли ва бурт- 
ма гулли ж ун га зл а 
малар  ................................ 0,65 2,0 2,0

2 Пальтобоп ж ун га зл а 
м алар  (юцоридагилар-
дан таш кари) . . . 0,55 1.5 2,0

3 Костюмбоп камволь 
газл ам ал ар  ва костюм
боп лавсан аралаш  г а з 
л ам ал ар  .................................. 0,6 2,0 2,0

4 К уйлакли жун газл а 
малар  ва куйлакли л а в 

0,6сан аралаш  газлам алар 2,0 2,0
5 И п ак  газлам алар:

0,7а) куйлакли . . 2,0 2,0
б) эр каклар  куй-

0,6лаклиги . . . . 1,5 2,0
в) астарли энли
(100 см дан ортиц). 0,6 2,0 2,0
энсиз (100 см гача) 0,5 1,5 2,0

6 Ип газлам алар:  
а) уст кийимли эн
ли (100 см дан ор
тиц) ....................... ..... 0,5 1,5 2,0
энсиз (100 см гача). 0,4 1,0 2,0
б) эркаклар  куйлак-
л и г и ......................... 0,5 1,5 2,0
в) куйлакли . . 0,4 1,0 2,0

7 Зигпр тола  газл а м а 
лар:

а) уст кийимли,
куйлакли, ич кийимли 0,5 1,5 2,0

б) ёрдамчи га зл а 
малар ..................................... 0,4 1,0 2,0

8 Сунъий муйна . . 0,6 2,0 2,0
9 К ават газламалар 0,6 2,0 2,0

10 Сунъий чарм . . . . 0,5 1,5 2,0
11 Резинкаланган газла

малар .............................. 0,5 2,0 2,0



Газламаларнинг  туш ам а энидаги чикмндиларининг энг 
куп мицдори нормалари

11- ж а д  в а л

Тартиб
иомери Г азл ам а тур л ар и

Тушама э н и д а 
ги  ч и ц и н ди л а р  

см

1 Пальтобоп ва костюмбоп жун газламалар . 2 ,0
2 Куйлакбоп жун г а з л а м а л а р ................................ 1,0
3 Эркаклар куйлаги ва астарга ишлатиладиган

ипак газламалар ................................... 1,0
4 Ип ва зигир тола газламалар ......................... 1,0
5 Сунъий чарм, пови нол .................................................. 1,0
6 Пневматик туцув станокларида туцилган газ

ламалар ............................................................................... 2 ,0
7 Лавсан ва бошца синтетик толалар аралаш

костюмбоп газламалар ............................................. 2 ,0
8 Лавсан ва бошца синтетик толалар аралаш

куйлакбоп газламалар . . .  . ............................. 1,0
9 Ватин ...................... . . . . . . . . 3,0

10 Ип ва зигир толадан туцилган ёрдамчи газла-
1,0

11 Паралои. флизелин ....................... .....  . . . . 0,5

Андазалар орасидаги чициндиларнинг уртача процента анда
заларни аралаш ва биттадан жойлаштириб, цар цайси газлама 
тури учун алоцида белгиланади.

Чициндиларнинг уртача процентини аницлаш учун.кийимнинг 
муайян фасонига мулжаллаб бичиладиган сидирга, тукли ва 
йул-йул газламаларнинг солиштирма мицдорини билиш керак.

Астарли газламаларнинг андазалар орасидаги чициндилари 
уртача процента бир хил энли газлама группаларикинг цар цай- 
сиси учун айнан шу группа газламалар солиштирма мицдори ни 
^исобга олиб аницланади.

Фондавий нормалар. Газлама сарфлаш -фондавий нормалари 
барча корхоналар учун ягона булади. Бу норма цуйидаги фор
муладан аницланади:

H , - H „ * ( l  +  El ) (

бу ерда Н ф— газлама сарфлаш фондавий нормаси; Н тх.уР — 
муайян кийим тури учун уртача техникавий норма; ' нора- 
ционал цолдицл-ар (яроцсиз лахтаклар), %.

Фондавий нормалар цар бир кийим турига унинг прейску- 
рантдаги муайян номерини цисобга олиб, цар бир тикиш тури 
учун алоцида материал сарфлаш нормалари цацида корхоналар- 
дан олинган прогрессив маълумотлар асосида ишлаб чицилади. 
Фондавий нормалар прогрессив техникавий нормаларни ва но- 
рационал цолдицларни (яроцсиз лахтакларни) уз ичига олиши, 
лекин урта цисобдаги шунга ухшаш нормативлардан ортиб кет- 
маслиги керак ( 12-жадвал).
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12- ж а д  в а л

Норационал ^олдицлар нормативи (бичиладиган 
м атериаллар  ми^дорига нисбатан, % х.исобида)

Тартиб
номери Газлама турлари

Колдицлар нор- 
мативи, %

1 Ж ун г а з л а м а л а р ..................................................... 0,2
2 Синтетик тола аралашган жун газламалар . . 0,6
3 Ипак газламалар (ич кийим, уст кийим, астар

учун) .................................................................................... 0,5
4 Ип ва зигир тола газламалар:

0,5
б) эни 100 см дан о р т и ^ ................................ . 0,3
в) астарбоп ёрдамчи газламалар ..................... 0,0

5 0,2
6 Сунъий чарм ..................................................................... 0,8
7 Резиналанган плашбоп газламалар . . . . . . 0,6

I V  Б О Б .

Г А ЗЛ А М А Н И  Ц О Л Д И К С И З  Б И Ч И Ш

Газламани цолдицсиз бичиш тахминан 1939 йилда бошлан- 
ган. К,олдицсиз бичиш авторларидан бири газлама тупларини 
тушаётганда фацат рационал цолдицлар (яроцли лахтаклар) чи- 
царишни таклиф цилди. Бунда тушамадаги охирги цаватни цир- 
цишдан олдин уни улчаб куриб, цандай цолдиц чициши аницла- 
нади. Агар цолдиц норационал чицадиган булса, у цирциб олин- 
май, балки охирги цават билан бирга ажратиб олиниб, буйи 
узунроц тушамада ишлатилади.

1948—50 йилларда ЦНИИШ П ва Москвадаги баъзи тикувчи
лик фабрикаларида лахтаклар проблемаси билан махсус шугул- 
ланишган эди. Натижада тушашдан олдин газлама тупларини 
^исоблаб куришга аста-секин ута борилди.

Масалан, Москвадаги 18-тикувчилик фабрикасида рационал 
лахтак чицадиган газлама тупларини олдиндан .^исоблаб аниц- 
лаш жорий этилди. Ленинграддаги Володарский номли тикувчи
лик фабрикасида эса газлама тупларини 3—4 тушамага мул
жаллаб бир вацтда ^исоблаш, чиццан рационал цолдицларни 
шу бичиц цехининг узида битталаб бичиш жорий цилинди. 
1955—56 йилларда баъзи тикувчилик фабрикалари ^исоблаш- 
нинг куп тушамали усулига утдилар. 1 Май номли Можайск ти
кувчилик фабрикасининг ходимлари таклиф этган куп тушама
ли ^исоблаш системаси купроц тарцалди. Бу система газламалар 
бичишни уша вацтгача мавжуд булган усулини куп жи^атдан 

узгартириб юборди. Бироц бу системада бичиш учун муайян 
шартларга риоя цилиниши керак. Бу шартлардан бири «цизил» деб 
аталадиган (нуцсонли) цаватларни битталаб бичишдан иборат
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(умуман бирор сабаб билан, асосан эса туцимачилик нуцсонлари 
сабабли, асосий тушамаларда бичиш мумкин булмаган цаватлар 
«цизил» цаватлар деб аталади). Х,озирги вацтда тикувчилик са- 
ноатида газлама тупларини цисоблашнинг икки хил усули (цул
да цисоблаш ва механизациялаштирилган цисоблаш усуллари 
бор.

Кулда цисоблаш усулида цандай узунликдаги цаватлардан 
нечтадан тушалиши кераклиги барча цаватлар узунлигининг йи- 
гиндиси газлама тупининг умумий узунлигига тенг келадиган 
(цолдицсиз цисоблаш) ёки ундан мумкин цадар кам фарц цила- 
диган (йул цуйиладиган цолдицли цисоблаш) цилиб аницла- 
нади.

Газлама тупини тула цисоблаш мана бундай тенглама тала- 
бига жавоб бериши керак:

L  —  ( l \ t i \  - j -  1 2 п 2 ‘ * I n  п  п )  =  О  —  ^

бу ерда L — газлама тупининг узунлиги; 1\, 12 ............. . Лп ту
шама узунлиги; п х п2 . . . п п — цар цайси тушамада 
нечтадан цават булишини курсатадиган коэффициент- 
лар; 1ц. к — газлама тупида йул цуйилиши мумкин булган 

10-г- 15 см. га тенг лахтак (цолдиц).
Бундай цисоблашнинг асосий камчиликлари шуки, унда иш 

унуми кам булади ва бичишнинг оптимал вариантини топишга 
куп мецнат кетади.

Газлама тупларини цисоблаш буйича математикавий масала- 
ни тадцицот цилиш асосида И. В. Сафронова билан И. И. Га- 
линкер бу масалани номография ёрдамида ечиш мумкинлигини 
топдилар. Бундай усулни ишлаб чицишдан асосий мацсад буйи 
унчалик узун булмаган (30—35 м)  газлама тупларини цисоблаш 
масаласини ечиш эди.

Газлама тупларини цисоблашнинг номографик усули тушама 
цаватлари (жойлашмалар) узунликларини ва цисобланаётган 
газлама тупи узунлигини ифодаловчи турли узунликдаги кесма- 
ларни цушиш ва айиришга асосланган. Номограмма цуйидаги 
тенглама талабига жавоб берадиган цилиб цури^ади:

+  l 2n 2- \ - l sn 3 4 -  ■ • ■ 4 -  In f i n )  4 -  1 ц ,

бу ерда 1Ц — газлама тупидан чиццан цолдицнинг узунлиги; 
цисобнинг энг яхши вариантида / = 0  булади.

Номограмма цуйидаги принципда цурилади. Тугри бурчак- 
ли координатлар системасининг ордината ва абсцисса уцлари- 
га (26-раем) тушама цаватлари узунлигини ифодаловчи 
кесмалар танланган масштабда белгилаб олинади (тушама- 
лардаги цаватлар сони ёки номограммадаги кесмалар сони 
исталганча булиши мумкин). а, Ь, с, d  кесмалар имкон булган 
барча вариантларда бир-бирига цушилади. Олинган йигинди- 
лар абсциссалар уцида К\, К2, Кз ....К п нуцталар билан бел-
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гиланади. 26 -раемдаги мисолда К \ = а  +  Ь, 7С2= « + с ,  Кз — a +  d, 
K t —d + b ,  Ks =  c +  d. Абсциссалар уцида ^исобланаётган газлама 
тупининг узунлигини ифодаловчи А нуцта белгиланади.

А нуцтадая чапга а, Ъ, с, d  кесмаларнинг узунлиги белгилаб 
чицилади. Шундай цилиб, цисоблашда цатнашаётган барча 
цаватларнинг узунликлари газлама тупининг узунлиги L дан 
бир вацтнинг узида гёометрик усулда айирилади: L — a; L —b 
ва цоказо. а, Ь, с, d, кесмалардан цайси бирининг учи 
К и  К 2, Кз-- К  п нуцталарга тугри келса, шунда цисоблаш цол- 
диЦсиз чиццан булади. Бизнинг мисолимизда (26-раемда) 
Кх ва Кз нуцталар Ь ва d  кесмаларнинг учларига тугри келган. 
Демак, a +  b +  d = L  ёки a-\-d +  b = L  экан. Лекин бу тенгламалар- 
нинг чап томонларидаги цушилувчилар фацат урин алмашган, 
шунинг учун уларнинг цийматлари бир хил. Бу эса бизнинг 
мисолимизда иккита нуцта (К\ билан Кз)  цаватлар узунлиги- 
ни ифодаловчи кесмалар учларига тугри келган булса-да, аслида 
фацат бир вариантдагина хисоблаш цолдицсиз чициши 
мумкинлигини курсатади.

а, Ь, с, d  кесмаларининАучлари Ки Къ, Кз,....  К п нуцталари-
га тугри келмагаада эса ± /к  яъни цолдиц цанча узунликда 
булиши мумкинлнги куриниб туради.

Номограмма икки циемдан иборат. Биринчи цисми сурилмай- 
диган тур шаклида булиб, унда турли вариантлардаги иккита 
тушама цават узунликларинин'г йигиндиси ифодаланади. Иккин
чи цисми эса суриладиган чизгич шаклида булиб, унда барча ту- 
шамалар цават узунликлари унгдан чап томон белгиланади.

2 6 - раем. Газлам а тупларини ^исоблаш номограммаси.



Газлама тупларини ^исоблашнинг механизациялаштирилган 
усулида махсус электроний ^исоблаш машинаси ЭМРТ-2, ш у-’ 
нингдек. Раздан-2 электроний ^исоблаш машинаси ишлатила
ди. ЭМРТ-2 машинасида газлама тупларини цисоблаш, оддий 
цилиб айтганда, мана бундай: ^исоблашнинг мумкин булган ва
риантлари ^ар цайси газлама тупи учун ало^ида танланади ва 
синаб курилади. Синов программасида учта босцич булади. Би
ринчи босцичда фацат бир хил цаватларни бичиш вариантлари,, 
иккинчи босцичда— икки хил, учинчи босцичда— уч хил ца- 
ватларни бичиш вариантлари курилади. Х,ар бир кейинги бос- 
цичга ундан олдинги босцичда яроцли натижа олиб булмаган 
тацдирдагина утилади. Бундай тартибда ^исоблаш битта газла - 1 
ма тупини бичишда тушамалар сони минимум даражада бу- 
лишини таъминлайди. Бу босцичларнинг ^ар бири давомида 
бир неча синов цикллари утказилади. Бунда биринчи цикл туп 
охиридаги цолдиц /ч = 0  булишига, иккинчиси = 1  см, учин- 
чиси I = 2  см ва ^оказо булишига мулжалланади. Бунда ^ам 
^ар цайси кейинги циклга ундан олдинги циклда яроцли натижа 
олиб булмагандан кейингина утилади.

ЭМРТ-2 машинасининг сигими барча тушамаларни бир вацт- 
да ^исобга киритишга имкон бермайди, чунки битта партия ки
йим учун бир неча унлаб тушамалар керак булиши мумкин, ва- 
^оланки бу машинада ^исоблаш учун бир вацтда саккизтадан 
ортиц тушама маълумотларини киритиб булмайди. Бир цикл 
мобайнида машина фацат унга киритилган тушамалар маълумо- 
тинигина турли вариантларда ^исоблайди. Машина сигимининг 
чекланганлиги бир циклдаги барча имкониятлар синаб булинмай 
туриб, кейинги циклга утаверишга мажбур цилади.

Бир партия кийим бичишдаги натижа цайси газлама тупи 
^исоблашга цачон киритилишига куп жицатдан боглиц. Масалан, 
Ь\ =  2Ъм, L2=  17 м, L3 =  29 м узунликдаги уч туп газлама бор, дей- 
лик. Улардан узунлиги 7 м дан булган туртта тушама, узунлиги 
6 м дан иккита ва узунлиги 5,05 м дан бешта тушама тайёрлаш ке
рак булсин. Бу газлама тупларининг узунликлари цай тартибда 
машинага киритилишига цараб, натижалар ^ам ^ар хил чицади 
(13- жадвал). Жадвалдан куриниб турибдики, кетма-кетлик тар- 

тиби з^ар цандай булса ^ам, лахтаклар узунлигининг умумий 
йигиндиси бир хил (3,5 м)  чицаверар, лекин тежамлилик жи^ати- 
дан бу вариантлар бир хил булмас экан, чунки лахтаклар ик- 
^инчи вариантда биринчи вариантдагидан кура майдароц, учин-- 
чи вариантда эса иккинчи вариантдагидан кура -майдароц чицар 
экан. Битта кийим партиясининг тушамалар баландлигини ^ам 
^исобга олиб бичиш программасини тузиш имконияти йуЦлиги 
бу методнинг камчилигидир.

Газламани бичишнинг юцорида айтилган математикавий ме- 
тодининг мукаммал эмаслиги бонщача йуллар цидиришга маж
бур цилди. ЦНИИШПнинг Ростов-Дондаги филиали газлама
ларни тушашда тушама баландлигини ^ам ^исобга олиб
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13- ж а д в а л

Газлама туплари узунликларини цисоблаш машинасига 
киритиш тартибининг кандай лахтаклар чицишига таъсири

Кетма-кетлпк
вариантлари

Газлама тупла
ри узунликла

рини машинага 
киритиш тарти

би

Туша
буйич
бичиш

7

ма узун 
а ЭХМ г 

програ

6

ликлари 
берилган 

чмаси, м

5,05

Фойдаланилган 
узунлик, м Лахтак, м

L , 2 2 25,0
1 и — 1 2 17,0 —

L3 2 1 1 25,5 3,5 *

Жами 4 2 5 67,5 3,5

^3 1 _ 4 29,0
II Li 1 2 1 24,5 0,5

l 2 2 — — 14,0 3,0

Жами 4 2 5 ' 67,5 3,5

L3 1 2 17,0
III L3 4 — — 28,0 1,0

L, — 1 3 22,5 2,5

Жами 4 , 2 5 67,5 3,5

хисоблаш алгоритмини (цоидасини) ишлаб чицди ва Раздан-2 
8лектроний цисоблаш машинаси учун программа тузиб берди. Бу 
программа ёрдамида бир вариантнинг узида 100 тагача газлама 
тупини цисоблаш мумкин. ^исоблашда 14 тагача цар хил туша
ма узунликлари иштирок этиши мумкин булиб, улардан цар гал 
навбатдаги газлама тупини бичишда минимал лахтак чицадиган 
вариантлар танланади. Бу программа буйича бичиц картасини 
з^исоблаш учун электроний цисоблаш машинасига цуйидаги м*ъ- 
лумотлар берилиши керак:

1) газлама тупларининг цисобланиши керак булган узунлик
лари (м цисобида) — L h L2, L3..... L„  (бунда газлама туплари-
йинг сони п -С 100);

2 ) тушамалар узунлиги (м цисобида) — l\, l2, h .... la (бунда
тушамалар сони 14);

3) газлама тупида йул цуйилиши мумкин булган лахтак 
узунлиги (ж\цисобида)—/йк (бунда, масалан, 0,02 0 ,07м 
булиши мумкин);

4)...тушамаларнинг баландлиги (дона цисобида) N h N 2 
N з,....N  n •

Машинада цисоблаш натижалари одатдаги бичиц картаси 
щаклида босилиб чициб, унда кийимнинг номи, газламанинг ар- 
тикули, кийимнинг фасони, тушамаларнинг узунлиги ва баланд-
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лиги курсатилган, шунингдек, ^ар бир газлама тупини бичиш- 
пинг ^исобланган натижаси ёзилган булади.

Раздан-2 секундига 5 минг операция бажаради. Шунинг учун 
унда цисоблаш ницоятда тез булади. Масалан, умумий узунлиги 
1194,25 м булган 19 та газлама тупини бирада 120 цават, иккин- 

чисида 120 цават, учинчисида 125 цават булган учта тушамага 
мулжаллаб ^исоблаш учун атиги 3 минут кифоя. Шунинг учун 
цисоблаш марказида ва тикувчилик фабрикалари ёки тикувчи
лик ишлаб чицариш бирлашмалари уртасида телетайп алоцаси 
урнатилса, битта Раздан-2 электроний-цисоблаш машинаси бир 
нечта корхонага хизмат цилиши мумкин.

V Б О Б .
ГАЗЛАМАЛАРНИ ТУШАШ ВА ЦИРЦИШ

Бичицчилик цехида газлама тушашнинг мавжуд усуллари 
юкни ташиш ва жойлаштиришга оид жуда куп ишларни талаб 
этади. Бичицчилик цехига келган газлама туплари маълум вацт- 
гача у ерда сацланади, кейин ишлаб чицариш программасига 
мувофиц кутаргич-транспорт воситалари ёрдамида тушаш жой
ларига келтирилади. Шунинг учун юк ташиш воситаларининг 
узи газламани вацтинча сацлашга ^ам хизмат циладиган бул- 
гани маъцул. Шунда ташиш воситаларидан сацлаш воситалари- 
га юкни утказиш учун вацт кетмайди. Шарнир — гилдиракчали 
яшиклар, платформалар ёки кучма элеватор типидаги жавонлар 
(27-раем) ана шундай транспорт воситаларидандир. Газлама

ларни сацлаш жойидан бичицчилик цехидаги тушаш ускуналари 
ёнига олиб келиш у^ун ТШП-63 узи юрар аравачаларини ишла- 
тиш мумкин (28-раем). Бу аравача 50 кг  гача юк олиши, уни 
1,3 м баландликка кутариши мумкин. Аравачанинг габарит ул- 
чамлари — 2,63X0,71 Х2,20 м.

27- раем. Кучма элеватор ти 
пидаги жавон.

28- раем. ТШП-63 газлама ташийди- 
ган узиюрар аравача-



Бичиладиган газламанинг ва булажак кийимнинг турига ца- 
раб, бичиш учун мулжалланган газлама асосан «унгини пастга 
царатиб яланг цават ёки унгини унгига царатиб яланг цаваг» 
тушалади. Иккала з^олда з^ам газлама энига тула очиб гобори- 
либ тушалиши керак. Газлама унгини унгига царатиб тушал- 
ганда з^амма тоц цаватларнинг унги юцорига, з^амма жуфт ца- 
ватларнинг унги пастга царатиб тушалади. Бу усулда тушалган- 
да тушама цаватлари з^ам жуфт булиши керак. Агар тушама • 
з^амма цаватларининг унги пастга царатиб тушалса, бундай усул 
«унгини пастга царатиб яланг цаваттушаш» усули дейилади. Ун
ги пастга царатилиб яланг цават тушаб бичилганда бир кийим
нинг барча деталлари тушаманинг битта цаватидан чициши ке
рак. Унгини унгига царатиб яланг цават тушалганда эса битта 
кийимнинг деталлари тушамадаги иккита цунгни цаватдан чица- 
рилади. Бунда симметрик жуфт деталларнинг ярми бир цаватдан 
чицса, иккинчи ярми цушни цаватдан чицади. Шунинг учун унги
ни унгига царатиб яланг цават тушалганда тушама цаватлари 
жуфт булиши шарт. Унгини пастга царатиб яланг цават т^шал- 
ганда эса тушама цаватлари жуфт ёки тоц булавериши мумкин.

Газламалар яланг цават тушалганда улардаги нуцсонларни 
куриш осонлашади, газламанинг эни цандай булишига царамай, 
ундан катта размерли кийимлар бичиш мумкин.

Асосан симметрик жуфт деталлардан иборат кийимларни 
бичишда газламани унгини унгига царатиб тушаб, биргина деталь 
бурлангандан кейин у кесиб олинса, бир йула иккита деталь 
чицади. Симметрик деталлари йук; кийимни бичишда эса мазкур 
кийимнинг барча деталларини бурлаб чициш керак булади. Шу
нинг учун симметрик жуфт деталлари булмаган кийимларни би
чишда, купинча, газлама унги пастга царатиб тушалади; асосан 
симметрик жуфт деталлардан иборат кийимларни бичишда эса, 
газлама унги унгига царатиб тушалади. Унгини унгига царатиб 
тушаш андазалар жойлаштиришни осонлаштиради. Унги пастга 
царатиб тушалганда эса бурловчи жуфт деталларни жойлашти- 
ришда жуфт деталдан биттаси чап томон учун, иккинчиси унг 
томон учун бичиладиган цилиб жойлаштирилиши керак. Унги 
унгига царатилиб тушалганда бунга эътибор бериш зарурати 
цолмайди, чунки бунда тушаманинг бир цаватидан деталнинг чап 
томони чицса, иккинчи цаватидан унг томони чицади. Шунинг 
учун унги унгига царатилиб тушалганда бурлаш учун кетадиган 
вацт унги пастга царатилиб тушалгандагидан 15—20% камаяди 
ва андазаларни зичроц жойлаштириш мумкин булиб, газлама 
1,5—2,0 % кам сарф булади.

Газлама унгини унгига царатиб бичилганда жуфт деталлар 
аницроц цирцилади, чунки уларнинг иккала томони бирга бичи- 
лади.

Газлама тушалаётганда, шунингдек, андазалар жойлаштири- 
лаётганда кийим тайёр булгандан кейин унинг барча деталларя- 
даги туклар, кийимнинг конструкцияси ва фасонига биноан, бар
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томонга цараб туриши зарурлигини назарда тутиш керак. Шу- 
пиит учун газламалар унгини унгига царатиб тушалганда туша- 
маиинг унги бир-бирига цараб турган жуфт цаватларидаги тук- 
л ар бир томонга йуналган булиши лозим.

Газламалар унгини пастга царатиб тушалганда цам барча 
цаватлардаги туклар бир томонга йуналган булиши керак. Тайёр 
кийимда баъзи газламаларнинг туки баридан ёцаси томон йуна- 
либ туриши, баъзиларининг туки эса ёцасидан бари томон йуна- 
либ туриши зарур. Тушашда булар цам цисобга олинади.

Газламаларнинг цандай тушалишига улардаги гулларнинг 
хусуснятлари цам таъсир этади. Иуналиши аниц булмаган ёкн 
сезилар-сезилмас майда гулли газламалар сидирг-а газламалар 
тушалганидек тушалаверади. Гулининг хусусиятлари аниц кури- 
ниб турган (катак, йул-йул, гуллари маълум томонга цараган) 
газламалар тушалаётганда цам, андазалар жойлаштираётганда 
^ам уларнинг бу хусусиятларини ^исобга олиб, барча цаватларда 
газлама гулини бир томонга йуналтириб тушаш керак. Тайёр ки
йимда барча деталларининг гуллари ёки катаклари бир-бирига 
тугри келсин учун, баъзи деталлар (масалан, чунтак цопцоцла- 
ри ва кийим олд булаги) кенгайтириброц бичилади. Бир туша- 
мада гуллари ёки артикуллари цар хил газламалар булган тац- 
дирда, аввал бир хил, гулли ёки бир хил артикулли газламаларни 
тушаб булиб, кейин иккинчи хил гулли ёки иккинчи хил артикул
ли ва ^оказо газламалар тушалади. Артикуллари цар хил газ
ламалар бирга тушалганда, тушовчи цар цайси артикулдаги газ
ламанинг энг устки цаватида тушама охирига энг яцин жойлашган 
йирик деталь (масалан, кийимнинг олд булаги) устига бур ёки 
цалам билан мазкур газлама артикулини ёзиб цуйиши керак.

Газлама тупида бирор нуцсон булса, бурлама ёки трафарет- 
нинг цайси жойига тугри келишини текшириб куриш керак. Агар 
бу нуцсон деталга тугри келиб цолса, унда газламанинг шу цава- 
тини бир ёцца суриб ёки икки учини урин алмаштириб тушаб, 
нуцсон бор жой чицинди чицадиган жойга тугри келтирйлади. 
Битта газлама тупидан бир нечта тушама параллел тушаладиган 
булса, ^ар цайси тушамага алоцида-алоцида бурлама ёки трафа
рет цуйиб, мавжуд нуцсонлр цаерга тугри келиши текшириб ку- 
рилади.

Агар нуцсони бор цаватдан мулжалланган тушамада фойда
ланиш иложи булмаса, у шу тушамадаи ажратиб олинади ва нуц- 
сонли Жойи четда Цоладиган цилиб цушимча тушамада ишлати
лади ёки якка тарзда бичилади.

Агар бичиш картасида зинапоясимон тушаш назарда тутилган 
булса, унда тушаш цуйидаги тартибда булади: олдин тушама
нинг барча секцияларини цоплаши керак булган цаватлар ту
шалади, кейин тобора камроц секдияларни цоплайдиган цават
лар тушала боради.

Газламаларни тушаш процессида барча цаватларнинг милк- 
лари тушаманинг бир томонига тугри келтирилади. Тушаманинг
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иккинчи томонида эса цаватлар эни орасидаги фарц мазкур кор- 
хонада йул цуйилиши мумкин булганидан ортиб кетмаслиги керак- 

Тушамадаги газлама цаватларини тортиб жойлаштириш ёкя 
тортиб тугрилаш ярамайди. Тушама охирида ва газлама учлари 
туташадиган жойларда газлама унинг узунасига аниц перпенди
куляр цирцилади.

Уст кийим газламаларини тушашда бараварига икки киши 
ишлайди. Улар тушашни бошлашдан олдин цисоб картаси билан 
танишиб чицади, мулжалдаги газлама туплари бор-йуцлиги улар
нинг номерлари ва метражларига цараб текшириб чицадилар. Ту
шама столига керакли белгилар цуйиб чицилгандан кейин, туша
ма бошланадиган жойига чекловчи чизгич урнатилади.

Газламалар цулда тушаладиган булса, ишчилар газлама ту
пини махсус мосламаларга урнатадилар ва газлама учининг 
икки бурчагидан ушлаб, стол устидан тортиб бориб, чекловчи чиз- 
гичгача етказадилар. Газлама учини чекловчи чизгич билан бос
тириб цуйиб, шу цаватни текислаб, милкини тугрилайдилар. К^- 
ват охирини махсус кесгич ёки ницоя чизгичида кесадилар.

Агар газлама энсиз булса, уни битта ишчи тушайди. 
Тикувчилик корхоналарида газламаларни кетма-кет, параллел 

ёки аралаш (параллел-кетма-кет) усулда тушаш мумкин. Кетма- 
кет усулда аввал бир столга мулжалланган тушамани тула ба- 
жариб булиб, кейин навбатдаги столларга бирин-кетин тушала 
борилади. Бунда газлама туплари охиригача тушалиб битиши 
кутилмай, бир тушамадан ортиб цолган цисми кейинги стол
га тушаш учун олиб цуйилаверади. Кетма-кет тушаш усули- 
да, купинча, икки кишидан иборат тушовчилар звеноси барава
рига битта столда ишлайди. Улар цар цайси туп газламадан маз
кур тушамага цанча мулжалланган булса, шунча цават тушай- 
дилар. Кейин газлама тупини навбатдаги т^шамада ишлатиш 
учун олиб цуядилар. Шундай цилиб, бир тушамани тугаллаган- 
дан кейингина навбатдагисига утиб борадилар.

Газламларни кетма-кет тушаш афзаллиги бичицчилик цехи 
сатцидан рационал фойдаланишдадир. Кетма-кет тушаш усули
нинг афзаллигидан яна бири шуки, унда кейинги столлардаги 
тушамалар тайёр булиши кутилмай, тушаб булинган столдаги 
тушама цирцаверилади. Камчилиги эса рулон урамини очишни 
куп марта такрорлашдан, шунингдек, битта тупни кейинги ту- 
шамаларда ишлатиш учун бир неча марта олиб цуйишдан ибо
рат. Кетма-кет тушаш усулида тушаш процессм параллел усул- 
дагига цараганда чузилиб кетади-

Параллел тушаш усули шундан иборатки, унда цар цайси газ
лама тупи Охиригача тушама секцияларига ёки бир нечта столга 
бир вацтда тушалади, тушамалар эса барча туплар тушаб булин- 
гандан кейингина цирцилади.

Параллел тушаш усулида тушовчилар звеноси битта цисоб 
картасида цанча тушама курсатилган булса, шунча столда бара- 
вар ишлайди. Х^исоб картасида бир нечта буйи цисца тушамалар
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назарда тутилган булса, бригада звенолари сарфлайдиган ,вацт- 
ни тенглаштириш мацсадида бирорта звено иккита цисца туша
мани бир столда бажариш йули билан з^исоб картасида курса- 
Тйлганига нисбатан битта ёки иккита кам столда ишлаши з а̂м 
мумкиц. Параллел тушаш усулида бир туп газлама бутунлайту- 
гагунча тушалади, цанча газлама сарф булишини оптимал з̂ и- 
соблаш имконияти тугилади, з^исоб картасига биноан тушаш цик
ли цисцаради, туцимачилик нуцсонлари анчагина булган газлама 
тупларини рационал ишлатиш учун катта имконият пайдо булади.

Бу усулда газлама рулонларини максим ал з^аракатланадиган 
цурилмаларда ташиш жорий цилинса, тушаш столлларининг 
фойдали коэффициента ортади, тушаш циклига кетадиган вацт 
икки баравар цисцаради, бир жойдан иккинчи жойга .утиб юриш 
учун кетадиган вацт цисцаради, мез^нат унумдорлиги ортади.

Параллел тушаш усулияинг энг катта камчилиги шуки, 
бунинг учун бичицчилик цехининг сатз^и анчагина хенг булиши 
керак. Шу сабабли сатз^и катта бичицчилик цехлари бор ва бир 
хил кийимдан (асосан уст кийимдан) бир йула жуда куп тики
ладиган корхоналардагига газламаларни параллел тушаш усу- 
лидан фойдаланилади.

Газламаларни аралаш тушаш усули параллел тушаш усули- 
нинг икки ёки ундан ортиц марта кетма-кет такрорланишидан 
иборат. Бу усулда тушалганда, икки кишидан иборат тушовчи- 
лар звеноси битта з^исоб картасида к^рсатилгая беш-олти туша
мани икки-уч столда баравар тушайди. Газламалар цулда ёки 
машиналар ёрдамида тушалади. Маълумки, газламаларни ту
шаш процесси сермез^нат ишлардан з^исобланади. Масалан, буйи 
8 м, баландлиги эса 150 цаватдан иборат тушама з^осил ^илиш 
учун тушовчи 2,5 км га яцин йул босиб утиши керак. Шунинг 
учун кейинги вацтларда газламалар тушашни механизациялаш- 
тиришга катта аз^амият берилмоцда. Тушашни механизациялаш- 
тиришнинг энг оддий йули тушаш аравачаларидан фойдаланиш- 
дир. Аравачалардан фойдаланиш тушашни цулда бажариш 
усулини узгартирмайди, тушаш технологияси з^ам цандай булса, 
шундайлигича цолади. Аммо бунда тушовчилар камроц чар- 
чайди, чунки улар газламани тушаманинг бутун буйи буйлаб 
тортиб бормайдилар. Бунда аравачадан урами очилиб чицаётган 
газлама, аравача уцига урнатилган дискалар ёрдамида сурила 
бориб, стол устига тушалаверади. Тушовчилар эса тушалиш 
процессини кузатиб ва нотугри тушалган жойларни тугрилаб 
турадилар. Аравача стол буйлаб электрик юритма ёрдамида ёки 
цулда з^аракатлантирилиши мумкин.

Тушовчилар ишини янада енгиллатиш мацсадида тушаш 
машйналаридан фойдаланилади. Дастлаб чицарилган шундай 
машиналардая баъзиларининг конструкцияси унчалик мукам- 
мал булмагани учун, газлама тушашдаги куп ишлар, аввалгидек, 
механизациялашмай цолаверган эди (29-раем), ^озирда газла
ма тушашдаги барча ишларни механизациялаштириш имкони-
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ни берадиган тушаш маши
налари цам бор. Бундай ма- 
шиналар газламани тушаш 
столи буйлаб тортиб боради, 
цаватнннг бир ёц милкини 
тугрилайди, тушама охири- 
ни автоматик бостириб цуя- 
ди. Баъзи машиналар газ
ламанинг нотугри тушалган 
жойларини цам текислайди.

Тушаш машииаларида 
газлама рулонининг учи 
машинага цистирилган бу
либ машина тушаш столи 
буйлаб бораётганда рулон 
урами очила боради. Бунда 
тушаш тезлиги машинанинг 

^аракат тезлигига боглиц булади. Рулон урамини очиш учун 
тезлигини узгартириш мумкин булган махсус урам очар цурил- 
малар ишлатиш цам мумкин. Бунда тушаш тезлиги машинанинг 
царакат тезлигига боглиц булмайди. Газлама рулонининг очи- 
лиш тезлиги машинанинг юриш тезлигидан ортицроц булгани 
учун, тушалган цаватлар тортилиб цолмайди.

Бичицчилик ишларини механизациялаштириш юзасидан 
конструкторлик бюроларида ва тикувчилик фабрикаларида олиб 
борилаётган ишлардаги йуналишлардан бири куп цаватли 
тушаш столлари яратишдир. Бундай столларнинг цаватлари маъ- 
лум тартибда урин алмашиб туради. Дар бир столнинг конструк- 
цияси иккита технологик зонадан (ёки участкадан), яъни тушаш 
ва цирциш зоналаридан иборат булади. Тикувчилик саноатида 
бундай столлардан икки цаватли механизациялаштирилган стол, 
газламани тушаш ^амда цирцишга мулжалланган беш цаватли 
стол ва етти цаватли АНК агрегата купроц ишлатилади.

Икки цаватли механизациялаштирилган столда (30- раем, а)  
тушаш участкаси I ва цирциш участкаси II бор. Тушаш участка- 
сида тушамаси тайёр булган стол 1 турибди. Цирциш участкаси- 
да эса бичиб булинган тушамадан бушаган стол 2 тасвирлан- 
ган. Столнинг бош томонида вертикал элеватор 3 булиб, унга 
рулонлар 4 жойлаштирилган.

Тушамаси тайёр булган стол 1 механикавий йул билан I 
участкадан II участкага, буш стол 2  эса II участкадан I участка- 
га утади. СтолЛарнинг кучма цисми жойдан жойга утиши учун 
конструкцияда иккита буш уя бор (раемдаги А  вариантга царанг).

Столларнинг урин алмашиши цуйидаги тартибда булади.
1- столнинг устки цисми вертикаль буйлаб пастдаги уя 5 га туша- 
ди {Б) .  Кейин 1-столнинг кучма цисми унг томонга, 2 -столнинг 
кучма цисми эса чап томонга горизонтал буйлаб сурилади 
(В ) .  Шундай цилиб, 2 -стол тушаш участкасига, 1-стол эса вер

29- раем. Дастлабки тушаш маши^ 
наларидан бири.
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тикал буйлаб кутарилиб, цирциш участкасига утади (Г).
Куп цаватли тушаш столларининг иыгага оид курсажичлар- 

дан бири — стол сатцидан фойдаланиш коэффициенти г|) билан 
ифодаланади. Икки цаватли тушаш столи сат^идан фойдала
ниш коэффициенти цуйидагича аницлаиади:

X
ъ =  г

бу ерда ф2 — икки цаватли стол сатцидан фойдаланиш коэффи
циенти; X —  агрегатдаги кучма тушаш столлари сони; 
Z — .м аз кур агрегат ишгол цилиб турган сатцда жойла- 
шиши мумкин булган, улчамлари шу агрегатга тенг 
стационар тушаш столлари сони.

Г

30- раем. М еханизациялаштирилган тушаш столи ^аватларйнинг алмаши-
ниш схемаси:
а  —  икки ц а в а т л и  с т о л ;  б  —  б е ш  ц а в а т л и  с т о л .

Бинобарин, юцоридаги мисолда натижа цуйидагича булади:

2 1<р2= т =  1

Беш цаватли тушаш столида (30- раем, б )  тушаш участкаси
I ва цирциш участкаси II, бешта кучма тушаш столи 1, 2, 3, 4, 5 
тушаш столларини участкадан участкага утказиш учун хизмат 
циладиган буш уя 6 (раемдаги А вариантга царанг) цамда вер
тикал элеватор 7, шу элеваторга жойлаштиршгган рулонлар 8 
булади.

Кучма тушаш столини тушаш участкасига келтириш учун 
тушамадан бушаган столлар навбат билан уя  6  да« утказилади. 
5- стол горизонтал буйлаб чап томондаги буш уя 6 га утади

75



(Б) ,  3- ва 4 - столлар вертикал буйлаб бир цават пастга тушиб 
(В ) ,  тушаб булинган 1 -стол тушамани цирциш учун унг томон
га сурилади (Г) ,  2 - ва 5 -столлар эса бир цават юцори кутари- 
либ, 2 - стол тушаладиган жойга чицади ( Д ) .

Беш цаватли тушаш столи сат^идан фойдаланиш коэффици- 
енти цуйидагича:

«р5 =  у  =  2,5

Тушаш ва тушамани цирциш учун мулжалланган АНК етти 
цаватли агрегатнинг (31-раем) юцорида таништирилган куп 
цаватли тушаш столларидан фарци шундаки, унда тушаш стой- 
лари, купроц тушаш участкаси билан тушамани цирциш участка- 
си уртасида тушама туплагич участкаси III булади. Туплаш 
участкаси агрегатдаги барча тушама столлар сигадиган ^ажмда 
булади. Унда ^ар цайси тушаш столининг уз иг а мос уя булиб, 
}̂ ар цайси стол билан унинг уясига бир хил номер цуйилади.

— ■f —
Г

3 1 -раем. Етти цаватли АНК агрегата i^a- 
ватларининг алмашиниш схемаси.
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Устига газлама тушаладиган стол тушаш участкасига цуйи- 
дагича келтирилади: 31-расмда газлама тушаб булинтан 1 -стол 
(А вариант) туплагичдаги уз уясига жойлашгандан кейин ( Б ) ,  
4-столни тушаш участкасига келтириш керак булса, туплагич 
вертикал буйлаб, 4- стол тушаш ва тушама цирциш участкала- 
ри баландлигига тугри келгунча ( В )  пастга томон юради. Кейин 
туплагич царакатдан тухтаб, тушалиши керак булган 4 -стол чап 
томонга сурилади-да, тушаш участкаси 1 па утади (Г) .

АНК агрегата сат^идан фойдаланиш коэффициенти цуйида- 
гича:

=  =  2,33
Агар куп цаватли туШаш столлари сат^идан фойдаланиш 

коэффициентлари узаро таццосланса, беш цаватли столнинг 
коэффициенти энг катта, икки цаватли механизациялаштирилган 
столнинг коэффициента энг кичик эканини курамиз. Куп цаватли 
тушаш столлари тушаш учун цам, тушамаларни цирциш учун 
цам цулай. Бунда бичиц сифати яхшиланади; тайёр булган ту
шама, тушалган столидан цузготилмай, унинг билан бирга цир
циш участкасига утади; кучма тушаш столлари цават-цават 
жойлашгани учун бичицчилик цехи сатцидан фойдаланиш ра- 
ционалроц булади; бичицчилик цехи уокуналаридан фойдала
ниш коэффициенти ортади; ишлаб чицариш маданияти юксала- 
ди; тушовчилар цам, цирцувчилар з^ам доимо бир жойда туриб 
ишлайди. Маълум бир зонадан чицмай ишлаш натижасида ас- 
боб ва ускуналар ташиб юрилмайди. Газламани келтириш, ту
шаш ва бичиш участкаларида тугридан-тугрп ишлаб чицариш 
потоги ^осил булади. Бичилган деталларни лентали машиналар 
участкасидан номерлар тикиладиган жойга утказишда цам тран
спорт воситаларидан фойдаланилса, поток янада узаяди. Тушаш 
машиналаридан унумлироц фойдаланиш имконияти пайдо була
ди, чунки биргина тушаш столи булганда, тушамани цирциш 
учун кетадиган вацтда тушаш машинаси ишламай туради, куп 
цаватли агрегатларда эса цирциш участкасига утган столдаги 
тушама цирцилаётганда, тушаш участкасига келган буш столга 
газлама тушалаверади.

Куп цаватли тушаш столларининг конструкцияси факат ту
шаш столлари куп (2 та, 5 та, 7 та) булиши билангина эмас, 
балки бичицчилик технологиясига яхши таъсир этиши билан ^ам 
бошца оддий тушаш столларидан фарц цилади.

Икки цаватли механизациялаштирилган столнинг конструк
цияси газламаларни фацат кетма-кет усулда тушашга мулжал
ланган. Маълумки, параллел тушаш усулида цисоб картасида 
курсатилган тушамаларнинг цаммаси бир вацтда баравар туша- 
лади. Икки цаватли тушаш столида эса тушалиб булинган 
столдаги тушама цирцилаётган пайтда буш столга газлама ту
шаб турилади. Шунинг учун иккала столга бир вацтда (парал
лел) газлама тушалмайди.
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Беш цаватли тушаш столида газламаларни кетма-кет усулда 
цам, параллел усулда цам, аралаш усулда цам тушаш мумкин. 
Бироц бунинг учун битта цисоб картасидаги тушамалар сони 
агрегатдаги кучма столлар сонидан ортиц булмаслиги керак.

Етти цаватли АНК агрегата цисоб картасида курсатилган 
тушамалар сони еттидан ортиц булмаганда кетма-кет, параллел 
ва аралаш усулларда тушашга, шунингдек, тушаш вацти билан 
тушамани цирциш вацти тенг булмаган цолларда ишлатишга 
мулжалланган. АНК агрегатида газламани кетма-кет ёки па
раллел усулда тушашнинг цайси бири рационалроц эканини 
аницлаш учун цисоб картасидаги бир хил топширицни бажариш- 
га цар цайси усулда цанча вацт кетиши солиштириб курилади*

Куп цаватли тушаш столларида рулонлар жойдан-жойга 
утиши ва кучма тушаш столларини алмаштириш учун энг кам 
вацт талаб цил:адиган усул энг рационал цисобланади. Бунда 
дастлабки маълумотлар (^исоб картасида курсатилган рулон
лар сони, тушаманинг буйи ва баландлиги кабилар) икка
ла усул учун цам бир хил булиб, операцияларни бажаришга 
кетадиган вацт узгармайди.

7'к =  7’р -|~ 7 т +  7’с -}-7 'е

бу ерда Т к— кетма-кет тушаш учун кетадиган вацт;
Г,, — кетма-кет тушашда цисоб картасида курсатилган 
барча рулонларни тушаш зонасига келтириш учун кета
диган вацт; Т т — .газламани тушаш учун кетадиган 
вацт; Т с — кетма-кет тушашда кучма столларни тушаш 
зонасига келтириш учун кетадиган вацт; Т s — тушамани 
тушаш ва цирцишдапи ёрдамчи ишлар учун кетадиган 
вацт.

Тп =  7'р +  Т т +  Т,  +  Ts
бу ерда Т п — бир рулон газламани цамма кучма столларга

/
параллел тушаш учун кетадиган вацт; Т р — параллел 
тушаш усулида барча рулонларни тушаш зонасига кел-

/
тириш учун кетадиган вацт; Т с — параллел тушашда 
барча кучма столларни тушаш зонасига келтириш учун 
кетадиган вацт.

Узаро таццосланаётган усулларда кетган вацтлар айирмаси 
А Т  цуйидагича булади:

Д7 — Т к —  Т п —  7’р + 7 ’т -)-7'с — 7'ё — 7'р 7 Т Т с Г ё 

=  ( 7 ’р - 7 ’р ) +  ( Т С~ Т С)

Т^шаш усули Л  Т цийматига биноан аницланади. Агар- 
А Т — О булса, иккала усулда цам тушаш учун сарфланадиган
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вацт бир хил булади. Агар О дан А Т  кичик булса, унда кетма- 
кет тушаш усули рационалроц булади; О дан А Т  катта чиццан- 
да эса газламани параллел усулда тушаган маъцул.

АНК агрегатини бонщариш учун тушаш ва бичиш участкала- 
рининг ^ар цайсисида бонщариш пульти булади. К,ирциб булин- 
ган тушамани аравага ортиш ва ундан тушириш цулда бажари
лади.

Юцорида тасвирланган куп цаватли тушаш столлари, жум- 
ладан, етти цаватли АНК агрегати тушовчилар ишини енгил- 
лаштиришига царамай, газламаларни тушаш ёки бичишнинг 
узигагина бевосита сарф булмайдиган вацт талаб этадиган 
операциялардан холи эмас. ^ацицатан ^ам кучма стол бункер- 
дан тушаш зонасига келаётганда ва бункерга яна цайтаётганда 
ёки бичиш зонасига утаётганда газлама тушалмай турилади. 
Юцорида тасвирланган типдаги агрегатларда эса бундай бефой- 
да вацт анчагина булади.

32- раем. Транспортёр ленталар ^опланган тушаш-бичиш агрегати.

Шунинг учун ЦНИИШ Пда утказилган махсус тадцицотлар 
натижасида бир-бирига учма-уч тираб цуйилган, устига тран
спортёр ленталар цопланган иккита столдан иборат тушаш-би
чиш агрегати (32-раем) маъцулроц деб топилди. Ундаги тран
спортёр ленталарининг эни бичиш столи энига тенг булади. 
Транспортёрларнинг ^ар цайсиси бошца-бошца вацтда ёки икко- 
ви бир вацтда ^аракатланиши мумкин. Бундай конструкцияли 
столларда газлама столнинг устки цопцогига эмас, коп^ок усти
да ётган лентага тушалади." Тушаб булингандан кейин иккала 
транспортёр баравар ^аракатга келтирилиб, тушама бир стол
дан иккинчисига утказилади. Шундай цилиб, биринчи стол янги 
тушама учун бушайди, иккинчи столда эса электрик юритма воси- 
тасида ^аракатланадиган сурма бичиц машина ёрдамида тушамг 
цирцилиб булакларга ажратилади ва баъзи деталлари текисла- 
ниб цирцилади. Кейин иккинчи столдаги транспортёр ишгг 
туширилиб, тушаманинг цирциб олинган цисмлари лентал!- 
стационар бичиц машинасига утказилади. Бундай агрегат 
нинг афзаллиги шундаки, тушама цисмлари бир жойда! 
иккинчи жойга утаётганда нари-бери сурилиб ёки цийшайиб кет 
майдн.



33- раем. Механизациялаштирилган комплекс цаторнинг умумий схемаси.

Транспортёрли столлар ишлатилганда стационар бичиц ма- 
,шинаси, одатда, бичиц столининг буш учига яцин жойга цуйи
лади.

Кийим бичиладиган механизациялаштирилган комплекс ца- 
торнинг умумий схемаси юцоридагича (33-раем). Фабриката ру
лон, той ёки тах-тах булиб келган газлама 1 супача тагликлар
2 га солинади. Газлама ортилган супача тагликлар электр 
штабелёр 3 ёрдамида жавонларга урнатилади. Супача таглик
лар жавонлардан электр штабелёр ёрдамида нуцсон топиш 
машинаси 4 га, ундан кейин эса цар цайси туп ало^ида улчаш 
машинаси 5  га утказилади. Нуцсон топиб ва улчаб булинган 
газлама узиюрар аравачалар 6 ёрдамида элеватор 7 га ортила- 
ди. Элеваторлар цатори буйлаб урнатилган транспортёр 8 туши- 
рилган рулонларни улчаб-цирциш машинаси 9 га ушазиб бера- 
ди. Бу машинада аниц узунликда кесилган газлама булаклари 
механизациялаштирилган тушаш столи 10 га утказилади. 
Тушама тайёр булгандан кейин цирциш столи И  га берилади. 
Тушаманинг цирциб олинган цисмлари цирциш столи устига 
цопланган транспортёр ёрдамида лентали бичиц машинаси 12 га 
утказилиб, унда текислаб цирцилади.
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Тушовчилар мецнатини ен- 
(гилла/штирадиган механизм- 
лардан яна бири милк тугри- 
лаш цурилмасидир. Бироц 
газламаларнинг милклари теи- 
текис булгандагина бундай, 
цурилма тушамадаш газлама 
цаватлари милкини кунгил- 
дагидек тугрилаши мумкин.
Лекин тупдаги газламанинг 
эни узгарувчан булгани учун, 
тушама цаватларини цулда 
тугрилаб туришга тугри кела- 
ди. Бу камчнликни йуцотиш 
учун цават милки ^олатини 
тартибга солиб турадиган мах
сус цурилма (тартнблаш ку
рили аси) урнатилади. Бу цу- 
рилма фотоэлектрик принципда ишлайди (34-раем). Шундай 
курилмаси бор тушаш машинаси ишлаётганда газламанинг бир> 
ён милки иккита ёруглик каналн бор фотоэлемент урнатилган 
айри жойдан утиб туради. Газлама милки нормам утаётганда 
газлама ички канални тусиб туради, иккинчи канал эса очик; цо- 
лаверади. Газлама милки бирор томонга четлашадиган булса, 
унинг цайси томонга сурилганига цараб, иккала ёруглик каналн 
бараверига ёпилади ёки бараварига очиц булиб цолади. Натижа- 
да махсус механизм йуналтирувчи уцни ёки рулон тутцични унгга 
ёки чапга суриб, газламани айри жойдаги ички ёруглик канали- 
нигина тусиб турадиган ^олатга келтиради. Синтетик газламалар 
механикавий т'Ушалаётганда ^осил буладиган электр заряди 
тушама цаватларини у ёц-бу  ёцца суриб, ишни а н щ  бажаришга 
халацит бериши мумкин. Бундай зарядларга бардам бериш учун 
элиминаторлар ишлатилади.

Газламани машинада тушаш сифати янада яхшироц булсин 
учун ЦНИИШ П уни янги йул билан тушашни ишлаб чицди. 
Машинада тушашдаги бу янги йулнинг мо^ияти шундан иборат- 
ки, унда маълум узунликдаги тушама цаватлари олдин кесиб- 
олиниб, кейин тушалади. Шу мацеадда ЦНИИШПда махсус 
улчаб-цирциш машинаси ясалди (35-раем). Унда циркилэётган 
тушама цаватига газлама рулоннинг массаси узгариб туриши 
таъсир этмайди, газлама стол ёки экран сат^ига инщаланмайди, 
улчаш пайтида газлама цаватига таъсир этаётган кучлар узгар- 
мас булади.

Улчаб-^ирциш машинасида рулон урамини очиш механизми 
1, транспортёр 2, циркиш механизми 3 ва узунлик улчаш счётчи- 
ги 4 булади.

Улчаб-цир^иш машинасининг транспортёри ± 5  мм хатога 
йул куйиши мумкин. Тушаш учун цирцилаётган газлама ца-

34-ргем . Тушама ^аватлари 
милкини тартибга солиб турадиган 
фотоэлектрон ^урилм а.

6— 9 81



3

ватлари узунлигини белгилашда буни цам цисобга олиш ке
рак.

Баъзи газламалар улчаб-цирциш машинасида чузилиши 
мумкин. Чузилиш даражаси газламанинг турига боглиц. Лекин 
у цеч цачон нормадан ортиц булмайди.

Улчаб-цирциш машинасида мулжалдаги узунликка нисбатан 
йул цуйиладиган цуйим .^амма вацт з^исоб картасида назарда 
тутилганидан кам булади. Шунинг учун бу машинада газлама 
купроц тежаЛади. Тажрибалар улчаб-цирциш машинасидаги 
цуйим одатдагига нисбатан 25—50% кам булиши мумкинлигини 
курсатди. Улчаб-цирциш машинасида газлама текисроц цирцил- 
гани сабабли, цирцим нотекислиги натижасидаги чициндилар
2—2,5 марта камаяди. Улчаб-цирциш машинасида тайёрланган 
каватларни тушаш учун эса ЦНИИШ П МНТ-2-00-000 тушаш 
машинаси (36- раем) ишлаб чицди. Бу машинада тушама цават- 
ларининг узунлиги, рулоннинг массаси кабилар тушаш учуй 
сарф буладиган кучга таъсир этмайди.

Газламалар бундай тушалганда, з^ар цайси тушаш столининг 
«ма^сулдорлиги» ортиб, зарур столларнинг умумий сони анча- 
гина камаяди, чунки бу машинада фацат цирцилган цаватларни 
тушашнинг узи учунгина вацт кетади. Цаватларни цирциш,
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36- раем. МНТ-2-00-000 тушаш машинасининг схемаси.

тушамада уларни текислаш, милкларини тугрилаш иаби цаммз 
операциялар тушаш процесси билан бир вацтда бажарилади.

МНТ-2-00-000 машинасида ташиш тасмалари 1 газлама 2 ни 
каретка 3 ёрдамида торта бориб, тушама 4 га тахлайди.

Газламаларни тушашнинг технологик параметрлари

Газламаларни тушашда ундаги цаватларнинг кесилган уч
лари бир-бирига ницоятда аниц, тугри келиши катта ацамиятга 
эга, чунки операциялар тугри бажарилишигина эмас, балки газ
ламаларнинг камроц чициндига чициши цам шунга боглиц. К,а- 
ватларнинг учлари бир-бирига тугри келмай цолишига сабаб 
буладиган камчиликлар асосан иккита: 1) цават учларининг 
нотекис цирцилиши ва 2 ) цирциш чизигининг уриш ипига пер
пендикуляр булмаслиги. Биринчи камчилик фацат цирциш усу- 
лигагина эмас, балки тушаш усулига цам боглиц. Масалан, 
цулда тушашда цаватларни энига (уриш буйлаб) чузувчи куч- 
ларнинг нотекис тацеимланиши цаватларнинг узунасига ноте
кис релаксация булишига олиб келади. Бу эса тушама цисцич- 
лардан бушатилгандан кейин, унинг цирцилган учлари нотекис 
чицишига сабаб булади. Иккинчи камчилик тушаётганда ца
ватларни бирор томонга цийшицроц жойлаштириш натижасида 
содир булади.

ЦНИИШ Пда утказилган тадцицотлар цулда тушалганда, 
газмаларни цаватларга булиш усули (механикавий цирциш, 
цулда цирциш, цулда йиртиш) дан цатъи назар, цаватларнинг 
олд томондаги цирцими аниц текисланмаслигини курсатди. 
Бундай нотекислик урта цисобда 21—45 мм гача булио, цават
ларнинг цирцим чизицлари синиц чизиц шаклида чицади. Бу 
камчилик жуда куп цолларда устма-уст тущалган цаватлар
нинг цирцимлари бир-бирига анчагина тугри келмаслигига са
баб булади. Кават цирцимларининг нотекис чицишига цирциш 
операциясининг ноаниц бажарилиши, шунингдек, тушашнинг
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узи цулда бажарилиши сабаб булиши мумкин (цулда тушал
ганда цаватлар энига нотекис чузнлиб, цисцич чизгичлардан 
бушатилгандан кейин релаксация натижасида уларнинг олдинги 
цирцимлари нотекис чицади).

Кулда тушалганда цаватлар орт цирцими олд цирцимига 
нисбатан купроц нотекис чицади, натижада цатламларнинг орт 
учи олд учига унча тугри келмай цолади. Бундай тугри келмас- 
лик урта ^исобда 30—73 мм булиши мумкин. Орт цирцимлар- 
нинг олд цирцимларга нисбатан нотекис чицишига сабаб цул
да тушаш натижасида цаватларнинг чузилишидир. К,ават- 
ларнинт учлари нотекис кесилиши ва тушамада уларнинг бир- 
бирига аниц тугри келмаслиги натижасида тушаманинг бошида 
(олд учида) цам, охирида (орт учида) з^ам чициндилар чицади. 
Бундай чициндилар тушама узунлигита нисбатан анчагина (урта 
цисобда 0,7—-1,3%) булиб, одатда тушама учларидан чицишига 
мулжалланган чициндилар нормаеидан ортиц булади.

Газламалар цулда тушалганда уларнинг чузилишини йуцотмш 
мумкин булмагани учун, цирцимлар нотекислигини камайтириш 
з^исобига газламаларни тежашнинг цеч цандай иложи йуц.

К,аватлар улчаб-цирциш машинасида цирцилганда тушал- 
ганига нисбатан тушама учларидаги чициндилар цулда тушал- 
ганига цараганда анча камаяди. Масалан, драп газламаларда 
бундай чициндилар машинада цирцилганда 0,08% булиб, цулда 
тушалгандагидан 2,5 марта, вискоза газламаларда цам 2,5 мар
та, капрон газламаларда эса тахминан 2 марта кам булади 
(14- жадвал).

Тушаш операцияеининг сифат курсаткичларидан бири туша
ма цаватларининг бир томондаги милкларини тутрилашдир. 
Бундай тугрилаш натижасида бурламанинг бир ёнини тушама
нинг милклари тугриланган томонига мослаб жойлаштириш 
мумкин булади. Бу эса тушама цаватларининг чети бир-бирига 
тугри келмай, бичилган деталлар брак чицишига йул цуймайди, 
газламаларнинг энидан чицадиган чициндиларни камайтиради.

14- ж  а д в а л

Цаватлар учи нотекислиги натижасидаги чициндилар

Г азл а м а л а р

К атлам лар у л ч а б -  
цирциш м аш инасида  
ц и р ц и л ган даги  чицин- 

дил ар  %

К атл ам л ар КУЛда т у 
ш а б  ц и рц и лган даги  

ч и ц и н ди л ар , %

. Астарли газлама арт. 6145 0,33 -  0,72
Турли артикулдаги драплар 0,08 0,18
Чит, арт. 1 5 ..................................... 0,24 0,54
Вискоза газламаси арт. 32001 

32248 ..................... 0,28 0,47
Капрон газламаси, арт 52001 

3377 .............................................................. 0,22 0,58
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Маълумки, газламалар цулда тушалганда бичиб олинган 
деталларнинг улчамлари релаксация натижасида кичраяди ёки 
цаватлар бирор томонга цийшайиброц цолади. Газлама милк- 
ларннинг унчалик текис эмаслиги ^ам тушама сифатига таъсир 
этади. Тушама цаватлари милкларини бир-бирига тугрилашда- 
ги фарц 21—55 мм га етади. К,улда тушалганда цаватлар 
милкларининг ноаниц тугриланишига сабаб буладиган фактор- 
лардан яна бири бундай тушаш усули ишчиларнинг индивидуал 
хислат ва кайфиятларига боглиц эканлигидир. Газламалар 
машинада тушалганда эса тушама цаватлари цулда тушал- 
гандагидан бир неча баробар аницроц тугриланади. Масалан, 
цулда тушалгандагига нисбатан МНТ-2 машинасида тушалган
да цаватлар милкларининг тугрилиги орасндаги фар^ 15-арти- 
кулли чит газламада 22 мм, дубельсатинда 11 мм, капрон, драп 
газламаларда 36—37 мм ни ташкил этади. Машинада тушалган
да милкларнинг тугрилигига газлама милкларининг нотекисли- 
ги ^ам, газламанинг баъзи физика-механикавий хусусиятлари 
з;ам таъсир этади. Масалан, газлама канча енгил булса, унинг 
машина транспортёридан ажралиши шунча цийинлашиб, бу 
тушама цаватлари милкларининг тугриланишига халацит бе
ради. Шунинг учун капрон газламаларда цаватлар милклари
нинг тугрилигидаги фарц 37 мм га етади.

Ало^ида-ало^ида цирциб олинган ^аватларини машинада 
тушашда газлама булаги тушаш столи устига бемалол тушгани 
учун у х;еч чузилмайди. Машинада тушалгандаги билан цулда 
тушалгандаги брак деталларнинг цанчалиги шу нуцта.и назар- 
дан солиштирилса, 15-Ж1адвалдаги натижалар олинади.

Бу жадвалда газламалар машинада тушалганда брак детал
лар ми1ушрининг 12% камайиши куриниб турибди. Иккала ^ол- 
да >̂ ам брак чиадан деталларнинг купчилигини улчамлари ки- 
чиклашган деталлар ташкил этади. Бу эса бичи^чилик цехига

15- ж а д в а л

Кулда ва машинада тушалгандаги брак деталлар ми^дори
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келган газламалар таранг цолатда булиб, дам олгандан кейин 
релаксация натижасида бичиц деталлари улчами кичрайишини 
курсатади. Аммо цар цандай булса цам юцоридаги жадвалда 
газламаларни МНТ-2-00-000 машинасида тушаш афзал экани 
яццол куриниб турибди.

Газламаларни цирциш учун ишлатиладиган ускуналар

Тикувчилик саноатида ишлатиладиган туцимачилик мате- 
риаллари хусусият ва тузилиш (структура) жицатидан хилма- 
хил булади. Тикиладиган кийимлар ассортимента цам турли- 
тумандир. Шунинг учун газламаларни бичиш усули цам бир хил 
булмайди. Газламанинг хусусиятларига, бичиш усулига, корхо- 
нанииг турига цараб, бир вацтда неча цават газламани бара- 
вар цирциш мумкинлиги аницланади. Бундай цаватлар сони 
биттадан 250 тагача булиши мумкин. Газламалар бичилаётган- 
да, купинча, тушамаларни олдин секцияларга булиб олиб, кейин 
секциялардаги деталлар цирциб олинади. Кейинги вацтларда 
кийим деталларини уйиб оладиган пресслар ишлатила бошлага- 
ни муносабати билан газламани тугридан-тугри рулондан бичиб 
олишга царакат цилинмоцда.

Газламани бичишнинг икки хил усули: газламани универсал 
асбобда бичиш ва махсус асбобда бичиш усуллари бор.

Конструкция жицатидан Хилма-хил цайчилар ва арралар 
ишлатиб, газламани бичишнинг универсал усули кенгроц тарцал- 
ган. Бундай усулда туцимачилик материалларини цар цандай 
фасон ва цар цандай размердаги кийимларга м^лжаллаб бича- 
вериш мумкин. Ёунда бир хил кийимларни бичишдан иккинчи 
хил кййимларни бичишга утишда бичиш ускунаси цам, цирциш 
асбоби цам узгартирилмайди. Универсал асбобда газлама би
чишнинг энг асосий афзаллиги цам ана шундан иборат. Универ
сал усулнинг камчиликлари шуки, бунда кийим деталлари аниц 
бичиб олинмай, балки кенгайтириброц цирцилади ва бичиш 
процессининг узидан олдинги ишлар, цаватларни тушаш ва 
текислаш куп мецнат талаб цилади.

Оммавий тикишнинг ривожланиши, тикувчилик фабрикала- 
рининг ихтисосланишн, мецнат унумдорлигини янада ошириш 
ва тикувчилик мацсулотлари сифатини яхшилаш зарурати газ
лама бичишнинг самаралироц усулларини топишни талаб цилди. 
Натижада газлама бичишнинг янги-янги усуллари, жумладан, 
прессларда, ротацион цурилмаларда ва бошца ускуналарда мах
сус асбоблар ёрдамида бичиш усуллари пайдо булди.

Тикувчилик саноатида газлама бичишнинг бундай усуллари 
ишлатилганда, тушаш билан бичиш операциялари, бичиш билан 
кертиш операциялари бир вацтда бажариладиган булса, мате
риалларни купроц тежаш ва мецнат унумдорлигини купроц 
ошириш мумкин булади. Бироц, бундай усулларда бичилганда,
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асбоблар тури ницоятда купайиб, уларга кетадиган харажатлар 
ортади, чунки бунда цар бир'шакл ва цар бир размердаги 
кийимнинг цар цайси детали учун биттадан асбоб лойи^алаш 
ва тайёрлаш, газлама бичишнинг бирор усулидан бошцасига 
утиш учун янги асбобни урнатиш ва уни узоц вацт ишга моелаш. 
керак булади. Шу сабабли, мутлацо табиийки, асбобларга кетган 
харажатлар уларнинг куп вацтга чидаши ва материалларни 
тежаш з^исобига цоплансагина газламаларни махсус асбобларда 
бичиш самарали натижа беради.

Дозирги вацтда тикувчилик фабрикаларининг купчилигида 
тушамаларни универсал усулда цирцишда цуйидаги машиналар 
ишлатилади: кучма бичиш машиналари (ЭЗМ-2 типидаги верти
кал пичоцли ёки ЭЗДМ-1, ЭЗДМ-2, ОМ-3 типидаги диск пичоцли 
машиналар), стационар машиналар (РЛ-3 ва ШВН-03 типидаги 
лента пичоцли машиналар).

Вертикал пичоцли кучма бичиц машинаси тушамани алоз^ида 
цисмларга (секцияларга) булиш, шунингдек, ало^ида деталлар
ни текислаб цирциш учун ишлатилади. Бу типдаги машиналар- 
дан жун, ярим жун ва ип газламалар тушамасининг баландлиги 
13— 15 см гача етганда цам фойдаланилади.

Вертикал пичоцли ЭЗМ-2 кучма 
бичиш машинасининг (37-раем) 

цирциш органи цалинлиги 0,8 мм,  
узунлиги 185 мм ва кенглиги 22 мм 
пичоц 1 дан иборат. Машинанинг 
тик тутцичи 2  га жойланган пичоц- 
нинг икки ёни 15—20° бурчакли 
цилиб чархланган тиги тик тутцич- 
дан 8— 10 мм олдинга чициб туради.
Баландлиги 180 мм ли тик тутцич 
машинанинг платформаси 3 га ур- 
натилган. Тик тутцичнинг устида 
минутига 3000 марта айланадиган 
электрик двигатель 4 булади.

Кучма бичиш машиналари ста
ционар цолатда урнатилса, уларни 
лентали бичиш машиналари урнида 
ишлатиш з^ам мумкин.

Вертикал пичоцли кучма бичиш 
машиналарига пичоц царакати 
тезлигини курсатадиган таксометр 
урнатилса, цирциш тезлигини кера- 
гича узгартириш мумкин булади.
Бунинг зарурати шундаки, масалан,
синтетик толалардан туцилган газламалар тез эрийдиган булгани 
учун, бичиш машинаси двигателининг айланиш тезлиги минутига 
1800 мартагача камайтирилиши керак булади. Дозир вертикал 

пичоцли кучма бичиш машиналарини такомиллаштириш устида
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ишланмоцда. Бунинг учун электрик двигатель подшипниклари 
автоматик мойланадиган, машина механизмлари газлама чан- 
гидан, толалардан, иплардан механикавий йул билан ицоталана- 
диган цилинмоцда; машинанинг ичига ип ёки сийрак туцилган 
газламалар кириб кетишига йул цуймайдиган ва газламанинг 
бичиш сифатини яхшилайдиган цилиб, пичоц тигининг янгича 
конструкциялари топилмоцда. Пичоц тигини чархлаш ва циро- 
вини туциш автоматлаштирилмоцда. Бундай ташцари, куриниши 
цар хил пичоцлардан фойдаланиш устида цам иш цилинмоцда. 
Масалан, жуда дагал материалларни кесиш учун дами силлиц 
пичоцлар, махсус кийимлар тикиладиган цалин газламаларни ва 
дагал сунъий чармни цирциш учун дами аррасимон, серпардоз 
газламаларни ва синтетик тола газламаларини цирциш учун 
эса дами тулцинсимон пичоцлар ишлатиш тавсия этилади.

38- раем. ЭЗДМ-1 диск пичоцли кучма бичиш машинаси.

Диск пичоцли ЭЗДМ-1 кучма бичиш машиналари (38-раом) 
тушамани алоцида цисмларга (секцияларга) булишда ва шакл- 
лари мураккаб булмаган деталларни цирцишда ишлатилади. 
Еундай машиналардан ич кийимлик ва куйлаклик ип-газлама- 
ларни, ипак, юпца жун ва ярим жун газламаларни, шунингдек, 
астарли газламаларни бичишда фойдаланилади. Бунда тушама
нинг баландлиги 5—7 см дан ортмаслиги керак. Диск пичоцли 
бичиш машиналарининг кичикроцлари купинча, текислаш ^ай-



чилари  деб аталади. Улар баландлиги 1—3,5 см тушамаларни 
бичиш ва кийим деталларини текислаб цирциш учун ишлатила
ди. Уларда пичоц дамини чархлайдиган ва мойлайдиган мосла
ма лар булади.

ЭЗДМ-1 машинасининг цирциш органи 120 мм диаметрли, 
1,1 мм  цалинликдаги диск пичоц I дан иборат. Бу пичоцнинг 
тутцичи катта ясси доирадан иборат булгани учун, унда тушама- 
ни радиуси кичик траектория буйлаб цирциб булмайди, акс 
^олда цирцилаётган жой яцинидаги участкалар сурилиб кетади. 
Бу машинанинг платформасига цимирламайдиган яна битта пи
чоц 2 урнатилган булиб, у пружина ёрдамида диск пичоц тигига 
цисилиб туради. Диск пичоцнинг t h f h  машинанинг узига урна-, 
тилган цузгалмас иккита доиравий мослама 6 да чархаланади. 
Диск пичоц ясси тутцич 3 устига урнатилган электрик двигатель 
4  ёрдамида конусавий шестернялар воситасида айланади Тут
цич диск пичоцникидан каттароц диаметрли дискдан иборат 
булиб, машинанинг платформаси 5 га бириктирилган. Бу маши
нанинг вертикал пичоцли машинадан фарци шуки, ундаги пичоц
нинг цирциш тезлиги узгармас—9 м/сек  булиши мумкин, Бун
дай машиналар ишлатишда, пичоцнинг диаметри 120 мм булса, 
тушаманинг баландлиги 20—25 мм дан ошмаслиги шартлигини 
ва кескин бурилишли цамда бурчак жойларни цирцишда туша^ 
манинг пастки цаватлари охиригача цирцилмай цолишини на
зарда тушиш керак.

Чет давлатларда чицарилаётган шунга ухшаш баъзи маши- 
наларда доиравий пичоц билан бирга, купбурчаклик шаклидаги 
пичоц цам булади.

Лента пичоцли машиналар маълум улчамдаги тушама сек- 
цияларидан майда деталларни ва мураккаб шаклли деталларни 
узил-кесил цирциб олиш учун ишлатилади. Лента пичоцли би
чиш машиналарини бичиш столининг сатци етарли даражада 
катта булганда ва цатламлари жойдан жойга кучирилаётганда 
сурилиб кетмайдиган газламаларда ишлатиш маъцул. Лента 
пичоцли бичиш машиналари цам стационар ёки кучма булиши 
мумкин.

Ленинграддаги «Вперед» заводи чицарган ЗЛ-25-шв типидаги 
икки шкивли лента пичоцли станционар бичиш машинасининг 
цирциш органи гилдиракларга тортилган, эни 20 мм га яцин, 
цалинлиги эса 0,4—0,7 мм пулат лентадан иборат. Пастдаги 
^аракатлантирувчи шкив электрик двигателдан келган тасма 
ёрдамида айланади. Лента пичоц эса юцоридаги шкивни айлан
тиради. Бунда лента пичоцнинг царакат тезлиги шкивлар диа- 
■метрига ва уларнинг айланиш тезлигига боглиц булади. 
ЗЛ-25-шв машинасидаги лента пичоц тезлиги 20 м/сек  булиб, 
лентанинг чархланган тиги, одатда, 15—20° бурчакли, шкивла- 
рининг диаметри 1000 мм булади. Пичоцнинг юцорига чицадиган 
томони билан пастга тушадиган томони уртасидаги оралиц ма
шинанинг цулочи  дейилади ва тушаманинг купи билан цанча
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39- раем. PJ] учта шкивли лента пичо^ли бичиш машинаси.

чи^арилган. Бундай машиналарнинг к;улочи узунро^ булгани 
учун уларда улчами каттаро^ деталларни з^ам .бичиш мумкин. 
Бундай машиналар столининг баландлиги икки шкивли лента, 
пичоцли машиналар бичи^ столига нисбатан пастроц булади. 
Масалан, шкиви диаметри 1000 мм ли икки шкивли машинанинг 
цулочи 900 мм, столининг баландлиги 1200 мм булса, Орёл ме
ханика заводи чи^арган уч шкивли PJI м.ашинасининг щглочи 
1000 мм булиб, бичиш столи баландлиги атиги 900 мм. Бунинг 
яна бир муз^им томони шундаки, бу машинанинг столи тушамани 
секцияларга буладиган бичиш столи билан бир хил баландликда 
булиб, машина столинй секцияга булиш столига бевосита я^ин- 
лаштириб ^уявериш мумкин. Натижада PJI машинасининг иш 
унуми ЭЗМ-2 машинаеиникидан икки баравар ортади.

Лента пичо^ли бичиш машиналарининг купчилигида пичо^ 
тигини автоматик чархлайдиган мослама, машина механизмига 
ип ёки чарх гарди тушишига йул ^уймайдиган гилоф, шунинг
дек, ишчи булини жаро^атланишдан са^лайдиган мосламалар 
булади. Лентали машинанинг пичоги ^изиб кетиши натижасида 
бичилаётган синтетик материаллар эрий бошлаши мумкин. Бун- 
га йул ^уймаслик учун машиналар тезлигини узгартириш мосла- 
маси урнатилган.

Лентали з^озирги бичиш машиналарининг конструктив хусу- 
сиятлари ^уйидагилардан иборат: уларда вольфрам пичоцлар, 
лента пичо^ни йуналтириш учун хизмат {^иладиган вольфрам

узунликдаги ^исмини цир^иш . мумкинлигини курсатади 
(ЗЛ-25-шв машинасида у 90x90 см га тенг). Иики шкивли маши
наларнинг бу курсаткичлари унчалик катта булмагани учун учта 
шкивли лента пичо^ли РЛ бичиш машиналари (3 9 -раем) ишлаб
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пластинкалар ишлатилади; босимни тез узгартирадиган, цулни 
жароцатдан сацлайдиган, пичоцни чархлайдиган, машина столк
ни чангдан муцофаза циладиган мосламалар булади. Бироц 
юцорида курсатилган машиналарнинг цаммасида операциялар 
(тушамани секцияларга булиш, деталларни цирциб олиш, анда
за буйлаб текислаб цирциш) бирин-кетин бажарилгани учун 
вацт куп сарф булади. Тушама цаватлари сал булса хам сури- 
лиши натижасида мецнат унуми пасаяди, материаллар исроф 
булади, бичишдаги ноаницлик ортади.

Кейинги вацтларда тикувчилик корхоналарида кийим детал
ларини прессларда уйиб олиш йули билан тушамаларни бичиш 
одат булмоцда. Бунда бир неча операция параллел бажарилгани 
сабабли, мецнат унуми деталлар лентали машинада цирцилга- 
нидагидан ортицроц булади. Агар газлама машинада тушалса, 
уйиб олиш усулида кийим деталлари жуда аниц бичилади Бун
дай аницлик тикиш цехидагиларнинг ишини осонлаштиради, 
чунки у ерда олинган деталлар цайта текшириб утирил.майди 
ва уларни текислаб цирциш зарурати цолмайди. Бундан ташца
ри, уйиб олиш усули олдинги усулларга цараганда хавфсизроц 
булиб, малакаси у цадар юцори булмаганлар цам ишлайвериши- 
га имкон беради. Прессларда уйилаётганда тушаманинг юцори 
цавати устига кийим деталлари шаклинн чизиб олиш керак 
булмайди, чунки унда мулжалдаги кийим деталлари худди шу 
деталлар шаклида ясалган чопцилар ёрдамида уйиб олинади.

^аракатланиш принципига кура, уйиш пресслари цулдан 
царакатланадиган, пневматик царакатланадиган, механикавий 
царакатланадиган, гидравлик царакатланадиган (40- раем) 
преселарга булинади.

}^озир столи царакатланадиган уйиш пресслари цам бор.

4 0 -раем. Гидравлик ^аракатланадиган пресс.
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Уларнинг столига деталлар уйиб олинадиган тушама секцияси 
цуйилиб, унинг устига керакли чопцилар жойлаштирилади. Шун- 
дан кейин стол вацт-вацти билан урилиб турадиган босцон тагк- 
да силжий бошлайди. Кийимнинг майда деталларини текислаб 
цирцадиган ва уйиб оладиган, шунингдек эркаклар куйлаги 
деталларини уйиб оладиган гидравлик пресслар ана шундай 
принципда ишлайди. Улардаги столлар кучма экани материални 
цуйиш ва чопциларни жойлаштириш учун цулайлик яратади, 
пуансоннинг юришини камайтиради, мецнат унумини анчагина 
оширади.

Гидравлик уйиш прессининг узи кучма булиб, бичиш столи 
цузгалмас булиши цам мумкин. Бунда тушама устига жойлан- 
ган андазаларга мос чопцилар жойлаштириб олингандан кейин, 
пресснинг ишлайдиган цисми бирин-кетин чопцидан чопцига 
утиб, тушамани бичаверади.

Дозир баъзи тикувчилик корхоналарида Орёл машинасозл**к 
заводи чицарган ВПЕ, НПЕ, ПВ-38 маркали прессларда газлама
лардан кийимнинг майда деталлари уйиб олинадиган булди. Бу 
пресслар уйиб олиш усулини мамлакатимиз тикувчилик корхо
наларида купроц жорий цилинишига олиб келади.

АКШ, ГФР ва бир неча бошца мамлакатларда эркаклар куй- 
лаклари каби кийимларнинг майда деталларини уйиб олишдан 
з^ам кенг фойдаланилмоцда. Унда тушама баландлиги 110 мм га 
(150 цаватга) етади.

Пресслар кучма ва стационар булади. Кучма пресслардаа 
биттаси 4— 8 бичиш столи учун етарли булиб, пресс цатор цуйил
ган бичиш столларининг бош томонлари буйлаб царакат цилади. 
Бундай пресслар монарельсга урнатиган булиб, чопцилар солин- 
ган контейнер цам пресс билан бирга шу монарельсда кучиб 
юради.

Мецнат унумини ошириш ва мацсулот сифатини яхшилашга 
алоцида ацамият берилаётган з^озирги пайтд'а тикувчилик сано
атида тайёрлов-бичиш ишларини автоматлаштириш энг актуал 
масалалардан биридир, чунки газламаларни цулда тушаш ва би
чиш ницоятда куп жисмоний куч талаб цилиш билан бирга, мез$- 
нат унуми ницоятда паст булади.

Бичиш ишларини автоматлаштириш учун янги усуллар топиш 
керак. Бу йулдаги фаол изланишлар натижасида газламаларни 
цирцадиган асбобларнинг бир цанча янги турлари топилди. Кир- 
циш асбобларининг цайси типи ишлатилишига цараб, цозирда 
мавжуд бичиш усулларини маълум системага солиш мумкин. 
Бундай система асосан икки хил: универсал асбобларда бичиш 
ва махсус асбобларда бичиш системалари. Универсал асбоблар
да бичишга кучма бичиш машиналарида (диск пичоцлиси цам, 
вертикал пичоцлиси цам) бичиш, лента пичоцли машиналарда 
бичиш ва цайчида бичиш киради; махсус асбобларда бичишга 
эса чопциларда (бир группа чопциларда цам, якка чопциларда 
з^ам) бичиш, матрица ва пуансон ёрдамида бичиш, С 0 2 лазери
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нурида бичиш, электр уч^унида бичиш, гидромониторда бичиш 
киради.

Бичиладиган деталлар шаклида ясалган чоп^иларни группа 
цилиб  ёки якка-якка ишлатишга асосланган усуллар ало^ида 
куриб чицилиши лозим. Булар бичиш столини сирпантириб би
чиш, валикларда бичиш ва уйиб олиш прессларида бичиш усул- 
ларидан иборат.

Столни сирпантириб бичиш усули тушамани тайёрлаш ва уни 
бурлаш каби серме^нат операцияларни йу^отиш з^исобига ме^нат 
унумини анчагина оширади. Шу билан бирга, бичиш цехида ту
шама столлар ^уйиладиган жойлар бушайди. Бундан танщари, 
сирпантириш усули яланг ^ават газламаларни бичиш, кийим 
деталларини ни^оятда ани^ ^ир^иб олиш имконини беради, бун
да яна анчагина енгил чоп^илар ишлатиш мумкин булади. К,ир- 
^иш машинасининг куп ^аватли булиши з^ам талаб этилмайдя, 
чунки бунда барча деталларни кесиш учун керакли куч бир ва^т- 
да сарфланмай, балки деталлар бирин-кетин кесиб борилади. 41- 
расмда сирпантириб бичиш учун ишлатиладиган машиналардан 
бирининг схемаси берилган.

4 1 -раем. Сирпантириб бичиш машинасининг схемаси.

Рулондан очилиб чи^аётган газлама 1 рама 2  нинг йуналти- 
рувчи тирцишлар 3, 4 ва тарангловчи роликлар 5, 6, 8 дан утиб 
узатувчи роликлар 9, 10 ёрдамида валиклар 11,12 дан ва пастки 
сат^ида чопк;илари 15 бор илгарилама-^айтар з^аракатланувчи 
устки стол 14 дан иборат бичиш зонасига утади. Столнинг пастки 
сат^идаги чоп^илар тигларининг шакли бичиладиган кийим де- 
талларининг шаклига тамомила мос булиб, газлама стол чоп^и- 
лари билан валик 11 орасидан утаётганда, асосан чоп^иларнинг 
тиглари стол 14 нинг з^аракат йуналишига турри келган жойла
рида ^ир^илади. Чопцилар тигларининг з^амма жойи газламани 
^ир^иб чи^иши учун, устки стол з^аракатига кундаланг з^аракат- 
ланадиган кушимча валик 12 хизмат ^илади. Стол устига газла-
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узунликдаги цисмини цирциш мумкинлигини курсатади 
(ЗЛ-25-шв машинасида у 90x90 см га тенг). Икки шкивли маши- 
наларнинг бу курсаткичлари унчалик катта булмагани учун учта 
шкивли лента пичоцли РЛ бичиш машиналари (39- раем) ишлаб

39- раем. РЛ  учта шкивли лента пичоцли бичиш машинаси.

чицарилган. Бундай машиналарнинг цулочи узунроц булгани 
учун уларда улчами каттароц деталларни цам бичиш мумкин. 
Бундай машиналар етолининг баландлиги икки шкивли лента, 
пичоцли машиналар бичиц столига нисбатан пастроц булади. 
Масалан, шкиви диаметри 1000 мм ли икки шкивли машинанинг 
цулочи 900 мм, етолининг баландлиги 1200 мм булса, Орёл ме
ханика заводи чицарган уч шкивли РЛ машинасининг цулочи 
1000 мм булиб, бичиш столи баландлиги атиги 900 мм. Бунинг 
яна бир муцим томони шундаки, бу машинанинг столи тушамани 
секцияларга буладиган бичиш столи билан бир хил баландликда 
булиб, машина столини секцияга булиш столига бевоеита яцин- 
лаштириб цуявериш мумкин. Натижада РЛ машинасининг иш 
унуми ЭЗМ -2 машинасиникидан икки баравар ортади.

Лента пичоцли бичиш машиналарининг купчилигида пичоц 
т и р и н и  автоматик чархлайдиган мослама, машина механизмига 
ип ёки чарх гарди тушишига йул цуймайдиган гилоф, шунинг
дек, ишчи цулини жароцатланишдан сацлайдиган мосламалар 
булади. Лентали машинанинг пичоги цизиб кетиши натижасида 
бичилаётган синтетик материаллар эрий бошлаши мумкин. Бун
га йул цуймаслик учун машиналар тезлигини узгартириш мосла- 
маси урнатилган.

Лентали цозирги бичиш машиналарининг конструктив хусу
сиятлари цуйидагилардан иборат: уларда вольфрам пичоцлар, 
лента пичоцни йуналтириш учун хизмат циладиган вольфрам
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пластинкалар ишлатилади; босим,ни тез узгартирадиган, цулни 
жаро^атдан сацлайдиган, пичоцни чархлайдиган, машина столи- 
ни чангдан муцофаза циладиган мосламалар булади. Бироц 
юцорида курсатилган машиналарнинг цаммасида операциялар 
(тушамани секцияларга булиш, деталларни цирциб олиш, анда
за буйлаб текислаб цирциш) бирин-кетин бажарилгани учун 
■вацт куп сарф булади. Тушама цаватлари сал булса хам сури- 
лиши натижасида мецнат унуми пасаяди, материаллар исроф 
булади, бичишдаги ноаницлик ортади.

Кейинги вацтларда тикувчилик корхоналарида кийим детал
ларини прессларда уйиб олиш йули билан тушамаларни бичиш 
одат булмоцда. Бунда бир неча операция параллел бажарилгани 
сабабли, мецнат унуми деталлар лентали машинада цирцйлга- 
нидагидан ортицроц булади. Агар газлама машинада тушалса, 
уйиб олиш усулида кийим деталлари жуда аниц бичилади Бун
дай аницлик тикиш цехидагиларнинг ишини осонлаштиради, 
чунки у ерда олинган деталлар цайта текшириб утирилмайди 
ва уларни текислаб цирциш зарурати цолмайди. Бундан ташца- 
ри, уйиб олиш усули олдинги усулларга цараганда хавфсизроц 
булиб, малакаси у цадар юцори булмаганлар цам ишлайвериши- 
га имкон беради. Прессларда уйилаётганда тушаманинг юцори 
цавати устига кийим деталлари шаклини чизиб олиш керак 
булмайди, чунки унда мулжалдаги кийим деталлари худди шу 
деталлар шаклида ясалган чопцилар ёрдамида уйиб олинади.

Даракатланиш принципига кура, уйиш пресслари цулдан 
царакатланадиган, пневматик царакатланадиган, механикавий 
царакатланадиган, гидравлик царакатланадиган (40- раем) 
прессларга булинади.

>ц0зир столи царакатланадиган уйиш пресслари цам бор.

4 0 -раем. Гидравлик ^аракатлакадигаы пресс.
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Уларнинг столига деталлар уйиб олинадиган тушама секцияси 
цуйилиб, унинг устига керакли чопцилар жойлаштирилади. Шун
дан кейин стол вацт-вацти билан урилиб турадиган босцон тагк- 
да силжий бошлайди. Кийимнинг майда деталларини текислаб 
цирцадиган ва уйиб оладиган, шунингдек эркаклар куйлаги 
деталларини уйиб оладиган гидравлик пресслар ана шундай 
принципда ишлайди. Улардаги столлар кучма экани материални 
цуйиш ва чопциларни жойлаштириш учун цулайлик яратади, 
пуансоннинг юришини камайтиради, мецнат унумини анчагина 
оширади.

Гидравлик уйиш прессининг узи кучма булиб, бичиш столп 
цузгалмас булиши цам мумкин. Бунда тушама устига жойлан- 
ган андазаларга мос чопцилар жойлаштириб олингандан кейин, 
пресснинг ишлайдиган цисми бирин-кетин чопцидан чопцига 
утиб, тушамани бичаверади.

Дозир баъзи тикувчилик корхоналарида Орёл машинасозляк 
заводи чицарган ВПЕ, НПЕ, ПВ-38 маркали прессларда газлама
лардан кийимнинг майда деталлари уйиб олинадиган булди. Бу 
пресслар уйиб олиш усулини мамлакатимиз тикувчилик корхо
наларида купроц жорий цилинишига олиб келади.

АКД1, ГФР ва бир неча бошца мамлакатларда эркаклар куй- 
лаклари каби кийимларнинг майда деталларини уйиб олишдан 
цам кенг фойдаланилмоцда. Унда тушама баландлиги 110 мм га 
(150 цаватга) етади.

Пресслар кучма ва стационар булади. Кучма пресслардаэ 
биттаси 4— 8 бичиш столи учун етарли булиб, пресс цатор цуйил
ган бичиш столларининг бош томонлари буйлаб царакат цилади. 
Бундай пресслар монарельсга урнатиган булиб, чопцилар солин- 
ган контейнер цам пресс билан бирга шу монарельсда кучиб 
юради.

Мецнат унумини ошириш ва мацсулот сифатини яхшилашга 
алоцида ацамият берилаётган цозирги пайтда тикувчилик сано
атида тайёрлов-бичиш ишларини автоматлаштириш энг актуал 
масалалардан биридир, чунки газламаларни цулда тушаш ва би
чиш ницоятда куп жисмоний куч талаб цилиш билан бирга, мец- 
нат унуми ницоятда паст булади.

Бичиш ишларини автоматлаштириш учун янги усуллар топиш 
керак. Бу йулдаги фаол изланишлар натижасида газламаларни 
цирцадиган асбобларнинг бир цанча янги турлари топилди. Кир- 
цнш асбобларининг цайси типи ишлатилишига цараб, цозирда 
мавжуд бичиш усулларини маълум системага солиш мумкин. 
Бундай система асосан икки хил: универсал асбобларда бичиш 
ва махсус асбобларда бичиш системалари. Универсал асбоблар
да бичишга кучма бичиш машиналарида (диск пичоцлиси цам, 
вертикал пичоцлиси цам) бичиш, лента пичоцли машиналарда 
бичиш ва цайчида бичиш киради; махсус асбобларда бичишга 
эса чопциларда (бир группа чопциларда цам, якка чопциларда 
цам) бичиш, матрица ва пуансон ёрдамида бичиш, С 0 2 лазери
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нурида бичиш, злектр уч^унида бичиш, гидромониторда бичиш 
киради.

Бичиладиган деталлар шаклида ясалган чоп^иларни группа 
цилиб  ёки якка-якка ишлатишга асосланган усуллар ало^ида 
куриб чи^илиши лозим. Булар бичиш столини сирпантириб би
чиш, валикларда бичиш ва уйиб олиш прессларида бичиш усул
лар, идан иборат.

Столни сирпантириб бичиш усули тушамани тайёрлаш ва уни 
бурлаш каби серме^нат операцияларни йуцотиш ^исобига ме^нат 
унумини анчагина оширади. Шу билан бирга, бичиш цехида ту
шама столлар ^уйиладиган жойлар бушайди. Бундан тапщари, 
сирпантириш усули яланг ^ават газламаларни бичиш, кийим 
деталларини ни^оятда аниц ^ир^иб олиш имконини беради, бун
да яна анчагина енгил чоп^илар ишлатиш мумкин булади. К,ир- 
р ш  машинасининг куп ^аватли булиши ^ам талаб этилмайдя, 
чунки бунда барча деталларни кесиш учун керакли куч бир ва^т- 
да сарфланмай, балки деталлар бирин-кетин кесиб борилади. 41- 
расмда сирпантириб бичиш учун ишлатиладиган машиналардая 
бирининг схемаси берилган,

4 1 -раем. Сирпантириб бичиш машинасининг схемаси.

Рулондан очилиб чи^аётган газлама 1 рама 2 нинг йуналти- 
рувчи тир^ишлар 3, 4 ва тарангловчи роликлар 5, 6, 8 дан утиб 
узатувчи роликлар 9, 10 ёрдамида валиклар 11,12 дан ва пастки 
сат^ида чоп^илари 15 бор илгарилама-^айтар ^аракатланувчи 
устки стол 14 дан иборат бичиш зонасига утади. Столнинг пастки 
сат^идаги чоп^илар тигларининг шакли бичиладиган кийим де- 
талларининг шаклига тамомила мос булиб, газлама стол чоп^и- 
ларп билан валик 11 орасидан утаётганда, асосан чоп^иларнинг 
тиглари стол 14 нинг ^аракат йуналишига тугри келган жойла
рида цир^илади. Чопцилар тигларининг ^амма жойи газламани 
цнрцяб  чи^иши учун, устки стол ^аракатига кундаланг ^аракат- 
ланадиган кушимча валик 12 хизмат ^илади. Стол устига газла-
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мани зарур даражада босиб туриш учун бостирма валиклар 13 
урнатилган. / 2 -валикдан кейин лента 16 урнатилган булиб, у газ
ламани ва цирциб олинган деталларни / 2 -валик билан цабул ба- 
рабани 17 орасида тутиб туради- /7-барабан икки цилиндрдан: ус
тида цаво утказувчи жуда куп майда тешиги бор ташци—айлана- 
диган цилиндрдан ва уртасидан икки камерага тусиц билан бу- 
линган ички—айланмайдиган цилиндрдан иборат. Айланмайдиган 
цилиндрнинг юцори камераси вакуум билан, пастки камераси эса 
^аво насоси билан туташган. Майда тешикли цилиндр газламани 
^аво кучи билан узига тортиб олиб, пастки стол 18 томон олиб 
боради; бичилган деталлар 19 цаватлари пастки столда бирин- 
кетин устма-уст тахланади.

Пастки стол устки стол билан бирга бориб-келиб туради. 
Лекин унинг царакат цикли фазаси газламанинг 12- валикдан 
барабаннинг 18-столга тегадиган жойгача булган узунлигига 
тенг оралицца сурилган булади. Циклнинг бундай сурилганлиги 
натижасида 14-стол бир марта бориб-келганда бичилган газла
манинг цаммаси пастки столга тула жойлашади. Пастки стол 
бичилган газлама цавати купая борган сари цаватлар баландли- 
гича пастлаша боради. Шундай цилиб, пастки — цабул столида 
бир неча цават бичилган газламадан иборат тушама цосил 
булади. Кейин уни навбатдаги технологик операцияларга утка- 
зиш мумкин булади.

Ленинграддаги «Рассвет» тикувчилик бирлашмасида сирпан- 
тириб бичиш усули жорий этилганда унинг «универсал» усулдан 
анча афзаллиги маълум булди. У йилига 20 минг сум самара 
берди, бичицчилик цехида 19 м2 жой бушади ва бичиш опера- 
цияларида ишлайдиганлар турт кишига камайди.

Материалларни валиклар- 
да бичиш усули (42- раем) 
сирпантириб бичиш усулига 
бир цадар ухшайди. Бунда 
бичиладиган газлама айланиб 
турадиган иккита валик ора
сидан утказилади. Валиклар- 
дан бири цирцадиган, иккин- 
чиси эса газламани босиб 
турадиган булади. К иР^аДиган 
валикка бичиладиган детал- 
ларга мос шаклда пичоцлар 

4 2 -раем. Иккита валик орасидан терилади. Валикларда бичиц 
утказиб бичиш схемаси. ' усулининг афзалляклари ницо-

ятда куп. Бунда операциялар- 
ни узлуксиз цилиш, бичишни автоматлаштириш, бичилган 
деталларни ва чициндиларни чицариб олишни автоматлашти
риш, материаллар узатишнимеханизациялаштириш осонлашади.

Бироц газламаларни фацат механикавий усулда эмас, балки 
механикавий булмаган усулда цам цирциш мумкин. Уларнинг
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бир-биридан фарци шундаки, механикавий усулда цирциш ас- 
бобларига газлам а бевосита тегиб туриши ш арт булса, механи
кавий булмаган усулда газламага цирциш асбоби бевосита тегиб 
турмайди. Шунинг учун бу усул контактсиз цирциш усули  дейи
лади.

Енгил машинасозлик илмий текшириш институтнинг Орёл 
шацридаги филиали билан СССР Фанлар Академиясининг 
П. К. Лебедев номли Ленин орденли физика института газлама, 
трикотаж ва бошца материалларни лазер нури билан цирциш 
юзасидан тадцицотлар утказди.

Бундай мацсадда узлуксиз режимда ишлайдиган оптикавий 
квантавий генераторлар {ОКГ) ишлатиш мумкин эканлиги таж- 
рибалар натижасида аницланди.
Ж умладан, С 0 2 билан ишлайди
ган газавий ОК.Г конструкцион 
ва эксплуатацион характеристи- 
калари жицатидан (унинг фойда- О
ли иш коэффициенти тахмииан ^  \
12— 15%) энг цулай генератор деб 
топилди. Бунда ОКГ узгармас 
ток билан ёки частотаси 

v—
формуладан аницланадиган узга- 
рувчан ток билан ишлайдиган 4 3 -раем. Лазер нури билан цир- 
булиши мумкин. цилган тушама профили:

Бу формулада f —  узгарувчан а — н у р  б и р  м а р т а  с е к и н р о к  ^ т к а зи л -  

ток частотаси ( гц ) ;  V— материал- ^ 3а̂ а н ДаУР б‘Ф неча марта тез тез 
нинг силжиш тезлиги (мм/сек) ;
йф фокаль дорнинг диаметри, яъни фокуслаш дараж аси  (мм).

Куп цаватли тушамалар цирцилганда цирциш тезлиги узга- 
риши билан кесилган жой профили цам узгаради. Масалан, цув- 
вати барча цаватларни цирцишга етарли булган лазер нури 
бир марта утказилганда тушаманинг юцориги цаватлари паст
ки цаватларига нисбатан кенгроц цирцилади (43-раем, а).

Худди юцоридаги тушаманинг узи яна уша цувватдаги лазер 
нури билан, лекин куп марта каттароц тезликда цирцилса, цир- 
цилган жойнинг четлари тикроц тушади (43- раем, б) .

Куввати 60 ваттгача булган, С 0 2 билан ишлайдиган газавий, 
оптикавий, квантавий генератор юпца газламаларни бичиш учун 
бемалол етарли. К алинлиги 0,17— 1 мм  газламаларни диаметри 
тахмииан 2  мм  д о р  берадиган цилиб фокусланган, цуввати эса 
оптимал булган нур билан 10—60 м/мин  тезликда цирциш мум
кин. К ИР^ИШ тезлиги ва цуввати оптимал булганда цирциш 
чизирининг кенглиги 0;25—0,6 мм  атрофида булиб, нурнинг таъ 
сир зонаси 0,3 мм  дан ортмайди. Сунъий тола газлам алари 
лазер нурида цирцилганда уларнинг четлари эриб цолиб, цир- 
цилган жой титилиб кетмайди.
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44-расм. Газламаларни электр уч^у- 
ни билан бичиш.

Газламаларни контактсиз бичиш усулларидан яна бири 
электр учцунларидан фойдаланиш усулидир (44-расм). Электр 
учцуни билан бичиш усулида газлама 1 устига графит чизиц 2

чизилиб, унга электрод 3 
уланади. Графит чизщнинг 
нариги учида яна бир элек
трод 4 булади. Электрод- 
ларга говори кучланишли 
ток берилса, газлама бутун 
графит чизи^ буйлаб куйиб 
^ир^илади.

Хозирда газламаларни ни- 
з^оятда катта босим кучи 
билан отилиб чи^аётган ин- 
гичка сув о^имида цир^иш 
усули з^ам с«наб курил- 
мо^да. Бу з^ам контактсиз 
бичиш усулига оид булиб 

гидроманиторда бичиш деб аталади.
Биро^ бичиш ишларини механизациялаштиришдаги ю^орида 

курилган усуллар тайёрлов-бичиш ишларини тул1а автоматлаш
тириш имконини бермайди. Шу сабабли бу низ^оятда музуш со- 
з^ада илмий текшириш ишлари давом этмо^да. Жумладан 
Ю. С. Павленко, В. И. Сигалов ва бошца олимлар газламани 
поток усулида бичишни таклиф этдилар. Бу усулда з^ам газлама 
яланг ^ават бичилгани сабабли, бир ^атор технологик операция- 
ларга эз^тиёж ^олмайди; тушаманинг буйи ва эни буйлаб узай- 
тиришлар, конструкцияси мураккаб контурлар орасида ^ола- 
диган очи^ жойлар йу^олиши з^исобига 1,1% атрофида газлама 
тежаб ^олинади.

Хом аки з^иообларга кура, газламани, масалан, эркаклар куй- 
лагини бичишда поток усулида бичиш агрегатларини ишлатиш 
тайёрлов-бичиш ишларида мез^нат унумини 70—75% оширади.

Газламаларни поток усулида бичадиган агрегатнинг ишлаш 
принципи ^уйидагича. Бичиладиган газлама уриш иплари йуна- 
лишида, цир^иш асбоблари эса арк;о^ иплари йуналишида з^ара- 
кат ^илади. Бичиш жараёнида газламани фа^ат бир йуналишда 
силжитиб бичиш учун кийим деталининг маълум бир циомини 
бичишда иштирок этадиган ^ирциш асбобларининг сони ар^о^ 
ипларига параллел тугри чизи^лар билан деталнинг шу ^нсмда- 
ги контури кесишгандан з^осил булган нуцталар оонига тенг бу
лиши керак. Бичиш пайтида газламанинг силжиш тезлиги г а з л а 
мани 'узатиш тезлиги деб аталади; бу тезлик узгармас ^иймат 
булмай, деталь контурининг ар^о^ ипларига параллел жойлари 
бичилаётганда нолга тенг булса, уриш ипларига параллел 
чизицлар буйлаб бичишда муайян бир максимал даражагача 
узгариб туради.

Газламани поток усулида бичиш учун универсал ^ир^иш ас-
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45- раем. Микроплазма ёйи ишлатиб бичиш учун деталларнинг эгри чи- 
зицли контурларини соддалаштириб, тугри чизиц кесмалари билан бел» 
гилаш.

боби сифатида микроплазма ёйи ишлатилиши мумкин. Бунда 
газламанинг уриш иплари йуналишида силжиши билан кесиш 
асбобининг арцоц иплари буйлаб царакатини цушиш натижаси
да цирциш асбоби траекторияси исталганча мураккаб булишига 
эришиш мумкин. Масалан, газламани бир йуналишда силжитиб, 
45-расмдаги деталь 1 нинг берк контурини бичиш учун иккита 
цирциш асбоби керак. Улардан бири 1— 3—7— 15—22— 23  траек
тория буйлаб, иккинчиси эса 1— 4— 8— 23 траектория буйлаб су
рилиб боради. Газламанинг эни буйлоб ёнма-ён жойлашган 
деталларни бичиш учун арцоц ипларига параллел тугри чизиц
лар (а, б, в, г  Д  ж, з)  билан шу деталларнинг контурлари 
кесишган жойларда нечта нуцта (1, 2, 3, .. .23) цосил булган 
булса, худди шунча цирциш асбоби керак. Лекин бунда кийим 

„деталларининг эгри чизицли контурлари аппроксимация цили
ниб (соддалаштирилиб), тугри чизиц кесмалари билан белгилаб 
олинади, яъни бундай контурлар аниц эгри чизиц буйлаб эмас, 
балки шу эгри чизицца жуда яцин синиц чизиц буйлаб бичила
ди. Ю. С. Павленко ва В. И. Сигалов шундай соддалашдан фой- 
даланиб, газламани поток усулида бичиш программасини тай
ёрлаш алгоритмини топдилар ва рацамли цисоблаш машинаси 
ёрдамида шу процессии автоматлаштиришни таклиф цилдилар.

7—9 УГ



У Ч И Н Ч И  К И С М

К И ЙИ М т и к и ш  МЕ Т ОДЛАР И_________
I Б О Б .

КИЙИМ ДЕТАЛЛАРИНИ УЛАШ МЕТОДЛАРИ

Тикувчиликдаги технологии процесслар асосан газлама би- 
чишдан, кийим тикишдан, пардозлашдан ва сифатни текшириш- 
дан иборат.. Бу процесслардан кузда тутилган мацеад цуйида-
гилар:

а) бичиш, дазмоллаш ва буглаш йули билан кийим деталла
ри ёки узелларинвнг шаклини узгартириш ва цосил цилинган 
шаклларни мустацка/млаш;

б) кийим деталларини ип ёки елим билан улаш;
в) кийим деталларида зарур физика-механикавий хусусият- 

лар цосил цилиш;
г) кийим деталлари четига ишлов бериш (зий чокларни тикиш, 

цавиб безаш, юпцалаштириш газлама четини титилмайдиган 
цилиш);

д) кийимни тикма гуллар, безак бахялар, аппликациялар би
лан безаш;

е) корхонага келган материалларнинг, тайёрланган чала 
фабрикатларнинг ва кийимларяинг узунлик улчамларини ва 
сатцларини улчашга купроц эътибор бериб, улар сифатини тек- 
.нириш.

Технологик процессда кетма-кет, параллел ёки аралаш (па
раллел кетма-кет) ишлов бериш мумкин. Кетма-кет ишлов бе- 
ришда операциялар бирин-кетин бажарилади, кийимнинг цамма 
жойларига цам бир вацтда эмас, балки бирин-кетин битта ёки 
бир нечта асбобда ишлов берилади. Агар авра билан астар ора- 
сига солинган пахта цатлами битта игнали универсал машинада 
ун цатор параллел цавиладиган булса, цатордан цаторга бирин- 
кетин утаборилади, барча цаторларга утиш учун сарфланган 
вацт цар цайси цаторга утиш учун сарфланган вацтлар йигинди- 
сига тенг булади. Назарий унумдорлик цуйидагича аницланади:

1
Q h  —  1 0 7 \  +  9  ~П  +  t y

б у  .ерда ' Q н -  битта игнали машинада кетма-кет цавишнинг 
назарий унумдорлиги; Т — бир цатор цавицца кетган
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ва^т булиб, барча бахяларнинг ва ^ави^ ^аторларининг 
узунлиги бир хил булганда ун ^атор ^авивда сарфлангаи 
иш ва^ти 10 Г к булади; тп—навбатдаги цаторни к;авиш- 
га утиш учун чала фабрикатни ^айтадан машинага жой- 
лаштиришга кетган ва^т; t y — ^ави^ бошлашдан олдин 
чала фабрикатни бошлангич жойлаштиришга ва 1$авиб 
булгандан кейин уни машинадан олишга кетган ва^т.

Кетма-кет методда операцияларни бажариш ^аракатлари 
мураккаб ва унга кетадиган ва^т куп булади. Машина тезлиги- 
ии, пресслар босимини, ускуналарнинг ^изийдиган сат^и темпе- 
ратурасини ошириш ка-би йуллар билан иш бажаришга кетган 
ва^тни ^ис^артириш мумкин.

Кетма-кет методда асбоблар тезроц ишдан чи^ади. Бу метод- 
га мулжалланган машиналарнинг кинематикавий схемаси ва 
иш ^аракатлари мураккаб эканлиги комплекс механизациялаш
тириш ва автоматлаштириш ишларини ^ийинлаштиради. Маса
лан, 22 кл ПМЗ универсал машинада кетма-кет бажарилган 
ишни олсак, унда ишчининг'узи бажарадиган вазифа жуда куп 
эканини курамиз. Булар чала фабрикатни машинага узатиб бе
риш, уни машина асбобига нисбатан тугрилаш ва жойлашти
риш, газламани бир жойдан иккинчи жойга кучириш, кераклиги- 
ча сол^и ^осил ^илиш, ^ар хил тикиш операцияларидан иборат.

Параллел ишлов бериш методида бир операциядан иккинчи- 
сига утишларнинг барчаси бир ва^тда бажарилиб, унда чала 
фабрикатнинг барча ишлов бериладиган жойларига бир ёки бир 
неча асбоб ёрдамида бир ва^тда баравар таъсир курсатилади.

Яна бояги мисолни олиб, авра билан астар ораеидаги пах
та цатламини М-12 параллел ишлаш машинасида ^ависак, унда 
унта ^атор бир ва^тда ^авилади. Ишлов бериш ва^ти эса ^ис- 
царади. Назарий уиумдорлик ^уйидагича ани^ланади:

О"" — 1_________
ч  н “  г ц +  t y

Бу ерда Q""H — унта ^аторни бир ва^тда параллел кавиш- 
нинг назарий унумдорлиги.

Аралаш ишлов бериш метод и иккала методнинг аралашма- 
сидан иборат. Бунда операцияларга утишнинг бир ^исми кетма- 
кет, долган цисми эса параллел бажарилади.

Масалан, икки игнали машинада цавиш аралаш ишлов бе- 
ришдир, чунки унда икки ^атор параллел ^авилгандая кейин, 
навбатдаги икки ^атор ^авилади ва ^оказо. Бунда ме^нат унуми 
кетма-кет методдагидан икки баравар ортади. Назарий унум- 
дорлик цуйидагича ашщланади:

П" —______1_____
v  н 5 /ц  +  4тп +  ty

бу ерда Q"„ — икки игнали машинада аралаш усулда ^а-
вишнинг назарий унумдорлиги.

9Э



Бу методда иш царакатлари бир цадар соддалаигса хам, би*р 
цанча мураккабликлар сацланиб цолади.

Яцин-яцингача фацат ип чоклар ишлатилар эди. Бу эса фа
цат кетма-кет методда ёки кетма-кет-параллел методдагина 
мумкин. Елимлаб улаш методининг топилиши кетма-кет-парал- 
лел ишлов беришнинг, баъзи цолларда эса фацат параллел 
ишлов беришнинг унумлироц вариантларига утиш имконини 
берди.

II БОБ.

КУЛДА ВА МАШИНАДА БАЖАРИЛАДИГАН ИШЛАР Х.АЦИДА 
УМУМИЙ МАЪЛУМОТ

Кулда ва машинада бажариладиган иш турлари

Кийим тайёрлашдаги ишлар ижро этиш у су лиг а цараб, цулда 
ёки машинада бажариладиган булиши мумкин. Бошдан оёц 
цулда бажариладиган барча операциялар цулда бажариладиган 
ишлар ^исобланади. Булар игна, цайчи, бур ёрдамида бажари
ладиган ишлардир, шунингдек, кийимни ип, бур, чангда-н тоза- 
лаш каби ишлардан иборат. К,улда бажариладиган операция- 
ларга машинада бажаришдан кура куп вацт кетади. К,улда 
бажариладиган ишлар машинада бажариладиган ишларга 
цушимча тарзда цам булиши мумкин (масалан, детални машина 
тепкиси тагига цуйишдан олдин унинг икки цисми цирцимлари
ни бир-бирига туррилаш).

Тикувчилик саноатининг цозирги даражасида анчагина иш
лар цулда бажарилади. Масалан, жун газламалардан уст кийим 
ти'кишдаги цулда бажариладиган ишлар кийимни битириш 
учун кетган вацтнинг 35—40 процентини ташкил этади. Ишлаб 
чицаришга янти машиналар, аппаратлар ва ярим автоматлар 
жорий цилиш натижасида цулда бажариладиган ишлар процен
та камаяди, кийим сифати эса яхшиланади.

Машинада бажариладиган ишларда универсал ва махсус 
машиналардан фойдаланилади. Улар хилма-хил ишларга мул- 
жаллавган булиб, инки детални бир-бирига улаш, кийимнинг 
баъзи жойларини зарур шаклли ёки чидамли цилиш мацсадида 
газламани зичлаштириш, буртма чоклар тикиш каби ишларда 
цулланилади.

Бахялар ва бахяцаторлар
■Игна газламада цосил цилган цушни тешиклар ораси*да ип- 

лар чалишувивинг битта тугалланган цикли бахя  дейилади. 
Бахялар цулда ва машивада оолиниши мумкив. Кетма-кет так- 
рорланган бахялардан бахяцатор цосил булади.

К,улда солинган бахялар халцда цавиц дейилади ва тузили- 
ши жйцатидан цуйидаги хилларга булинади: турри цавиц, ция
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46- раем. К^авиц турлари:
1— С ирма цавиц (юцори ц аторда — т^’гри сирма цавиц, пастки ц аторда — ция сирма ц а 
виц); 2— Й ^рм а цавиц; 3— Кия бириктирма цавиц; 4— Яширин бириктирма цавиц; 
5— Ироцисимон бириктирма цавиц; 6— Солци цавиц; 7— Тепчима цавиц; 8 — Е л р о ц  цавиц; 
9— турсим он  цавиц; 10— Т^р цавиц, 11— * алца цавиц.

цавиц, ироцисимон цавиц, ^алцасимон цавиц, ^алца цавиц. 
Тузилиши жицатидан цавицлар оддий ва мураккаб булади. 
Оддий цавицларга ция сирма цавиц, турри сирма цавиц, йурма 
цавиц, тепчима цавиц, ция бириктирма цавиц, тур цавиц, яширин 
бириктирма цавиц, ироцисимон бириктирма цавиц, солци цавиц, 
ёлгон цавицлар киради. Мураккаб цавицлар асосан ^алца ца- 
вицлардан иборат булади (46-раем).

Сирма цавиц турри ва ция булиши мумкин. Бундай цавицлар 
уст кийимлар тикишда унинг деталларини вацтинча куклаб 
цуйиш, куйлак тикишда бурмалар цосил цилиш каби мацеадлар- 
да ишлатилади. Аммо йул-йул ёки катак газламалардан тики
ладиган кийим деталларини куклашда уланаётган деталлар 
иулларини тугри келтириш учун, ён чокларини куклашда мул- 
жаллаб машина юргизиш учун турри сирма цавиц ишлатилиши 
шарт. Сирма цавицнинг цанчалик йирик ёки майда булиши 
унинг нима мацеадда ишлатилаётганига ва газламанинг турига 
боглиц. Масалан, деталларни солцисиз куклаётганда цавиц 
узунлиги 2—3 см, солци цосил цилиб куклаётганда эса 1— 2 см 
булади. К,авиц узунлиги деталларни солцисиз сирмалашда
3—5 см, солци цосил цилиб сирмалашда 1,5—3 см, буклаб кук
лашда эса 1,5—3 см булади.

йурма цавиц деталларнинг цирцимлари титилиб кетмаслиги 
учун ишлатилади. Бунда цавиц узунлиги газламанинг зичлигига 
боглиц булиб, 0,5—0,7 см, йурма кенглиги эса 0,5 см булади.
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Иурма цавиц чапдан унгга томон солиниб, цавицлар бир томонга 
бир хилда огиб туради.

Кия бириктирма цавиц деталлар цирцимларини бир-бирига
улаш учун (масалан, адип цирцимини борт цотирмасига, енг 
цирцимини енг цотирмасига бириктириш учун) ишлатилади. К^зя 
бириктирма цавиц солиш учун игна устки газламага, унинг цир
цимига нисбатан 60—70° бурчак цосил цилиб, цадалади. Игна 
устки газламани тула тешиб утиб, остки цатламнинг ярим ца- 
.линлигини илиб утади. Кавиц устки газлама цирцимидан 0 ,2— 
0,4 см масофада утиши керак.

Яширин бириктирма цавиц деталларнинг четини буклаб асо
сий газламага бириктириш учун (масалан, куйлак этагини цайи- 
риб тикиш учун) ишлатилади. Яширин бириктирма цавиц солиш 
учун, игнани деталнинг букланган жойидан 0,1—0,5 см масофа- 
да утказиб олиб, шу жой рупарасида асосий газламанинг ярим 
цалинлиги илиб олинади. Дар 1 см да 2—3 цавиц булади.

Ироцисимон бириктирма цавиц цирцимлари очиц ёки ёпиц 
деталларнинг четларини бириктириш (масалан, аёллар пальтоси 
астарининг этагинй тикиш, ёцасининг цайтармаси ва учларипи 
остки ёцага тикиш) учун ишлатилади. Ироцисимон цавицлар 
бошца цавицлар сингари унгдан чапга эмас, балки чапдан унгга 
бажарилиб, игнанинг цадалиши эса унгдан чапга булади. Де
талнинг букланган цирцими тула тешилиб, деталь асосий газ- 
ламасининг ярим цалинлиги илиб олинади. Юцоридаги ва паст- 
даги тешиклар бир-бирининг рупарасида булади. ^авициинг 
узунлиги газлама зичлигига боглиц булиб, 0,5—0,7 см га етади.

Солци цавиц белги чизицларни бир деталдан иккинчисига 
(масалан, чунтакларнинг жойланиш чизигини) кучириш учун 
ишлатилади. Солци цавиц цатори олдиндан белгилаб цуйилган 
чизиц буйлаб тикилиб, цаттиц тортилмайди. Бунда солцининг 
узунлиги 0,5—0,7 см, цавиц такрорлиги эса 5 см да 4—5 тадан 
булади. Унги ичкари томон цилиб цуйилган деталлар ораси очи- 
либ, деталлар орасида куринган иплар цайчи билан цирцилади; 
шу цирцилган иплар кучирилган чизиц контурларини ташкил 
этади. Оммавий кийим тикишда солци цавиц ишлатилмайди, 
•чунки бунда ёрдамчи андазалардан фойдаланиб, белгилар бур 
билан чизиб олинади.

Тепчима цавиц иккита детални бир-бирига улашда деталлар- 
га цушимча цайишцоцлик бериш ва уларнинг маълум цолатда 
сацланиб туриши (остки ёцани, адип цайтармасини тепчиб ца
виш) учун ишлатилади. Тепчиб цавишда уст томондаги газлама 
тула тешилиб, ост томондаги газламанинг ярим цалинлиги илиб 
олинади. Тепчима цавицлар деталнинг унг томонидан куринмай
диган булиб, тескари томонидан эса ция цавицлар каби куринади. 
Газлама цалинлйгига цараб цар бир цавиц 0,5—0,7 см булиши 
мумкин. Цавицлар орасидаги масофа 0,4—0,5 см булади.

Ёлрон цавиц газлам алар  четини зичлаштириш, деталь (борт- 
лар , адип цайтармаси, ёца ва бошцалар) шаклини мустацкам-
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лаш учун ишлатилади. Ип та^илган игна газламага олга томон 
огдирибро^ ^адалиб, пастдаги газламанинг ярим ^алинлиги 
илиб олинади ва игнани ю^ори томон йуналтириб, газламадан 
чи^ариб олинади. Игнанинг навбатдаги ^адаладиган жойи устки 
газламадан игна чивдан жойдан 0,5— 1,0 мм масофада булади. 
Иплар газламанинг унги томонйдан куринмайдиган булиши 
керак. ё л р о н  д а в я щ а  33, 65, 75- ипак иплар ишлатилиб, кавиц- 
нинг узунлиги 0,3—0,4 см булади.

Турсимон к;ави  ̂ умиз чокларини ма^камлашда, борт ^отир- 
масини ва астарини енг утказилган чокларга тикиш ва шу каби- 
ларда ишлатилади. Турсинмон ^ави^ ^осил ^илишда игна би
ринчи утказилгандан кейин у яна газламага ярим цави^ буйича 
берироада ^адалади. Кави1  ̂узунлиги 1— 1,5 см. Бунда 10—30- ип 
билан цавилади.

Тур цавиц машинада бахяцатор юритиш ^ийин булган ёки 
юксакро^ чузилувчанлик талаб этадиган чоклар бор жойларда- 
ги деталларни доимий улаш учун ишлатилади. Тур ^авик; ^осил 
цилишда ип газлама цалинлигидан тула утиб цайтади ва яна 
газламадаги олдинги тешикдан утади. Тур ^ави^нинг газлама 
унги томонидаги та-пщи куриниши машина бахяцаторита ухшай- 
ди. Кави^нинг тескари томондаги узунлиги унг томондагига 
нисбатан икки баравар орти^ булади. К,ави^ узунлиги газлама 
цалинлигига боглиц булиб, 0,1—0,4 см га етади.

Дал^а цави^ петляларни ёки титиладиган газламадан олинган 
деталлар цирцимларвни йурмаш учун ишлатилади. Х,ал1к;а к,ави^ 
цилиш учун игна газламага унинг четидан 0,3 см берировда ца- 
далади, кейин игнанинг цуло^ томонидаги ипни игна учига чап- 
дан унга айлантириб ташлаб, ^осил булган ^ал^а бир маромда 
тортилади. К^авицларии бир-биридан бир хил масофада жойлаш
тириб, газламанинг унги томонда жим-жима ^ал^а ^осил ^или- 
нади. Йурма ^ал^а мустаадамрок; булсин учун ва ^осил була
диган жим-жима буртибро^ турсин учун устки кийим петлялари 
буйлаб уларнинг ^ир^имидан 0 ,1—0,2 см масофада икки буклан
ган 10—20- ип ёки махсус шнур ^уйилади. )^ал^а ^ави^нинг так- 
рорлиги унинг нимага мулжалланганлиги ва ишлов бериладиган 
петлянинг цандайлигига богли^. Кийимни тугмалайдиган петля- 
ни йурмашда ^ави^ частотаси 1 см да 6— 8 та, каркасли петля- 
ларда 1 см да 12— 15 та булади.

Тикув машиналари ^ацида умумий маълумот

Тикув машиналарининг тури ни^оятда куп булиб, улар ки
йим ишлаб чи^аришдаги асосий технологик ускуналар ^исобла- 
нади.

Турлари ни^оятда куп булган машиналарни системалашти- 
риш учун, машина чи^арадиган заводлариинг 5̂ ар ^айсвси уз 
классификациясини ишлатиб, ^ар кайси янги конструкдиядаги 
машинага уз белгисини ^уяди.
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М. И. Калинин номли Подольск механикавий заводи (По
дольский механический завод — ПМЗ) тикувчилик, трикотаж 
ва пойабзал ишлаб чицариш ускуналарини тайёрловчи асосий 
корхонадир. Бу ерда конструкцияланган машиналар икки класс- 
га булинади. Лойицаланган цар бир машинага конструкция 
тартиб номери берилади: 1, 2, 3, 4 ва цоказо. Машина конст
рукциясига бирор узгариш ёки цушимча киритилса, унга класс 
белгисидан (рацамдан) ташцари, царф белгиси цам бери
лади. Бундай белги класс номеридан кейин цуйилади: 22-А — 
зичлиги уртача газламаларни тикиш машинаси, 22- Б — юпца 
газламаларни тикиш машинаси, 22 - В — зичлиги уртача газ
ламаларни тикиш билан бир вацтда четларини цирциш маши
наси.

Оршанск тикувчилик машинасозлиги заводи (Оршанский 
завод швейного машиностроения — ОЗШМ) Подольск механи
кавий заводи клаесификациясидан фойдаланиб, тез ишлайдиган 
97- класс тикув машинаси чицарадиган булди. Завод ана шу 
машина асосида цуйидаги машиналарни чицаради: синтетик 
толали газламаларни тикиш учун ишлатиладиган игнаси бахя
цатор буйлаб горизонтал цайтадиган 597- класс машина; газла
манинг устки ва остки цаватларини дифференциал (цар хил) 
суриб, моки ёрдамида цуш ипли бахя соладиган 697- класс 
машина; тикиш билан бир вацтда газлама четини йурмаб ва 
текислаб цирциб борадиган 797-класс машина ва бошцалар. 
Бундай белгилардаги кейинги икки рацам асосий машина 
классини, биринчи рацам эса шу машина вариантини» курса- 
тади. <

Бахяцатор ипларнинг чалишиш йулига цараб мокили ва зан
жирсимон турларга булинади. Тикувчилик саноатида битта моки 
ёрдамида ипларни чалиштирадиган бир игнали тикув машина- 
лари жуда куп тарцалган. Моки ёрдамида цосил цилинган бахя
цатор иккита ипдан иборат булади (47-раем). Устки ип А «игна  
ипи» дейилади, чунки у игна тешиги билан бирга материал орца- 
ли утади. Пастки ип Б «моки ипи» деб аталади, чунки у моки- 
даги найчадан чицади.

Моки бахя ницоятда пишиц булади. У эластик эмас, унчалик 
чузилмайди цам. Моки билан ишлайдиган тикув машинаси
да ипларнинг чалишиш принципи унчалик мураккаб эмас 
(47- раем).

Игна 1 материални тешиб, устки ипни судраб утади. Пастки 
цолатдан кутарилаётганда унинг тешиги олдида устки ипдан 
солци — цалца ^осил булади. Моки 2 игнага яцинлашиб, унинг 
уткир учи цалца ичига утади. Устки ип цалцасини илинтириб 
олиб, уни кенгайтира бошлайди. Иптортгич ричаги 3 нинг тешиги 
пастга тушиб, устки ипни бушаштиради. Шу пайт устки ип ^ал- 
цаси кенгайиб, пастки ип уралган найча .атрофидан айланиб 
утади. Шундан кейин иптортгич ричаги юцорига ^аракат цилиб, 
^алцани мокидан туширади ва устки ипни тортиб бахя цосил
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47- раем. Мокили машинада бахя ^осил булиш процесси.

цилади. Шуи дан кейин тикилаётган материал навбатдаги бахя 
тушиши учун сурилади.

Битта моки ёрдамида уч ипдан битта йулли бахяцатор цосил 
цилиш цам худди икки ипдан бахяцатор цосил цилишга ухшай- 
ди. Бунда машинанинг битта игнаюритгичдан царакатланадиган 
битта игна тутгичига битта игна эм ас, балки газлама силжиш 
йуналиши буйлаб олдинма-кетин иккита игна цуйилган булиб, 
битта мокининг учи иккала игна цосил цилган цалцаларни илиб 
олади ва бу цалцаларни баравар пастки ипли найча атрофидан 
айлантириб утади. Уч ипдан битта йулли бахяцатор ишлатила- 

' диган газламалар пухтароц тикилади, у буйига тортилганда су- 
килиб кетмайди, икки ипли бахяцатордан анчагина пишиц була
ди. Бундай бахяцатор айницеа, уст кийимларда куп учрайдиган, 
шимнинг o f  чоки каби жуда куп тортиладиган жойларни тикиш 
учун ишлатилади.

Битта моки ёрдамида уч ипдан икки йулли параллел бахя-' 
цатор цосил цилса цам булади. Бунда цам машинанинг битта 
игна юритгичидан царакатланадиган битта игнатутгичига икки
та игна цуйилган булади. Лекин бу игналар газлама силжиш 
йуналиши буйлаб эмас, балки унга перпендикуляр йуналишда 

, цуйилади (48-раем).
Туртта ипдан иккита параллел бахяцатор цосил цилиш учун, 

бир игна юритгичдан царакатланадиган иккита игна тутгичга 
цуйилган иккита игна, шунингдек, иккита мокили, лекин ип- 
тортгичи битта машиналар цам ишлатиш мумкнн (49-раем), 
Бунда иптортгич ричагининг иккита тешнги булиб, устки иплар- 
нинг цар цайсиси мустацил битта тешикдан утказилади. Моки- 
лар эса горизонтал сатцга жойлашган булади. Бундай машина- 
ларда бахя цосил булиши бир мокилик машиналардан фарц 
цилмайди, чунки цар цайси бахяцаторни цосил цилишда бу ерда 
цам биттадан игна ва моки иштирок этади.
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48- раем. Битта моки ёрдамида 49- раем. И ккита моки ёрдамида турт 
уч ипдан икки йулли нараллел ипдан икки йулли параллел бахяцатор 
бахяцатор ^осил булиш процесем. хосил булиш процесси.

Энг куп тарцалган машиналардан бири 22-А кл. ПМЗ 
(50- раем) икки ипли моки бахя машина булиб, асосан, цалин- 
лиги уртача газлам алардан  (трико, шевиот, жун тола ва ярим 
жун тола креплар, сатин ва бошцалардан) кийим тикишда 
ишлатилади. Юпца газламаларни (крепдишин, батис, моде- 
поламни) тикишга 22-А  кл. ПМЗ машина ярамайди, чунки 
унда бу тур газлам алар  буришиб цолади, иплар эса тикила
ётган икки деталь орасида эмас, балки фацат паст томондан ча- 
лишади.

Бир игнали 97 кл. ОЗШМ ( 5 1 -раем) тезкор машина булиб, 
ич кийимлик юпца газламалар , шунингдек, енгил ва уртача 
огирликдаги газлам алардан  уст кийим тикишга мулжалланган. 
Иш унуми бахяцатор узун булганда (масалан, ёстиц жилдлари, 
чойшаблар, кийимларнинг ён чокларини тикишда) энг куп 
(25—30% ) ортади. Бу машина 22-А ва 22-Б кл. ПМЗ машинала- 
ри урнида ишлатилиши цам мумкин. Лекин уни бахяцатор цис- 
ца булган жойларда ишлатиш унчалик цулай эмас.

97 кл. маш инада деталлар ва узелларнинг, ж умладан , моки 
цурилмаси ва баъзи газлам а сургич механизмларнинг мойла- 
ниб туриши марказлаш ган булади. Бу машина минутига 5000  
марта тезликда айланади, бахясининг узунлиги 4 мм га етади, 
машинанинг цулочи 260 мм, габарит ^лчамлари (буйиХэниХба* 
ландлипи) 5 1 0 X 1 7 8 X 3 4 0  m i и. 97  кл. машинанинг бош цисмида 
игна, иптортгич ва тепки механизмлари жойлашган булади. 
Платформаси тагида моки ва газлам а  сургич механизмлари бор.
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50- раем. Бир игнали 22-А кл. ПМЗ тикув машинаси.

Машина электр энергияси би
лан ишлайди. Унинг маховик 
гилдираги асосий вал билан 
бирга тикув чидан тескари то
монга айланади. Машинанинг 
мокиси бир текис айланиб, на-й- 
часи м арказга  жойлашган бу
либ, ^аракат  ва^тида уз-узидан 
мойланади. Уиинг шаклдор ип- 
тортгичи бир меъёрда айлана- 
диган булиб, юксак тезликда 
ишлайдиган машиналар учун 
энг цулай иптортгич ^исобла- 
нади, чунки уни мувозанатлаб, таянчларга тушадиган инерцион 
нагрузкани йу^отиш осон. Машинанинг тепки кутаргичи иш сто
ли тагига тушиб борган булиб, уни тизза билан ишлатиш 
мумкин.

Кис^ич тепкиси ва газлам а сургич механизми (рейкаси) бор 
машиналарнинг хаммасида тикилаётган газламанинг пастки 
кавати сол^иро^ булиб ^олади. Синтетик толалар ^ушилган г а з 
ламаларни тикишда эса бундай солкзиликка йул ^уйиб булмай
ди. Шунинг учун 97 кл. машина асосида 697 кл. ОЗШМ 
(52-расм) кожтрукцняли машина ишлаб чи^арилган. Бу маши
нада ^ам икки ипли моки бахя солинади. Бундай машинанинг 
узига хос хуеусияти газлам а цавагларини дифференциал суриш- 
дир. Газлам а ^аватлари сурилаётганда уларнинг тикилаётган 
жойларини чузиш принципя газлам а узатгич механизмнинг иши- 
га асос ^илиб олинган. Шу ма^садда машинага тишли иккита
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рейка цуйилган: улардан  бири игнадан олдинда (тикувчига 
яцинроц), иккинчиси эса игнадан кейинда урнатилган. Тикиш 
пайтида газламани олдинги рейка кейингисига нисбатан сал 
камроц суради. Н атиж ада газламанинг рейкалар орасидаги 
участкаси бир цадар чузилиб, газлам а пастки цавати солци 
булишига йул цуйилмайди. Шу чузилиш натижасида газлам а 
цаватларининг бир-бирига нисбатан силжиши ам алда  йуцолади.

Машина минутига 4500 марта айланади. Бахяоининг узунли
ги 4 мм гача. Тикиладиган газлам алар  цалинлиги 4 мм гача.

262 кл. ПМЗ машина (53- раем) асосан пальтолик ва костюм- 
лик газламалардан  уст кийим тикишга мулжаллангандир. Бу

52- раем. Бир игнали 697 кл. ОЗШМ тикув машинаси.
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машинада игнанинг бахяцатор буйлаб орцага цайтиши цисобига 
солцисиз тикилади. Газламани сурувчи механизм, игна газлам а
дан чициши олдидан, ишга тушади. Игна вертикал юзада илга- 
рилама-цайтма царакат цилади ва горизонтал юза буйлаб газ 
лам а  сургич билан бир вацтда, газламани суришда иштирок 
этади.

Машина минутига 4000 марта айланади. Бахясининг узунли
ги 4 мм гача, тикиладиган газлам алар  цалинлиги 6 мм гача.

М ахсус маш иналар цацида умумий м аъ лум от

Тикувчилик саноатида оддий тикув машиналаридан ташцари, 
муайян ишларни бажарадиган  махсус машиналар цам ишлати
лади. Бундай ишлар бортларга агдарм а чоклар солиш, еягларни 
^мизга утцазиш, адипларнинг цайтармасини тепчнш, тугма ца
даш, петляларни йурмаш кабилардан иборат булиши мумкин.

Бахяцатор турларига цараб бу машиналар икки группага 
булинади: моки бахяцатор машиналар ва занжир бахяцатор 
машиналар. К,уйидаги машиналар моки бахяцатор машиналар 
цисобланади.

206 кл. ПМЗ машина пальтолик ва костюмлик газламалардан  
газламанинг пастки цаватидан солци ташлаб тикиш билан бир 
вацтда, чок четини бахяцаторга параллел текислаб цирциш учун 
ишлатилади. Бу машинанинг бахяцатори моки ёрдамида чалиш- 
ган, бир йулли булади. Саноатда 206 кл. машинаси асосан борт
ларга  агдарм а чок солпш каби остки цаватдаги газлам а солци- 
роц тикилиши талаб этиладиган операцияларда ишлатилади 
(54- раем).

Устки рейка газламани пастки рейкага нисбатан камроц сур- 
сагина пастки цаватдаги газламадан  солци цосил булади 
(5 5 -раем). Г азлам а цаватларининг сурилиши бир-бирига бог
лиц булмасин учун улар орасига ажратгич пластинка урнатила-

53- раем. Бир игнали 262 кл. ПМ З тикув машинаси.
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54- раем. Тикилаётганда остки ц аватдаги  
газл ам ад а  з^осил булган солцилик.

55- раем. Рейкаларнинг газлам а суриш даги- фарци: а)  остки рейка 
остки газлам ани цанча суриши; б )  устки рейка устки газлам ани  цанча 
суриши.

ди. Остки ва устки рейкаларнинг царакат траекторнялари ораси
даги фарц цисобига солци цосил булади. Пастки газламадаги  
солцининг куп-озлигини машина иш столининг цопцоги тагига 
урнатилган, тизза билан ишлатиладиган ричаг ёрдамида узгар 
тириш мумкин. Газлам а солциси куп-озлигини аницлаш учун 
машинада ёруглик ёрдамида сигнал берадиган электромехани- 
кавий цурилма урнатилган. Бу цурилма машинага монтаж 
цилинган булиб, цар хил рангга буялган линзалар тагидаги 
олтита лампочка солцининг куп-озлигини курсатади.

Машина минутига' 2000 марта айланади. Бахясининг узунли
ги 1—3 мм. Тикиладиган газлам алар  цалинлиги 7—8 мм. Г азла
ма четидан бахяцатор чизигигача, булган масофа 4 мм.

202 кл. ПМЗ машина пиджак, ж акет ,  пальто каби уст кийим
лар енгини умизга утцазишда ишлатилади (5 6 -раем). Бу м а
шинада енг утцазиш учун енг умизга цулда куклаб олинмайди ва 
утцазиш жараёнининг узида устки газламадан  солци ^осил 
булаверади. Саноатда бу машиналарнинг ишлатилиши енгни 
умизга олдиндан куклаб олиш зарур булган универсал машина- 
ларга нисбатан иш унумини 3,5—4 марта ошириш имкони- 
ни берди. Устки газлам адаги  солци устки ва пастки рейкалар 
царакатидаги фарц цисобига цосил булади. Газлама цаватлари 
орасига пластинка жойлаштирилган булиб, у  газлама устки ва 
пастки цаватларининг сурилиши бир-бирига боглиц булмаслиги

110



56- раем. 202 кл. ПМЗ тикув машинаси.

57- раем. К,уш игнали 352 кл. ПМЗ тикув машинаси.

учун ^уйилади. Сол^илик тизза билан ишлатиладиган ричаг 
ёрдамида куп ёки оз ^илиниши мумкин. Сол^иликнинг оз-куп- 

'лигини назорат ^илиб туриш учун д ар аж ал ар га  булинган ш ка
ла буйлаб ^аракатланувчи махсус стрелка бор.

Машина минутига 2000 марта айланади. Бахясининг узунли
ги 0,8—4,5 мм. Бахя узунлиги 2,5 мм булганда, сол^илик 25%. 
Тикиладиган газлам алар  ^алинлиги 8 мм гача.

Куш игнали 352 кл. ПМЗ машина (57- раем) белбог билан 
белбор тасмани шимнинг юцори четига иккита параллел бахя- 
^атор юритиб, термасдан тикишга мулжалланган- Бунда тиш- 
дор рейка билан игналар бараварига бахяцатор буйлаб газлам а 
билан биргаликда ^аракатланиши натижасида терилмаган ба- 
хяцатор ^оеил булади ва уланаётган газламалар  бир-бирига
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нисбатан силжиб кетмайди. Бу машинанинг бабина тутгич, бук
лагич, тепки ва тишдор роликли транспортёрдан иборат цушим
ча жицозлари хам бор. Операция тугатандан кейин тасмани кун- 
даланг пичоц автоматик ра:вишда цирцади. Бу машина натурал 
ва синтетик газламаларни ницоятда сифатли тикади. Машина 
минутига 2500 бахя солади, унинг игналари орасидаги масофа 
38 мм, бахясининг узунлиги 1,7—2 мм. Унда тикиладиган белбор 
тасмани»г эни 40—41 мм.

65 кл. ПМЗ машина (5 8 -раем ) пальто, пиджак тик.аётганда 
умиз чокларини туре им он бахялаб мацкамлаш учун м улж аллан 
ган. Бу машинада моки ёрдамида икки ипли бахя солинади. 
Умиз чоклари мацкамланаётганда астар, авра, цотирма ва елка 
таглигининг деталлари бир-бирига уланади. Бу операция кийим 
тикишдаги куп мецнат талаб операциялардандир. 65 кл. маши
нада игна горизонтал юзада илгарилама-цайтар царакат 
цилади. Моки цам шу юзада текис айланма царакат цилади, 
Газламани тарам-тарам уйилган диск силжитиб туради,

58- раем. 65 кл. ПМЗ тикув 
машинаси.

65 кл. машинасида бахя цосил булиш процесси мокиси горизон
тал жойлашган машиналардаги бахя цосил цилиш процессидан 
унчалик фарц цилмайди. Бироц текис айланадиган мокининг 
юцорисида жойлашган игна тикувчи цараб утирган томонга 
горизонтал юза буйлаб бориб-келиб туради. Бу машинанинг 
мокиси 22 кл. машинанинг мокисидан анчагина катта  булади. 
Тикилаётган газлам алар  иккита тарам-тарам  ролик орасига 
тиккасига цуйилади. Машинанинг айланиш тезлиги минутига 
300 марта. Бахя узунлиги 9— 12 мм. Унда тикиладиган матери
аллар цалинлиги 18 мм гача.

362 кл. ПМЗ машина костюмбоп ва куйлакбоп газламаларни 
моки ёрдамида икки иплаб тикиш билан бир вацтда, чокни ёриб
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дазмоллаш га цам мулжалланган . У 262 кл. ПМЗ машинаси аео- 
сида ясалган  булиб, ундан чокни ёриб дазмоллаш  цурилмаси 
борлиги билан фарц цилади. Бу цурилма иккита дазмолдан 
иборат булиб, улардан  унг томондагиси буг билан иситилади, чап 
томондагиси эса сув билан совитилиб туради. Остки газлам а 
дазмюлларнинг ва улардати ёргич мосламанинг тагига , устки 
газлам а эса тепки тагига цуйилади, унинг чети чап ва унг томон- 
даги дазмолларнинг ёргичи ичига киритилади. Газламани чети
ни ёргичга киритишда иккала дазмол тепки билан бирга тизза 
ёрдамида юцори кутарплади. Машинанинг айланиш тезлиги 
минутига 2600 марта. Бахя узунлиги 4 мм гача. Унда тикилади
ган газлам алар  цалинлиги 8—9 мм гача.

Дар хил кийимларни тикишда, купинча, иплари моки ёрдами
да ёки занжирсимон чалиштирилган безак чоклар ва безак бахя
цаторлар ишлатилади. Бироц синиц чизиц тарзидаги оддий 
бахяцаторлар энг куп тарцалган безак цисобланади. Бундай 
бахяцаторлар газламанинг бахя узунлигига силжиши ва игна- 
нинг бахяцатор кенглигида четланиши натижасида цосил бу
лади. Бундай бахяцаторлардаги бахялар тугри чизиц буйлаб 
эмас, балки цатор чизигига нисбатан сал бурчак цосил цилиб 
жойлашади.

26 кл. ПМЗ машина (5 9 -раем) моки ёрдамида синиц чизиц 
тарзидаги оддий бахя соладиган машинадир. Бу машина борт 
цотирмасини цавиш, аёллар пальтоси астарининг этагини тикиш 
каби операцияларда ишлатилади. Унда текис тугри игна урна
тилган булиб, у  вертикал текисликда илгарилама-цайтма цара- 
катланади ва бахяцатор чизигига нисбатан ёнламасига кунда- 
ланг суриладиган булади. Бу машина тузиЛиш принципи жи- 
цатидан одатдаги бир игнали, мокили тикиш машиналаридан 
ж уд а  кам фарц цилади. Машинанинг айланиш тезлиги минутига 
2500 марта. Бахя узунлиги
4,5 мм гача. Бахяцатор синиц 
чизигининг эни 9 мм гача.

797 кл. ОЗШМ табиий то
лали куйлакбоп ва костюмбоп 
газламаларни тикиш билан 

«бир вацтда улар четини цир
циб ва йурмаб бориш учун 
мулжалланган. Бу машина 
97 кл. тикув машинаси асоси- 
да  ясалган булиб, газлам а че
тини йурмовчи цушимча меха- 
низми борлиги билан фарц4 
цилади. 797 кл. машинасида 
игна иккита булиб, улар игна 
юритгичга махсус игна тут-

59- раем. 26 кл. ПМ З тикув ма
шинаси.
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гич ёрдамида мацкамлаб цуйилади. Унда газламаларни ти
киш учун икки ипли моки бахяцатор, газлам а  четини йурмаш 
учун эса уч ипли занжирсимон бахяцатор ишлатилади. Маши- 
нанинг айланиш тезлиги минутига 4500 марта. Бахя узунлиги 
4 мм гача. Тикиладиган газлам а цалинлиги 4 мм гача. Йурмаш 
кенглиги 4 мм. Иккита параллел бахяцатор орасидаги масофа 
3 мм.

Мокили тикув машиналарида битта игна ва битта моки б$л- 
ганда икки ипли бахяцатор цосил цилиш мумкин, икки игна ва 
битта моки булганда уч ипли бахяЦатор, иккита игна ва иккита 
моки булганда эса турт ипли бахяцатор цосил цилиш мумкин, 
холос. Занжирсимон бахя машиналарида эса фацат икки ипли 
уч ипли ва турт ипли бахяцаторларгина эмас, балки бир иплидан 
тортиб куп ипли бахяцаторларгача цосил цилиш мумкин. Зан
жирсимон бахяцаторлар бизга маълум булган икки ипли моки 
бахяцаторларидан кескин фарц цилади. Моки бахяларда иплар 
тикилаёттан материалларнинг орасида бир-бири билан чалиша- 
ди. Моки бахяцаторининг тикилаётган материаллар икки томо- 
нидаги куриниши бир хил булади. Занжирсимон бахяцаторлар- 
нинг энг оддий бир иплигидан бошлаб, энг куп иплиларида цам 
иплар тикилаётган материалларнинг фацат бир томонида чалиша- 
ди. Бахяцаторларнинг устки ва пастки томондаги куринишлари 
цар хил булади. М асалан, оддий бир ипли бахяцатор устки то- 
монда одатдаги пунктир чизиц каби булиб, моки бахяцатордан 
фарц цилмайди, пастки томонда эса занжир куринишида булади. 
Моки бахяцатор цатор буйлаб чузилишга унчалик йул цуймай- 
ди, шунинг учун эластик (трикотаж каби) материалларни тикиш 
учун ярамайди. Моки бахяцатор з^осил цилиш учун устки ипнинг, 
яъни игна тешигидан утиб, моки ёрдамида найча атрофидан 
айланиб утадиган ипнинг узунлиги бахяга сарфланадиган ипга 
нисбатан узунроц булади. Бунда ипнинг цар цайси цисми игна 
тешигидан бир неча марта утгани учун, устки ипнинг пишицли- 
ги анчагина камайиб кетади. Занжирсимон бахя машиналарида 
эса бахя цосил циладиган ипнинг узунлиги цам, букланишлари 
з^ам камроц= булади. Шунинг учун унинг пишицлиги унчалик ка- 
маймайди.

Мокили машиналарда найчага цайта-цайта ип ураш анчаги
на вацт олади. Занжирсимон бахя машиналарида эса найча 
булмайди, ип эса бабинадан ж уд а  катта  запас билан чалиштир- 
гичларга ва игнага тщ яб  цуя цолинади.

Бир ипли занжирсимон бахя цосил цилиш учун сарфланадиган 
ип моки бахя цосил цилиш учун сарфланадиганига нисбатан 
тахминан 60% ортиц булади. Моки бахя сукилиб кетмайдиган 
булади, занжирсимон бахя эса сукилиб кетиши мумкин.

Занжирсимон бахя машиналарининг турлари ва конструкция- 
лари ницоятда хилма-хил. Улар ж уд а  яхши чузиладиган, эластик 
бахяцаторлар зарур булган трикотаж саноатида куп ишлати
лади.
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Занжирсимон бахя^аторларнинг энг оддийси бир иплисидир. 
Бахякатор игна тешигига та^иладиган биргина устки ипдав 
^осил булади. Бунда устки ва остки иплар тикилаётган матери
аллар орасида бирин-кетин чалиша бормай, балки материалнинг 
пастки томонида бир-бири билан чалишиб борадиган ^алцалар 
кетма-кет х;осил була боради. Занжирсимон бахя осонгина суки- 
либ кетадиган булгани учун, уни одатдаги кийим тикишда ишла- 
тиш мумкин булмайди. Тикувчилик саноатида бундай бахя куклаш  
каби ишларда, шунингдек, бош кийимлар тикишда ишлатилади. 
Бир ипли бахя соладиган машиналарда куйлакларга тугма ца- 
далади ва петля ясалади- Бир ипли занжирсимон бахя асосан ча- 
лиштиргич билан игнанинг биргаликда ишлаши натижасида 
^осил булади.

Айланма чалиштиргичли машинада бахя ^осил булиш про- 
десси 60- расмда курсатилган.

60-раем Айланма чалиштиргичли машинада Оахя цосил булиш проиесси.



Бунда ип галтакдан  таранглик регуляторининг шайбалари 
орасидан утказилиб, ип йуналтиргич 2 тешигидан, игна юритгич 
(у ип тортгич хизматини ^ам утайди) юкори учидаги тешик 3 

дан, кейин игна 4 тешигидан утказилади. Игна материални те- 
шади ва ипни материал орасидан утказади-да , игна тешигининг 
олдида ^ясца ар щ ч а  томонидан худди мокили машиналардаги 
каби з^ал^а з^осил цилвб, яна юцорига кута'рилади. Бу вацтда 
и ш ага  якинлашган чалиштиргич 5 нинг найза учи устки ип 
з^алцаси ичига киради ва уни тортиб узайтиради. Н атиж ада 
з^алца чалиштиргич учидан сирпаниб, чалиштиргич бандига 
тушади. Материал бахя узунлигича силжийди, х;ал^а чалиштир
гич ор^асигача сурилиб бориб, орасидан игна утиши ^улай 
булган д ар аж ад а  о гиб цолади. Дал^а чалиштиргич у^ига илиниб 
^олмаслиги учун, чалиштиргич'' ор^асига шайба 6 цуйилган. 
Чалиштиргич ор^а '^исми 7 нинг сат^и цяя экани з^ал^ани ча
лиштиргич атрофидан айлантириб утказишда катта роль уйнай- 
ди. У з^ал^анинг калта уч томонини чалиштиргичнинг ор^аси- 
дан олдига утказади . Н атижада >;ал^а 180° айланиб, чалиштир
гичнинг таш^и томонидан унинг у^ига тушиб ^олмай, утиб кета- 
ди. Игна материални тешиб, шши олиб утади ва унинг учи 
олдин з^осил булган з а̂ли̂ а ичига киради. Кейин игна яна говори 
томонга з^аракатланиб, уз тешиги атрофида иккинчи з^ал^а ^осил 
^илади, бу ва^тгача тула айланиб чивдан чалиштиргичнинг учи 
ана шу иккинчи з^ал^а орасига киради. Айланаётган чалиштир
гич янги з^ал^ани илиб олиб, биринчи з^алк;а ичига утказади , 
биринчи з^ал^а эса чалиштиргичдан секин-аста сирганиб туша 
бошлайди. Чалиштиргичнинг айланиши давомида биринчи з^ал- 
i^a иккинчи з^ал^ага илиниб, чалиштиргичдан тушиб кетади ва 
тортилиб ^олади. Чалиштиргич олдинги з^ал^ани тортишда 
давом этади. Иптортгич юкори томон кутарила бориб, г ал так 
дан  ип чи^аради.

Икки ипли занжирсимон бахяцатор асосан трикотаж саноати- 
да , тикувчилик саноатида эса цилиндр шаклидаги бичи^ детал- 
ларини тикишда ва уст кийим петляларини ясашда ишлатилади. 
Икки ипли занжирсимон бахя^аторнинг устки ва остки томони 
бир хил булмайди: уст томони моки бахя^атордан фарц ^илиб 
•булмайдиган одатдаги пунктир чизи^ куринишида булса, паст 
томони устки ва остки иплар з^ал^аларидан иборат занжир кури
нишида булади.

Бахя зрсил булиш процесси ^уйидагича (6 1 -раем ) : игна 1 
узининг пастки зрлатидан ю^ори кутарилаётиб, саёз ари^часи 
томонида устки ип 3 дан з$ал1ца ^осил ^илади. Чалиштиргич 2 
нинг учи игна орцасидан устки ип ^ал^асига киради. Игна бу 
вацтда з^ал^ани чалиштиргичда ^олдириб материалдан чи^ади. 
Игна ю^ори з^олатда эканида газлам а тикувчидан ^арама-^арши 
томонга бир бахя сурилади, чалиштиргичда долган устки ип 
з<;ал^аси бахяцатор буйлаб чузилади. Игна иккинчи марта газ- 
ламани  тешиб утади, бу чалиштиргич' тикувчи томонга игна
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6 1 -раем. Икки ипли занжирсимон бахя цосил булиш процесси.

тушадиган д а р а ж а д а  сурилади. Чалиштиргич тешиги атрофида 
пастки ип 4 дан з^алца ^осил булиб, пастга тушаётган игна ана 
шу цалцага киради. Чалиштиргич унг томонга сурилиб игна ип 
з^алцасини чицариб юборади, чалиштиргич ипидан з^осил булган 
з^алца эса игнага тушиб цолади. Игна пастки зфлатига тушиб, 
юцорига кутарила бошлаганда, унинг цисца арицчаси томонида 
янги з^алца з^осил булади. Чалиштиргич игнанинг орца томони- 
дан келиб, шу цалцага киради. Шундан кейин бахя з^осил булиш 
жараёни такрорланади.

222 кл. ПМЗ костюм ва пальто тикишда борт, адип цайтарма- 
си ва ёцаларни бир ипли занжирсимон бахя солиб куклаш учун 
мулжалланган . Бу машина 22- А кл. ПМЗ машина асосида ясал- 
ган булиб, ундан баъзи конструктив узгаришлар билан фарц ци- 
лади. Унда моки урнига чалиштиргич цуйилган машина тепкиси 
икки циемдан ясалиб, пружинага урнатилган, тепкининг з а̂р 
цайси цисмида узининг цушимча пружинаси з^ам бор. Тепки 
конструкциям  бундай экани унинг иккала цисми з^атто улар 
тагидаги газлам а цалинлиги турлича булганда з^ам газламани 
нормал босиб туриш имконини беради.

Унгида куринмайдиган бахя з^осил цилиб, кийим тикишда 
яширин бахя соладиган машиналар ишлатилади. Ипларни зан
жирсимон усулда ёки мокида чалиштириб, яширин бахя з^осил 
цилиш мумкин. Бир ипли занжирсимон яширин бахянинг суки- 
лиши осой булиб, у бахяцаторлари ичкарида цолиб кетадиган 
деталларни (остки ёца, адип цайтармаси ва шу кабиларни) ца- 
вишда ишлатилади.

Бахяцатор уст томондан куринмаслиги керак булса (м аса
лан, шим почаси, куйлак  этагини бостиришда), моки ёрда!мида 
чалиштирилган бахя ишлатилади.

Яширин бахя машиналарида игна, чалиштиргич ёки моки 
механизмлари игна плаетвнкаси тепасида булади. Бундай маши-
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нанинг игнаси букик булиб, бахяцатор чизигига нисбатан пер
пендикуляр тебранма ^аракат цилади. Бу машиналарнинг оддий 
тикиш машиналаридан фарци шундаки, уларда  материал игна 
пластинкаси тагига цуйилиб, игна материални тешиб утадиган 
вактда  материал игна пластинкасидаги махсус тирцишдан юцо- 
рига сициб чицарилади. Бир ипли яширин бахя машиналарида 
газламани игна пластинкаси тепасида жойлашган рейка суриб 
туради. Игна пластинкаси тагида материални сициб чицаради- 
ган туртгич булади, у тебранма царакат цилиб, материални 
сйлжитишга кумаклаш ади. ’ Пружинали тепкилар газламани 
игна пластинкаси таг томонига цисиб туради.

Икки ипли мокили яширин бахя машиналарида газламани 
игна пластинкаси тирциши ичидаги рейка силжитиб туради. 
Рейка паллалари ораеига эса туртгич жойлаштирилган булади.

СМ-2 РЛМЗ машинаси цавиш (адип цайтармаси, остки ёцани 
цавиш) учун мулжалланган. У бостириб тикишда (адип билан 
астарнинг бир-бирига улаган чокни борт цотирмасига бостириб 

тикиш, юбка этагини бостириб тикиш каби ишларда) цам ишла- 
тилади. Машина бир ипли занжирсимон яширин бахя солади. 
Игнанинг царакат масофаси газламанинг зичлигига ва цалинли- 
гига цараб мосланади. Машинанинг айланиш тезлиги минутига

*62- раем. 85 кл. ПМЗ тикув машинасв. 
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3500 марта. Бахя узунлиги 5— 10 мм. Бахя кенглиги 3— 12 мм. 
Тикиладиган газлам а цалинлиги 0,3—4,0 мм.

85 кл. ПМЗ машинаси (62- раем) юпца ипак ва ип-газлама- 
лардан тикиладиган куйлаклар этагини бостириб тикиш учун 
ишлатилади. Машина бир ипли занжирсимон яширин бахя со- 
лади. Унинг СМ-2 машинадан фарци шундаки, у илиб тикадиган, 
яъни бир гал остки газламани илиб, иккинчи гал эса остки 
газламани илмай тикадиган цушимча механизм билан жихоз- 
ланган. Машинанинг бу хусусияти ж уд а  юпца газламаларни 
бостириб тикишда уларнинг унгида бахя изи цолдирмаслигига 
имкон беради.

95 кл. ПМЗ ярим автомат машина икки ёки турт тешикли 
ясси тугмаларни бир ипли занжирсимон бахя солиб цадашга 
мулжалланган . Унда турт тешикли тугмаларни цадаш учун утар  
бахя солинмайди, балки цар гал иккитадан тешикдан ип уткази 
либ, машина икки марта ишлатилади. Хрр бир жуфт тешикка 
ун мартадан игна цадалиб, булардан охиргиси пухталаш учун 
цадалади. Шундан кейин ип махсус механизм ёрдамида цирциб 
олинади. Ярим автоматларда тугма цадаш цар хил булади: т у г 
ма тагида тиргак цосил цилиб цадаш, остки тугма билан тугма

63- раем. 295 кл. ПМЗ ярим автом ат машинаси.
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орасида тиргак цосил цилиб цадаш, яширин бахя солиб цадаш. 
Тугма цимирламай туриши учун тиргак бир ипли занжирсимон 
бахя билан ураб цуйилади- Бу операция яна бонща 59-А кл. ПМЗ 
ярим автоматида цам бажарилади. 95 кл. ярим автомат машина- 
нинг айланиш тезлиги минутига 1200 марта. К,адаладиган туг- 
манинг диаметри 10—32 мм. Тугма тешиклари орасидаги моса- 
фа 3—5,5 мм.

295 кл. ПМЗ ярим автомат машинаси (63- раем) икки тешик- 
ли ясси тугмаларни бир ипли занжирсимон бахя солиб эркаклар 
куйлакларига цадаш га мулжалланган. Бу машина 95 кл. ПМЗ 
ярим автомата асосида ясалган булиб, унинг тугмаларни бун- 
кердан тугма тутгичга узатиб берадиган цушимча цурилмаси 
бор. Машинанинг айланиш тезлиги минутига 1200 марта. К а - 
даладиган тугмалар  диаметри 11 ±0,2 ва 14± 0,2 мм.

220 кл. ПМЗ ярим автомат машинаси цар хил газлам алардан  
тикиладиган пальто, плаш, костюм ва бошца уст кийимларда 
пухталаш моки бахя солишга мулжалланган . Унинг пухталаш 
бахялари кичик, яъни 2—3 мм ва  катта , яъни 7— 16 мм були
ши мумкин. Пухталаш бахя эни 2—3 мм. Машинанинг айланиш 
тезлиги минутига 1200 марта.

29 кл. ПМЗ ярим автомат машина уст кийимларнинг нок ёки 
тугри чизиц шаклидаги петляларини пухталаб ёхуд пухталамай 
йурмаш учун мулжалланган . Петля цирциш йурмашдан олдин 
бажарилади. Бу машинада турли шаклдаги петлялар цирцишга 
м улжалланган  кулачокли алмаштириладитан дискалар бор. 
Машинанинг айланиш тезлиги минутига 750 марта. Досил ци- 
ладиган петля узунлиги 16, 25, 32, 38 мм. Бахя кенглиги 3 мм.

Кейинги вацтларда мамлакатимизда цам, чет элларда цам 
йирик деталларни тикишда бош цисми цуз гал увчан  ярим авто- 
м а т л а р  тобора куп ишлатилмоцда .  Уларда тикиладиган  детал 
лар ташци контури д ет ал ь  контурига тугри келадиган ц у з г ал м ас  
цисцичларга мацкамлаб цуйилади. КУ3ралувчан  бош цисм ти
киладиган деталлар контури буйлаб царакатланиб, уларнинг

цисцичдан чщиб турган чет- 
ларига бахя солиб чицади. 
ЦНИИШПда яратилган ана 
шундай 260 ва 360 кл. ПМЗ 
ярим автоматларини Кали
нин номидаги Подольск ме- 
ханикавий заводи куплаб 
ишлаб чицармоцда.

260 кл. ПМЗ ярим автомат 
машина (64- раем) пальто- 
нинг бир цанча деталларини 
(адипи, астари, борт цотир- 
маси ва пахта цаватини)

64- раем. 260 кл. ПМЗ ярим автом ат адипнинг ички цирцими буй- 
машинаси. лаб бахя солиб, бир-бирига

120



цушиб тикишга мулжалланган. Машинанинг бош цисми тикила- 
ётган кийим буйига тугри чизиц буйлаб силжиб боради, цушиб 
тикиладиган деталлар эса тикилиш жойида вацтинча тугрила
ниб, шу цолатда тугри цисцичлар орасида цисилиб туради. М а
шина бош цисми тугри чизицли йуналтиргич узаклар  буйлаб 
роликларда царакатланиши ярим автомат конструкциясини 
соддалаштириш ва цайта мосламай контурларн цар хил чоклар
ни тикавериш имконини беради.

МСПП-1 машина термопластик плёнкаларни термоконтакт 
пайвандлаш учун мулжалланган . Енгил саноатда сув утказмай- 
диган кийимлар (плашлар, курткалар , гилофлар, чодирлар ва 
бошцалар) тикиладиган плёнка материаллар ницоятда куп тар- 
цалган. Улар ип билан тикилса, игна плёнкани тешиб утиб, чок- 
нинг муста^камлиги камаяди, герметиклик бузилади. Шунинг 
учун термоконтакт пайвандлаш усули цулланилади.

Термоконтакт усули плёнкалгфнинг пайвандланадиган жой- 
ларини темир цизитгичлар билан ёпишцоцлик дараж асигача 
иситгандан кейин босим зонасида бирлаштириб, монолит чок 
^осил цилишдан иборат. Термоконтакт усулида ишлатиладиган 
электр токи саноат частотасида булиб, унинг кучланиши зарар- 
сиз д ар аж агач а  камайтирилади. Машинанинг электр жицозлари 
оддий ва экранлашни талаб цилмайди. Бу машинада деталлар
ни пайвандлаш учун цуйма чок, бириктирма чок, цайтарма чок
дан фойдаланиш мумкин. МСПП-1 машинаси уч хил (1; 1,5;
2,5 м/мин) тезликда пайвандлай олади. Пайванд чок узлуксиз 
икки томонлама куринишда булади.

Машинавий чок турлари

Кийим чоклари кийим цисмларининг ип ёки елим ёрдамида 
бирлашган жойлари демакдир. Кийим. цисмлари ип ёрдамида 
асосан. хилма-хил тикув машиналарида бир ипли ёки икки ипли 

бахяцатор юритиб бирлаштирилади. Машинавий чоклар кон- 
струкцияси ^амда вазифасига кура цуйидаги турларга булинади: 
бирлаштирувчи чок кийим деталларини бирлаштиришга, зий 
чок деталь зийларини ишлашга ва цирцимларини титилиб ке- 
тишдан сацлашга, безак чок кийим деталларини безашга хизмат 
цилади.

Бирлаштирувчи чоклар цуйидагилардан иборат: бириктирма 
чок, ёрма чок, цуйма чок, бостирма чок, туташтирма чок, цуш- 
чок ва ички чок (6 5 -раем).

Бириктирма чок (6 5 -раем, а) тикувчиликда энг куп тарцал- 
ган чоклардан булиб, деталларнинг ён, елка ва бошца кирцим- 
ларини бирлаштириш учун ишлатилади. Бириктирма чокни де
таль четини териб тикишда цам, термай тикишда ^ам ишлатиш 
мумкин, у  ёриб ёки бир томонлама дазмоллаб цуйилади.

Ёрма чок (65- раем, б) бир вацтнинг узида цам бирлашти
рувчи, цам безак чок хизматини утайди. Бундай чок зич туцил-
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65- раем. Бирлаштирувчи чок турлари:

ган газлам алардан  спорт кийимлари тикишда ип газлам алардан  
ва дазмол тутмайдиган сунъий чармлардан кийим тикишда иш
латилади. Бундай чок солиш учун деталларни бириктирма чок 
билан тикиб олиб, шу чок икки томонга ёрилади ва га зл ам а  унги 
томонидан бириктирма чокнинг икки ёнига ундан 0,2 см масофа
д а  бахяцаторлар юритиб чицилади.

1^уйма чок (65- раем, в) очиц цирцимли ва ёпиц цирцимли 
булиши мумкин. Очиц цирцимли цуйма чок борт цотирмаси, ёца 
цотирмаси кабиларнинг витачкалари ва бошца цисмларини би- 
риктиришда ишлатилади. Куйма чок цосил 'цилиш учун бир 
деталь иккинчи деталь устига 1 см утказиб тикилади. Бир цир
цими ёпиц цуйма чок цосил цилиш учун цам деталлар бир-бири 
устига цуйилиб тикилади, бироц устки деталнинг цирцими, чок
нинг вазифаси ва газлам а турига цараб, безак бахяцатор кенгли- 
гидан 0,5— 1,5 см купроц букланади. Б езак  бахяцатор эса кийим 
фасонига цараб, деталнинг букланган четидан 0,2—0,5 см м а
софада булади.

Бостирма чок (65- раем, г) бириктирма чокнинг бир тури 
булиб, пальтонинг ён, елка, орт булак  уртасидаги чоклариии 
тикиш учун ишлатилади. Бостирма чок очиц цирцимли ва бир 
цирцими ёпиц булиши мумкин. Очиц цирцимли бостирма чок

122



з^осил цилиш учун деталлар унги билан бир-бирига царатилиб, 
безак бахяцатор кенглигидан 0,5 см ортиц чок солиб бириктири- 
лади. Безак бахяцаторшшг кенглиги эса кийим фасонига цараб 
0,2—2,5 см булиши мумкин. Бириктирма чокни бир томонга 
царатиб дазмоллаб, унгига безак бахяцатор юритилади. ё п и ц  
цирцимли бостирма чок з^осил цилиш учун деталЛар унги бир- 
бирига царатилиб, остки деталь устки деталь цирцимига нисба- 

, тан безак бахяцатор кенглигида олдинроц чицарилиб, устма-уст 
ц5'йилади. Устки деталь томонидан 0,5—0,7 см кенгликда бахяца
тор юритилади. Хрсил булган чок ёриб дазмолланиб, кейин бир 
томонга дазмолланади ва унгига безак бахяцатор юрити
лади.

Туташтирма чок (65- раем, д) юпца газламалардан  тикилади
ган кийимлар борт цотирмасининг цисм ва витачкаларини бир- 
лаштириш учун ишлатилади. Туташтирма чок елим тасма ёрда- 
мида з^ам з^осил цилиниши мумкин. Бунинг учун икки деталь 
цирцимларини бир-бирига тацаб, кенглиги 2,0—2,5 см бир томо
нига елим суртилган газлама тасма устига цуйилади ва дазмол
лаб ёпиштир'илади.

Бундай чокни машинада тикиш учун эса икки детални бир- 
бирига тацаб, тагига кенглиги 3—4 см ип газлам а цуйилади ва 
иккита параллел бахяцатор юритиб чицилгандан кейин улар 
орасидан синиц бахяцатор юритилади. Бундай чокнинг кенглиги 
1,0 см булади.

К,уш чок (65- раем, е) уст кийимларни астарсиз ёки фацат 
белгача тушадиган астарли цилиб тикишда чунтак халталари- 
ни тикиш, шунингдек, курпа-ёстиц жилдлари, чойшаблар тикиш 
учун ишлатилади. Куш чок цосил цилиш учун деталлар тескари 
томонлари бир-бирларига царатилиб, 0,3—0,5 см кенгликда 
бириктирма чок билан тикиб олинади, кейин деталларнинг унги 
агдарилиб, чок тугриланади ва деталлар четидан 0,6—0,7' см 
масофада иккинчи бахяцатор юритилади.

Ички чок (65- раем, ж) ич кийимлар ва ип газламалардан  
астарсиз кийимлар тикишда ишлатилади. Ички чок цосил цилиш 
учун деталлар унги бир-бирига царатилиб, остки деталь чети
ни устки деталга нисбатан 0,5—0,7 см олдинроц чицариб, устма- 
уст цуйиб тикилади, кейин деталлар ораси очилади-да унгини 
пастга царатиб ёзилади, остки деталнинг олдинроц чицарилган 
чети букланиб текисланади ва букланган четидан 0,1—0,15 см 
масофада иккинчи бахяцатор юритилади. Ички чокни махсус 
буклагич мосламаси бор икки игнали машинада цам з^осил ци
лиш мумкин. Буклагич деталнинг цирцимларини ичкари томон 
буклаб, бир вацтнинг узида цам бириктирма, з^ам ички чок цо- 
сил цилиб боради.

Зий чоклар (66- раем) деталь цирцимларини титилиб кетиш- 
дан сацлаш ва ёца, борт, чунтак, енг учи, кийим этаги каби де
талларнинг четларини тикишга мулжалланган  булиб, унинг бук
лам а чок, магиз чок, а гдарм а  чок турлари бор.
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Б уклам а  чок (66- раем, а) очиц цирцимли, яширин цирцимли 
(икки марта букланган) ва магиз цирцимли булади. Очик, цир- 

цимли буклама чок цалин газламалардан  кийим тикишда (юпка, 
аёллар пальтоси этакларини тикишда) ишлатилади. Унда тики- 
лаётган деталь четини буклаб кук  солинади, кейин у бостирилиб, 
яширин бахя солиб тикилади. ёгощ циркимли буклама чок эр- 
каклар  куйлаклари тикишда, аёллар куйлаклари этагини, енг 
учларини, чойшаб четларини тикиш каби операцияларда ишла
тилади. Бунда тикилаётган деталь четини икки цават буклаб, 
яширин цавщ  билан ёки универсал машинада бостириб тики
лади. Магиз цирцимли буклама чок уст кийимлар тикишда, юбка, 
пальто этаклари кабиларни безашда ишлатилади. Бунда асо
сий деталнинг унгига тасма цуйиб ёки махсус газлам а парчаси- 
дан магиз цуйиб 0,3—0,4 см кенгликда уланади. Уланган магиз 
парчасини асосий деталь четига ураб, парча уланган чок ёнига 
бостирма чок солинади. Кейин асосий детални белгилаб олинган 
чизиц буйлаб буклаб, к ук  солинади.

Магиз чок (66- раем, б) очиц цирцимли, ёпиц цирцимли ва 
тасмали булади. Очиц цирцимли магиз чок адип ички цирцимла- 
рига, кийим этакларига магиз соляш, кийимларни безаш, астар- 
сиз кийимлар цирцимларини магизлаш учун ишлатилади. Очик; 
цирцимли магиз чок тикилаётганда, магизга ишлатиладиган 
газлам адан  уриш ипига ёки арцоц ипига нисбатан 45° бурчак



^осил цилиб цирциб олинган парчанинг унг томони асосий детал- 
нинг унгига царатиб цуйилади ва деталь цирцимидан 0,3—0,4 см 
кенгликдаги чок билан уланади. Кейин магиз парчасини асосий 
деталь атрофидан айлантириб, ул ам а  чокдан 0,1—0,15 см на
рида бостирма бахя юритиб тикилади. Магиз чок солиш учун 
махсус буклагич мосламадан фойдаланиш мумкин. Бунда 
магнзга ишлатиладиган деталнинг чети олдиндан буклаб оли- 
ниб у  фацат битта чок билан цам уланади, цам бостириб тики
лади.

ё п и ц  цирцимли магиз чок аёллар куйлакларининг ва ички 
кийимларнинг деталларига, ёца умизларига, енг 'умизларига 
магиз цуйиш учун ишлатилади. Бу чок цам очиц цирцимли чок 
каби тикилади, лекин магиз парчаси аввал  икки буклаб олиниб 
уланада . Тасма магиз махсус магизлагич тепки ёрдамида тики
лади. Бунда тасма четидан бахяцаторгача 0,1—0,15 см булади.

Агдарма чок (66- раем, в) кантли, рамкали, цистирма кантли 
булади. Агдарма чок бириктирма чокнинг бир тури булиб, чун
так  цопцоцларини, ёцаларни, бортни, петля каби деталлар четини 
тикишда ишлатилади.

Кантли агдарм а чокда деталлардан бири иккиячисидан 
0,1—0,3 см цочириброц букланган булади. Бунинг учун чок 
солингандан кейин уни ёриб дазмолланади, деталлар унгига 
айлантирилади, кант цосил цилиб кукланади. Досил булган 
кантни сацлаб цолиш учун деталлар чети бахяцатор, ёлгон цавиц 
билан тикилади ёки чок цирцимлари ички томондан деталлар
нинг бирига ёпиштириб тикилади.

Рамкали агдарм а чок пиджак чунтаклари, куйлакнинг туг
маланадиган жойлари кабиларни тикишда ишлатилади. Бу чок
ни тикиш кантли агдарма чокни тикишга ухшайди. Досил булган 

. рамкани сацлаб цолиш учун агдарм а чок устидан бахяцатор 
юритиб цуйилади.

Кистирма кантли агдарм а чок ёцаларни, куйлак  бортларини 
безашда ва муайян хизматдаги кишилар киядиган формаларни 
тикишда ишлатилади. Кистирма кантли агдарма чок тикаётган- 
да  цистирма газламани, яъни эни 2,5—3,0 см газлам а парчасини 
икки буклаб деталлардан бирининг унгига уланади. Кейин 
иккинчи деталнинг унги биринчи деталнинг унгига царатилиб, 
четлари текислаб цуйилади ва янги тушадиган бахяцаторни 
цистирма газламани улаган  бахяцаторга тугрилаб юргизи- 
лади.

Титилмайдиган газлам алардан  хизмат формалари тикишда 
ёцалар цуйма контактли цилиб тикилади.

Безак чоклар (6 7 -раем) цар хил тахламалар  ва буртма чок- 
лардан иборат.

Буртма чоклар {67-раем, а) ж уд а  хилма-хил шаклдаги м у
раккаб  чоклардир. Улар майда-майда тахланган,' шнур цуйиб 
бурттирилган, ички ва устки бахяцатор билан бурттирилган 
куринишда булиши мумкин.
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Шнур цуйиб бурттирилган чок икки нинали маш инад а  м а х 
сус тепки ёр дам ида  тикилади.  Бу  чок тик илаёт ганд а  буртма 
^осил цилиш учун. асосий деталнинг  тескари томонйдан цушимча 
га зл а м а  парчаси билан шнур цуйилади.

Ички ва  устки бахяцатор билан бурттирилган чокни и к к и  
хил у сул д а  тикиш мумкин.

Биринчи усул. Асосий детал ь  унги ичкарига Царатилиб, ил- 
гари белгилаб цуйилган чизиц буйлаб букланади ва  унинг тагига  
цийик бичилган г а з л а м а  парча цуйилиб, белгиланган чизиц 
буйлаб тикилади.  Чок бир томонга царатиб да зм олла н ади  ва  
деталь унгидан бахяцатор бостириб безалади.

Иккинчи усул. Асосий деталнинг  тескари томонига г а з л а м а  
парча цуйиб, унгидаги  бурланган йул буйлаб бахяцатор юрити- 
лади.  Кейин асосий деталь,  унинг унги ичкарига царатилнб,  
бахяцатор буйлаб ,  г а з л а м а  парча эса царама-царши томонга 
букланади ва  биринчи бахяцатордан 0,2—0,3 см масофада  ик
кинчи бахяцатор юритилади.  Чок бир томонга царатилиб д а з м о л 
ланади ва  асосий деталнинг  унгига  бахяцатор бостириб безалади .

Тахламалар безак  т а х л а м а  ва бирлаштирувчи т а х л а м а  були» 
ши мумкин.

Безак тахлам а ( 6 7 - раем,  б)  тикаётг ан да  д ет ал ь  белгиланган 
чизиц буйлаб букланади  ва  т а х л а м а  кенглигида бахяцатор юри
тилади. Бир-бирига ёки икки томонга цараган т а х л а м а л а р  ёриб 
дазмолланади.  К е р а к  булган цолларда  деталнинг  унгига  бахя-

67- раем. Б езак чок турлари. 
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цатор бостириб безалади- Безак тахламалар  бостирма тахлама 
шаклида цам булиши мумкин. Бунда деталь белгиланган чизиц 
б^йлаб кукланади, сунгра эса з^осил булган тахламани бостириб 
ёки ёриб дазмолланиб, бахяцатор бостириб безалади.

Бирлаштирувчи тахлама (67- раем, в) бир томонлама, бир- 
бирига цараган ва икки томонга цараган булиши мумкин.

Бир ^омонлама ва икки томонга цараган бирлаштирувчи 
тахламалар  тикишда деталлар унги бир-бирига царатилиб к у к 
ланади, цосил булган тахлам а бир томонга царатилиб дазмол- 
ланади-да, тахлам а цирцимлари бир-бирига уланади, деталнинг 
унгига бахяцатор бостириб безалади. Кейин кукланган  ип сукиб 
ташланади.

Бир-бирига цараган бирлаштирувчи тахлам а тикишда кийим 
тикилаётган газламанинг узидан бичилган цушимча парча иш
латилади. Асосий деталлар унги ичкарига царатилиб, белгилан
ган чизиц буйлаб кукланади ёки уланади, з^осил булган тахлама 
ёриб дазмолланади. Тескари томонига газлам а парчаси цуйи- 
либ, четлари текисланиб уланади. Асосий деталнинг унги бахя
цатор юритиб безалади.

111 БО Б.

ТИКУВЧИЛИК БУЮМЛАРИ НИ НАМЛАБ-ИСИТИБ ИШЛАШ

Кийим тикиш технологик процессида намлаб-иситиб ишлаш 
анчагина урин олади. У тикувчилик буюмларининг сифатига 
катта  таъсир курсатади. Бундай ишлаш ёрдамида кийимга м аъ 
лум шакл берилади ва унинг куриниши яхшиланади.

Намлаб-иситиб ишлаш ёрдамида тикувчилик буюмларини 
маълум шаклга киритиш ва безаш кийим тикишга кетадиган 
вацтнинг анчагина цисмини олади. М асалан, уст кийим тикишга 
кетадиган умумий вацтнинг 20—25 проценти намлаб-иситиб 
ишлаш операцияларига сарфланади.

Маълумки, газлам адаги  иплар унда буйига ва кундалангига 
жойлашган, узаро >̂ ар хил чалишган булиб, газламанинг турли 
цатламларида булиши мумкин. Газламанинг структураси шун- 
дай булганидан толалар унинг юзида ёки ичкарисида булиб, 
ул арда  чийралиш, чузилиш ва цисилиш кучланишлари булади 
(бу кучланишларга толаларнинг чийратилганлиги ва ипларнинг 
бир-бирига чалишганлиги сабаб булади).

Газлама бирор ш аклга киритилаётганда ипдаги толалар 
усимликлардан ёки з^айЪонлардан олинган, сунъий ёки синтетик 
эканлигини з^исобга олиш лозим. Намлаб-иситиб ишлашда га з 
ламадаги  толаларнинг молекуляр богланишларини бушаштириб 
юборадиган шароит сунъий йул билан яратилади. Шунда етар
ли д ар аж ад а  тургун деформация булишига эришиш эцтимоли 
ва имконияти кескин ортиб кетади. Ишлаб чицаришда бу мак- 
садга  эришиш учун иосицлик ва намликдан фойдаланадилар. 
Х,ар цайси жиом циздирилса, ундаги молекулаларнинг кинетик
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энергияси кучайиб, натижада молекуляр богланиш бушашади. 
Туцувчиликдаги аморф (шаклсиз) полимер толалар уч хил фи- 
зикавий ^олатда булади. Булар шишасимон, юксак эластик ва 
ёпиищоц-чузилувчан ^олатлардир. Бу ^олатларнинг ^ар бирига 
муайян физикавий хусусиятлар комплекси мос келади.

Полимерларнинг ^олатини, купинча, уларнинг деформация- 
ланишини урганиш йули билан ба^олайдилар.

Паст температурадаги (туцувчилик материаллари учун тем
пература одам баданининг ва атрофдаги ^авонинг температура- 
сидир) шишасимон з^олатда деформация кам ва  йуцоладиган 
булади. Юксак температурадаги ёпишцоц-чузилувчан долатда 

деформация катта , йуцолмайдиган булади. Бунинг сабаби поли- 
мернинг юмшаб оцишидир. Полимерларга хос юксак эластик- 
лик ^олати шишасимон ва ёпишцоц-чузилувчан ^олатлар ораси- 
даги бирорта температуравий интервалга тугри келади. .

К,издирилганда полимер шишасимон ^олатдан юксак элас- 
тиклик ^олатига утаётганда деформация аста-секин орта борса 
^ам, лекин у  бари бир йуцолади. Юцори молекуляр полимер 
материаллар деформациясининг температурага цандай боглиц 
экани 68- расмда курсатилган. Юксак эластиклик ^олатида 
(Т ш ва Т ,  орасида) температура ёпиищоц-чузилувчан ^олат 
пайдо буладиган д ар аж ага  етгунча температура кутарилиши на- 
тижасида деформация кам узгаради. Д ем ак , намлаб-иситиб иш- 
лаш процесснда материални циздириш Т ш дан Ti гача булган 
температуралар оралигида булиши керак, Ti дан ортиц циздириш 
эса тамомила фойдасиз, чунки бунда деформация ортмайтуриб, 
вацт ва энергия сарф булади. Температураларнинг бундай 
оралиги жун учун 35 дан 110°С гача. Намлаб-иситиб ишлашда 
тургун деформацияга эришиш учун ип газламаларни 50 дан 
100°С гача, лавсан аралаш газламаларни 60 дан 100°С гача 
циздирса булади. Бироц намлаб-иситиб ишлаш натижасини

68- раем. Юцори молекуляр полимер материаллар деформациясининг 
тем пературага боглицлиги.
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фацат газлам а  ортщ ча намликдан халос булгандагина сацлаб 
цолиш мумжия.

Юцорида курсатилган уч хил физикавий цолат барча аморф 
полимерлар учун бир хил булмайди. Туцимачиликдаги табиий 
толалар фацат икки хил физикавий (шишасимон ва юксак 
эластик) цолатда булиши мумкин, чунки уларнинг юмшаб-оциш 
температуралари куйиш температураларидан юцоридир. Соф 
целлюлоза фацат шишасимон цолатда булиб, температура к у 
йиш дараж асига  етгунча цам юксак эластик цолатга утмайди. 
Целлюлозада цамма вацт цаводан шимилган сув булади, шунинг 
учун уни соф полимер ^исоблаб булмайди.

Тикувчилик буюмларини намлаб-иситиб ишлаш вацтида 
уларга  механикавий таъсир курсатиб, керакли деформацияга 
эрншиш мумкин. Бунда релаксадион цодиса юз беради. Темпе
ратура юцори булса, релаксация шу цадар тез юз берадики, 
деформация узининг энг катта  дараж асига  бир онда етиб цола- 
ди. Температура пасайган сари релаксацион ж араён  секинлаша 
бориб, бутунлай йуцолади. Бу намлаб-иситиб ишлаш процес- 
сида цосил цилинган шакллар, букламалар , кийим четлари юпца- 
лиги ва бошцаларнинг узоц вацт сацланиб туришига ёрдам 
беради. (

Газламаларнинг юцори температура таъсирига чидамлилиги 
газламанинг исси^бардошлиги деб аталади. Газламанинг иссиц- 
бардошлигига намлаб-иситиб ишлаш вацтида турли факторлар 
таъсир этади. Полимернинг химиявий тузилиши, молекулалар 
орасидаги узаро таъсир внтвнсивлиги, газлам а циздирилаётган 
муцит газламанинг иссицбардошлигига таъсир этадиган асосий 
факторлардир.

Намлаб-иситиб ишлаш процесси учун толаларнинг иссиц- 
бардошлиги айницса катта  а^амиятга эга, чунки намлаб-иситиб 
ишлашда худди шу толаларнинг иссицбардошлиги аоосида оп- 
тимал режим танланади. Бироц намлаб-иситиб ишлаш сифатига 
тикувчилик буюмларининг цанчалик намлиги цам ж уд а  
катта таъсир курсатади. М асалан , жуннинг хусусиятлари сув 
ва буг муцитда кескин узгаради. Н. А. Архангельскийнинг аниц- 
лашича, сув температураси 80°С гача булганда жун толаларнинг 
меданикавий хоссалари ж уд а  кам узгаради. Сув температураси 
80— 110°С ёки бур температураси 100— 115°С булганда бундай 
^згаришлар сезиларли д ар аж ад а  ортади ва парчаланиш бошла- 
нади. Бундай парчаланиш белгилари толанинг пипищлиги ва 
чузилувчанлиш 50—80% гача камайиб кетишида куривади. 
Бунда толалар цискаради ва туррун йуронлашиб 'цолади, улар- 
нЦнг радир-будурлик куриниши узгаради. Бур муцитда жун тола- 
ларнинг хоссалари унчалик кескин узгармайди, лекин бур темпе
ратураси 115°С дан ошвб кетса, бу узгаришлар жун учун парча
ланиш дараж аси га  етиб цолади.

Химиявий толалар купчилигининг иссицбардошлиги катта 
булмайди. Вискоза толаларидан тикилган буюмлар 100°С гача
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цисца вацт чидай олади. Бундай температураларда намликнинг 
бир цисми чициб кетиши сабабли вискоза толаларининг пишиц- 
лиги бир цадар ортади.

Лавсан  купроц цушилган газлам алар  уз хоссалари жицати- 
дан тикувчилик саноатида маълум булган бошца материаллар- 
дан фарц цилади. Лавсан  — термопластик тола. У 235—245°С да 
юмшайди, 260—265°С да эса эрийди (суюцланади). Шунинг учун 
лавсан аралаш ган газламаларнинг намлаб-иситиб ишлашда 
цосил цилинган янги шаклларини сацлаб цолиш (термофиксация 
ёки стабиллаш) учун оптимал температура бур билан стабил- 
лашда 126°С ва цуруц стабиллашда ^аво температураси 
200—235°С цисобланади.

Маълумки, газламаларни стабиллаш ж уд а  мураккаб  ва цали 
етарли д ар аж ад а  урганилмаган процесс. Бироц толалар цизди- 
риш процессйда эмас, балки цизигандан кейин совитаётганда ста- 
биллашуви цозирдаёц маълум. Совиш цанчалик тез ва температу
ра цанчалик паст булса, стабиллашиш шунчалик яхши булади.

Демак,^намлаб-иситиб ишлаш процессйда лавсанли газл ам а
лар толанйнг ёки газламанинг стабиллашиш температурасидан 
ортиц циздириб юборилса, газлам а киришиб кетади, чунки ти
кувчилик буюмларнга, одатда, уларни чузмасдан ва тез совитмас- 
дан ишлов берилади. Агар лавсан толадарнинг буёги юцори 
температурага чидамли булмаса, намлаб-иситиб ишлаш вацтида 
газлама ранги узгариши ва унда цар хил доглар пайдо булиши 
мумкин. Шундай цилиб, газламаларнинг юцорида айтилган ху
сусиятларини цисобга олиб, мана бундай хулоса чицариш 
мумкин: намлаб-иситиб ишлаш процессйда химиявий тола газ 
ламаларни циздириш температурасининг охирги чегараси газл а 
ма толаларининг юксак эластик цолатга утиш температурасига, 
иссицбардошлик температурасига, термофиксация температу
расига, буёцларнинг чидаш температурсига, сув ва 6yF муцитнинг 
температурасига боглиц булади.

Намлаб-иситиб ишлаш вацтида газламанинг ^амма турлари- 
да  технологик натижа (буклаш бурчаги, юпц^лаштириш) тур- 
гунлашуви шимилган намлик газлам адан  чициб кетганда ва 
газлама температураси, толалар таркиби цандайлигига цараб, 
100— 105°С орасида булганда бошланади.

Газлама температураси шу оралицда булганда релаксацион 
^одисалар ж уд а  тез булиб утади ва улар пресслаш ёки дазмол
лаш ускуналарининг механикавий таъсири остида кераклича 
деформацияланади.

Тикувчилик буюмларини намлаб-иситиб ишлаш ёрдамида 
бирор ш аклга киритаётганда газл ам ага  Т иссицлиц, ш% намлик 
ва Р кГ/см2 босим t сек давомида таъсир этади. Т ёки Р ортеа, 
t кам аяди , t ортганда эса Т ёки Р камаяди. Д емак , бу факторлар 
бир-бири урнини босиши мумкин.

Намлаб-иситиб ишлашда толаларнинг з а̂р цандай деформа- 
циясига шу толаларни юксак эластик цолатга утказиш йули би-
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лангина эришиш мумкин. Юксак эластиклик ^олати иссицлик 
таъсирида молекулалар ^аракатланиши ёки улар муайян цисм
ларининг бошца жойга утиши натижасидир. Температура кута- 
рилганда молекулалар орасидаги богланиш бушашиб, полимер 
шишасимон цолатдан юксак эластик цолатга утади.

Г. Л. Слонимский билан В. А. Каргиннинг курсатишича, юк
сак  эластиклик деформациясининг циймати (кучланиш узгар- 
мас булганда) температурага боглиц эмас, лекин юксак эластик
лик деформациясининг ривожланиш тезлиги температурага 
боглиц: температура цанча юцори булса, юксак эластиклик 
деформацияси шунча тез тарацций этади.

69- раем. Ю ксак эластиклик деформацияси ривожланиш тезлигишшг тем 
п ературага боглицлИги.

Бир хилдаги деформацияга (69- раемдаги АВ пунктир чизи- 
ги) Т а темпер атурада  t\ вацт ичида, Тб температурада t2 вацт 
ичида ёки Тв температурада Г3 вацт ичида эришиш мумкин. 
Шундай цилиб, таъсир этиш вацти камайишини температура- 
нн кутариш билан цоплаш мумкин ва аксинча температура к а 
майишини таъсир вацтини купайтириш билан цоплаш мум 
кин.

Намлаб-иситиб ишлаш цанча давом этишига пресс устки ва 
остки ёстицларининг температураси катта таъсир цилади. ё с т и ц -  
лар температураси юцори булган сари газлам ага  иссиц утиш 
вацти камаяди . Куритишнинг доимий тезлик даври, маеалан, уч 
цатламли пакетда (дазмол мато тагидаги зонада) 130°С техмпе- 
ратурада 24 сек булса, 200°С да 6 - г .7 сек. га тушади. Устки 
ёстицнинг температураси 200°С га етказилса, бу процесс бир не
ча марта тезлашйши мумкин. Хуллас, дазмоллайдиган асбоблар 
температурасини ошириб, таъсир вацтини шунга яраша камай- 
тириш йули билан, лекин ишлов сифатига зарар етказмайдиган 
цилиб, намлаб-иситиб ишлаш процессини тезлаштириш мумкин.
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Кизитадиган юза 1 та булганда ишланаётган материалга 
иссщ  таъсир эттириш бир ё^лама булади, ^изитадиган юза 2 та 
булганда эса (дазмоллаш прессларининг устки ва остки ёсти^ла- 
ри сингари) икки ёцлама булади. К,алин материаллардан тики
ладиган кийимларни икки ё^лама к;изитадиган ускуналарда иш
лаш керак. Бунда пастки юзанинг температураси 100— 110°С 
чегараларда булиши керак.

Г азлам ага  дазмол босиш буюмта зарур шакл бериш имкони- 
ни яратади. Лекин боспмнинг рационал чегараларини билиш ва 
ундан мо^ирлик билан .фойдаланиш лозим, чунки ^аддая  таш- 
т^ари кам босим газламани кераклигича деформациялай олмай- 
ди, ^аддан орти^ босим эса уни эзиб юборади, йилтиллатиб 
^уяди. Тад^икртлар натижасида босим 0,3 дан 1,5 кГ/см2 гача 
оширилганда газлам а пакетининг буглаш тезлиги ортиб, ^ури- 
тиш доимий тезлик даври цис^ариши исботланган. Шунинг билан 
бирга босим 1,2 кГ/см2— 1,5 кГ/см2 булганда газламанинг турли 
цатламларида ^уриш характера ва тезлиги айтарли узгармайди. 
Босимни бундан орти^ купайтирнш эса яхши натижа бермай- 
ди. Драп пальто бортини 35—40% деформацияЛаш учун 
0,8 -М ,0 кГ/см2 босим билан 25 сек давомида пресслаш талаб ^и- 
линади. Костюм бортини 1,2 кГ/см2 босим билан 10 сек давоми
д а  пресслаб, керакли д а р а ж а д а  деформация зрсил 1̂ илиш 
мумкин.

Кулда дазмоллаётганда газл ам ага  тушадиган солиштирма 
босим ^амма ва^т 150 Г/см2 дан ошмайди. Дазмолнинг газл а 
мага  таъсир этиш ва^ти эса дар хил булади, чунки газламадаги  
ипларнинг чалишишига, газламанинг зичлигига, ипларнинг 
чийратмалик дараж аси  ва у ж а зо л а р га  ^араб, дазмолнинг ^анча 
ва^т таъсир этиши узгартираверилади. Шунинг учун дазмолнинг 
г азл ам ага  таъсир этиш ва^тини, купинча, 30 сек деб ^исоблаш 
лозим.

Намлаб-иситиб ишлаш процессйда газлам ага  берилган нам
лик ми^дори ^ам, бу намлик ишланаётган буюм сат^и буйлаб 
цанчалик- текис та^симлангани ^ам катта  таъсир курсатади. Н ам
лик купроц булса, пакетга буг утиш тезлиги ортиши билан бир 
вацтда намликни йукртиш даври ^ам ортади. Намланиш дара- 
жасини ошириш билан бирга ^издирувчи юзалар температураси 
^ам анчагина оширилса, пакетга исси^ утиш ва^тини камайти- 
риш, толаларнинг ж уд а  куп ^исмини шишасимон ^олатдан юксак 
эластик хрлатга утказиш, яъни газл ам ага  бир текисда ишлов 
бериш мумкин булади, намлаб-иситиб ишлаш ва^ти эса анчаги
на кис^аради.

Намлаб-иситиб ишлаш процессйда сув иссиклик ташувчи ва 
ишланаётган газлам а пластификатори (кжшату^вчи модда) в а 
зифасини утайдй. У бугга айланаётганда пресснинг цизиган 
ёстигидан исси^ликни интенсив узига  олиб, босим кучайиб кети- 
ши натижасида, ишланаётган материал цалинлиги орасидан 
тез утади ва уз исси^лигини унга беради. Шу билан бир вацтда
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газламадаги  бур цолидаги намлик концентрациям кескин ортиб 
кетади.

Д азмолматога пуркалган намликнинг мицдори электрик 
прессларда намлаб-иситиб ишлаш сифати ва давомийлигига 
муцим таъсир этади. Бу намликнинг мицдори цанча булиши 
кераклиги газламанинг структурасига, тола таркиби ва цалин- 
лигига, шунингдек, газлам а толаларининг физнка-механика- 
вий хусусиятларига цараб аницланади. Бироц ЦНИИШПнинг 
тавсияларида бу (дазмолматони ишланаётган пакет огирлиги- 
нинг 20—30 процента мицдорида намлаш) цисобга олннмаган. 
КТИЛП (Киевский технологический институт легкой промыш
ленности — Киев енгил саноат. технологияси института) буни 
цисобга олиб, икки цатламли пакет орирлигининг 15 процента 
ва 6 цатламли пакет орирлигининг 7,5 проценти мицдорида нам
лик пуркалиши критик катталиклар деб цабул цилинган. Бундан 
ортиц намлаш буюмга ишлов бериш нуцтаи назаридан ^ам, 
амалда ортицча булган намликни циздириш учун исроф була- 
диган электр энергияси нуцтаи назаридан цам фойдасизднр. 
70- расмда курсатилганидек, цалинроц пакетларни критик миц- 
дордан камроц намланганда ва юпцароц пакетларни критик 
катталикдан камроц намланганда деформация циймати бир 
хилда булиши учун цалин пакет дазмолматосига юпца пакет 
дазмолматосига нисбатан купроц мицдорда намлик пуркалади.

Намлаб-иситиб ишлашда дазмслматонинг ацамияти ж уд а

/О- раем. 43255 артикулли газлам а пакетидаги ^олди^ деформация 
^иймати Е нинг дазм олм атога пуркалган  намлик ми^дорига борли^- 
ЛИ1 и: I— икки  к а т л а м л и  п ак ет ;  2— уч к а т л ам л и  п а к е т ;  3— т£рт к а т л ам л и  
п ак ет ;  4— олти к а т л а м л и  пакет .

133



катта. Пресснинг ёпилиш моментида дазмолматодаги намлик 
ж уд а  тез бугланиб кетиб, материалнинг бутун цалинлигини ж у 
да  цисца-вацт (1— 1,5 сек) д а  тахминан 95— 100°С циздирибюбо- 
ради- Бунда материалнинг бутун цатламлари шишасимон з^олат- 
дан юксак эластик цолатга утиб, пресс ёстицлари таъсирида 
деформация булади. Шундан кейин нам газламанинг куриши 
бошланади.

Нам газламанинг цуриши уч даврга булинади. Г азлам ага  
иссицлик утгандан кейин цуришнинг биринчи даври бошланади. 
Бунда газламанинг температураси ва цуриш тезлиги амалда уз- 
гармай цолаверади. Намлик йуцола борган сари цуриш тезлиги 
камайиб, газлам а температураси аста-секин кутарила боради. 
Газлам а юзасидаги намлик бугланаётганда цуриш тезлигининг 
к ам ая  бориши 2 -давр , бугланиш зонаси чуцурлащаётганда цу- 
риш тезлигининг к ам ая  бориши эса 3 -давр  ^исобланади.

Намсиз (цуруц) ишлов берилса, пресслаш процессида газ 
лам а  фацат устки цатламлар ^исобига деформацияланади, чун
ки бунда айни устки цатламдаги толаларгина юксак эластик 
цолатга утади. -

Г азлам ага  дазмолматосиз ва намламай туриб иситиб ишлов 
берилса, газламанинг устки цатламларидаги физика-механика- 
вий хусусиятлари бузилиши (яширин ёки очиц куйиши) мумкин.

Газламаларнинг цамма турларини ва айницса, купроц лавсан 
аралаш ган газламаларни намлаб-иситиб ишлаш процессига даз- 
молмато цандай материалдан экани ^ам катта таъсир курсата- 
ди. Дазмолматодаги туцилган гуллар очицдан-очиц сезиладиган 
булмаслиги, унинг юзасидаги толаларнинг эластиклик хусусият
лари ишланаётган газлама толаларининг эластиклик хусусият- 
ларидан кам булиши керак. Бу газлам алар  юзасининг структура- 
си (тузилиши)ни бузилишдан сацлайди, шунингдек, йилтиллаб 
цолиш э^тимолини камайтиради.

Тикувчилик буюмлари электрик прессларда, буг прессларда, 
электрик-буг прессларда, дазмолларда, бугли-^аво манекенлар 
каби ускуналарда намлаб-иситиб ишланади. Д азм оллларда , 
электрик-буг дазмолларда, буг прессларда, электрик-буг пресс
ларда , шунингдек, бугли-^аво манекенларда намлаб-иситиб 
ишлаш вацтида буг генераторида з^осил цилинган ва тургун, 
параметрларини узгартириш осон булган буг ишлов берилаёт- 
ган буюмнинг орасидан утади. Электрик прессларда, дазмол
ларда ишланганда эса буюм орасидан намланган дазмолматода 
бевосита ^осил цилинган буг утади. Бунда бугнинг параметрла- 
ри вацт утиши билан анчагина узгара боради.

Электрик пресслардаги ва электрик-буг пресслардаги нам
лаб-иситиб ишлаш проиессининг асосий цонуниятлари КТИЛП 
лабораторияларида топилган. Электрик-буг прессларда ишла
наётган буюмларнинг ичида температуранинг  узгариш характе-  
ри электрик прессларда ишланаётган буюмларнинг ичида тем
пературанинг узгариш характеридан бирмунча фарк, килэди.

134



5

соui

7 1 -раем. 43255 артикулли газламанинг икки ^аватли (а ) ва  олти ^аватли  (б) пакетларини 
электр б у р  преееларида намлаб-иситиб ишлаш продессини ифодаловчи температура эгри чи зи р и
(1—V чизшутар Г — \" тер м о п ар ал ар га  мосдир).



Газлама структураси ва тола таркибининг ишланаётган пакет
нинг цатламлари орасида температура тацсимланишига таъсири 
бу иккала прессда бир хил.

Электрик-бур прессларда ишланаётган пакетнинг цалинлиги 
бутун пакетга иссиц утиш цанча давом этишига таъсир эта- 
ди — пакет цалинлиги орта борган сари пакетнинг цамма цат- 
ламларига иссиц утиш вацти узаяди  (7 1 -раем). Электрик пресс
ларда цам циздириш давомида температура ишланаётган буюм- 
нинг цатламларига худди шундай тацеимланади. Бироц электрик 
бур прессларда циздиришнинг 1-даврини буг генераторидан 
чнцадиган 6 y F  мицдорини купайтнриш йули билан анчагина цис- 
цартириш мумкин.

Электрик прессларда намлаб-иситиб ишланаётганда цалин
лиги 3 мм булган буюм асосан устки цатламлар ^исобига де- 
формацияланади. Пастки цатламларда ортицча намлик цолиб, 
уларнинг деформация булишига йул цуймайди (72- раем, а). 
Шунинг учун электрик прессларда технологик жицатдан керак
ли  деформнцияга эришиш учун, баъзан (масалан, бортлар чети- 
ни ишлаётганда) буюмнинг устки цатламини кучлироц иситиб 
икки марта пресслаш керак булади. Бунда олдин буюмнинг унг 
томони, кейин тескари томони пресснинг остки ёстигига царатиб 
цуйилади.

Электр-буг ва бур прессларда ишлов беришда икки марталаб 
пресслашга цожат цолмайди, чунки намлаб-иситиб таъсир этиш- 
нинг охирига бориб газламанинг бутун цалинлигида цолдиц 
деформация ^осил булади, бунда ортицча намлик цолмайди 
(72--расм, б).

Электрик прессларда буюмнинг устки ёки остки цатламлари- 
ни ортицча иситиш зарурлиги натижасида буёцлар ёки толалар 
структураси бузилади. Электрик-буг ва буг прессларда бунга 
урин цолмайди, буюмлар тургун шаклли ва тургун размеряй 
булиб чицади.

1%

т-

30-

20-

О / 2 2 4 5 6 7 8 3  Ю // /2 13 
Кртлсм rtcitspu

72- расы. Электр прессларда (а )  ва электр бур прессларда (61 намлаб- 
м с и т в б  ишляшдагн пакет aitpifM цатламлари цолдм-Ц деформациясицинг 
диаграммной.
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Прессларнинг дазмоллаш сатцида температура нотекис тац- 
симланган булади- Намлаб-иситиб ишлаш процесси турри утиши 
учун бундай нотекисликни йукотиш, цеч булмаса, минимум 
д ар аж агач а  камайтириш керак. Бунинг учун, масалан, электрик- 
бур ва 6yF преосларда дазмоллаш сатцлари устига фланель цоп- 
ланади. Агар бундай нотекислик±20°С гача булса, икки цават 
фланель цоплаш керак  булади.

Намлаб-иситиб ишлашнинг ницоятда муцим босцичи: унинг 
якунловчи — буюмта берилган янги шаклни сацлаб цолиш бос- 
цичидир. Намлаб-иситиб ишлаш процессида керакли шакл 
хосил цилиш учун, газламани юксак эластик цолатга ^тказиш 
керак булсд, цосил цилинган шаклни сацлаб цолиш учун, га зл а 
мани совитиш йули билан яна шишасимон цолатга цайтариш 
керак булади.

Намлаб-иситиб ишлашнинг якунловчи босцичида газламани 
совитишнинг уч хил усули бор: а) остки ёстиц устида табиий 
шароитда совитиш; б) намини суриб чицариш ёрдамида сови
тиш; в) остки ёстиц устида шамол билан совитиш.

КТИЛП утказган  текшириш натижасига цараганда 
(7 3 -раем), беш цатламли пакет табиий шароитда совитилса, у  
24 сек давомида 80°С дан ортицроц температурани сацлаб тура
ди ва цар цандай деформация мустацкам тургунлашиб цолади: 
Шамоллатиб совитишни бир цадар тезлаштиради, бироц бунда 
асосан газламанинт устки цатламлари совийди. Суриб чикариш 
ёрдамида совитишда эса суриш насос очилиши олдидан ва пресс 
очиц вацтида бошланса, совиш суръати бир-биридан кам фарц 
цилади. Лекин, суриш насос очилиши олдидан, ёстицлар цали

7 3 - раем. Совитиш усули ь;андайлигига цараб 46172 артикулли 
газлам а пакети температурасикииг узгариши:

1— табиий  совятмш; II—гаамоллатнб совитиш; III— ёстикларнл очиш 
моментпда наини' с^рнб чи^ариб со»ити«в; IV—«сти^ларпи очгандан 
кейин намни с?риб чвцариб совитиш.
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ёпиц вацтида бошланса, 1 -галда  пакетдаги намлик суриб чица- 
рилади ва унинг температураси урта цисобда 10°С гача пасаяди, 
яъни газлам а берилган шакл бузиладиган цолатга утмайди. 
Ундан ташцари, пресс ёстицлари очилгунча пакет ичида бир ца- 
дар вакуум  з^осил булиб, ишланган буюм остки ёстиц цопламаси- 
га сурилиб-ёпишиб цолади. Бу деталга берилган шаклни даст- 
лабки туррунлаштиришни таъминлайди. Ёстицларни очиш мо- 
ментида эса, газлам а  орасидан цаво тез сурилиб утиб, пакет 
совий бошлайди.

Якунловчи босцич бошланган захоти цали намлик чицарил- 
май туриб, бирдан кескин совнтилса, газлам ада  цисман сацла- 
ниб долган бур сувга айланиб, толалар яна намициб цолади. Бу 
эса з^осил цилинган шаклни сал бузиб цуйиши мумкин. Шунинг 
учун совита бошлашдан олдин намлик тез чицариб юборилгани 
"маъцул. Д емак , намлаб-иситиб ишлашнинг якунловчи босцичи- 
да  намни суриб чицариш ёрдамида совитиш йулидан фойдала- 
ниб, бунда пресс очилиши олдидан, яъни ёстицлар цали ёпиц 
вацтида нами сурилиб ташлангани самаралироц экан. Бундай 
ташцари нами суриб ташланган деталларнинг совиши уч-беш 
марта тезлашади. М асалан , пакетнинг 60—70°С гача табиий 
шароитда совиши 14—30 сек давом этса, нами суриб ташлан- 
ганда совиши 4—20 сек давом этади (1 6 -ж ад в ал ) .

Намлаб-иситиб ишлашда газламанинг хусусиятлари узгара- 
ди. Бу процесс т^гри бажарилса, газламанинг хусусияти яхшила- 
нади. Лавсан аралаш ган гаэламаларни намлаб-иситиб ишлаш 
тугри бажарилса, з^оснл цилинган гофре ёки плиссе букламала- 
ри ювилганда з^ам бузилмайди. Аксинча, намлаб-иситиб ишлаш 
ногурри бажарилса, иссицлик таъсирида газлам а киришиши ёки 
унинг ранги айнаши натижасида кийим бузилиб цолиши мумкин.

Букламалари туррун кийимларга (эркаклар, аёллар ва бо- 
лалар кийимларига) тола состави турли хил булган газлам алар  
ишлатилади. Булар орасида жун газлам алар  асосий урин 
тутади. Жун газм аларда  букламалар цар хил усулда цосил ци
линади.

Жун газламаларнинг эластиклик хусусиятлари ж уд а  кучли 
булади. Эластиклик хусусияти буклама цосил цилиш процессини 
ци-йинлаштиради. Жун газлам ада  буклама цосил цилишнинг узи 
м ураккаб  эмас. Бунда газлам а толалари юксак эластик цолатга 
утказилиб, ишланаётган буюмга керакли шакл берилади, кейин 
цуритиш пайтида шу шаклни стабиллаштирилади. Лекин бу 
стабиллик узоц давом этмайди. Стабиллик юцорироц д ар аж ад а  
ва доимийроц булиши учун турли химиявий реагентлар билан 
дастлабки химиявий ишлов берилади. Жун газлам а кийимларда 
бундай усул билан з^осил цилинган букламалар  узоц вацт кийил- 
ганда з^ам бузилиб кетмайди. Бундай ишлов бериш з^ам икки хил 
булади. Биринчи ишлов бериш — химияш й даилов бевосита 
термик ишлаш олдидан (пульверизатор воситасида) берилади. 
Нккиячи ишлов беришда эса га зл ам ага  туцимачилик корхонаси-
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16- ж а д  в а л
Соф ва химиявий тола аралаш гал ам а  пакетларини 60°С гача 

совитиш учун кетган вацт

Пакетдаги  газлама  
цатламлари сони

Совитиш вацти, сек;

артикуль
Н-115

артикуль
4406

артикуль
А-46139

артикуль
1401

Совитиш усули

1 2 3 4 5 6

2
25 30 ' 30 30 табиий совитищ

6 30 26 30 ш амоллатиб
совитиш

— 16 17 12
ёстицлар ёпик- 

лигида намни 
суриб ташлаш

— 14 14 9
ёстицлар очик- 

лигида намни 
суриб ташлаш

3
25 30 30 30 табиий совитиш

23 30 30 30 ш амоллатиб
совитиш

9 18 25 12
ёстиклар  ёпик- 

лигида намни 
с^риб ташлаш

7 16 20 10
ёстиклар  очик- 

ли ги нда намни 
суриб таш лаш

5
30 30 30 30 табиий совитиш

30 30 30 30 ш амоллатиб со
витиш

я
11 24 26 16

ести клар  спиц- 
лигида намни 
суриб ташлаш

10 21 2 0 12
ёстиц лар  очиц- 

лигида намни 
суриб ташлаш

нинг узида химиявий ишлов берилиб, тикувчилик корхонасида 
термик ишлов бериш олдидан газлама фацат намланади- Даст- 
лабки химиявий ишлов беришнинг биринчи хилида буклама- 
лар аниц, тез бузилмайдиган булади. Лекин иккинчи хил ишлов 
бериш оммавий ишлаб чицариш учун цулайроц, чунки тикувчи
лик корхоналарида махсус ускуналар урнатиш, химиявий реа- 
геитлар билан иш. аш талаб цилинмайди.
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Химиявий ишлов берилган газлам алар  ам алда  нуцсонсиз 
булиб ^олади, сув таъсирига яхши чидайди, ювилгандан кейин, 
КУРУ1̂ ва намлаб тозалангандан кейнн дазмоллаш га эугиёж  
тугилмайди. Биро^ бундай ишлашдан кейин газлам алар  эластик 
хусусиятга эга булиб цолади. Бу эса тикувчилик корхонасида 
кушимча кийинчиликлар тугдиради: бичиш вактида газлам а 
сурилиб кетади, тикаётганда эса деталларнинг остки ^аватида- 
ги сол^илик купайиб кетади

Термик ишлаш махсус термокамераларда, ю^ори температу- 
рада утказилади. Дастлабки химиявий ишлашда шимдирилган 
химиявий реагент термокамерадаги юк;ори температура таъсири- 
да газлам а билан алок;а боглай боШлайди, яъни полимеризация 
процесси юз беради.

Дастлабки химиявий ишлов бергандан кейин термик ишлаш 
усули билан тургун букламалар олишни «форниз» (формование 
несминаемих изделий — эзилмайдиган буюмлар шаклланти- 
риш) деб аталадиган  булди. Бу усул эркаклар куйлаги, болалар 
кийимлари, шим, пижама, юбка, костюм, спортчилар кийими, 
махсус ишга мулжалланган  кийим ва сув утказмайдиган плашч 
каби кийимлар тикишда ишлатилади.

«Форниз» усули з а̂р 1̂ андай толали газлам алардан  турли 
хил кийимлар тикишда ^улланилади.

Янги усулда буюмларга ишлов бериш ме^нат унумини оши- 
риш, кийимни са^лаш билан богли^ булган чи^имларни камай- 
тириш, кийим тикишнинг турли процессида ме^нат шароитини 
яхшилаш, тайёр кийимнинг куринишини куркам ра^  ^илиш, 
букламалари тургун кийимлар турини купайтириш имконини 
беради.

Намлаб-иситиб ишлаш ускуналари
Тикувчиликда уч хил намлаб-иситиб ишлаш бор: дазмоллаш, 

пресслаш, буглаш.
Д азм оллаш . Дазмолнинг ^изиган сат^ини газл ам ага  сал бо- 

сиб, намланган деталь буйлаб суриб намлаб-иситиб ишлаш 
дазмоллаш  деб аталади. Тикувчиликда цул дазмоли билан з а̂р 
^андай намлаб-иситиб ишлаш процессини бажариш мумкин. 
Бир ва^тда ишлов бериладиган сатз^ з^ам, га зл ам ага  тушадиган 
солиштирма босим з^ам нисбатан катта  булмагани учун ^улда 
дазмоллашдаги мез^нат унуми паст, дазмолловчиларнинг мез^нат 
шароити эса огир. К,ул дазмолида дазмоллаётганда иш режими- 
га риоя к;илиш цийин. Температура режимини дазмол таги тем- 
пературасининг регулятори ёрдамида ростлаб туриш мумкин, би- 
ро^, уртача босим, намлик дараж аси , дазмол сатзршинг газл ам а
га тегиб туриш ва^ти анчагина узгариб туради.

К,ул дазмолида ишлашдаги з^аракатлар низ^оятда мураккаб 
ва дазмолланаётган деталнинг шаклига боглиц. Бундай иш про
цессини механизациялаштириш ж у д а  к;ийин. Шундай булса з^ам 
механизациялаштирилган дазмоллар  бор. Бу дазмолларнинг
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иш органлари цул дазмоллари органлари билан бир хил булиб, 
фацат улар  каттароцдир. Бундай дазмолларни ишлатишдаги 
царакатлар мураккаблиги туфайли дазмолни цулда сурилади, 
фацат босим кучинигина педаль ёрдамида узгартириш мумкин.

Кейинги вацтда спираль шаклидаги циздиргич элементли 
дазмоллар чицарилмоцда. Улар терморегуляторли ёки терморе- 
гуляторсиз булиши мумкин. Д азмоллар  электр билан ёки бур 
билан ишлайди, шунингдек, бур-электр дазмоллар цам булади-

Бур дазмолларнинг электр дазмоллардан 
фарки шундаки, улар детални дазмоллаш би
лан бирга уни бурлаб цам беради. Бур дазмол
нинг таги уч зонага булинган (74- раем) бу
лади: 1) бур утказиш зонаси; 2) циздириб 
цуритиш зонаси; 3) намликни суриб чицариш 
зонаси.

Бур дазмолларида намлаб-иситиб ишлаш 
дазмолматосиз бажарилади .Бур дазмоллари- 
д.* ишлаш учун махсус дазмол столлари бор.
Унда нам деярли овозеиз сурилади, дазмолла- 
наётган газлам а  яхши цурийди ва яхши совий- 
ди. Дазмол етолининг юзаси иситилиб, унда 
нам сурилиши учун вакуум  >̂ осил цилинган 
булади. Иш етолининг баландлигини узгарти- 
риб туриш м/мкинлиги туфайли дазмолда 
ишлаётган ишчи куп чарчамайди.

Бу дазмоллаш ускунаси комплектида 20 дан 
ортиц цар хил шаклдаги дазмоллаш ёстицчаси 
булгаки сабабли, унда кийимнинг куп детал
ларини намлаб-иситиб ишлаш мумкин. Суриш 
цувватини узгартириш цам, суришни стол юза- 
сидан айни вацтда ишлаётган ёстицчага утказиш цам битта ри- 
чаг ёрдамида бажарилади. Чет эл фирмаларида дазмоллаш ав- 
томатлари ишлатилмоцда. Уларга 2 та бур дазмоли бор автомат 
мисол була олади. Унда автоматик вацт релеси цам булиб, у  иш 
бошлаш олдидан бур цозонида зарур босим булишини ва дазмол 
цизиб етилишини автоматик таъминлаб туради (7 5 -раем).

Бур-электр дазмоллар бур даэмол билан электр дазмол бир- 
лвшмасидан иборат булиб, кейинги вацтлардагина ишлатила 
бошланди. Унда оддий циздириш йули билан цуруц бур цосил 
цилинади. Ясси буюмларни (чойшаб, ёстиц авра кабиларни) 
каландирда дазмолланади. Каландирнинг иш органлари узаро 
алоцадорлигининг схемаси 76- раемда курсатилган. Каландар 
царама-царши томонга айланадиган иккита (1, 2) валдан иборат 
булиб, буюмлар улар орасидан цисилиб утиб дазмолланади. 
Валларни эса япалоц циздиргич элементлар иситиб туради. 
Валларнинг узаро босими нисбатан анчагина каттадир.

Пресслаш дазмоллаш даги куп процесслар урнини босиши 
мумкин. Бу серунум усул  булиб, иш сифати ^ам яхши. Буюмнинг

74- раем. ByF- 
ли дазмол таги- 
нинг куриниши:
1— 6yF Утказиш 
зон аси ;  2— кизи- 
тиб куритиш  
зонаси ; 3— н а м 
ликни сУриб чи- 
КариШ зонаси .
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75- раем. Д азмоллаш  
автом ата .

бирор жойини (борт ёки ёца кабиларни) юпцалаштириш керак 
булса, уни пресснинг циздирилган пастки ёстиги устига цуйиб 
намланади, кейин иссиц устки ёстиц билан цаттиц босилади. 
Пресснинг устки ёстиги цам, остки ёстиги ^ам цуйма чуяндан 
ёки цуйма алюминий цотишмасидан ясалади. Алюминий ёстиц- 
лар яхшироц, чунки унинг иссицлик утказувчанлиги ва иссиц 
c h f h m h  катта булиши билан бирга огирлиги анча кам булади.

Пресснинг ишлаш принципи ж уд а  оддий. Унинг устки ёстиги 
дойра ёйи буйлаб (350—400 мм) очнлиб-ёпилади, бу эса кийим 
ёки деталларни цуйишга цулайлик яратади. Остки ёстицнинг 
дазмоллаш сатци вертикал буйлаб 10—20 мм узунликда тез-тез 
харакат цилади. Остки ёстицнинг бундай царакати устки ёстиц 
гаъсирида (пружннали тушакча деформация булиши натижаси- 
да) ёки прессланаётган буюмга босимни купайтирадиган махсус 
механизм ёрдамида цосил цилинади. Прессланган буюмнинг 
айрим жойлари ялтираб цолмаслиги учун, баъзан пресс ёстиц- 
ларига майда игнали тур цопланади.
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)^озирги вацтда вакуум-пресс 
ишлатилмоцда. Бунинг контактли 
пресслаш усулидан фарци шунда- 
ки, бунда буюмнинг тескарисини 
айлантириб цаттиц ёстиц устига 
цуйилади. Естицдатешикчалар бор.
Устки ёстицдетални цисмасдан, сал 
нарида тухтайди. Пастки ёстицда 
цаво сийраклатилиб, атмосфера 
босими билан ёстицдаги сийрак бо
сим орасидаги фарццисобига д е 
таль пастки ёстицца ёпишиб тур а 
ди. Устки ёстицдан берилган бур 
деталь орасидан утиб, уни иситади 7 6 -раем. Каландир схемаси. 
ва намлайди. Бунда устки ёстиц
билан деталь орасидаги ^аво цам исиб, буг бериш тухтагандан 
кейин цавонинг пастки ёстиц томон утиши натижасида деталь 
цурийди. Бу усул тайёр кийимни намлаб-иситиб ишлашда яхши 
натижада беради.

Технологик жицатдан пресслар дазмолловчи, букловчи ва 
бугловчи турларга булинади.

Пресслар пневматик, гидравлик ёки электромеханикавий 
усулда ишлайди.

Технология, конструкция жицатидан цам, ишлатиш осонлиги 
жихатидан цам пневматик
пресслар (7 7 -раем) энг ку- ГЁШВиШяШШЯШЯЯШШВЯШ^
лайдир. Х,озиргн пресслар
температуранн ва пресслаш
вацтини автоматик режалаб  тШЩв
турадиган цурилмалар би- J p = = l j
лан, шуниндек, пресслаш
кучинн узгартириб ва назо-
рат цилиб турадиган цурил-
малар билан жих,озланган. I
Баъзи прессларда пресслаш
кучи 400-г5000 кГ гача бо- _II—

47- раем. ПЛП пневматик 
енгил ярим автом ат пресси.
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ради. 2000 кГ гача куч билан босадиган пресслар б ул аж ак  
кийимнинг деталларини ишлашда, 5000 кГ гача босимлилари эса 
тайёр кийимларни ва  пальтонинг йирик деталларини пресслаш 
каби огир процессларда ишлатилади.

Пневматик пресслар уч турга булинади: енгил, уртача ва 
огир. Уларнинг хили 1̂ а.ндайлйги маркаларида ^ам курсатилади: 
ПЛП-— пневматический легкий пресс, яъни пневматик енгил 
пресс; ПСП — пневматический средний пресс, яъни пневматик 
уртача пресс; ТПП — тяжелий пневматический пресс, яъни пнев
матик огир пресс.

Бу пресслар гидравлик ва электромеханикавий прессларга 
нисбатан тежамли ва ишда ишончли булиб, уларнинг огирлиги 
^ам, электр-цуввати сарфлаши з^ам камро'к;.

Пневматик пресслар кнопкалар ёрдамида бопщарилади ва 
уларда  преослаб туриш ва^тини режалайдиган электрон ёки 
мотор реле (ЭРВТ-2 ёки Е-52) булади. ^озирги ва^тда янги 
ПЛП-1, ПЛП-2 пневматик енгил пресслар яратилган булиб, 
уларнинг ёсти^лари буг билан ^издирилади ва буг суриб чи^а- 
рилади. ПЛП-1 прессига буг ^озонхонадан келади, ПЛП-2 прес- 
сида эса узининг (индивидуал) буг генератори бор.

ГП-2,5 гидравлик пресси 
(78- раем) сую^лик кучи 
билан ишлайдиган индиви
дуал механизм, кнопкали 
бопщариш механизми ва 
электрон ва,^т релеси билан 
жи^озланган булади. Ёсти^- 
лар орасидаги босим мой 
босими билан боищарилади- 
ган клапан пружинасининг 
си^шушк дараж аси  узгари- 
шига к;араб узгаради. К,о- 
зонхонаси ва компрессор i^y- 
рилмалари булмаган кор- 
хоналар учун ГПГ-1 прес
си яратилган булиб, у 
з^ам гидравлик прессдир; 
унда индивидуал буг гене
ратори (2000 кГ босимли) 
з^ам бор.

Гидравлик ва пневматик 
прессларда мулжалланган  
ишга мослаб турли шакл ва

78- раем. ГП-2,5 гидравлик пресси. тур ли улчамдаги, электр
ёки 6yF билан ^издириладиган ёстиклар урнатилиши мумкин.

Енгнинг тирсак чокини ёриб дазмоллаш учун пастки ёстиги икки 
кюноолли булган РЛШ-2 мосламалари (79- раем, а) ишлатила- 
д к  Пальто ва пиджакнинг елка чоклари ва ё^а утцазма чоклари
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РВПШ шаклдор ёстицларда (79- раем, б) ёриб дазмолланади. 
Кийим олд цисмининг ва цотирмаларнинг кукрак  устидаги жой- 
ларини кириштириб дазмоллаш учун цабариц ва ботиц шаклли 
ёстицлар (7 9 -раем, в) ишлатилади.

Эркаклар пиджаги, аёллар ва болалар пальтоси олд кисми- 
ни кириштириб дазмоллаш учун керакли шакл ва улчамдаги 
ёстицлар (СПП-1, СПП-3, СПП-4) ишлатилади. Эркаклар куй- 
лаги битгандан кейин унинг манжетлари ва  ёцасига намлаб-иси
тиб ишлов бериш учун махсус ОМВ ёстицлари (79- раем, г) 
ишлатилади.

Хрзир кийимларни энг сунгги марта намлаб-иситиб ишлаш 
сифатини яхшидаш учун бар(ча фабр“ика,ларда Вятанимизда 
чицарилган прессларга турли ёстицлардан иборат комплект 
туплаш одат булган. Бунда ёстицларнииг шакли тайёр кийим
ларнинг ички томон шаклига мос булишига катта  а^амият бери- 
лади. Бунинг учун МТИЛП — Московский технологический ин
ститут легкой промышленности, яъни Москва енгил саноат техно
логия институтида кийимларни конструкциялашга мулж аллаб  
ишлаб чиццанманекенларга мослаб пресс ёстицлари тайёрланади.

Тикувчилик буюмлари деталларининг четини буклаш учун 
букловчи пресслар ишлатилади. Улар универсал ёки муайян бир 
иш (масалан, цоплама чунтакка шакл бериш, тик ёцани чузиб 
дазмоллаш кабиларни) бажаришга м улж алланган  булади. Бу

а
Я

В г

79- раем. Пресс ёстиги турлари. 
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прессларни цул билан, педаль ёрдамида ёки механикавий йул 
билан царакатга  келтирилади. Буклаш прессларининг иш прин- 
ципи шакл берилаётган детални ^аракатланадиган дазмолчалар 
ёрдамида деталь шаклига мос шаклдаги цолип четига буклаб 
босишдан иборат.

Паннония (Венгрия) фирмасининг электромеханикавий усул 
д а  ишлайдиган ярим автоматик прессларидан бул аж ак  уст кийим 
деталларини ва битган уст кийимларни намлаб-иситиб ишлашда 
фойдаланилади. Бу прессларда вацт релеси бор, у газламани 6yF 
бериб намлаш, пресслаш, бурлаб йилтирогини йуцотиш ва намни 
суриб чицариш цанча вацт давом этишини реж алаб  туради.

Пресснинг устки ёстиги электрик циздиргич билан, остки 
ёстиц эса буг билан циздирилади. Устки ёстиц орцали берилади- 
ган буг ёрдамида газл ам а  намланган ва йилтилламацдиган ци
линади. ' 

Буглаш газлам а толаларида олдинги ишловлар натижасида 
цосил булган кучланишни йуцотади, яъни толаларнинг асли 
цолатини тиклайди ва газламани йилтилламайдиган цилади.

Газламаларни тикувчилик фабрикаларида ишлатишдан илга- 
ри буглаш декатировкалаш (киришмайдиган цилиш) деб атала- 
ди. Декатировкалаш  процесси аслида туцувчилик корхоналари- 
д а  бажарилиши керак. Бироц баъзи газлам аларда  киришиш 
хусусияти ницоятда зур булганлити сабабли улар туцимачилик 
корхоналарида етарли д ар аж ад а  декатировкаланмай цолади.

Ана шундай цолларда тикувчи
лик фабрикаларида цайтадан 
декатировкаланади.

Газлам а туцилаётганда тур
ли ташци таъсирда ёки кийим 
деталларини намлаб-иситиб 
ишлашда кучли солиштирма 
босим таъсирида унинг баъзи 
жойлари йилтиллаб цолади. 
Бу газлам а юзасидаги тола
ларнинг анчаси контакт усули
да намлаб-иситиб ишланган- 
дан кейин ёпишиб цолиши, ип- 
нинг газлам а юзасига чиццан 
жойлари яссиланиб цолиб, 
эгрилик радиуси кескин катта- 
лашиб кетиши натижасидир. 
Бу газлам а  сатцидан акс эта- 
ётган ёрурликнинг тарцалиб 
кетишини камайтиради.

Бугланганда газлам ага  нам 
буг пуркалади. Нам 6yF га зл а 
мани цам намлайди, цам иси- 
тади. Газлама толалари нам
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шимади ва ^изийди. Газ зарраларининг кинетик энергияси га з 
лама текканида тук  толаларига механикавийтаъсир этади. Кулда 
бурланганида газлам а бур чи^иб турадиган чутка билан силаб 
турилади ёки дазмолга уралган нам дазмолмато газламанинг 
йилтиллаб долган жойларига ^уйиб-^уйиб олинади. Бурлаш 
буf прессларида ^андай бажарилиши эса ю^орида айтилди.

Битган кийимни бурли-^аво манекенида ^ам (8 0 -раем) д а з 
моллаш ва буглаш мумкин. Бунда ишлаяаётган кийим манекен
га кийдирилиб, унга навбати билан бур ва иссиц ^аво таъсир 
эттирилади. Н атиж ада  газламанинг эзилган ва нотекис жойлари 
турриланиб, кийим «дазмолланган» куринишга киради.

Бугли-^аво манекени темир каркас  ва  унга ^опланган цобщ- 
дан иборат.

Манекен ^обиги тайёр кийим шаклида ^ам булиши мумкин. 
Бурли-^аво манекени аёллар куйлакларини, ииджакларни, ич 
кийимларни ва боища баъзи кийимларни дазмоллаш да ишлати
лади. Х,озир тикувчилик фабрикаларида ЦНИИШП ишлаб чи^- 
^ан икки вазиятли универсал манекен ПВМ-5 ишлатилмо^да. 
Бу манекен ихчам, унинг иш унуми катта, намлаб-иситиб ишла- 
шияинг сифати яхши. Бунда ишчи ишлаяаётган кийимни фа^ат 
манекенга кийдириб ва ечиб олиб туради.

а я 5

е ж
8 1 -раем. Кийим деталларининг намлаб-иситиб ишлашдан олдинги 

ва ундан кейинги куриниши:
а—ёриб д а з м о л л а ш ;  б— бир томо нга  ётцизиб д а з м о л л а ш ;  в —букиб д а з м о л 
л аш ; г, д  — д а з м о л л а б  юпк,алаштирнш; ех — кириштириб д а з м о л л а ш ;  е2— ч^зиб 
д а з м о л л а ш ;  ж — б^рттириб д а зм о л л аш .
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Намлаб-иситиб ишлаш операциялари

Кийим тайёрлашда намлаб-иситиб ишлаш процесслари ^ар 
хил булиб, уларнинг асосийлари 17 -ж адвал да  берилган. Юцо- 
рида айтилганидек, намлаб-иситиб ишлашда кийим деталлари 
огирлигининг 7,5— 15% гача мицдорда намланади, бироц тайёр 
кийимни энг охирги дазмоллаш ёки буглаш процессида эса 
етказиб бериладиган бугнинг мицдори чекланмайди. Б ул аж ак  
кийим деталларининг намлаб-иситиб ишлашдан олдинги ва ун 
дан кейинги куринишининг схематик тасвири 8 1 -расмда бе
рилган.

IV Б О Б .

КИЙИМ ДЕТАЛЛАРИНИ ЕЛИМЛАБ УЛАШ

Материалларни елимлаб улаш саноат тармоцларида кенг 
цулланмоцда. Синтетик смолалар пайдо булгандан буён елим
лаб улаш айницса кенг тарцалди. Куп технологик процессларда 
елимлаб улашнинг афзалликлари деталларни бошца усулда  
улаш га нисбатан катта.

Тикувчилик саноатида эса елимлаб улаш  сунгги вацтгача 
цам фацат мундир, китель тикишдаги айрим процессларда иш- 
латилар эди. Бунда ёпишцюц модда сифатида ун ёки крахмалДан 
цилинган сирач ишлатилар эди. Бундай сирач ж уд а  куп нам 
шимиб олиб, купчиб кетиши натижасида юмшаб, бушашиб цо
лади. Бу эса кийимнинг тезда эзилишига, дастлабки шакли ва 
ташци куринишининг бузилишига сабаб булади. Сифатли елим- 
лар йуцлиги тикувчилик саноатида деталларни елимлаб улаш 
усулидан фойдаланиш доирасини куп вацт чеклаб келди.

ЦНИИШП 1949 йилдан бошлаб кийим деталларини елим
лаб улаш усулларини ишлаб чициш ва такомиллаштиришга ки- 
ришиб, ^озиргача анча амалий натижаларга эришди. Эндиликда 
уст кийимлар тикишда куп тикувчилик корхоналари елимлаб 
улаш усулидан кенг фойдаланмоцда.

Елимлаш процесси механикавий бирлаштиришнинг, сат^лар 
узаро таъсирининг, узаро электростатикавий гаъсирининг, баъзи 
цолларда эса химиявий реакциянинг умумий натижасидир. 
Кийим деталларини елимлаб ёпиштираётганда газлам а билан 
елим бир-бирига таъсир этади. Барча газлам алар  кучли, цутб- 
ланган моддалардан иборат. Д ем ак , газламаларни ёпиштираёт
ганда цутбланган богланишли елим ишлатилса, чоклар ута 
пишиц чицади. Деталларни елимлаб уланганда елимдаги улаш 
кучи (когезия) ва елимнинг газлам а сатцига ёпиша олиш хусу- 
сияти (адгезия) елимлаб уланаётган  газлам алар  пишицлигидан 
камроц булиши керак.. Шундай булса, зуриццан вацтда газлама 
бутун цолиб, елимланган чок ажралиб кетади.
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Тикувчиликда намлаб-иситиб ишлаш процсссларининг турлари

17- ж а д в а л

№ Процесслар тури Процесснинг амалдаиш лати лиш и
Процесс сифатини 

аницлаш усули

3

4

5

Ёриб дазмоллаш

Бир томонга ёт- 
цизиб дазмоллаш

Д етал л ар  чети
ни буклаш

Д азмоллаб юпка 
лаштириш

Кириштириб 
дазмоллаш

Чузиб дазм ол
лаш

Б^рттириб д а з 
моллаш

Б углаш

Уст кийимнинг ёнидаги ва  елкаси- 
даги  каби чокларни ёриб дазмоллаш

Аёллар куйлагининг ён, елка, тир- 
сагидаги  каби чокларни бир томонга 
ёт^изиб дазмоллаш

К оплама чунтак, чунтак цоп^оги 
кабилар четини буклаш

Кийим борти, ё^аси, этагини д а з 
моллаб юп^алаштириш

Кийим олд ^исмидаги, ^отирма, 
витачкалар  охиридаги сол^и каби- 
ларни кириштириб дазмоллаш

Енг устки булагининг олд цирци- 
ми буйлаб, остки ё^анинг тик ва 
^айтарма жойлари буйлаб ва к.

Листочка, куйлакнинг олд та^ил- 
ма ^оп^ори кабиларни бурттириб 
дазмоллаш

Кийимни энг охирги марта дазмол- 
лаш да йилтиро^лигини йу^отиш, 
буглаш

Газламанинг «^очиш» бур- 
чагига (81- раем) биноан ва 
органолептик усул  билан 

Б у з^ам ю^оридагидек

Б у ?^ам ю^оридагидек

Югщаланиш ми^дорига би
ноан ва органолептик йул би
лап

Деталнинг ясси жойларини 
улчаш ва  органолептик йул 
билан

Б у ^ам ю^оридагидек

Органолептик йул Стлан

Блескомер (йилтиллаш да- 
ражасини улчайдиган асбоб) 
ва органолептик йул билан

Процесс бажариладиган 
ускуналар  тури

Урта ва енгил вазнли пресс
лар, дазмол

Енгил вазнли пресс, дазмол

Буклаш  пресслари

Енгил, урта ва огир вазнли 
пресслар

Ofhp вазнли пресслар

Бу з^ам ю ^оридагидек

Енгил вазнли пресс

Бурлагич, пресс, бурли-^аво 
манекени



Елимнинг асосий таркибий цисмлари богловчи, эритувчи ва 
цушимча моддалардир. Елимнинг турига цараб таркибий цисм- 
лар нисбати цар хил булади. Елим бу таркибий цисмларнинг 
цаммасидан ёки фацат богловчи моддадан, шунингдек, боглов- 
чи модда билан эритувчи моддадан ёки богловчи модда би
лан цушимча моддадан иборат булиши мумкин. Богловчи ва 
цушимча моддалар елимнинг асосини ташкил этади. Бу асос 
юмшоцроц, эластикроц, юмшалиш температураси пастроц були
ши учун, унга цушимча пластификаторлар аралаштирилади. 
М асалан , дибутилфтолат, камфара, к анакунж ут мойи, глицерин, 
этиленгликоль,. диэтиленгликоль каби бирикмалар шундай плас
тификатор була олади. Елимнинг асоси юцори эластик, иссицца 
чидамли ва совуцца чидамли ^амда шу каби зарур хусусиятлар- 
га эга булиши учун унга цоракуя, каолин, тальк, бур сингари 
тулдирувчи моддалар цушилади.

Физикавий ^олати жицатидан елим суюц, цуюц, юцори элас
тик, цаттиц ва д а гал  цаттиц булади.

Асоси циздирилганда суюцланиб, совитилганда яна цотади- 
ган елим термопластик елим дейилади. Асоси циздирилганда 
котадиган елим термореактив елим дейилади. Бундай елимни 
цотгандан кейин суюлтириб булмайди.

Елимнинг сифати уни ташкил этган моддаларнинг сифати ва 
нисбати билан белгиланади. Елимда цар цайси модданинг нис- 
батини белгилашда йул цуйиш мумкин булган фарцлар ГОСТ 
ёки ТУ (технические условия— техник ш артлар)да курсатил- 
ган булади. Бу фарцлар цандай эканига цараб суюц елимлар- 
нинг ёпишцоцлиги ёки цаттиц елимлар эритмасининг ёпишцоц- 
лиги, суюц ва цуюц елимларнинг концентрацияси, цуриш тезли
ги, газламани пишиц ёпиштириши каби хусусиятлари цар хил 
булади. Елим танлашда унинг оммавий кийим тикиш шароитида 
деталларни улаш талабларига тугри келадиган булишига эъти
бор цилиш керак. Елимларга цуйиладиган бундай талаблар 
эса цуйидагилардан иборат: 1) газлам аларга  нисбатан ад ге 
зия юцори б^либ, чок пишиц чициши; 2) юцори эластиклик; 
3) майинлик; 4) сувга ва кийимларни химик тозалашда ишла- 
тиладиган моддаларга чидамлилик; 5) физика-механикавий хос- 
саларининг кийим кийиладиган шароитдаги температурага чи- 
дамлилиги; б) ёруглик ва об-цаво узгаришларига чидамлилик; 
7) циммат ва дефицит б^лмаслик. 1950 йилда ЦНИИШП БФ-6 
синтетик елимни суюц цолда зигир тола ёки ип газлам аларга  
суркаб, цуритиб цуйиш мумкинлигини топди. Бу эса ёрдамчи 
газламаларии асосий деталларга тикиб утирмай, ёпиштириб 
цуя цолиш имконини берди. Уша йилнилг Узяда БФ-6 елимини 
плёнка сифатида ишлатиш ^ам топилди. Елим плёнка 1953 йил
да Москвадаги «Большевичка» тикувчилик фабрикасида 1 -мар
та ишлатила бошланди. 1954 йили ЦНИИШП уст кийнмларнинг

Елим ва елимлаш материалларининг хусусиятлари
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борт цотирмаси, ёцаси, енг учи каби асосий узелларини елимлаб 
улашнинг янги технологиясини ишлаб чицди.

Эндиликда БФ-6 ва бошца суюц елимлар, елимлаш матери
аллари тайёрлаш учун ишлатилмайди. Суюц елимни суриб, 
кейин цуритиш урнига термопластик полимерларнинг увоцлари- 
дан ёки пластикатларидан олинган елим кукуни ишлатилади. 
Булардан энг асосийлари цуйидаги термопластик елимлардир: 
ПВБ (поливинилбутираль) елим плёнкаси; поливинилхлорид 
смола, дибутилфталат ва рух стеорити аралашмасидан тайёр- 
ланган полихлорвинил плёнка; кукун ва елим ип шаклидаги 
ПА-548, ПА-54 полиамид елимлар; плёнка, кукун ва елим ип 
шаклидаги катта  босим полиэтилени— (полиэтилен высокого 
давления — П В Д ) ;  ПБ-2 смоласидан тайёрланган эластик цат- 
тиц плёнка шаклидаги полихлорвинил пластикат. Илгари айтил- 
ганидек, елимнинг газлам ага  нисбатан адгезияси елимланган 
чокнинг пишицлигига цараб белгиланади. Елимланган чоклар
нинг хусусиятлари 18 -ж ад вал д а  берилган.

М аълумки, машинада ип билан тикилган чокларнинг 5 см. 
даги пишицлиги ипнинг номерига, бахя зичлигига ва бахяцатор 
нечталигига цараб 25 кГ дан 80 кГ гача булади. Бу курсаткични 
18-ж адвалдаги  маълумотларга солиштирсак, силжишга карши- 

лик курсатиш жицатидан елимланган чокларнинг пйшицлиги 
ипда тикилган чоклар пишицлигидан ортиц эканини курамиз.

18- ж  а д  в а л

Шевиотдаги елимланган чокларнинг пишицлиги (ЦНИИШП 
маълумотлари)

№ Елим

Чокларнинг 
к^рсатган цар- 

шилиги Д агал-  
лик, г. 

см2

Елим 
пл^нка- 
синииг 
нисбий 
чузили
ши, %

С овук-  
к а  чи- 
дамли- 
лик, °Ссил

ж иш га ,  
кг/5 см

ажра-
лишга,
кг/см

1 Елим БФ - 6 74,2 1,92 36,1 244 - 2 0
2 Елим ПВБ 63,2 1,82 22,4 460 —55
3 ПБ-2 смоласидан тайёрланган

пленка ш аклидаги полихлорвинил
пластикат 73,0 3,31 57,8 169 —30

4 ПА - 548 дан тайёрланган елим 101,0 3,89 43,89

Елимланган чокларнинг дараллик даражасини з^ам эътиборга 
олиш керак. Дараллик цанча кам  булса, елимнинг сифати шунча 
яхши цисобланади. Чунки елимланган чок цанча эластик булса, 
шунча яхши. Куп юцори полимерларнинг юцори эластиклик 
хусусиятларини аницлашда купинча уларнинг узилиш моменти- 
даги нисбий чузилиши тушунчаси ишлатилади.

Елим плёнкасининг оовуцца чидамлилигининг ^ам ацамияти 
катта, чунки тукувчилик буюмлари ташилаётганда ёки кипиб
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юрилганда ноль дар аж ад ан  паст температурага тушиб ^олади- 
ган пайтлар куп булади (1 9 -ж ад в ал ) .  Кийимларга сув з^ам 
(ёгингарчилик, ювиш пайтларида) таъсир этади. Шунинг учун 
елимланган чоклар маълум д ар аж ад а  сувга чидамли булиши 
керак. 20- ж ад вал д ан  куриниб турибдики, хона температураси 
дараж асидаги  (18—22°С) сув БФ-6 ва ПВБ елнмлари билан 
ёпиштирилган чокларга таъсир этса, уларнинг пиши^лиги анча 
камаяди . Биро^, пишшушкни абсолют ^иймати юкрри д ар аж ад а  
цолаверади. Полихлорвинил пластикат билан елимлаб ёпишти
рилган чокнинг пиши^лиги эса ж уд а  кам йу^олади.

19- ж  а д  в а  л
Елим плёнкаларнинг совувда  чидамлилиги

№ Елим
плёнкалар

Елим плёнкаларнинг м аъ лум  дар аж а  совувдаги  холатлари

—15°С | —20° С -зо°с —55°С

1 БФ-6 эласти к эластик мурт м урт
2 ПВБ эласти к эластик эластик эластик
<3 ПА-548 эластик эластик эластик эластик ёки

м урт
Ж адвалдаги  м аълумотлар  елим плёнкаларнинг тикувчилик буюмлари ишла
тиладиган ш ароитда учрайдиган 5 а̂р хил тем пературага чидай олИшини кур- 
сатади .

^айнатилганда, айни^са, совун эритмасида ^айнатилганда 
ПВБ елими билан ёпиштирилган чокларнинг пиши^лиги анчаги
на камайиб кетади. Шунинг учун куп ювиладиган буюмлар учун 
бу елимни тавсия этиб булмайди. Сувга чидамлилик жи^атидан 
устки кийимларга ПВБ елимини ишлатаверса булади.

Тикувчилик буюмларига ^уёш нури з^ам таъсир этади. Елим 
асоси говори молекуляр органик моддалардан иборат булиб, 
^уёш нури унга з^аво кислороди ва намлик м авж уд  булган му- 
з^итда таъсир этиши сабабли елим «эскиради». Бунинг натижаси- 
да елим плёнкасининг эластиклиги ва пишицлиги йуколади, 
дагаллиги ва муртлиги эса ортиб кетади. Лекин ПВБ плёнкаси 
унчалик эскирмайди. Буюмнинг тури, чокнинг хусусияти ва 
ваэифасига ^араб ш уларга мос елим плёнкалар ишлатилади. 
Уст кийим (пальто, костюм) деталларини улаётганда деталь 
четлари, енг учлари кабиларни маз^камлаш учун ПВБ елим 
плёнкаси ишлатилади. М аълум соз^а кийимини тикаётганда ё^а, 
листочка деталларини улаш учун ПБ смоласидан тайёрланган 
полихлорвинил плёнка ишлатиш мумкин.

Термопластик елим плёнкаси ёрдамида деталларни улаш 
дастлаб тегишли >глчамдаги шгёнжаяи чок тушадиган жойга 
ёпиштириб чи^иб, кейин уланадиган деталларни бир-бирига 
тугрилаш ва уларни иситиб пресслашдан иборат. Бу усул  бир 
нечта деталларни параллел улаш имкотшни бериб, буюм узел 
ларини йигишяя анча осо-влаштиради. Плёнкани деталь газла- 
маларига ёпиштиоиш учуй махсус машиналар М.ПП-1 ва ППТ-2
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Елимлаб ёпиштирилган чокларнинг сувга  чидамлилиги (ЦНИИШП маълумотларидан)

20- ж а д в а л

Елим БФ -6 Елим ПА-548 | Елим ПВБ

Елимлангаи чокларга 
кУрсатилгаи таъсир

силжишда ажралишда силжишда ажралишда силжишда ажралишда
S и , 3=fc ч  ̂±
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Таъснр курсатилмаган

Хона температурасида- 
ги (18—22°С) сувда  24

32,7 — 1,9 — 152 — 4,9 — 63,2 --- 1,34 —

соат тур гаядан  кеиин 
С увда 24 соат турган- 

дан кейин табинй шаро-

24,6 24,8 1,3 31,6 90 40,8 2,88 41,2 43,5 31,2 1,05 21,6

итда цуритилганда . 
С увда 2 соат кайна-

32,9 — 1,8 5,3 140 7,4 — — £0,0 20,6 1,33

тилгандан кеиин . . .
Совун билан сода 

эритмаснда 2 соат цай-

25,8 21,1 1,47 22,6 уз-узи дан  аж раб  кетади 4,6 92,7 уз-узидан  аж р аб  
кетади .

натилгаыдан кейин 20,8 36,4 — — у з-у зи д а н  аж раб  кетади 2 гача уз-узи дан  ажраб 
кетади .



ишлатилади. МПП-1 машинасида плёнка ёпиштираётганда плён
ка ралтакдан туша бориб, тортгичнинг тешигидан утиб, цуллов- 
чи пилнкка тегиб бурилиб, йуналтиргич буйлаб ролик тагидаги 
газлам а  устига тушади. Пиликка тегиб утаётганда махсус эри- 
тувчи суркалиб цолган плёнка роликка етиб келгунча юмшайди 
ва роликнинг зарблари таъсирида газлам ага  ёпишиб цолади. 
ППТ-2 машинаси газл ам ага  елимнинг турли термопластик 
плёнкаларини эритувчи модда ишлатмасдан ёпиштириш имко- 
нини беради. Чунки бу машинада плёнкани циздириш учун 
цушимча электр циздиргич уРнатилган- Елимлаб чок >̂ осил 
цилиш учун зарур булган оптимал параметрлар ишлаб чицил- 
ган. ПВБ елими ишлатиб цосил цилинадиган турли чоклар учун 
ана шундай оптимал параметрлар 21 -ж адвал да  келтирилган.

21- ж  а д  в а л

Турли газл ам ал ар да  елимлаб чок ^осил ^илиш параметрлари
(В. Г. Феденюк маълумотларидан)

№ Газлама тури
Прессловчи 

юзанинг тем
ператураси,0 С

Солиштирма ' 
босим, к  Г/см1

Пресслаш 
давомийли
ги, сек

Елим плёнка-  
сини н г  цалин 
лиги, мм

I Ип ва зигир толали 
енгил газлам алар 1 5 0 -1 6 0 0,1—0,2 15—20 0 ,0 6 -0 ,0 9

2 Енгил ж ун  газл ам а 
лар, ип в а  ж ун  тола
ли уртача огирлик- 
даги  газлам алар 165— 180 0 ,4 - 0 ,5 30—45 0 ,07—0,15

3 Ип ва  зигир толали 
ofhp газлам алар 165— 180 0,4—0,5 30—60 0 ,1 - 0 ,2

4 О и р  ж ун  га зл ам а 
лар 165— 180 0 ,4 - 0 ,5 60—90 0,15—0,2

Полихлорвинил плёнка ишлатилганда циздирувчи юзанинг 
температураси 170—200°С, солиштирма босим 0,5—0,8 кГ/см2, 
пресслаш давомийлиги 40—60 сек, плёнканинг цалинлиги 
0,15—0,2 мм булиши керак.

Елимни плёнка шаклида ишлатишнинг камчиликлари ^ам 
бор. Плёнка цуйиб елимлаш, елимлаб улашнинг турли усулла- 
рини ишлаб чицишни чеклаб цуяди ва механизациялаштиришни, 
автоматлаштиришни цийинлаштиради. Шунинг учун бундай 
камчиликлари булмаган елимлаш материаллари топиш керак 
булиб цолди. ЦНИИШП елим кукунлар асосида ана шундай 
талабга  жавоб берадиган ёпиштириш материаллари ишлаб 
чицди. Бундай елимлар деталларни пишицроц ёпиштиради, иш- 
ланган буюм сифатини яхшилайди. Кийим деталларини улаш- 
га мулжалланган  елим кукунларини юмшаш температураси 
120— 180°С чегарасида булган термопластик, одатдаги темпера
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тура (18—25°С)да сочилувчанлиги яхши материаллардан тайёр
лаш керак.

БФ-6 елимидан олинган кукун сочилувчан булмай, елим зар- 
ралари юмало^-юмало^ булиб цолади. ПВБ плёнкасидан олин
ган кукун БФ-6 елимига нисбатан камрок; юмалоцланади, 
лекин унинг ^ам сочилувчанлиги ж уд а  кам. Полихлорвинил 
пластикатдан олинган кукуннинг сочилувчанлиги уртача булади. 
548 ва 54 полиамид смолалардан тайёрланган кукун эса яхши 
сочилувчан булади. ПА-548 елим кукунини ёрдамчи газламалар- 
га ишлатилганда елимлаш материали 2 марта кам. сарф булади, 
ишлов берилган буюм сифати эса анча яхшиланади.

22- ж ад вал д а  862 артикулдаги зигир тола газламаси билан 
2202 артикулдаги шевиот бир-бирига уланганДа, елимланган 
чокнинг пишицлик ва дагаллик курсаткичлари ПА-548 кукуни- 
дан цанча ишлатилишига богли^лиги курсатилган (В. Г. Феде- 
нюк ва бошцалар маълумоти)

22- ж  а д в а л

■Гч& Материалнинг тури
2лим магериа-  

лининг мик- 
дори Г/лс2

Ажралишдаги 
П И ” » к л ч к ,  

кГ1см
Лараллик

г.

1 Елим йул-йул суркалган  борт 
к,отирмаси 60 0,05 24,6

2 ПЛ-548 60 0,63 21,6
3 ПЛ-548 50 0,66 20,0
4 ПА-548 40 0,40 19,3
5 ПА-548 30 ' 0,30 18,3

Газламаларда ПА-548 елим ишлатиб чок ^осил Цилиш учун 
оптимал параметрлар ишлаб чицишда, оитимал температура 
170— 180°С дан иборат экани, солиштирма босим 0,5 кГ/см2, таъ 
сир этиш ва^ти газламанинг калинлиги ва турига ^араб
30 4-90 сек гача экани ани^ланади.

Хрзирги вацтда ёрдамчи газлам а сифатида ишлатиш учун 
ПА-548, ПВД елим кукунлари сепилган, у^абоп газламалар  ва 
зигир тола газламалар  тайёрланмо^да. Бундай газламалар  
ишлатишнинг елими сидирга ёки йул-йул суркалган ёрдамчи 
газлам алар  ишлатишдан афзаллиги ^уйидагилардан иборат: 
1) газламанинг 1 м2 ига сарфланадиган елимлаш материали 
икки баравар камаяди, чок пиши^лиги эса ортади; 2) кукунли 
ёрдамчи материаллар нукда-нукта булиб ёпишгани учун, элас
тик ва юмшок чок ^осил цилади; 3) кукун цопланган газл ам а
лар арзон тушади; 4) чоклар ^авони ва бугни яхши утказади ;
5) чоклар кийимни химиявий тозалашда ишлатиладиган барча 
органик эритувчиларга чидамли булади.

Уст кийимлар (костюм, пальто) тикишда ПВБ едим плёнкаси 
ишлатиш куп ме^нат сарфлайдиган процессларни (борт четла-



рини мацкамлаш каби цул ишларини) механизациялаштириш 
цисобига иш унумини оширади ва тикувчилик буюмлари сифа
тини яхшилайди. Бирок;, елим плёнка ишлатилганда чокнинг 
кенглиги 3-г 4 мм гача етади, баъзи газлам аларда  бундай чок
лар елимланган жойлар сезилиб цолиб, кийимнинг ташци 
куринишини бузади. Елимлаб улаш ана шундай таъсир цилма- 
син учун елим ип ишлатиладиган булди.

ПА-548 ва  ПА-54 полиамид иплар билан ёпиштирилган чок
лар бошца з а̂р цандай цолатдаги (плёнка, суюц, кукун цолатла- 
ридаги) елим тури билан ёпиштирилган чокларга нисбатан ута  
пишиц булади. М асалан , жун ва ярим жун газламаларни ПВБ 
елим плёнкаси билан ёпиштирганда чокнинг ажралишдаги со
лиштирма пищицлиги 1,8—2,5 кГ/см атрофида булса, худди шу 
газламаларни ПА-548 ва ПА-54 елим иплар билан ёпиштирил- 
ганда чокнинг солиштирма пишицлиги 8—20 кГ/см га етади.

2 3 -ж адвалдан  куриниб турибдики, ПА-548 полиамид смола- 
дан тайёрланган елим ип билан цосил цилинган чокнинг пишиц
лиги ПА-54 полиамид смоладан тайёрланган ип чоки пишицли- 
гига нисбатан унчалик ортиц эмас. Лекин ПА-54 смола ПА-548 
смоладан 30% арзон. Бу эса саноатда ишлатиш учун ип танлаш 
да  ж уд а  муцим.

Елим иплар кийим деталларининг четини яширин чок билан, 
уланган жойи сезилмайдиган цилиб мацкамлашда ишлатилади. 
Елим ипини кийим деталларига дастлабки бириктириш учун 
2 2 -А класс типидаги оддий универсал машиналар ишлатилади. 
Бунда елим ипи найчага уралади, нинага эса оддий ип тацилади. 
Юцоридаги ип бушроц цуйилган булиб, елим ип сал тортилиб-

'23- ж  а д  в а  л

Шевиотда ПА-548, ПА-54 елим иплар билан в а  ПВБ елим плёнка билан 
ёпиштириб ^осил цилинган чокларнинг пишицлиги (В. Г. Феденюк

маълумотларидан)

Та
рт
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ме
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S4  к  о1м
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X чК
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5  ■-

Шевиотдаги елимланган  чокнинг ажралишдаги пишицлиги

ели.м ип ПА-548 елим ип ПА-54 кенглиги , 3 м м  елим 
плёнка ПВБ

солиштир
ма  пиш ик
лик, кГ/см

абсолют
пишиклик,

кГ

солиштир
ма  пишиц- 
лик, кГ/см

абсолют
пишиклик,

кГ

солиштир - 
ма пишик
лик, кГ/см

абсолют
пишиклик,

кГ

1 1,0 21,5 4,3 18,2 3,64
2 0,5 11,3 1,13 , 10,4 1,04 __ __
3 0,4 10,0 0,904 9,4 0,75 __
4 0,3 10,8 0,54 8,8 0,44 — __
5 0,2 7,0 0,35 5,6 0,28 2,07 0,62

роц туриши керак. Елим ип газламанинг таг  томонига куйила 
боради, оддий ип эса га зл ам а  орасидан утиб, елим ипни камраб 
олади. Шундан кейин дазмоллаш  ёки пресслаш вацтида ип газ
л ам а га  ёпишиб цолади.
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Елим ипи елим плёнкага цараганда цуйидаги афзалликларга 
эга. 1. Елим ипини деталга цуя бориш учун махсус машиналар 
керак булмайди. 2. Чокнинг кенглиги кам эканлиги унинг сифа
тига яхши таъсир цилади. 3. Бир метр узунликдаги чокка сарф
ланадиган елим ипнинг нархи плёнка нархидан арзон.

Деталларни бир-бирига елим ип ёрдамида улаш  оддий д а з 
моллаш прессларида ёки дазмолларда бажарилади. Бунинг учун 
прессларда терморегулятор цамда вацт релеси, дазмолларда 
эса терморегулятор булиши керак.

Елимлаб уланадиган деталларни тайёрлаш

Елимлаб уланаётганда процессларнинг бир цисми кетма-кет, 
бошца бир цисми эса параллел бажарилади. Уца тутиш, елим 
плёнкани ёпиштириш каби процесслар кетма-кет бажарилади, 
борт цотирмаси деталларини ёпиштириш эса параллел, яъни 
деталнинг цамма жойида бир вацтда бажарилади. Борт цотирма
си (82- раем) тайёрланаётганда унинг асосий цисми (82- раем, а) 
адип цайтармасига цуйиладиган жойисиз; яъни адип цайтарма 
цотирмасисиз бичилади. Адип цайтарма цотирмаси (8 2 -раем, б) 
елка тагликлари (82- раем, в) бир томонига елим кукун цоплан- 
ган газлам адан  бичилади. Кил газлам а парчаси (82- раем, г) би
лан унинг тагига  цуйиладиган буйлама парчаси цам елим кукун 
билан цопланади. Кил газлам а парчасига дазмол ёрдамида уца- 
боп елим газлам а ёпиштирилади (8 2 -раем, д).

Борт цотирмаси йирилаётганда битта олд булак борт цотирма
сининг асосий цисми пресснинг 
остки ёстиги устига цуйилади, 
унинг устига белгиланган жой- 
ларга  туррилаб цил газлама 
парчаси елимли томони пастга 
царатиб цуйилади. Шундан 
кейин иккала елка таглигини 
елимли томонлари ташцарига 
царатиб, жуфтлаб олиб, цил 
газлам а парчаси устига цуйи
лади. Уларнинг цаммаси усти- 
га,,эса 2- цил газлам а парчаси
нинг елимли томонини юцорига 
царатиб цуйиб, унинг устига 
2- олд булак борт цотирмаси 
ёпилади. Борт цотирмаси д е 
таллари ана шундай тартибда 
тахлаб чицилгандан кейин улар 
пресслаб бир-бирига ёпишти
рилади (82- раем, е) ва борт 
цотирмасига керакли шакл бе
рилади. Кейин унга универсал

82- раем. Борт цотирмаси детал 
ларини елимлаб ёпиштириш:
а — асосий кием ; б— адип  к а й т а р м а  
цотирмаси ; в —е л к а  т а гл и ги ;  г —кил 
г а з л а м а  парчаси ; д  — ук аб о п  елим 
г а з л а м а  ёпиш тирилган  кил г а з л а м а  
парчаси ; е—де т а л л а р и  ёпиштирилган  
борт котирмаси .
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ёки махсус машинада 
адип к;айтармаси ^отирмаси 
уланади. Шундай ^илиб борт 
^отирмаси тула йигилган бу
лади. йигиб булинган борт 
^отирмаеи 5-J-6 жуфтдан тах- 
лаб пачкалаканади, кейин ^ис- 
гичлар билан ^исиб туриб 
лентали бичиш машинада чет
лари ^ир^иб текисланади. 
Ни^оят борт цотирмасига адип 
^айтармасининг цир^ими, борт 
^ир^ими в а пастки ^ирцими 
буйлаб елим у^а ёпиштириб 
чи^илади. Борт цотирмасини 
авранинг олд булагига ёпиш- 
тириш учун, борт ^отирмаси 
^ил газлам а томондан елим 
плёнка ёпиштириб чи^илади. 
Елим плёнка адип ^айтарма- 
си букланадиган чизи!^, умиз- 
нинг чети чизи^лари буйлаб 
^ир^имлардан 1,5 см, ён чун
так  буйламаларининг, листоч^ 
кали юцори чунтакнинг 
охири жойлашган жойларда, 
елка ^ир^имларининг уртаси 
буйлаб улардан 4—5 см нарига 
ёпиштирилади (8 3 -раем). Борт 
котирмаси олд булакка пресс-

ва ёлРимМплёнка% риш РМаСИГа ^  да ёпиштирилади. Пресслан-
ганда адип ^аитармаси, уца ва 
елим плёнка цуйилган жойлар 

узаро ёпишиб ^олади. Шу билан бир ва^тда олд булак билан 
борт ^отирмаси керакли ш аклга ^ам киради.

Кийим деталларини елимлаб ёпйштирганда деталь ^ир^ими- 
ни ичкарига ^аратиб буклаб (цир^ими ёпи^) ёки танщарига i^a- 
ратиб (^ирк;ими очи^) буклаб ишлов бериш мумкин. Листоч
ка ва чунтак ^оп^о^ларни иш- 
лашда деталлар ^ир^имини 
ёпи^ ^илиб ишлаш усули цул- 
ланади (8 4 -раем). Бундай 
усул билан ишлашда (85 -раем) 
чунтак ^оп^оги 1 нинг ва цоп- 
î ofq астари 2 нинг деталлари 
таш^и 3 ва ички 4 к-олиплар 
ёрдамида букланади (8 5 -раем, 8 4 - раем. Елимлаб ёпиштирилган
а ) .  Шундан кейин ^оп^о^ авра- чунтак ^on^o^.
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85- раем. Ч унтак цопцоц тайёрлаш схемаси.

сининг букланган четига 
дозатор билан елим ку 
кун сепилади. Астарнинг 
букланган четидан таш- 
ци цолип олинади цамда 
астар ички цолип, цисгич 
цолип 5 ва пастки плас
тина 6 билан биргаликда 
цопцоц авраси устига 
тугриланади (85- раем,
б). Крлиплар ва пастки 
пластина олиб ташланиб 
прессланади (8 5 -р аем .в ) .

Цирцими очиц усулда 
деталларни буклаб иш
лаш  енг учини, орт бу
лак  кесимини, ёцани иш
лашда цулланилади. Енг 
учи цирцими очиц усул
да буклаб ишланганда ол
дин елим плёнка енг цо- 
тирмасининг бир томо
нига унинг юцори царци- 
мидан 0,2 см масофага 
ва иккинчи томонига паст
ки цирцимидан 1,5—2 см 
вда'софага жойлаштириб 
цуйилади.

i  з  2  

- = b J

тт/тмш.

86- раем. Енг тайёрлаш схемаси.
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Енг (86 -раем, .3) пресс
нинг остки ёстиги 1 га, 
тескари томони юцорига 
цилиб цуйилади. Бунда 
енгнинг ён ва уч цирцимла
ри цузгалмас таянч буйлаб 
тугриланади. Енгнинг усти
га енг цотирмаси 4 цуйила
ди. Бунда цотирманинг 
юцори цирцими яцинидаги 
плёнка пастга царатиб цу
йилади. Ички цолип 5 енгни 
босиб туш^андан кейин, таш 
ци цолип 2 енгнинг учини 
ва кесимини буклайди. Ке
йин ички цолипни чицариб 
ташлаб, устки ёстиц 6 ту- 
ширилади ва цотирмани 
енгга, енгнинг букланган 
четлари эса цотирманинг 
пастки учига пресслаб ёпиш
тирилади.

Ана шу технологик схема 
асосида ярим автомат ап- 
паратлар яратилган. Булар 
цуйидагилардир: ОКП —

87- раем . П и дж ак ёцасини йи- 
гадиган  ОВК-7 ярим автомат 
аппарата.

88- раем. Уст кийим ён чунтагини йигадиган СК-3 ярим, 
автомати .
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чунтак цопцогини йигадиган аппарат, ОКШ-1—пальто орт була
ги цирцимини ишлайдиган аппарат, ОВК.-6 ва ОВК-7 (8 7 -раем) 
— пальто ва пиджак ёцасини йигадиган аппарат, ОНК-5— енг 
учини ишлайдиган аппарат, СК-3 (8 8 -раем) — устки кийим ён 
чунтагини йигадиган аппарат.

Бу апларатларда пальто орт булаги цирцимини, енг учини 
йигаётганда орт булак цотирмасини, енг цотирмасини рулоядан 
тушириб, аоосий деталь устига цуйиш билан елим ипни галтак- 
дан тушириб жойлаштириш процесслари бирлаштирилса, елим
лаб улашнинг самарасн янада  купроц булади.

V Б О Б .

ТИКУВЧИЛИК БУЮМЛАРИ ДЕТАЛЛАРИНИ ПАЙВАНДЛАШ

Химия ривожлана бориши куп мецнат тежаш ва табиий мате- 
риаллардан кура яхшироц материаллар яратиш им конин и бер- 
моцда. Кийим тикишга м улжалланган , физика-химиявий таркиби 
жи^атидан хилма-хил газламаларнинг пайдо булиши кийим 
ишлаб чицариш билан боглиц булган муайяп проблемаларни 
юзага келтирди. Булардан бири ме^нат ва ускуналар иш унуми- 
ни пасайтирмай туриб, янги синтетик материаллардан кийим 
тайёрлаш проблемасидир. Бу проблемани цал цилишнинг янги 
прогрессив усулларидан бири кийим деталлари ва узелларини 
пайвандлаб улаш усулидир.

Термопластик материаллардан бичилган икки ёки бир неча 
детални иссицлик ва босим таъсирида ёки босимсиз фацат иссиц- 
лик таъсирида бир-бирига улаш  процесси пайвандлаш  деб ата- 
лади.

Пайвандланган чок цеч цандай бегона модда аралаштирмай 
цосил цилинади. Унинг елимлаб улашдан фарци ^ам ана шунда, 
Пайвандлаб тайёрланадиган кийимларга цуйидагилар киради: 
плашчлар, ёпингичлар, шунингдек, турли касбдаги ишчилар 
учун фартук енглик каби махсус кийимлар.

Ип билан тикиш урнида пайвандлаш ишлатилса, уланган 
жойлар сифатлироц чицади. Еца, манжет, чунтак цопцоц каби 
деталларни ишлашда баъзан чок ^ацини камроц чицариш ^исо- 
бига газламадан  цатто ицтисод цилиб цолиш хам мумкин. Пай- 
вандланганда процессларнн комплекс механизациялаштириш, 
айрим деталь ва узеллар тайёрлайдиган поток цаторлари бар- 
по этиш, бул аж ак  кийим деталларини параллел ишлаш мето- 
дидан фойдаланиш мумкин булади. Бирор ускунада деталларни 
пайвандлаш усули билан ишлашни айнан шундай ускунада елим
лаб улаш усулига солиштирилса, елимлаб улаш учун 30—60 сек, 
павандлаш учун эса 2—3 сек кетади. Ундан ташцари, пайванд- 
ланганда елим цам, уни уланадиган деталларга суркаш процесси 
>̂ ам керак булмай цолади.

Киздирилганда синтетик материалларнинг хусуснятлари цан
дай булиши уларни ташкил этган толаларни хосил цилишда
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ишлатилган бошлангич мацсулотларнинг физика-химиявий 
тузилишига боглиц. Пайвандлаш режими синтетик смрлалар- 
нинг ва улардан олинган толаларнинг цандай температурада юм- 
шаши ва суюцланишига цараб белгиланади. М аълумки турли 
материалларнинг иссицлик ва электр утказувчанлйги цар хил 
булади. Шунинг учун бу материалларни ташкил этган полимер- 
ларни ёпишцоц-чузилувчан цолатга келтириш учун, турли миц- 
дорда иссицлик энергияси сарфлаш керак булади. Полимер 
материаллардан олинадиган синтетик толаларнинг купчилиги 
термопластик булади. Материалларни пайвандлашда синтетик 
толаларнинг ана шу хусусиятидан фойдаланилади.

Пайвандлаш процессйда иссицлик таъсир этаётган модда 
юцори эластик цолатдан тугридан-тутри ёпишцоц-чузилувчан 

цолатга утадн. Пайвандланаётган металлар эса олдин суюцлик- 
ка айланиб, кейин ёпишцоц-чузилувчан цолатга утади. Тикувчи- 
ликдаги пайвандлашнннг металларни пайвандлашдан фарци ана 
шунда.

Тикувчиликда термопластик материаллардан буюмлар иш
лаб чицаришнинг асосий усулларидан бири пайвандлаш усули- 
дир. Бундай термопластик материаллар цам, уларни пайванд
лаш цам ницоятда хилма-хил. Булардан энг яхши урганиб 
чицилгани плёнка материалларни пайвандлашдир. Бунда плёнка 
материалнинг хусусияти, унинг цандай усул билан цосил ци- 
линиши, полимернинг юмшаш ва эриш температураси, пайванд
лаш зонасида пишиц чок ^осил цилиш учун зарур булган босим, 
пайванд цилипаётган плёнкаларни ёпишцоц-чузилувчан цолатга 
келгунча цанча вацт циздириш кераклиги ва плёнканинг калин- 
лиги каби факторлар пайванд чок хосил булишига таъсир этади. 
Термопластик материалларнинг суюцланиш температураси 
яццол кузга ташланадигап булмайди ва улар циздирилганда 
пластик ^олатдан ёпишцоц чузилувчан цолатга аста-секин ута 
боради.

Бир хил полимерлар (полиэтилен, полиэтилентерефталат, 
полиамидлар) бир-бирига ж у д а  яцин температураларда, бошца 
хил полимерлар (масалан, полихлорвинил) эса бир-биридан 
анча фарц циладиган температураларда пайвандланади. Лекин 
бу иккала цолда цам пайвандланиш процесси юмшаш темпера- 
турасидан юцори ва суюцланиш температурасидан пастда содир 
булади.

Материал юмшай борган сари иссицлик ва босим таъсирида 
пайванд буладиган материаллар (плёнкалар) бир-бирига тегиб 
турган сатцлари буйлаб пайванд чок цосил цилади. Х,озир тикув
чилик саноатида фацат уч хил пайвандлаш усули цулланилади: 
электрда циздириб пайвандлаш,. юцори «астота ток билан пай
вандлаш, ультратовуш билан пайвандлаш.

Электрда циздириб пайвандлаш усулида цизднриладиган 
асбоблар фацат иссицлик ташиш вазифасинигина эмас, балки 
пайвандланиш жойига босим бериш вазифасини цам бажаради .
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Пайвандланадиган сат^лар- 
га босим бериш учун купин- 
ча махсус роликлар, лента- 
лар ёки плиталар ишлати
лади.

Электрда ^издириб пай- 
вандлаш икки хил булади: 
кетма-кет пайвандлаш ва 
параллел пайвандлаш.

Автомат булмаган ёки 
ярим автомат универсал ма- 
шиналарда электрда цизди- 
риб кетма-кет пайвандлана- 

ди. Уларда кнздирувчи элемент сифатида ролик, лента ёки кав- 
шарлагич ишлатилади. Ролик ёрдамида элекгрда ^издириб 
пайвандлашнинг схемаси 8 9 -расмда берилган. Бу расмдаги а 
схемада пайвандланадиган плёнка сурила боради, б схемада 
эса ^издирилган роликлари бор каретка бориб-келиб туради. 
Бундай схемада асосан кетма-кет пайвандланадиган, универсал 
тикув машинаси принципидаги машиналар ишлайди. Бу машина- 
ларда деталларни эгри контурлар буйлаб пайвандлаш мумкин. 
Чоклар кийим деталлари контурига мос, эгрилик радиуси ^ар 
хил булиб чица олади-

КЦори частотали ток билан пайвандлаш усули юкори часто- 
талн ток (ЮЧТ) электрик майдонида амалга  оширилади. Юч̂ о- 
ри частотали ток электр майдони электродлар орасида ^осил 
булади. Бу электродлар айни ва^тда ^ис^ичлик ва босим берув- 
чи вазифасини бажаради. Пайванд цилинаётган материалнинг 
^ажмидаги диэлектрик йукотишлар натижасида узаро тегиб 
турган сатхлар чегарасида пайвандланиш учун зарур д ар аж ад а  
исси^лик ^осил булади. Бу иссиклик ю^ори частотали ток электр 
майдонида полимерлардаги диполь (^арама-царши белгили 
электр зарядлари бир-биридан муайян масофада жойлашган) 
молекулалар силжиб, муайян иш бажариши .^исобига ажралиб 
чиЦади. Дна шу иссиклик материални юмшатиб, пайвандлайди.

Бундай пайвандлашнинг икки 
хил усули бор, &етма-*<ет (ну^- 
тали ва ролиКли) пайванд^йш ва 
параллел (прессда) пайвандлаш.

Кетма-кет пайвандлаш учун пай- 
вандлаш агрегатлари тикиш ма- 
шиналари нринципида конструкция 
^илинади. Электроди илгарилама- 
^айтма .^аракат ^илиб ишлайдиган 
машиналарда пайвандланадиган 
материални роликлар ёки рейка 
суриб туради, чокни эса ^ис^а 
электрод ^осил цилади. Роликлар 
материални вацти-ва^тида суради,

90- раем. Ю^ори частотада 
цизитиб пайвандлаш схе
маси:
/—электродлар); Л—етайвандла*- 
надиган плёнкалар; 3 — цизиш 
зонасн.

8 9 - раем. Ролик ёрдамида электрда 
^изитиб пайвандлаш схемаси:
1— газламани сурадиган ва босиб туради
ган роликлар; 2— кизнтиш асбоби; 3— 
пайванд килинадиган плёнка; 4— кизиган 
роликлари бор к$чма каретка;  5— плёнка 
К^йиладиган сатл. х



царакатланадиган электрод эса материал тухтаган вацтда унга 
тегади. Бу электродга 30 —50 мггц частотали ток уланган булади. 
Юцори частотада циздириб пайвандлаш усулининг схемаси 90- 
расмда берилган.

Параллел ишлаш методи билан пресслаб пайвандлаш тепа 
электродлари м аълум  шаклда булган пайвандлаш агрегатлари- 
да бажарилади. Пайвандлаш прессининг тезлиги катта булиб, 
пайвандлаш цикли 0.5 — 2,0 сек. давом этади. Кейинги вацтда 
тикувчилик буюмларини аппликациялар (цоплама безаклар) ва 
бошца йуллар билан безашда юцори частотали ток билан 
пайвандлаш оддий, тежамли ва ишончли усул эканлиги маълум 
булди. Тажриба курсатишича, бу усулдан аёллар ич кийимини 
безашда кенг фойдаланиш мумкин. Бундай безаш усули бола
лар кийимларини, эркакларнинг спорт куйлакларини, курпа- 
ёстиц жилдлари ва цоказоларни безашда цам ишлатиладиган 
булди.

Ультратовуш билан пайвандлаш. Пайвандлаш процессида 
иссицликни узатиш усулларидан бири ультратовуш частотали 
эластик тебраниш тарцатишдир. ^аттиц жисмда ультратовуш 
тарцалиши цаттиц жисмнинг айрим жойлари эластик тебраниб, 
деформацияланишидан иборат. Тебранаётган жисм шу тебра- 

н и п р . энергеясини ютиб, уни иссицликка айлантиради. Ультрато
вуш частотали тебранишлар бир-бирига тегиб турган деталлар 
орцали утаётганда шу тебранишларнинг механикавий таъсири
да ва тулцинланиши таъсирида пайвандланади.

Агар иссицлик исталган усулда  циздирилган электродлардан 
чицаётган ва пайвандлаш учун плёнканинг бутун цалинлигига 
иссик утказиш зарур булса, унда дагалроц чок з^осил булади.

Бир-бирига тегиб турган сатцларнинг 
температурасини пайвандланиш дараж а-  
сига етказиш учун электроднинг темпера
тураси пайвандланиш температурасидан 
юцори булиши керак. Электрод матери- 
алга тегиб турган жойдаги температура 
эса атрофдаги муцит температурасига 
тенг булиши зарур. Акс цолда электрод- 
ларнинг узи цизиб кетиб, пайвандланиш 
температураси цам ортиб кетиши мумкин.

Ультратовуш частотасидаги тебраниш- 
ларни цосил цилиш ва уларни материал- 
га узатиш цуйидаги схемада булади 
(9 1 -раем). Вибратор 1 юцори частотали 
электр энергиясини узакнинг ультрато
вуш частотали механикавий тебранишига 
айлантиради.

Амплитудаси ни^оятда кичик тебра
нишлар вибратордан концентратор 2 га 
утади. Концентратор махсус конструк-

9 1 -раем. Ультра
товуш билан пай
вандлаш схемаси.
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цияДа ясалганлиги учун механикавий тебранишни кучайтириб, 
пастки учига йигади. Тебранишдар концентратор учидан (кон- 
центраторнинг учи электрод вазифасини цам утайди) термоплас
тик материал 3 та утади. Материал цайтаргич-таянч 4 устига 
цуйилган булади. Крйтаргич эса стол 5 устига цуйилган булади. 
Босимни электрод (расмда курсатилгани сингари) юцоридан ёки 
столнинг сатци иастидан цосил цилишн мумкин. Термопластик 
толалари бор газлама ёки трикотаж кийим деталларини улаш, 
шунингдек, безак бахяцаторлар босиш учун БШМ машинаси 
(безниточная швейная машина — ипсиз тикиш машинаси) ишлаб 
чицилган. Бу машинада ж уда  куп хил бахяцаторлар цосил ци
лиш мумкин (9 2 -раем).

Параллел ишлов берадиган ультратовуш частотасида ишлай- 
диган машинага япон фирмасиьииг JHS-1 установкаси миоол 
булиши мумкин (93- раем). Бу машина синтетик толалари ками- 
да  65% булган газлам аларда петля ясашга мулжалланган .

Пайванд чок турлари ва уларнинг ишлатилиши
Пайванд чокларнинг асосий турлари зий чок ва цуйма чо«- 

дир (9 4 -раем).
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92- раем. Пайвандлаш машинасида >;осил цилинган бахяцаторлар.
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94- раем. Пайванд чок турлари:
а  — зий чок; б  — к,?йма чок.

i
a , s - i , o  :

а,5

2азлама
Электрод

Электрод
Газлама

93- раем. Ультратовуш частотада иш 
лайдигаи JHS-1 — машинаси.

Чокнинг конструкциям  
ва улчамлари материал
нинг ^алинлигига, пайванд
лаш усулига ва чок нимага 
мулжалланганига к>араб 

^ар хил булади. М атериал
нинг ' ^алинлиги чокнинг 
^алинлигига таъсир этиши 
турган гаи. Лёкин ^ар цан- 
дай ^олда ^ам пайванд 
чокнинг ^алинлиги пайванд 
^илинаётган газлам а  битта 
^атламининг ^алинлигидан 
кам  булмаслиги керак. 
Пайвандлаш процессида 
электрод чокни босиши ^и- 
собига чокдаги газлам а зич- 
лашади, тола ва ипларнинг 
чалишган жойлари эзила- 
д и .95- раемда (А) курсатил- 
ганидек, чок ж уд а  куп юп- 
^аланса, вс участкасида

95- раем. Пайвандланаётганда электроднинг газлам ага  таъсир этиш схе
маси.



газлама иплари а  нуцтасидаги газлама сат^ига нисбатан сил- 
жийди, яъни силжиш кучланиши пайдо булиб, иплар цирцилиши 
мумкин. Агар чок газлама битта цатламининг цалинлигидан ор- 
тиц зичлашса, газлама ипларининг эластиклик хусусияти ва 
электрод тумтоцроц шаклдалиги цисобига иплар цирцилмайди. 
М асалан, чокнинг цалинлиги пайванд цилинаётган газлама битта 
цатлами цалинлиги дан кам булса, унинг статик пишицлиги ка- 
маяди.

Пайвандлаш усулининг чок улчамига таъсири пайвандловчи 
электродлар кенглиги билан белгиланади. М асалан , электр би
лан циздириб пайвандлашда электроднинг кенглиги 0,5 см дан 
кам булмаслиги керак. Чунки ролик-электрод воситасида нис
батан катта  босимии материалга берганда роликнинг кенглиги
0,5 см дан кам булса, бундай машина ишонарли ишлай олмайди.

Юцори частота ва ультратовуш билан пайвандлашда босим 
ролик орцали берилмаса, 4— 100 кГ/см2 катталикдаги босимни 
исталган кенгликдаги электрод ёки концентратор учи орцали 
бериш мумкин. Бироц, цар цандай цолда цам чокнинг кенглиги 
пайванд цилинаётган материалнинг 2 h цалинлигидан кам бул
маслиги керак (9 5 -раем). Бу раемда h цалинликдаги материал
нинг 2 та цатлами пайванд цилинаётгани курсатилган. Электрод 
В нинг эни таг томонида бошдан охир тумтоц шаклдадир. 
Материални а мицдоргача (а  эса h га тенг) юпцалаштирилганда 
асосан куч келадигаи ddee кесимида е тенг b булади. Д емак , 
чок тушган жойда материалнинг цар цайси цатламининг цалин
лиги hi2 га тенг булади. Бунда чокнинг пишицлиги етарли эмас- 
дек куринади. Аслида эса электроднинг бутун эни буйлаб, 
пайванд булаётган материалларнинг ичидаги cddcee кесимида 
пайвандлаш ам алга  ошиб, сс чизиги буйлаб пайванд узунлиги 
электроднинг эни В га тенг булади. Бунда )^ар цайси ало^ида 
цатламнинг цалинлиги дастлабки h нинг ярмидан кам булмасли
ги шарт эканини ^исобга олсак, В нинг 2 h га тенг ёки ундан 
катта булиши кераклиги маълум булади.

Чокнинг конструкцияси ва улчами чок нимага мулжалланган  
эканига цам боглиц. Агар чок унчалик зур келмайдиган детал
ларни улаш га мулжалланган , унинг чети одам баданига тегмай- 
диган булса, бундай чок цирцилган, очиц булиши мумкин. Аке

96- раем. Пайвандлаш ан чокка кучнинг турли таъсир этиши.
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^олда чок цир^илмай, очи^ цолдирилади ёки чок ^атламларидан 
биггасини буклаб ишлов берилади.

Пайвандлангаи зий чокларга силжитиш кучи чокка нисба
тан узунасига (9 6 -раем, а, б) ва ажратиш кучи кундалангига 
(9 6 -раем, в) таъсир курсатади. Куч чокдаги газламанинг уст
ки цатламига чокка нисбатан узунасига таъсир этганда (96- 
расм, а) ёки устки ^атламига ^ам, остки -цатламига ^ам чок
ка ниобатан узунасига таъсир этганда (96- раем, б) г а зл ам а 
нинг бир цатламини 2- ^атла(мга нисбатан силжитадиган кучла- 
ниш ^осил булади. Куч чокка нисбатан кундаланг таъсир этган
да (96- раем, в) пайвандланган жойда газламани бир-биридан 
к^чирадитан, яъни газламани ^атламларга ажратадиган  кучла- 
ниш ^осил булади.

Купинча деталларни 1̂ уйма чок билан улаш керак булади. 
Бунда )^ам чокнинг конструкцияси, улчами ^андай булиши пай
ванд ^ил'инаётган материалларнинг к,алинлигага, пайвандлайди- 
ган электродларнинг ёки ул-ар учининг энига, яъни пайвандлаш 
усули ва чок нима учун мулжалланганлигига боглиц. Масалан, 
плёнка материалларда чок ёпи^ булиши зарур булса, унда де
талларни кушимча материал ^уймлган туташтирма пайванд чок 
билан улаш мумкин. Бунда кушимча материалнинг плёнкали 
томони уланиш жойига ^аратиб ^уйилади. Бундай чокларнинг 
асосий хусуеияти ш ундада, чокка ташк;и куч узунасига таъсир 
этганда ^ам (9 6 -раем, г), кундалангига таъсир этганда ^ам 
(9 6 -раем, д, е) газламанинг бир ^атламини 2 - ^атламига нисба
тан силжитадиган кучланиш ^осил булади.

Пайванд чокларнинг хусусиятлари ^али етарли д ар аж ад а  
урганилган эмас. Пайванд чокнинг хусусиятларини белгилайди- 
г ая  асосий курсаткичлар чокнинг узилишга нисбатан пишиклиги, 
унинг чузилувчанлиги, ^атти^лиги, чидамлилиги ^иообланади.

Узилишга нисбатан пиши^лик чок бузилгунга цадар унга 
бир бор таъсир • этган куч ^иймати ^анчалигини белгилайди. 
Агар бу куч' ^иймати чокнинг узилишга нисбатан пишицлиги 
цийматидан орти^ булса, чок йиртилиб кетади. Д ем ак , кийим 
ишлатилиш процессида унинг чокига таъсир этадиган кучлар- 
дан кура чокнинг узилишга нисбатан пиши^лиги анча орти^ 
булиши керак. Чокка таъсир этадиган кучларнинг бир цисмини 
газлама узига олиб, чок билан бирга чузилади. Чок газлама 
билан бирга ^анча куп чузилиб турган булса, чокни йиртади- 
ган дараж адаги  кучнинг циймати шунча кам булади. Шунинг 
учун чоклар чузила олишининг пайванд чоклар хусусиятини 
ба^олашдаги аз^амияти катта . Чокнинг ^атти^лиги унинг айрим 
элементларининг ва бутун чокнинг канчалик ^аракатчанлигини 
курсатади. Чоклар ^анчалик ^атти^ булса, буюмни ишлатиш 
ж араёнада  чок пиши^лигининг шунчалик куп ^исми йу^олади. 
Ни^оят, чокларнинг чидамлилиги тикувчилик буюмининг ^ан- 
ча вацт ишга ярашияи белгилайди. Чокларнинг чидамлилиги 
цанча ю^ори булса, уларнинг хизмат ^илиш муддати шунча узо^ 
булади.
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А. П. Соколов тадцицотларига кура, пайванд чоклар пишиц- 
лигинннг узгариш характер;: чок Консгрукциясининг цандай 
булишидан цатъи пазар, материал пишицлигининг узгаришига 
тахминан турри келади. Бироц чокнинг узилишга нисбатан пи- 
шицлигининг абсолют циймати бошлангич материалга нисба
тан кичикроцдир. Масалан, 9225 артикулдаги газлам а уриш 
ипларининг зичлиги 383 ва арцоц ипларининг зичлиги 316 бул
ганда, чокларнинг уриш буйлаб пишицлик циймати 12,4 кгк ва 
арцоц буйлаб пишицлик циймати 10,4 кгк булади. Вацоланки, 
материалнинг дастлабки пишицлиги уриш буйлаб 53 кгк ва 
арцоц буйлаб 51 кгк дир. 9215 артикулли газламанинг уриш ип- 

лари зичлиги 450 ва арцоц иплари зичлиги 270 булгандаги пишиц- 
лиги 56 ва 45 кгк. Унинг пайванд чокларининг пишицлиги эса 
уриш буйлаб 25,2 кгк ва арцоц буйлаб 19,8 кгк дир. Турли кон- 
струкциядаги пайванд чокларнинг узгариш характерлари умумий 
булишига царамай, уларнинг узилишга нисбатан пишицлигининг 
абсолют циймати турличадир. Куйма чокларнинг пишицлиги чок
лар пишицлигидан ортиц булади. Пайванд чокларнинг цаттицли- 
ги цам уларни характерлайдиган ж уд а  муцим хусусиятлардан- 
дир. Агар чокларининг цаттицлик дараж аси  камроц булса, бун
дай кийим эластик ва гавд ага  мос келиб турадиган булади. Чок
нинг цаттицлиги орта борган сари, унинг йиртилиши тезлашади.

А. П. Соколовнинг илмий текширишлари, пайванд чоклар
нинг цаттицлик хусусияти пайванд цилинган материалларнинг 
хусусиятига ухшаш эканини курсатди.

9225 артикулдаги газламанинг уриш ва арцоц иплари бир 
хил номерли ва зичлиги бир хил булганда цаттицлик курсаткич- 
лари материалда цам, шу материални пайвандлаб ^осил цилин- 
гап чокда х.ам уриш ва арцоц буйлаб бир-биридан кам фарц 
цилиб, материалда 14,6 ва 12,5 гсм, чокда 22,8 ва 23,8 гсм булиб 
чиццан. 9215 артикулдаги газлам а  уриш ва арцоц ипларининг 
пишицлиш ва зичлиги ^ар хил булганда, пайванд чокнинг уриш 
ва арцоц буйлаб пишицлиги цам цар хил булиб чиццан: цуйма 
пайванд чокда уриш буйлаб 27,Р гсм ва арцоц буйлаб 14,4 гсм, 
цуш бостирма пайванд чокда уриш буйлаб 42,5 гсм ва арцоц 
буйлаб 32,5 гсм.

Оддий зий чоклар унчалик цаттиц булмайди. Шунинг учун 
5бундай чокларни агдарм а чокли деталлар (м ан ж етлар ,ёц а  ва 
шу кабилар) тайёрлашда ишлатиш мумкин. Куйма пайванд 
чокларнинг цаттицлиги ундан цам кам. Ундан ташцари бундай 
чокларнинг пишицлиги цам, чузилиши цам яхши. Шунинг учун 
уларни кенг мицёсда ишлатиш мумкин буларди, лекин очнц цир- 
кимли жойлари булгани учун бу чоклар камроц ишлатилади. 
Бостирма чок типидаги пайванд цуш чоклар анча цаттиц б ул а 
ди, лекин уларнинг пишицлиги ва чузилиши ж уд а  яхши. Шунинг 
учун уларни купга чидайдиган чок деб .^исоблаш мумкин. Бун
дай чок турларини ён чокларда, елка ва тирсак чокларда цамда 
орт булакка кокеткалар улаш да ишлатиш мумкин.
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VI БОБ.
ГАЗЛАМА ВА КИЙИМ ДЕТАЛЛАРИ ЗИЙИНИ ИШЛАШ

Кийим тикишда унинг зийларини, шунингдек, кийим тикила
диган газлам а цирцимларини алоцида ацамият бериб ишланади, 
чунки тикувчилик буюмларининг сифати ва хизмат цилиш муд- 
дати шундай ишлов беришга боглиц.

Зийнинг цандай конструкцияда булиши эстетик талабларга , 
шу зий цандай шароитда ишлашига ва тикувчилик буюми тики* 
лаётган газламанинг хусусиятларига боглиц. Эстетик талаблар- 
нинг юксаклиги ва безаш воситаларининг куплигидан зийлар 
хилма-хил булади. Магиз чицариш, киритма деталлар, цоплама 
деталлар, зий шаклининг узи цар бир буюмга цандайдир янги* 
лик элементлари киритиши мумкин. Ишлатиш ж араёнида тикув
чилик буюмларининг зийларига чузиш, цисиш, букиш ва ишца- 
лаш каби ташци факторлар таъсир этади. М асалан , петляларнинг 
чети, чумтакларнннг огзи ншцаланишдан ташцари чузилиб ва 
букланиб деформация булиши мумкин. Шимнинг почаси, енгнинг, 
учи, кийим этагига асосан ишцаланиш, чузиш ва букиш кучлари 
таъсир этади. Ички чокларнинг чети асосан чузилади ва ипларч 
силжийди. Зийнинг конструкцияси цандай булишига газламанинг 
структураси ва фиэика-механикавий хусусиятлари катта  таъсир 
курсатади. Титилмайдиган материаллардан бирор кийим тикил- 
ганда, одатда уларнинг цирцимлари яна ишлаб утирилмайди. 
Титиладиган материалларнинг цирцимларига эса йурмаш, бук- 
лаш ва бошца шу каби ишловлар берилади.

}^ар цандай тикувчилик буюмида куринадиган (ташци) ва 
куринмайдиган (ички) зийлар булади. Куринадиган зийлар бу
юмнинг конструктив элементлари ^исобланади. М асалан , ёца
нинг, бортнинг зийи, кийимнинг этаги, енгнинг учи, чунтак цопцо- 
гининг чети, чунтак огзининг чети, петляларнинг чети кабилар 
ана шундай элементлардир. Деталларнинг куринмас зийлари 
яширинган булади. Газламанинг ён чоклардаги цирцимлари, 
енгнинг олд ва тирсак чоклардаги цирцимлари, орт булакнинг 
урта чоклардаги цирцимлари ана шундай зийларга мисол була 
олади. Тикувчилик буюмлари ва  улардаги  зийларнинг турлари 
ницоятда куп хил булишига царамай, зийлар конструкциясининг 
бажарилишига цараб, уларни алоцида группаларга булиш мум
кин. И. В. Орлов зийни бешта конструктив группага булишни 
тавсия этган.

I группа (9 7 -раем) . Бу группага авра деталларининг материа- 
ли, буклаб тикилмайдиган буюмларнинг зийлари киради. Авра 
материалининг цирцими ишлов берилмай цолдирилаверади. Бу 
цирцим 1 та ёки бир нечта цатламдан иборат булиши мумкин. 
Бу группадаги материаллар уларнинг физика-механикавий ва 
структура хусусиятларига, кийим кийиладиган шароитга, шу
нингдек, зийнинг ташци куриниопига нисбатан цуйиладиган т а 
лабларга цараб 6 та кичик группага булииади.
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а в

97- раем. I группа зийлар.

« а »  кичик группа (97- раем, а ). Бу группадаги зийларга мут- 
лацо ишлов берилмайди. Бу кичик группага кирадиган зийлар 
куп булиб, улар асосан титилмайдиган газламалардан  тикилади
ган бириктирма ва цуйма чокларнинг зийларидир. Тикувчилик 
буюмларининг ишлов берилмайдиган (шинелнинг этаги, мундир- 
нинг этаги каби) куринадиган зийлари цам шу кичик группага 
киради. Шунингдек, ички чокларнинг астар ёпиб турадиган ва 
ташци кучлар бевосита таъсир этмайдиган, титиладиган г а зл а 
малардан тикилган булса цам, ишлов берилмайдиган зийлари 
цам шу кичик группага киради.

«б »  кичик группа (97- раем, б). Бу кичик группа арра тишига 
ухшатиб цирцилган зийлардан иборат булиб, унга титилиши 
цийин газламалардан  тикилган буюмлардаги бириктирма чок
ларнинг зийлари киради. Бунга куйлак ва юбка чокларининг 
зийлари мисол була олади. Зийлар бундай ишлаяганда, тиш 
учидаги ипларнинг силжиши осонроц булса цам, ундан кейинги 
иплар узаро туташиб кетгани сабабли зий умуман титилмайди
ган булиб чицади.

«в »  кичик группа (9 7 -раем, в). Бу кичик группа йурмалган 
зийлардан иборат булиб, унга асосан титиладиган газлам алар 
дан тикиладиган кийимларнинг зийлари, шунингдек, титилмай
диган ва цийин титиладиган газламалардан  тикилган кийимлар- 

• даги силжитадиган ва ишцалайдиган кучлар анча таъсир 
циладиган зийлар киради. Бунга шимнинг, юбканинг, куйлакнинг 
бириктирма чоклари, аёллар этац астари ёпиштирилмаидиган 
пальтоларининг бириктирма чоклари мисол була олади. Ипла- 
рига силжитадиган кучлар анчагина таъсир курсатадиган бу
юмлардаги бу кичик группага кирадиган зийларга жун одеял- 
нинг зийлари мисол була олади. Машинада йурмалган петлялар 
ишцаланадиган зийлар цисобланади.

« г »  кичик группа (9 7 -раем, г). Бу кичик группа эритилган 
зийлардан иборат булиб, унга таркибида химиявий толаси бор 
газламалардаги  бириктирма чокларнинг зийлари киради. Бунга
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куйлак, блузка каби кийим
лар чокининг зийлари ми- 
солдир.

« д »  кичик группа (97- 
расм, д). Бу кичик группа 
газламанинг химиявий мод- 
д а  шимдирилган зийларидан 
иборат булиб, унга химия
вий толали буюмлардаги ва 
костюмбоп ип газлам алар- 
даги бириктирма чоклар
нинг зийлари киради.

« е »  кичик группа (97- 
расм, е). Бу кичик группа 
магиз ^уйилган зийлардан 
иборат булиб, унга шароит 
ну^таи назаридан ёки эсте
тик ма^садда газлама ipp- 
^имига юп^а газламадан  
магиз солинган зийлар ки
ради. Бу кичик группага 
одатда анчагина ^алин ма- 
териаллардан тайёрланган 
буюмларнииг зийлари ми- 
сол була олади.

II группа (9 8 -раем). Бу 
группага асосан деталнинг 
асосий материалини букиш 
йули билан ^осил ^илинган 
тапщи (куринадиган) зий* 
Лар киради. Бу группадаги 
зийлар бевосита деталь ^ир- 
к;имларининг узидан ^осил 

булмай, балки деталнинг ^ир^имдан сал наридаги участкаси 1 дан 
^осил булади (98- раем, а ) . Д ем ак , буюмда ана шу зийдан танща- 
ри, деталнинг ^ир^ими ^осил ^длган ички (куринмайдиган) зий 2 
^ам булади. Бу зий материалнинг хусусиятларига, танщи шаро- 
итга ва таищи куриниш талабларига ^араб ишлов берилмай 
^олдирилиши ^ам мумкин. Унда бу зий I группа зийлардан 
булиб ^олаверади. Юбка этаги, шим почаси, куйлак этаги ва 
пальтонинг ёпиштирилмаган астарли этаги ана шундай зийлар 
жумласидандир.

Материални икки ^ават буклаб зий ^илиш ^ам мумкин. 
(98- раем, б). Бунда материалнинг к,ир^имидан наридаги иккита 
цисми >̂ осил ^илган 2 та зий булади. Газламанинг цир^имини
2 цават материал ёпиб тургани ва тапщи кучлар унга бевосита 
таъсир этмагани учун, бу ^ир^имга одатда ишлов берилмайди 
ва у I группанинг « а »  кичик группасидаги зийдан булиб колади.
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Бунга юпца газламалардан  тикилган эркаклар куйлаги (этаги), 
даструмол каби буюмларнинг зийлари мисол була олади.

Зийни муайян физика-механикавий хусусиятли (купроц цат- 
тиц, камроц чузиладиган ва шу каби) цилиш учун, материал 
букланган жойларига бир цават уца ёки бошца цушимча мате
риал цуйилиши мумкин (9 8 -раем, в ) .

II группа зийлари 3 та кичик группага булинади.
« а »  кичик группа (9 8 -раем, а, г). Бу кичик группа ташци 

(куринадиган) цисми II группага, ички (куринмайдиган) цисми 
эса I группанинг турли кичик группаларига оид булган зийлар- 
дан иборат булади.

«б »  кичик группа (9 8 -раем, б). Бу кичик группа материални
2 марта буклаб ^осил цилинган зийлардан, яъни зийнинг ташци 
(куринадиган) ва ички (куринмайдиган) цисмлари II группага 
оид булиб, материалнинг цирцими ичкарида цоладиган зийлар
дан иборат булади.

« в »  кичик группа (9 8 - раем, в). Бу кичик группа букланган 
жойларига, уларни муайян физика-механикавий хусусиятли 
цилиш мацеадида уца ёки цушимча газл-ама цуйилган зийлар
дан иборат.

III группа (99- раем). Бу группадаги зийлар 2 та ва ундан ор- 
тиц газлам а ,цатламларидан ташкил топган булиб, цатламлардан 
биттаси букланиб, куриниб турадиган кант^цосил цилган, цолган 
цатламлар эса букланмаган булади. Бу группадаги зийларнинг 
конструкцияси I группадаги зий (99 -раем, а даги 1 -цатлам) би
лан II группадаги зийларнинг ( 2 - цатлам) -бирлашган вариаитла- 
ридан иборат. Тикувчилик буюмларининг ташци (куринадиган) 
зийлари цам шу группага киради.

Бу группадаги зийлар 2 та 
кичик группага булинади.

« а »  кичик группа (99- 
расм, а). Бу кичик группадаги 
зийларда тугри цатламлар- 
нинг цирцими бошца цатлам 
материалининг букланган 
жойи билан ёпилган булади.
^ийнинг бундай тури уст ки- 
ййм ёцасида булади. Бунда 
букланадиган цатлам га зл а 
мадан, муйна ва бошца мате
риаллардан булиши мумкин.

«б »  кичикгруппа (9 9 -раем, 
б). Бу кичик группадаги зий
ларда материалнинг тугри 
цатлами букланган цатлам 
устида булади. Бундай зий
лар ж уда  цалин ва титилмай-
диган материаллардан тикил- 99- раем. III группа зийлар.
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ган буюмларнинг баъзи де- 
талларида (ёца, шинель хляс- 
тиги кабиларда) учрайди.

IV группа (100- раем). Бу 
группага ташци (куринади
ган) цисми буклаб бир-бири-, 
га уланган 2 та цатламдан 
иборат зийлар киради. Расм- 
да  курсатилганидек, IV груп
падаги зийлар конструкциям 
жицатидан цушалоц II группа 
зийларидир. Зий муайян фи- 
зика-механикавий хусусият- 
ли булсин учун материал цат- 
ламлари орасига ёрдамчи 
материал цатлами цуйилиши - 
мумкин. Зий цатламларининг 
букланган жойлари бвр-бири- 
га  нисбатан турлича цолатда 
(кант цосил цилиб) туриши. 
мумкпн.

IV группа зийлари 5 та 
кичик группага булинади.

« а »  кичик группа (100- 
расм, а). Бу кичик группага 
авра материалининг 2 та цат- 
ламидан цосил булган зийлар 
киради. Материал ц атлам ла
рининг букланган жойларидан 
^осил булган кантлар бири 
иккинчиси устида ёки бири 
иккинчисидан сал силжиган 
булади. Аёллар ва эркаклар 
куйлагининг борт зийлари, аёл

лар куйлагининг агдарм а чокли ёца зийлари шундай зийлар 
жумласидандир.

«б »  кичик группа (100 -раем, б). Бу кичик группадаги зийлар 
« а »  кичик группадаги зийларнинг бошцача туридир. Лекин фарц 
шуидаки, бу зийларда детални муайян физика-механикавий ху- 
сусиятли цилиш учун, авра материалнинг цатламларидан бирига 
бутун сатц буйлаб ёрдамчи газлам а цуйилган булади. Бунга 
эркаклар куйлаги ёцасинииг зийи мисол була олади.

« в »  кичик группа (100 -раем, в). Бу кичик группадаги зийлар 
икки хил материал цатламидан (авра газлам а  ва астар сазлама 
цатламларидан) иборат авранинг канти астар кантига нисбатан 

анчагина силжитилган булади. Астарнинг букланган зийини м у 
айян физика-механикавий хусусиятли цилиш учун унга уца ёки 
ёрдамчи материал цуйиш мумкин. Бунга пальто ёки пиджакнинг
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астари аврасига уланган этаги, астар цуйилган енг учи мисол 
була олади.

« г »  кичик группа (100 -раем, г). Бу группадаги зийлар икки
та авра материал цатламидан цосил цилинган булиб, улардан 
бирининг орасига ёрдамчи материал цатлами цуйилган булади. 
Кантлар бир-биридан ж уд а  кам силжиган булади. Авра га зл а 
мага цуйилган ёрдамчи материал зий цосил цилиш учун зарур 
булган чок кенглигича авра цирцимига етмаган булади. Бунга 
устки кийимдаги борт зийлари ва агдарм а чокли ёцаларнинг 
зийлари мисол булади.

« д »  кичик группа (1 0 0 -раем, д ) .  Бу кичик группага 2 та м а
териал цатламидан, газлам а буклаш цисобига уланган жой зо- 
насидан ташцарида .^осил цилиб тикилган зийлар киради. К.ОП- 
цоцли цирцма чунтакларнинг, рамкали цирцма чунтакларнинг 
огзи шундай зийлар жумласидандир.

V группа (1 0 1 -раем). Бу группага бир неча цатлам авра га з 
ламадан  цосил булган зийлар киради. Уларнинг камида 2 цатлами 
букланган булиши керак- Схематик жицатдан бу группа II ва
III группалар ёки I ва II группалар бирлашмасидан иборат. Бу 
группага тикувчилик буюмларининг асосан ташци (курина
диган) зийлари киради.

V группа зийлари 2 та кичик группага булинади.
« а »  кичик группа (101-расм, а). Бу кичик группа букланган 

материал учта цатлами зийидан иборат. Бунга газлама билан 
тикилган петляларнинг, кант чицариб тикилган цистирма чок
нинг, бортларнинг зийлари киради.

«б »  кичик группа (101-расм, б). Бу кичик группа битта бук- 
ланмаган, бошца х;аммаси букланган цатламли зийлардан ибо
рат. Бунга материали титилмайдиган буюмларнинг агдарма чок 
билан тикилган петлялари мисол булади.

101- раем. V группа зийлар.
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КИЙИМ ДЕТАЛЛАРИНИ КЕРАКЛИ ШАКЛГА КИРИТИШ ВА ЗАРУР 
ФИЗИКА-МЕХА И ИКАВ Ий ХУСУСИЯТЛИ ЦИЛИШ

Кийим бирон ш аклда булишига газламани муайян конетрук- 
цияли деталларга булиб бичиш ва уларнн бирин-кетин улаш 
йули билан эришилади. Бу асосий, лекин ягона йул эм ас.

Газламанинг пластиклик ва бопща хусусиятларидан фойда- 
ланиб, уни чузилиш ва боннца таъсирлардан сацлайдиган турли 
цотирмалар, уцалар ишлатиб ^ам кийимга шакл бериш мумкин, 
Намлаб-иситиб ишлангаяда кириштирилган ва чузилган жойла- 
рини кейин сацлаб цолиш мумкин булган жун ва ярим жун 
газламалардан  тикилган кийимларга материалнинг пластик 
хусусияти ^исобига керакли шакл берилади. Газламанинг бун
дай хусусиятли булиши дазмоллаб кириштириш ва дазмоллаб 
чузиш операциясини бажаришга имкон беради. Кийимнинг 
куриниши ва фасонига, одам гавдасининг тузилишига ва цандай 
материал танланганига цараб кийимнинг турли жойини дазмоллаб 
кириштирилади ва тортиб чузилади. Гавдага  ёпишиб турадиган 
кийимларга ишлов берганда орт булак бел цисмидаги ён цир- 
цимлари тортиб чузилади, орт булак урта чизигининг бел цисми- 
даги жойлари эса дазмоллаб кириштирилади. Д азмоллаб  кириш- 
тиришда намлик, иссицлик ва босим таъсирида газламанинг 
кириштириш йуналишидаги иплари цисцаради, уларга  перпен
дикуляр йуналишдаги иплари эса зичлашади. Д азмоллаб  чузил- 
ганда чузиш йуналишидаги иплар узаяди  ва уларга  перпендику
ляр йуналишдаги иплар ораси очилиб, газлам а сат^и кенгаяди.

Кийимга салцироц тикиш йули билан керакли шакл бериш 
газламанинг киришиши ^исобига булади. Бунинг учун машинада 
чок солаётганда уланаётган деталларнинг биттаси салцироц 
тикилади, кийимнинг бундай жойлари эса унинг конструкцияси 
ишлаб чицилаётгандаёц назарда тутилган булади. Бундай шакл 
бериш усулига цуйидагича мисол келтириш мумкин. Енгнинг олд 
чокини ^осил цилишда унинг остки булагини тирсак дараж асида  
салцироц цилиб тикилади ёки енгни умизга машинада уткази- 
лаётганда енгни териб утказилади.

Газлам а аслида тур шаклдаги материалдир. Унга бироя 
шакл берилганда унда эгри чизицли тур ^осил булади. Д емак , 
кийим деталларини конструкциялаш бирон сат^ устига газлама 
цоплаш масаласини ^ал цилиш демакдир. Бу масалани биринчи 
марта акад . П. Л. Чебишев 1878 йилда текшириб чициб, га зл а 
манинг дастлабки ^олдаги тугри туртбурчаклик тури уни бирон 
сат^ устига ёпилганда, ипларининг узунлиги сацланиб цолиб, 
параллелограмм шаклларидан иборат турга айланишига эъти- 
бор берган эди. Г азлам а  турининг бундай шакли намлаб-иситиб 
ишлангандан кейин ^ам тургун сацланиб цолади. Шунга асосла- 
ниб, Москва енгил саноат технологияси института (М ТИ ЛП )да 
тикувчилик деталларининг рационал шаклларини конструкция-

VII Б О Б .
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24-  ж  а д  в а я

Кийим деталларига  керакли физика-механикавий хусусиятлар  
бериш усуллари

Тартиб
номери Бериладиган хусу

сиятлар
Ишлаш усуллари Ишланадиган жойлар

1 2 Я 4

Каттицлик ёки 
эластиклик

Чузйлишга чи- 
дамлилик

Юпцалик

Ишцаланишга
чидамлилик

Иссицлик сац- 
лаш

Хаво у т к а з у в -  
чанлик

I. Цушимча деталлар 
цуйиш

II К,аттик,ликни оши- 
риш:

а) цулда цавиш
б) машинада цавиш 
е) елимлаш

I. Уца цуйиш

II. Ип тортиш

Ш. Кушимча деталлар 
цуйиш

I. Буюм четининг ички 
деталидан цирциб олиш

II. Зий чокни ёриб д а з 
моллаш

I. Кушимча деталь  
улаб, бир томонга ёриб 
дазмоллаш 

И. Кушимча детал л ар 
ни бостириб улаш

I. Иситувчи м атериал
лар куйиш

I. Д еталларда  тешик 
ва кесиклар  ^осил ци- 
лиш

.1. Борт цотирмаси

2. Елка тагликлари
3. Ёца цотирмаси
4. Енг цотирмаси
5. Белбог цотирмаси 

ва  бошцалар

1. Борт цотирмаси
2. Остки ёца
3. Адип цайтармаси
1. Борт, кесим, чун 

■так, шим тацилманинг 
зийлари

2. Адип цайтармасн- 
нинг букланган жойи

3. Кийим этаги ва 
бошцалар

1. Петляларнинг зийи

1. Петлялар  тагига

2. Ч унтаклар  таги' 
(Оуйламалар)

1. Борг, ёца умизи, 
ёца, петля ва бошца- 
ларнинг чети буйлаб 
цуйилган цотирмалар- 
дан цирциб олиш

1. Борт, чунтак  ва
бошцаларнинг чети
1. Пиджакнинг олд ви- 

тачкаси
2. Б у р т м а  чоклар
1. Тизза, ти рсак  цоп- 

ламалари
2. Шим почасинииг 

тасм аси
1. Кишки кийимлар пах

та цавати

1. Плашч ва бошца
ларнинг цултиц тагла- 
ри ва  орт булаклари
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лаш пазарияси яратилди. Хозирда шу назарияга биноан кийим 
деталларига керакли шакл бериш тикувчилик саноатида комп
лекс механизациялаштиришни жорий этишга, вацтни кам сарф- 
лаш га, ме^нат унумини оширишга йул очиб берган прогрессив 
усул  ^исобланади.

Кийим кийилганда унинг деталларига чузувчи кучлар таъсир 
этади. Шунинг учун кийим конструкциясини ишлаб чицилаётган- 
д а  газламанинг уриш ва арцоц иплари кийим бичиги деталлари- 
нинг чети г а нисбатан кандай йуналишда булиши тавсия этилиши 
керак. Бунда газлам а тури шаклининг юцорида айтилгандек 
узгариши ^ам .^исобга олинади. Кийим тикишда ташци куриниш 
ва фасон цандай булишига цараб, унинг айрим деталларида ёки 
цисмларида керакли физика-механикавий хусусиятлар ^осил 
цилинади (24 -ж адвал) .

Кийим ва унинг айрим цисмларининг кераклигича цалин, элас
тик ва иссиц сацлайдиган цилишга газлама цатламд,арини ку- 
пайтириб эришилади. Бунинг учуй авранинг узидан 2 цатлам 
тикилади (куйлак манжетлари, хлястиклар) ёки 1 цатлам авра 
ва бир цатлам астар тикилади. Авра билан астар орасига ёрдам
чи материаллар цуйилса .%ам булади. Бунда ёрдамчи материаллар 
цам бир цатламли ёки куп катламли булиши мумкин. Масалан, 
устки  кийимларнинг борт цотирмалари машинада бахя солиб 
уланадиган ёки елимлар уланадиган куп цатламли ёрдамчи 
материаллардан цисобланади.

Параллел бахялар солиш йули билан деталларни эластикроц 
ва цаттицрок цилиш мумкин. Бирлаштирувчи чокдаги бахяца- 
торлар ^олати цандайлигига цараб эластиклик дараж аси  ^ам 
з^ар хил булади, чунки узунасига ёки кундалангига эгилаётган 
деталлар бир хил шароитда булмайди. Газламанинг цалинлиги- 
та ,  бахянинг тортилиш дараж асига  ва бахяцаторлар оралиги- 
нинг катталигига цараб, деталнинг эгилишга царшилик курсати- 
ши ^ар хил булади. Эгилишга царшилик узунасига (бахяцатор 
буйлаб) энг куп, кундалангига эса энг кам булади. Елимлаб 
уланган деталларнинг эгилиши устки газламанинг чузилиши ва 
остки газламанинг цисилиши .уисобнга булиб, бунда бу икки 
га зл ам а  бир-бирига нисбатан силжимайди. Шунинг учун елим 
•билан ёпиштирилган деталлар цаттицроц ва эластикроц булади. 
Эгилишга царшилик курсатиш дараж аси  бахя турига (мокили 
ёки занжирсимон) цараб .\ам цар хил булади. Занжирсимон 
бахяцаторлар билан бириктирилган деталларнинг эгилишга 

.царшилик курсатиши узунасига хам, кундалангига х,ам мокили 
бахяцаторлар билан бириктирилган деталларга нисбатан кам- 
роц булади. Чунки занжирсимон бахяцаторлар чузилувчан бул- 
ганлиги учун эластик булади.

Эркаклар цишлик пальтосининг остки ёцасини кавишда ба- 
хяцаторлар бир-бирига яцин (1 0 2 -раем, а), шунинг учун ёца 
тик турадиган булиб чикади. Пиджакнинг остки ёцасини эса бош- 
цачароц (102-раем,-б даги каби) цавилади.

1 7 8



102- раем. Остки ёцаларнинг цави- 
лиши:
а —эркаклар Кишки пальтосининг остки 
ёцаси; б— пиджакнинг остки ёкаси.

а

5

Бахяцаторларни бун
дай юритиш ёцани керак
ли д ар аж ад а  цаттиц ки- 
лади. Пиджакнинг, паль- 
тонинг адип цайтармаси 
тургун ш аклда булиши 
учун борт цотирмаси олд 
булакка бир нечта бахя- 
цатор юритиб тикилади 
ёки елим кукуй билан 
ёпиштирилади. Елимлаб 
уланган деталлар цаттиц- 
роц булгани учун цаттиц- 
лик талаб  цилинадигав 
жойларни ип билан тик- 
кандан кура елим билан 
ёпиштирган маъцулроц.

Деталларни кераклигича цаттиц ва эластик цилишда ёрдам- 
чи материал нимадан эканининг, детални конструкциялаш ва 
таркибий деталларини бирлаштириш усулининг ва уни аврага  
улаш усулининг а^амияти катта.

Берилган шаклни сацлаб туриш учун турли пахта цаватлар- 
дам (олд булак елка тагликлари ва боищалардан) кенг фойда- 
ланилади.

Кийимнинг иссиц сацлаш хусусияти керакли д ар аж ад а  були- 
шининг з^ам а^амияти катта . Одамлар одатда бир вацтнинг узи- 
д а  бир неча хил кийим (ич кийим, куйлак, свитер, костюм, паль
то) кийиб юрадилар. Турли газлам а цатламлари ва улар ораси- 
даги х;аво цатламларидан иборат бундай «пакет» асосан гавдани 
совуцдан сацлаш га мулжаллангандир. Купинча кийимнинг иссиц 
сацлаш хусусиятини ошириш учун пахта кавятлар  ишлатилади. 
Бунда кийим цатламларини цуйидаги тартибда жойлаштириш 
маъцулроц: авра, шамол тусувчи цатлам, иссицлик сацловчи 
цатлам ва астар. Иссиц сацлайдиган цатлам говак булса, кийим
нинг иссиц сацлаш хусусияти яхшиланади. Сунгги вацтларда 
пенополеуретан материалидан иссиклик сацлайдиган махсус 
цатлам яратиш устида иш олиб борилмоцда. Пенополеуретан 
эластик, енгил, иссицлик сацлаш хусусияти ж уд а  яхши мате- 
риалдир.

VIII Б О Б .

КИЙИМНИ БЕЗАШ ЭЛЕМЕНТЛАРИ

Кийим модели ишлаб чицилаётганда модельер-расссгмлар 
амалий ва эстетик талабларга жавоб бер^адиган кийим модел- 
лари яратадилар. Кийим кисмларининг узаро мутаносиб були- 
шига катта ацамият берадилар. Кийимнинг эстетик талабларга
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мое куринишда булишига майинлиги, цалинлиги ва бошца хусу- 
сиятлари турлича булган газламаларни ишлатиб эришилади.

Кийимни безашда хилма-хил букламалар , бурттирма чоклар, 
■буртма чоклар, бахякаторлар каби безакларга, цошиялар, этак  
бурмалар, оддий бурмалар билан безашга ва фурнитура (тугма- 
лар, илгаклар, тацинчоцлар) билан безашга катта урин берила- 
ди (букламаларнинг ва буртма чокларнинг турлари мазкур 
китобнинг «Машина чок турлари» деган темасида берилган). 
Кийимни .\ошия билан безашда кийим деталига одатда уни 
цушимча бахяцатор юритиб уланади.

Куш этакларнинг, этак  бурмаларнинг (103 -раем) цирцимла
ри махсус машинада синиц бахяцаторлар билан тикилади.

Аёллар ва болалар кийимларини безашда хилма-хил бурма
лар  (1 0 4 -раем) ясашдан куп фойдаланилади. Бурма ясаш учун 
махсус тепкилар ишлатилади. Бу тепкиларни бир нинали ёки 
икки нинали машиналарга урнатиш мумкин.

Ко'плама чунтак, хлястик, белбог, чунтак цопцоц каби детал 
лар цам безак цисобланади. Шунингдек, кийимни ницоятда 
хилма-хил тикма гул, муйна, петла ва фурнитура кабилар билан 
цам безалади.

Безаш ишлари куп .^олларда цавас билан бажариладиган, 
механизациялаштириш цамда автоматлаштириш осон процесс 
цисобланади.

104- раем. Аёллар ва  болалар кийим- 
ларининг безак бурмалари:
а ~  бириктирма чокли; б— бостирма ва 
бириктирма чокли.
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Баъзан тайёр безакларни (тур, цошия ва ^окаэоларни) ти
кувчилик буюмларига бириктириб цуя цолинади. Бунда безак
ларни тайёрлашгина эмас, балки уларни бириктириш усуллари 
цам механизациялаштирилади. Бу процесс кетма-кет усулда ба- 
жарилади. Лекин безакларни параллел усулда бириктирса ?^ам 
булади, бу прогрессив усулдир. Масалан, апиликацияларни ва 
турли гулларни прессда елимлаб ёпиштирншни шундай прогрес
сив усулда параллел бажариш мумкин. Хилма-хил бахякаторлар 
билан безаш энг куп механизациялаштирилган, цисман эса авто- 
матлаштирилган усулдир.

Дар хил рангли ипдан, рангли шнурлардан мулжалланган  
гул шаклига мослаб икки ипли'занжирсимон бахяцаторлар юри- 
тиш йули билан газламани безаш мумкин. Аппликациялар бос
тириб тикишда синиц бахяцаторли оддий 2 6 -класс машиналар 
куп ишлатилмоцда. Синиц бахя (105 -раем, а )  юритадиган 
75- класс ПМЗ машинасида иилари моки ёрдамида чалиштири- 
ладиган ж уд а  мураккаб  бахяцаторлар цоеил цилиш мумкин. 
Газлама четига ишлов берадиган 42- класс машинаси икки ипли 
занжирсимон бахя юритадиган машинадир. Унинг игнаси гори- 
зонтал царакатланади. Игнанинг бир царакат циклида олтита 
бахя ^осил булади. Материалнинг бир сурилиш циклида эса 24 
та бахя цосил цилиш мумкин. Шунинг учун материалнинг бир 
сурилиш цикли мобайнида бахяларни хилма-хил узгартириш 
мумкин (105 -раем, 6, в, г, д, е). Нозик кашта цосил циладиган 
4 3 -класс ПМЗ машинаси аёллар ич кийимига, куйлакларга, 
даструмолларга ва цоказоларга тугри туртбурчаклик шаклида 
безак беришга мулжалланган.

Дозир тикувчилик буюмларини безашда машинада юритил- 
ган синиц бахяцаторлар куп ишлатилади. Бундай бахяцатор- 
нинг афзаллиги газламадаги  ^осил цилинган тешиклар четини 
йурмаш мумкинлигидан иборат. Занжирсимон чалишган бахя
цаторлар тикувчилик буюмларини безашда яна цам куп ишлати
лади. Бундай бахяцатор цосил цилиш ж уд а  осон ва унда оддий- 
гина йул билан безак бахяцатор тузилишини узгартириш имкони 
бор. ВМ-50 типидаги машинада ипларни занжирсимон чалиш- 
тириб гул солинади. Битта ипли занжирсимон бахя ^осил 
цилиш учун, машинага уткир учи илгакли нина цуйилади. Бу 
нина чалиштиргич цамда ип тортгич вазифасини утайди. Г азл а
ма сургич нина механизми билан бирлашган булиб, бошцарув 
дастасини буриб, материалнинг сурилиш йуналишини узгартир- 
ганда нинани цам керакли томонга буриш мумкин. Цушимча 
иккинчи ипни нина атрофидан айлантириб цуйилса, зич ёки сий- 
ракроц урама ипли бахяцатор цосил цилиш мумкин (105- 
расм, ж ). Агар нина тутгичдан 3 - ипни цам бахяцатор буйлаб 
тушадиган цилиб утказилса, яна цям мураккаброц бахяцатор 
цосил цилиш мумкин (1 0 5 -раем, з ) .

Дозир гул соладиган ярим автоматлар цам бор. Уларда газ 
лама берилган йуналишда аниц масофага автоматик равишда
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.105- раем. Безак бахя^атор турлари.

сурилади. Мокили бахя соладиган 3 та оддий машинадан ибо- 
рат ярим автомат бунга мисол була олади. Ундаги учала маши
нами битта механизм ^аракатлантиради. Кейинги вацтларда ап- 
пликацияларни ёки бошца хил безакларни тикувчилик буюмла- 
рига бирпктириш учун оддий, тежамли ва ишончли усул —юцори 
частота билан пайвандлаш усули ишлатилмоцда. Бу усул аёллар 
ич кийимини, аёллар куйлагини безашда кенг мицёсда цуллани- 

. лиши мумкин (^озиргача бу ишлар оддий тикув машиналарида 
■бажарилар эди).



Т У Р Т И Н Ч И  К И С М

УСТ КИЙИМ т и к и ш  ТЕХНОЛОГИЯСИ АСОСЛАРИ

Кийим тикишга кетадиган умумий вацтнинг анчаси ^ар хил 
бахяцаторлар ^амда хилма-хил чоклар солишга сарф булади. 
Кийим тикиш усули куп жи^атдан унинг конструкциясига, унга 
цуйилган талабларга  ва материалнинг хусусиятларига боглиц. 
Буюмнинг конструкциям  бир хил булганда ^ам, бир' цанча опе
рациялар турли ускуналарда ва турлича тартибда бажарилиши 
мумкин. Елим материаллар ва узеллар тайёрлайдиган аппарат- 
лар кенг мицёсда ишлатилаётгани кийим деталларини ва узел- 
ларини ишлаш методларини (параллел ва кетма-кет ишлаш ме- 
тодларини), шунингдек, ишлов бериш тартибини тубдан узгар- 
тириб юборди.

Хилма-хил кийим тикиш процессининг умумий принцнпиал 
схемаси цуйидагича: 1. Олд булакни тайёрлаш ва борт цотирма- 
сига улаш. 2. Адипни тайёрлаш ва олд булакка улаш. 3. Олд 
булак  билан орт булакни улаш. 4. Ёцани тайёрлаш ва ёка  уми
зига утцазиш. 5. Енгни тайёрлаш ва умизга утцазиш. 6. Иситув
чи цатламни ва астарни тайёрлаш, уларни аврага  улаш. 
7. Кийимни сунгги дазмоллаш ва унга сунгги безак бериш.

Кийимнинг куриниши, фасони ва конструкциясига цараб, 
унинг'цисмларини тайёрлаш ва йигиш тартибини узгартириш 
мумкин. Олд ва орт булаклар билан бирга яхлит бичиладиган 
енгда 2 та чок булиб, улардан  бири елка чокининг давоми, 
иккинчиси эса ён чокнинг давоми булади. Олд булакни тайёрлаб, 
борт цотирмаси билан улагандан  кейин, орт булакни олд булак
ка ва у  билан яхлит бичилган енг булакларига уланади. Кейин 
енгларнинг учига ишлов берилади, ёцани тайёрлаб утказилади, 
астарни тайёрлаб уланади ва ^оказо.

Реглан конструкцияли кийим деталларини ишлаш усуллари 
оддий конструкцияли (утцазма енгли) кийим тикишдаги усул- 
лар билан деярли бир хил. Лекин улардаги ишлов бериш опера- 
цияларининг тартиби бир хил эмас. Чунки реглан конструкцияли 
кийимлар орт ва олд булаклари конструкциясининг оддий (ут- 
цазма енгли) кийимлар конструкциясидан фарци катта.

Реглан конструкцияли кийимларда ишлов бериш операция- 
ларининг тартиби цуйидагича:

1. Олд булакни тайёрлаш ва уни борт цотирмасига, орт б^- 
л ак ка  улаш.

2. Адипларни тайёрлаш ва олд булакка улаш.
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3 Енг тайёрлаш ва уни умизга утцазиш.
4. Астар тайёрлаш ва уни аврага  улаш ва х;оказо.
Кийимнинг айрим цисмларига ишлов беришда ва уларни 

улаш да  з^озир ЦНИИШП оммавий кийим тикишга м улж аллаб  
ишлаб чиццан технологик инструкцияларга риоя цилинади. Тикиш 
технологиясининг такомил топиши, кийим конструкциясининг 
узгариши ёки материал хусусиятларининг узгариши натижасида 
ишлов бериш процессининг юцорида тавсия этилган тартиби з^ам 
узгариши мумкин.

I БОБ.
КИЙИМНИНГ МАИДА ДЕТАЛЛАРИНИ ТИКИШ

Камар тутгичларни тикиш. Барча турдаги га зл ам а 
лардан ясаладиган камар тутгичларни йурмаш машинасида 
(1 0 6 -расмдаги) ёки бахялари буш тортиладиган синиц бахя- 
цаторли машинада (107 -расмдаги каби) тикиш мумкин. 
Камар тутгичларни ёрдамчи елим газлам а цуйиб ишлаганда 
(1 0 8 -расмдаги каби) ёрдамчи материални тайёр камар тут 
гич шаклида кирциб олиб, уни камар тутгичнинг тескари то- 
мони устига елим катламли томонини юцорига царатиб цуй- 
илади. Камар тутгич зийларини букиб ва цирцимларини уртага  
тугри келадиган килиб туташтириб дазмолланади. Камар 
тутгичга астар цуйиладиган булса, унда астар аврадан  кура 
0,5 -0,6 см энсизроц булиши керак. Авра билан астарни 
улаш  учун, уларнинг унги томонини ичкарига царатиб цуйиб, 
астар  томондан агдарма чок солинади. Камар тутгичнинг унгини

106- раем. Йурмаш машинасида 
камар тутгич тикиш.

107 -раем. Сини*; бахя^аторли 
машинада камар  тутгич тикиш.

108- раем. Елим газлама ^уйиб 
« а м а р  тутгич тайёрлаш.

109- раем. Камар  тутгичга 
астар вдйиб, а гдарма чок би
лан тикиш.
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ардариб, аврадан 0,2—0,3 см 
кант цосил цилиб дазмолла
нади (109 -раем). Юпца жун 
газламалардан , ипак, ип, 
плашчбоп газламалардан  ти
килган кийимларда камар 
тутгичларни бостирма чок 
билан (1 1 0 -раем) тикиш 
цам мумкин. Бунда камар 
тутгич аврасининг цам, аста- 
рднинг цам цирцимларини 
0,5—0,7 см кенгликда ичка
рига букиб, аврадан 0,1—0,2 
см кенгликда кант чицариб, 
астаргнинг зийидан 0,1 см м а 
софада чок бостирилади.

Белбор тутгичлар (111- 
расм) синиц бахяцаторли 
машинада ёки универсал м а 
шинада тикилади .

Белбор тккиш. Белбор 
учининг ён зийларида чок 
булмайдиган цилиб тикиш 
учун (1 12-расм), белбог учи
ни унгини ичига царатиб 
букланади. Бунда икки ёндан 
цирциб цосил цилинган бур- 
чакларнинг томонлари (цир
цимлари) устма-уст тушиши 
керак. Шу цирцимлар буй
лаб кенглиги 0,7 см чок со- 
линади. Белбогнинг буклан
ган зийи 2 томондан чок бах- 
ясига 0,1 см етказмай кесиб 
цуйилади. Белбогни узуна? 
сига унгини ичга царатиб 
буклаб, цирцимлар буйлаб 
солинган чокларни бир-бири 
устига тушириб, уларни икки 
томонга ёриб цуйилади. 
Кейин белбогнинг цирцим
лари буйлаб 0,7 см кенг
ликда чок тикилади. Чок
ларни ёриб дазмолланади. 
Белбогнинг унгги агдарила
ди. Унинг орасига чокни 
ёриб 2 ёцца ётцизиб туради
ган махсус чизгич тициб,

110 -раем. Кямяп тутгичга астар ^уйиб, 
бостирма чок билан тикиш.

1 11 -раем. Ьелбор тутгичларнинг тики- 
лиши.

1 12 -раем. Ен зийларини чоксиз килиб 
белбор тикиш.



дазмолланади. 113-расмда курсатилган белбогни инллашда газ- 
ламанинг унгги ичкарига царатиб букланади. Узунасига чок 
солинади. Чокни уртага тугрилаб, белбогнинг учига агдарм а 
чок тушадиган чизнцни белгилаб олинади. Шу чизиц буйлаб а г 
дарм а чок утказилади. Белбогнинг учи 0,3 см чок цолдириб цир- 
циб ташланади. М ахсус мослама ёрдамида белбог унгига агдариб 
дазмолланади. Юпца газламалардан  белбог тикилганда унинг 
ён зийи ва учи буйлаб агдарм а чок солиш мумкин (114-раем ) .

Ч -

!13-  раем.
Белбор учини 
агд ар м а  чок 
билан тикнш.

■ / ' V

114- раем.
Белбор ён зийи 
ва  учини ардарма 

чок билан тикиш.

Бунда белбогнинг бир у т:ига ва ён зийига бир вацтда агдарм а 
чок солинади. Белбогни унгига агдарилади. Белбогнинг остки то- 
монидан кенглиги 0,2 см кант з^осил цилиб дазмолланади ва мо- 
делда мулжалланган  бостирма чок тикилади. Белбог 2 ипли ёки
3 ипли занжирсимон бахя соладиган йурма машинада (5 1 -класс 
типидаги) ёки синиц бахяцаторли машинада (2 6 -класс) тикил
ганда, узунасига цирцимлари белбог энининг уртасида туташа- 
диган цилиб, газламанинг унги ичкарига царатиб букланади 
(1 1 5 -раем). Белбог учига кенглиги 0,5 см агдарма чок солина
ди. Белбогнинг энг учи 0,3 см кенгликда чок цолдириб кесиб 
ташланади. Белбог унгига агдарилиб, учидаги чок тугриланади. 
Шундан кейин белбог тескариси ичкарига царатилганича цир- 
цимларини ён томонга суриб устма-уст цуйиб, махсус машинада 
бутун узунлиги буйлаб буш тортиб бахя солинади. Чокнинг цир- 
цимлари туташган з^олга келтириб тугриланади. Белбог дазмол- 
лаб, моделда мулжалланган  безак бахяцатор юритилади. Тайёр 
булган белбог тутгичининг остки томони (учлари бирлаштирилган 
чоки бор томони) белбогнинг тикилмагац очиц учининг унгига

VvWVWJWWVVVV W rVWVWiV

115 -раем. Белбогни узунасига синиц бахяцаторли машиьада ёки йурма 
машинада тикиб, учини ардарма чок билан тикиш.
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116- раем. Бедбоеда т у 1\а ва бел
бор тутгич ^уйиш.

(белбог цирцма учи билан бел
бор тутгич зийини бир-бирига 
тугрилаб) цуйилади. Белбор 
тутгич ички томондан белбоц- 
ца бостириб тикилади. Белбог 
учига туца тацилади ва бел
бор учини белбор тутгич ичидан 
утказилади, шундай цилиб ту- 
к,а белбоцца ма^камланади 
(116- раем).

Чунтак цопцоцларни, хлястикларни тикиш. Хлястикларни ва 
чунтак цопкоцларни ярим автомат машинада тикиш учун 
астар  ва авра газлама деталларининг четини ичкари томонга 
букиб, моки бахяли бостирма чок юритиб, аврадан  кант цосил 
цилиб уланади (117-раем, а).

Бу деталларни универсал машинада тикиш учун, уларга  
астар томонйдан айлана ёки учли жойларда аврадан 0,2—0,3 см 
ли солкилар хосил цилиб, ардарма чок солинади (117 -раем, б)- 
Бунда деталнинг астари аврасидан кура 0,4—0,6 см энсиз бу
лиши керак. Чок солингандан кейин бурчак жойлар 0,2—0,3 см

117- раем, ч ун так  ^оп^ок ва хлястик тикиш:
а — бостирма чок билан; Л — агдарма чок билан.
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кенгликда чок цаци цолдириб цирцнб ташланади. Д еталь  махсус 
мослама ёрдамида унгига агдарилади. Хлястиклар, чунтак цои- 
цоцлар прессда цолип ёрдамида дазмолланади ёки махсус м а
шинада аврадан 0,2—0,3 см кенгликда кант чицариб, астар то
мондан кукланади. Деталлар  астар томондан да'Змолланиб, безак 
бахяцаторлари авра томондан ёки астар томондан юритилади.

Бу деталларга елимлаб ёпиштирадиган аппаратларда иш
лов бериш учун, авра ва астар газламаларни цолнп ёрдамида 
тескари томонига букиб прессланади, авранинг букилган зийига 
елим плёнка цуйилади ёки елим кукун сепилади. Деталларни 
аврадан кант цосил цилиб жуфтланади ва пресслаб бирлашти- 
рилади (118-раем).

Листочкаларни тикиш. Листочкалар ^ам кийимнинг майда 
деталлари цисобланади. Лекин улар фацат чунтак огзига цуйи
ладиган булгани учун, уларни тикиш листочкали чунтак тикиш 
ца^идаги булимда берилган.

118 -раем. Чунтак цогщоцни ва хлястикни елимлаб ёпиштирадиган ап- 
паратда тайёрлаш.

II БОБ.

ОЛД ВА ОРТ БУЛАКЛАРНИ ТИКИШ

Витачкаларни тикиш. Витачкалар цирцма, яхлит, бир томон- 
л ам а  ва бир-бирига царатилган тахлам алар га  ута борадиган, узи 
тахлам адан  иборат булиши мумкин. Кирцма витачкалар 
(119 -раем, а) деталнинг цирцимидан бошлаб0,7— 1 см кенгликда 
чок солиб тика бошланади. Бу чок тобора энсизланиб витачка 
цирцимидан 1— 1,5 см нари утиб йуц булиб кетади. Яхлит витач-



калар  уларнинг ён томонлари белгилаб цуйилган чизиц буйлаб 
тикилади. Бахяцатор витачка учи томон энсизлана бориб, учига 
етганда йуц булиб кетади. Яхлит витачкаларнинг тагига аврадан 
цушимча газлам а цуйиб, ё авра билан бир хил цалинликда бош- 
ца цушимча газлам а цуйиб (1 1 9 -раем, б) ёки цушимча газлама 
цуймай (1 1 9 -раем, в) тикилиши мумкин.

Кирцма ва яхлит витачкаларнинг унги томонидан ёрма чок 
ёки бостирма чок юрнтилган булиши мумкин. Ёрма чок ёки бос
тирма чок бахяцатори витачка бириктирма чокидан цандай 
моделлигига цараб 0,1—0,2 см масофада тикилади. К,ирцма ви
тачкаларнинг чоки ёриб дазмолланади, яхлит витачкаларнинг 
чоки эса моделда кузда тутилганига цараб, бир томонга ётцизиб 
ёки ёриб дазмолланади. Яхлит витачкаларни ёриб дазмоллаган- 
да  чок цацини витачканинг урта чизиги бириктирма чокнинг 
бахяцатори устига тушадиган цилиб тугриланади.

Цушимча газлам а цуйиб ишланган витачкаларни ёриб даз- 
моллашда, витачка чокини бир томонга, цушимча газламани 
иккинчи томонга ётцизиб дазмолланади. Газламанинг витачка 
учларидаги салци жойлари кириштириб дазмолланади. Астар 
цуйиб тикилган кийимларда шу кириштирилган жойларни ма.у 
камлаб  цуйиш учун, витачка учларига елимли газлама парчаси

1 2 0 -раем. Цир^ма (а)  ва  яхлит (б) витачкаларни цушимча газ 
лама  цуйиб тикиш.

189



ёпиштириш тавсия этилади. Витачкаларни махсус ёстщ лари  бор ' 
прессларда ёки дазмолда ёриб дазмолланади (букламаларнинг 
ва буртма чокларнинг турлари шу учинчи цисмнинг II бобидаги ’ 
«Машина чок турлари» булимида берилган. Кирцма витачка- ■ 
лар учлари тагига  жун, ип газлам а  булаклари цуйиб ёки 
«фильц», «флизелин» типидаги туцилмаган газлам а булаклари 
цуйиб тикилади (1 2 0 -раем, а). Булакларнинг узунлиги 5—6 см.

Яхлит (олд б^лаклардаги, орт булак елкасидаги каби) ви- 
тачкаларни ^ам бутун узунлиги буйлаб кушимча газлам а  цуйиб ■ 
тикиш тавсия этилади (1 2 0 -раем, б). Кушимча материалларни 
витачкаларнинг пастки учидан 1—2 см узунрок цилиб цуйилади. 
Витачка учидан-чициб турган цушимча газлам а парчасининг бир 
цавати витачканинг бириктирма чокигача нисбатан кундаланг 
кирцилади. Витачжалар чоки ёриб дазмолланади. Г азлам а  пар
часининг цирцилган жойидан пастки цисми орасини очиб яланг 
цават цилиб цуйилади.

Гавдата ёпишиб турадиган ва сал ёпишиб турадиган кийим
ларнинг яхлит орт булакларини ишлаётганда, уларнинг бел 
кисми дазмоллаб кириштирилади. Бунинг учун орт булакни унг
ини ичкари царатиб, цирцимлари тугри келтирилиб букланади 
ва унинг букланган жэйи зийида солци буладиган цилиб столга 
цуйилади. Ана шу солциликни ён цирцимлардан бошлаб букил
ган зийга томон йуналишда дазмоллаб кириштирилади. Кейин 
столга тегиб турган томонини юцорига царатиб цуйиб, айнан 
шундай кириштирилади. Зийнинг дазмолланиб цирра булиб цол- 
ган кисмини дазмоллаб, цирраси ёзиб юборилади.

Кокеткаларни асосий деталга  улаш. Асосий деталларга кокет- 
калар  бириктирма чоклар, бостйрма чоклар билан уланади. 
Д еталларда  тахламалар , буртма чоклар булса, олдин шулар' 
тайёрланади («Машина чок турлари» булимига царанг). Кейин 
кокеткаларни асосий деталга уланади. Кокетка асосий деталга  
бостирма чок билан уланадиган булса (121 -раем, а ) ,  кокетка- 
нинг зийини буклагичи бор прессда дазмолланади ёки олдин 
махсус машинада буклаб, куклаб олиб, кейин оддий пресс ёки 
дазмолда дазмолланади. Асосий деталда кокетка уланадиган 
чизиц белгиланади. Кокеткани асосий деталь устига цуйиб, бел
гиланган чизиц буйлаб куклаб  олинади ва чок бостирилади. 
Кокеткани асосий деталга  елим плёнка билан ёпиштирса хам 
булади (121-раем, б). Бунинг учун кокеткани тескари томонйдан 
дазмоллаб, шу томонига елим плёнка цуйилади (у тушадиган 
чокдан юцорироцда булиши керак ) .  Кокетка асосий деталь усти
га цуйилади ва пресслаб ёпиштирилади. Кейин чок бостирилади. 
Кокетка асосий деталга  бириктирма чок билан уланганда 
(121 -раем, в) деталларни унги ичкарига цилиб жуфтланади ва 
кокетка буйлаб чок юритиб уланади. Чокни кокетка томонга 
ётцизиб дазмолланади.

М ураккаб  шаклли кокеткалар (1 2 1 -раем, г) зийини авралик 
газлам адан  кокетка шаклида цирциб олинган кушимча парча
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121- раем. Кокеткаларни асосий деталга  улаш:
а — бостирма чок билан тикиш; б —олдин елимлаб,  кейин бостириб ти- 
к^иш; в  — бириктирма чок билан тикиш, г  — мураккаб шаклли кикегкани 
бостирма чок билан тикиш.



цуйиб, агдарма чок билан тикиб олинади. Бунинг учун кокетка 
билан цушимча парчани уларнинг унг томонини ичкарига цара- 
тиб жуфтланади, цирцимларини текислаб, цушимча парча то- 
мондан 0,5 см кенгликда агдарм а чок солинади. Ташцарига 
туртиб чикдан бурчакларидаги чокларнинг эни 0,2—0,3 см цол- 
дириб, цирциб ташланади. Ичкарига цараган бурчаклардаги 
чоклар эса бахяцаторга 0,1 см етказмай кертиб цуйилади. Бур- 
чакларини агдариб олиб, буклайдиган прессда, дазмолда кокетка 
дазмолланади ёки махсус машинада кокетка зийларини куклаб , 
кейин прессда дазмолланади. Шундан кейин белгиланган чизиц 
буйлаб бостирма чок солиб, асосий деталга тикилади.

Кесимли (шлицали) орт булакни тайёрлаш. Орт булак  чап 
ва унг цисмларининг тескари томонига андаза цуйиб, кесимнинг 
зийлари белгилаб олинади. Орт булак чаи цисмидаги кесимга 
чицарилган жойнинг цирцимидан 1,5—2 см цочириб елимли 
плёнка цуйилади. Кесим зийларига цуйиладиган цотирмалар- 
нииг остки томонига з^ам уларнинг ички цирцимлари буйлаб 
елимли плёнка цуйилади. Орт булак кесимининг зийларига що- 
тирма ва елим уца белгиланган чизицлар буйлаб сал тортиброц 
цуйилади. Бунда цотирмани белги чизицдан 0,5 см цочириб, уца- 
ни эса белги чизицнинг узига туррилаб цуйилади. К,отирма ва 
уца этакнинг букилиш чизигида тугаши керак (122-раем). Елим 
уца йуц булса, оддий уца цуйилади. Уни цотирма билан бирга 
кесимга чицарилган жой устига цуйиб, универсал машинада уца 
билан цотирма уларнинг ташци зийидан 0,2 см нарида чок солиб 
уланади (1 2 3 -раем ) . Орт булак чокининг кенглиги 1 см булиб,

122-раем. Орт булак  кесимига елим 12 3 -раем. Уца ва цотирмани орт 
плёнка цуйиш; елим уцани, елим плёи- б ул ак  кесимига уиивресал м а 
кали цотирмани орт б ул акка  ёпиштириш. шинада улаш.

унинг бахяцатори кесимга чицарилган жойнинг юцори цирцими- 
дан 1 см наригача утади. Орт булак урта чокига безак бахяца- 
тор юритиладиган булса, унда урта чокнинг кенглиги 1 см эмас, 
балки безак чок кенглигидан 0,5 см энлироц булади. Бунда орт
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булак чокини чап цисм томондан 0,5 см цолдириб цирциб таш
ланади. Кесим юцорисида чокни кертиб, уни моделда мулжал- 
ланганидек ётцизиб ёки ёриб дазмолланади. Айни вацтда кесим 
зийларини белгиланган чизицлар буйлаб буклаб, куклаб  даз 
молланади ёки кукламай  дазмолланади. Безак бахяли модел- 
ларда орт булак  кесимининг зийларига газламанинг унг томо
нидан бахяцатор юритилади. Бунда бахяцаторни этак  учидан 
8— 10 см нарида тугаллаш  керак ва кесимнинг унг цисмида 
0,5 см кенгликда, чап цисмида эса моделда м улжалланган  кенг
ликда чок цосил цилиш керак. Орт булак кесимининг юцори 
томонини белгиланган ция чизиц буйлаб машинада бахяцатор 
юритиб пухталанади (124-раем ) . Б езак  бахясиз моделларда орт 
булак чап цисмида цам, унг цисмида цам кесимга чицарилган 

» жойга белгиланган чизиц буйлаб елим плёнка цуйилади ёки 
махсус машинада яширин безак бахяцатор юритилади.

Елим плёнка цуймасдан ишланадиган булса, кесимдаги цо- 
тирманинг ички цирцими махсус яширин бахя машинасида орт 
булак аврасига тикилади, кейин орт булак астарининг кесимга 
уланган жойлари цотирмага, цишки кийимларда эса, пахта ца- 
ватига махсус яширин бахя машинасида тикиб цуйилади.

124- раем. Орт булак  кесимини пухталаш.
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125- раем. Ч унтак  халтани тикиш.

такни буйламасиз цам тикса булади. Бунда чунтак халтанинг 
уриш иилари чунтак огзи чизирига параллел туриши керак.

Чунтак цопцоц олд булакнинг унгига уланади. Бунда цопцоц- 
даги ва олд булакдаги белги чизицларни, цопцоцнинг олд цисми- 
даги ва олд булакдаги гуллар ёки йуллар бир-бирига туррилаб, 
цопцоцнинг ишланмаган цирцими кийимнинг паст томонига ца
ратиб цуйиб уланади. Чунтак х алтага  уланган магизнинг унги 
олд булак унгига царатиб цуйилиб, уни машинада 0,5—0,6 см 
кенгликдаги чок солиб тикиш билан бир вацтда чунтак цопцоц 
уланган  бахяцатор билан магизни улаётган бахяцатор оралигида 
олд булак бахяцаторларнинг икки томондаги учларига 1 см дан 
етказмай цирцилиб (магизни улаган  бахяцаторнинг икки учи чун
т ак  цопцоцнинг ён томонлари туррисида булиши керак ) ,  кунда- 
ланг кесим цосил цилинади. Кейин олд булак кундаланг кесим 
учларидан бошлаб бахяцаторлар томонга, уларга  0,1 см етказ
май циялатиб цирцилади (126 -раем). Чунтак халтани тескари 
ардариб, цопцоц билан магизни улаган  чоклар тугриланади. Ма- 
р и з  уланган чокни ёриб тугриланади. Моделда мулжалланган 
кенгликда рамка цилиб, чунтакнинг бу остки зийи унги томондан 
магиз уланган чок устидан бахяцатор юритилади (127 -раем).

Чунтакнинг остки зийини кантли цилинадиган булса, уни 
магиздан 0,3 см кенгликдаги кант цоеил цилиб кукланади. Мо
делда мулжалланган  бахяцатор юритилади. Моделга цараб
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126- раем. Олд булакни ^ирциб, 
чунтак о р з и  ^осил ^илиш.

127 -раем. К,опцоцли ва  остки зийи 
рамкали чунтак тикиш.

магизни икки букланган з^олда улаш з^ам мумкин. Бунда магиз- 
нинг зийини магиз тескари томонига рамканинг энидан (0,5— 
0,7 см кенгроц цилиб букилади. Чунтак цопцоц уланган бахяца- 
тор билан магиз уланган бахяцатор орасида тайёр рамка кенгли
гига тенг жой цолдирилади. (128 -раем).

Чунтак цопцоц ва магизни улаб  олгандан кейин куринма 
уланган чунтак халта чети чунтак цопцок; уланган чокка уланиб, 
чунтак халта ёнлари тикилади. Айни вацтда магиз тортиброк; 
туриб ва циялатиб цирцилган бурчакларини туррилаб туриб 
чун т ак  ор зи н и н г  икки учини 2 та цайтма бахяцатор билан мац-

камланади. Чунтак халта 
нинг ён чоклари орасидаги 
масофа чунтак орзига кура 
1,5—2 см кенгроц булади. 
Моделда мулжалланган  бул
са, чунтакнинг юцори зийи 
буйлаб чунтак цопцоц улан
ган чокка параллел бахяца- 
тор юритилади. М ахсус м а 
шинада чунтак о р з и  унгидан

4 икки учи чунтак цопцоц ён 
зийларига параллел бахяца- 
тоо юритиб пухталаиади. 
Чунтак дазмол ёки прессда 
дазмолланади.

Кантли ва рамкали цирц-
128-раем. К,опцоцли ва остки зийи чунтаклар (1 2 9 -раем),
кантли чунтак тикиш. Чунтак марзи ва куринмаси



129 -раем. Кантли (а) ва  рамкали (б) чунтаклар тикиш.

авра газлам адан  бичилади. Куринма ва магизни 0,7 см кенглик
даги чок солиб чунтак халтасига тикилади. Олд булак  унгида 
чунтаклар урни белгиланади: магиз яланг цават булса, учта 
(узунасига битта ва чунтак огзи икки учида кундалангига битта- 
дан) чизиц билан, магиз икки букланган булса, 4 та (узунасига 
иккита ва чунтак огзи икки учида кундалангига биттадан) чизиц 
билан белгиланади. Олд булакнинг тескарисига буйлама цуйи
лади.

Магиз унги устига чицарилиб, узунаси буйлаб, рамка энидан 
0,5—0,7 см ортиц кенгликда буклаб дазмоллаб ёки дазмолла- 
масдан цирцими чунтак огзи чизиги томон царатилиб, белгилан
ган чизицлар буйлаб олд булакка  тикилади. Бунда магизларнинг 
бахяцаторлари орасидаги масофа 2 та рамка кенглигида булади 
(129-раем, а). Яланг цават магизлар эса (129 -раем, б) цирцим- 
ларини бир-бирига зичлаб туриб, иккаласига алоцида-алоцида 
0,3—0,4 см кенгликда чок солиб олд булакка уланади. Икки бу- 
килган магизларнинг цам, яланг цават магизларнинг цам устки 
ва остки чоклари уртасида олд булак  кундаланг цирцилиб, чунтак 
халтани магизлар билан бирга агдариб, олд булакнинг тескари
сига утказилади. Чунтак огзи бурчаклари тугриланади. Яланг 
цават магизли чунтакларда магизлар чоклари ёриб тугриланади 
ва магизлардан моделга мувофиц кенгликда рамка цосил цилиб, 
магиз уланган чок устидан бахяцатор юритилади. Икки цават 
магизларда эса бундай цилишнивг цожати йуц.

Куринманинг юцори цирцими юцоридаги магиз чокига улана
ди ва чунтак халта ён томонларини 1 см кенгликда чок солиб 
тикиш билан бир вацтда магизни тортиброц туриб, чунтак огзи 
учлари иккита бахяцатор билан пухталанади. Чунтак дазмол
да ёки прессда дазмолланади.
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Листочкали цирцма чунтаклар. Пиджак, ж ак ет  каби кй и м -  
лаонинг тепа чунтак листочкаларига астар цуйиб, астар лисгоч- 
канинг юкори зийига кенглиги 0,5 см агдарма чок солиб улана
ди. Bv чок бахяцатори листочканинг иккала учигача 0,7 1 слг 
етмаслиги керак. Листочка учларини андазада белгилаб олиб,
0 7 см кенгликда буклаб дазмолланади. Листочка учи бурчакла- 
о’идаги ортикча материал к'есиб ташланади. Листочка авраси- 
дан у н и н г  бутун узунаси буйлаб 0 ,2  см кенгликда кант щ и б ,  
устки зийини цайириб дазмолланади (130-раем).

130- раем Листочкани 1 3 1 -раем. Листочкасига цотирм ц у -
ардарма чок билан ти^иш. йиб чунтак тикиш.

132- раем.  Чунтак  халта   ̂листочка 
цотмрмаси вазифасини !^ам утайдиган 
чунтак тикиш.

Югща жун кийимларнинг 
листочкаси елим уца, колен
кор ёки флизелин тищдаги 
туцилмаган газламадан ц о -  
тирма цуйиб тикилади(13 1- 
расм). Шунингдек, ч|нтак 
халтанинг узи листочканинг 
цотирмаси вазифасини ц а м  
уташи мумкин (132- раем:). 
Бунда чунтак халтага ли с- 
точка астарининг осткизийси- 
ни 0,7 см кенгликда букиб 
ва устки цирцимини чунтак 
халта кирцимидан 0,3 с м  
юцорироц чицариб, буклан
ган зийдан 0,1 см нарида б о с 
тирма чок билан тикилади.

198



Листочкали цирцма чунтаклар. Пиджак, ж акет  каби кийим- 
ларнинг тепа чунтак листочкаларига астар цуйиб, астар листоч- 
канинг юцори зийига кенглиги 0,5 см агдарма чок солиб ул ан а 
ди. Бу чок бахяцатори листочканинг иккала учигача 0,7— 1 см 
етмаслиги керак. Листочка учларини андазада белгилаб олиб, 
0,7 см кенгликда буклаб дазмолланади. Листочка учи бурчакла- 
ридаги ортицча материал к’есиб ташланади. Листочка авраси- 
дан унинг бутун узунаси буйлаб 0,2 см кенгликда кант цилиб, 
устки зийини цайириб дазмолланади (130-раем).

130-раем. Листочкани 1 3 1 -раем. Листочкасига цотирма
агдарма чок билан тициш. йиб чунтак тикиш.

132- раем.  Чунтак  халта  листочка 
цотирмаси вазифасини ^ам утайдиган 
чунтак тикиш.

Юпца жун кийимларнинг 
листочкаси елим уца, колен
кор ёки флизелин типидаги 
туцилмаган газламадан  цо- 
тирма цуйиб тикилади (131- 
раем). Шунингдек, чунтак 
халтанинг узи листочканинг 
цотирмаси вазифасини ^ам 
уташи мумкин (1 3 2 -раем). 
Бунда чунтак халтага  лис
точка астаринингосткизийи
ни 0,7 см кенгликда букиб 
ва устки цирцимини чунтак 
халта цирцимидан 0,3 см 
юцорироц чицариб, буклан
ган зийдан 0,1 см нарида бос
тирма чок билан тикилади.

198



Астар билан чунтак халта ён томонлари листочканинг тайёр 
б^лгандаги кенглиги дараж асида цирцилади.

Куринма 0,7 см кенгликда чок билан чунтак х алтага  уланади. 
Чоклар чунтак халта томонга цайириб тугриланади (133 -раем).

ОЛК-1М аппаратида листоч
ка  тайёрлашда, листочка би
лан унинг астари унг томонини 
пастга царатиб, таянч бортик- 
лар б^йича текислаб, аппарат- 
нинг пастки томонига цуйилади.
Листочка устига цотирма елим- 
ли томони пастга царатиб урна- 
тилади ва листочка билан 
астарнинг цирцимлари тескари 
томонга буклаб дазмолланади.
Деталнинг букланган зийларига
махсус бункердан елим кукун 133-раем. Куринмани чунтак
сепилади. Листочканинг буклаб халтага  улаш.
дазмолланган зийидан 0,1—0,2 см кенгликда кант цосил цилиб, 
астар билан листочка жуфтланади ва прессда ёпиштирилади. 
Астар билан листочканинг фацат устки зийларини ёпиштирса 
цам булади. Бунда астарнинг листочка учларидаги жойи лис
точканинг тайёр булгандаги бутун эни буйлаб дазмолланган 
зийлардан 0,2—0,3 см нарида цирциб ташланади (134 -раем). 
Листочка астари 0,7 см кенгликда чок солиб чунтак халтага ул а
нади. Чоклар чунтак халта томонга тугриланади (135 -раем).

Листочканинг астари авралик газлам адан  булганда цам, 
астарлик газлам адан  булганда цам, унинг учала томони цам, 
универсал машинада агдарм а чок солиб тикилиши мумкин. Юпца 
жун газлам адан  тикиладиган кийимларда листочканинг теска
рисига елим газлам адан  цотирма цуйилиб, сунгра агдарма чок 
билан тикилади. Листочка билан астарнинг унг томони ичка-

134-раем. Листочкани ОЛК-1 ап- 
ларатида тайёрлаш.

135- раем. Листочка астариви 
чунтак халтага улаш.



136- раем. Листочканинг учта томони
ни а гдарма чок билан тикиш.

рига цилиб жуфтланади ва 
бурчак жойларида аврадан 
0,2—0,3 см солци цосил ци- 
либ, астар томондан лис
точка учларига 0,2 см дан 
етказмай, кенглиги 0,5 см 
агдарма чок солиб тикила
ди. Бурчак жойларида 0,2— 
0,3 см чок цолдириб ортиц- 

часи цирциб ташланади. Листочка унгга агдарилади. Бурчак- 
ларини тугрилаб, цолипда дазмолланади ёки аврасидан 0,2 см 
кенгликда кант цосил цилиб кукланади ва  дазмолланади 
(136- раем).

Остки листочка билан яхлит бичилган листочкаларни 
тайёрлашда, унинг тескарисига белгиланган чизиц буйлаб уца 
ёки уцали цотирма сал тортиброц цуйилади. Агар уца елимли 
булмаса, уни остки листочка томондан цуйиб, цотирма цирци- 
мини уца энининг уртасига тугрилаб, уцанинг ташци цирцимидан 
0,3 см нарида бахяцатор юритиб тикилади (137-расм) . Листоч
канинг унгига андаза цуйиб, листочка учларини букланадиган 
чизицлар белгилиб олинади. Листочкани шу чизицлар буйлаб

137- раем. Яхлит бичилган листочкани тайёрлаш.

буклаб дазмолланади. Остки листочка цирцимини буклаб 
дазмолланган зийла'рга 0,3 см дан етказмай цирциб таш ла
нади.

Газламаси юпца кийимларда листочка учларини кенглиги 
0,5 см агдарм а чок солиб тикилади. Чок з^ацидан 0,2 см колди- 
риб, цолгани цирциб ташланади. Листочка унгига агдарилади. 
Уни тугриланади. Куклаб ёки кукламай цолипда дазмоллана
ди. Моделга мувофиц бахяцатор юритилади. Юцори чунтак 
листочкасини олд булакка улаш учун, олд булак унгида юцо- 
рида айтилганидек учта чизиц билан чунтакнинг жойи белги- 
лаб олинади. Гулли ёки йул-йул газлам аларда  чунтак жойи 
листочка билан олд булакнинг гули ёки й^ли бир-бирига мос 
келадиган цилиб белгиланади.

Листочканинг тескарисида улаш чизиги белгиланади. Олд 
булакнинг тескарисига буйлама цуйилади. Унги том он да эса
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листочка астарини кутариб туриб, олд булак билан листоч- 
кадаги  белги чизицларнинг гули ёки йулларини бир-бирига 
тугрилаб, листочка олд булакка уланади. Листочка уланган 
чок листочканинг букланган зийлари цирцими буйлаб бахя- 
цаторга 0 ,f см етказмай кесилади. Кесимлар орасидаги чокни 
листочка томонга цайириб, устига чунтак халта билан астарни 
туши рил ади ва уларни олд булакка  листочка уланган чизицдан 
0,1—0,2 см нарида тикилади. Куринма 0,7 см кенгликда чок 
солиб олд булакка  тикилади. Бу чокнинг бахяцатори листоч- 
кани олд булакка уланган бахяцаторларга борт томонда 0,5 см, 
умиз томонда эса 0,2 см етказилмайди.

Бахяцаторлар орасида олд булак цопцоцли чунтаклар ти- 
кишдаги каби цирцилади. Ч унтак  халта олд томон тескарисига 
агдариб утказиб тугриланади. Куринма олд булакка  уланган 
чок ёриб дазмолланади (131, 132-расм л ар ) .

Листочкани тугриланади. Олд булак билан листочка гул- 
лари ёки йулларини, листочка устки зийи буйлаб бири-бирига 
туррилаб, листочка олд булакка  махсус машинада ёки цулда 
кукланади. Листочка учлари унги томондан цулда узунлиги 
0,2—0,3 см яширин цавиц солиниб, бурчаклари 3—4 та цавиц 
билан пухталаниб олд булакка  тикилади. Листочка учларидан 
0,4—0,5 см нарида астар томондан 2- яширин цавиц солинади.

Листочка учларини моделга мувофиц бостирма чок билан 
м а^кам ласа  цам булади. Листочка учларини олд булакка  елим 
плёнка билан ^ам ма^камлаш  мумкин. Бунинг учун эни 0,5— 
0,6 см елим плёнкаларни уларнинг ташци цирцимлари листочка 
учларидан 0,1 см ичкарироц цилиб цуйилади. Бундай елим плён
ка  цуйилган листочка учлари олд булакка пресслаб ёпиштири- 
лади. Листочканинг учларини олд булакка унинг унги томон
дан универсал машинада ёки синиц бахяцаторли машинада 
такса  цам булади. Синиц бахяцаторнинг кенглиги 0,1 см дан ош- 
маслиги керак. Листочка учлари борт цотирмасига олд булак 
нинг тескарисидан махсус машинада ёки цулда цавиб ма^камла- 
нади. Чунтак халта кенглиги 1 см чок солиб тикилади. Чунтак 
битгандан кейин, уни дазмол ёки прессда дазмолланади. 
Листочкали'цирцма ён чунтаклар тикишда, чунтак халта листоч
ка астарига ёки остки листочкага 0,7 см кенгликдаги чок билан 
уланади. Олд булакдаги  белги чизицлар буйлаб листочка олд 
булакка тикилади. Чунтак халтанинг 2- цисми листочка уланган 
чокдан 1 см нарида олд булакка  уланади.

Олд булакни цопцоцли чунтак тиккандаги каби цирцилади. 
Листочка чоки икки томондан цирцилиб, ёриб дазмолланади ва 
ёрма чок солиб тикилади ёки остки листочка билан чунтак халта 
листочка чокига тикилади (138 -раем). Чунтак халта 1 см кенг
ликда чок солиб тикилади.

Листочка учлари унинг астари томондан 0,4—0,5 см кенглик
да  чок солиб улаб, кейин унги томонидан иккита бахяцатор юри
тиб тикилади. ё к и  листочка астарининг икки учига елим плёнка



ц^йиб, уни олд булакка пресс
да ёпиштириб олиб, кейин лис
точка учлари моделга мувофиц 
битта ёки иккита бостирма чок 
билан олд булакка тикилади.
Бунда бостирма чок битта бул
ганда, листочка учлари олд 
булакка цулда яширин цавиц 
билан тикилади. Листочка бос
тирма чок солиб безалмайди- 
ган булса, унинг учлари олдин 
унги томондан, кейин тескари- 
сидан листочканинг бутун эни 
буйлаб унинг зийларидан 
0,5 см нарида цулда яширин 
цавиц билан тикилади.

Коплама чунтак тикиш

Олд булак  унг томонида учта (узунасига битта ва чунта<к ог- 
зи икки учида кундалангига биттадан) чизиц билан чунтаклар 
урни белгиланади. Агар цоплама чунтак олд булакка бириктир
ма чок билан уланадиган б^лса, чунтакнинг цамма томонларини 
билдирадиган 4 та чизиц билан белгиланади. Чунтакнинг пастки 
бурчакларида эса яна учтадан ёки турттадан цушимча чизиц 
белгилари цуйилади. Гулли ёки йул-йул газламадан  тикилади
ган кийимларнинг чунтакларини тайёрлашда, цоплама чунтак 
деталини унгги юцорига царатиб, олд булакнинг унг томонига 
цуйиб, олд булакнинг гуллари ва йуллари чунтак гуллари ва  
йулларига мос келтириб цуйилади. Кейин цоплама чунтакни ун- 
гидан бурлаб, чок цаци цолдириб, ортицчаси цирциб ташланади. 
Коплама чунтакнинг тескари томонига белгиланган чизиц буй
лаб юцори зийидан буклаш га мулжалланган  томонга елим ёки 
оддий уца цуйилади. Коплама чунтак белгиланган чизиц буйлаб, 
тескариси томонга букиб дазмолланади (1 3 9 -раем). Коплама 
чунтакнинг юцори зийи эгри чизиц шаклида булганда эса 
(140 -раем), уни юцори цирцимига цушимча авра газлам а ва уца 
цуйиб, 0,5 см кенгликда агдарм а  чок билан тикилади. Чок цаци- 
нинг бир нечта жойи кертиб цуйилиб, цушимча газлам а чунтак 
тескари томонига агдарилади ва цоплама чунтак газламасидан  
0,2—0,3 см кенгликда кант цосил цилиб, чунтак зийлари дазм ол
ланади.

Коплама чунтак листочкали булганда (141-раем), уца лис
точканинг букланаднган зийига цуйилади. Листочка чунтак де- 
талига 0,5— 1 см кенгликдаги бириктирма чок билан уланади. 
Чок аввал ёриб дазмолланади, кейин бир томонга (листочка 
томонга) ётцизиб дазмолланади. Листочка бурланган чизиц буй
лаб дазмолланади. Коплама чунтак астарли булганда, листочка-

138- раем. Листочкали ён чунтакни 
тикиш.
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139- раем. Чунтакнинг 
юцори кисмига у  к, а 
цуйиб, букиб дазмол

лаш.

140- раем. Зийи эгри 
чизи^ шаклидаги i^orr 
лам а  чунтак тикиш.

141-раем. Листочкали 
коплама чунтак ти
киш.

нинг пастки цирцимига астар уланади, А старсизчунтаклардаэса 
листочканинг пастки цирцимини 0,5—0,7 см букиб, цулда 
яширин цавиц оолиб ёки махсус яширин бахя машинада чунтак- 
ка тикилади.

Куплама чунтакнинг астари аврасига агдарм а чок билан улан- 
ганда (142 -раем) астар чунтак юцори цисмига улангандан кейин, 
астарнинг ён ва пастки томонлари аврадан 0,2—0,3 см. кичикроц 
цилиб цирцилади. Чунтакни белгиланган юцори зийи буйлаб унг 
томони ичкарига царатилиб, цайтарилади ва ён цирцимлари би
лан пастки цирцими атрофидан 0,5 см кенгликда агдарм а чок со
либ, астари аврасига тикилади. Бунда чунтак аврасининг остки 
бурчакларидан 0,2—0,3 см дан солци зусил цилиб, чунтакнинг ён 
томонларидан бирида 5—7 см оралицни тикмай очиц ташлаб 
кетилади. Ш у тикилмай очиц цолдирилган жойдан чунтак унги 
томонга агдарилади ва махсус машинада аврадан 0,2—0,3 см 
кенгликда кант з^осил цилиб, куклаб  дазмолланади. Астарнинг 
тикилмай цолдирилган жойи цулда яширин цавиц билан тикиб 
цуйилади. К,оплама чунтак олд булакка бириктирма чок билан 
уланганда чунтакнинг ён ва остки зи'йларига ишлов берилмайди. 
Агар чунтак олд булакка бостирма чок билан уланадиган булса, 
унда чунтакнинг ён ва остки цирцимла- 
ри буйлаб фальцпреседа буклаб дазмол
ланади ёки махсус машинада буклаб 
кукланади  ва дазмолланади (1 4 3 -раем).

Чунтак цопланадиган жойга олд бу
лакнинг тескарисидан буйламалар цуйи- 
лади. К у п л а м а  чу нтакни елимлаб ёпиш- 
тириш учун махсус машинада чунтак
нинг тескарисидан унинг букланган зий- 
ларига кенглиги 0,3—0,4 см булган елим 
плёнка зий четига 0,1 см етказмай 1$йи- 
лади  (144-раем).

Олд б^лак унги томонга белгиланган

142-раем.  Коплама 
чунтак астарини а вра 
сига ардарма чок би
лан тикиш.
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чизиц буйлаб чунтак цуйилади, чунтакни 
цайириб унинг астарининг уч томони олд 
булакка бостириб тикилади. Чунтакнинг 
огзи учлари учтадан цайтма бахяцатор 
юритиб пухталаиади. Чунтак олд булак
ка  пресслаб ёпиштирилади.

Коплама чунтакни олд булавка  уни
версал машинада улаш да, тикилган бур- 
чакларидаги ортицча газлама ц!ирци(б 
ташланади. Чунтак белгиланган чизиц- 
лар буйлаб олд булак устига цуйилади. 
Чунтак авраси унинг устки зийи буйлаб 
уланади, кейин авра цайирилади ва чун

т ак  астарини, унинг цирцимларини тескари томонга 0,5—0,7 см 
буклаб, бостириб тикилади (145 -раем ) . Бахяцатор астар зийи 
четидан 0,2 см нарида юритилади. Кейин чунтак моделга муво
фиц олд булакка бостирма чок билан тикилади.

Чунтакни олд булакка бириктирма ва бостирма чок билан 
улаш да, чунтак астарининг ён томонлари билан остки томони 
олд булакка 0,7 см кенгликдаги чок билан бостириб тикилади 
(146- раем). Коплама чунтак олд булакка унинг ён ва остки зий- 
лари буйлаб кенглиги 0,5 см чок билан, чунтакдаги белги чизиц- 
ларни олд булак  белги чизицларига туррилаб ва чунтакнинг бур-

143-раем. Коплама 
чунтакни фальцпресс- 
да  букиб дазмоллаш.

\ \У
144 -раем. К,оплама чунтакни елимлаб ёпиштириш.



145- раем. К,оплама чун
такни бостирма мок би
лан тикиш.

146- раем. К,оплама чунтакни з^ам би
риктирма, г^ам бостирма чок билан 
тикиш.

чакларини солцироц цилиб уланади. Агар моделда безак бахя
цатор солиш мулжалланган  булса, улаб олгандан кейин чунтак
ни тугрилаб, олд булакка бостириб тикилади. Астарнинг юцори 
зийи чунтак аврасига цулда циялама яширин цавиц солиб тики
лади ёки елим плёнка билан ёпиштирилади.

Ички чунтак тикиш

Аврасидан я к к а  магизли р ам ка  цосил цилинган чунтаклар.
Чунтак халтага  астар газламадан  бичилган куринмани цуйиб, 
унинг фацат пастки томонидаги цирцимини 0,7 см кенгликда 
ичкарига буклаб, шу букланган зийидан 0,1 см масофада бости
риб тикилади. Чап чунтак куринмасининг уртасига, унинг юцори 
цирцимидан 0,5—0,7 см пастроцца фирма маркасини цуйиб, 
унинг цирцимларини 0,7 см буклаб ва зийидан 0,1 см нарида 
бостирма чок билан тикилади. Магиз зийларини буклаш прее- 
сида тескарисига цайириб, цирцимларини уртада  туташтириб 
прессланади ёки цолип ёрдамида дазмолланади. Тайёр рамка- 
нинг зни 0,5 - г  1,5 см булади. Чунтак халтанинг унг томонига 
петля билан- магизни унинг зийини пастга царатиб, цирцимини 
куринма цирцимига тугри келтириб цуйилади ва цуш нинали 
машинада бостириб тикилади ёки битта нинали машинада иккита 
алоцида-алоцида бахяцатор бостириб тикилади. Бу бахяцатор- 
ларнинг цар цайсиси магизнинг ичкари томон букланган цир
цимлари билан зийлари уртасидан утиши керак. И ккала бахя- 
цаторнинг ораси эса, чунтакнинг тайёр булгандаги иккита рам-
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касн кенглигида булиши лозим. Чунтак халтанинг бортга цара- 
ган томони магиз учига 1— 1,5 см етказилмайди (147-раем).

Олд булак  астарининг унги томонида магиз уланадиган чизиц
лар белгилаб олинади: иккитаси —чунтак цирцими буйлаб, бир- 
бирига параллел, ораси 2 та тайёр рамка кенглигида; биттаси 
чунтак огзинииг борт томондаги учида кундалангига. Магиз 
улаб тайёрланган чунтак халта тескарисини юцори царатиб, 
магизнинг буклаб дазмолланган четкни белги чизицларга тугри
лаб, олд булак устига цуйилади ва пичоц уряатилган цуш нина
ли ёки бир нинали машинада магиз уланган чок устидан бахя
цатор юритиб, олд булак  астарига улаш билан бир вацтда чун
так  огзини магиз уланган бахяцатор охирига 1 см етказмай цир
цилади. Олд булак  чунтак огзи учидан бошлаб бахяцаторлар 
томонга, уларнинг учига 0,1 см етказмай циялама кесилади. (148- 
расм). Магиз билан чунтак халта уларнинг кундаланг цирцим- 
ларигача чунтак огзи йуналишида цирцилади. Чунтак халтани 
агдариб, олд булак  тескариси томонга утказилади. Чунтакнинг 
иккала рамкасини жуфтлаб, борт томондаги учлари уларнинг 
унгидан бутун эни буйлаб цирцимларидан 1 см нарида иккита 
цайтма бахяцатор юритиб пухталанади (149-раем).

Чунтак огзинииг иккинчи учини тескарисидан буйлама цуйиб 
мацкамлаш билан бир вацтда чунтак халта атрофи бириктирма 
чок билан тикилади. Чунтак халтани адипнинг ички четига мац-

147- раем. Ички чунтак халтасини тайёрлаш.
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кам лаш  учун ^осил дилинаётган  чок тагига  чунтак халта остки 
^ир^имидан 1—2 с;к нарида борт цирками томонга царатиб ип 
газлам а парчаси вд ииб, бахякатор юритилади (149- раем). М ах
сус машинада чунт Дк огзининг умиз томондаги учидан 0,5 см 
берига, борт ^ир^ими томондаги учидан эса 1,5 см нарига чунтак 
унгидан 0,7 см узунликда бахякатор юритиб, чунтак огзи пухта- 
ланади. Чунтак огзининг зийлари шу бахя^аторларнинг ^otq 
уртасида ко лиши керак. Кейин чунтак дазмолланади.

Аврасидан к,уш магизли рам ка  ^осил ^илинган чунтаклар 
(1 5 0 -раем ) . Чунтак халтанинг устки томонига астар газлама-

149- раем. Аврасидан якка  магизли рамка  ^осил 
цилинган ички чунтак тикиш.
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д ; т  бичилган куринма цуйиб, уларнинг тепа цирцимларини тур- 
рил аб, куринманинг пастки цирцимини 0,7 см кенгликда буклаб, 
унин,г зийидан 0,1 см нарида бостириб тикилади.

Ердамчи ан дазада  олд булакнинг астарига магиз уланадиган
4 та (иккитаеи чунтак орзига параллел ва иккитаеи чунтак о р з и  
учларига кундаланг) чизиц белгиланади. Маризларнинг унги 
пастга царатилиб, олд булак астари устига цуйилади ва мариз
ларнинг цирцимларини параллел чизицларга тугрилаб 0,7 см 
кенгликда чок солиб, бахяцаторларни кундаланг чизицларгача 
етказиб уланади. Бахяцаторлар орасида олд булак цирцилади. 
Чунтак орзи  учларига 1 см цолганда бахяцаторлар учига 0,1 см 
етказмай циялятиб цирцилади.

Пастки магиз цирцими чунтак тескари томонига букланиб 
моделга мувофиц кенгликда рамка з^осил цилинади ва чунтак 
халта цам цуйилиб, маризнинг букланган зийидан 0,5 см нарида 
бахяцатор юритиб уланади. Пастки магиз цирцимига бахяцатор 
юритгандан кейин, чунтак халта ало^ида уланса з^ам булади. 
Устки магиз цирцими чунтак тескари томонига букланиб, моделга 
мувофиц кенгликда рамка з^осил цилинади ва уни куринма улан 
ган чунтак халтанинг юцори цирцимига цуйиб, тайёр петляни 
унинг тагига чунтак орзи  уртасига тугрилаб киритиб, магиз 
зийидан 0,2 см, чунтак халта цирцимидан эса 0,5 см нарида бос
тириб тикилади. Чунтак халтани бириктирма чок билан тикиш, 
чунтак о рзи  учлари пухталаниб рамка з^осил цилинган якка  ма- 
р и з л и  чунтаклардаги каби бажарилади.

Астар газламадан  листочка цуйилган чунтак (151-расм). Олд 
булак унги томонга чунтак урни учта (биттаси чунтак орзига 
параллел ва иккитаеи чунтак огзи учларига кундаланг) чизиц 
билан белгиланади. Чунтак халтанинг устига белгиларга муво- 
фиц астар газлам а прачасининг унги пастга царатиб цуйи- 
лади ва 0,7 см кенгликдаги чок билан уланади. Парчани ца-

151- раем. Астар газламадан  лис- ЦЗТОр юритиб уланади.

йириб туриб, унинг устки цир- 
цимини ичкарига 0,7 см кенг
ликда буклаб, букланган зий- 
дан 0,1 см масофада бахяцатор 
юритиб тикилади. Чунтак хал 
та букланади. Бунда уланган 
газлам а парчанинг чунтак 
халта устига утган томони
нинг эни тайёр листочка кенг- 
лигидан 0,1 см ортиц булиши 
керак. Чунтак халта, буклан

ган зийини пастга (этак  томон
га ) царатиб, астарнинг унги 
томонга цуйилади ва белги
ланган чизицлар буйлаб бахя-

точка вдйилган чунтак тикиш.
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Чунтак халтани: jr устки булагини олд булак  этаги томонга 
цайириб туриб, чун ак халтанинг куринма уланган остки цисми 
листочка уланган  удзйдан битта тайёр листочка энига тенг масо
фада бахяцатор юритиб уланади. Бахяцаторларнинг учлари олд 
булак астарининг борт томонидаги цирцимидан бир хил масофа
да булиши керак.

Олд булак билан чунтак халтани бахякаторлар орасида чун
так  огзи уртасидан бошлаб цирциб, бахякаторлар учларига 1 см 
етказилмайди, кейин бахякаторлар учларига 0,1 см етказмай 
циялама цирцилади.

Чунтак халта агдарилиб, листочка учлари олд томон теска
рисига утказилиб, тортиб тугриланади. Чунтак халтасининг уча- 
л а  томонини тикиш билан айни вацтда унинг пастки томонидан 
1—2 см масофада борт цирцимига цараган бурчаги тагигз буй- 
л ам а  цуйиб, листочка учлари учта бахяцатор билан пухтала- 
нади.

Астарнинг унг томонидан чунтакнинг ён ва уст томонлари 
куринма уланган ва листочка учлари пухталакган чокдан 0,2 см 
нарида бахяцатор юритиб тикилаётганда олд булак  тескари
си томонидан чунтакнинг умиз томондаги учига буйлама цу- 
йиб, цушиб тикилади. Чунтак дазмолда ёки прессда дазмолла
нади.

Авра газламадан  листочка цуйилган чунтак (152- раем). Чун
так  х алтага  куринмани унинг пастки цирцими 0,7 см кенгликда 
букланиб, устки цирцимларини тугрилаб, бостириб тикилади. 
Олд булак унг томонида чунтак урни учта (биттаси чунтак огзи- 
га параллел ва иккитаси кундалангига) чизиц билан белгила
нади. Листочкага м улжалланган  авра газлам а уртасидан, унги 
ташцарига царатиб буклаб дазмолланади.

Астарнинг унгига белгилан
ган чизицлар буйлаб листоч
ка унинг цирцими елка цир
цими томонга царатиб цуйи
лади. Унинг устига чунтак 
халта унги пастга царатиб цу- 
йилиб уланади. Куринма улан
ган чунтак халтанинг тагига 
петля цуйиб, листочка уланган 
чокдан тайёр листочка кенгли
ги улчамида олд булакка у л а 
нади. Бахяцаторлар орасида, 
астар олд булаги цирцилади.
К,ирциш бахяцаторлар учи да- 
ражасига 1 см цолганда ция- 
латиб бахяцаторларга томон 
давом эттирилиб, уларнинг
учига 0,1 СМ етказилмай цол- 1 5 ^ раем. Авра газлам адан  листоч- 
дирилади. на' цуйилган чунтакни тикиш.
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Чунтак халта тескарисига агдариб тугриланади ва  айни вацт- 
д а  чунтак орзи учларини пухталаб чунтак халтанинг учала  та- 
рафи ^а,м тикилади. Пишицроц булсин учун, олд булак  унгидан 
листочканинг ён томонларига ва куринма уланган чок устига 
бахяцатор юритилади. Бу бахяцатор юритилаётганда листочка
нинг умиз томонга царатан учи тагига буйлама цуйиб тикилади.

Адип тилидаги чунтак (1 5 3 -раем). Адипнинг унги томонга 
чунтак урни учта чизиц билан белгиланади. Адип тагига унинг 
тескариси томондан, чунтак халта остки булаги, унинг устки ва 
ён цирцимлари белги чизицлардан 2—2,5 см ошириб цуйилади. 
Астар газлам адан  бичилган магизлар унги ташцари томонга 
царатилиб буклаб, зийлари чунтак огзи чизиги устига бир-бири
га каратиб цуйилади ва шу чизицдан 0,3—0,4 см нарида бостир
ма чок билан тикилади. Бахяцаторлар орасида адипни юцорида 
айтилгандек цирцилади. Пастки магизни адип тескарисига унинг 
цирцимидан айлантириб утказилади ва магиз уланган чок усти- 
дан бостириб тикилади. Магиз цирцими 0,7 см кенгликда буки- 

л ади  ва чунтак халтага  магиз зийидан 0,1—0,2 см нарида бости
риб тикилади. Устки магизни ^ам пастки магиздек адип тескари-
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сига утказилади, куриям / ва петля уланган чунтак халта  магиз- 
тагига цуйилиб, магиз у/ /нган чок устидан бостириб бир-бирига 
уланади (153 -раем).

Чунтак огзи учлари тугриланади ва чунтак халтанинг учала- 
тарафи цам тикилади цамда айни вацтда чунтак огзи учлари. 
иккита цайтма бахяцатор билан пухталаиади.

Шим чунтагини тикиш

Шим ён чокидаги чунтак (1 5 4 -раем). Магиз чунтак халта 
устига, унинг цирцимидан 2 см пастроц тушириб цуйилади. Чун
так  халтага  магиз ички ва пастки томонлари буйлаб цирцимлари 
букланиб ёки буклаш урнига цирцимлари махсус машинада ол- 
диндан йурмаб олиниб, зийидан 0,2 см нарида бостириб тикилади 
ёки синиц бахяцаторли машинада бостириб тикилади. Магиз 
билан шим олд булагининг унги бир-бирига царатиб цуйилади. 
Олд булак тескарисининг устига белгиланган чизиц буйлаб уца 
цуйилади. Шим олд булаги кертм алар  оралигида 0,5 см солци 
з^осил цилиб, чунтак урни чизиги буйлаб 0,5 см кенгликдаги 
агдарма чок билан тикилади.

г if-»
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154-раем. Шим ён чокидаги, чунтак халтаси цуш чок билан у л ан га »  
чунтакни тикиш.



Елим уцани шим цирцимидан 1 см нарида икки учи кертма- 
лардан 2 см утказиб, олдин ёпиштириб олинади. Ардарма чок 
ёриб дазмолланади, чунтак зийи шим олд булагининг тескариси- 
га 0,5 см буклаб дазмолланиши билан айни вацтда олд булак  
>̂ ам юцори цирцими четигача букланиб дазмолланади. Куринма 
ва чунтак халта 2-учйни кертмалар орасида шим орт булагига 
кенглиги 0,7 см чок билан уланади. Чок чети чунтак халта билан 
уралиб, куринма уланган чок ёриб дазмолланади. Магиз бостириб 
тикилганидек куринма ички цирцими чунтак х алтага  бостирма 
чок билан тикилади. Шим ён цирцимлари олд булак томондан, 
олд ва орт булак цирцимларини цам, кертмаларни цам тугри кел
тириб, кенглиги 1 см ли чок билан бириктириб тикилади. Чун
так  четларига олд булак унги томондан унинг зийидан 0,7 см 
нарида, безак бахяцатор юритилади.

Энди чунтак халта ён цирцимининг тикилмаган жойи билан 
пастки цирцими тикилади. Бунинг икки хил йули бор. Биринчи 
йулда бу цирцимлар цуш чок билан тикилади. Бунинг учун 
олдин чунтак халта, унинг ички томонйдан 0,4—0,5 см чок ^аци 
цолдириб, пичоцли машинада тикилади. Кейин чунтак халта 
унгига агдарилиб, унг томонйдан, унинг зийидан 0,7 см масофа
да  бириктирма чок билан тикиб, цуш чок цосил цилинади. 
Иккинчи бахяцатор юритилаётганда куринма билан магизнииг

155- раем. Шим ён чокидаги, чунтак халта  цир^имлари йурмал- 
ган чунтакни тикиш.
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чунтак учидан пастроцдаги цир 
цимлари чунтак халта бирик 
тирма чокига киритиб тикилад!/
(154 -раем). Иккинчи йулда эса 
чунтак халта махсус машинада 
1 см кенгликдаги бириктирма чок 
билан тикилиб, шу чокни тикиш 
билан бир вацтда халтанинг цир
цимларини йурмаш ёки олдин 
универсал машинада кенглиги
1 см бириктирма чок тикиб олиб, 
кейин махсус машинада цирцим
ларини йурмаш мумкин (155- 
расм) . Бунда куринма орт бу
л акка  чунтак халтасиз уланади.

Шим ён цирцимларининг юцо
ри цисми 1 см кенгликдаги йок 
билан уланади ёки шимнинг юцо
ри учига цадар бостирма чок би- 1 ^ ’ рас^„Шим олд„ бУлаги чо' г  кидаги киялама  чунтакни ти-лан тикилади. Бунда олд булак киш
билан орт булакни жуфтлаётган-
да, орт булакнинг чунтакка тугри келган жойи 0,5—0,6 см солци- 
роц цуйиб тикилади. Куринма билан магиз чунтак халта билан 
бирга, чунтак юцори учидан 1 см баландроцда, унинг унгидан 
иккита цайтма бахяцатор юритиб пухталанади. ё н  чоклар ёриб 
дазмолланади. Кейин чунтак дазмолланади. Чунтак учлари мах
сус машинада 50° циялатиб пухталанади.

Шим олд булаги чокидаги циялама чунтак (1 5 6 -раем) Олд 
булакнинг цирцилган цисми айни вацтда чунтакнинг куринмаси 
хизматини з^ам утайди. Чунтак х алтага  куринма (шим олд бу- 
лагининг цирцилган цисмини) бостириб тикилади. Олд булакка 
магиз 0,5 см кенгликдаги чок билан уланаётган вацтда шу чок
дан 0,5 см нарида уца цуя борилади ёки елим уца ёпиштира 
борилади. Чок ёриб дазмолланади. Шим олд булаги букланиб, 
кенглиги 0,5 см рамка цосил цилиб дазмолланади. Чунтак халта 
магиз тагига унинг цирцими шимнинг юцори цирцимига текислаб 
цуйилади ва чунтак чети буйлаб ундан 0,7 см нарида безак 
бахяцатор юритилади.

Магизнинг ички цирцими 0,5 см кенгликда букланиб ёки ол
дин йурмаб олиб букланмасдан чунтак халтага  бостириб тики
лади. Куринманинг унгига олд булакни цуйиб, олд булак чети 
букилади ва чунтак учлари машинада 2 та цайтма бахяцатор 
юритиб пухталанади. Олд ва орт булаклар цирцимларининг 
кертилган жойлари бир-бирига тугриланиб, олд булак  томондан 
ён чокларини бириктириб тикаётган вацтда орт булакка куринма 
улай борилади. Ен чок ёриб дазмолланади. Чунтак халта цуш 
чок солиб ёки махсус машинада айни вацтда цирцими йурмаб 
тикилади. Чунтак учлари махсус машинада пухталаниб, чунтак 
дазлюлланади.
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Кантли ва рамкали цирцма чунтаклар (157- раем, а, б). Авра-
дан  бичилган куринма чунтак халта устига белгиларга мослаб 
цуйилади ва синиц бахяцаторли машинада ёки цирцимлари бук
ланиб универсал машинада бостириб тикилади. Агар магиз 
■яланг цават булса, шим олд булагининг унги томонга учта чизиц 
билан чунтак урни белгиланади. Агар магиз икки букланган бул
са , унда чунтак урни 4 та чизиц билан белгиланади. Шим олд 
томонининг тескариси тагига чунтак халта унинг ён цирцими чун
так  огзи цирцимидан 2—3 см ошиб турадиган, юцори чети эса 
белбог уланадиган чоккача етадиган цилиб цуйилади. Олд булак 
унг томонидан белги чизицларга мослаб магиз рамкали цирцма 
чунтаклардаги каби уланади. Чоклар орасида олд булак цирци- 
либ, чунтак огзи ясалади  ва унинг учлари циялатиб цирцилади. 
М агиз олд булак тескарисига агдариб утказилади.

Агар магиз яланг цават булса, магиз уланган чокни ёриб, мо
делга  мувофиц кенгликда рамка ^осил цилинади ва магиз улан 
ган чок устидан бахяцатор юритиб пухталаиади (157-расм,б). 
Магиз ички цирцими чунтак халтага  бостириб тикилади. К,ия 
цирцимлар учи тугриланиб ва магизи тортилиб олд булак теска
рисидан иккита цайтма бахяцатор юритиб, чунтак огзи учлари 
пухталаиади. Чунтак халта махсус машинада бириктирма чок 
солиб тикилиши билан бир вацтда унинг цирцимлари йурма
лади  ёки универсал машинада бириктирма чок солиб тиккандан 
кейин йурмалади.

Чунтак халта тикилгаядан кейин, чунтак огзи тугриланади 
ва олд булак тескарисидан чунтак халта буйлаб чунтакнинг ён 
томон магизи уланган  чок яцинидан бахяцатор . юритилади. 
М ахсус машинада чунтак огзи учлари олд булак унгидан пух- 
таланади. Чунтак дазмолланади.

157- раем. Шимнинг цирцма ч^нтакларини тикиш: 
а  — кантли; б — рамкали,
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Кантли ва рамкали цирцма чунтаклар (157 -раем, а, б). Авра-
дан  бичилган куринма чунтак халта устига белгиларга мослаб 
цуйилади ва синиц бахяцаторли машинада ёки цирцимлари бук
ланиб универсал машинада бостириб тикилади. Агар мариз 
■яланг цават булса, шим олд булагининг унги томонга учта чизиц 
билан чунтак урни белгиланади. Агар магиз икки букланган бул
са , унда чунтак урни 4 та чизиц билан белгиланади. Шим олд 
томонининг тескариси тагига чунтак халта унинг ён цирцими чун
т ак  о р з и  цирцимидан 2—3 см ошиб турадиган, юцори чети эса 
белбор уланадиган чоккача етадиган цилиб цуйилади. Олд булак 
унг томонйдан белги чизицларга мослаб мариз рамкали цирцма 
чунтаклардаги каби уланади. Чоклар орасида олд булак цирци- 
либ, чунтак о р з и  ясалади ва унинг учлари циялатиб цир!цилади. 
М агиз олд булак тескарисига ардариб утказилади.

Агар магиз яланг цават булса, магиз уланган чокни ёриб, мо
делга мувофиц кенгликда рамка ^осил цилинади ва мариз улан 
ган чок устидан бахяцатор юритиб пухталанади (157-раем,б). 
Мариз ички цирцими чунтак халтага  бостириб тикилади. К>ия 
цирцимлар учи турриланиб ва маризи тортилиб олд булак  теска 
рисидан иккита цайтма бахяцатор юритиб, чунтак о р з и  учлари 
пухталанади. Чунтак халта махсус машинада бириктирма чок 
солиб тикилиши билан бир вацтда унинг цирцимлари йурма
лади  ёки универсал машинада бириктирма чок солиб тиккандан 
кейин йурмалади.

Чунтак халта тикилгандан кейин, чунтак о р з и  турриланади 
ва  олд булак тескарисидан чунтак халта буйлаб чунтакнинг ён 
томон маризи уланган  чок яцинидан бахяцатор юритилади. 
М ахсус машинада чунтак о р з и  учлари олд булак унгидан пух
таланади. Чунтак дазмолланади.

15 7 -раем. Шимнинг ^ирцма ч^нтакларини тикиш: 
а  — каитли; б  — рамкали*
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158-раем. Шимнинг цопцоцсиз со
ат чунтагини тикиш.

Шимнинг соат чунтаги. Чун
так  цопцоцсиз булса, чунтак 
халтанинг бир учига аврадан 
бичилган куринма, кенглиги 
0,7— 1 см чок билан уланади 
(158-раем).

Копцоцли чунтакларда астар 
газламасидан бичилган ку
ринма бостирма чок билан 
уланади (159-раем). Чунтак 
халта унинг куринмали томо
ни цирцими 1 см юцорироц чи
цариб букланади ва икки ёки 
учала томони 1 см кенгликдаги 
бириктирма чок билан тикила- 
ётганда, айни вацтда цирцим
лари йурмаб борилади ёки

цуш бириктирма чок билан тикилади. Белбог улашда унинг 
соат чунтакка тугри келадиган жойи тикилмай, шу ерда чунтак 
огзи цосил цилинади. Чунтак огзинииг иккала учи цайтма цуш 
чок юритиб пухталанади. Белбог уланган чок ёриб дазмол- 
ланиши билан бир вацтда чунтак огзи ичкарига букланиб д аз 
молланади.

Белбог чоки бир томонга ётцизилиб дазмолланадиган шим
нинг олд булак устки цирцимида чунтак огзининг цар иккала 
учидан 1 см дан утказиб иккита кертик цилинади. Белбог 
уланган чок бир томонга ётцизилиб дазмолланаётганда чунтак 
огзи остки зийининг кертиклари орасидаги цисми тескариси то
монга 1 см букланиб дазмолланади. Чунтак халта устки цир
цими тескари томонга 0,5—0,7 см букланиб, чунтак огзи пастки 
зийининг тескарисига цуйилади ва аврадан 0,4 см кенгликда 
кант цосил цилиб, чунтак х ал 
тани унинг букланган четидан
0,1 см масофада безак бахяца
тор юритиб уланади.

Куринмали чунтак халта 
билан цопцоцнинг (159-раем) 
шимга уланиши ва чунтак 
огзи учларининг иккита цайт
ма бахяцатор юритиб пухта- 
ланшии шимнинг юцори цис- 
мига безак бахяцатор юрити- 
лиши билан бирга бажарилади.

Шим орца чунтаги (160- 
расм). Шим орт булаклари- 
НИНГ витачкаси тикилгандан 159- раем. Шимнинг ц опцоцли  соат 
кейин унг орт булакнинг унги чунтагини тикиш.
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томонда орца чунтак урни белгила
нади. Чунтак халтани бир учига 
астардан бичилган куринма цуйиб, 
уни кертмаларга туррилаб, чунтак 
халтага бостириб тикилади. Бунда 
куринма остки цирцимини 0,7 см 
кенгликда ичкарига буклаб, шу бук
ланган зийдан 0,1 см масофада 
бахяцатор юритилади.

Чунтак халтани, унинг юцори 
цирцимини чунтак о р з и  чизиридан 
3—4 см (1,5—2 см з^ам мумкин) 
баландроц цилиб, ён цирцимларини 
эса чунтак о р з и  икки учидан 2  см 
дан узунроц цилиб, орт булак теска
рисига цуйилади.

Шим орт булагининг унгига чун
так цопцоцни, унинг гулларини орт 
булак гулларига туррилаб цуйиб 

(моделда курсатилган булса, чунтак цопцоц уртасига петля цу
йиб) уланади. Чунтак цопцоц уланган бахяцатордан 0,6 см на
рида бахяцатор юритиб, магиз уланади. Орт булак билан чун
так халтани шу бахяцаторлар орасида цнрциб, учларини цияла- 
тиб кертиб, чунтак о р з и  цосил цилинади. М агиз орт булак теска-

161-раем. Шимнинг 
так халтаси цуш 
билан уланган opi\a 
тагини тикиш.

160-раем. Шимнинг чунтак 
халта ^ир^имлари йурмал- 
ган ор^а чунтагини тикиш.
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рисига ардарилиб утказилади. Мариздан 0,1—0,2 см кенгликда 
кант ^осил цилиб, уни бахяцатор юритиб пухталанади. Магиз 
пастки цирцими букланиб, чунтак халтага бостириб тикилади.

Чунтак халтанинг учала томони 160-расмдаги каби битта 
бахяцатор юритиб, айни вацтда цирцимлари йурмалиб ё 
161-расмдаги каби цуш чок билан тикилади (чунтак халта
нинг юцори цирцими чунтак орзи чизигидан 1,5—2 см баланд- 
роц цилиб цуйилган булса, чунтак халтанинг учта томони тики- 
лаётганда унинг юцори цирцими махсус машинада йурмалади 
ёки универсал машинада, 161-расмда курсатилганидек буклаб, 
копцоц уланган чок устига бостириб тикилади).

Орт булак унгига чунтак цопцоц уланган чокдан 0,1—0,2 см 
нарида безак бахяцатор юритилади'. Чунтак огэи учлари мах
сус машинада пухталанади. Чунтак дазмолланади.

I V  Б О Б .
Б О Р Т  Т А Й Е Р Л А Ш  ВА И И П Ш

Борт кийимнинг куп мецнат талаб циладиган ва энг масъ- 
улиятли цисмидир. Уни тайёрлаш ва йигиш ни^оятда куп опе- 
рациялардан иборат. Бу операцияларга сарфланадиган вацт 
кийим тикишга сарфланадиган умумий вацтнинг 25 проценти- 
ггча етади. Кийимнинг ташци куриниши ва умуман цанчалик 
сифатли булиши куп жицатдан борт тайёрлаш ва й и р и ш  сифа- 
тига, унинг конструкциясига, тикилиш технологиясига ва уни 
тикишда цандай ёрдамчи материаллар ишлатилганига борлиц 
булади.

Кийимларни оммавий тикишда бортлар тайёрлаш ва й и р и ш - 
нинг усул ва вариантлари жуда куп. Улар операцияларнинг 
цулда ёки машинада бажарилиши, деталларнинг тикилиб ёки 
елимланиб уланиши, шунингдек, намлаб-иситиб ишланиши жи- 
цатидан бир-биридан фарц цилади.

Борт цотирмасини тайёрлаш

Борт цотирмаси олд булакнинг шакли бузилиб кетмаслиги 
учун хизмат цилади. Кийимнинг турига ва моделига цараб 
борт цотирмаси цучнимча цатламлар цуйиб ёки цушимча цат- 
лам цуймай тикилади. Борт цотирмаси елимлаб ёпиштириш 
усули билан ва махсус ёки универсал маш иналарда тикиб олиб, 
кейин прессда щакллантириш йули билан тайёрланади ва й и р и - 
лади. К отиРма цажмли ш аклда булиши учун унда витачкалар 
тикилади. Витачка нечта, цандай улчамли ва цаерда булиши 
одам кукрагининг шакли ва улчамига, кийимнинг фасонига 
б о р л и ц .

Борт цотирмасини тикиб тайёрлаш . Борт цотирмасининг 
улоцларини ва витачкаларини универсал машинада ёки синиц
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162- раем. Борт цотирма- 
сини цил цатлам ва елка 
таглик цуйиб тикиш.

бахяцаторли махсус машинада цуйма 
чок билан ёки тагига ип газлам а пар
часи цуйиб, туташтирма чок билан 
тикилади. Витачкаларни цотирманинг 
юцорш цирцимидан бошлаб тикилади. 
Витачка цуйма чок билан тикилганда 
чокнинг кенглиги витачка цирцими- 
нивг юцори учида 1 см булиб бошла- 
ниб, пастки учидан 1 см утиб йуц бу
либ кетади. Борт цотирмаси цил цат
лам ^амда елка таглик цуйиб йигила- 
ётганда (162-раем) борт цотирмаси- 
нинг кукрак атрофидаги асосий цис
мида белгиланган ж ойларга цил буй- 
лама, цил цатлам цуйгандан кейин 
елка таглик цуйиб, шу тагликнинг 
овал цирцимидан 0,5 см масофада 
бостириб тикилади. Дотирманинг цил 
цатламли томони пастга царатилиб, 
бахяцаторлар юритилади. Биринчи 
бахяцатор елка цирцимидан 4—5 см 
нарида цил цатламнинг уртасига ту- 
ширилади, цолган бахяцаторлар би- 
ринчисига параллел цилиниб, бир-би
ридан 1—2 см оралицда юритилади. 
Бунда цил цатлам борт цотир'Мадак 
кура бушроц тутиб тикилади.

К,ил цатлам четларига ип газлам а 
(чеклама) унинг уртаси цил цатлам 
цирцимларига тугриланиб, бостириб 
тикилади. Бунда борт цотирмасининг 
кукрак цисми буртиб туриши учун, цил 
цатламнинг ён цирцимлари 0,5—0,7 см 
солци цилиниб, чеклама цирцимлари- 
дан 0,2 см нарида бахяцатор юрити
лади. Якка бортли пиджак ёки пальто- 
ларнинг айрим моделларида цил цат
лам адип цайтармага ^ам утадиган 
цилиб бичилади. Бунда чеклама цил 
цатламнинг умиз томонга цараган ёни- 
даги ва пастки томонидаги цирцимлари 
буйлаб ва адип цайтарма букланган 
чизицца параллел, ундан 1,5—2 см 
нарида бостириб тикилади. Борт цо
тирмаси цил цатлам ва иккинчи цотир-

163-раем. Борт цотирмасини цил цатлам в г 
иккинчи цотирма цатлам цуйиб тикиш.
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ма цатлам (флизелин ёки фланелдан) цуйиб тикилаётганда 
(163-раем) борт цотирмасининг асосий цисмига цил цатлам цу

йиб, унинг устидан иккинчи цатлам цуйилади. Улар уртасидан 
узунасига битта бахяцатор юритиб бир-бирига уланади. К,отирма 
иккинчи цатлам томони пастга царатилиб, юцоридагидек тики
лади. К,отирма 0,5—0,7 см солцироц цилиниб туриб, чеклама 
фацат ички четлари буйлаб 17—20 см гача бостириб тики
лади.

Борт цотирмаси цил цатлам цуймай тикилаётганда унинг 
юцори цисмига елка таглик цуйиб, 
универсал машинада синиц бахяцатор 
юритиб, бостириб тикилади (164- р ае м ) .
Бунда бахяцатор елка цирцими билан 
•енг умизи цирцимига 4 см, ёца уми
зи цирцимига эса 6 см етказилмай- 
ди. Синиц бахяцатор учлари ораси- 
даги  масофа 2 см га тенг булиши 
керак. Кейин борт цотирмасига даз- 
молда ёки махсус ёстицлари бор 
прессда намлаб-иситиб ишлов бери
лади.

Д азм олда ишлов беришда унг ва 
чап томон борт цотирмалари уларнинг 
цил цатламлари ичкарига царатиб 
жуфтланади. Кейин намлаб иккала 
цотирма томондан кириштириб д а з 
молланади — шунда иккала борт цо- 
тирмаси симметрик булиб чицади ва 
уларнинг цосил цилинган ш акллари 
тургун булиб цолади.

Кириштириб дазмоллаш махсус 
тахта цолип устида турт босцичда ба- 
жарилади.

1. Борт цотирмалари, уларнинг 
адип цайтармаси цайтариладиган зийи 
тахта цолип асосига параллел цилиб 
цуйилади. Борт четларида цосил 
булган солци батамом йуц булиб кет- 
гунча кириштириб дазмолланади. (165- 
расм, а).

2. Борт цотирмалари уларнинг борт цирцимлари дазмоллаёт
ган ишчи томонга царатиб, тахта цолип устига цуйилади. 
Адип цайтармаси ва бортлар четида ^осил буладиган солцилиа 
кириштириб дазмолланади (165-раем, б).

3. Борт цотирмалари уларнинг елка цирцимлари билан ёца 
;умизи цирцимлари тахта цолип устига тула жойлаштириб цуйи
лади. Бунда цотирманинг буртиб чиццан жойи тахта цолипнинг 
овал шаклидаги четига мос келиши керак. Еца умизининг чети

164- раем. Борт цотирма- 
сини елка таглик цуйиб, 
цил цатламсиз тикиш.
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165- раем. Борт цотирмасига дазмолда намлао-иситиб ишлов бериш.
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буйлаб цосил булган солци кириштириб дазмолланади. 
(165- раем, в).

4. Борт цотирмалари, уларнинг умиз цирцимлари ва ён чет
лари дазмолловчи ишчига царатилиб, тахта цолип устига цу
йилади. Умиз цирцимлари ва ён четлари буйлаб цосил булган 
солцилик кириштириб дазмолланади (165-раем, г).

Прессда ишлов беришда иккала борт цотирмаси, уларнинг 
цил цатламлари ичкарига царатиб жуфтланади. Пресс остки 
ёстигининг буртган жойига борт цотирмаларининг буртган 
жойи тугрилаб цуйилади. Кейин прессланса, борт цотирмасининг 
мулжалланган  шакли цосил булади.

Борт цотирмасини елимлаб ёпиштириб тайёрлаш . Борт цо
тирмаси улоцларининг ва витачкаларининг цирцимлари туташти- 
рилиб, елимли газлам а парча цуйиб дазмоллаб ёпиштирилади. 
Ёпиштириб тайёрлаш да адип цайтармали бортларнипг цотирма
си цайтариладиган цисмисиз бичилади (166-расм, а).  К°тирма- 
нинг адип цайтарма цисми (166-расм, б) елка таглигининг 
(166-расм, в) бир томонига елим суртилган ёки елим кукун 
сепилган цотирма газламасидан алоцида-ало^ида бичилади. К ил 
цатлам (166-расм, г) цам елим цопланган газламадан бичилади.

Елимлаб ёпиштиришда борт цотирмасини тайёрлашдаги иш 
^аж ми ва тартиби ^згаради. Йигиш билан бир вацтда махсус 
ёстицлари бор прессда борт цотирмасининг керакли шакли цосил 
цилиб борилади. Ёстицлар осткиси цабариц, усткиси ботиц ёки 
осткиси ботиц, усткиси цабариц сатцли булиши мумкин. Борт 
цотирмасини йигишдан олдин цил цатламнинг ён ва пастки чет- 
ларига бир томонига елим цопланган, кенглиги 1,5—2 см 
чеклама цуйилади. Чеклама узу
насига уртаси цил цатлам цир
цимига тугрилаб цуйиб (166- 
расм, в); дазмоллаб  ёпиштири
лади.

Пресснинг остки ёстигига борт 
цотирмаларидан биттаси цуйи
лади. Унинг устига белгиларга 
мослаб цил цатлам елимли 
томони пастга царатиб цуйила- 
дц. Кейин иккала елка таглиги 
елимли томонларя ташцарига ц а
ратиб жуфтлаб цуйилади. Булар  
устига иккинчи цил цатлам 
елимли томони юцорига 
царатиб цуйилади. Ницоят, бу- 
ларнинг хаммаси устига иккинчи 
борт цотирмаси цуйилади. Пресс- 
л аб  деталлар ёпиштирилади ва 
цотирманинг керакли шакли цо- 166-расм. Елимлаб ёпиштирила- 
сил цилинади (167-раем). •■иган борт цотирмаси.
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Техникавий ш артларга кура кукрак 
атрофига цушимча цатлам цуйиш зарур 
булса, бу цушимча цатлам бир томонига 
елим цопланган зигир толали газла- 
ламадан ёки флизелиндан бичиб олина
ди. Чеклама эса цил цатлам устига унинг 
фацат бортга цараган томони буйлаб бир
оз тортиб цуйилади. Бунда елим коплан- 
маган цнл цатлам ишлатиладн.

Борт цотирмаси йирилиб булинган- 
дан кейин, унинг адип цайтарма цисми 
универсал машинада елимли томони цил 
цатламли цотирма томон царатиб цуйи- 
либ, 1 см кенгликдаги цуйма чок билан к,о- 
тирманинг асосий циемига уланади. Бун
да бахяцатор адип цайтарма цисмининг 
елимсиз томонйдан, унинг цирцимидан 
0,3—0,4 см нарида юритилади. Кутирма- 
нинг адип цайтарма цисми борт цотирма- 
си олд булакка улангандан кейин цаба- 
риц ёстицли прессда елимлаб ёпишти- 
рилса >̂ ам булади.

Тайёр булган борт цотирмалари 5— 6 
жуфтдан пачкаланади ва энг юцоридаги 
деталь устига бортлар, ёца умизлари, 
кийим этаги, умизлар цирциладиган чи- 
зицлар, шунингдек, петля, чунтак ва цотирма олд булакка цам- 
да ён чунтаклар буйламаси учларига уланадиган жойлар белги- 
лаб цуйилади. Борт цотирмалари махсус цисгичлар билан циси- 
либ, белги чизицлар буйлаб бичиш машинасида циркилади 
Елим плёнка цуйиладиган жойлар тешгич ёрдамида белгиларга- 
мослаб тешилади. Моделда петлялар махсус машинада йурмаш 
мулжалланган булса, борт цотирмасидаги петля жойлари буйи 

тугмача диаметридан 1 см ортиц, эни эса 1,5—2 см булган турри 
бурчакли туртбурчаклик шаклида цирциб олинади. Петля ци- 
линадиган жойлар цирциб олинмай, шу жойларга махсус эмуль
сия (масалан, поливинилацетат) суриб цуйса ^ам булади. Борт 
цотирмасининг ранги авра рангига яцин булганда ^ам петля 
жойлари цирциб олинмайди.

Борт цотирмаси этаги, борт, адип цайтармаси, адип цайтар- 
ма учи ва ёца умизининг цирцимлари буйлаб махсус тахта цолип 
устида дазмоллаб ёки махсус машинада елим уца цуйилади 
(168-раем). Бунда уца борт цотирмасининг ^амма цирцимла- 
ридан 0,5—0,6 см чициб туриши керак. Фацат этак цирцимидан 
ён чок томонга царатиб, болалар кийимларида 15— 20 см, аёл
лар  ва эркаклар кийимларида 30— 35 см уца чицариб цолдири- 
лади. Борт цотирманинг асосий цисми олд булакка улаб олин- 
гандан кейин борт цотирманинг цайтарма цисми пресслаб ула-
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надиган булса, асосий цисмининг фацат борт ва этак томонла- 
рига уца цуйилади (169-раем). К,отирма цайтарма цисмининг, 
адип цайтарма учининг ва ёца умизининг цирцимларига эса 
борт цотирмаси олд булакка улаб  олингандан кейин уца цуйи
лади.

Борт цотирмасини олд булакка елимлаб улаш учун, унг ва 
чап томон борт цотирмасининг цатламлар бор томони устига 
махсус машинада кенглиги 0,3—0,4 см елим плёнка цуйилади. 
Бунда адип цайтармасининг ички цирцими буйлаб (асосий ва 
цайтарма цисмлари ало^ида бичилиб уланганда) ёки адип цай
тармасининг букланадиган чизиги буйлаб (борт цотирмаси ях
лит бичил ганда),  улардан умиз томонга 2 см цочириб; умиз 
цирцимидан ичкари томонга 0,5 см цочириб ^амда елка цирцими- 
нинг уртасига перпендикуляр ^олда елка цирцимидан 4—5 см 
цочириб; шунингдек, чунтак буйламаларининг учлари ёпиштири- 
ладиган жойларга елим плёнкалар цуйилади (162, 168, 169- 
расмлар).

168- раем. Борт цотирма- 
сига адип цайтармасини 
улаб, елим уца ва елим 
плёнка цуйиш.

169-раем. Борт цотирма- 
сига адип цайтармаси 
уламай, елим уца ва 
елим плёнка цуйиш.
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Адип тайёрлаш

Газламани тежаш  мацсадида адип бир нечта булак цилиб 
бичилади. Булаклар  гули ва йуллари бир-бирига мое келадиган 
цилиб, кенглиги 0,5—0,7 см чок билан уланади. Кейин чоклар 
ёриб дазмолланади.

Гули ёки йули кузга аниц ташланиб турадиган газл ам ал ар 
дан бичилган адиплар олд булакка уланйшидан олдин, улар 
0,8— 1,2 см -кириштириб дазмолланиб, адип цайтарма шаклига 
келтирилади. Адипнинг ички четлари ёрдамчи андазада бурлаб 
олиниб, цирциб ташланади. Адипни олд булакка махсус маши
нада куклаганда ёки кукланмасдан махсус машинада агдарма 
чок билан тикилганда, адип олд булакка тугри уланиши учун, 
унинг ташци цирцимига андаза цуйиб, бурлаб олинади ёки конт
рол кертиклар цирцилади. Моделда мулжалланган булса, адип 
ички цирцимига астарлик газлам адан  ёки тасмадан магиз цуйиб 
тикилади. Адип ички цирцими борт цотирмасига елимлаб улана- 
диган булса, адипнинг тескарисига цирцимидан 0,5—0,7 см 
масофада елим плёнка цуйилади. Адип унгига унинг пастки учи
дан 15 см масофада (эркаклар кийимида чап адипга, аёллар 
кийимида эса унг адипга) калькуляция талони бостириб тикила
ди. Адипда безак сифатида ёки тугмалаш учун петлялар булиши 
мумкин. Бу петлялар адипнинг цайтарма цисмида булиши ёки 
яширин петля сифатида адипнинг узида булади.

Адипдаги петлялар моделга мувофиц «кузсиз» (170-раем) 
ёки «кузли» (171-раом) булади. «Кузсиз» петля адипнинг цай
тарма цисмида булса, адип унгига андаза цуйиб, петля ж ойла
ри туртта чизиц билан белгилаб олинади. Бунда иккита чизиц 
узунасига газламаси юпца кийимларда бир-биридан 1— 1,2 см 
масофада ва газламаси цалин кийимларда 1,2— 1,4 см масофа
да белгиланади, цолган иккита чизиц эса кундалангига чизи- 
либ, петлянинг узунлигига тенг булади.

М агиз тескариси ичкарига царатиб букланиб, букланган 
зийлари узунасига чизилган белгиларга туррилаб, адип унгига 
цуйилади. Магизнинг букланган зийларидан 0,25—0,35 см бахя
цатор юритиб магиз адипга уланади. Бахяцаторлар кундаланг 
чизицлар дараж асига етказилади (170-раем, а). Адип билан 
магиз бахяцаторлар орасида тескарисидан бахяцатор учларига 
0,5—0,6 см етказмай цирцилиб, бу цирцим учларини, бахяцатор
лар  томонига уларга 0,1 см етказилмай циялатиб кертилади. 
Петлянинг охирида адипнинг узи магизеиз цирцилади. Мариз- 
нинг учлари эса циялатмай охиригача цирцилади.

Магизни агдариб адип тескарисига утказилади. Чоклар тур- 
риланиб, петля учлари машинада иккита цайтма бахяцатор юри
тиб пухталаиади (170-раем, б).  Чоки билан кантларини турри
лаб туриб петля дазмолланади. Петля магизининг икки учини 
1,5 см дан чок цаци цолдириб, тескарисидан цирциб ташланади.
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Адип улангандан кейин, петляем атрофидан 2,5— 3 см масофа
да олд булакка кукланади ва адипнинг цайтарма цисмидаги 
петля устида олд булак цирцилади. Олд булак шу петля цир
цимларини 0,3 см кенгликда ичкари томонга буклаб, цулда ция 
яширин цавиц билан тикилади (170-раем, в).

«Кузли» петляларда магиз ялашг цават булади. Адипнинг 
унгига петля жойлари учта чизиц билам (биттаси узунасига 
ва иккитаси петля узунлигига тенг цилиб, кундалангига) бел-, 
ш ланади. М агиз унгини адип унгига царатиб цуйилади. Бел-

170- раем. Адипдаги «цузеиз» петляни тикиш.

гиланган чизицдан 0,2—0,3 см оралицда бахяцатор юритиб, 
петля учида эса айлана цосил цилиб, агдарма чок билан тикилади 
(171-раем, а).  Адип билан магиз бахяцаторлар орасида цирци- 
либ, охири бахяцаторлар учи томон циялатиб кертилади. «Куз
ли» жойи эса бир неча марта кертилади. Магизнинг охирги учи 
тугри кесиб юборилади (171-раем, б).

Магиз агдарилиб адип тескарисига утказилади ва кенглиги
0,2— 0,3 см кант цосил цилиб йурмалади. Петля каптлари ту- 
таштириб, циялама цавиц билан куклаб цуйилади. Петля учла
ри машинада иккита цайтма бахяцатор юритиб пухталанади 
(171-раем, в) .  Магиз четларини 0,5 см чок ^аци цолдириб цир- 
циб таш ланади ва цулда яширин циялама цавиц билан тики
лади. Петля тескарисидан дазмолланади. Кейинги ишлов бе- 
ришлар «кузеиз» петлядаги каби булади.

Борт четйдаги яширин тацилмани тикишда, адипда 0,5 см 
кертиклар цосил цилиб, такилма жойи белгиланади. Адипнинг шу

Г71- раем. Адипдаги «кузли» петляни тикиш.



цисми тескарисига коленкор цатлам 
цуйиб, махсус маш инада кукланади. 
Адипнинг тацилма жойи астарли гаа 
лам адан  магиз цуйиб, 0,5 см кенглик- 

' даги ардарма чок билан тикилаётган- 
да, уца цуйиб, адипдан 0,4—0,5 см 

, солци цосил цилинади.
Адип зийи 0,3 см кенгликда кант 

цосил цилиб кукланади ва у дазм олла
нади. Моделда мулжалланган  булса, 
безак чок солинадй. Бу чокнинг кенг
лиги борт ва адип цайтармасидаги 

172- раем. Яширин та^илма безак чокка мос келиши керак. Адип- 
адипини тайёрлаш. га андаза  цуйиб, петлялар урни адип
четидан 2—2,5 см цочириб белгиланади ва махсус машинада 
петлялар йурмаб цирцилади (172-раем). Адип дазмолланади.

Олд булакка борт цотирмасини, орт булакни улаш ва уца цуйиш

Олд булакка борт цотирмасини улаш. Витачкалари, чунтак- 
лари, бурима чоклари, тахламалари  тайёр булган олд булакка 
намлаб-иситиб ишлов берилади. Бунда материали юнца кийим
ларнинг унг ва чап олд булаклари бир вацтда, уларнинг теска
риси ташцарига царатиб жуфтланиб, кириштириб дазмолланади. 
Газламаси цалин кийимлар олд булаклари эса ало^ида-алохи- 
да кириштириб дазмолланади.

Олд булакнинг кукрак атрофидаги жойларини махсус тахта 
цолипга цуйиб, кириштирилиб дазмоллаш турт босцичда б аж а
рилади:

1. Олд булакнинг елка цирцимининг юцори бурчаги ва борт, 
четининг бел чизиригача булган цисми тахта цолипнинг овал 
четяга тугрилаб !Цуйил,ади. Борт цайтармаоида ^осил булган 
сожцилик кириштириб дазмолланади (173-раем, а).

2. Олд булак борт цисми тахта  цолип устига сурилиб, борт 
четвдаги солци кириштириб дазмолланади (173-раем, б).

3. Олд булак, унинг елка цирцимлари билаи ёка умизини 
дазмоллаётган ишчи томонга 'каратиб, тахта цолвп устига 
куишшди ва ёка ум изидаш  солки кириштирвлйб. дазмолланади 
(173-раем, в).

4. Олд булак унинг енг умизи цирцимини дазмоллаётган иш
чи томонга царатиб ва кукрак уртасини тахта цолииниаг овал 
цисмига тугрилаб цуйиб, енг умизи чизиридаги солци- киришти
риб дазмолланади (173-расм, г).

Олд б^лаюка прессда шакл бериш да махсус цабариц ёки 
ботиц ёстицлар шнлатилади. Бунда иккала олд булак тескари
си ташцарига каратиб жуфтланади ва пресс ёстирига цуйиб, 
солциси бир текис тацеимланиб, кириштириб дазмолланади.

Ш



6

173-раем. Олд булакка дазмолда намлаб-иситиб ишлов бериш.

22Т



Кийим газламаси цалин булса, цар цайси олд булак алоцида 
дазмолланади. Ш ундан кейин олд булакка борт цотирмаси 
уланади. Бу улаш  елимлаб улаш усулида цам, махсус машина
да бостириб куклаб ёки цулда куклаб улаш усулида цам бажа- 
рилса булади.

Куклаб улаш усули (174-расм). Олд булак борт цотирмаси
нинг цил цатлами устига цуйилиб, олд булак билан борт цотир
масининг четлари ва кукрак буртмалари бир-бирига мослана- 
ди. Олд булак унгидан бостириб кукланади. Бунда биринчи 
бахяцаторни елка цирцимидан 5— 6 см цочириб бошлаб, кукрак 
буртмаси уртасидан юритилади ва ён чунтак рупарасига етка- 
зиб тухтатилади. Олд булакда юцори витачка ёки буртма чок 
булса, биринчи бахяцатор юритилгандан кейин чок цаци цулда 
цавиц солиб ёки махсус машинада борт цотирмасига тикиб 
олинади.

Иккинчи бахяцатор ёца умизига, адип цайтармасининг цайит 
рилган зийига ва борт четига параллел цилиб, улардан 3—4 см. 
масофада юритилади. Учинчи бахяцатор елка цирцимидан
5—6 см нарида, умизнинг цирцимидан ва борт цотирмасининг 
ички цирцимидан 3—4 см нарида, шу цирцимларга параллел 
цилиб юритилади.

Адип цайтармасиви янада цаттицроц цилиш учун, борт цо
тирмасининг адип цайтарма цисми яширин бахяли махсус м а
шинада цавиб ёки цулда циялама яширин цавиц солиб уланади. 
Бунда биринчи бахяцатор адип цайтармасининг цайирилган 
чизигидан енг умизи томон 1 см нарироцда юритилади. Кейин- 
ги бахяцаторлар адип цайтарманинг цирцими томонга бир- 
биридан 0,7— 1 см оралицда юритилади. Бахяцаторлар де
талнинг цирцимларига 1 — 1,5 см етмаслиги керак. Адип цай- 
тармаси яхши цайиршшб туриши учун ^ар цайси бахяцатор 
орасида борт, цотирмаси 0,1 см дан солцироц цилиб цавилади. 1

Борт цотирмаси ёца умизининг чети, елка чети, умиз чети ва 
борт чети буйлаб олд булакка мослаб цирцилади. Адип цайтар
ма цавиб чицилгандан кейин, хар цайси олд булак унинг цотир
маси томондан юцорида курсятилгандек турт босцичда дазмол
ланади.

Елимлаб улаш усули (175-раем). Елимлаб улаш дан олдин 
иккала олд булак уларнинг тескариси ташцарига царатилиб 
жуфтланади, устига андаза цуйиб, ёца умизининг, адип цайтар- 
маси, борти ва этагининг контурлари аниц белгилаб чицилади. 
Олд булаклар чети бичиш машинасида ёки цайчида белги чи-. 
зицлар буйлаб цирциб ташланади. Шу билан бирга бортнинг 
пастки учида букиш хацига мулжалланган  жойи цирциб таш 
ланади ва адип этагининг ички бурчагида машинада тикиш 
учун контрол кертиклар цилинади. Букиш ^аци кенг цолдири- 
ладиган кийимларда (этак учи юмалоцроц кийимлардан таш- 
цари) этак букиш цацининг жойи цирциб ташланмайди. Сидир- 
Fa газламадан тикиладиган кийимлар олд булагинипг четлари
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уларнинг 5— 10 жуфти баравари- 
га цуйилиб, маш инада цирциб 
ташланади. Олд булак четлари 
борт цотирмаси улангандан 
кейин цирцилса цам булади.

Олд булакка борт .цотирмаси 
цуйидагича елимлаб уланади: 
1) олд булакнинг юцори витачка- 
си ва буртма чоки бор жойлари- 
га тескариси томондан елка цир
цимидан 7—8 см цочириб елим 
плёнка цуйилади; 2) олд булак 
билан борт цотирмаси махсус 
ёстицлари бор прессда уланади. 
Бунинг учун олд булак тескариси 
юцорига царатилиб, пресс ёстири 
устига цуйилади; 3) олд булак 
устига борт цотирмаси елим плён- 
кали тОмонини пастга царатиб, 
кукрак атрофи цабарицлари олд 
булак цабарицларига мосланиб 
цуйилади. Бунда агар цотирма 
билан олд булак четлари ула- 
ниш олдидан цирциб цуйилган 

булса, борт цотирмасига цуйилган уцанинг четлари олд булак 
цирцимларидан цуйидагича оралицда жойлаштирилади: а) борт 
четлари уцага яцинлаштирилиб ардар- 
ма чок билан тикиладиган булса, ёца 
умизида 0,7— 1 см, адип цайтармаси 
учи ва адип цайтармасида 0,5 см, борт- 
да 0,7 см, этакда — этакнинг букилиш 
чизиги буйлаб; б) борт четлари уца 
■устидан агдарма чок билан тикилади
ган булса, ёца умизида 0,6—0,9 см, 
адип цайтармаси учида, адип цайтар
масида, бортда 0,4 см, этакда этак 
нинг букилиш чизигидан 0,3 см пастда

Елка цирцимлари, ^миз цирцимла
ри буйлаб борт цотирмаси билан олд 
булак четлари бир-бирига мос келиб 
туриши керак. ё н  чунтак буйламаси 
борт цотирмаси тагига туррилаб кири- 
•гилади. Агар борт цотирмасида пет
лялар  урни цирциб олинган булса, бу 
гешиклар устига бир томонига елим 
цопланган газлам а парчаси цуйилади.
Бу парчаларнинг улчами цирциб

175-раем. Олд булакка 
борт цотирмасини елимлаб 
улаш.

,—---- — 1

1
1 1 
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174- раем. Олд булакка борт цо- 
тирмасини куклаб улаш.

229



олинган тешиклар улчамидан 1,5 см каттароц булиши 
керак.

Олд булакка борт цотирмаси, петлялар тешигига цуйилган 
газлам а парчалари, ён чунтак буйламаси пресслаб ёпиштири
лади. Борт цотирмасининг.адип цайтарма цисми олдиндан 
цотирмага ёпиштирилмаган булса, олд булакка цабариц шакл- 
даги махсус ёстицли прессда ёпиштирилади.

Олд булак билан орт булак ён цирцимларини улаш. ё н  цир
цимлар орт булак томондан тикилади. Гавдага ёпитпиб туради
ган кийимларда орг булакнинг кураклар атрофи, олд булак
нинг эса ён чунтак атрофи солцироц цилиниб, контрол кертик- 
лари бир-бирига тугриланиб айни вацтда ён чунтак буйламаси 
ва хлястиги цушиб тикилади.

Эркакларнинг астарсиз ёки белигача астар цуйилган деми- 
сеэон пальтоларида деталлар цирцимлари уланишидан олдин 
астарлик газлам а ёки тасма цуйиб магизланади. Астар этаги 
аврага уланмайдиган кийимларда ён цирцимлар махсус маши
нада йурмалади. Ён чоклар дазмолда ёки прессда ёриб дазм ол
ланади (бостирма чок булса, ёриб дазмоллангандан кейин, уни 
бир томонга ётцизиб дазмолланади).

Кийим бортини, этагини аницлаб цирциш ва уца куйиш. Умиз 
цирцимлари чузилиб кетмаслиги учун, олд булак ва орт булак 
умизлари четидан 0,5-—0,6 см нарида елим уца цуйилади ёки 
машинада оддий уца тикилади. Уцаларнинг узунлиги олд бу- 
лакда елка цирцимидан бошланиб, паст томонга 10 см, орт 
булакда эса умиз уртасидан бошланиб, ён витачкага етади. 
Ж уда чузилувчан газламадан тикиладиган кийимларда олд 
булакнинг умиз цирцимига ^ам, елка цирцимига цам, орт булак 
ёца умизи цирцимига ^ам бошдан-оёц уца цуйилади.

Унг ва чап олд булаклар цотирмаларини ичкарига царатиб, 
ён чоклари, витачкалари, юцори цирцимларини бир-бирига мос- 
лаб жуфтланади ва борт цирцимларини ишчи томонга царатиб 
столга цуйилади.

Эркаклар кийимининг чети бурланаётганда унинг чап олд бу
лаги, аёллар кийими бурланаётганда эса унг олд булаги тепага 
царатиб цуйилади. Шунда петляларни белгилаш, шунингдек 
бортларни бурлаш ва цирцишда газлама йули тугри туришини 
циеобга олиш осой булади, бунинг учун олд булакларнинг борт 
цирцимлари, адип цайтармаси цирцимлари ва этак цирцимлари 
купи билан 0,5—0,7 см чициб турадиган цилиб андаза цуйилади. 
Андаза буйлаб борт, адип цайтармаси, ёца умизи цирциладиган 
чизицлар 65'рланади, этакнинг цирциладиган ва букиладиган 
чизицлари белгиланади. Олд булаклар махсус цисцичлар ора
сига олиниб, цайчи билан ёки махсус машинада цирцилади. Бу
киш цаци кенг цолдириладиган кийимларда этакдан букиш 
цацининг учлари цирциб таш лаямайди. Олд булакнинг ва орт 
булакнинг тескарисидан адип цайтармасининг цайриладигап 
ч и з и р и , этакнинг букланадиган ч и з и р и  ва петля уринлари бел-
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гиланади. П етлялар йурмаладиган булса, улар урни борт 
цотирмаси томондан белгиланади. Кртирманинг петля жойлари 
ш и  1,5— 2 см, буйи эса петля узунлигидан 1 см ортиц тугри турт- 
бурчаклик шаклида цирциб олннади. Аёллар кийимларида 
петлялар агдарма чок билан тикиладиган б^лса, улар урни олд 
гомон унгидан белгиланади. Яширин тацилма тикиладиган 
булса, олд томонда 0,5— 0,6 см чок цаци чицариб, кертиклар 
.^осил цилиб, тацилма ^рни белгиланади.

Олд булакларнинг остидагиси устига агдарилиб, унда этак 
букланадиган чизиц белгиланиши билан бирга, орт булак этаги- 
пинг букланиш чизири ^ам аницланади. Бур изи яхши курин- 
майдиган (масалан, тукли) газлам аларда  этак букланадиган 
чизиц буйлаб махсус машинада кук солинади. Борт ва адип 
цайтармаси цалия булиб кетмаслиги учун, борт цотирмасининг 
цирциб ташланиши цандай агдарма чок билан тикилишига 
боглиц. Агдарма чок уца яцинидан утадиган булса, борт цотир- 
маси ёца умизи б у й л а б —0,9— 1,2 см, борт б у й л аб —0,9 см, 
адип цайтармасининг устки цирцими б у й л аб —0,7 см, этак 
буйлаб букланиш чизигидан 0,3 см юцорида цирциб таш ла
нади. Агдарма чок уца устидан утадиган булса, ёца умизи 
буйлаб — 0,8—-1,1 см, борт буйлаб — 0,6 см, борт цайтармаси
нинг устки цирцими буйлаб — 0,6 см, этаги буйлаб букиш чизи
гидан цирциб ташланади.

Бу иш аницлаб цирцадиган станокда бажариладиган  булса, 
бортнинг цйрциладиган жойларини (бортнинг пастки учидан 
ташцари) столнинг тегишли шаклдаги тирцишларидан 0,7— 
1 см ошириб цуйилади. 1^исцич пастга туширилганда ундаги 
пичоц деталнинг ортицча жойларини цирциб ташлайди. Борт- 
пинг пастки учи ва кийимнинг этаги ало^ида цирцилади.

Кириштириб д азм оллаягаяда  олд булакда ^осил булган 
т а к  л бузилиб кетмаолиги ва кукрак цисми яяад а  бургицроц 
булиши учун, шунингдек, борт ва адип цайтармаси четлари чу- 
.чилиб кетмаслиги учун уца цуйилади. Бунга тасма шаклидаги 
.iUFHp толали газлам а ёки бир томонига елим цопланган ип 
газлама ишлатилади. Зирир толали уцанинг цирцими борт цо- 
тирмаоидан 0,5—0,6 см чицарилиб, махсус машинада куклаяа- 
ди. Бунда бахяцатор уцанинг ташци цирцимидан 0,4—0,5 см 
нарида утказилади, олд булак эса конструкцияда мулжаллан- 
гандек солцироц тикилади. Солцилик, одатда, ёца умизи ва 
адип цайтармаси учида •—0,2 см, адип цайтармасининг бошца 
жойларида бортнинг юцори петлясига цадар —0,5—0,6 см, 
бортнинг петлялари орасида 0,2 см, бортнинг цолган жойлари
да ва кийимнинг э т аги д а— 0,2— 0,3 см, адип цайтармасининг 
цайриладиган жойи буйлаб 0,4— 0,5 см булади. Адип цайтар
масининг цайриладиган чизиги буйлаб уца адип цайтармаси
нинг 2/3 цисмига тенг цилиб, енг умизи томонга ёца умизидан 
бошлаб цуйилади. Бунда уца ё*ца умизи цирцимидан 2—3 см 
чицариб цуйилади — бу уца учини остки ёца утцазма чокига
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мацкамлаб цуйиш учун керак булади. Уцанинг ички цирцимини 
яширин бахяли машинада ёки цулда циялама яширин цавиц 
билан борт котирмасига тикилади. Уцанинг ташци цирцими 
олд булакка унинг цамма жойларини машинада яширин бахя 
билан тикилади ёки адип цайтармасининг учларидаги ва борт 
учларидаги жойлари цулда яширин цавиц билан, цолган жой
лари машинада яширин бахя билан тикилади. Бортнинг агд ар 
ма чоки уца устидан юритиладиган булса, уцанинг ташци цир- 
цими тикилмайди, 11-груплагача булган ип, ипак, жун газла
мадан бичилган адип билан олд булак агдарма чок солиб 
универсал машинада уланаётганда, айни вацтда уца цуйиб, 
унинг тапщи цирцимидан 0,1 см нарида бахяцатор юритиб ти
киш цам мумкин. Адип цайтармасининг цайриладиан жойига 
уца кукламасдан, унинг уртасидан махсус яширин бахяли маши
нада битта бахяцатор юритиб тикилади (176-раем).

Гавдага ёпишиб турадиган кийимларда уца яширин цавиц- 
ли махсус машинада унинг уртасидан бутун узунаси буйлаб 
бахяцатор юритиб ёки уцанинг иккала кирцими буйлаб цулда 
циялама яширин цавиц билан кийимнинг бел цисмига тикила
ди. Уца учлари борт цотирмасита цулда циялама цавиц билан 
ма^камланади. Бел чизиги буйлаб дазмолда елим уца цам 
цуйиш мумкин. Кийимнинг бортига, адип цайтармасига, этаги- 
га уца дазмолда ёки иситиладиган махсус тепкили машинада 
цуйилади. Елим уца цуйилгандан кейин бортнинг, адип цаитар- 
масининг четлари дазмолда ёки прессда борт цотирмаси томон
дан 8— 10 см кенгликда дазмолланаётган  вацтда кийим этагига 
куйилган у ка хам, петлялар цам (агар улар агдарма чок билан 
тикилган булса) дазмолланади. Ш ундан кейин куз билан мул- 
ж аллаш  ва узунлигини улчаш йули билап иккала олд булак ал- 
батта, бир-бирига оолиштириб курилади.

Кийим конструкциясида мулж алланган  булса, бортга уца 
цуймасдан ишлов берилиши цам мумкин. Синтетик толалар 
аралаш  жун газламадан тикилган эркаклар пиджаги бортига 
уца цуйилмайди. Бундай цолларда олд булакка борт цотирмаси 
куклаб олингандап кейин, хом сурпдан цуйилган катламни кута- 

'риб , адип цайтармаси цайирилиб туриб, махсус машинада ца- 
виб бириктирилади (177-раем, а).  Кейин адип цайтармаси 
устига хом сурп цатлам ёпиб, иккита бахяцатор (адип цайтар- 
маси цайириладиган чизик буйлаб ва адип цайтармаси цирци- 
мидан 2 см нарида) юритиб, хом сурп цатламда адип цайтарма 
цаиириладиган жой томон солцилик цосил цилиб тикилади. Борт 
циркимларидаги ортицча жойлар андаза цуйиб белгилаб, цир- 
циб ташланади. Борт цотирмаои борт цирцимидан —0,9 см, 
адип цайтармаси цирцимидан эса 0,7 см нарида цирциб таш ла
нади. Олд булакни кутариб туриб, борт цотирмаси цирцими 
хом сурп цатламга синиц бахяцаторли машинада бостириб 
тикилади. Борт агдарма чок билан тикилаётганда эса хом сурп 
цатлам з^ам цушиб тикилади (177-раем, б).
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1 7 6 -раем. Олд булакка 
yi\a ь^уйиш.

Бортга ука цуйилмаса, у борт цотирмаси билан бирга тики- 
лиши хам мумкин. Бундай цолларда борт аницлаб цирцилган- 
дан кейин, уца цуйишга мул ж ал  л аб кесилмай, балки олд булак 
кирцимларига тенг килиб крлдирилади. Кейин борт билан "борт 
цотирмаси бирга агдарма чок билан тикилади (177-раем, в).  
Бундан кёйинги операциялар узгармайди.

177- раем. Бортга уцасиз ишлов бериш.
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Бортга ишлов берилаётганда адип билан олд булак олдин- 
дан ку.клаб олиб ёки кукланмай бир-бирига уланиши мумкин. 
Олдиндан куклаб улаш  учун, адип олд булак бортининг четига 
уларнинг унги бир-бирига царатиб цуйилади. Адип олд булак 
бортининг цирцимидан 1,2— 1,5 см, елка цирцимидан 0,8— 1 см 
чицарилиб, осон сукиладиган бахяцаторли Махсус машинада 
кукланади. Бунда куклайдиган бахяцатор борт ва адип цайтар
масининг цирцимларидан 1,5—2 см нарида утади; адипда, адип 
цайтармасининг учларида тахминан 0,5—0,7 см, адип цайтар
масининг бошца жойларида 0,4— 0,5 см, петлялар орасида 
0,2 см солцилик цосил цилинади, бортнинг пастки бурчаги олд 
булагида эса 0,2—0,3 см солцилик цосил цилинади.

Адип цулда кугсланиши цам мумкин. Бунда сидирга газла- 
маларга циялама, гулли газлам аларга эса тугри кук солинади 
(цавицнинг йириклиги адип цайтармаси билан борт учларида 
0,7— 1 см, бошца жойларда эса 1,5—2 см). Адип олд булакка 
кукланаётганда иккала олд булак билан адипнинг йуллари ёки 
гуллари уларнинг зийларига аниц параллел булиши ва икжала 
олд булакнинг йуллари ёки гуллари бир-бирига' мос Келиики 
керак. Адип цайтармаси булмайдиган кийимлар адипи кукла- 
заётганда, олд булакнинг юцори учларида кант цосил цилиш учун

керакли д ар аж ад а  солцилик* 
хосил цилинади. Хосил цилин- 
ган солциларни борт ва адип 
цайтармаси цирцимларидан 
3—-4 см кенгликда адип томон
дан дазмолда ёки махсус 
ёстицли прессда кириштириб 
дазмолланади.

Кийим тайёр булганда бур
чаклари аниц чициши учун, 
ёрдамчи андаза цуйиб, адип 
цайтармаси билан борт учла- 
ридаги агдарма чок чизицла- 
ри белгилаб олинади.' Борт 
олд булак томондан агдарма 
чок билан тикилади. Бунда 
борт этагидаги ва адип цай- 
тармаеидаги учлар белгилан
ган чмзицлар буйлаб тикилади, 
бошца жойларига э с а ' адип 
цайтармасида уцанинг ташци 
цирцими ёнида, бортда уцадан 
0,15—0,2 см нарида чок соли
нади (178-раем). Тацилмаси 
бортнинг юцорисигача етади-

О л д булакка адипни улаш

178-раем. Бортни агдарма чок билаи 
тикиш.
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гаи кийимларда уца билан агдарма чок оралиги бортнинг хам- 
ма цирцимлари буйлаб 0,1— 0,2 см булади.

Бортнинг пастки учи агдарма чок билан тикилаётганда 
бахяцатор этакнинг букиш чизигидан ОД—0,5 см пастроц 
юритилиб, кертикка 0,1—0,2 см етказилмайди ва шу билан бир
га адип олд булакнинг букиш хацига 0,5 см кенгликда чок цоснл 
цилиб уламади (179-раем, а).  Болалар  кийимларининг букиш 
каци кенгроц цолдириладиган хилларида бортнинг агдарма 
чоки олд булакнинг пастки цирцимигача етказилади (179- 
расм, б), ^имматбацо кийимларда, шунингдек, болаларнинг 
клёш моделли кийимларида адипни олд булакка улайдиган 
агдарма чок фацат этак буйлаб адипнинг ички цирцимигача 
етказилиб тикилади. Бунда адип томонда кенглиги 0,3—0,5 см 
чок ^осил цилиб, этакнинг букиш чизигидан 0,1 см пастроцда 
бакяцатор юритилади (179-раем, в).

Борт пичоги- бор машинада агдарма чок билан тикилиб, 
ишлов бериш усулига цараб цуйидагича кенгликда чок цаци 
цолднрилади: бортга «соф зий»ли ишлов берилса 0,6—0,7 см, 
елгон цавицли ёки безак бахяцаторли ишлов берилса 0,3—0,4 см. 
Махсус ёстицлари бор прессда чоклар ёриб дазмолланади. Ки
йим цалин газламадан тикилган булса, чоклар дазмолда ёриб 
олиниб, кейин прессланади.

8
179- раем. Бортнинг пастки учини тикиш.



Кимматбацо кийимларда, 
шунингдек болалар кийимла- 
рининг кесими учларида букиш 
цаци цирциб ташланмайдиган 
цолларда кесим учларини иш
лов цаки томондан этак букиш 
чизигидан 0,1— 0,15 см пастда 
ардарма чок билан тикилади. 
Этакдаги букиш цаки кенг кол- 
дирилган кийимларда кесим 
бурчаклари агдарма чок би

лан тикилмай, балки белгиланган чизицлар буйлаб буклаб кук
ланади ва цулда циялама яширин цавиц билан тикилади (180- 
расм). Адип цайтармаси билан борт учлари кенглиги 0,15—0,2 см 
чок цаци цолдириб, кесиб ташланади. Адип цайтармаси учининг 
охири кертиб куйилади.

Бортга безак бахяцаторли ишлов берилса, борт ва адип кай- 
тарма учлари унгига агдарилади ва борт билан этак зийларига 
пировард шакл бериш учун, шунингдек, бу шаклни вацтинча 
саклаб туриш учун, борт билан адип цайтармаси зийларини 
кукланади, кийим этаги эса буклаб кукланади. Зийлар махсус 
машинада кукланади. Адип кайтарма зийлари олд булак то
мондан, борт зийи адип томондан кукланади. Этак букиш цаци 
томондан белги чизиц буйлаб буклаб кукланади. Орт булак 
кесимли булса, кесим бурчакларининг хам зийи кукланади. 
Зий кукланаётганда адип цайтармасида 0,1—0,15 см кенгликда 
адипдан, бортларда 0,1—0,2 см кенгликда олд булакдан кант 
уэсил цилинади. Тацилмаси юцоригача етадиган кийимларда 
олд булаклардан 0,1—0,2 см кенгликда кант з^осил цилиб, адип 
томондан борт зийлари кукланади. Адипнинг ички чети махсус 
машинада цирцимидан 2—3 см масофада бахяцатор> юритиб олд 
булакка илинтиряб кукланади. Адип цайтармаси бор кийимларда 
адипнинг ички чети илинтириб кукланаётганда адип цайтармаси 
цайрилиши учун адип солцироц цуйиб кукланади. Адипнинг ички 
чети елим плёнка билан ёпиштириладиган булса, унинг ички ч ети  
кукланмайди, чунки борт зийлари. 
куклангандан кейин намлаб-иси- 
тиб ишлаш пайтида адипнинг 
ички чети цам ёпишиб цолади.
Бунинг учун адипнинг ички цир- 
цими олдин аницлаб кесиб чици- 
лади ва цирцимдан 2,5—3,5 см 
масофада елим плёнка цуйиб чи- 
цилади. Чок ва кантларнинг зий 
куклангандан кейинги шаклини 
сацлаб цолиш учун борт четига бе
зак бахяцатор'юритилади ёки ёл- 181. расм. Бортга €Соф зий, ли 
гон цавиц солинадн ёки бортга соф ышлов бериш.

180- раем. Орт 
тикиш.

булак кесими учини
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<ий»ли ишлов берилади. Борт четларига «соф зий»ли ишлов 
(юрилганда борт агдарма чокларини 0,2—0,3 см кенгликда чок 
.\аци цолдирилиб, олд булак томондан цирциб ташланади. Борт 
па адип цайтармаси учларини агдариш дан олдин чоклар борт 
цотирмасига мацкамланади (181-раем). Чокларни бундай мац- 
камлаш яширин бахяли махсус машинада ёки елим плёнка, 
елим ип билан ёки цулда йириклиги 0,7 см циялама яширин 
цавиц билан бажарилади. Чокни елимлаб мацкамлаш да олд бу
лак тескарисига унинг агдарма чокидан 0,1 см масофада махсус 
машинада елим плёнка цуйилади ёки универсал машинада елим 
ми цуйилади. Яширин бахя билан тикишда чок ^аци букланиб, 
бортнинг олд булагидан, адип цайтармасининг эса адипидан 
0,1 см кенгликда кант ^осил цилинади. Борт ва этакнинг бундан 
кейинги ишланиши безак бахяцаторли ишлашдан фарц цилмайди.

Бортнинг агдарма чоклари универсал машинада цам мац- 
камланади. Бунда тацилмаси юцоригача етган кийимларнинг 
чоки адип томондан, этагидан бортнинг юцори учигача бости
риб тикилади (182-раем, а). Адип цайтармали кийимларда эса 

бортнинг чоки адип томондан, этакдан адип цайтармаси цайи- 
риладиган чизиццача, адип цайтармасидаги чоклар эса олд 
булак томондан бостириб тикилади (182-раем, б). Бахяцатор 
борт агдарма чокидан 0,1—0,2 см масофада юритилади. Бун
дай усулда борт агдарма чок билан тикилгандан кейин тацил
маси юцоригача етган кийимларда адип томондан; адип цайтар
мали кийимларнинг бортида адиб томондан, адиб цайтар- 
масида эса олд булак томондан бортнинг чоклари яна озроц 
цирциб ташланади. Адип цайтармасининг учларида ва цайири- 
лиш чизиги бошланишида борт агдарма чокининг 3—4 см жойи 
бостириб тикмай цолдирилади.

Борт зийига ёлгон цавиц билан ишлов беришда зий яширин 
бахяли махсус машинада, цулда яширин цавиц билан ёки елим 
плёнка билан мацкамланади. Бу операция борт зийи кукланган- 
дан цамда кийим этаги букланиб куклангандан кейин баж ари
лади.

Зий елим плёнка билан ишланганда олд б^лак тескарисига 
унинг агдарма чокидан 0,1 см масофада елим плёнка цуйилади. 
Бунинг учун борт агдарма чок билан тикилаётганида кенглиги 
0,3—0,4 см чок цаци цолдирилади.Кийим этагининг тескарисига 
уиИнг букиш цаци чизигидан букиш цаци томонга 0,1 см цочи- 
риб уца цуйилади. Бортнинг, адип цайтармасининг зийлари
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куклангандан этак буклаб куклангандан кейин махсус ма
шинада ёки цулда ёлгон цавиц солинади. Адип билан олд була
ги яхлит бичилган кийимларнинг бортига, борт цотирмасига 
ишлов бериш; борт цотирмасини олд булакка улаш адипсиз 
бичилган олд булаклардагидан фарц цилмайди.

Борт цотирмаси олд булакка улангандан кейин, олд булак 
тескарисига бортнинг зий чизиги белгиланади. Шу чизиц буйлаб 
уца цуйиб, адип унинг унгини ичкарига царатиб буклаб кукла
нади. Адип цайтармасининг юцори ва пастки учлари бур чизиц 
буйлаб агдарма чок билан тикилади (183-раем). Чоклар ёриб 
дазмолланади. Борт билан адип цайтармаси учлари агдариб 
тугриланади. Шу учлар зийларини куклаш билан бир вацтда 
борт четлари махсус машинада ёки цулда циялама цавиц билан 
белгиланган чизицлар буйлаб ёки уцанинг ташци цирцими яци- 
нида буклаб кукланади. Бундан кейинги ишлов бериш адипи 
ало^ида бичилган кийимлардаги каби булади.

Бортнинг четларйга узил-кесил шакл бериш учун, улар те
кис чициш.и учун намлаб-иситиб ишлов берилади. Кийим чегг- 
лари булиб-булиб прессланади. Адип цайтармаси олд булак. 
томондан, борт эса адип томондан тацилма юцори петлясидан 
бошлаб, кийим этагигача прессланади. Бортнинг безак бахя- 
цаторини ёцаси авралик газлам адан  булган кийимларда ки- 
йимга ёца утцазилганидан кейин, айни вацтда бортни, адип цай- 
тармасини ёцанинг чети буйлаб юритиш; муйна ёцали кийимлар
да эса ёцани кийимга утцазишдан олдин юритиш тавсия этилади.

Яширин тацилмали бортларга ишлов бериш (184-раам). 
Яширин тацилмали кийимларда олд булак билан борт цотир
маси улаб олингандан кейин олд булакни аницлаб цирциш пай- 
тида эркаклар кийимларининг чап томон олд булагида, аёллар 
кийимининг эса унг томон олд булагида 0,5—0,7 см кенгликда 
чок ^аци цолдириб, 0,5 см кертик цилиб, такилма жойи белги
ланади. Кейин уца цуйилади. Олд булакнинг тацилма жойига 
Уриш ипи буйлаб бичилган астарлик газлам а парчаси цуйиб, 
кенглиги 0,4 см агдарма чок билан тикилади, Чокни моделга му- 
вофиц мацкамланади.

Моделда «ооф зий» мулж алланган  булса, борт чоки елим 
плёнка билан, махсус машинада ёки цулда циялама яширин ца
виц билан м.а^камланади. Бунда олд "булакдан кенглиги 0,8— 1 

, см кант цосил цилинади.,Борт чети, зийи куклаб дазмолланади.
Четига безак бахяцатор юритилган бортларнинг агдарма 

чок билан тикилган зийини куклаб кант цосил цилинади. Уни 
дазмоллаб бортдаги безак чок кенглигида безак чок юритилади.

Адипга ишлов бериш «Адипни тайёрлаш» булимида ёзилган.
Тайёр адип олд булак устига цуйилиб, уни олд булакка 

куклаб олиб ёки кукламай, уларнинг зийлари бир-бирига туг- 
риланйди. Бортнинг юцори ва пастки цисмлари агдарма чок 
билан тикилади. Кейинги ишлов беришлар очиц тацилмали борт- 
га ишлов бериш каби булади. Борт зийи куклангандан кейин пет-
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лялар орасидаги адип зийи олд 
булак зийига чатиб цуйилади ва 
гацилма учлари цулда 0,5 см узун- 
ликда тикиб пухталанади. Адип 
билан олд булакка цуйилган 
астарлик газлам а парчалари ёзиб 
тугриланади. Адипнинг тацилма 
цисмидаги жойи олд булакка 
илинтириб кукланади. Бунда 
бахяцатор петляларнинг ичкари 
томондаги учлари яцинидан ути
ши керак.

М оделда1 яширин тацилмани 
мацкамлайдиган бахяцатор гуль- 
фикли мулжалланган  булса, уни 
олд булакнинг унгидан белги
ланган чизиц буйлаб юрнтила- 
ди (184-раом, а).  Моделда яш и
рин тацилмани мацкамлайдиган 
бахяцатор гульфикли мулжал- 
лаймаган  булса (184-раем, б) 
борт цотирмаси тацилма ичкари 
томонига параллел цилиб, махсус 
машинада яширин цавиц билан 
олд булакка мацкамлаб цуйила- 
ди. Бундай цолда борт билан 
адипга. цуйилган астарлик газ
лама парчасининг цирцимлари
универсал машинада кенглиги 1 см чок билан бир-бирига ула
нади. Кейин бу чокни яширин цавицли махсус машинада борт 
цотирмасига тикиб куйилади.

183-раем. Адипи билан олд 
булаги яхлит бичилган ки
йимлар бортига ишлов-бе- 
риш.

1 8 4 -раем. Яширин та^илмали бортга ишлов бериш.
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V Б О Б .

ЕЦА ТАЙЁРЛАШ  ВА УТЦАЗИШ

Остки ёца тайёрлаш

Кийимнинг нимага мулжалланганига ва фаоонига, шунинт- 
дек, улаш усулларнга цараб остки ёца тайёрлаш цар хил була
ди.

Остки ёца циомлари бир-бирига ёца кутармасига тугрилаб 
уланади. Бунда чоклар кенглиги 0,5—0,7 см, урта чокнинг кенг
лиги эса 1 см булади. Кутармаси алоцида бичилган ёцаларда 
(масалан, плашч, куртка ёцаларида) остки ёца цисмлари улаб 

булингандан кейин ёца кутармаси уланади. Чокларни прессда 
ёриб дазмоллаш  билан бир вацтда ум ум ап остки ёца дазмол
ланади ёки чокларни ёриб машинада иккала томоиида биттадан 
иккита турри бахяцатор (ёки битта синиц бахяцатор) юритиб 
ёрма чок цосил цилинади.

Остки ёца цисмлари елимлаб ёпиштириш усулида улана- 
ётган булса, улар уланиб ва чоклари ёриб дазмоллангандан 
кейин ,остки ёцаларни 7— 10 тадан, унги юцорига царатиб пач- 
калаб, энг устки деталда аницлаб цирциш чизицлари белгила
нади. Остки ёцалар пачкаси цисцичлар орасига цисилиб, белги 
чизицлари буйлаб бичиш машинасида цирцилади. Чоклар ку
тарма цирцимидан 1 см нарида 0,1—0,2 см чок цаци цолдириб 
цирцилади. Ёца цотирмаси бир томонига елим кукуя цопланган 
зирир толали газлам адан  бичилган булади. Агар ёца безак бахя
цаторли цилиб Мулжалланган булса, остки сцанинг унгидан 
цайтармаси ва учларининг цирцими буйлаб елим плёнка цуйи
лади, «Соф зий» ли ёки ёлгой цавицли ёца мулжалланган бул
са, елим плёнка ёца цотирмасининг елим кукун цопланмаган 
томонига, унинг цирцимлари буйлаб цуйилади (185-раем, а )

Остки ёца билан ёца цотирмасини бир-бирига улаш учун 
пресснинг остки ёстири устига остки ёца, унинг унги пастга 
царатилиб цуйилади. Унинг устига ёца цотирмаси елим ку- 
кунли томони пастга царатилиб цуйилади. Остки ёца ёца

умизига тикиб уланадиган бул- 
гани учун, ёца цотирмаси ёца 
кутармасининг цирцимига ет- 
майдиган цилиб цуйилади. 
Бунда бостирма чок билан 
тикиладиган булса, 0,1— }||  
0,15 см, бириктирма чок билан 
тикиладиган булса, 1 — 1,1 см 
етказилмайди. Шундан кейин 
остки ёца билан ёца цотирмаси

185-раем. Ёкани елимлаб тайёр- пресслаб ёпиштирилади. Остки 
лаш еца билан еца цотирмаси елим-



ланмай, махсус машинада ёки универсал маш инада тикиб улан- 
са .\ам булади (186-раем).

Ё^а ^отирмасининг ^исмлари куйзда чок билан тикилади. 
Кутармаси ^аттицро^ булиши талаб  килинадиган эркаклар 
пальтоси, пиджаги, курткаси каби кийимлар ё^асида ё^а ^отир- 
масининг кутаркадаги  ^исми остки ёцага универсал машинада 
узунасига зичрок бахякатор юритиб, ока кайтармасидаги кис ми 
эса универсал машинада сини^ бахякатор юритиб ёки яширия 
бахяяи махсус машинада ^авиб уланади. Ё^а ^отирмасини 
остки ё^ага универсал машинада улашда бахякатор остки 
ёка томондан юритилади, махсус машинада улашда эса 
ёка котирмаси томондан бахякатор юритилади. Бунда ёка кр- 
тирмаси остки ё^ага нисбатан сол^ироц ^уйиб тикилади. Ёкани 
ардарма чок билан тикишда бахякаторлар остки ёцанинг ^ир- 
^имларидан 1,5—2 см масофада юритилади. Б аъзи  (плашч, 
куртка каби) кийимларда ф а^ ат  ёк;а кутармасига универсал 
машинада ^отирма ^уйилади (186- раем, а). Е^а цотирмасини 
остки ёцага универсал машинада улаётганда 1 -бахя^аторни щ а  
кутармасининг ^ир^имига параллел ^илиб, ундан 1,2 см нарида 
юритилади. 2 - бахя^аторни эса кутарманинг цайриладиган чи- 
з и р и  буйлаб юритилади, колган бахякаторлар шу иккала бахякр- 
тор оралирида бир-биридан 0,5 см нарида юритилади. Остки ё^а 
^айтармасини синиц бахякатор билан цавиш остки ёцанинг 
урта чокидан бошланиб, бахякатор учлари оралиги 1,5—2 см 
булади (186-раем, б). Остки ёца цайтармасини яширин бахяли 
махсус машинада цавиш з^ам мумкин (186-раем, в).

Kjh'apMacH ало^ида цавилмайдиган ёцаларда 1 - бахякатор 
кутарма цирцимига параллел ^олда, ундан 1,2 см масофада 
юритилади. Остки ёцанинг ^амма жойи универсал машинада 
учларининг ораси бир-биридан 1,5—2 см масофада синиц бахя 
катор юритиб кавилади (186-раем, г).

Аёлларнинг жун газлам адан  тикиладиган пальтоларида, жа- 
кетларида юмшо^рок ёка мулж алланган  булса, остки ёца яши
рин бахяли махсус машинада цавилади. Бунда 1 -бахякатор 
кутарма цирцимига параллел цилиб, ундан 1,2 см масофада 
юр-итилади. Долган бахякаторлар эса бир- биридан 0,7 см ора- 
лицда 1 -бахяцаторга параллел цилиб юритилади (186- раем, д).

Аёллар ва циз болалар пальтосининг айрим моделларида 
остки ёца кундаланг бахякаторлар юритиб цавилади. Бунда 
1 - бахякатор урта чок буйлаб юритилиб, цолгаилари орасида 

3—4 см дан жой цолднриб, биринчисига параллел юритилади. 
Бахякаторлар остки ёка киркимларига 1,2 см етказилмайди 
(186- раем, е).

Эркакларнинг ва урил болаларнинг цишлик кийимларида 
муйна ёца (187-раем) мулжалланган  булса, остки ёца устига 
пахта солинади. Кутарма цисмидаги пахта цатлами кайтарма- 
дагига ва остки ёца бурчакларидагига Нисбатан юпцарок; булиши 
керак. Пахта устига цирцимлари турриланиб цотирма цуйилади.
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186- раем. Остки ёкани тикиб тайёрлаш.

Махсус машинада остки ё^анинг унгидан унинг ^ир^имидан 0,7 см 
масофада гир айлантириб бостириб кукланади.

Остки ё^анинг унг томонидан кутарма кир^имига параллел 
ва ундан 1,2 см нарида 1- бахя^атор юритилади. Остки ё^а- 
нинг уртасини урта чокка нисбатан 15-—30° бурчак ^осил ^илиб 
«арчасимон» ^авиб олинади. Кейин остки ё^анинг унг ва чап 
цисмларини «арчасимон» кави^ бахя^аторларига параллел ^олда 
ораларини 0,5—0,7 см дан к;ил»б ^авилади (187-раем, а).

Остки ёх̂ а дазмолда ёки прессда дазмолланиб, конструкция- 
га мувофии; шакл барилади (ёка кутармаси кириштириб д аз 
молланади, чузилади ва цайириб дазм олланади). Устига анда-
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187- раем. Муйна ёк,ани тайёрлаш.



3i цуйиб бурланади ва ^ир^имларини аницлаб ^ир^иш билан 
бир вактда ёка кутармасида бир неча кертик ^осил ^и- 
либ, ёк;а умизига улаш  жойи белгилаб олинади. Е^а ^отирмаеи 
кутарма ^ирцими буйлаб унта 1 см етмайдиган ^илиб цир^иб 
ташланади. Агар устки ёца-га остки ё^а агдарма чок билан 
уланадигая булса, ё^а цотирмасининг ^ир^имлари буйлаб цо- 
тирма 0,5 см кенгликда ^ир^иб таш ланади. Агар ё^а моделида 
витачка мулжалланган  булса, уни к;отирма билан бирга ^ушиб 
тикилади (186-раем, е).

Авралик газлам адан бичилган устки ёцага остки ёца улаш

Улаш олдидан дазмол ёки прессда дазмоллаб, устки ё^ани 
кириштирилади. Кейин 7— 10 тадан пачкалаб энг устидаги ё^а- 
ни бурланади ва бичиш машинасида ани^лаб цир^илади. Агар 
гуллари ёки йуллари тугри келиши лозим булса, унда з^ар ^ай- 
си устки ёк;а ало^ида бурланади ва аш щлаб ^ир^илади. Остки 
щ а  устки ё^ага остки ё^ани ё^а умизига утказишдан олдин 
ёки утказиб булгандан кейин уланиши мумкин.

Остки ёцаяи ум изга ут^азмай туриб, устки ёцага остки ёца- 
ни улаш . Устки ё^ага остки ё^а агдарм а чок ^осил ^илиб ёки 
^айтарманинг ^амда ён томонларнинг чети буйлаб 'буклама чок 
^осил ^илиб уланади. Бунда ёлимлаб ёки тикиб улаш  мумкин.

Елимлаб улаш да (185-раем, б) ОВК-б ёки ОВК-7 аппарати- 
нинг остки ёстигига уСтки ё^ани, унинг унги пастга ^аратилиб 
^уйилади. Устки ёца устига икки ^иемдан иборат ё^а ^отирма- 
ои унинг елимли томони кжорига ^аратилиб цуйилади. Кейин 
остки ёк;а унги ююорига ^аратиб ^ й и л а д и .  Котирма билан ост
ки ёканинг »;ир^и,млари устки ёка ^ир^имларига 1— 1,2 см етмай 
туриши керак. Устки ёканинг кайтармадаги ва ён томонлардаги 
четлари ички ва танщи колиплар ёрдамида букланиб прессла- 
надн. Устки ёканинг букланган четлари яширин синик; бахя^а- 
торли махсус машинада бостириб тикилади. Бу махсус машина 
яширин бахякаторли булмаса, устки ёкани кутариб туриб, 
унинг ^айтармасининг цир^имини машинада тикиб олиб, колган 
^ирцимлари ёк,а утказиб булгандан кейин кулда иро^исимон 
к;авик; солиб тикилади. Агар махсус машина яширин бахяли 
булса, устки ё^ани кутариб турмай ^айтарма ^ирцими ва иккала 
ён к;ир^ими бир йула бостириб тикилади. Бунда икки ёндаги 
бахяЦаторлар кутарма чизигига 2— 3 см етказилмайди 
(185-раем, б га каранг).  Устки ёка остки ёкага буклама чок би

лли уланадиган булса, яширин булмаган сини^ бахяли махсус 
машинада ёки яширин сини^ бахяли махсус машинада тики
лади. I

Яширин булмаган скник бахяли махсус машинада тикиш 
учун, остки ёканинг унгида унинг ^айтармаси киркимидан 
1 — 1,2 см масофада чизкк, белгилаб олинади. Устки ё^а билан
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остки ё^а тугри уланиши учун, уларнинг ^ар ^айсисида кунда- 
ланг контрол чизи^лар белгнланадн. Остки ёцанинг унг томони 
устига белги чизи^лар буйлаб устки ё^а унинг унгини юкорига 
к;аратиб ^уйилади. Белги ч и зщ л а р  буйлаб ё^анинг икклла учи- 
га 2—3 см дан етказмай бостириб тикилади (188-раем, а). 
Устки ё^анинг ^айтармасидаги ^амда иккала ён томонидаги 
четлари махсус машинада букиб кукланади.

Яширин оини^ бахяли махсус машинада тикиш учун, остки 
ёцанинг тескарисига устки ёца, унинг унгини юкорига ^аратиб, 
^иркимла.ри эса остки ёка циро^имларидан иккала ён томонида 
ва ^айтармасида 1— 1,2 см, кутармасида эса 0,7— 1 см чи^ариб- 
ро^ ^уйилади. Икки ёни ва кайтармаси буйлаб устки ё^а цир- 
^имларидан 1,5—2 см нарида махсус машинада бостириб кукла
нади. Куклаётганда устки ё^а учларида 0,5—0,7 см сол^и ^осил 
цилинади. Солкини устки ёка томонпян дазмоллаб  кириштири- 
лади.

8 —
188-раем. Авралик газламадан бичилган устки ё^ага остки ёца улаш.

24 5



•Безак бахяцатори булмайдиган моделларда остки ёка цир- 
цимлари устки ёцага цайтармаси >^амда икки ёни буйлаб яш и
рин бахяли махсус машинада ёки ёца цотирмаси томонига елим 
плёнка цуйиб уланади. Ёцага ёлгон цавиц эса у н и ё ц а  умизига 
утказиб булгандан кейин махсус машинада ёки .кулда солина- 
ди. Еца четларини буклаб кукланади ва икки ёни кайтармаси 
буйлаб яширнн синиц бахяли махсус машинада, кутарма цир- 
кимига 2— 3 см етказмай бостириб тикилади (189-раем). Ёка 
дазмолда ёки прессда дазмолланади.

Устки ёца ва остки ёца агдарма чок билан уланадиган булса, 
улар тескари томонлари ташцарига царатиб жуфтланадй. 
Бунда устки ёца остки ёцага нисбатан ён томонларда 0,3—0,4 
см, кутарма цирцими буйлаб эса 0,7 см ортицрок чициб туриши 
керак. Устки ёца остки ёцага, ёца учларида 0,5—0,6 см солци 
цосил цилиб, бостириб кукланади. Солки дазмоллаб гсириштири- 
лади. Андаза цуйиб, агдарма чок чизиги белгилаб олинади. 
Ёца остки ёца томондан пичоцли машинада агдарма чок билан 
тикилади. Бунда «соф зий»ли ёки «ёлгон цавиц»ли ёца мул
ж алланган  булса 0,6—0,7 см, безак бахякаторли ёца мулж аллан
ган булса 0,3—0,4 см чок цаци цолдирилади. Бостириб куклан- 
ган цавиц еукиб ташланиб, дазмол ёки прессда чоклар ёриб 
дазмолланади.

Еца олдин куклаб олинмай, остки детални (устки ёкани) 
солцироц цилиб тикадиган 206 класс машинада агдарма чок 
билан тикилипги цам мумкин. Ёца бурчакларида 0,2—0,3 см 
чок цаци цолдириб, ортицчаси кирциб ташланади. Ёца «соф 
зий»ли ёки «ёлгон ^авиц»ли булса, агдарма чок осш и ёцадан 
0,3— 0,4 см кенгликда чок з^аци цолдириб, ортицчаси цирциб 
ташланади. Чок ^аци кутарма ва икки ён томонда ёца цотирма- 
сига яширин бахяли махсус машинада ёки цулда киялама 
яширин цавиц солиб тикилади (188-раем, б). Елимлаб ёпиш- 
тириладиган булса, елим плёнка агдарма чок тагидан чикиб 
турмайдиган килиб куйилади. Ёца унгига агдарилади. Бурчак
лари тугриланиб, остки ёца томондан махсус машинада устки 
ёцадан 0,1—0,2 см кант цосил цилиб, зийлари кукланади 
(188-раем, в).

189-раем. Устки ёцани остки ёцага яширин синиц 
бахяли махсус машинада бостириб тикиш-
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Остки ёцани умизга утцазгандан кейин, устки ёцага остки 
ёкани улаш. Остки ёцани ё^а умизига улаган ут^азма чок ёриб 
дазмолланади. Устки ё^а билан адипларда раскеплар чизиги 
(уларнинг бир-бирига уланадиган чнзиги) белгиланади. Ё^а 
билан адиплардаги белги чизицларни бир-бирига тугри келти
риб устки ё^а адип билан кийим астарига уланади. Раскеплар 
чоки ёриб дазмолланади, устки ёцани астарга уланган чбк 
астар томонга ётцизиб дазмолланади. Устки ёк;а билан остки 
ё^а бир-бирига тутриланиб, раскеплар чоки илинтириб кукла
нади ва остки ё^а ^отирмасига ^улда яширин цави^ билан 
тикилади. Айни ва^тда остки ё^а цотирмасига ё^а билан астар 
уланган чок ^ам тикиб ^уйилади. Устки ё^а остки ё^ага ё^а ку- 
тармасининг чизиги буйлаб, ё^анинг икки ёгаи вадайтармасининг 
четлари буйлаб бостириб кукланади. Кукланганда ^осил булган 
сол^илар дазмоллаб  кириштирилади. Ё^анинг букиш ^а^и бу- 
киб кукланади ва унинг ^ир^имлари остки ё^ага тикилади.

Устки муйна ёцани остки ёцага улаш

Устки муйна ё^анинг тери томонига кутарма .буйлаб унинг 
^ир^имидан 0,3 см масофада эни 1,5 см газлама парчаси ёки 
у^а сал тортибро^ ^уйилиб, унинг танщи ^ирцимидан 0,5 см 
масофада универсал машинада бахя^атор юритиб тикилади.

Муйнанинг тери тарафи пиши^ булмаса, шу томонига ип 
газлам а катлами цуйиб, уни яширин бахяли махсус машинада 
оралиги 3—4 см бахя^аторлар юритиб ^авиб ^уйилади (187- 
расм, г).  Ё^а устига андаза ^уйиб, ани^лаб ^ирцилади. Муйна 
ё^аларнинг витачкалари муйнадузлик машинасида туташтир- 
ма чок билан тикилади, Устки муйна ё^ага остки ё^ани сини^ 
бахяли махсус машинада устки ё^а четини букиб, цирцими бости
риб тикилади ёки универсал маш инада (шунингдек, муйнадузлик 
машинасида 5^ам) агдарма чок билан тикилади.

Устки муйна ё^а остки ё^ага универсал машинада агдарма 
чок билан уланадиган булса, устки ё^а остки ё^а устига, улар
нинг теокариси таш карига ^аратиб ^уйилиб, муйна ё^а учлари- 
да солци ^осил цилиб, цулда циялама ^ави^ билан бостириб кук
ланади. Остки ё^а томондан кенглиги 0,7 см агдарма чок билан 
тикилади. Д а в и ц  сукиб таш ланади (187-раем, б). Остки ёка то- 
мейадан 0,3 см чок х;а^и цолдириб, чок ^ир^илади ва агдарма чок 
остки ё^а дотирмасига ^улда киялама ^авиц солиб ёки яширин 
бахяли махсус машинада тикилади. Ё^а унгига агдари- 
лади. Четларини тугрилаб, махсус машинада устки ёцадан 0,2— 
0,3 см кант ^осил ^илиб, зийлари кукланади. Муйна щ а  териси 
цаттицроц булса, зийлари кукланмайди, балки остки ё^а томон
дан к;улда ёлгон кавик солинади. Устки муйна ё^а остки ёка г а 
муйнадузлик машинасида уланадиган булса, муйна ёка билан 
остки ё^а, уларнинг тескариси таищарига ^аратиб куйилади. Ост
ки ва устки ёцани бир-бирига тугрилаб чеш га агдарма чок юри-



тилади (190-раем). Бунда остки ё^а ^отирмаси тикаётган ишчи 
томонга царатиб куйилади. Бахя^атор ёцанингуртасидан бошлаб 
юритилади, устки ёцани солкироц ^илиб, туки ичкарига тугри- 
лалади, бахя^атор ё^а кутармаси ^ирь;имига 1 см етказштмай- 
ди. Бундан кейинги операциялар универсал машинада a F-  
нарма чок билан улашдаги каби булади.

190- раем. Муйна ё^ани остки ё^ага муйнадузлик машинасида улаш.

Муйна устки ё^а остки ё^ага махсус машинада устки ёца 
четларини букиб уланадиган булса, остки ёкани устки ёца 
устига уларнинг тескариси ичкарига ^аратиб ^уйилади. Бунда 
устки ё^а остки ёканинг ^амма томонларида ундан 1,2— 1,5 см 
чициб туриши керак. Остки ё^а муйна устки ё^ага узунаси буй
лаб уртасини илинтнриб кукланади. Яширин бахяли махсус 
машинада остки ёцанинг икки ёни ва цайтарма ^ир^ими буй
лаб тикилади (187-раем, в),  ^ а в и ^  сукиб ташланади. Устки ё^а 
билан остки ёка ораси очилиб, устки (муйна) ёканинг ^ир^им- 
лари остки ё^ага цайтарма ва икки ёни буйлаб сини^ бахяли 
махсус машинада бостириб тикилади. Ёца уткир учли булса, 
ф а^ ат  ^айтарма ^ир^ими буйлаб бостириб, учлари эса цулда- 
яширин 1̂ ави^ солиб тикилади. Ё ^а  четлари тугриланиб, зийла- 
ри махсус машинада муйна устки ёцадан кант ^осил к;илиб кук
ланади.

Муйна ёканинг ^ир^имлари остки ё^ага яширин бахяли 
махсус машинада тикилса ^ам булади. Бунда олдин остки ё^а- 
ни муйна ё^ага бостириб куклаб олиб, икки ёни ва ^айтармаси 
буйлаб яширин бахяли махсус машинада тикилиб, кейин муйна 
устки ёканинг четлари букиб кукланади ва цирь;имлари остки 
с^ага тикилади.

Устки ёцаси авралик газлам адан булган ёкаларни умизга  
ут^азиш

Купинча борт ва елка чоклар тикиб булингандан кейин 
кийимнинг ёцаси утказилади.

Елка ^ирцимлари тикилаётганда орт булак 1 см ча (енг 
умизи ^ир^имларига 1,5—2 см етказмай) солциро^ цилиб ти-

248



килади. Елка цирцимлари олд булак томондан тикилади. Орт 
булак елкасида витачка булиши мулжалланган кийимларнинг 
елка цирцимлари солцисиз тикилади. Елкасига бостирма чок I 
солинадиган кийимларда елка цирци.млари орт булак томон
дан унинг четидан 0,5 см масофада, олд. булак цирцимини бе
зак  чок кенглигида чицариброц тикилади. Елка чоклари д а з 
молда ёки прессда солциси кириштириб ёриб дазмолланади. 
Елкасига бостирма чок солинадиган кийимларда елка чоклари 
ёриб даэмоллангандан кейин, улар орт булак томонга ётцизиб 
дазмолланади ва кийимнинг унги томондан моделда м улж ал
ланган кенгликда бостирма чок солинади. Кийим ёцасй бирик- 
тнрма чок билан ёки цуйма чок билан у щ а з и л а д и .

Ецани бириктирма чок билан утцазиш. Бунда олдин устки 
ёца остки ёца кутармаси цирцимига тугриланиб, устки ёцанинг 
уртасидан 0,5— 1 см дан бошланиб раскеплар томонда йуц 
булиб кетадиган букиш з^аци цолдириб, аницлаб цирцилади.

Ёца тугри утказилиши учун остки ёцада контрол чизицлар 
бурланади, устки ёцада эса кертмалар ^осил цилинади. Адип- 
нинг унгида ва устки ёцанинг тескарисида раскеп чизицлариии 
белгилаб, раскеп учларига кундаланг чизицлар цуйилади. Б ур
ланган чизицдан бошлаб 1 см кенгликда чок цаци цолдириб 
адип ва ёца тугрнлаб цирцидади. Раскеплар бириктирма чок 
билан тикилади, остки ёца эса, унинг урта чоки орт булак урта 
чокига (орт булак урта чокли булса) ёки кертимлар бир-бири- 
га тугриланиб, умизга утцазилади. Бириктириб улаётганда 
остки ёца елка чоклари устида 0,4—0,5 см солцироц цилиб тики
лади — бу остки ёца буйиннинг ён томонида яхшироц туриши 
учун керак. Дар цайси олд булакнинг ёца умизида ,0,4—0,5 см 
солци цосил цилинади — бу ёца умизи ция цирцимларини чу- 
зилиб кетишдан сацлайди.

Остки ёца остки ёца томондан 1 см чок цосил цилиб утцази- 
лади. Остки ёцани олдин сирма г^авиц билан куклаб олиб, 
кейин машинада чок юритиб утцазса ^ам булади. Остки ёца 
утцазилган ва раскеплар тикилган чоклар дазмолда махсус 
тахта цолнпга цуйиб ёки прессда ёриб дазмолланади. Борт 
цотирмаси остки ёца чокига олд булаклар ёца умизи буйлаб цул- 
да яширин цавиц солнб ёки универсал машинада тикиб пухта- 
ланади (191-раем). Устки ёца остки ёцага ёца кутармаси 
ва раскеплар буйлаб махсус машинада, кутарма учун букиш 
^аци цосил цилиб, бостириб кукланади. Раскеплар чоки умизга 
остки ёца утцазилган чокка адипнинг тескариси томондан цул- 
да сирма цавик, билан тикиб пухталанади. Раскеплар чокини, 
махсус машинада елим плёнка куйиб (191-раем), прессда 
ёпиштириб пухталаш цам мумкин. Устки ёцанинг бостириб ти
килмаган четлари остки ёцага цулда ироцисимон цавиц солиб ёки 
яширин бахяли махсус машинада тикиб цуйилади. Устки ёца- 
си адипнинг устки цисми билан бирга яхлит бичилган ёцалар 
(192-раем) устки ёцаси авралик газламадан тикилган ёцанинг
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191-раем. Борт котирмасини, раскеп чокларини остки ё^анинг утцазма чо- 
кига пухталаш.

бир туридир. Бундай ё^али кийимнинг бортлари з^ам, ё^аси з^ам 
юцоридаги усулда тайёрланади, лекин ишлов бериш тартиби 
(кетма-кетлиги) узгаради.

Бортга у^а ^уйгандан кейин, елка ва ён чоклар тикилади. 
Тайёрланган остки ёк;а, кенглиги 1 см чок з^осил цилиб, ёца уми
зига утказилади. Чок ёриб дазмолланади (192-расм, а). Остки 
ё^анинг устига андаза  ^уйиб, икки ёни ва ^айтармаси буй
лаб бурланади ва цир^илади. Устки ё^анинг урта чоки (кенг
лиги 1 см) тикилади ва устки ё^а адипга уланади. Бу чоклар 
^ам ёриб дазмолланади. Устки ё^а билан адипларнинг унгини 
пастга ^аратиб, олд булакларнинг унги устига куйилади ва 
устки ё^а билан адиплар бир вацтда олд булакка бостириб 
кукланади (192-расм, б). Андаза ^уйиб, устки ё^а учлари ва 
бортларнинг пастки учлари бурланади. Бортлар билан ё^а бир 
ва^тда агдарма чок билан тикилади. Агдарма чоклар ёриб д а з 
молланади. Ш ундан кейин борт ва ёкага ишлов бериш ю^орида 
айтилгандек давом эттирилади.

Ецани цуйма чок билан утцазиш (193-расм). Бунда олдин 
устки ёца остки ё^а кутармаси ^ир^имига тугрилаб, устки ё^а- 
нинг уртасидан 1,5—2 см дан бошланиб, раскеплар томонда 
0,5 см гача тораядиган букиш з^а^н ва чок з^а^и ^олдириб, а н щ -  
лаб  ^ир^илади. Ё^ани тугри ут^азиш учун остки ё^ада контрол 
чизи^лар бурланади, устки ё^ада эса кертмалар з^осил цилина- 
ди. Адипда раскеп чизи^лари, ё^а умизи буйлаб эса остки ё^а 
ущ азиладиган  бостирма чок чизиги белгиланади

Орт булакнинг тескарисига унинг ё^а умизи буйлаб 2—3 см 
кенгликда коленкор ^атлам  куйилади — бу чок пиши^ булиши- 
га ва умиз ^ирцими чузилиб кетмаслиги учун хизмат цилади. 
Коленкор ^атлам  орт булак умизига универсал машинада тики
лади ёки дазмолда, ёки прессда елим кукун, ёки елим плёнка 
билан ёпиштирилади.

Раскеплар кенглиги 0,8— 1 см чок билан тикилади. Чоклар 
ёриб дазмолланади. Ё ^а  умизининг унгига остки ёк;а тескарисини 
цуйиб, уларни борт цотирмаси билан бирга, олдин куклаб ёки
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192- раем. Устки ёкаси адипнинг устки ^исми билан бирга яхлит 
бичилган ё^ани тикиш.



193- раем. Ё^ани ^уйма чок билан ут^азиш.

кукламасдан турридан-тугри синиц бахяцаторли махсус маши
нада бостириб тикилади. Бундан кейинги ишлов беришлар ёца- 
ни бириктирма чок билан утцазишдаги каби булади.
Муйна ёцаларни умизга утказиш

Табиий.ёки сунъий муйнадан тикилган ёцаларни умизга ут- 
цазиш з^ам худди авралик газлам адан  тикилган ёцалардагидек 
булади. Фацат цишлик кийимларнннг айрим моделларида муй
на ёца раскеплар буйлаб синиц бахяцаторли махсус машинада 
адипга бостириб тикилади.

Эркаклар кийимларида ёцадаги илгак билан петля ёца зий- 
ларидан 0,5 см, остки ёца утцазилган чокдан эса 1 см масофада 
булади. Пишицроц булиши учун бу илгак билан петлянинг 
чатиладиган тешикларига узунлиги 5—6 см тасма цуйилиб, 
унинг учлари цотирмага цулда циялама цавиц билан ёки мах
сус машинада тикиб куйилади (194-раем). Устки ёца муйнаси

194- раем- Еь;ага темир илгак (о), темир петля (б) тикиш. 
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тешилиб, илгак билан петлянинг учлари ташцарига чицарила- 
ди-да, цулда бир нечтагина цавиц солиниб, пухталаб цуйилади. 
Устки ёцанинг бостириб тикилмаган чети остки ёцага цулда 
циялама цавиц билан тикиб цуйилади, адип цайтармалар  учи
6—7 та яширин цавиц билан пухталанади. Кийимнинг астари 
куйилгандан кейин, остки ёка устки ёцага цулда турсимон цавиц 
билан остки ёца томондан урта чок буйлаб ва ундан икки ёнга 
10 см дан масофада, урта чокка параллел чоклар билан тикиб 
цуйилади.

Тикишбоп конструкцияли ёкани тикиш ва утказиш
Ёца тикишбоп конструкцияли булса, уни тикиш тамомила 

бошцача ва тежамли булади. Бунда ёцанинг елим цопланган 
цотирмаси аниц бичилган булиб, уни остки ёцага цуйиб, пресс
да ёки дазмолда ёпиштирилади.

Ёца бостирма чок билан тикиладиган булса, устки ёца остки 
ёцага унинг цайтармаси буйлаб, синиц бахяцаторли машинада 
бостириб тикилади (195-раем, а): Устки ёца учининг чети тес- 
кари томондан остки ёцага цайтарма буйлаб, остки ёца раскеп 
чизигига параллел бостириб тикилади (195-раем, б). Устки 
ёцада цосил булган бурчак агдариб тугриланади. Устки ёца- 
нинг тикилмай цолган ён цирцимлари остки ёца унгига синиц

195- раем-. Тикишбоп конструкцияли ёцани бостирма чок билан тикиш.



бахя^аторли машинада бостириб тикилади (195-раем, в). Устки 
ёкани остки ё^а цир^ими атрофидан зич айлантириб утказиб, 
^айтарма зийи буйлаб махсус машинада кукланади. Ёца пресс- 
ланади ва устки ё^а учининг раскеп томони кертиб ^уйилмди. 
Ёца бундай усулда тикилганда, кам ме^нат сарфланади; устки 
ё^ани остки ёцага бостириб куклаш, ё^а четини букиб куклаш, 
ё^а учларини ^ л д а  тикиб ^уйиш каби унумсиз ишлар булмайди.

Е^а ардарма чок билан тикиладиган булса, ё^а ^отирмаси 
остки ёк;а кутармасининг ^ирцимларига 0,1—0,15 см етказмай 
куйиладн. Конструкцияси тикишбоп булмаган ё^ани тикишдаги 
кейинги операциялар (остки ва устки ё^ани ани^лаб ^ир^иш, 
ё^а кутармасини чузиб дазмоллаш, ё^а кутармаси буйлаб ^о- 
тирманинг орти^ча ^исмини циркиб таш лаш  операциялари) ти- 
кишбоп конструкцияли ё^ани тикишда булмайди. Навбатдаги 
операцияда остки ё^ага андаза ^уйиб, ё^а учларидаги ардарма 
чок жойлари белгиланади. Устки ё^а билан остки ёца бир-бири
га 206- класс ПМ З машинада 0,3 см кенгликда агдарма чок 
солиб тикилади (1 9 6 -раем, а). Ардарма чок ёриб д азм оллана
ди, ё^а учларидаги орти^ча жойлари эса ^ир^иб ташланади. 
Ё^а унгига ардарилиб, учлари турриланади, зийлари кукланади. 
Ё^а дазмолланади. Устки ё^анинг раскепини улаш ва остки
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ёцани ёца умизига цисман утцазиш универсал машинада ип 
у.чмасдан бир йула бажарилади (196-раем, б).

Остки ёцанинг утцазилмай цолган жойлари синиц бахяца- 
торли машинада .ёца умизига 1 см цуйма чок билан тикилади 
(196-раем, в). Раскеп чоклари ёриб дазмолланади. Раскеплар 
(>—7 см дан узун булмаса, раскеп чоклари остки ёцанинг утцаз- 
ма чокига тикиб цуйилмайди.

1П  Б О Б .

ЕНГ ТАЙЁРЛАШ  ВА УТКАЗИШ

Конструкция жи^атидан енглар цуйидаги турларга булина- 
ди: якка чокли енг, икки чокли енг, уч чокли енг, утцазма енг, 
реглан енг, яхлит бичилган (олд ёки орт булак билан бирга 
яхлит бичилган) енг, аралаш  бичилган (енг олд булаги кийим 
олд булаги билан бирга яхлит, енг орт булаги эса ало^ида би
чилган ёки енг орт булаги кийим орт булаги билан яхлит, енг 
олд булаги эса ало^ида бичилган) енг. Моделда мулжалланга- 
нига мувофиц, енглар хлястикли, буртма чокли, манжетсиз, ман- 
жетли, астарли ёки астарсиз булиши мумкин.

Енг астарини ва иситувчи цатламини тикиш

Енг астари тайёрланаётганда унинг устки ва остки булак 
улоцлари шу улоцлар томонидан тикилади. Астарнинг олд цир- 
цимлари устки булак томондан, кертиклари тугри келтирилиб 
ва остки булакнинг тирсак чизигида солци зосил цилиб, кенг
лиги 1 см чок билан бириктириб тикилади. Астарнинг тирсак 
циркимлари остки булак томондан, кертиклари тугри келтири
либ ва устки булакнинг тирсак чизигидан юцорироцда 0,3—0,4 
см солци ^осил цилиб, кенглиги 1 см чок билан бириктириб 
тикилади.

Енг астари аврага астар улаш дан олдин кийим асосий цисм- 
лари астарининг енг умизига утцазиладиган булса, унинг фацат 
тирсак цирцимлари ёки фацат олд цирцимлари юцори цир- 
цимдан, шунингдек, учи цирцимидан бошлаб 8— 10 см узун- 
лйкда тикилади. Ясли ёшидаги, мактабгача ёшдаги болалар 
кийимларида эса астарнинг тирсак цирцимлари цамда олд 

цирцимлари фацат юцори цирцимдан бошлаб 8— 10 см узун- 
ликда тикилади. Енг тирсак чокида кесим цолдириладиган 
булса ёки енг тугмаланадиган уланма манжетли булса, енг 
астарининг тирсак чоки юцори цирцимидаи бошланиб, учига 
8— 10 см етказилмай, олдиндан ^осил цилинган кертимларгача 
тикилади. Енг астарининг тирсак чоки, енг аврасининг учига 
астарни улаб олгандан кейин, авранинг тирсак чокини тикиш 
билан бир вацтда тикилса ^ам булади.

255



Емгнинг иситувчи катлами пахтадап, ватиндап ёки пенопо- 
лиуретандан булади. Иситувчи цатлам пахтаси икки цават 
дока орасига тушалади. Катламнинг юцори цисмидаги пахта 
цатлами пастки цисмидагига нисбатан цалипроц булади. Пахта 
цатлами докага куп игнали машинада ёки универсал машинада 
оралиги 5—6 см бахякаторлар юритиб цавнлади. Тайёр бул- 
гаи пахтали иситувчи цатламлар 10 тадан пачкаланади ва ан
д аза  цуйиб, бичиш машинасида аницлаб цирцилади. Иситувчи 
цатлам ватиндан булса, енгнинг устки булаги учун икки ка ват, 
енгнинг остки булаги учун эса бир цават иситувчи цатлам тай- 
ёрланади. Енг устки булагидаги иккинчи иситувчи цатлам енг
нинг учига 10— 12 см етмайдиган булади. Ватин цатлами улоц- 
ли булса, у универсал машинада цуйма чок билан тикилади. 
Ватин иситувчи цатлам икки томонига ёки бир томонига дока 
цоплаб, куп игнали машинада ёки универсал машинада орали- 
ги 7—8 см ли бахяцаторлар юритиб цавилади. Ватиннинг узи 
цавилган булса, дока цопламай, енг астарига уланаверади. 
Иситувчи цатлам уланаётганда унинг докали томони аврага ца- 
ратиб цуйилади.

Пенополиуретан цатлам ицлим шароитга ва авранинг 
цалиилигига цараб 3— 5 мм  цалинликда бичилади. Енгнинг 
устки булагига икки цават пенополиуретан цуйилади. Бу 
иккинчи цават биринчи цаватдан 8— 10 см калта булади. Д е 
таллар  чети бир-бирига бириктириб тикилаётганда ортицча 
жойлар Кесиб ташланади. Олд чоклари билан тирсак чоклари 
универсал машинада бириктириб тикилади.

Иситувчи цатлам тайёр булгандан кейин, унинг устига енг 
астари цуйилиб, астар томондан олд чок бахяцатори ёнидан 
тикиб уланади. Бунда чок юцори цирцимга 10— 12 см етказил- 
майди. Астар ипак газлам адан  булса, у иситувчи цатламга 
настки цирцимда.н 0,7 см нарида цам улаб цуйилади. Астар- 
нинг тирсак цирцимлари енг бошидан бошлаб 12— 15 см узун- 
ликда кенглиги 1 см чок билан тикилади. Иситувчи цатламнинг 
тирсак цирцимлари цам енг бошидан бошлаб 10— 12 см узун- 
ликда астарга уланмай, алоцида тикилади. Кейин иситувчи 
цатлам билан астар биргаликда, уларнинг устки булаклари 
солцироц цилиб, кенглиги 1 см чок билан бириктириб тикилади. 
Чоклар цалинлашиб кетмаслиги учун чокдаги пахтадан цис- 
ман олиб ташланади.

Енг тайёрлаш

Енг аврасининг олд цирцимлари устки булак буйлаб, остки 
булак кертимлар орасида 0,3—0,5 см солци цосил цилиб бирик
тириб тикилади (чок кенглиги 1 см).  Бостирма чокли енглар- 
нииг олд цирцимлари енг учидаи бошлаб 12— 18 см узунликда 
бириктириб тикилади. Унинг цолган цисми тирсак чоки бости
риб тикилгапдан кейин тикилади.
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Еиг олд чоки ёриб дазмолланиб, айни вацтда енг устки 
булагининг утар ^исми (енг устки булагининг остки булак то
монга утадиган цисми), яъни чок олдидаги 3—4 см кенгликдагн 
цисми чузибро!^ дазмолланади. Бу операция дазмолда ёки пресс- 
да бажарилади. Ёрдамчи андаза к;уйиб, енгнинг унгида енг учини 
букиш чизиги, енгнинг тескарисида эса кесим жойи белгиланади.

Енг учи пиши^ро^ булиши учун, унинг тескарисига коленкор 
^отирма кукланади. Бунда ^отирманинг пастки ^ир^ими енг 
учининг букиш чизигига тугрилаб цуйилади. Кутарманинг гово
ри ^ирцими яширин бахяли махсус машинада юцори цирцими- 
дан 1 см нарида бахя^атор юритиб тикилади ёки цулда цирцим 
чети- буйлаб иро^исимОн ^ави^  солиб тикилади.

Кутарма елимлаб ёпиштириладиган булса, унинг юцори ^ир- 
цимидан 0,2 см нарида елим плёнка цуйиб, авранинг тескарисига 
дазмолда ёки прессда ёпиштирилади.

М анжетсиз енг тайёрлашда, енг учи ОНК-6 аппаратида h h f h -  
ладиган булса, енг ^отирмасининг икки четига махсус машинада 
елим плёнка ^уйилади — плёнкалардан биттаси ^отирма ю^ори 
четининг остки томонига, ю^ори ^ир^имдан 0,2 см нарида, ик
кинчи плёнка эса ^отирма пастки четининг устки томонига, 
пастки цир^нмдан 1,5—2 см масофада ^уйилади. Кутарма паст
ки четидаги елим плёнка ён ^ир^имларга 3—4 см етмаслиги 
керак. Олд чок тикилиб булгандан кейин енг авраси, унинг теска- 
риси юцори ^аратилиб, аппаратга цуйилади. Енг авраси устига 
^отирма ^уйилади — бунда унинг ю^ори ^ир^ими буйлаб цуйил- 
ган плёнка авра томонга ^аратилган  булиши керак. Аппа- 
ратда енг прессланиб, цотирма билан енг авраси бири-бирига
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ёпиштирнладн, енг учинннг букиш з^аци букланиб, ц о т и р м ат  
ёпишади, (1 9 7 -раем, а) ,  кесимли енгда эса шу билан бирга, енг 
кесиминииг букиш з^аци з^ам букланиб дазмолланади (198 
раем. а).

Тирсак цирцимларидаги кертимлар, енг учидаги буклаб д а з 
молланган зийлар турри келтирилиб, тирсак чоки 1 см кенглик
да бириктириб тикилади (197-раем, б).  Бунда авра устки була- 
гинниг тирсак яцииидаги 8— 10 см узунликдаги цисмида 0,4 
0,5 см териб тикилади. Тирсак чоки ёриб дазмолланади, енг учп- 
нинг шу чокдаги жойи цайтадан букиб дазмолланади. Енг бос
тирма чокли б^лса, тирсак чоки устки булак томондан 0,5 см 
кенгликда чок з^осил цилиб, остки б^лак эса устки булакка нис
батан безак чок кенглигида купроц чицарилиб, бириктириб тики-

198-раем. Кесимлн сигни тикиш.

2Ь»



лади. Чок олдин ёриб дазмолланиб, кейин устки булак томонга 
етцизиб дазмолланади ва устки булак томондан безак  бахяца- 
тор бостириб юритилади.

Кесими агдарма чокли енгларнинг тирсак чоклари тикилаёт- 
ганда, айни вацтда кесим цирцимлари цам 0,5 см кенгликда чок 
х,осил цилиб бириктириб тикилади (198-раем, в).  Енг остки бу- 
лагидаги кесим чок цацининг юцори ва пастки бурчаклари бахя- 
1̂ аторга 0,1 см етказмай кертиб цуйилади. Тирсак чоки ёриб д аз 
молланади. Кесим устки булак томонга букиб дазмолланаётган- 
да енг учининг шу чокдаги жойи цайтадан букиб дазмолланади.

Очиц кесимли енглар тайёрлаш- 
да устки булак кесим цацини унг 
томонга букиб, унинг пастки чети- 
да 0,5 см кенгликда чок цосил ци
либ, ён цирцимига 0,5 см етказмай 
бириктириб тикилади (198-р аем ,б ) .
Кейин тирсак чоки тикилаётганда, 
айни вацтда кесимнинг ён чоки цам 
тикилади (198-раем, г).  Кесим 
пастки бурчагини унгига агдариб 
тугриланади. Тирсак чоки ёриб 
дазмолланади. Кесим енг устки бу
лаги томонга букиб дазмолланади.
Енг учининг тирсак чоки устидаги 
жойи бостириб дазмолланади (198- 
раом, д).

Кесим цаци (очиц кесимли енг- 
да цам, кесими агдарма чокли енг- 
да цам) енг цотирмасига яширин 
бахяли машинада, цулда циялама 
яширин цавиц билан ёки елим плён
ка цуйиб уланади. Енг учидаги бу
киш ^аци белгиланган чизиц буй
лаб букилиб цулда ёки махсус м а 
шинада тикилганда, махсус маши
нада ёки цулда букилган зийдан
1 — 1,5 см масофада кукланади.
Авра билан астарнинг тирсак чок
лари бир-бирига тугриланиб, астар- 
ни енгнинг букиш цацига, астар 
томондан 1 см кенгликда чок солиб 
уланади. Пишицроц булиши учун, 
букиш цаци цирцими цотирмага 
яширин бахяли машинада ёки цул- >
да циялама яширин цавиц билан "
тикиб пухталанади (199-раем, а)> 199 Ен 
Лгар енгнинг букиш цацини цотир- букиш *ацига 
мага елим плёнка ц^йиб ёпишти- астарни улвш.
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рилган булса, унда енг учи бу
киш цаци цирцими цотирмага 
тикиб пухталанмайди. (199- 
раом, б).

Астарнинг тирсак чоки авра- 
нинг тирсак чокига универсал 
маш инада ёки зий куклайдиган 
махсус машинада (безак чокли. 
енгларида эса яшириш бахяли 
махсус машинада) астарнинг 
тирсак цисми солцироц цилиб 
пухталаб цуйилади. Бунда бахя- 
цатор енг учига 5 см, юцори цир- 
цимга эса 12— 15 см етказилмай- 
ди. Енгни унгига агдаряб  тугри- 
ланади ва астари аврасига унинг 

юцори цирцимидан 8— 10 см масофада циялама цавиц билан 
цулда куклаб цуйилади. Астарнинг юцори цирцим томондаги 
ортицча жойлари енг циямасида 1 см, енг умизининг пастки цис- 
мида эса 2 см узунроц цолдирилиб, цирциб ташланади. Елка 
тагликлари 1 см дан цалин булган кнйимларда астарнинг ортиц- 
ча жойларини цирциб таш лаш да енг циямаси цисмида астар 
аврадан  0,5 см цисцароц, енг умизи пастки цисмида эса 2 см узун- 
роц цолдирилади. Енги, унинг учини текислаб, прессда махсус 
ёстицлар ёрдамида дазмолланади.

Авралик газлам адан тикилган цайтарма манжетли енг тайёр- 
лаш (200-расм). Манжетнинг юкори чета астар томондан кенг
лиги 0,5—0,6 см агдарма чок билан тикилади. М ураккаб шакл- 
ли манжетларнинг бурчаклари, юмалок; жойлари агдарма чок 
билан тикилаётганда кант ^осил цилиш учун авра солцироц ти
килади. Бурчакларда 0,3 см чок ^аци цолдириб, ортицчаси цир- 
циб ташланади. Манжетнинг унги агдарилиб, чок ва бурчаклари

тугриланади. Аврадан 0,2—0,3 см 
кант ^осил цилиб, астар томон- 
дан махсус маш инада манжет 
зийи кукланади, кейин зийлар 
дазмолланади.

Юпца газлам адан  тикилпан 
енг манжетларини агдарма чок 
билан тикишдан олдин ип газл а 
ма (колеикор, хом сурп) цатлам 
цуйилади. Уни манжетнинг тес
карисига цуйиб, махсус машина
да узунаси буйлаб уртасидан 
илинтириб кукланади. К>атлам- 
нинг юцори цирцимини манжет 
цирцимидан 1 см нари, пастки 
цирцимини эса манжет букламаси

200- раем. Авралик газламадан 
цайтарма манжетли енг тайёрлаш.
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чизигига тугрилаб цуйилади. М анжет дазмоллангандан кейин 
андаза ^уйиб, унги томонда букиш чизиги белгиланади. Ман- 
жетнинг авраси билан астари ораси ёзиб юборилиб, унги ичка
рига ^аратилиб, кундалангига букланади. М анжет билан унинг 
астари ён цирцимлари ва агдарма чоклари тугри келтирилиб, 
кенглиги 0,7 см чок з^осил к,илиб бириктириб тикилади. Чок ёриб 
дазмолланади.

Б езак  чок мулжалланган  б^лса, манжет унгига агдарилиб, 
моделга мувофи^ кенгликда чок з^осил цилиб, бахя^атор юрити- 
лади.

«Соф зий»ли манжетлар унгига агдарилмай, тескариси- 
дан астари аврасига ю^ори зийдан 0,7 см масофада яширин 
бахяли Махсус машинада тикиб ^уйилади. Ш у агдарма чокдаги 
астар ^ир^ими манжет аврасига, елим плёнка к;уйиб ёки елим 
ип билан ёпиштирилса з^ам булади. Шундан кейин манжет унги
га агдарилади. Астарнинг пастки цир^ими манжет аврасининг 
букиш чизигидан ошмаслиги керак.

Енгга манж ет кийдирилади. М анжет астари енг аврасига, 
0,7 см кенгликдаги чок зусил цилиб, енг томондан тикилади. М ан
жет букиш з^ацини бурланган чизик буйлаб енгнинг тескариси 
томонга букиб, махсус машинада букиш чизигидан 1— 1,5 см 
масофада кукланади ва дазмолланади. Моделга мувофиц ман
жет енгга чатиб цуйилиши керак булса, манж ет аврасини цайи- 
риб туриб, манжет астарининг икки-уч жойига 4—5 см узунлик- 
да бахя^аторлар юритиб, манжетнинг юцори зийидан 5—6 см 
нарида чатилади. Енг астари манжет букиш з^а^ига 0,7 см кенг
ликдаги чок билан тикилади. М анжет букиш з^а^и енг учига 
махсус машинада тикилади (200-раем) ёки елим плёнка билан 
ёпиштириб пухталанади. (201-раем).

Муйна цайтарма манжетли енг тайёрлаш. М анжет астари
нинг тескарисига ^ушимча ^атлам  цуйилади — унинг юцори ^ир- 
^ими астардан 0,3—0,5 см чициб туради. КУшимча Натлам унинг

202- раем. Муйна цайтарма ман- 
жетни енгга универсал машинада 
улаш.

203- раем. Муйна ^айтарма ман- 
жетни енгга махсус машинада 
улаш.
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юцори цирцимидан 1,5 см нарида астарга тикилади. ^ушимча 
цатламни кутариб туриб, манжетнинг юцори цирцими астар 
томондан 0,5 см кенгликдаги агдарма чок билан тикилади. А г
дарм а чок астар томонга ётцизиб тугриланади ва астарнинг 
унгидан агдарма чокдан 0,2 см нарида бостирма чок солиб, 
ц^шимча цатлам билан бирга цушиб тикилади. Манжетнинг 
авраси билан астари ораси ёзиб юборилиб, унгини ичкарига ца- 
ратиб кундалангига букланади. М анжет билан унинг астари ён 
цирцимлари ва агдарма чоклари тугриланиб, кенглиги 0,7— 1 см 
чок соЛиб, бириктириб тикилади. Ш ундан кейин манжетнинг ун- 
гида чоклардаги тукларни махсус мослама (тароц) билан тараб, 
чоклардан чицарилади. М анжет унинг муйна аврасидан 0,5—•
1 см кенгликда кант цосил цилиб, узунасига букланади. Астар 
муйна аврага  махсус машинада ёки цулда агдарма чокдан 1—
2 см масофада астар томондан чатиб цуйилади.

Астарнинг пастки четини 0,7— 1 см кенгликда ичкари томон
га букиб, яширин бахяли махСус машинада манжет муйна ав- 
расига тикиб цуйилади. Манжетнинг астари пастки томонда 
муйна цирцимига 1 см етмаслиги керак. Астар манжет муйна- 
сига, цирцими букланмай тикиб цуйилса цам булади.

М анжет енгга универсал машинада (202- раем) ёки махсус 
муйнадузлик машинасида (203-раем) уланиши мумкин. Бу 
нинг учун манжет енгга кийдирилиб, енгнинг букланган зийига, 
0,5 см кенгликдаги чок билан тикилади. Кейин манжетни енг
нинг унгига агдариб утказиб>, чоклари тугриланади. М анжет 
муйнасининг ^нгида туклари махсус мослама ёрдамида чокдан 
тараб  чицарилади. Манжетнинг юцори зийини цайириб туриб, 
ундан 4— 5 см масофада икки-уч жойи цулда яширин цавиц 
билан чатиб цуйилади.

Энди иситувчи цатламнинг тирсак чоки енгнинг тирсак чо
кига универсал машинада тикилади. Бунда цатламнинг пастки 
цирцими енг букиш цацининг цирцимидан 1— 1,5 см пастроц ту- 
шиб туриши керак, бахяцатор эса енгнинг юцори цирцимига 
8 см ва пастки цирцимига 5 см етказилмай, енг астари бутун 
бахяцатор узунлигида 0,5 см солцироц цилиб тикилади. Иситув
чи цатлам тугриланиб, уни енг цотирмасига, цайтарма манжетли 
енгларда эса енгнинг узига яширин бахяли махсус машинада 
тикилади. Енгнинг унги агдарилиб, унга иситувчи цатлам енг
нинг юцори цирцимидан 10— 12 см нарида кукланади. Иситувчи 
цатламнинг юцори чети енг цирцимига тугрилаб цирцилади.

Енг утцазиш

Енг олдин енг умизига куклаб олиниб, универсал машинада 
ёки кукланмай 202- класс машинада утцазилиши мумкин. Енгни 
енг умизига утцазиш олдидан енг умизининг цирцими ва енг
нинг остки булаги цирцими текшириб курилади ва аницлаб цир
цилади. Енг енг умизига цулда турри цавиц билан 0,9 см кенг-
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лнкда чок солиб, енг томондан кукланади. Бунда ^ави^нинг 
..••риклиги 0,5— 1 см булади. Енг сол^илиги кертимлар буйича 
баробар тацсимланиб, солцилар умизнинг айрим жойларига 
гурсимон цавиц билан пухталанади. Сол^ининг цанча булиши 
кийим конструкциясига ва газлам а турига боглиц. Унинг тах- 
миний мицдори цуйидагича: олд булакдаги умизнинг юцори цис- 
мнда (елка чокидан бошлаб пастга томон кертимгача) 1— 1,5,

2 см, орт булак билан олд булакдаги умизнинг пастки цис- 
мида (енгнинг тирсак чокидан бошлаб олд б^лакнинг ён витач- 
касигача) 0,7— 1,5 см. Умизнинг боцща жойларида енг салгина 
сол^и цилиб кукланади. К$клангандан кейин енгдаги сол^илар 
дазмолда махсус тахта ^олипга цутшб ёки махсус прессда даз- 
моллаб кириштирилади. Енгни утцазишда у енг томонда 1 см 
кенгликдаги чок ^осил цилиб тикилади. Енг циямаси чокини ёриб 
дазмоллаш учун, тикиб ут^азилаётганда олд булак томонга 
узунлиги 8— 10 см келадиган авра газлама парчаси цуйилади. 
1>унда енг чокининг бахяцатори гаалама парчасининг узунаси 
буйлаб уртадан утиши керак. Енг ущ азилиб  булгандан кейин, 
енгдаги сол^илар дазмоллаб  кириштирилади, унинг утцазма 
чоклари эса, газлама парчасини олд булак томонга ^айириб 
туриб, елка чокидан бошлаб паст томонга 8— 10 см жойи олд 
булак буйлаб ёриб дазмолланади.

Енг ут^азилаётганда борт цотирмаси ^ушиб тикиб юбори- 
лиши х;ам мумкин. Бундай з^олда олд булак борт ^отирмасига 
бостириб кукланиши пайтида бахяцаторни енг умизига парал- 
лел ^илиб, унинг ^ирцимидан 1,5—2 см масофада юритилади. 
К,отирманинг орти^ча жойлари олд булакдаги енг умизи ^ир- 
^имларига текислаб ^ир^иб ташланади. Енг борт ^отирмаси 
билан бирга ут^азилганда енг ^иямаси чокини ёриб дазмоллаш  
учун цушимча газлам а парча цуйилмайди, балки борт цотирма- 
си елка чокидан бошлаб 8— 10 см узунликда умиз чоки энига 
тенг ^илиб кертиб цуйилади. Борт цотирмасини умиз ^ирцимига 
тескари томонга цайириб туриб, олд булакдаги енг умизи чоки 
елка чокидан бошлаб ёриб дазмолланади.

Реглан енгни утцазаётгаада умиз ^ир^ими чузилиб кетмас- 
лиги учун, шу умиз цир^ими буйлаб, ундан 0,5—0,6 см м асофа
да елим у^а ёки зигир толали уца тарангро^ цилиб ^уйилади.

Енг умизига 1 см чок билан конструкцияга мувофик; солци 
цилиб, енг томондан тикилади. Агар моделда утцазма чок бос
тирма булиши мулжалланган булса, унда чокнинг умиз томон
даги кенглиги 0,5—0,7 см, енг томондаги кенглиги эса 1 см 6 f-  
лади. Моделда безак (бостирма) чок кенглиги 0,8 см дан ортиц 
мулжалланган булса, енг ^ирцимига газлам а парчаси ^уйнб, 
сини^ бахяцаторли машинада цир^имлар туташтириб тикилади. 
Умизнинг ён томонлардаги чокининг кертимлар орасидаги цис- 
ми ёриб дазмолланади, бостирма чокли кийимларда эса шу 
жойлар ёриб дазмоллангандан кейин, бир томонга ёт^изиб д а з 
молланади.
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Борт цотирмасини туррилаб, олд булакнинг унгидан куклаб 
илинтирилади (цавиц енг утцазилган чокдан 0,5 см масофада 
утиши керак). Енг умизга бириктирма чок билан утцазиладиган 
булса, борт цотирмаси турсимон бахяли 6 5 - класс типидаги м а
шинада тикилади, енг бостирма чок билан утцазиладиган бул- 
ганда эса яширин бахяли машинада тикилади.

Енгни умиз очиц вацтида, яъни кийим ён чоклари тикилмас- 
дан олдин у-щазса ^ам булади. Бундай цолда елка чоки тикил- 
гандан кейин енг умизга утцазилаверади. Бунинг учун олдин 
енгнинг тирсак чоки, кесими (агар моделда мулж алланган  бул
са) тикиб олинади. Агар енгнинг олд чоки кийим ён чокига 
турри келадиган булса, енг билан умиз кертимл'арини бир-бири- 
га туррилаб, енг умизга бошдан- оёц тула утЦазилаДн- Кейин 
енгнинг олд чоки билан кийим ён чоки бирданига тикилади. 
Чоклар ёриб дазмолланади ва енг учига ишлов берилади.

Агар енгнинг олд чоки кийим ён чокига турри келмайдиган 
булса, енг олдин цияма буйлаб ва цисман умиз буйлаб утцазиб 
олинади. Кейин енгнинг олд чоки ва кийимнинг ён чоки тикила
ди. Шу чоклар ёриб дазмолланади ва енгнинг цолган цисми 
умизга тикилади.

Яхлит бичилган енгда, яъни олд булак ва орт булак билан 
бирга бичилган ёки бир цисми олд булак (орт булак) билан 
бирга бичилиб, иккинчи цисми орт булакка (олд булакка) ут- 
цазиладиган енгда иккита чок булади. Улардан бири (урта чок) 
елка чокининг давоми, иккинчиси эса ён чокнинг давоми була
ди. КУЛ бемалол ^аракат  цилиши учун, бундай енг симметрик 
ёки ассимметрик ромб шаклидаги хиштакли ёки цийиц шаклдаги 
енг ост булагидан иборат цушимча деталли цилинади. Агар енг
нинг бир булаги утцазма булса, уни тегишли деталга 1 см 
кенгликда чок билан у щ ази л ади  ва ёриб дазмолланади. Енг 
хиштакли булса, хиштак орт ёки олд булакка 0,7— 1 см кенглик- 
даги чок билан тикилиб, чок цирцим бурчакларида пухталаб 
цуйилади. Енг булаклари урта цирцимлар буйлаб бириктириб 
тикилади. Чок ёриб дазмоллангандан кейин, у енгнинг олд була
ги томонга ётцизиб дазмолланади. Бу чокни тикиш билан бир 
вацтда енг цотирмаси енг учи чокига цушиб тикиб юборилади. 
Кейин енг остки чоки кийим ён чоки билан бир вацтда бирикти
риб тикилади. Енг чоклари ва кийим ён чоклари ёриб дазм олла
нади. Енг учига моделга мувофиц ишлов берилади.

VI I  Б О Б .
ТАГЛИКЛАР, ИСИТУВЧИ КАТЛАМ ВА АСТАР ТАЙЁРЛАШ ^АМДА 
УЛАРНИ АВРАГА УЛАШ

Т а г л и к л а р  т а й ё р л а ш

Кийим тикишда т^рт хил таглик ишлатилади: цияма таглйк 
(енгнинг цияма цисмидаги чоки туртиб цолмай, текис туриши 
учун цуйиладиган таглик),  олд елка таглик (кийим олд була-
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гининг енг умизи атрофи текис туриши учун цуйиладиган таг
лик), орт елка таглик (кийим орт булагининг енг умизи атрофи 
текис туриши учун цуйиладиган таглик), тепа елка таглик 
(кийимнинг елка цисми кутарилиброц, текис туриши учун цуйи- 
ладиган таглик).  Бу тагликларни поролон (пенополиуретан) 
дан, уни пресслаб, керакли ш аклга келтириб тайёрланган маъ- 
цул, лекин улар пахта билан цушимча газламадан, пахта билан 
докадан ёки фацат ватиндан тайёрланиши з^ам мумкин.

Олд елка таглик ва орт елка таглик тайёрланишида (204- 
расм, а ) таглик детали устига унинг енг умизи томонидан бошлаб 
пахта солиб, царама- царши томондаги цирцимгача юпцалаш- 
тириб борилади. Пахта устига дока ёки тагликнинг иккинчи 
детали цуйилади. Синиц бахяли машинада ёки универсал м а
шинада умиз цирцимига параллел, оралиги 1,5—2 см ли бахя- 
цаторлар юритиб кавилади ва таглик дазмолланади.

Тепа елка тагликни тайёрлаш да (204- раем, б) зигир тола 
газламадан ёки флизелиндан бичилган таглик детали устига 
унинг енг циямаси томондан 0,3—0,4 см цалинликда пахта сола 
бошлаб, овал шаклидаги цирцимгача юпцалаштириб борилади. 
П ахта устига зигир тола газлам адан  ёки флизелиндан бичилган 
тагликнинг иккинчи детали ёпилади. Синиц бахяли машинада ёки 
универсал машинада остки деталь томондан овал шаклидаги цир
цимига параллел, оралиги 0,5 см ли бахяцатор юритиб цавилади. 
Таглик дазмолланиб, ботиц ш аклга киритилади. Д ойра шаклида 
бичилган дока парчаси устига унинг уртасидан бошлаб, модел- 
да мулжалланган  цалинликда пахта солиб, доиранинг четигача 
юпцалаштириб борилади. Дока, унинг пахтали томони ичкари-
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га царатиб букланнб, тагликнинг ичкари томонига цуйилади 
ва унинг устидан уч цатор бостирма чок юритилади.

К,ияма таглик тайёрлаш да (204- раем,в) иккита яхлит дока 
цавати орасига 0,4 см цалинликда пахта солиб, био-бчоилян
4 см масофада узунасига ёки кундалангига параллел бахяца* 
торлар юритиб цавилади. Кейин доканинг уриш ипига 45” иупа- 
лишда цирциб, буйи 18—20 см, эни 4— 5 см булакларга булинади.

Иситувчи цатлам тайёрлаш
Иситувчи цатлам пахтадан, ватиндан ва пенополиуретандан 

тайёрланади. П ахтадан  иситувчи цатлам тайёрлаш учун икки 
цават дока орасига пахта солинади. Иситувчи цатламнинг юцо
ри цисмида (белдан 20 см пастроццача) пахта пастки цисмида- 
гидан кура цалинроц булади. М актабгача ёшдаги болалар ци- 
йимларида иситувчи цатлам пахтасининг цалинлиги цамма 
жойда бир хил булади. Иситувчи цатлам куп игнали машинада 
ёки универсал маш инада узунасига оралиги 5—6 см ли бахяца- 
торлар юритиб цавилади (универсал машинада биринчи бахяца
тор деталнинг уртасидан юритилади). Иситувчи цатлам 10тадан 
пачкаланади ва андаза цуйиб, кучма бичиш машинасида тугри- 
лаб цирцилади. Белгиланган чизицлар буйлаб витачка жойлари 
цирцилади. Борт, елка ва ён четларидаги 2—3 см жойнинг пах- 
таси цирцимлар томонга циялатиб юпцалаштирилади. Иситув
чи цатламнинг витачкалари 0,7 см чок билан тикилади.

Ватин дока асосга чатилган ёки дока асоссиз булади. Ватин 
дока асоссиз булса, олдин унинг тукли томонига докадан цу
шимча цават цуйиб, уни бир- биридан 7—8 см масофада бахя
цатор юритиб цавилади ва андаза цуйиб, тугрилаб цирцилади.

Иситувчи ватин цатлам юцори цисми икки цават цилиб тай
ёрланади. Ватин сифатига цараб цаватлар бундан куп булиши 
цам мумкин. Ватин улоцлари асосий деталга универсал маши
нада бостирма чок билан тикилади. Ватин цаватлар тукли 
томонини ичкарига царатиб ж уфтланади ва универсал маш ина
да ёки куп игнали мяшинада узунасига оралиги. 10— 15 см бахя
цатор юритиб тикилади.

Пенополиуретан иситувчи цатламнинг юцори цисми икки 
цават, пастки цисми эса бир цават цилиб тайёрланади. Иситув
чи цатламнинг кийим олд булагидаги иккинчи цавати борт цир
цимига 1— 1,5 см етмаслиги керак—шунда иситувчи цатламнинг 
цалинлиги аста-секин кам ая боради. Асосий цават билан ик
кинчи цават универсал машинада борт цирцими буйлаб, ундан 
1 см масофада бостириб тикилади. Елка ва ён цирцимлари уни
версал машинада 0,3—0,4 см чок билан бириктириб тикилади. 
Иккинчи пенополиуретан цавати ва чоклар кийимнинг астари 
томонда булиши керак. Бириктирма чок унчалик цаттиц тортил- 
маслиги, бахясининг йириклиги 0,5 см булиши керак. Бунинг 
учун машина тепкисииинг босими минимал д ар аж ага  келтириб 
цуйилади.
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А стар  т а й ё р л а ш

Аёллар кийими астарига одатда бар тутгич ц^йиб тикилади. 
Бар  тутгич тайёрлаш учун астарлик газлам адан  узунчоц цилиб 
бичилган парча, унгини ичкарига царатиб, узунасига икки бук- 
ланади ва 1 см кенгликдаги агдарма чок билан тикилади. М ах
сус мослама ёрдамида бар тутгич унгига агдарилади. Чоки 
тугриланади. Узунаси уртасидан икки букланади. Букланган 
жойида учбурчак ^осил цилиб, тугма сигадиган петля цолдириб, 
иккита бахяцатор юритиб пишицланади. Бахяцатордан биттаси 
учбурчакликнинг асоси буйлаб, иккинчиси ундан 1,5—2 см 
масофада к^ндалангига юритилади (^ар цайси бахяцаторнинг 
узунлиги 0,5—0,7 см). Бар  тутгич дазмолланади.

Кийимнинг илгаги ^ам астар билан бирга цушиб тайёрлана- 
ди. Бунинг учун узунчоц газлам а парчасининг икки чети 0,7 см 
кенгликда, унги юцорига царатиб букланади, кейин шу буклан
ган четлари бир- бирининг устига тайёр б^лганда илгак эни 
0,7 см чицадиган цилиб букланади. Унинг уртасидан узунасига 
бахяцатор юритилади. Кейин бевосита астарнинг узи тайёрлана- 
ди. Унинг ён витачкалари енг умизидан бошлаб бел чизигигача, 
1 см чок цосил цилиб бириктириб тйкилади. Чокнинг кенглиги 
бел чизигидан бошлаб пастга томон камая боради ва цирцим- 
нинг пастки учидан 1— 1,5 см утиб йуц булиб кетади. Юцори 
витачкани елка цирцимида 1 см кенгликда бириктириб тика 
бошлаб, пастга томон торайтира борилади ва витачка цир- 
цимининг пастки учидан 1,5—2 см утказиб йуц цилиб юбори- 
лади.

Астарнинг ён, елка чоклари, енгнинг тирсак ва олд чоклари, 
орт булакнинг урта чоки кенглиги 1 см цилиб бириктириб тики
лади. Енгнинг олд ва тирсак чоклари тикилаётганда, уларнинг 
урта цисми 20—25 см узунликда тикилмай цолдирилади (бу енг 
авраси авра умизига утцазилиб булгандан кейин, енг астари 
астар ^мизига утцазилиши учун цамда астарнинг умиз чокини 
авранинг умиз чокига тикиб цуйиш учун керак булади). Астар
нинг этак цирцими авранинг этак цирцнмига тикиладиган бул- 
са, орт булак ^рта чоки тикйлаётганда унинг урта цисми 30— 
35 см узунликда тикилмай цолдирилади (бу кийимни унгига аг- 
дариш учун керак булади).

Бар тутгич цуйиладиган б^лса, унинг учи ён чокка ёки енг 
умиз чокига цуйиб утцазилади. Илгакнинг икки учини орт б^- 
л ак  ёца умизининг четига бир-биридан 3—3,5 см масофада 
учтадан цайтма бахяцатор юритиб чатилади.

Астар этак учигача етмайдиган булса, унинг пастки чети 
букланиб, букиш чизигидан 0,1 см масофада бахяцатор юрити
лади. Букиш кенглиги моделда мулжалланганига цараб цар 
хил булади.

Астар этаги аврага уланмайдиган б^лса, астар ёи цирцим
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лари билан орт б^лак урта чок цирцимлари махсус машинада  
йурмаб тикилади.

Ички чунтаги йуц кийимларда орт булак астарининг уртаси- 
га ёца умизи цирцимидан 2—2,5 см масофада фабрика маркаси 
тикилади. Енг астари астар умизига, уларнинг белги кертимла- 
ри тугри келтирилиб, универсал машинада утказилади.

Елка тагликларни ва цияма тагликларни цуйиш

Кийим авраси билан астари улаииши олдидан намлаб-иси- 
тиб ишлов бергандан кейин унинг тепа елка тагликлари ва цияма 
тагликлари нуйилади. Бунинг учун олдин борт цотирмаси текис- 
ланиб, енгнинг утцазма чокидан 0,5 см масофада кийим унгидан 
узунлиги 2—2,5 см тугри цавиц солиб, олд булакка кукланади. 
Кейин борт цотирмаси турсимон бахяли махсус машинада енг 
утцазилган бахяцатордан 0,1 см масофада енг томондан енгнинг 
утцазма чокига тикилади. Тепа елка таглик борт цотирмасининг 
астар тикиладиган томонига цуйилади. Бунда тепа елка таглик- 
нинг умиз томондаги чети енг утцазма чокидан 1,5—2 см чициб 
туриши, унинг уртаси эса кийимнинг елка чокига тугри келиши 
керак. Тепа елка таглик енг томондан цайтма бахяли махсус 
машинада тикилади. Бунда бахяцатор енгнинг утцазма чоки 
бахяцаторидан 0,1 см нарида булиб, елка чокидан олд булак 
томонга 6—7 см, орт булак томонга эса 4—5 см давом этадй. 
Тагликнинг овал цисми елка чокига ёки борт цотирмасига 
цулда 5—6 цавиц солиб чатиб цуйилади.

Кпяма таглик енг умизига (енгнинг циямаси чизиги буйлаб)' 
цайтма бахяли махсус машинада тикилади. К ияма таглик тепа 
елка таглик билан бир вацтда тикилса з^ам булади.

Иситувчи цатламни аврага улаш

Иситувчи цатлам авранинг тескари томонига куйилади 
(2 0 5 -раем). Бунда иситувчи цатлам елка чокидан 1 см чициб 
туриши, адипнинг ичкари цирцими тагига 2—2,5 см кириб тури* 
ши, ён ^ир^имлари эса ён чоклардан 2 см утиб туриши керак. 
Иситувчи цатлам аврага мослаб текширилади. Иситувчи цатлам 
билан борт цотирмаси борт цирцимларига бурлаб белгилар цу- 
йилади. Бурлаш  вацтида иситувчи цатламнинг кукракдаги 
буртма жойлари солцироц цолдирилади. Иситувчи цатламнинг 
борт цирцими яширин бахяли махсус машинада борт цотирма- 
сига тикилади. Бунда бахяцатор иситувчи цатламнинг цирцим- 
ларидан 1— 1,5 см нарида юритилади, унинг кукракдаги буртма 
жойларида солци з^осил цилиб тикилади. Астарнинг этаги аврага 
уланмайдиган булса, борт цотирмасини иситувчи цатламга си
ниц бахяли махсус машинада ёки яширин бахяли махсус маши
нада тикилади.

Иситувчи цатламнинг ён чоклари авранинг ён чокларига уни-
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версал машинада ёки яширин бахяли махсус машинада орт булак 
томонидан тикилади. Бунда енг умизининг 8— 10 см пастидан 
бахяцатор бошланиб, бел чизигидан 20—25 см пастроццача 
давом этади. Гавдада кенг турадиган ёки клёш форма кийим
ларда  ён чокларнинг фацат тепа цисми бел чизигигача тики
лади. М актабгача ёшдаги болалар кийимларида иситувчи 
цатламнинг ён чоклари авранинг ён чокларига тикиб цуйилмай- 
ди. Кейин иситувчи цатламнинг ён чоклари орт булак томондан, 
елка чоклари эса олд булак томондан бириктириб тикилади. 
Бунда орт булакда конструкцияга мувофиц солци цосил цилина- 
ди, чок цацлари эса астар томонга цараган булади. Чокларнинг 
кенглиги пахтали цатламда 1,5 см, ватин цатламда 1 см, поролон 
цатламда 0,3—0,4 см .

Иситувчи цатлам ён чоклари цатламни аврага улашдан олдин 
бириктириб тикилса цам булади. Иситувчи цатлам шундай тикиб 
олинган булса, олдин универсал машинада ёки яширии бахяли 
махсус машинада авранинг ён чоклари авранинг олд булак чок 
цацлари томондан иситувчи цатлам г а тикилади. Кейин иситувчи 
цатламнинг борт цирцимлари борт цотирмасига яширин бахяли 
махсус машинада цмрцимларидан 2—3 см масофада бахяцатор 
юритиб тикилади.

Иситувчи цатлам ёца умизи, енг умизи ва этак  буйлаб, цир- 
цимлардан 7— 10 см масофада илинтириб кукланади. Орт булак
да кесим бор кийимлар иситувчи цатламнинг авра кесими

205- раем. Иситувчи цатламни аврага улаш.



устидаги жойида кесим ^осил цилиб, кесим цирцимларидан 
5—6 см масофада илинтирилиб кукланади. Иситувчи цатлам 
ёца умизи буйлаб остки ёцанинг ^тцазма чокига универсал ма
шинада ёки яширин бахяли махсус машинада тикилади. Иситув
чи цатлам енг умизларини авра енг умизлари цирцимига турри
лаб цирцилади. Иситувчи цатлам енгларнинг утцазма чокига 
енг иситувчи цатламлари билан бирга турсимон бахяли машина
да тикилади.

Астарнинг этаги аврага уланадиган кийимларда иситувчи 
цатламнинг этак учи авранинг букиш э^аци тагига 1— 1,5 см 
кириб турадиган кил и б, астар этаги аврага уланмайдиган 
кийимларда эса иситувчи цатламнинг этак учи авранинг букиш 
^аци цирцимига 2—3 см етмайдиган цилиб цирцилади. Орт бу- 
лакда кесими бор кийимларда иситувчи цатлам цирцимлари ав
ра кесими четларининг тагига киритилиб, кесимнинг котирмаси- 
га яширин бахяли махсус машинада тикиб цуйилади.

Аврага астар цуйиш

Авранинг ва астарнинг елка чоклари бириктириб тикилиши- 
дан олдин ёки тикилиб булгандан кейин, астар аврага солишти- 
риб текширилади. Бунинг учун кийим авраси, унинг тескарисини 
юцорига царатиб, стол устига ёзилади (206-раем). Авра устига 
астар, унинг тескариси пастга царатиб цуйилади. Авра билан 
астарнинг ён ва елка чоклари бир-бирига тугриланади. Астар-

206- раем. Астарни аврага солиштириб текшириш.

270



нинг кукракдаги буртма жойларини оолци цилиб туриб, 
астарнинг буйи ва эни текшириб к^рилади. Орт б^лакда кесими 
бор кийимларда астарнинг шу кесим устидаги жойи цирцилади. 
Авра билан астарнинг борт ва кесим устидаги жойи цирцилади. 
Авра билан астарнинг борт ва кесим цирцимларида белти чизиц- 
лар бурланади. Енг астари умизга ^тцазилиши учун астар 
умизига белги чизицлар белгиланади.

Астарнинг этаги аврага уланадиган кийимларда астарнинг 
этаги авра этагининг букиш чизигига т ^ р и л а б  цирцилади. Аста- 
рининг этаги аврага уланмайдиган кийимларда астарнинг этаги 
аврага астар цуйилгандан кейин цирцилади. Енгнинг астари 
кийим астаридаги енг умизига бурлаб белпиланган чизицлар 
т^'гри келтирилиб ва енг аврасидаги солцига мосдаб енг астари- 
да цам солци з^осил цилиб утцазилади. Астарнинг этаги аврага 
уланмайдиган кийимларда астарнинг енги утцазилгандан кейин, 
астар адипга, ёца кутармасига астар томондан 1 см чок з^осил 
цилиб уланади. Бунда астарнинг кукракдаги буртма жойлари 
солцироц цолдирилади, астар билан адипдаги бурлаб белгилан
ган чизицлар бир-бирига тугри келтирилади.

Эркаклар ва угил болалар кийимларида ички чунтак маги- 
зи адипга уланади. Бунда магизнинг ички цисми билан чунтак 
халтанинг кертиклар орасидаги жойи астар томонга буклаб 
цуйилади.

Аёлларнинг ички ч^нтакли кийимларида астарни адипга 
улаш билан бир вацтда чунтак халтанинг адип томондаги цирци
ми з^ам цушиб тикилади. Чунтак огзи учлари ва илгак учлари 
иккитадан цайтма бахяцатор юритиб пухталанади. Кийим $нги- 
га агдарилади ва адипнинг ички чети борт цотирмасига ц^лда 
тугри цавиц солиб ёки бир ипли занжир бахя машинада адипга 
астар уланган чок ёнида илинтириб кукланади. Кийим тескари
сига агдарилади ва адипнинг ички цирцими астар билан бирга 
борт цотирмасига ёки иситувчи цатламга ц^лда циялама яширин 
цавиц солиб ёки яширин бахяли махсус машинада тикилади 
ёки елим плёнка билан (ёзлик ва демисеэон кийимларда) ёпиш- 
тирилади.

Ецанинг чоки астар билан бирга остки ёцанинг утцазма чо
кига универсал машинада ёки турсимон бахяли машинада 
тикилаётган вацтда илгакнинг учлари ^ам пухталаб цуйилади. 
Ички чунтак халтаси борт цотирмасига яширин бахяли маши
нада тикилади. Кийим унгига агдарилиб, астари текисланади 
ва ён з^амда елка чоклари тугриланиб, енг утцазма чокидан
2,5—3 см масофада енг умизига параллел тугри бахя солиб 
илинтириб кукланади. Астарнинг енг умизи чокини авранинг 
енг умизи чокига цайтма бахяли машинада енг астаридаги 
олд чокнинг ёки тирсак чокининг тикмай цолдирилган жойи  
орцали тикилиб, бу чокни енг томонга ётцизиб цуйилади. Эр
каклар кийимида айни вацтда ички чунтак буйламаси енг уми
зига тикилади. Реглан енгли кийимларда астарнинг умиз чоки
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авранинг умиз чокига, уларнинг фацат пастки цисмида, енг аста
ри урта ёки олд чокидаги тикилмай цолдирилган жойи орцали 
тикилади.

Енг астари учи авранинг букиш цацига енг астаридаги тир- 
сак чокининг ёки олд чокнинг тикилмай цолдирилган жойи ор- 
цали, 1 см чок цосил цилиб, авра билан астарнинг тирсак чок- 
ларини тугри келтириб тикилади. Енг авраси учидаги букиш цаци 
енг цотирмасига елим плёнка билан ёпиштирилмаган булса, 
унда енг учи астари аврага тикилгандан кейин енг учи букиш 
з^аци цирцимини ёки' цайтарма манжет букиш з^аци цирцимини 
астар билан бирга енг цотирмасига, цайтарма манжетли енглар- 
да эса енг аврасига, яширин бахяли махсус машинада тикиб 
цуйилади. Иситувчи цатлам цуйилган кийимларда енг учи букиш 
з^аци иситувчи цатламга тикиб цуйилади.

Астарнинг тирсак чоки авра тирсак чокига ёки иситувчи 
цатламга универсал машинада чок цирцимидан 0,4—0,5 см на
рида бахяцатор юритиб тикилади. Енг астаридаги чокларнинг 
тикилмай долган жойлари астарнинг унгидан, цирцимлари 1 см 
кенгликда ичкарига букилиб, букланган зийдан 0,1 см нарида 
бахяцатор юритиб тикилади. Енг унгига агдариб текисланади.

Астарнинг ён чоклари авранинг ён чокларига ёки иситув
чи цатламга (цишлик кийимларда) орт булак ёки олд булак 
томондан универсал машинада ёки яширин бахяли махсус 
машинада енг умизидан 8— 10 см пастдан бошлаб, бел чизиги- 
гидан 15—20 см пастроццача тикилади. Бунда астар 0,7— 1 см 
солцироц цолдирилади, бахяцатор ён цирцимлардан 0,4—0,5 см 
масофада юритилади. Кенг турадиган ва клёш форма кийим
ларда астарнинг ён чоклари авранинг ён чокларига фацат улар
нинг юцори цисмида — бел чизигигача тикилади. Бар тутгичи 
бор кийимларда ён чоклар тикилаётганда бар тутгич учи 
иккита цайтма бахяцатор юритиб пухталанади.

Иситувчи цатлами бор кийимларда астар иситувчи цатлам- 
га этак учидан 10— 12 см масофада цулда тугри цавиц солиб 
кукланади. Астарни иситувчи цатламнинг этак цирцимига па- 
раллел цилиб, 5—6 см букиш з^аци цолдириб цирцилади. Иси
тувчи цатл-ам чети устига астардаги букйш з^ацини цайирилади 
ва букиш з^аци цирцими томони цулда цавиц солиб, 1 см кенг
ликда букиб кукланади. Кейин астарнинг шу жойи аёллар ва 
циз болалар пальтосида синиц бахяли машинада (207-раем), 
эркаклар пальтосида эса универсал машинада бахяцатор юри
тиб тикилади.

Астарнинг 1 см букланган жойи цулда ироцисимон цавиц 
солиб ёки яширин бахяли махсус машинада пухталанса цам 
булади. Иситувчи цатлами булмаган кийимларда астар авра
нинг этак учига параллел цилиб, букиш цаци цолдириб цирци- 
лади. Астар этаги тескариси томонга букланади ва цирцим то
мони яна букланиб, синиц бахяли махсус машинада тикилади. 
Астар этаги бурчаклари авра этагининг букиш з^ацига ва адип-
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207- раем. Астар этаги аврага уланмайдиган кийимларда астар эта
гини махсус машинада тикиш.

га цулда циялама яширин цавиц солиб тикилади (20 7-раем V 
Адипнинг ичкариги цирцимига магиз цуйиладиган кийимларда 
енг астари кийим астарининг енг умизига утцазилади, лекйн "орт 
булакнинг урта чоки тикилмай очиц цолдирилади. Кейин авра, 
унинг тескариси юцорига царатилиб, стол устига ёзилади. 
Астар тескариси пастга царатилиб, авра устига цуйилиб, улар
нинг ён ва елка чоклари бир-бирига тугриланади. Бунда адип
лар ички зийи астар цирцимидан 2,5—3 см чициб туриши 
керак. Адип четлари цайтарилиб туриб, астар олд булаклари- 
нинг борт цирцимлари борт цотирмасига, цишлик кийимларда 
эса иситувчи цатламга цулда циялама яширин цавиц солиб ёки 
яширин бахяли махсус машинада тикилади. Бунда кукрак ат- 
рофи солцироц тикилади, ички чунтак халтасининг олд четига 
тикилган газлама парчаси эса борт цотирмасига чатиб кетила- 
д'и. Адип ички чети астарга илинтириб кукланади ва универсал 
машинада магиз чоки буйлаб бостириб тикилади. Айни вацтда 
адип паст томонда авра этагининг букиш ^ацига бостириб 
тикилади. Бундай ^олда авранинг букиш ^аци чети астар цуйил- 
гандан кейин аврага чатиб цуйилади. Астар урта цирцимлари 
1 см кенгликда чок ^осил цилиб бириктириб тикилади. Астар 

ёца кутармаси четига уланади. Астар цуйишнинг бундан кейин
ги операциялари адипига магиз цуйилмаган кийимлардагидек 
булади.

Енгнинг остки чоки ён чокка тугри келадиган кийимларда 
бу чоклар тикилишдан олдин астарнинг орт булагидаги урта 
чок, елкасидаги чок, енгнинг уртасидаги ЧОк ва енгнинг ^ми- 
зидаги чок тикилади. Шундан кейин астар адип билан ёца ку- 
тармасига уланади. Астарнинг адипга уланган чоки борт цо- 
тирмасига, ёца кутармасига уланган чоки эса остки ёцанинг 
утцазма чокига тикиб цуйилади.
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Утцазма енгли кийимларда астарнинг ^миз чоки авранинг 
умиз чокига универсал машинада ёки цайтма бахяли махсус 
машинада ён чокка з^ар икки томондан 8— 10 см етказмай ти
килади. Шундан кейин астарнинг ён чоклари (улардан бири 
орасига бар тутгич цуйиб) ва енг астарининг остки чоки тики
лади. Астар ц^йишнинг бундан кейинги операциялари оддий 
енгли кийимлардагидек булади. Астарининг этаги аврага улаб 
цуйиладиган кийимларда кийимни унгига агдариш учун, астар
нинг орт булак урта чокида- 30—35 см жойи тккилмай цолди- 
рилади. Енги утцазилган астарнинг этаги аврага астар томон
дан, авра билан астар ён чоклари бир-бирига тугри келтирилиб, 
орт булак астари кенгроц булса, уни урта чок устига буклаб, 
1 см чок цосил цилиб тикилади.

Орт булаги кесимли кийимларда астарда з^ам кесим цирциб, 
унинг юцори учи икки томонга 45° циялатиб кертилади. Авра- 
даги кесим ишлов з^ацининг юцори цисмига астар улаш мумкин 
булиши учун, орт булак унг томонидаги кесим з^ацининг юцори 
учи цотирма билан бирга 2—2,5 см кертилади. Астарнинг цир- 
цилган жойи авра кесим цацининг ён ва юцори четларига 0,7— 
1 см чок з^осил цилиб уланади. Бунда бахяцатор астардаги кер- 
тимлар учидан 0,1—0,2 см нарида ^тиб, пастда астар авранинг 
букиш з^ацига уланган чок тугрисида тугаши керак. Кесимнинг 
букиш з^аци четлари елим плёнка цуйиб ёпиштирилган булмаса, 
аврага астар цуйилгандан кейин улар цотирмага цулда ция
лама яширин цавиц солиб ёки яширин бахяли махсус машина
да тикиб цуйилади. Астар адипга уланаётганда, астар авра 
этагининг букиш цаци устига сал букланиб тушиб туриши учун 
имкон цолдириб тикилади. Адипнинг ички чети, ёца кутармаси- 
нинг ички чети, чунтак халталари, ён чоклари этаги аврага

208- раем. Астар этаги аврага уланадиган, этагидаги букиш \&- 
ци кенг кийимлар этагини тикиш.
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уланмайдиган астар цуйишдаги каби пухталанади. Этак четига 
безак бахяцатор юритилмайдиган кийимларда этак цирцими ён 
чокларга цулда циялама яширин цавиц солиб ёки машинада 
чатиб 1$йилади. Этагидаги букиш цаци кенг кийимларда астар 
этаги аврага улангандан кейин букиш цацининг цирцими астар 
билан аврага яширин бахяли махсус машинада тикиб цуйилади 
(208-раем). Кийим этагини дазмоллаётганда астарни авра 
букиш ^аци устига тушиброц турадиган цилиб тугрилаб, букиб 
дазмолланади. Орт булак астарида тикилмай цолдирилган жой 
орцали кийим унгига агдарилади. Енг астарининг олд чокида 
ёки тирсак чокида тикилмай цолдирилган жой орцали орт бу
лак астаридаги тикилмаган жой бириктириб тикилади. Шундан 
кейин енг астарининг олд чокида ёки тирсак чокида тикилмай 
цолдирилган жой орцали енг астарининг ущ азма чоки енг авра- 
сининг утцазма чокига тикилади. Кейинги ишлов бериш юцори- 
да ёзилгандек булади.

Этак букиш цацига магиз цуйилган, астар этаги аврага 
уланган кийимларга астар цуйилаётганда астарнинг борт ва 
ёца кутармаси томондаги четлари уланиши, ён чоклари пухтала- 
пиши ва бошца операциялар астар этаги аврага уланмаган 
кийимлардаги каби булади.

Аврага астар цуйилгандан кейин астарнинг этаги авра этаги 
зийига мосланиб, 1 см чок цаци цолдириб ва авранинг букиш 
^аци устига тушиб туриши учун яна 1— 1,5 см (жами 2—2,5 см)  
^ац цолдириб цирцилади. Уланадиган жойлар аниц булиши 
учун, астарда ва авранинг букиш цацида уларнинг тескариси 
томондан белги чизицлар бурланади.

Этагига магиз цуйиладиган кийимларнинг этак букиш ^аци 
цайтарилиб туриб, астарнинг этак цирцими, унинг тескариси 
томонга 0,8 см букилиб, авра букиш цацининг тескариси то
монга цуйилади ва авра билан астарнинг белги чизицлари ва

209- раем. Этак букиш ^а^ига магиз цуйилган кийимлар 
этагини тикиш.
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чоклари турри келтирилиб, астарнинг унги томондан аврага 
тикилади. Бунда бахяцатор астарнинг букланган зийидан 0,1 см 
нарида утиши керак (209-раем). Бу бахяцатор авранинг бу
киш цаци унгидан, магиз уланган чок ёнидан утиши керак. 
Адипга ва орт булак кесимининг букиш цацига астар уланган 
чоклар яцинига авранинг магиз ц^йилган зийи астарга, цулда 
циялама яширин цавиц солиб, тикиб цуйилади.

Этакдаги безак бахяцатор магиз уланган чок устига, тушгап 
кийимларда астар этагини аврага, унинг этак зийидан 8— 10 см 
масофада илинтириб кукланади, юцорида айтилганидек мос- 
лаб цирцилади ва безак бахяцатор юритилаётганда авранинг 
букиш цаци устига 1— 1,5 см тушиб турадиган цилиб, магиз 
уланган чокка тикиб кетилади.

Енг астари олд ва орт булаклар астари цуйилгандан кейин 
утцазиладиган булса, енг авраси умизга утцазилишидан олдин 
унга (енгга) астар цуйиб олинади.

Олд ва орт булакларга астар цуйилгандан кейин уларнинг 
умизи ё урта чокида тикилмай цолдирилган жой ёки цали улан- 
маган этаги орцали унгига агдарилади. Енг астари олд ёки 
тирсак чокида тикилмай цолдирилган жой орцали, астар умизи
га утцазилади. Енг астари олд чокидаги тикмай цолдирилган 
жой орцали астар умиз чоки авра умиз чокига, астар тирсак 
чоки авра тирсак чокига чатилади. Астар енгининг олд чокидаги 
тикилмай цолган жойи унги томондан ичкарига букилиб, букил- 
ган зийидан 0,1—0,2 см нарида тикилади.

Иситувчи цатлами тугмаланадиган кийимларнинг тикилиш 
хусусиятлари

Иситувчи цатламитугмаланадиган кийимларнинг (210-расм) 
иситувчи цатлами икки цават астар газлама орасига ватин, 
пахта, паролон цуйиб ёки иссиц сацлайдиган махсус газлама
дан (пахмоц, фланель ва цоказо) тайёрланади. Тугмаланади
ган иситувчи цатламнинг унги кийимнинг астарига цуйилган 
газламадан булади. Бундай иситувчи цатлам енгли ёки енгсиз 
булиши мумкин. Иситувчи цатламнинг енги кийим енгидан
4—5 см калтароц, умумий узунлнги эса кийим этак учига
5—10 см етмайдиган ёки кийим бел чизигидан 20—30 см паст- 
роц тушадиган булади. Орт булаги кесимли кийимларнинг буйи 
баравар иситувчи цатлам тайёрланадиган булса, бундай цат
лам цам кесимли булади. Тугмаланадиган иситувчи цатлам 
тайёрлаш учун, кийим ас-таридан бошцача астарлик газлама
дан бичилган деталнинг тескарисига пахта ёки ватин солиб, 
устига дока ёпилади ва узунасига цавилади — бунда бахяца- 
торлар ораси пахтали цатламда 5—6 см, ватинли цатламда эса 
10 см булади. Андаза цуйиб, деталларни туррилаб цирцилади 
цамда ён цирцимлар, елка цирцимлар бириктириб тикилиб, 
чоклардан ортицча пахта олиб ташланади.
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Кийим астари газламасидан бичилган деталь пахта ёки 
ватин солинган астарга солиштириб текширилади ва иккала 
астар четларига бурлаб белги чизицлар цуйилади. Асосий 
астар пахтали ёки ватинли астар устига, уларнинг унги бир- 
бирнга царатиб цуйилади ва борт цирцими, шунингдек, ёца 
умизидаги, этагидаги белги чизицлар тугри келтирилиб, асосий 
астар томондан пичоцли машинада 0,7 см кенгликда агдарма 
чок билан тикилади. Асосий астар ён чоклари пахтали астар ён 
чокларига универсал машинада уланади.

Енг умизи орцали иситувчи цатлам унгига агдарилади. Еца 
умизи, борт четлари, этаги ва кесим четлари улар зийидан 
0,3—0,4 см нарида бахяцатор юритиб, айни вацтда асосий 
астардан кант ^осил цилиб тикилади. Енг умизига магиз цуйиб 
тикилади. Орт булак урта чокининг ёца умизига яцин жойида 
ва борт четлари буйлаб белги цуйиб, тугмалар цадалади.

Тугмаланадиган иситувчи цатлам енгли булганда ^ам юцо- 
ридагидек тайёрланади. Лекин енг умизларига магиз цуйиб 
тикилмайдн, балки енг умизидаги асосий астар пахтали астар
га универсал машинада умиз цирцимидан 0,5—0,7 см масофа
да бахяцатор юритиб тикилади. Кейин иситувчи цатламнинг 
енги утцазилади. Бунинг учун умизга енгнинг асосий астари
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солцироц цилиб ва ундаги кертимлар умиз кертимларига тугри 
келтирилиб ущазилади. Пахтали астарнинг цирцими асосий 
астар умиз чоки устига 0,7 см кенгликда букиб, букилган 
зийидан 0,1 см масофада бостириб тикилади. Иситувчи цатлам 
енгининг остки булаги учида олд ва тирсак чокларидан 0,5— 
0,7 см нарида ва енг учидан 1— 1,5 см масофада петлялар урни 
белгиланиб, махсус машинада йурмалади, кийим енгига эса унинг 
ички томонйдан иккита тугма цадалади.

Кийим адипи олд булакка уланишидан олдин унинг ички 
ва елка цирцимларига астар газламадан 5—5,5 см кенгликда 
магиз цуйилади. Адипнинг цирцими магиз томондан 0,3—0,4 см 
кенгликда агдарма чок билан тикилади. Магиз адип тескариси
га агдариб утказилади ва адип унгидан агдарма чок ёнгинаси- 
дан бостириб тикилади. Магиз тугриланади, унинг бурчаклари 
тахланиб адипга бостириб тикилади. Бунда бахяцатор адипнинг 
ички зийидан 3—4 см масофада юритилади. Адипда петля жой
лари белгиланади ва махсус машинада йурмаб петля цилинади. 
Петлялар лентадан ёки газлама парчасидан тикилса з^ам булади. 
Бундай з^олда адип магизининг ички зийи тикилаётгакда петля
лар цам бирга адип тескарисига тикиб кетилади.

Астар аврага цуйма чок билан уланади. Олдин астар авра
нинг этагига борт цирцимидан 8— 10 см масофада улаб олина
ди. Кейин астар олд булакларининг цирцими адип ички цирци- 
ми томонга, шу цирцимдан 3,5 см масофада юритилган бахяца- 
тордан 2,5—3 см ичкарироц $тказиб тугриланади. Адиплар ички 
цирцимидан 3,5 см масофада утган бахяцатор устидан яна бахя- 
цатор юритиб, адип астарга бостириб тикилади.

Астар цуйишнинг бундан кейинги операциялари аврасининг 
этак учига ва адиплари цирцимига магиз ц^йиб, астар этаги 
аврага тикиб цуйиладиган кийимлардаги каби булади.

V I I I  Б О Б .  
шим тикиш

Шимнинг модели ва конструкцияси цандайлигига цараб 
унинг белбоги улама (алоз^ида бичиб олиб, кейин шим булак- 
ларига уланадиган) ёки яхлит (шим булаклари билан бирга 
бичилган) булади. Шимнинг почаси манжетли ёки манжетсиз 
булиши мумкин. Белбог цаттицроц булиши учун, унинг тагига 
махсус тасма цуйилади ёки цотирма билан астар цуйилади. 
Газламанинг чузилиб кетишини камайтириш учун шимнинг 
олд булаги тагига ипак газламадан астар цуйилади. Шим поча- 
сининг зийи тез титилиб кетмаслиги учун, поча четига бир ёц 
зийи бурттирилган тасма тикилади. Шим олд ва орт булаклари 
ён ва одим цирцимлари, унг олд булакнинг тацилма томондаги 
цирцими, чап олд булак тацилма цирцимининг пастки кисми, 
орт цирцими махсус машинада йурмалади. Астарсиз шимларда
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одим цирцимлари йурмалаётганда унинг o f  цисмига ип газлама 
парчаси цуйиб (шимнинг оги пишицроц булиши учун) тикиб ке- 
тилади. Астарли шимларда олд булак ён цирцимлари ва одим 
цирцимлари астар билан бирга цушиб йурмалади. Шим орт була- 
гининг орига улоц (цийиц) солинган булса, бу цийицнинг учала 
цирцими ^ам йурмалади. Шим чунтаклари куринмасининг ва ма- 
гизининг фацат очиц цирцимлари йурмалади.

Олд ва орт булаклардаги витачкалар ва буклама витачка
лар улар уртасидан утказилган белги чизиц буйлаб букланади 
ва четидаги белги чизицлар буйлаб бириктириб тикилади. Бунда 
витачканинг бириктирма чоки унинг учига бориб йуц цилиб юбо- 
рилади, буклама витачканинг бириктирма чоки эса олд булак 
юцори цирцимидан 5—6 см масофада кундалангига иккита цайт- 
ма бахяцатор юритиб пухталаиади. Витачка ва буклама витач
канинг чоклари моделга мувофик; бир томонга ётцизиб дазмол
ланади — витачка учидаги солци кириштириб дазмолланади.

Шим олд булаги астарининг пастки цирцими махсус маши
нада арра тиш цилиб цирцилади ёки 0,7 см кенгликда букиб, 
кейин 1 см кенгликда иккинчи марта букиб, универсал маши
нада биринчи букилган зийидан 0,1 см масофада бахяцатор 
юритиб, бостириб тикилади. Олд булак аврасининг тескариси
га астар цуйиб, у махсус машинада цирцимларидан 2,5 см ма
софада бахяцатор юритиб кукланади. Кукланаётганда витачкали 
ёки буклама витачкали жойларидаги астар буклаб цуйилади, 
астарнинг тацилмадан паст томондаги цисми эса аврага нисба
тан 0,5сжторроц булаДи. Чап олд булак астари тацилма цирцими 
буйлаб 1,5 см кенгликда цирциб ташланади. Кейин олд булак 
цирцимлари астар билан бирга цушиб йурмалади. Олд булак 
астари олдин куклаб олинмай, балки олд булак авраси цирцим- 
ларини йурмаётганда бирга цушиб тикилса цам булади.

Конструкциясида ёки моделида орт булаклар намлаб-иси- 
тиб ишланиши мулжалланган булса, улар унги ичкарига цара- 
тиб жуфтланиб, стол устига одим цирцимлари дазмоллаётган 
ишчи томонга, юцори цирцимлари эса чап томонга царатиб 
цуйилади (211-раем, а) .  Одим цирцимларини дазмоллаётган 
ишчидан царама-царши томонга, одим цирцимлари пастки 
цисми чизигининг давомига тугри келадиган даражагача тор- 
тиЛади. Одим цирцимларини 2—2,5 см чузиб туриб, одим цир- 
цимининг юцори цисми рупарасида цосил булган солци орт 
булак кенглигининг уртасигача дазмоллаб кириштирилади. 
Иккала орт булак бир хил шаклда чициши учун, иккинчи орт 
булак томондан (одим цирцимлари ишчидан нариги томонга 
царатилиб) ана шундай чузилади ва кириштириб дазмолланади 
(211-раем, б) .  Кейин орт булаклар узил-кесил керакли шакл- 
га келтирилади (211-расм, в) .  Бунинг учун уларнинг ^ар цайси- 
си ало^ида унгини ичкарига цилиб ва ён цирцими одим цир- 
цими устига тугри келтириб букланади. Орт булак букланган
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2 1 1 -раем. Шим орт булагига намлаб-иситиб ишлов бериш.
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зийи буйлаб дазмолланади ва букланган зий юцори цисмида цо- 
сил булган солци кириштириб дазмолланади.

Тикишбоп конструкцияли шимлар лойицаланаётганда про- 
цесслар орасида намлаб-иситиб ишлашнинг камайтирилиши, 
кул ишлари машинада бажариладиган цилиниши, аниц бичиш 
жорйй зтилиши, бир типдаги деталлар ва узеллар ишлатилиши 
назарда тутилади.

Жун газламалардан шим тикилаётганида, унинг олд ва орт 
булакларининг цайта-цайта дазмолланиши улар сифатини кес- 
кин пасайтириб юборар эди. Тикишбоп конструкция ишлаб чи- 
цилгани натижасида шимнинг ташци куриниши орт булакни 
муайян шаклга киритадиган махсус операцияларсиз цам яхши 
чицадиган булди. Бунда олд ва орт булакларнинг одим цир
цимлари бир хил узунликда булиши керак. Бунинг эса икки 
хил йули бор. Биринчи йулда орт ва олд булак одим цирцимла
ри бир хил узунликда бичилганлиги туфайли орт булакнинг 
орт цирцими цисцариб цолмаслиги учун, унинг юцори цисми 
вертикал буйлаб 0,5— 1 см юцорироцца етказиб, узайтириб 
бичилади. Иккинчи йулда орт булак одим цирцими ало^ида 
бичилган цийиц цуйиладиган цилиб бичилади — бу цийиц орт 
чокни узайтирадиган булади.

Тикишбоп конструкцияли шимларда ён чокларни тикмай 
туриб, олд ва орт булакларнинг букланган зийлари пресслаб 
олинади.

Жун ва ип-газламалардан шим тикишга сарфланаднган 
бацтни камайтириш учун, шимнинг тугма жойи ва гульфиги 
олд булаклар билан бирга яхлит бичилади. Натижада тугма 
жойни ва гульфикни олд булакларга улаш операциялари цам- 
да бу билан боглиц булган купгина кейинги операциялар цис
цариб кетади.

Шим юцори цисмини ва тацилмаси билан тугма жойини тикиш

Улама белбогли ва тацилмаси олдинда булган шимларда 
дастлаб тацилманинг гульфиги (тугма солинадиган жойи) ва 
тугма жойи (тугмалар чатиладиган жойи) тайёрланади.

Агар гульфик цам, тугма жой цам икки цисмдан иборат 
бичилган булса, уларнинг цисмлари 0,7 см кенгликда бирик
тирма чок билан тикилади ва чоклар ёриб дазмолланади. Туг
ма жой (212-раем) пишицроц булиши учун унга цотирма цуйи
лади. ^отирма ички цирцими астари билан бирга 0,5 см кенг
ликда агдарма чок солиб тикилади. Астар шу чокдан айлантириб 
утказиб дазмолланади (212-раем, а) ,  ^отирмали астар билан 
тугма жой, улар унгини ичкарига царатиб жуфтланади ва тугма 
жойнинг ташци цирцими буйлаб 0,5 см кенгликда агдарма 
чок солиб тикилади. Бу чокнинг пастки бурчаги цирцилиб, туг
ма жой унгига агдарилади, унинг зийлари тугриланади ва туг
ма жой аврасидан 0,1—0,2 см кант цосил цилиб дазмолланади.
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Тугма жой астарининг ички цирцимини цотирмаси билан 
бирга махсус машинада йурмаб цуйиш ^ам мумкин 
(212-расм, б).

Гульфик билан астари, улар унгини ичкарига царатиб 
жуфтланади ва 0,4—0,5 см агдарма чок солиб астарнинг ташци 
цирцими буйлаб тикилади. Гульфик унгига агдарилиб, чоки 
тугриланади ва аврасидан 0,15 см кант з^осил цилиб, зийидан 
0,2 см масофада астар томондан бахяцатор юритилади.

Гульфик ярим автомат машинада тикилса, гульфик билан 
астар цирцимлари ичкарига букилиб, бахяцатор юритиб бостир
ма чок солинади (213-раем). Гульфикка андаза цуйиб, петля 
жойлари белгиланади ва махсус машинада петлялари йурма
лади. Петляларнинг узунлиги тугмалар диаметридан 0,5 см 
ортиц булиши керак. Тайёр гульфик тацилма астари устига 
унинг зийига 0,4—0,5 см етказмай цуйилади ва гульфик билан 
тацилма-астарнинг ички цирцимлари бирга цушиб йурмалади. 
Гульфик ички цирцимида астардан магиз цосил цилиб, гульфик- 
нинг ташци цирцими ярим автомат машинада букиб тикилиши 
з$ам мумкин.

Чап олд булак тацилмасининг (214-раем) чети чузилиб 
кетмаслиги учун, унга елим уца ёки оддий уца цуйилади. Елим 
уцани тацилма цирцимидан 1 см цочириброц ва тацилмадаги 
кертимдан 2 см узунроц цилиб, тарангрок; тортиб куйилади. 
Оддий уца эса тацилма астари цуйилаётган вацтда бирга цу- 
шиб тикилади. Чап олд булак тацилма цисмига астар цуйиб, 
чети кертимдан юцори цирцимгача 0,5 см агдарма чок билан 
тикилади. Тацилма чети аврадан 0,3—0,4 см кант >;осил цили-

я 6
212- раем. Шим тугма жойини 
тикиш.

213-рясм. Шим гульфи- 
гини ярим автомат ма
шинада бостирма чок 
билан тикиш.
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ниб, букиб дазмолланади. Олд булак тацилма цисми астари
нинг устига унинг букиб дазмолланган зийидан 0,2 см нарида 
гульфик цуйилади ва у шу астарга универсал машинада пет- 
лялар оралигида узунлиги 0,7— 1 см иккита ёки учта цайтма 
бахяцатор юритиб, бостириб тикилади (214-раем, а).

Гульфик билан астари, улар унгини ичкарига царатиб 
тацилмадаги белгилар буйлаб бостирма чок юритилади 
(214- раем, б).

Тугма жой шимнинг унг олд булагига кертимдан юцори 
цирцимгача 0,7 см кенгликдаги чок солиб уланади. Чок бир 
томонга ётцизиб ёки ёриб дазмолланади. Тугма жой астари 
тугма жой уланган чокдан 0,1 см нарида шим олд булаги ун- 
гидан бахяцатор юритиб уланади (215-раем).

Шимнинг белбоги улама булса, унга ип ёки ипак газлама
дан цотирмали астар цуйилади. Астар урнига кенглиги 6—7 см 
махсус тасма цуйса ^ам булади. Белбор шимнинг олд ва орт 
булакларига бир игнали ёки цуш игнали машинада уланади.

Белбор бир игнали машинада уланадиган булса, олдин 
белбор астарига цотирма цуйиб олиб, белбор авраси шимга 
улангандан кейин цотирмали астар белбор аврасига цуйилади 
ёки белбор астарига олдин цотирма цуйиб олмай, белбор авра
си, астари ва астар цотирмаси бир вацтда шимга уланади. 
Белбор астарига олдин цотирма цуйиб олинадиган (216-раем) 
булса, цотирма билан астарнинг пастки цирцими 0,4 см кенг
ликда агдарма чок солиб тикилади, астар чок атрофидан ай-

£
Ч

X I

2 1 4 -раем. Чап олд б^лак тацилма-
сини тикиш.

215- раем. Тугма жойи- 
ни шимнинг унг олд оу- 
лагига улаш.
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>^уйиб олинган белбогни ш имга 
улаш

лантириб дазмолланади. Шим 
юцори цирцимига белбогни бел- 
6 о р  томондан 1 см чок солиб 
уланади. Моделда камар тутгич- 
лар мулжалланган булса, улар, 
унгини шим олд булаги унгига 
царатиб цуйилиб, белбор улана- 
ётганда цушиб тикилади. Белбор 
уланган чок ёриб дазмолланади. 
Камар тутгичлар 0,3—0,4 см 
бушроц цолдирилиб, уларнинг 
юцори учи белбор юцори цирци- 
мига тикилади.

Чунтак халталар тугриланиб, 
белбор уланган чокка цулда ёки 
махсус машинада кукланади.

Орт булаклар урта чокининг 
2} ?‘ Р асм- АстаРиг? олдин цотирма Юкори кисми 15— 18 см узунлик-
i/\fU H n  n n u u r o u  п о п п п г и т »  т и » » г о  4 1  1 ««*

да 1 см бириктирма чок билан 
тикилади. Бу чок ёриб дазмолла

нади. Урта чок цаци кенгроц цолдириладиган булса, белгилан
ган чизицлар буйлаб тикилади. Орт булаклар урта чоки, уларга 
белбог ва белбог астари улаб олингандан кейин тикилса >̂ ам бу
лади. Бунда чап ва унг булаклардаги белбог ва астар уланган 
чоклар бир-бирига тугри келтирилиб, урта чок, белбор чоки ва 
унинг астари чоки бир вацтда тикилади. Кейин ^амма чоклар 
ёриб дазмолланади..

Белбор астари гульфикка ва тугма жойи астарига ^амда 
белбор астари билан аврасининг юцори цнрцимлари бир-бирига 
уланади, айни вацтда камар тутгичларнинг юцори учи ^ам цу- 
шиб тикилади. Белбор унгига агдарилиб, астар уланган чок 
турриланади ва белбор аврасидан 0,2—0,3 см кант ^осил цилнб, 
юцорн зийидан 0,7— 1 см нарида кукланади. Айни вацтда гуль- 
фикнинг ички чети олд булакка илинтириб кукланади. Белбог 
астарининг пастки зийи, тугма жой астарининг ички зийи цул_ 
да ёки махсус машинада олд ва орт булаклар унги томондан 
илинтириб кукланади. Бунда бахяцатор белбог ва тугма жой 
уланган чоклардан 0,5 см масофада юритилади. Шу билан бирга 
орца ва ён чунтак халталарининг юцори цирцимлари з^ам шим 
аврасига куклаб кетилади.

Шим булакларининг унги томонидан белбог ва тугма жой 
уланган чоклардан 0,2 см масофада бостирма чок тикилади. 
Айни вацтда ён чоклар чунтак юцорисидаги цисмининг икки 
ёнига ^амда орт булаклардаги витачкалар икки ёнига бостир
ма чок юритилади. Бу бостирма чок тацилма кертимидан 
бошланиб, овал шаклидаги белги чизиц буйлаб давом этиб, 
кейин тацилма зийидан 4 см масофада, соат чунтакка етганда 
эса, унинг тепасидан белбор буйлаб утади..
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Белбор астарига олдин цотирма цуйиб олинмайдиган булса 
(217-раем), цотирма белбор аврасига илинтириб кукланади. 

Белбор авраси шим тагига, уларнинг юцори цирцимлари тугри- 
ланиб, ^нги томони ичкарига царатиб куйилади, шимнинг тес
кари томони устига белбог астари, унинг унгини пастга цара- 
тиб цувилади. Бу учала деталнинг цирцимларини бир-бирига 
тугрилаб, шу цирцимлардан 0,8— 1 см нарида белбог астари 
томондан бахяцатор юритиб тикилади (217-раем, а) .  Белбог 
авраси билан астари юцорига цайириб текисланади ва белбор 
авраси томондан белбор уланган чок ёнига бахяцатор юрити
лади. Белбог авраси билан астарининг юцори четлари ичкари 
томонга 0,7 см кенгликда букиб тикилади. Бунда бахяцатор 
букилган зийдан 0,1—0,2 см масофада утади (217-раем, б).

Белбог бир Угнали машинада уланишида астар билан цо- 
тирма урнига тасма цуйиладиган булса, олдин белбор авраси 
улаб олиниб, >^осил булган чок белбог томонга ётцизиб дазмол
ланади. Белбор юцори цирцими тескариси томонга 0,7 см 
букланади. Унинг устига тасма цуйиб, белбог аврасидан 0,1 см 
кант цосил цилиб, тасманинг юцори чети буйлаб бостириб ти
килади (217-раем, в) .  Тасманинг пастки чети эса белбог улан
ган чок устига безак бахяцатор юритаётганда тикиб кетилади. 
Белбог цуш игнали машинада уланадиган булганда ^ам 
(218-раем) унга астар ёки тасма цуйилиши мумкин. Белбоцца 

астар цуйиладиган булса, цотирма аврага куклаб олинади. 
Белбог авраси билан астари шимнинг юцори цирцимига махсус 
буклагичли машинада уланади. Бунда белбогнинг астари би
лан аврасининг юцори цирцимлари букланиб, бир-бирига,

2 1 7 -раем. А врасига ь;отирма куклангаи астарли белбор
ни ёки тасм ал и  белборни бир нинали м аш ииада шимга 
уйаш.
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2 1 8 -раем. А врасига цотирма кукланган, астарли белбопш  ёки 
тасм али белбогни цуш нинали маш ииада ш имга улаш .

пастки цирцимлари >̂ ам букланиб, шимнинг юцори цирцимига 
бир вацтда бостириб тикилади (218-раем, а) .  Белбог цуш иг
нали машинада уланишида астар билан цотирма урнига тасма 
цуйиладиган булганда цам белбог авраси билан тасма шим 
юцори цирцимига махсус буклагичли машинада бир вацтда 
уланади. Бунда фацат белбогнинг юцори ва пастки цирцимла
ри букилиб тасманинг цирцимлари букланмайди, балки белбог 
аврасининг букланган жойлари устига бостириб тикиб кети- 
лади (218- раем, б).

Шим белбогига учи белбог авраси устига чициб турадиган, 
резинка уланган хлястик цуйиладиган булса, белбог бир-бири- 
га уланадиган цисмли цилиб бичилади (219-раем). Белбог 
цисмларининг бир-бирига уланадиган чоклари моделда мул- 
жалланганига мувофиц орт булак витачкалари чокига, олд 
булак витачкалари ёки тахлама витачкалари чокига, шунинг
дек, шимнинг ён чокларига тугри келадиган булиши мумкин. 
Белбог цисмларининг бир-бирига уланадиган цирцимлари 
йурмалади, кейин 0,7 см кенгликда чок ^осил цилиб уланади 
ва шу чоклар учи иккита цайтма бахяцатор юритиб пухталана- 
ди. Чокларни ёриб, бириктирма чокнинг икки ёнига ундан 
0,2 см масофада бахяцаторлар юритилади — айни вацтда чок
нинг тагига узунлиги 3 см авралик газлама парчаси цуйиб, ти
киб юборилади (220-раем). Белбог шимга улангандан кейин 
белбог цисмларининг бир-бирига уланган чоклари сукиб ташла- 
ниб, хлястик чициб турадиган жой цосил цилинади.

Хлястик учига петля цилинади. Белбоцца эса тугма цада- 
лади. Тасма шаклидаги резинкани хлястиклар цирцимига уни
версал машинада, цирцимлардан 0,5 см масофада уч-т^ртта 
кундаланг бахяцатор юритиб, бостириб тикилади. Хлястиклар 
белбог орасига киритилади. Уларнинг резинкасини белбогнинг 
урта чокига уч-туртта бахяцатор юритиб тикиб цуйилади. Хляс-
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2 1 9 -раем. А враси устига хлястикнинг учлари чи^иб турадиган  белборни 
тикиш.

221- раем. Тескари томонга хлястикнинг учлари чи^иб турадиган  белборни
ТЙКИШ.

тик учлари белбогнинг тескариси томонга чицариладиган бул
са, белбог астарида ёки тасмасида хлястик учига моелаб пет
ля цилинади (221-раем). ^



Белбоги яхлит бичилган шимнинг юцори цисмини тикиш.

Бундай шимнинг юцори цисмида камар утказиш жойлари, 
камар тутгичлар ёки резинкали хлястик цуйиладиган жойлар 
булади.

Камар утказиладиган жойлар ён чокларда, олд ва орт бу- 
лаклар витачкаларида ва тахлама витачкаларида цосил цилина
ди. Бунинг учун олд ва орт булак витачкаларини шим юцори 
четидан бошлаб 4—5 см узунликда цирцма цилинади. Витачка- 
лар белги чизиц буйлаб тикилиб, чок охири цайтма бахяцатор 
билан пухталанади. Витачка чокларини олд булакда ён цирцим
лар томон, орт булакларда эса урта цирцим томон ётцизиб даз
молланади.

Ён чоклар тикилаётганда бахяцатор юцори цирцимга 4—5 см 
етказилмайди. Тескариси ичкари царатилиб икки букланган 
астарлик газлама парчасининг бир учи витачка букиш цаци- 
нинг унгига, иккинчи учи эса ён чок цацининг унгига цуйилади 
ва 0,5—0,7 см чок цосил цилиб уланади. Бунда газлама парчаси
нинг букланган зийи паст томонга царатиб цуйилади. Астарлик 
газлама парчасн шимнинг юцори четига цирцимидан 0,4—0,5 см 
масофада бахяцатор юритиб уланади (222-раем). Газлама пар- 
чанинг пастки зийи шимнинг юцори цисмига тасма ёки астар 
улапаётганда цушиб тикиб кетилади.

222- раем. Белбснри яхлит бичилган шим витачкаларига астарлик газлам а  
улаш.

Резинкали хлястик цуйиладиган шимларда хлястик жойлари 
моделда курсатилганига мувофиц тикилади. Бунда мулжаллан
ган оралицда витачка жойлари цирцилади. Витачка цирцимлари 
йурмалади. Витачкани тикаётганда унинг моделда мулжалланган 
узунликдаги цисми тикмай цолдирилади. Витачка чоки шимнинг 
урта чоки томонга ётцизиб дазмолланади (223-раем). Хлястик 
жойларининг юцори учи шимнинг юцори цирцимидан 0,5 см ма-  
софада бахяцатор юритиб тикиб цуйилади.

288



Шим юцори цисмига астар 
ёки тасма бир игнали ёки мах
сус буклагич цуйилган “ цуш 
игнали (224- раем) машинада 
тикилади. Бунда барча опера- 
циялар улама белборли шим- 
даги операциялар каби булиб, 
фацат белбор пастки цирци- 
мига оид операциялар бул
майди. Лекин юцори зий буй
лаб юритилган бахяцатордан 
белбор кенглигича масофада 
иккинчи бахяцатор юритилиб,
ён чунтак ва орка чунтак хал- 00, с ,  ,раем . Белбоги  яхлит бичилган 
т а л а р и н н н г  ю ц о р и  ч е т л а р и  ц у -  шимнинг резинкали хлястик куйи- 
ш и б  ТИКИб ю б о р и л а д и .  ладиган  витачкасини тикиш.

Шимнинг одим киркимларини, урта цирцимларини ва почасинн 
тикиш

Одим цирцимлари турри уланиши учун шим, унинг одим цир- 
цимлари ён чоклари устига турри келтирилиб, столга ёзиб цуйила- 
ди ва одим цирцимларида бурлаб белги чизицлар цуйилади. Шу 
белги чизицлар турри келтирилиб одим цирцимлари олд булак то
мондан тикилади. Бу бириктирма чоклар ёриб дазмолланади.

Шимнинг урта цирцимлари 1 см кенгликда чок з^осил цилиб, 
чок х,аци кенгроц мулжалланганда эса бурланган чизиц буйлаб, 
шимнинг чап булаги томондан тикилади. Урта чок пишицроц чиц- 
син учун, уни цуш ипли занжир бахя машинада битта-бахяцатор 
юритиб ёки универсал машинада оралири 0,1 см иккита бахяца- 
тор юритиб тикилади. Чоклар махсус тахта цолип устида дазмол- 
да ёки махсус ёстицли прессда ёриб Дазмолланади. Тацилманинг 
пастки томони кертимидан 0,5 см юцорироц жойига универсал 
машинада цайтма бахяцатор юритиб пухталаиади.

А
224- раем. Белбоги яхлит бичилган ш имга цуш нинали м аш инада тасма улаш . 
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Шим почасини тикиш учун, шимнинг унг булаги чап булаги ус- 
тага уларнинг одим ва ён чоклари тугри келтирилиб, тацилма би
лан тугма жой зийлари, шунингдек, шим белбогининг юцори зийи 
ва шим урта чоки тугриланиб цуйилади. Андаза цуйиб, поча- 
нинг цирциладиган ва букланадиган чизицлари одим чоклари 
ва ён чоклари томондан белгиланади. Почаларнинг чети белги
ланган чизиц буйлаб цайчида, махсус аппаратда ёки механик 
пичоцли мосламада текислаб цирцилади. Почанинг зийи тити- 
либ кетмасин учун унга тасма цуйилади.

Жун газламадан манжетсиз шим тикиладиган булса, шим
нинг унгига гир айлантириб тасма бостириб тикилади—тасма
нинг буртма зийи почанинг букиш чизигидан юцорироц чициб 
туриши керак (букиш ^аци ичкарига буклангандан кейин тасма 
поча зийидан сал чициб турадиган булади). Бунда бахякатор тас
манинг буртмаган зийидан 0,1—0,2 см масофада юритилади-Тас
ма учлари бир-бири устига 1 см чицарилиб, тугри туртбурчаклик 
шаклида бостириб тикилади. Шим почасини белгиланган чизиц 
буйлаб букиб, яширин бахяли махсус машинада тикиб цуйилади. 
Шим тез титиладиган газламадан тикилса, почасининг цирцими 
олдин йурмаб олинади ёки махсус лента ёхуд тасма цуйиб тики
лади (225- раем). Бу лента ёки тасма универсал машинада 0,6— 
0,7 см чек билан бостириб тикилади. Лента ёки тасманинг поча 
цирцимига уланмаган зийи почага яширин бахяли махсус машина
да тикиб цуйилади. Шим почасининг цирцимига астарлик газла
ма парчаси цуйиб 0,5—0,6 см кенгликда агдарма чок билан так
са хам булади (226-раем). Бунда астарлик газлама парчаси- 
нинг цирцимга уланмаган четини 0,7 см букиб, яширин бахяли 
махсус машинада почага тикиб цуйилади.

juaz&a. т ш жаиляш

225- раем. Ш им почаси ^ир^имини 
м ахсус лента ёки тасм а вдшиб 
тикиш.

226- раем. Шим почаси ь;ир^имини 
астарли газлам а >;уйиб тикиш.
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227- раем. Манжетли шим почасини тикиш.

Ип-газламадан тикилган шимларнинг почасига тасма цуйил- 
мацди, балки уни универсал машинада букиб тикилади. Шим 
ярим цайтарилган манжетли булса (227- раем, а)  унинг унгига 
почаси цирцимидан 0,2 см чицариб тасма цуйилади ва шим поча- 
си цирцимидан 0,5—0,7 см масофада бахяцатор юритиб тикилади- 
Шим почаси тескариси томонга белги чизиц буйлаб букилади ва 
яширин бахяли махсус машинада ёки универсал машинада тас
ма зийидан 0,1—0,2 см масофада бахяцатор юритиб тикилади. 
Манжет тасманинг буртма зийи бир теки£ кант шаклида чициб 
турадиган цилиб, шим унгига цайтарилади ва махсус машинада 
кукланади.

Шим тула цайтарилган манжетли булса (227- раем, б) тасма 
цуш игнали машинада бостириб тикилгани маъцул. Бунда шим 
почаси белги чизиц буйлаб букилади. Поча цирцими устига ун
дан 0,2 см чицариб тасма цуйиб тикилади. Куш игнали машина 
булмаса, тасмани универсал машинада олдин поча цирцимидан 
0,7—0,8 см масофада улаб олинади. Кейин тасманинг иккинчи 
чети бостириб тикилади. Манжетни шим унги томонга цайтари- 
либ, махсус машинада кукланади. Шим почаси махсус мосламада 
дазмолланадиган булса, кукланмайди.

Манжетнинг ён ва одим чоклари устига тугри келган жойла
ри манжет билан шим почасини царама-царши томонга цайириб 
туриб, махсус машинада шу чокларга пухталаб тикиб цуйилади. 
Манжет универсал машинада пухталаб тикиб цуйилиши цам 
мумкин. Манжет махсус мосламада текисланади ва прессда 
дазмолланади.

Тула цайтарилган манжетли шим ип газламадан тикиладиган 
булса, унинг почасининг тескариси томонга белги чизиц буйлаб 
букилади, цирцимдан 1 см масофада ичкари томонга яна букла-
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нади ва кейинги букланган зийидан 0,1 см масофада универсал 
машинада бостириб тикилади. Манжет шимнинг унг томонига 
Кайтарилиб, уни ён ва одим чокларига универсал машинада 
иккита цайтма бахякатор юритиб пухталаб цуйилади.

I X  Б О Б  

ЮБКА ТИКИШ

Юбка тикишда х;амма бириктирма чокларнинг цирцимлари 
махсус машинада йурмалади. Витачкаларни белгиланган чизиц 
буйлаб юцори цирцимдан тика бошлаб, чоки пастга томон аста- 
секин йук цилиб юборилади. Моделда мулжалланганига муво- 
фиц витачкаларни ёриб ёки бир томонга ётцизиб дазмоллаб, 
улар учидаги солцилар кириштирилади. Юбка тацилмаси чокда,- 
тахламада булади ёки махсус тикилади.

Такилма тикиш

Юбка олд булаги тескарисига ёрдамчи андаза цуйиб такил
ма чегининг чизиги белгиланади. Бу чизицдан 0,2 см масофада 
тарангроц тортиб буйлама ёки елим уца куйилади. Буйламани 
олд булакка универсал машинада унинг цирцимидан 0,2 см ма
софада бахякатор юритиб тикилади. Такилма ^ацининг четига 
астарлик газлама парчаси (магиз) цуйиб 0,4—0,5 см кенгликда- 
ги агдарма чок билан тикилади. Газлама парчаси агдарма чокдан 
айлантириб утказилиб, 0,4—0,5 см кенгликда кант .^осил цнлина- 
ди ва агдарма чок ёнидан универсал машинада бахяцатор юри
тилади (228-расМ). Ип газламадан тикиладиган юбкаларда' 
такилманинг чети тескарисига 0,7 см букилиб, букилган зийидан 
0,2 см масофада бахякатор юритилади.

Юбка белбогсиз булса, олд булак тацилма ^аци унги нчка- 
рига каратиб букилади ва юкори чети кертим жойгача универсал 
машинада 0,7 см кенгликда агдарма чок билан тикилйди. Тацил- 
ма бурчаклари унгига агдарилиб,ён зийи КУдДа тугри цавиц 
солиб ёки занжир бахяли махсус машинада кукланади (229- 
расм). Ен зийи тескари томондан дазмолланади.

Орт булак такилма ^акининг четига астарлик газлама парча
си куйиб 0,4—0,5 см кенгликдаги агдарма чок билан тикилади. 
Газлама парчаси агдарма чокдан айлантириб утказилиб, 0,4— 
0,5 см кенгликда кант .%осил цилинади ва агдарма чок ёнидан 
универсал машинада бахяцатор юритилади. Астарлик газлама- 
нинг ички чети 1 см букланади ва косил булган зийдан 0,2 см 
нарида универсал машинада бахякатор юритиб тикилади. Бу 
бахякатор тацилма тугмаланганда олд булак тагидан куриниб 
Колмайдиган булиши керак (230-раем). Астарлик газламанинг 
ички чети яширин бахяли махсус машинада тикиб куйилса кам 
булади.
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228- раем. Ю бка тацилмасига уцз 
ка магиз цуйиш.

229- раем. Юбка олд булагидаги 
тацилмани тикиш.

Ип газламадан тикиладиган юбкаларда орт булак тацилма- 
сининг ички четига сатин парчаси цуйиб, 0,4—0,5 см кенгликда 
агдарма чок билан тикилади. Чок тугриланади ва юбка авраси- 
дан 0,1—0,2 см кант цосил цилиб, зийидан 0,2 см масофада бахя- 
цдтор юритилади.

Юбка цирцимлари олд булак томондан бириктириб тикила
ди. Чок ёриб ёки бир томонга ётцизиб дазмолланади. Тацилма 
пастки учи унинг пастки цирцимидан 1 см юцорида универсал 
машинада кундалангига учта бахяцатор юритиб пухталанади. 
Тацилма зийлари буйлаб моделга мувофиц безак бахяцатор 
юритилади ёки ёлгон цавиц солинади. Юбка тахламали булса, 
тацилма безак чокининг кенглиги тахлама безак чокининг кенг
лиги билан бир хил булиши керак. Тацилма устки цисми остки 
цисми устига чицарилиб дазмолланади.

Юбка тацилмаси «молния» тасмали булса, тацилмага «мол
ния» тасмани юбка унгидан куриниб турадиган цилиб ёки ичка- 
рироцца куринмайдиган цилиб цуйилиши мумкин. «Молния» 
тасма ич кийимни илиб кетмаслиги учун э^тиёт куринма цуйи
лади (231-раем). Эцтиёт куринма 8—9 см кенгликда фацат 
астар газламадан ёки астар ва авра газламадан уриш иплари 
буйлаб цирциб бичилади. Унинг узунлиги тацилма узунлигига 
мос булиши керак. Эцтиёт куринма авра-астарли булса, авраси 
унги ичкарига царатилиб, астари билан жуфтланади. Юцори ва 
ташци ён четлари агдарма чок билан тикилади. Кейин унгига 
агдарилиб, ички ва пастки цирцимлари йурмалади.

Эцтиёт куринма фацат астар газламадан булса, газлама 
парчаси унги ичкарисига царатиб букланади. Юцори ва остки 
цирцимлари агдарма чок билан тикилади. Унгига агдариб, ички 
цирцими йурмалади.



230- раем. Юбка орт булагидаги 
та^илмани тикиш.

231 -раем. «Молния» тасма- 
ни тацилмага куринма цу- 
йиб тикиш.

Тацилма куринмайдиган «молния» тасмали цилиб тикилади
ган булса, юбканинг орт ва олд булаклари бичилаётганда тацил- 
ма ишлов цаци цолдирилади. Юбка чоклари бириктириб тикила
ди ва улар ёриб дазмолланиб, айни вацтда олд булакдаги тацил- 
ма ^аци букиб дазмолланади.

«Молния» тасманинг бир томони юбканинг олд булак 
тацилма цацига бостириб тикилади, иккинчи томони эса орт бу- 
лакка илинтириб тикилади. Бунда тасма юбканинг орт булаги 
билан эцтиёт куринма орасида цолиши керак (231-раем). Тас
манинг ички чети тацилма чети буйлаб безак бахяцатор юрита- 
ётганда цушиб тикилади. Безак бахяцатор юритилмайдиган бул
са, тасма чети цулда яширин цавиц солиб ёки яширин бахяли 
махсус машинада тикиб цуйилади. Тацилма пастки учи олд 
булак тескарисидан иккита кундаланг бахяцатор юритиб пух- 
таланади.

Тацилма куриниб турадиган «молния» тасмали цилиб., яъни 
куринма цуй'май тикиладиган булса (232-раем), юбка чоклари 
бириктириб тикилгандан ва ёриб дазмоллангандан кейин, тас
манинг унги юбканинг тескарисига царатилиб, дазмолланган 
тацилма четлари устига цуйилади. Тасма чок циркимларидан 
0,5 см нарида тикилади. Тасманинг пастки четлари юбка томон
га циялама буклаб цуйилади.

Юбканинг юцори четини тикиш

Юбканинг юцори четида цайтарма белбог, улама белбог, кор
саж тасма ва боища деталлар булиши мумкин. Юбканинг юцори 
чети цайтарма белбогли (233-раем) булса, олдин белбог тикиб 
олинади. Бунинг учун белбог унги ичкарига царатиб букланади 
ва тагида цоладиган учи кундалангига, устки учи эса учбурчак 
шаклида 0,7 см кенгликда чок билан тикилади. Бурчак жойлар-
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232- раем. «Молния» тасмани та- 233-расм. К,айтарма белбогли
цилмага куринма ^уймай тикиш. юбканинг куриниши.

даги чок 0,2 см цолдирилиб, ортицчаси кесиб ташланади.
Белбор учлари унгига агдариб тугриланади ва дазмолланади. 
Белбог юбканинг унги томонига цуйилиб, уларнинг цирцимлари 
текисланади. Белбог устига астарлик газлама парчаси цуйиб, у 
юбкага белбог билан бирга 0,7 см чок билан тикилади. Белбог 
тацилманинг остки зийидан бошлаб устки томондаги цисмининг 
зийигача тикилади. Белбог цайтарилиб туриб, чок тугриланади, 
цуйилган газлама парчасининг цирцим томони ичкари томонга 
0,7 см букланади ва шу букилган зийдан 0,1 см масофада бос
тириб тикилади(234-раем).

Газлама парчасининг цирцим томони бостириб тикилаётган- 
да илгак -учлари юбканинг олд ва орт булаклари уртасидан 
баравар узоцликдаги жойга цуйилиб, иккита ёки учта цайтма 
бахяцатор билан пухталаиади. Белбог уланган чок юбканинг 
тескариси томондан дазмолланади. Белбог юбканинг ^нгига 
цайирилади ва белбог деталидан 0,2—0,3 см кант ^осил цилиб 
дазмолланади. Белбогнинг пастки зийининг бир-биридан 10— 
12 см оралицдаги жойлари цулда беш-олтита цавиц солиб, юбка
га чатилади.

Юбка юцори четига корсаж тасма цуйиладиган булса 
(235-раем), тасма узунасига, буклаб дазмолланади. Андаза 

цуйиб юбкадаги витачкалар тахламалар, ён чоклар ва ^оказо- 
лар тугри келадиган жрйлар белгиланади. Белгиланган чизиц- 
лар юбканинг витачкаларига, чокларига тугри келтириб цуйи- 
либ, тасманинг бир чети юбкага юбканинг тескарисидан тасма 
цирцимидан 0,2 см, юбка цирцимидан эса 0,7 см нарида бости
риб тикилади. Бунда тасманинг бир учи пастки тацилмадан 2,5 см 
ошириб, иккинчи учи эса устки тацилмадаги кертимдан 1 см 
ошириб цуйилади ва пастки тацилма зийидан бошлаб устки 
тацилмадаги кертимгача тикилади. Тасма учи ичкари томон
га 1 см букилиб, махсус машинада темир илгаклар тикилади

295



(235- раем, а). Махсус машина 
булмаса, темир илгакнинг иккита 
цулоги ва учининг букилган жойи 
12— 14 тадан цавиц солиб ц^лда 
чатилади. Тасма дазмолдан цо- 
сил булган изи буйлаб букилиб, 
илгакнинг цайрилган учи таги- 
дан утказилади ва ён зийлари 
цулда цавиц солиб тикилади 
(235-раем, б). Тасманинг улан- 
маган цирцими юбка четига чи- 
царилиб, ундан 0,1 см масофада 

2 3 4 - раем. Ц айтарм а белбопш  бостириб ТИКИЛЭДИ — шу билан
юбкага улаш. g Hp ва^тда тасманинг иккинчи
учини букиб тикиб юборилади. Тасманинг устига, унинг эни 
уртасига астарлик газламадан иккита илгак цуйиб кейин бости
риб тикилади (235-раем, в).

Юбка юцори чети улама белбогли булса (236-раем), бел- 
богнинг унги юбка тескарисига царатиб цуйилади. Пастки та 
цилмаси зийидан бошлаб устки тацилма зийигача 0,7 см чок 
билан тикиб уланади. Шу билан бир вацтда иккала илгак цамти-

235- раем. Юбканинг юцори четига корсаж тасма улаш. 
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киб кетилади. Белбог унги томонга, унинг цирцими уланган чоки
дан 1 см ошириб букланади ва белбог учлари 0,5 см кенгликдаги 
агдарма чок билан тикилади. Бурчакларида 0,2—0,3 см чок цаци 
цолдириб, ундан ортицчаси цирциб ташланади. Белбог бурчакла- 
ри унгига агдариб тугриланади. Белбог иккинчи цирцими 0,7 см 
букланади ва белбог уланган чокдан 0,2 см пастроц туширилиб, 
шу букланган зийидан 0,2 см масофада бостириб' тикилади 
(237-раем). Айни вацтда белбог, унинг юцори ва ён зийлари 
буйлаб улардан 0,2 см масофада бостириб тикилади.

Устки тацилмага андаза цуйиб, темир илгаклар жойи белги
ланади. Темир илгаклар тацилма букиш з^аци билан астари ора- 
сига киритилиб, уларнинг букилган учи тацилма букланган зи- 
йида ^осил цилинган тешиклардан ташцарига чицарилиб, цулоги 
ва учининг букилган жойи 9— 10 тадан цавиц солиб цулда чати- 
пади (238-раем).

Петля жойлари темир илгаклар жойига мослаб белгиланади. 
Такилманинг остки цисмида петлялар ипдан килинади. Корсаж

t £

236- раем. Улама белбогли юбка
нинг куриниши.

237- раем. Улама белбор
ни юбкага улаш.

а

238- раем. Улама белбогли (а), ^айтарма белбогли (б)  юбкага 
темир илгак ва петля чатиш.
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тасмага эса иккита темир петля чатилади—темир петлянинг цу- 
логини корсаж тасма цатламлари орасига , киритилади ва шу 
цулоц, шунингдек, темир петлянинг икки ёни 12— 14 тадан цавиц 
солиб чатилади. Тацилма остки кисмининг темир петлялар яци- 
нидаги чети тасмага 5—6 цавиц солиб чатилади.

Юбка этагини тикиш

Юбка этагини бурлаш учун, уни олд ва орт булаклари уртаси- 
дан букиб, ён чоклари симметрик витачка ва бошца чоклари 
'бир-бири билан устма-уст келтирилиб столга ёйилади — бунда 
юбканинг унги ташцарида, тескариси эса ичкарида булиши ке
рак. Андаза цуйилиб, юцорига царатиб цуйилган томонида цир- 
циш ва букиш чизицлари белгиланади. Пастга цараб турган то- 
мони юцорига айлантирилиб, унда фацат букиш чизиги белги
ланади. Юбканинг тахламалари булса, уларни куклаб цуйилган 
иплар сукиб ташланади. Юбка чоклари букиб дазмолланган бул
са, улар этак цирцимидан 8— 10 см масофада кертилиб. шу ора- 
лицдаги цисми ёриб дазмолланади-

Юбканинг этаги (239- раем) белгиланган чизиц буйлаб бук- 
ланиб, цосил булган зийдан 2 см нарида махсус машинада кукла
нади. Клёш юбкалар этаги икки цатор кукланади. Бунда биринчи 
цатор букланган зийдан 1 см нарида, иккинчи цатор эса цирцим- 
дан 1 см нарида утади. Юбка этаги буклаб, куклаб олингандав

6 s

г\ д
239- раем. Юбка этагини тикиш.



кейин (баъзан кукламаса ^ам булади) унинг цирцим томони яна 
ичкари томон букланиб, яширин бахяли махсус машинада тикиб 
цуйилади (239-раем, а).

Юбка тез титиладиган жун газламадан тикилаётган булса, 
этак цирцимига астарлик газламадан магиз цуйилади ёки тасма 
тикилади, шунингдек, уни универсал машинада букиб тикилади 
ёки махсус машинада йурмалади (239-раем, б, в, г ) .  Юбказич 
туцилган жун газламадан тикилаётган булса, этагининг букиш 
даци елй’млаб ёпиштириб цуйилса ^ам булади (239-раем, д) .  
Бунинг учун унинг четига йурмалган цирцимидан 0,1 см марида 
елим плёнка цуйшгади. Этак букиб кукланади ва пресслаб ёпиш- 
тирилади. Юбка ип газламадан тикилаётган булса, унинг этак 
цирцими яширин бахяли махсус машинада ёки универсал маши
нада тикиб цуйилади (239- раем, е).  Бунда букиш ^аци куклан- 
майди. Юбканинг этаги дазмолда ёки прессда дазмолланади.

А

X  Б О Б

КАВАТ Г А З Л А М А Л А Р Д А Н  К И И И М  Т И К И Ш  ХУ СУСИЯЪЛАР И

Кейинги йилларда химия саноатининг ривожланиши тарки- 
бида химиявий толалар булган (лавсан, нитрон ва ^оказо) газла
малар купайишига сабаб булди. Дарсликнинг ушбу бобида 
химиявий толали газламаларнинг муайян турларидан, яъни 
цават газламалардан кийим тикиш ^ацида ran юритилади. М аса
лан, бутун сат^и буйлаб поролон цатлами ёпиштирилган сунъий 
муйна, трикотаж газлама, туцилмаган газлама кабилар; жун 
газлама ёки сунъий муйиага ёпиштирилган капрон ва бошца 
химиявий толали газламалар; сунъий муйна ёпиштирилган три
котаж газламалар; муйна ёпиштирилган сунъий замша; «пе
лакс» деб аталадиган газлама; бир неча цатламдан иборат 
цавилган газлама кабилар цават газламалар .цисобланади.

Кават газламаларнинг ташци куриниши ^ар хил булади. 
Структураси цандайлигига цараб уларнинг унги силлиц ёки га- 
дир-будур булиши мумкин. Тескари томонлари эса астарлик ва- 
зифасини уташ билан бирга, иситувчи цатлам вазифасини ^ам 
бажаради. Кават газламалар етарли даражада майин булмагани 
учун улардан кесимлари, буртган жойлари ва чоклари мумкин 
цадар кам булган кийимлар тикиш маъцул-

Турли шаройтда, айницеа ёгингарчиликда кийиладиган ки
йимлар цават газламалардан тикиладиган булса, унинг айрим 
жойлари шу шароитга мувофиц герметик булишига ало^ида 
эътибор берилади. Бунинг учун кийим чокларига бир томонига 
термопластик плёнка цопланган махсус тасма цуйилади. Кават 
газламалардан тикилган кийимларга цотирма цуйилмайди. Ас
тар буксагача ва этагигача цуйилиши ёки умуман цуйилмаслиги 
мумкин. Иситувчи цатлам эса тикиб цуйилган ёки тугмалаб цу- 
йиладиган булиши мумкин. Куп цаватли цавилган газламалардан.
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муйна ёпиштирилган сунъий замшадан ва сунъий муйна ёпишти
рилган цават газламалардан тикилган кийимларга астар цуйил- 
майди. Поролон ёпиштирилган уч цатламли газламалардан, жун 
газлама ёпиштирилган цават газламалардан тикилган кийим
ларга, уларнинг нимага мулжалланганига цараб, астар цуйили- 
ши ёки цуйилмаслиги мумкин. К,ават газламалардан кийим 
тикиш процессида намлаб-иситиб ишлов берилмайди. Шу са- 
бабли бундай кийимларнинг тикилаётган жойлари ухшовли ва 
пишиц чициши учун, уларнинг букилган ва агдарма чок билан 
тикилган зийларйни ало^ида бахяцатор юритиб пишикланади. 
Куп цаватли цавилган газламалардан тикилган кийимларда 
деталларнинг цирцимлари бириктирма чок билан тикилса, улар 
айни вацтда йурмаб цам кетилади; бостирма, цуйма ёки ёрма 
чок билан тикилганда эса цирцимлари олдин ишлаб олинади. 
«Пелакс», муйна ёпиштирилган сунъий замша, муйна ёпишти
рилган трикотаж ва ^оказо газламалардан тикилган кийимларда 
цирцимларга ишлов берилмайди.

Жун газлама ёпиштирилган цават газламалардан астар цуй- 
май ёки буксагача астар цуйиб тикилган кийимларда чокларнинг 
цирцимлари йурмалади ёки уларга тасмадан, газлама парчаси- 
дан магиз цуйилади. Бунинг урнига чок цирцимларини юпцалаш- 
тириб, букиб тикиш цам мумкин. К ават газламалардан кийим 
тикишда айрим деталларга ишлов беришнинг бир цанча вари- 
антлари бор. Масалан, ёца ва борт цирцимларига ишлов бериш 
(240-раем) одатдагича булаверади: бортга адип, ёцага эса остки 
ёца агдарма чок билан уланади (240- раем, а, б) ёки борт цир- 
цимларига, ёца цирцимларига капрон тасмадан ёки капрон 
газлама парчасидан магиз цуйилади (240-раем, в, г) .

Борт ва ёца цирцимларига тасма агдарма чок билан тикилса, 
унинг кенглиги цар хил булиши мумкин. Бунда тасма цирцим 
атрофидан айлантириб утказилмайди, балки асо'еий деталь би- 
лан бирга тескарисига агдарилиб, безак бахяцатор юритиб пух- 
таланади.

Борт ва ёца цирцимларига тасма цуйиб магиз з^осил килина- 
диган булса (241-раем), тасма унинг четини букиб (241-раем, 
а, б )  ёки букламай (241-раем, в)  махсус мослама цуйплганцуш 
игнали машинада бостириб,тикилади.

Борт ва ёца цирцимлари агдарма чокининг кенглиги 0,3— 
0,5 см булади. Адип цайтармасининг, ёцанинг бурчакларида 
адип томондан ва устки ёца томондан озроц солци з^осил цили- 
нади. Борт, ёца унгига агдарилади ва четлари юпцарок туриши 
учун битта ёки бир нечта безак бахяцатор юритиб пухталанади.

Кават газламалардан тикилган кийимларда уларнинг адип- 
лари бутун борт буйлаб ёки бортнинг адип цайтармасидан паст
ки цисми буйлаб олд булак билан бирга яхлит бичилган булиши 
з^ам мумкин. Бунда цам кийим деталларининг барча букланган 
жойлари юпцароц ва тургунроц булиши учун, безак бахяцатор 
юритиб пухталанади. Масалан, борт четидаги безак бахяцатор-
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,240- раем. К,ават газлама кийимнинг борти ва ёцаси четлацини гикиш,

241-раем. К,ават газлама кийимнинг борти ва ёкаси цирцимларига тасма ма
гиз ^уйиб тикиш.
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ларнинг биринчиси унинг зийидан 0,2—0,5 см нарида юритилган 
булиб, цам безак, цам пухталаш вазифасини утайди. Кейинги 
бахякаторлар цандай масофада юритилиши адипнинг кенглиги- 
га, тасманинг кенглигига ёки моделда курсатилишига боглиц. 
Адипнинг ички цирцими ичкари томон букланмайди, балки унга 
магиз цуйилади ёки махсус машинада йурмаб, цирцимидан 
0,4—0,5 см нарида бостириб тикиб цуйилади. Жун газлама 
ёпиштирилган капрон газламалардан тикилган кийимларда 
адипнинг ички цирцимларини олд булак тескарисига цулда яши
рин цавиц солиб ёки махсус машинада тикиб цуйиш цам мумкин.

Кават газламалардан кийим тикилганда чунтак халтасига, пет- 
ляларга, ташци цирцимларга цуйиладиган газламалар сингари 
ёрдамчи материаллар сифатида цават газламаларга нисбатан 
тезроц ишцаланиб йиртиладиган ип, вискоза ва бошца шу каби 
газламаларни ишлатмаган маъцул- Чунки, бундай газламалар 
ишлатилса, кийимнинг цамма жойлари бир текис тамом булмай- 
ди. Шунинг учун ёрдамчи материаллар сифатида капрон тасма, 
капрон газлама парчаси ёки жун ёпиштирилган капрон газлама, 
муйна ёпиштирилган капрон газлама ишлатилади.

Кийим чунтаги рамкали цилиб тикиладиган булса (242- раем), 
чунтак халта бир цаватгина булиб, авралик газламадан бичил
ган булади. Чунтак халтанинг цирцимларига магиз цуймлади. 
Авранинг унгида чунтак магзининг урни белгиланади. Чунтак 
магизлари икки букланиб, белгиланган чизиц буйлаб уланади. 
Чунтак огзи цирцилади. Чунтак бурчаклари тугриланади. Магиз- 
лар чунтак огзидан айлантириб ичкарига утказилиб, рамкалар 
цосил цилинади. Юцори рамка кукланади, пастки рамкада эса 
магиз уланган чок ёнидан бахяцатор юритилади. Олд булакнинг 
тескарисига чунтак халта цуйиб, уни зийларидан 2,5 см нарида 
йирик цавиц солиб кукланади. Чунтак бурчаклари чунтак халта 
билан бирга универсал машинада учта цайтма бахяцатор юри
тиб пухталанади. Чунтак халтанинг юцори зийи олд булакнинг 
юцори магиз уланган чокига тикилади. Бунда бахяцатор олд 
булакнинг унгида юцори магизнинг бир бурчагини пухталаб ти- 
кишдан бошланиб, иккинчи бурчагини пухталаб тикиш билан 
тугатилади. Чунтак халтанинг ён ва пастки зийлари ^ам олд 
булакка унинг унгидан, белгиланган чизицлар буйлаб тикилади.

Кийим чунтаги листочкали цилиб тикиладиган булса 
(243- раем), чунтак халта иккита деталдан иборат булиб, ташци 
детали авралик газламадан бичилади, ички детали эса магизга 
ишлатиладиган газламадан бичиладиган листочка астари билан 
бирга яхлит бичилади.

Листочканинг ён ва устки цирцимлари 0,5 см агдарма чок 
билан тикилади. Листочка унгига агдарилиб, бурчаклари ва чок
лари тугриланади. Кейин безак бахяцатор юритилади. Олд бу- 
лакда чунтак жойи учта чизиц билан белгиланади. Чизицдан 
паст томонга листочка уланади. юцори томон' а эса икки буклаб 
дазмолланган магиз уланади. Чунтак огзи цирцилиб, листочка
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242- раем. К,ават газлама кийимнинг рамкали чунтагини тикиш.
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243- раем-. Ь^ават газлама кийимнинг листочкали чунтагини тикиш. 
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олд булак тескарисига утказилади. Унинг бурчаклари тугрила- 
нади. Листочка уланган чокнинг унг томонидан бостирма чок 
юритилади. Чунтак халта та'цщи деталининг ^амма ^ир^имларига 
мариз цуйилади. Кейин уни олд булакнинг тескарисига ^уйиб, 
йирик к;авик; билан кукланади. Бунда чунтак халтанииг листоч
ка лстари вазифасини ^ам утайдиган детали ^ави^ чизигидан 
ошибро^ туриши керак. Чунтак огзи ^ирцилганда ^осил булган 
учбурчаклнк шаклидаги жойларни чунтак халтага олд булак 
тескарисидан универсал машинада учта ^айтма бахя^атор юри- 
тиб пухталаиади. Чунтак халта таш^и деталининг говори четини 
олд булакка улаш учун, уни ю^ори магиз уланган чокка тикила- 
ди. Магиз иастга ^айтарилиб, бостирма чок билан тикилади. 
Листочканииг ён томонлари олд булакка чунтак халта билан 
бирга уланади. Чунтак халта эса олд булакнинг унгидан белги- 
лангаи чизи^лар буйлаб бахя^атор юритиб уланади.

Кийим чунтаги цопцо^ли цилиб тикиладиган булса 
(244-раем), ^ават газламалардан бичилган коп^о^лар ^ам 
яланг ^ават, астарли ёкАяхлит бичилган булиши мумкин. Яланг 
^ават ^оп^о^ларга магиз цуйилади. Астарли ^ои^о^нинг учта 
томони, яхлит бичилган ^ошф^нинг эса ён томонларигина агдар- 
ма чок билан тикилади.

Чунтакнинг жойини бел- 
гилаш; ^оп^о^ни, икки бук- 
ланган магизнр улаш; чун
так огзини ^ир^иш; уланган 
деталларни олд булак теска
рисига утказиш оддий ^ир^- 
ма чунтаклардаги каби бу- 
лади. Кейин чунтак огзи 
пастки магизи олд булак 
тескариси томондан бости- 
риб тикилади. Авралик газ- 
ламадан бичилган чунтак 
халтанинг ю^ори ^ир^ими- 
га магиз ^уйилади. Чунтак 
халта олд булак тескариси
га халта ^ирцимларидан 
2,5 см нарида йирик ^ави^ 
билан кукланади. Чунтак 
огзи ^ир^илгандан ^осил 
булган учбурчак шаклидаги 
жойлар чунтак халтага олд 
булак тескарисидан уни
версал машинада учта 
цайтма бахя^атор юритиб 
пухталаиади. Чунтак хал
танинг кщори четини ОЛД 244-раем. Кават газлама кийимнинг 
булакка улаш учун, уни цогщмуш чунтагини тикиш.
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i^oni^o^ уланган чок буйлаб бахяцатор юритиб тикилади. F^on^o^ 
уланган чок ^аци 0,3—0,4 см ^олдириб, орти^часи цирциб таш- 
ланади. Олд булак унгидан ^оп^ок, уланган бахя^атордан 0.6 см 
кнфрида безак бахя^атор юритиб, ^опк>оц рамкаси ^осил ^или- 
нади. Illy бахя^аторни давом эттириб, чунтак огзининг учи^пухта- 
ланади, чунтак халтанинг ён четлари ва пастки чети олд булакка 
уланади, нн^оят, чунтак орзининг иккинчи учи пухталанади.

В

245- раем. К, а ват газлама кийимнинг ^оплама чунтагини тикиш. 
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Кийимга ^оилама чунтак (245-раем) тикиладиган булса, бу 
чунтак ^оплама деталининг ён ^ир^имларига ва пастки цирця-  
мига ^ийиц бичилган газлама парчасидан магиз ^уйилади. Ю^о- 
ри ^ир^имига эса уриш иплари буйлаб бичилган газлама парча
сидан магиз цуйилади. Кейин коилама чунтак олд булак унгига 
белгиланган чизик;лар буйлаб ^уйиб, унинг зийидан 0,1—0,2 см 
нарида бостирма бахя^атор юритиб тикилади. Чунтак огз-и уч- 
лари учта ^айтма бахя^атор билан пухталанади.

Кават газламалардан тикилган кийимларда ён ^ир^имлари 
ва елка ^ир^имларини тикиш бонщачароц булади. Улар узили- 
ши цийин, инщаланишга чидамли синтетик иплар билан тикилади. 
К,ават газламалардан тикилган кийимлар намлаб-иситиб ишлов 
берилмайдиган булгани учун, улардаги барча чоклар устидан 
безак бахя^атор юритилади ёки чок цир^имлари тескариси то- 
мондан ел.им тасма билан ёпиштириб цуйилади. Ёрма чоклар 
устига кийим тескариси томондан тасма ^уйиб, уларнинг уртаси 
икки томонига 0,2—0,3 см нарида бахя^атор юритилади 
(246- раем) — бу чокницг пиши^ ва герметик булишини таъмин- 
лайди. Барча чокларнинг ^ир^имлари тикишдан олдин йурмаб 
чи^илади (247- раем, а)  ёки уларга магиз щдшб олинади (247- 
раем, б).  Агар чок бир томонга ёт^изилиб, устидан безак бахя- 
т^атор юритиладиган булса, унда чок ^ирцимларидап биттасиги- 
н а — ичкарида ^олмайдиган кирцимигина йурмалади ёки унга 
магиз ^уйилади. Муйна ёпиштирилган капрондан тикилган 
кийимларда бир томонга ёт^изиб безак бахя^атор юритилади
ган чоклар ^алинлашиб кетмасин учун, ичкарида цоладиган к;ир- 
^им томондаги муйна к;ир^иб ташланади. Чоклар, айни^са, мах- 
суе кийимларнинг чоклари герметик булиши учун, бир томонига 
термопластик елим ^опл'анган махсус тасма ишлатилади. Бунда 
чокнинг кенглиги 0,5—0,7 см, елим ^опланган тасманинг кенгли- 
ш  эса 1,6— 1,8 см булади. Чок герметик ^илинадиган булса, 
безак бахя^атор юритилмайди.

Кийим этагининг ва енг учларининг кир^имларига бир хил 
ишлов берилади (248- раем). Улар агдарма чок билан тикилиши 
(248- раем, а)  ёки уларга ма
гиз ^уйилиши (248- раем, б)  
мумкин. Кейин этак ва енг учи
1,5—2 см букланиб, иккита 
безак бахя^атор юритиб пух
таланади— бунда биринчи ба- 
хя^атор букилган зийдан 
0,2—0,3 см масофада, иккинчи 
бахяцатор эса ички ^ир^им- 
дан 0,3—0,5 см масофада юри
тилади. Муйна ёпиштирилган 
капрон газламадан тикилган 
кийимларда этак ёки енг уч- 
ларини агдарма чок билан ти-

246- раем. К,ават газлама кийимнинг 
ён ва елка чокларига тасма ^уйиб 
тикиш.
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5
247 гаем. К,ават газлама 
кийимнинг чокини киР- 
цимларни йурмаб (а) ва 
цир^имларга макиз цу-

248- раем. К,ават газла
ма кийимнинг этагини ва 
енг учини тикиш.

йиб (б) тикиш.

киш (240-раем, а, б )  ёки уларга мариз к;уййш (241-раем) учун 
кенглиги 1,3— 1,6 см капрон тасма ишлатган маъцулроц.

Е^а тикишда ^ам оддий газламалардан ё^а тикиш датга  нис- 
батан фар^ булади. Масалан, устки ёь̂ а >̂ ам, остки ё^а ^ам жуй 
ёпиштирилган капрондан бичилган булса, улар ардарма чок би- 
лан тикилгани маъ^ул. Агар устки ё^а муйна ёпиштирилган кап
рон газламадап бичилган булса, унга шу газламанинг узидан 
остки ё^а ^уйиб булмайди — акс ^олда ёца ^алинлашиб кетиб, 
уни тикиш ^ийин булади. Шунинг учун бундай ё^а ^ир^имлари 
тасма ёки бош^а газлама парчаси ^уйиб ардарма чок билан ти- 
килиши (241- раем, а, б ) ,  шунингдек, уларга тасмадан ёки бопща 
газлама парчасидан мариз цуйилнши (241-расм) маъ^улроц. 
Бунда цават газламанинг муйна ёпиштирилган тескари томони 
ё^а ^айтарилганда устига чициб, ёцанинг унги вазифасини 
утайди. К,ават газламалардан кийим тикаётганда барча улаш ва 
безаш операциялари ^айта тикилишга йул ^уйилмай, ни^оятда 
э^тиётлик билан бажарилиши керак. Чунки цайта тикиладиган 
булса, цават газлама тешилиб ^олиши мумкин.



Б Е Ш И Н Ч И  Ц И С М

КУИЛАК Т И К И Ш  Т Е ХНОЛОГ ИЯСИ АСОСЛАРИ

I Б О Б .

АЕЛЛАР КУЙЛАГИНИ ТИКИШ

Куйлак тикишда елим кукуни цопланган хилма-хил ^отирма- 
лар ишлатиладк. Бунд^й ^отирмалар кийимларни химиявий 
тозалашда' ишлатиладиган хлорли эритмаларга, шунипгдек, 
совун эритмасида цайнатишга ва ювишга чидамли булади. Елим 
^отирма цуйиб тикилган деталлар кийим таищи куринишини 
яхшилайди ва тикилган пайтидаги дастлабки шаклини узо^ ва^т 
са^лай оладиган булади. Бундай ^отирмалар ё^а, борт, чунтак 
^оп^оц, манжет ва бонща безак деталлар тикишда ишлатилади.

^отирмани асосий деталь шаклида, чок ^а^лари ^олдирмай 
ёки агдарма чок билан тикиладиган чети чокка 0,1-—0,2 см кириб 
турадиган цилиб бичилади. Деталлар тикилишидан олдин улар- 
нинг цотирмалари ёпиштириб олинади. Бунинг учун ^отирма 
детали, елимли томони иастга ^аратилиб, остки асосий детали 
(манжет, ё^а, чунтак ва к. остки деталининг) тескари-
сига ^уйилади ва пресслаб ёки дазмоллаб ёпиштирилади. Епиш- 
тиришда намланмайди, дазмолловчи сат^нинг темиератураси 
140— 160°С, таъсир этиш ва^ти 10—30 сек, босим 0,5 кГ/см2 бу
лади.

Кирцимларга ишлов бериш ва витачкаларни тикиш

Аёллар ва ^из болалар куйлаклари тикилаётганда бириктир- 
ма чокларнинг барча ^ир^имлари махсус машинада йурмаб 
чи^илади. Ериб дазмолланадиган чокларнинг ^ирцимлари чок 
тикилмасдан олдин, бир томонга ёт^изиб дазмолланадиган чок
ларнинг цир^имлари эса чок тикилгандан кейин йурмалади.

Зич, титилмайдиган газламалардан пальто-куйлак, нимча, 
костюм-куйлак тикишда ёриб дазмолланадиган чокларни тикиш- 
дан олдин уларнинг четларини универсал машинада букиб 
тикилса 5 а̂м булади. Табиий шойи, духоба кам титиладиган бул- 
гани учун уларнинг цирцимларини арратишеимон ^илиб кертиб 
^уйилса ^ам булади.

Витачкалар тикиш (249-раем) учун деталь унги ичкарига 
царатиб букланиб, белги чизицлар буйлаб бириктириб тикилади.
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249- раем. Куйлак виточкаларини тикиш.

Д еталь  цир^имидан бошланадиган витачкалар (249- раем, а)  
тикиш шу ^ир^имдан бошланиб, витачка учини белгилаб турган 
кундаланг чизивда етганда тугаллаиади. Деталнинг уртасидаги 
витачкалар (249-раем, б) уларнииг бир учидан бошлаб тикила
ди. Буклама витачкалар (249-раем, в) тикишда бахя^атор 
букиш ^ацининг куидалангига юритилиб, кейин детэлни буриб, 
витачканинг ёни деталь ^ир^ими томон тикилади. Тикиб булган- 
дан кейин виточкаларни моделда мулжалланганига мувофи^ 
(249-раем, г )  ёриб ёки ёт^изиб (249-раем, а, в)  дазмолланади. 

Ип газламадан тикилган кийимларнинг витачкалари бир томон- 
га ёт^изиб ^уйилади ва кийим бнтгандан кейин охирги дазмол- 
лаш  ва^тида ^ушиб дазмолланади.
Киритмалар, кокеткалар тайёрлаш ва уларни асосий деталларга 

улаш. К^ирцмалар тикиш.
Киритмалар, кокеткалар асосий деталларга бириктирма ёки 

бостирма чок билан уланади.
Киритмаларни, кокеткаларни бостирма чок билан улаш учун 

уларнинг четларини тескариси томонга безак бахя^атор кенгли- 
гидан 0,5—0,7 см ортиедо^ букиб дазмолланади. Асосий детал
нинг унгидан бостирма чок чизиги белгиланади. Бу чизи^ усти- 
га кокеткани ёки киритмани к;уйиб, асосий деталга бостириб 
тикилади. Кокеткалар, киритмалар осон букланадиган газлама- 
лардан булса, уларнинг четини буккандан кейин дазмоллаб 
утирмай, бостириб тикаверса ^ам булади.
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250- раем. Ташци бурчак- 
ли асосий детални кокет- 
кага ёки киритмага улаш.

Ташци бурчаклари бор асосий 
детални кокеткага ёки киритмага 
0,5 см дан ортмайдиган кенгликда- 
ги бостирма чок билан тикишда 
(250-раем) асосий деталь четини 
тескарисига букиб, белгиланган 
чизиц буйлаб бостириб тикилади.
Бунда унинг бурчакларинн, унги- 
дан ^ир^имлари куринмайдиган 
к;илиб букланади. Агар бостирма 
чок 0,5 см дан кенг булса, таш^и 
бурчакни унинг тескарисида'н 
0,5 см кенгликда чок ^осил ^илиб
бириктириб тикилади. Чокни ёриб цуйилади ёки ёриб дазмол- 
ланади. Бурчакни унгига агдарилади. Асосий деталнинг четлари 
букиб дазмолланади ва бостириб тикилади.

Ички бурчаклари бор кокеткайи ёки киритмани бостириб 
тикишдан олдин, уларнинг тикиладиган четлари шаклида би
чилган цушимча газлама парчаси цуйилиб, бурчаклари агдарма 
чок билан тикиб олинади (251-раем). Чок ^ак>и бурчаклари 
бахя^аторга 0,1 см етказмай кертилади. К,ушимча газлама ти- 
килаётган деталь тескарисига ^айирилиб, деталнинг четлари бу
киб дазмолланади. Кокетка1 ёки киритма асосий деталь устига 
^уйнлади ва куклаб олиб ёки кукланмай бостириб тикилади.

0,5 см дан ортиц чок билан тикиладиган овал ёки -мураккаб 
шаклдаги кокеткалар ёки киритмалар тайёрлашда уларнинг 
четларига цушимча газлама-парчаси ^уйиб, шу четлар шаклида- 
ги агдарма чок билан тикиб олинади. Кушимча газлама тикила- 
ётган деталь тескарисига ^айирилади. Чок тугриланади. 
Тикилаётган деталдан кант ^осил цилиб, зийи кукланиб ёки 
кукланмасдан дазмолланади. Тайёрланган деталь асосий детал- 
га бостириб тикилади (252-раем).

Ички бурчаклари бор кокеткани ёки киритмани ^ам бирик-

251- раем. Ички бурчакли ки
ритмани ёки ички бурчакли 
кокеткани асосий деталга улаш.

252- раем. М ураккаб шаклли 
кокеткани ёки киритманТ. 
тирма чок билан тикиш.
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253- раем. Кокеткани ёки киритмани ^ам бириктирма, з^ам бостирма чок билан 
тикиш.

тирма, ^ам бостирма чок билан улашда (253- раем) унинг бурча- 
ги озро^ кертилади ва унги асосий деталнинг унгига ^аратиб 
^уйилади. Бурчаги кертилган деталнинг ^ир^имлари асосий де- 
талдаги белги чизи^ларга тугрилаб, бириктирма чок ^осил к;и- 
линади (253- раем, а) .  Бурчак кертнмини бахя^атордан 0,1 см 
берировдача етказилади. Чоклар букилиб дазмолланади ва ун- 
гидан безак бахя^атор юритилади (253-раем, б).

Моделга мувофиц кокетка ёки киритма четнга ^уйма бурма 
уланадиган булса (254-раем), уни олдин асосий деталга улаб 
олинади. Бунда ^уйма бурманинг тескариси асосий деталь унги 
устига ^араган булади. Кейин кокетка ^уйма бурма уланган чок
ни ёпиб турадиган ^илиб ^уйилиб, асосий деталга бостириб ти
килади. Бостирма чок кенглиги моделга боглн^ булади.

Кирцмалар тикишда (255- раем) олдин улар терилиб, бурма 
^осил ^илинади. Бунинг учун ^уш нинали машинада 2 та парал- 
лел бахяцатор юритилади. Кейин улардан ^ар бирининг бнттадан 
ипи тортилиб, бир текис бурма ^осил ^илинади. КиР^малаР Фа_ 
к̂ ат бириктирма чок билан ёки ^ам бириктирма, ^ам бостирма чок 
билан тикилади. Бириктирма чок билан тикиш учун цир^манинг 
цирцимлари бир-бирига тугриланиб, деталь унги ичкарига цара- 
тиб букланади ва чети терилган томондан бурмалари текис та^- 
симланиб тикилади- ^ам  бириктирма, ^ам бостирма чок билан

254- раем. Кокеткага ёки киритма- 
га ^уйма бурма улаш.

255 -раем. К>ир^малар тикиш.



тикиш учун ^ир^мани кщоридагидек бириктириб тикаётганда 
чок тагига асосий деталь газламасидан парча цуппб  тикилади. 
Бириктнрма чок бир томонга ётцизиб ^уйилади ёки бир томонга 
ёт^изиб дазмолланади. Кейин моделга мувофик кенгликда бос- 
тириб тикилади.

Белбог ва хлястик тайёрлаш

Белбор ^исмлари уларнинг унгини ичкарига'^аратиб ^уйила- 
ди ва цирцимларини тугри келтириб, 0,5—0,7 см чок билан 
бириктириб тикил'ади. Бириктирма чокни ёриб дазмолланади, 
ип газламадан тикилган белбогда эса чок ёрилиб, икки томонга 
текислаб ётк,изилади.

Белбог ёки хлястик, унги ичкарига ^аратилиб узунасига икки 
букланади ва агдариш учун уртасида 2—3 см жой цолдириб, 
учта томони ёки агдарийз учун бир учи ^олдирилиб, икки томони 
агдарма чок билан тикилади. Учлари ён чокларга ёки витачка- 
ларга ^ушиб тикиладиган белбор ёки хлястикларнинг учлари ар
дарма чок билан тикилмайди ва улар шу учлари оркали унгига 
агдарилади. Ардарма чок бурчакларида 0,2—0,3 см чок ^а^и 
^олдириб, ортицчаси к р щ и б  ташланади. Махсус мослама ёрда- 
мида белборни унгига ардарилиб, чоки турриланади. Ж у11 ва 
ипак газламалардан тикилган белборлар чоки зийига тугри 
келтирилиб, кукланади ёки четида 0,1 см кант ^осил цил и б 
кукланади ва дазмолланади.

Универсал машинага махсус мослама урнатилса, белборни 
ардарма чок солиб тикиш билан бир ва^тда уни унгига агдариб 
кетавериш мумкин булади. Белбор четлари машинага урнатилган 
махсус мослама ёрдамида букилиб тикилса ^ам булади. Белбор 
унги ардарилиши учун ^олдирилган жой ^улда яширии ^ави^ 
солиб тикиб ^уйилади.

Махеус тасма цуйиб тайёрланадиган белборлар бир учи ва 
бир ёни ардарма чок билан тикилиб, иккинчи учи очи^ цолдири- 
лади. Белборни махсус мослама ёрдамида унгини агдариш билан 
бир ва^тда унинг орасига махсус тасма ^уйила боради (256- 
расм, а).  Махсус тасма белбовда нисбатан 0,2—0,3 см калтаро^ 
булиши керак. Белбор учлари унинг унгидан махсус тасма ку- 
ринмайдиган ^илиб тикилади. Махсус тасма урнида белбо^кз 
газлама ёки флизелиндан ^ушимча цатлам ^уйиладиган булса, 
у белборнинг тескари томонига ^уйилиб, универсал машинада 
тикилади (256-раем, б ). Белбор унги ичкарига ^аратилиб, 
узунаси буйлаб икки букланади. К^рцимлари турриланиб, бир 
учини унгига ардариш учун ^олдириб, икки чети агдарма чок 
билан тикилади.

Кушимча ^атлам бир томони елимли булса, уни белбор ич- 
ки ^исмининг тескарисига елимли томони билан цуйиб, пресс- 
лаб ёки дазмоллаб ёпиштирилади (256-раем, в) .  Бунда цу- 
шимча ^атламнинг бир ё^ ^ир^ими белборнинг букланган
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256- раем. Б ел б о ти  махсус тасма iy/йиб тикиш.

чизигига тугри келиши, иккинчи к,ир^ими эса белбог ^ир^имла- 
ридан 0,3—0,5 см масофада туриши керак. Белбор учларидаэса 
^ушимча ^атлам 0,7— 1 см калтаро^ булиши керак.

Кейинги операциялар ю^оридаги каби булади.

Чунтак тикиш

^оп^оцли цирцма чунтак (257-раем). Чунтак к;о п к ;о р и  ик- 
ки ^иемдан (устки ^огщок; ва остки ^оп^о^дан) иборат ёки ях- 
лит бичилган булиши мумкин. Чунтак цопцоц устки ва остки 
^исмлардан иборат бичилган булса, улар унги ичкариг-а ^ара- 
тилиб жуфтланади ва остки ^оп^оц томондан агдарма чок би
лан тикилади. Моделда ип газламадан ёки бир.томонига елим

цопланган флизелиндан цушимча цат- 
лам ^уйиш мулжалланган булиши 
мумкин. Кушимча ;цатлам ип газлама
дан булса, уни агдарма чок тикаёт- 
ганда ^ушиб тикиб юборилади. Фли- 
зелин эса агдарма чок тикишдан ол
дин остки цопцо^нинг тескарисига, 
елим томони ичкарига ^аратиб цуйи- 
либ, прессда ёки дазмолда ёпиштириб 
олинади. Агдарма чок тикилгандан 
кейин бурчак жойларида 0,2—0,3 см 
чок з^а^и 1̂ олдириб, орти^часи ^ирциб 
ташлаиади. К^оп^о^ унги агдарилади. 
Остки к;опк;о^ томонга кант чи^ариб 
дазмолланади. К,опк;о>ц цуйма бурма- 

257-раем. Куйлакнинг л " ёкп «истирма кантли булса, олдин 
нопкшуш ^ир^ма чуй- бурмани еки кантни остки ^опцоц ун- 
тагиии тикиш. гига улаб олинади. Улаётганда коп-
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^о^нинг бурчак жойларида канти териб ь^уйилади. Кейин ^опцо^ 
остки ^0Ш\0^ томондан агдарма чок билан тикилади. Бунда 
бахя^атор кант уланган чок устидан юритилади.

Асосий деталь унгида чунтак жойи учта чизик; билан белги- 
ланади. Остки ^опцоцда эса коп^о^ уланадиган чизик; белгила- 
нади. Тайер ^огщоц унги пастга ^аратилиб, асосий деталнинг 
унги устига к,опцо^ билан асосий деталдаги чизи^лари тугри 
келтириб цуйилади. К0П^°^Даги чизи^ буйлаб тикилади.

Чунтак халта (чунтак халта билан мащ з бирга яхлит бичил
ган булса) ёки магиз кант кенглиги билан чок ^а^и кенглигига 
тенг кенгликда тескари томонига букЛанади. Букланган зий 
чунтак егзи чизигидан паст томонга ^аратилиб, магиз ёки чун
так халта тикилади. Чунтак огзи ^ир^илиб, магиз ёки чунтак 
халта кийим тескарисига утказилади ва чунтак огзи учлари пух- 
таланади. Яхлит бичилган чунтак халтанинг иккинчи учи ^оп^о^ 
уланган чокка тикилади. Чунтак халтадан ало^ида бичилган 
маризга чунтак халтанинг бир учи уланади, иккинчи учи эса, 
ю^ор-идагидек, ^оп^оц чокига тикилади. Чунтак i^on^o^ уланган 
чокдан юцорига иккинчи (безак) бахя^атор юритиш ёки юрит- 
маслик, шунингдек, бу икки бахя^атор орасининг кенглиги мо
делга богли^ булади.

Листочкали цир^ма чунтак (258-раем). Листочка тайёрлаш 
чунтак копк;о^ тайёрлашга ухшаш булади. Листочка асосий де
талнинг унги устига цуйилади. Унинг устига, унги пастга i^apa- 
тилиб, чунтак халта ^уйилади. Уларнинг иккаласи бир йула асо
сий деталга тикилади. Чунтак халта унгини пастга ^аратиб,бир 
учининг ^ирцимини эса чунтак огзи чизигига ^аратиб, асосий 
деталнинг унги 'устига ^уйилади. Листочка уланган бахя^аторга 
параллел бахя^атор юритиб-, чунтак халта асосий деталга ула
нади. Чунтак огзи цир^илади. Чунтак халта асосий деталнинг 
тескарисига утказилади. Шу томонда махсус машинада икки- 
тадан ^айтма бахя^атор юритиб, чунтак огзи учларини пухта- 
лаш ёилан бирга, чунтак халтанинг учала томони ^ам тикила
ди ва йурмалади (258- раем, а ).

Листочка чунтак халта билан бирга яхлит бичилган булса 
(258-раем, б) ,  чунтак халтанинг говори четини кертикларга мос- 
лаб листочка кенглиги билан 0,7— 1 см чок ^а^и кенглигига 
тенг кенгликда унги томонга буклаб, листочканинг ён четлари 
агдарма чок билан тикилади. Листочка унги агдарилиб дазмол
ланади. Листочка унинг унги пастга ^аратиб асосий деталь ус
тига ^уйилади ва тикилади. Чунтак халтанинг 2- учини листоч
ка уланган чокка параллел бахя^атор юритиб, асосий деталга 
уланади.

Колган операциялар ю^оридаги каби булади.
Рамкали к^иркма чунтак (259-раем). Чунтак жойи асосий 

деталнинг унгида 4 та чизи^ билан белгиланади. Чунтак магиз- 
лари тескари томонга узунасига икки буклаб, уларнинг ^ир^им- 
лари чунтак ^ир^ими чизирига ^аратиб цуйиб, асосий детал-
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2 5 8 -раем. Куйлакнинг листочкали цирцма чунтагини тикиш.

га уланади. Асосий детални тескари томонйдан чунтак огзи ^ир- 
^илади. Магизлар асосий деталь тескари томоннга утказилади, 
кантларнр тугрилаб, шу томонда 2 та ёки учта.к,айтма бахя^атор 
юритиб,. чунтак огзи учлари пухталанади. Чунтак халта бир учи 
ю^ори магиз уланган чокка, 2- учи эса пастки маризнинг ^ир^им 
томонига уланади. Чунтак халта учала томони ,\ам бир вацтда 
тикилади ва йурмалади. Чунтак, унинг четларини тугрилаб, ^ам 
унгидан, ^ам тескари томонйдан дазмолланади!

Асосий деталлардан хосил килинган чунтак (260- раем). 
Ю^ори томондаги деталь унгига чунтак халта агдарма чок би
лан тикилади. Бурчак жойларда 0,2—0,3 см чок ^а^и крлдириб, 
ортицчаси ^ирк>иб ташлапади. Чунтак халта деталнинг тескари-

сига утказилади. Асосий деталдан 
0,1—0,2 см кант ^осил ^илиб, чун
так халта турриланади ёки дазмол
ланади. Моделга мувофик чунтак 
зийига безак бахя^атор юритилиши 
мумкин. Ардарма чокли деталь ик- 
кинчи деталь устига белгиланган 
чизи^ буйлаб ёки кертикларга 
тугрилаб ^уйилади ва битта бахя- 
^атор ёки 2 та цайтма бахя^атор 
юритиб, чунтак орзи учлари пухта
ланади. Чунтак халтанинг учала 
томони ^ам махсус машинада ти
килади ва йурмалади.

259- р а е м .  К уйлакнинг рам- Коплама чунтак (261-раем)',
к а л и  к и р ^ м а  чунтагини ти- Чунтакнинг юцори четидаги ишлов 
киш. 5^а^и унги томонга букланиб, икки
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ёни агдарма чок билан тикилади 
(261-раем, а).

Чунтак магизли бйлса, унга ма- 
р и з  вдшиб. ю к о р и  ва ён четлари 
0,5—0,7 см агдарма чок билан ти
килади. Хосмл булган бурчакларни 
унгнга агдариб дазмоллаш билан 
бир ва^тда чунтак четлари букиб 
дазмолланади. Чунтакни асосий 
деталь устнга белги чизи^ буйлаб 
^уйиб, букланган зийидан 0,1 —
0,5 см масофада бостириб тикилади 
(261-раем, б) .  Бостирма чок кенг- 

лиги 0,5 см дан с-рти^ булса, чунтак 
^ир^имларига цушимча магиз цу- 
йиб, агдарма чок билан тикилади.
Магиз чунтакнинг тескарисига i^a- 
йирилиб, чунтакнинг асосий детали- 
дан 0,1—0,2 см кант чицариб даз
молланади.

Т-угри туртбурчаклик шаклида- 
ги чунтакларда пастки бурчаклардаги ишлов ^а^ида 0,5 см чок 
з^а^и ^олдириб, орти^часи ^ирциб ташланади ва тикилади 
(261-раем, в) .  Чоклар ёриб дазмолланади, чунтак бурчаклари 
унгига агдарнлиб, уни асосий деталга уланади.

К,оплама чунтак цушимча ^атламли булса, чунтак унинг гово
ри томондаги букланадиган чизиги ^ушимча ^атламнинг ipp-

260- раем. Куйлак асосий де- 
талларидан ^осил ^илинган 
чунтакни тикиш.

* f  
2 6 1 -раем. Куйлакнинг ^оплама чунтагини тикиш
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цимига тугриланиб, бу чизи^дан ю^оридаги ^исми ^ушимча 
цатлам устига чи^ариб ^уйилади. Чунтакнинг говори чети 0,5— 
0,7 см букилиб, ^ушимча ^атламга бостириб тикилади (262- 
расм). Чунтакнинг букиш у^щк ^ушимча ^атлам билан бирга 
чунтакнинг унг томонига букланиб, ён четлари 0,7 см агдарма 
чок билан тикилади. Букиш ^а^и унгига. агдарилиб, бурчакла- 
рини туррилаб дазмоллаб, айни вацтда чунтакнинг пастки ва 
ён четлари букиб дазмолланади. Чунтак асосий деталь устига 
^уйиб, бостириб тикилади.

Такилма тикиш
Аёллар ва к;из болалар куйлагининг енгларида, кукрак ^ис- 

мида, юбка ^исмида ва бонща жойларида такилма булиши 
мумкин. Та^илмалар бир ёки икки магизли, «молния» тасмали, 
бостирма ёки улама ^опцо^ли булади.

Агдарма чокли петля тикиш шу китоб IV ^исмининг V бобида 
берилган.

Бостирма цогщо^ли такилма (263-раем). Остки ва устки 
^опцоцлар уларнинг унгини кийимнинг тескарисига ^аратиб 
^уйилади ва 1̂ опцок;лар билан кийим кеенми ^ир^имлари тугри 
келтириб тикилади. Чоклар ^оп^о^ томонга ёт^изиб тугрила- 
нади ёки дазмолланади. K,onb;oiyiap кертикларга мосланиб, ун
гини ичкарига ^аратиб букланади ва ю^ори учлари букланган 
зийидан кертикгача агдарма чок билан тикилади. Досил булган 
бурчак унгига агдариб тугриланади ва дазмолланади. Остки 
когщо^нинг ён чети 0,5—0,7 см ичкарига букилади ва ^ о ш ^  
уланган чок 0,1—0,2 см ёпиб турадиган ^илиб букланган зийи- 
дан 0,1 см наряда бостириб тикилади. Остки ^ош^окнинг пастки 
учини букиб, зийи буйлаб тикиш билан бир вацтда уни асосий 
деталнинг кесимидан 1 см пастро^ жойига тикилади. Устки i^on-

262- раем. Куйлакнинг j^y- 
шимча цатламли коплама 
чунтагипи тикиш.

263- раем. Куйлакнинг бостир
ма ^оп^о^ли та^илмасини ти
киш.
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265- раем. Куйлакнинг икки 
>  магизли та^илмасини ти

киш.

i ôi  ̂ асосии деталнинг унги томонига, 
букланиб, таищи зийи буйлаб бости
риб тикилади. Бунда бахя^атор ке- 
симдан 1 см пастрок^ача етказилади. 
Устки цоп^о^ пастки ^опкго^ устига, 
унинг таш^и чети пастки цоп^о^нинг 
уланган чоки ёпиб турадиган килиб 
цуйилади. Коп^о^нинг тикилмаган че
ти 0,5—0,7 см буклаб, ички зийи ва 
пастки учи буйлаб бостириб тикила
ди. Устки тацилма ^ир^им учидан 
ю^ориро^ жойига битта кундаланг 
бахя^атор юритилади.

Битта магизли такилма (264- раем). 
Магиз, унинг унгини асосий деталь 
тескарисига ^аратиб ^уйилиб, та^ил- 
ма 1<ир^ими асосий деталь томондан 
агдарма чок билан тикилади. Бунда 
агдарма чок ^ир^им учига бориб йу^ 
булиб кетиши керак (264- раем, а).  

Магиз асосий деталнинг унги томонга букланади. Магизнинг 
тикилмаган четини ичкари томон букиб, бостирма чок билан тики
лади. Бунда магиз уланган чок ёпилиб кетиши, ^истирма петля 
эса бир йула тикилиб кетиши керак (268-раем, б) .  Магиз асосий 
деталь тескарисига букиб дазмолланади. Тацилманинг учи бу- 
тун эни буйлаб иккита цайтма бахякатор юритиб пухталанади 
(264-раем, в).

Иккита магизли тацилма ( 2 6 5 - раем). Магизлар пастки цисм- 
лари кертикдан пастки учигача бириктириб тикилади. Чок 
ёриб тугриланади ёки ёриб дазмолланади. И.чки четлари букиб 
тикилади ёки махсус машинада йурмалади. Магиз асосий детал-

264- раем. Куйлакнинг 
битта, магизли такилма 
сини тикиш.
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га, уларнинг унгини ичкари царатиб цуйилади ва улар бахяца- 
тор кесим охирида йу^ булиб кетадиган к,илиб бир- бирига пен
сий деталь томондан тикилади. Чок з^аци бахя^аторга 0,1 слет  
казмай кертилади. Магиз асосий деталь тескарисига ^айириладп 
ва асосий деталдан кант ^осил ^илиб дазмолланади ёки зийи 
куклаб ^уйилади. 8— 10 см оралицда 1\улда яширин ^ави^ со
либ, магиз асосий деталга чатиб ^уйилади.

Ут^азма ^опцоцли тацилма (266-раем). К^гщо^ унгини ичка
рига к;аратилиб, узунасига икки букланади ва ю^ори чети аг
дарма чок билан тикилади. К,оп^о^ унгига агдарилиб, чоки 
турриланади ва кщориси билан ён томондаги букланган зий- 
лари дазмолланади. Чап ва унг ^оп^о^нинг тикилмаган ён 
четлари асосий деталнинг унгига белгиланган чизи^ буйлаб 
уланади. Бу чизицлар ораси эса ^опцо^ларнинг тайёр б^лган- 
даги энига тенг булади. Бурчак жойларда чок ха^и асосий де
таль томондан ^ир^иб ^уйилади. Унг ^оп^о^ни чап i^on^oi^ устига 
^уйиб, пастки учлари турриланади ва универсал машинада 
иккита ёки учта р^айтма бахя^атор юритиб пухталанади- К,оп^оц- 
лар уланган чоклари билан пастки цир^имЛари махсус машина- 
да йурмалади.

«Молния» тасмали та^илмалар. «Молния» тасма асосий де
талнинг чоксиз жойига ёки чокига 1̂ уйиб тикилиши мумкин. 
«Молния» тасма чоксиз жойга тикиладиган булса (267-раем), 
у жойга олдин мариз ^уйиб олинади. Бунинг учун магизлар чети 
кант кенглигидан 0,7— 1 см орти^ кенгликда тескарисига букила- 
ди. Уларнинг тескариси асосий деталь унгига ^аратиб, ^ир^им-

266- раем. Куйлакнинг утцаз-
ма ^ощсму'И та^илмасини ти
киш.

267- раем. Куйлакнинг чоксий жойига 
«молния» тасмали та^илма тикиш.
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лари эса та^илма кесими томонга ка
ратов цуйилади ва белгилавган чизш^- 
лар буйлаб универсал машинада ула
нади. Асосий деталь бахя^аторлар 
орасидаги жойи уртасидан ^иркилиб, 
кесим, учларн бахя^аторларга 0,1 см 
етказмай ^иялама кертиб ^уйилади. 
Магизлар асосий деталь тескарисига 
^айириб утказилади ва чоклари туг- 
риланиб, та^илма учлари иккита ёки 
учта ^айтма бахя^атор юритиб пух- 
таланади. Магизлар тагига «молния» 
тасма к;уйиб, уни универсал машина
да магиз уланган чоклар ёнидан бахя- 
^атор юритиб, асосий деталга бости
риб тикилади.

«Молния» тасма чокка ^уйиб тики- 
ладиган булса (268-раем), чок тики-, 
лаётганда тасма ^уйиладиган жой ти- 
килмай ^олдирилади. Тикилган чок 
ёриб дазмолланиш билан айни ва^тда 

та^илма учун тикилмай ^олдирилган жой четлари букиб даз- 
молланади. Букиб дазмолланган зийлар тагига асосий детал
нинг тескариси томондан «молния» тасма ^уйиб, асосий деталга 
бостириб тикилади. Бунда ба^яцатор букиб дазмолланган зий- 
лардан 0,4—0,7 см масофада, та^илма учида эса кесимга пер
пендикуляр йуналишда, тасма тишларидан ОД—0,5 см масофа
да утади.

268- раем. Куйлак чокига 
«молния» тасмали та^илма 
тикиш.

Ёка тикиш ва ут^азиш

Еца агдарма чокли булса (269-раем), устки ё^а билан остки 
ёк;а унги ичкарига ^аратилиб жуфтланади ва ён томонлари 
билан ^айтармаси остки ё^а томондан агдарма чок солиб тики
лади. Бурчак жойларида 0,2—0,3 см чок ^а^и ^олдириб, ортиц- 
часи ^ир^иб ташланади- Ё^а унгига агдарилади, учлари ва чок
лари тугриланади, устки ёк;адан 0,1—0,15 см кант ^осил цилиб 
дазмолланади. Ипак ёки жун газламадан тикилган ё^алар даз- 
моллашдан олдин зийлари махсус машинада куклаб чи^илади. 
Ё^а умизга магиз билан бирга ущазиладиган булса, ё^а кутар- 
масининг ^ирк^имидан 0,5—0,7 см масофада универсал машина
да, устки ёца 0,1— 0,2 см сол^иро^ ^олдирилиб, бахя^атор юрити
лади (269- раем, а).

Безак ёк;аларда газламанинг ^анчалик титилувчанлигига 
^араб, кутармасининг к;ирк;ими махсус машинада йурмаб чи^и- 
лади ёки унга магиз ^уйилади (269-раем, б).

Адип ^айтармаси бор куйлаклар ё^аси ут^азилаётганда 
(270- раем) адип билан олд булак, унги ичга царатиб жуфтланади.



а S
269- раем. Куйлакнинг агдарма чокли ё^асини тикиш.

Адип билан олд булак орасига 
кертимларга тугрилаб ё к а н и > унинг 
унги ю^орига ^аратилиб цуйила- 
ди ва адип томондан елка чокига 
Кадар тикиш билан бир ва^тда 
борт ка>м агдарма чок билан тики
лади (2 7 0 -раем, а).  Устки ё^анинг 
чок х;аки кертилиб, уни юцорига 
цайтариб ^уйилади, остки ёка эса 
орт булак умизига ут^азилади. 
Устки ё^а остки ёца устига к;айта- 
рилиб, остки ёка утказилган чок 
тугриланади. Устки ё^а ^ирким то- 
мони букилнб, орт булак умизига» 
бостириб тикилади (270- раем, 6).J 

Такилмаси ёкагача давом эта- 
диган куйлаклар остки ёка билан 
асосий деталлар, уларнинг унги то- 
момлари ичкарига ^аратилиб жуфт- 
ланади ва ^ирцимлари текисланиб, 
белги кертимларига тугри келтири- 

270-раем. Адип ^айтармали либ, ОСТКИ ё^а томондан 0,/- 1 СМ 
к$-йлак ёцасини ут^азиш. нинг билан утказилади (2 7 1 -раем ).

Устки ёкининг ^ир^им томондаги 
чети ичкарига букилиб, остки ёка утказилган чок ёпилиб, бости- 

Кайтарма ёк;а магиз билан бирга умизга утказилиши учун 
У (2 7 2 -раем), магиз ёца умизи шаклида ёки уриш ипларига 45° 

Киялатиб бичилади. Магиз яланг ^ават ёки куш Кават булиши 
мумкин. Магиз адип четига уланади. Чоки такилма томонта буки
либ дазмолланади.

Ё^а унинг остки ёкаси билан асосий деталнинг унги томонлари 
ичкарига царатилиб, асосий деталь устига ^уйилади. Кейин ёца 
устига магизнинг унги пастга ^аратилиб ^уйилади, ^иркимлари 
текисланиб ёка магиз томондан тикилиб, умизга утказилади. 
Магиз ёца утказилган чокни ёпадиган 1̂ илиб цайтариб дазмол
ланади. Магизнинг ички ^ир^ими махсус машинада йурмалади
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2 7 1 -раем. Та^илмаси ёкагача 272-раем. Куйлак ^айтарма
етган куйлак ёцасини ут^азиш. ё^асини магиз билан бирга

утказиш.
ёки'шу цирцим томондаги чети универсал машинада букиб тики- 
лади. Шу к;ир^им елка чокига универсал машинада, орт булак 
билан олд булакка эса вдлда яширин ^авиц солиб чатиб цуйила- 
ди. Жун ёки лавсан газламадан тикилган кийимларда маризнинг 
ички чети бошдан охиригача яширин бахяли машинада тикиб 
чи^илса >̂ ам булади. Ип газламадан тикилган кийимларда эса 
маризнинг цир^им томондаги чети ё^а умизига универсал маши
нада бостириб тикилиши з^ам мумкин.

Богичборли тик ё^а тикишда (273- раем) ёкании г учи томон- 
лари узунасига, унгини ичкари к;аратиб икки букланади ва ён 
томон билан пастки томон ^ир- 
^имларининг чети тик ё^а умиз- 
га утказиладиган жойи белгила- 
ган кертимларгача ардарма чок 
билан тикилади. Бурчакларида 
0,2—0,3 см чок ^а^и ^олдириб, 
орти^часи ^иркиб ташланади.
Шу тикилган жойи (ё^анинг бу 
^исми айни ва^тда 6 о р и ч 6 о р н и н г  
бошланиш цисми хисобланади) 
унгига ардарилиб дазмолланади.
Тик ё^анинг остки ^исми, унги 
кийим тескарисига ^аратиб ^уйи- ^ 
либ, ё^а умизига тикиб ущази- 
лади. Ё^а устки ^исми ^ир^ими- 
нинг чети букланади ва остки 
^исми уланган чокни 0,1—0,2 см
ёпиб турадиган 1̂ илиб, ё^а уми- 273-раем. Куйлакнинг 6 o fh i- 
зига бостириб тикилади. 6орли тик ё^асини тикиш.
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Ёцаси йуч̂  куйлакларда ёца умизи (274- раем) магизининг

?чки ^ирцимлари махсус машинада йурмалади ёки 0,5—0,7 см 
укиб, универсал машинада тикилади. Тайёр магиз, унинг унги- 

ни кийимнинг унгига ^аратиб, умиз четига ^уйилади ва 0,7 см 
агдарма чок билан тикилади. Магиз кийимнинг тескарисига аг- 
дариб утказилиб, агдарма чок тугриланади ва кийим магизга 
бостирма чок билан тикилади. Бунда бахяцатор агдарма чокдан 
0,2—0,3 см масофада утади. Магизнинг ички четлари 1̂ улда i^a- 
ви^ солиб ёки яширин бахяли махсус машинада магиз билан 
бирга утказилган кайтарма ё^адаги каби пухталаб чатиб ^уйи- 
лади. Ё^а умизи магиз ураб тикиладиган булса, унга цуйилади- 
ган магиз яланг ^ават ёки 1̂ уш ^ават булади. Жун газламалар
дан тикилган кийимлар умизига уриш ипларига 45° ^иялатиб 
бичилган яланг ^ават магиз цуйнлади. Магиз* унги пастга i^apa- 
тилиб, ёца умизининг унги устига ^уйилади ва 0,5— 0,7 см аг
дарма чок билан тикилади. Магизни умиз атрофига ураб, кийим 
тескарисига утказилади, чок тугриланади ва кийим унгидан аг
дарма чок ёнида бахяцатор юритилади. Магиз четларини ю^о- 
ридаги каби чатиб ^уйилади (2 7 5 -раем).

Енг тикиш ва утцазиш

Енгнинг учи манжетли (276-расм) ёки манжетсиз булади. 
Енг улама манжетли б^лса (276- расм, а) ,  унинг манжет та^ил- 
маси давомидаги кесими 0,3—0,4 см кенгликда икки марта бук- 
лаб тикилади. Агар манжет устки ва остки манжетдан иборат 
булса (276-расм, б), иккала деталь унги ичкарига царатилиб 
жуфтланади ва манжетнинг учала чети остки манжет томондан 
агдарма чок билан тикилади. Бурчак жойларида 0,2—0,3 см 
чок э^аци цолдириб, орти^часи ^ир^иб ташланади. Манжет ун
гига агдарилади ва устки манжетдан 0,1 см кант ^осил ^илиб

274- раем. Е^асиз куйлакнинг
ёца умизини тикиш.

275- раем. Куйлакнинг мариз
^уйилган ёца умизини тикиш.
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дазмолланади. Манжет битта деталдан иборат яхлит бичилган 
булса, j/̂ нг томонга икки буклаб, фацат-ён четлари агдарма чок 
билан тикилади.

Улама манжетни енг учига улашда унинг остки ^исми унгини 
енгнинг тескарисига ^аратиб жуфтланади ва остки манжет то
мондан тикилади. Моделда м^лжалланган булса, айни ва^тда 
енг деталидан бурмалар ^осил ^илиб тикилади. Манжет ю^ори 
цисмининг тикилм^ган чети ичкари томонга букланади ва остки 
^исми уланган чокни 0,1—0,2 см ёпиб, бостирма чок билан тики
лади.

Кайтарма манжетнинг (276- раем, в)  остки ва устки ^исм- 
лари енг учига бир вацтда уланади. Бунда тайёр манжет енг
нинг тескари томонига ^уйилиб, енг томондан тикилади. Чок 
махсус машинада йурмалади. Манжет енгнинг унгига ^айириб 
цуйилади.

Манжетсиз енгларнинг (277- раем) учи магизли ёки магиз- 
сиз булади.

Магиз куйилган енг (277- раем, а) кесимида ёки витачкаси- 
да тугма г^адаладиган ^истирма шнур петляси бор та^илмали

276- раем. Куйлакнинг манжетли енгини тикиш.

277- раем. Куйлакнинг манысгсиз енгини тикиш.
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булса, олдин петляларни, енг учи кесимининг унг ^ир^имлари 
тугрилаб ^уйилиб, белгиланган чизи^ буйлаб тикиб олинади. 
Уларнинг устига унгини пастга ^аратиб магиз ^уйнлади ва енг 
Зачини агдарма чок билан тикаётганда та^илма четини з^ам ти
киб кетилади. Магиз енгнинг тескарисига ардариб утказилади, 
енг газламасидан 0,2—0,3 см кант з^осил ^илиб дазмолланади. 
Магиз ^ир^имлари ^улда яширин к;ави^ солиб ёки махсус ма
шинада чатиб цуйилади.

Магиз цуйилмайдиган енг (277-раем, 6) учини белгиланган 
ч и з ^  буйлаб тескарисига букиб, кир^ими яширин бахяли ма
шинада тикиб ^уйилади.

Енгни умизга ут^азишдан олдин, умиз ^ир^имини чузилиб 
кетишдан саклаш учун, ундан 1— 1,3 см наряда универсал 
машинада бахя^атор юритилади. Унги агдарилган енг кийим
нинг унги томондан енг умизига киритилади ва кертимлари 
тугри келтириб, махсус ёки универсал машинада тикиб ут^ази- 
лади. Универсал машинада тикилганда олдин куклаб олиш 
з^ам, куклаб олмаслик з^ам мумкин. Махсус машинада тикил
ганда эса олдин куклаб олинмайди. 5^ар иккала ^олда з а̂м 
Згщазма чок 1,5 см кенгликда булади. Кейин енгнинг ут^азма 
чокдаги ^ирцими йурмаб ^уйилади. Енгни кийимнинг ён чокла- 
рини тикишдан олдин умизга ут^азиб олиш маък;улро^. Бу х;ол- 
да енгнинг ут^азма чоки билан унинг ^ир^имлари махсус маши
нада бир ва^тда йурмалади.

Куйлакнинг енги булмаса, енг умизига албатта магиз цуйи- 
лади. Магиз икки булакдан иборат булиб, улар бириктириб 
тикилади ва чоки ёриб дазмолланади. Маризнинг ички к;ир^и- 
мига ё^а умизига ^уйилган магиз к;ирк;имидаги каби ишлов бе- 
рилади. Магиз билан куйлакнинг унги томонлари ичкарига ца- 
ратиб жуфтланади. Уларнинг елка чоклари тугри келтириб, 
ардарма чок билан тикилади. Кейинги ишлов бериш ва^тида 
тортилиб цолиши мумкин булган жойларида чок \ щ и  кертиб 
^уйилади. Магиз кийимнинг тескарисига агдариб утказилиб, 
чоки тугрилаб дазмолланади. Унинг ички ^ир^имлари ён ва 
елка чокларига универсал машинада иккита цайтма бахя^атор 
юритиб чатилади, олд булак билан орт булакнинг иккитадан 
жойига эса ^улда яширин ^ави^ солиб чатилади.

Кийимнинг ён чоки билан маризнинг учлари умиз ардарма 
чок билан тикилгандан кейин, бир ва^тда тикилиши з^ам мумкин. 
Умиз ^ир^имини магиз ураб тикса з^ам булади.

Куйлакнинг кукрак цисми билан юбкасини улаш  
ва этагини тикиш

Куйлакнинг кукрак цисми билан юбкаси бириктирма ёки 
бостирма чок билан уланади. Бириктирма чок билан улашда 
кукрак цисми юбка орасига, уларнинг унги бир-бирига ^арати-
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либ киритилиб, белги чизи^лари билан ён чоклари T^Fpa келтв- 
рилади ва йуналтиргичли тепки ёрдамида кукрак цисми 
томондан бириктнриб тикилади. Бунда к,уш нинали ёки бир ни- 
нали машинада бахя^атор юритилади. Битта бахя^атор юр-а- 
тиладиган булса, юбка ^ир^ими четига уца ^уйиб тикилади. 
Тикиш пайтида деталлардан бирида бурма ^осил ^илинадиган 
булса, бахя^атор шу деталь томондан юритилади.

Куйлак кукрак ^исми билан юбкаси бостирма чок билан 
уланадиган булса, кукрак цисмининг пастки чети у н г и д а н  б$ф- 
лаб олинади. Шу чизиц буйлаб пастки четини тескари томонга 
букиб, махсус машинада ёки к;улда кукланади. Жун ёки ипак 
куйлак кукрак ^исмининг пастки чети букиб дазмолланади ва 
кукрак цисми юбканинг унгига безак чок кенглигида бостириб 
тикилади. Кукрак ^исми билан юбка мураккаб шаклли булса, 
кукрак ^исмининг цирцими магиз ^уйиб тикилгандан кейин 
юбкага бостириб тикилади.

Куйлак этагини тикиш учун унинг олд булаги билан орт бу- 
лаги уртасидан букланиб ва ён чоклари, витачкалари, тахла- 
малари, бел чоки турри келтирилиб, стол устига ёзиб ^уйилади. 
Этагининг унгига андаза ^уйилиб, 2 та чизи^ тортиб бурланади. 
Улардан биринчиси буйлаб этак 1̂ ир^иб текисланади, иккинчи- 
си буйлаб эса этак ичкарига букланади. Ипак. жун ва лавсан 
куйлаклар чоклари кертилади ва этагининг букиш ^а^идан
2—4 см юцорисигача ёриб дазмолланади. Куйлак этаги кенгая 
бормай турри тушган булса, уни бурлаб утирмай буклайдиган 
мосламаси бор универсал машинада тикилаверади. Чок охири 
эса мосламасиз тикилади. Зич тукклган жун газламалардан ва 
вельвет-корд типидаги ип газламалардан тикилган куйлаклар, 
шунингдек, плиссе, гофре юбкалар этак ^ирцимлари йурмаб 
цуйилади. Куйлак этагининг букиш ^а^и белгиланган чизиц 
буйлаб букилиб, яширин бахяли машинада тикиб цуйилади.

Клёш этакли кийимлар этагини олдин белгиланган чизи^ буй
лаб букиб, иккита бахя^атор юритиб, куклаб олинади. Бунда 
биринчи бахя^атор букланган зийдан 1 см масофада, иккинчи- 
си эси букиш ^а^и ^ир^ими ичкарига цайтарищ билан бир ва^т- 
да шу цайирилган зий буйлаб юритилади- Куйлакнинг этаги 
яширин бахяли махсус машинада тикиб ^уйилади.

Куйлакни сунгги пардозлаш  ва сунгги намлаб-иситиб ишлаш

Иурма петлялар мулжалланган булса, андаза цуйиб петля 
жойлари белгнланади ва махсус машинада йурмалади. Ип пет
лялар 3—4 цават ип тортиб, кейин уни петля цавиц солиб йурмаш 
йули билан ^улда ^осил ^илннади. Бундай петляларнинг узун- 
лиги тугмалар улчамига борлик булади, Темир илгакларнинг 
петлялари эса 0,4—0,5 см булади.
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II БОБ .

9 Р К А К Л А Р  ВА У Р ИЛ  Б О Л А Л А Р  К У Й Л А Г И Н И  Т И К И Ш

Эркаклар ва угил болалар куйлагининг айрим узелларини 
тайёрлашда бир томонига елим кукун ёки елим плёнка ^оплан- 
ган ^ушимча цатлам, шунингдек, ёпипщо^ булмаган, лекин i^o- 
тириб турадиган махсус эритма шимдирилгаи ^ушимча ^атлам 
ишлатилади. Махсус эритма шимдирилган цушимча газлама ип 
газламадан тикилган куйлаклар ё^асига, манжетига, та^илма- 
ларига ^уйилади. Сидирга газламадан тикилган куйлакларда 
елим плёнкали ёки махсус эритма шимдирилган ^атлам, гулли 
ёки йул-йул куйлакларда эса, бир томонига елим кукун ^оплан- 
ган ^атлам ишлатилади.

Бир томонига елим кукуни ^опланган газлама деталлари 
прессда ёки дазмолда ёпиштирилади. Бундай цушимча к,атлам- 
ни асосий деталга ёпиштиришда пресслаш босими 3—4 кГ/см2, 
температураси 145— 155°С, пресслаш ва^ти эса 6—7 сек була
ди. Елим плёнкали ^атламлар намлаб прессланади, елим кукун 
^опланган цатламлар эса намламай прессланади.

К,атламларни ёпиштирадиган дазмол терморегуляторли бу
лиши. керак. Бунда дазмоллаш температуси 150— 160°С, дазмол- 
лаш ва^ти эса 25—30 сек. булади.

Кийимнинг уло^лари асосий деталларга 0,4—0,5 см ички 
чок билан ^уш нинали ёки бир нинали машинада тикилади, 
шунингдек, 0,8 см чок билан махсус машинада бир вацтнинг 
узида ^ам тикилади, ^ам йурмалади.

Шимга ти^иб кийиладиган куйлакларнинг этаги (278- раем) 
ён чоклар тикилгандан кейин цуш буклаб, 0,3—0,5 см кенглик- 
да чок билан тикилади. Ён чоклари пастида кеоимлари бор 
куйлаклар орт ва олд булакларининг этаги ён чоклари тикили- 
шидан олдин, чокнинг бошланадиган жойига орт булакнинг 
чап томонидан, олд булакнинг эса унг томонидан квадрат 
(278- раем, а) ёки учбурчаклик (278- раем, б) шаклидаги газла
ма парча куйиб, букиб тикилади. Учбурчаклик парчалар, улар
нинг у^асини пастга ^аратиб, квадрат парчалари эса диагонали 
буйлаб икки буклаб, букланган зийи пастга каратиб ^уйилади: 
Кесимсиз куйлакларнинг этаги букилиб, моделда курсатилган 
кенгликдаги чок билан тикилади.

Тацилмаларни тикиш. Остки ^оп^о^ли та^илмаси (279- раем) 
бор куйлакларнинг олд булаги моделга мувофик; кир^илади. 
Гулли ёки 'катак куйлак та^илма к^ош^оги билан олд булагининг 
гули ёки катаги бир-бирига мое келтирилади. Та^илма остки 
^оп^оги олд б^лак унг томони кесимининг ^ир^имига 0,5 см чок 
билан уланади. Бунда i^onip^ унги олд булак тескарисига ца- 
ратиб тикилади. Чок кесим томонга ёт^изиб ^уйилади. Та^ил- 
ма ^оп^огини куйлакнинг унги томонга цайириб туриб, унинг ёй
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чети 0,5 см букилиб, букланган зийидан 0,1 см наряда бостириб 
тикиш билан айни вацтда пастки учи букиб тикилади.

Куйлак олд булаги чап томонининг унгига цушимча ^атлам- 
нинг унги ^аратиб ^уйилади ва уларнинг к;ирк,имлари 0,5 см 
ардарма чок билан тикилади. Чок турриланади. КУшимча ^ ат' 
лам куйлак тескарисига ^айирилади, асосий деталдан 0,1 -г
0,2 см кант ^осил ^илиб дазмолланади. КУшимча ^атламнинг 
ички чети унинг ^нр^имидан 0,5 см нарида универсал машина
да бостириб тикилади. Олд булак чап томонининг ишлов ^а^и 
куйлак тескарисига букланиб дазмолланади. Олд булак чап 
томони унг булак устига ^уйилади ва та^илма кесими тугайди- 
ган жой даражасида кундалангига турри туртбурчаклик ^осил 
1̂ илиб, бостириб тикилади.

Эркакларнинг «украинка» деб аталадиган куйлаклари яши
рин та^илмали булади (280-раем). Бунда олд булак кесими
нинг унг томонига ^оп^о^ уланади, чап томонига эса мариз 
цуйилади (280- раем, а) .  Коп^о^ ^ам, магиз )^ам 0,5 см чок 
билан тикилади. Олд булак унг томонидаги цоп^о^ куйлакнинг 
унги томонига чок атрофидан айлантириб утказилиб дазмолла
нади. Магиз куйлак унги томонга цайирилади, ундан гульфик 
^осил ^илиб букланади ва дазмолланади. Олд булакка магиз 
^ам, цоп^о^ х;ам устки цисмлари ички цир^имини 0,5 см ёпиб 
турадиган ^илиб, ^уш нинали машинада тасма бостириб тики
лади. К0ПК*°Ц пастки учида 0,5 см, магиз пастки учида эса 1 см 
ишлов ^ак,и к,олдирилиб, орти^часи цирциб ташланади. Тацил- 
манинг чап томони унг томони устига ^уйилади. Гульфик тикил
ган чети томонига куйлак олд булагида тахлама ^осил ^илиб 
цайирилади ва та^илманинг пастки учини иккита кундаланг ба- 
хяцатор юритиб пухталанади. Биринчи бахя^атор кесим учи да
ражасида утади, иккинчиси эса ундан 0,5 см п астр о ^ ан  утади. 

<

278- раем. Эркакларнинг шимга тиниб 279- раем. Эркаклар к^йлаги-
кийиладиган куйлаги этагини тикиш. нинг остки цопцоцли такилма-

сини тикиш.
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Тахлама ^осил килинмайдиган куйлаклар олд булагининг 
кесими учидаги жойи тацилма ^опцори ва магиз тикилган ба- 
хя^аторлар томонга циялатиб кертилади. К,оп^о^ билан магиз 
кийим тескарисига утказилади ва олд булак этагини ю^орига 
цайириб, та^илма учи иккита ^айтма бахя^атор билан пухта- 
ланади (280-раем, б ) .  Бурчаклари тутриланади. Кейин та^илма 
учини тахламали куйлакдаги каби унг томондан иккита бахя^а- 
тор юритиб пухталаиади.

Гульфикда петля жойлари белгиланади ва петлялар махсус 
машинада йурмалади. Гульфикнинг ташци чети петлялар ора- 
сида магиз зийидан 0,2—0,3 см нарида чатиб чи^илади.

Кесими олд булак этагигача тушадиган куйлак та^илмасини 
(281- раем) тикиш учун, олд булак чап томонига ^ир^ими 

букланган ^ушимча ^атлам цуйиб, махсус мосламаси бор ^уш

280- раем. «Украинка» куйлакнинг яширин та^илмасини тикиш.

281-раем. Эркаклар куйлагининг олд булак этагигача тушган кесимли та* 
^илмасин-и тикиш.



нинали машинада бостириб тикилади (281-раем, а)  ёки агдар- 
ма чок билан универсал машинада тикилади (281-раем, б) .  
К,ушимча ^атламнинг ички чети ^ир^имидан 0,5 см нарида бос
тириб тикилади. Олд булак унг томонининг чети 0,5 см букиб, 
букланган зийидан 0,1 см нарида универсал машинада тикила
ди. Бичилганда олд булакнинг чети газламанинг милки жойига 
тугрн келган булса, уни букланмайди.

Куйлакнинг елка ^иркимлари буклагичи бор цуш нинали 
машинада 0,5—0,7 см ички чок билан тикилади. Улар 0,8 см би- 
риктирма чок билан тикилиб, ^ир^имлари йурмаб ^уйилиши 
>̂ ам мумкин. Эркакларнинг ёки угил болаларнинг куйлаги ко- 
кеткали булса, уларнинг елка ^ир^имлари битта бахя^атор 
юритиб, ^уйма чок билан тикилади. Кокеткалар махсус букла- 
гичли универсал машинада бостириб тикилади.

Ёца тикиш ва утцазиш. К айтаРма ё^а тикаётганда ^атти^- 
poi^ булиши учун устки ё^а билан остки ёца орасига ип газла
мадан цушимча ^атлам ^уйилади. Янада ^атти^ро^ булиши 
учун эса шу ^ушимча ^атлам билан остки ё^а орасига яна бир 
^аватдан 282- раемда курсатилган тарзда цушимча ^атламлар 
ёпиштирилади. Бу кейинги ёпиштирилган кушийча ^атламлар- 
нинг четлари ё^анинг агдарма чокига цушиб тикилмаслиги 
керак.

Е^аиинг цайтармаси безак бахя^аторли булса, ^айтарма 
детали, унинг йули ёки гулини тугрилаб, четларини текислаб цир- 
^илади. Устки ёк>а билан остки ё^а унги томонлари ичкарига i^apa- 
тилиб жуфтланади ва устки ёк;а тагига кушимча ^атлам куй и б, 
остки ё^а томондан 0,6 см агдарма чок билан тикилади. Бурчак 
жойларда 0,3 см чок ^ак,и цолдириб, ортицчаси кесиб ташла- 
нади. Ё^анинг унги агдарилади. Ё^а учлари махсус мослама 
ёрдамида тугриланиб, моделда мулжалланган кенгликда 
безак бахяцатор юритилади. Ё^анинг икки учи бир-бирига

тугри келтириб букланиб, 
унинг пастки ^ир^иминн те
кислаб ^ир^илади.

Ёца безак бахя^аторсиз ти
киладиган булса (283-раем), 
елим ^опланган ^атлам юм- 
шо^ ^атлам устига 0,6 см) ^уй
ма чок билан (283- раем, а) 
тикилади. Бунда бахя^атор 
елим ^опланган ^атлам усти- 
дан ёк;а ^айтармасининг устки 
^ир^имига параллел тикила
ди. С^а ^айтармаси юмшо^ 
^ушимча ^атлам билан бирга 
остки ё^а томондан агдарма 
чок билан тикилади (283- 
расм, б ) .  Бунда бахя^атор

282- раем. Е^анинг цушимча цатлами 
устига ^уйиладиган иккинчи ^ушим- 
ча ^атлам турлари.
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шимча ^атлам ^ир^имидан 0,6 см масофада юритилади. Ке- 
йинги ишлов беришлар безак бахя^аторли ё^адаги каби булади-

Ё^а цайтармтвсини кутармага, кутармани эса умизга ут^а- 
зиш (284- раем) учун тайёр ё^а ^айтармасини ё^а кутармаси- 
нинг икки ^исми орасига кертимларга тугрилаб ^уйилади ва 
кутарманинг ички томонига ^ушимча ^атлам цуйиб, ё^а цай- 
тармасини кутармага ут^азиб айни ва^тда кутарманинг ён чет- 
ларини агдарма чок билан тикилади. Кутарма унгига агдари- 
либ, чоклар турриланади ва остки кутарма цушимча ^атлам 
билан бирга кертимлари турри келтириб ё^а умизига утк;азила- 
ди. Чокни кутарма томонга ёт^изилади. Устки кутарманинг паст
ки чети остки кутармага ут^азилган чокни ёпадиган 1̂ илиб бу- 
килади ва букланган зийидан 0,1 см наридан бостириб тикилиб, 
айни ва^тда кутарманинг юцори чети ^ам бостириб тикилади.

Кайтармаси билан кутармаси яхлит бичилган ё^а (285- 
расм), ардарма чок билан тикиб олгандан кейин ^ушимча 
^атламга ё^а ^айтармасининг кутармага утиш ч и з и р и  буйлаб, 
ёца учларяга 3—4 см етмайдиган цилиб, елим у^а ^уйилади.

§83- раем. Ек;ан11 безак бахяцаторсиз тикиш.



Бундан кейинги операциялар кутармаси ало^ида бичилган ёца- 
даги каби булади.

Устки ё^а цушимча цатлам билан бирга ёца умизига утца- 
зилади. Остки ё^анинг пастки чети 0,7 см букланади ва устки 
ё^а ут^азилган чокни ёпадиган ^нлиб, букланган зийидан 0,1 см 
масофада бостириб тикилади.

Устки ёк;аси адиплар билан бирга бичилган ё^а (286- раем) 
тикаётганда адипнинг ички четига бир томони елим кукунли 
цушимча ^атлам цуйиб, адип ^ам, цушимча к,атлам )^ам махсус

________________ мосламали машинада ичкарига
букилиб тикилади ёки махсус ма

шинада иккала ^ир^имини бирга 
йурмалади. Остки ё^а умизга 
утказилади.

К,ушимча ^атлам ^уйилган 
устки ёца билан адиплар остки 
ё^а билан олд булакка унги ун
гига к>аратиб ^уйилади ва остки 
ё^а томондан 0,6 см агдарма чок 
билан тикилади. Бурчак жойлар- 
да 0,3 см чок ^аци ^олдиргб, 
орти^часи ^ирк;иб ташланади ва 
ё^а унги агдарилиб, четлари туг- 
риланади. Устки ё^анинг пастки 
чети унинг унги томондан умиз 
чизиги буйлаб орт булакка, елка 
чокига ^адар бостириб тикилади.
Екага моделда мулжалланган

286- раем. Устки ё^аси адиплар ’ 6 РЧЯК б я х я к я т о п  ю п и -
билаи бирга бичилган ёкани кенгликда оезак оахя^атор юри
тикиш. тилади.

2 8 4 -раем. Эркаклар куйлаги 
ёца ^айтармасини кутармага, 
кутармани эса умизга утцазиш.

285- раем. Кутармаси билан ^ай- 
тармаси яхлит бичилган ё^ани 
тикиш ва ут^азиш.
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О 5
287- раем. Енг учи кесимига битта яхлит магиз ^уйиб тикиш.

Енг тикиш ва утцазиш. Енг учи кесимига яхлит магиз к;уйиб 
(287-раем), магизнинг иккала узина.цирцими махсус буклагич 
мосламали машинада тикилади. Кесим охирини енг тескарисидан 
(287- раем, а) ёки енг унгидан (287- раем, б) пухталаб ^уйилади. 
Куйлакнинг ён чоклари тикилишидан олдин енгни енг умизига 
буклагич мосламаси бор ^уш нинали машинада 0,6 см ички чок 
билан куйлакнинг унгидан тикилади. Енг бириктирма чок билан 
утказилса, чок ^ир^имлари йурмаб ^уйилади, чок кенглиги эса
0,8 см булади.

Куйлак ён ^ир^имлари билан енг ^ир^имлари 0,4—0,6 см 
ички чок билан махсус буклагичи бор, цуш нинали, кутарма 
платформали машинада енг учларидан бошлаб бириктириб ти
килади. ё н  ^ир^имлар билан енг кир^имлари 0 ,8  см чок билан 
тикилиб, ^ир^имлари йурмаб цуйилса ^ам булади. Шундан 
кейин енг учлари тикилади.

Енгга манжет цуйиладиган булса (288-раем), устки манжет 
билан остки манжет, уларнинг унги ичкарига ^аратилиб, устки 
манжет томонга ^ушимча цатлам цуйиб, остки манжет томон

дан 0,6 см ардарма чок билан тикилади. Манжетни унгига арда-
риб, икки буклаб тепа ^ирк;им- 
лари текисланади. Манжетнинг 
унги томонйдан тепа ^ир^имига 
1,5 см етказмай безак бахяк;атор 
юритилади.

Енг учига остки манжет i^y- 
шимча ^атлам билан биргаликда 
уланиб, енг учида моделга муво- 
фи^ тахламалар ёки бурмалар 
з^осил ^илиниши мумкин. Устки 
манжет унг томонйдан ^ир^и- 
ми ичкарига букилиб, остки ман
жет уланган чокни ёпадиган

288- раем. Енгга манжет улаш. цилиб бостириб тикилади.
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289- раем. Манжетсиз енг учини тикиш.

Куйлак енглари манжетсиз (289- раем) булса, уларнинг учи 
универсал машинада икки марта букиб тикилади (а ) .  Безак 
тасма ^уйиб тикиладиган куйлакларда енги учига ^ам тасма 
^уйнлади (289-раем, б).  Тасмани буклагич мосламаои бор цуш 
нинали машинада енг учини унгига букиш билан бирга ^ ш и б  
бостириб тикилади.

Куйлакни сунгги дазмоллаш . Тайёр куйлак аввал намлана- 
ди, унинг четлари, чоклари, деталлар шакли, эзилган жойлари 
текисланади. Дазмолланганда куйлак газламаенда ^еч нам 
^олмаслиги керак. Куйлакларга прессда, уларни махсус тахта 
^олип устига ^уйиб ёки цолип устига цуймай дазмолда унги 
томонидан сунгги марта намлаб-иситиб ишлов берилади.

III БОБ.

Т И К У В Ч И Л И К  Б У Ю М Л А Р И  С И Ф А Т И Н И  Т Е Х Н И К А В И Й  НАЗОРАТ 
К И Л И Ш

КПСС программасида Совет Иттифо^ида энг говори турмуш* 
даражаси булишини таъминлаш му^им вазифа ^илиб ^уйилган. 
Бунинг учун ишлаб чи^аришни такомиллаштириш, ма^сулот 
турларини купайтириш ва узлуксиз яншлаб туриш, хал^ истеъ- 
мол товарлари сифатини янада яхшилаш керак. Бу тикувчилик 
саноатига 5^ам бевосита тааллу^лидир. Чунки совет кишилари 
истаган ми^дордагнна эмас, балки хо^лаган фасон ва размер- 
даги, хушбичим кийимларни магазиндан топа оладиган булиши 
керак.

Буюмнинг сифати унинг м^лжалланган ишга на^адар мос- 
лигини билдирадиган аломатлари ва хусусиятлари йигиндисига 
^араб белгиланади.

Тикувчилик буюмлари сифатига газлама ва бонща материал- 
ларнинг сифати, технологик интизом, бичишнинг ани^лиги, иш
лаб чи^ариш процессининг бошдан охиригача ^ар цайси де
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таль ва узелнинг на^адар яхши тикилиши, ходимларнинг 
малакаси, давлат стандартларига риоя ^илиниши таъсир 
этади.

Тикувчилик саноати ма^сулотларининг .сифатини яхшилаш 
зарурати ишлаб чи^аришнинг барча участкаларида ма^сулот 
сифатйни назорат ^илишни, назоратнинг ^амма рационал фор- 
маларидан (уз-узини назорат ^илиш, жамоатчилик назорати, 
техникавий назорат) фойдаланишни энг зарур вазифа даража- 
сига кутаради.

Сифатни назорат ^илиш методлари комплексида замонавий 
назорат-улчов аппаратларига, тайёр ма^сулот хусусиятларини 
ва кийим тикилган материаллар хусусиятларини билишга асос- 
ланган методлар купро^ урин тута бориши керак.

Ма^сулот сифатини яхшилаш ва бракнинг олдини олиш учун 
ишлаб чи^аришнинг з^ар бир бос^ичида сифатни назорат ци- 
лишга эътибор бериш, тайёр ма^сулот сифатини назорат ^илиш- 
дан кам булмаслйги керак. Бундай назорат асосий ва ёрдамчи 
материаллар корхонага келгани захоти, уни ^абул ^илиб олиш- 
даё^ бошланиши лозим.

Фабрикага келган хом ашё ва материаллар тайёрлов цехида 
текшириб сортлаш ва^тида газламаларнинг сифати уларнинг. 
таш^и куриниши ва физика-механикавий хусусиятлари курсат- 
кичи асосида ани^ланади. Газламалар ^абул ^илиш ва синаб 
куришда ^улланадиган сифат ани^лаш методларини органо- 
лептик ва лабораториявий методларига булиш мумкин. Органо- 
лептик метод сезги органларининг сезувчанлигига асослангани 
учун субъектив метод ^исобланади. Шунинг учун газлама си
фатини иложи борича лаборатория методи билан ашщлаш 
керак. Газлама сифатининг баъзи аломатларини лаборатория 
методи билан ани^лаш ^али ишлаб чи^илмаган. Шу туфайли 
бундай аломатлар органолептик метод билан аницланади.

Газлама сифатини ани^лаш ва тацщи ну^сонларини белги- 
лаш учун, келган газлама партиясининг ^аммаси куриб чи^ила- 
ди. Газлама юзаси, одатда, унги томондан курилади. Фа^ат унги- 
даги эмас, балки тескарисидаги ну^сонларни ^ам топиш керак 
булган ^олларда (масалан, креп-сатинда), газламашгаг бу то- 
мони ^ам курилади.

Энг ^улай ва унумли усул газламаларни ну^сон топнш-улчаш 
(PC) машинасида текшириб курии/ усулидир.

Газлама сортини ани^лашда сифат ба^олашнинг бал систе- 
маси ишлатилади. Бу система чеклаш системасидан тамомила 
фар^ ^илади. Чеклаш системасида буюм сортини белгилаш учун 
^абул к;илинган йул '^уйишларнинг биронтасидан четга чи^иш шу 
буюм сортининг пасайишига сабабчидир. Масалан, устки кийим 
сортини ани^лашда техникавий ^ужжатларда назарда ту- 
тилган 52 та (миллиметрли деб аталадиган) йул цуйилишнинг 
фа^ат биттасида.н четга чи^ишнинг узи бу кийим сортининг па- 
сайтириш учун етарлидир.

22—9 337



Ту^имачилик саноатида ишлатиладиган бал системасида буюм 
сорти баллар йириндисига ^араб белгиланади. Бу й и р и н д и  газла
манинг таищи куринишидаги ну^сонларнинг ва физика-механи- 
кавий хусусиятларнинг (пиши^лиги, зичлиги, киришувчанлиги 
кабилардаги) камчиликларини курсатадиган баллардан (шартли 
бирликлардан) иборат булади. Нутсон 1̂ анча катта булса, унга 
ш унча‘куп бал ^уйилади. Турли хил газламаларнинг сортини 
белгилаш стандартлари тайёр кийимларнинг сортини белгилаш 
■стандартидаги талабларга унчалик тугри келмайди. Оммавий 
тикиладиган кийимлар сифатини мамлакатимиздаги ва чет 
эддагй энг яхши сифат даражасига етказишни тезлаштириш 
учун, тез орада бу иккала стандартни бир-бирига мослаб олиш 
керак.

Назорат-улчов аппаратларидан, реактивлар ва бошца ла
боратория техникасидан фойдаланишга асосланган объектив, 
лаборатория методи ^улланмай туриб, газламанинг тикилиш 
ва кийиб юриш ва^тида муз^им роль уйнайдиган айрим хусусият- 
лари сифатини аницлаб булмайди. Баъзи тикувчилик корхона- 
ларидаги лабораторияларда материалларнинг хусусиятларини 
Урганиш ва улар сифатини назорат ^илиш, нормалаш-техника 
з^ужжатларидаги талабларга (ГОСТ, ТУ ва бопщаларга) газла
маларнинг мос келишини текшириб куриш билан шугулланмай- 
дилар. Тикувчилик фабрикаларидаги куп лабораториялар уз 
фаолиятини фак;ат технология процесси; асосан моделлаш ва 
конструкциялаш билан чеклаб цуйиб, материалларнинг хусу- 
сиятларига эътибор бермайдилар. Баъзи оммавий тикиладиган 
кийимлар сифати унчалик тузук чи^маслигига маълум даража- 
да ана шу з^ам сабабдир.

Тайёр буюмнипг сифати куп жиз^атдан бичилган деталлар 
сифатига богли^. Шунинг учун бичи^чиликда иш андазалари, 
трафаретлар ва бурламаларнинг сифати, газламаларни тушаш 
ва бичиш сифати, шунингдек, бичилган деталлар комплектлан- 
ганлигининг тугрилиги назорат ^илиб борилиши керак.

Иш андазалари уларнинг устига асосий андаза ва оригинал 
^уйиб куриб текширилади. Йшлаб чи^аришда ишлатиладиган 
андазалар эса ойига камида икки марта текшириб турилади. 
Текширилгандан кейин иш андазаларига ОТК (техникавий на
зорат булими) тамгаси босилади ва текширилган ва^ти ёзиб 
цуйилади.

Трафарет ва бурламаларни текширганда кийим деталла- 
рида уриш ва ар^о^ ипларининг йуналиши тугрилиги, уло^ ва 
цийицларнинг улчами ва цуйиладиган. жойлари, деталларнинг 
гули ва йулини тугри келтириш учун ^олд'ирилган з^а^иинг туг
рилиги, газлама гули ва тукига ннсбатан айрим деталлар ^ан- 
чалик тугри Жойлашганлиги, бурламада деталларнинг з^аМмаси 
борлиги текшириб курилади.

Тушаётганда, тушама к;аватини энига чузаётганда, уни силаб 
текислаётганда ёки тайёр тушамани тугрилаётганда тушама
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^авати ортщ  даража тортилиб цолса, купинча деталь торрок; ёки 
цис^аро^ чи^ади. Тушама учида белгиланган даражада ^а^ цол- 
диришга риоя ^илмаслик натижАсида, тушаманинг шу жойларига 
турри келган деталлар ^ис^аро^ ^ирцилиб ^олади. Тушаётган- 
да ^ават бир текис тортилмаган булса, деталлар узайиброи; 
чи^ади. Тушаётганда ёки тушамани силаб текислаётганда ^ий- 
шайибро^ долган ^аватдаги деталлар ^ам ^ийши^ ^ирцилади. 
Бундай ну^сон айни^са гулли ёки йулли газламалар бичилаёт- 
ганда ёмон таъсир курсатади.

Юцорида айтилган ну^сонларга йул ^уймаслик учун, тушама 
сифатини уни тушаш процесси мобайнида назорат ^илиб бори- 
лади.

Тайёр тушамада цаватларнинг чети ва учлари ^анчалик тур
ри жойлашганлиги, ^нгини унгига ^аратиб тушалган ^аватлар- 
нинг гули бир-бирига турри келганлиги ва тушамадаги газла
малар эни ^анчалик турри танлангани текширилади. Тушаш 
сифатини назорат ^илишда, шунингдек, трафаретлар ^анчалик 
турри ишлатилганини ёки бурламалар тушамага ^анчалик мос 
к,уйилганини текшириш керак. Тушаманинг турри бурланганлиги 
бурланган деталлар устига андаза куйиб куриш йули билан 
ашщланади. Бунда андазанинг четлари бурланган деталлар ко,н- 
турига турри келса, бурламани турри деб ^исоблаш мумкин.

Тайёр тикувчилик буюмининг сифати деталларни бичишдаги 
сифатига бевосита борли^дир. Шунинг учун бичилган деталлар
ни тика бошлашдан олдин ни^оятда синчиклаб улчаб куриш ке
рак. Оммавий тикишда б я ч щ  ани^ булишини таъминлаш мак;- 
садида деталлар тикиш процессига утишидан олдин уларни 
аницлаб чи^иш буйича махсус операция жорий ^илинган. Бичи^ 
сифатииинг назорат ^илинишида деталлар йул ^уйилганидан ор- 
ти^ торайиб ёки ^исцариб кетмаган булишини, ^ийшайиб колма- 
ганлигини, контрол кертимларининг турри келишини текширила
ди. Бичик, сифатини назорат ^илишда деталларни андаза устига 
^уйиб курилади. Бунда тушама пачкасинипг устки, остки ва 
бир нечта орали^ деталларини текширилади.

Бичилган деталлар текширилгандан кейин ОТК (ТКБ) ва- 
кили маршрут картасига ёки бичилган деталларга ^ушиб жу- 
натиладиган ^ужжатга тамга босади. Назоратчининг тамгаси 
булмаган деталлар тикиш процессига ^уйилмайди.

Чалафабрикатлар сифатини тикиш процесси мобайнида 
назорат ^илиб борншдан ма^сад кийим тайёр булганда камчи- 
лик чи^ишига йул цуймасликдир. Буюмнинг турига ва процесс- 
пинг ^увватига (катта- кичиклигига) ^араб, чалафабрикатлар 
сифатини тикиш процессининг мастери ёки ОТК назоратчиси 
текшириб бориши лозим.

Костюм, пальто сингари устки кийимлар тикилаётганда чала
фабрикатлар сифатини назорат ^илиш учун кийимнинг ^амма 
узеллари ва деталларига ишлов берилишининг турри булишини 
уларнинг унги ва тескариси томондан текшириб куршшши керак.
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Чунки ну^сон вак;тида топилса, ишлов бериш процессид;л тузатиб 
юбориш мумкин, тайёр кийимда эса уни тузатиш ^ийин*роц, баъ-
зан эса умуман мумкин булмайди.

Назоратчилар топилган ну^сонларни цех маъмурщятига ва 
ну^сонга йул ^уйган ишчиларга маълум цилишлари ^аамда опе- 
рацияларни тасди^ланган типовой технологик карталар^да курса- 
тилганидек бажарилишини талаб ^илишлари керак.

Тикувчилик буюмлари сифатини текширишда сташдартлар 
ва техникавий шартларда тайёр ма^сулотга нисбатан  кузда 
тутилган талабларга асосланмо^ керак. Сифатни текшнришнинг 
стандартлаштирилган методларига биноан тайёр кийимларни 
^абул ^илиб олишда уларнинг танщи куриниши, размеряй, ишлов 
сифати, авра ва астарининг тугри танланганлиги, безаклари , 
фурнитураси ва сифати стандартларга, техникавий ш артларга 
ва тасди^ланган намуналарга ^анчалик мослиги текижирилади.

Тикувчилик буюмлари учун группалаштирилган техникавий 
шартларда моделларнинг (намуналарнннг) техникавага тавси- 
фига ишора ^илинган. Шу сабабли бундай тавсифлар уша тех
никавий шартларнинг иловаси ^исобланади.

Тайёр буюмлар сифатини назорат ^илишнинг м аъ л ум  тарти- 
би бор.

Пальто, жакет, пиджак сингари кийимлар сифатин и текши
ришда олдин уларнинг унги томонидан умуман куриб гаи^илади, 
кейин айрим деталлари ва участкалари куздан кечирилади. Бун
да кийимни манекенга кийдириб, умуман курилади ва j /лчамла- 
ри текширилади. Кийимнинг танщи куринишига, га в д а д а  тури- 
шига, ишлов берилиш сифатига эътибор к;илинади. Ишлов 
сифати унинг деталлари тугри ва симметрик жойлашганлигига, 
цави^лари, бахя^аторлари, чоклари ^анчалик тугрилнгига i^a- 
раб белгиланади. Кийимнинг тацщи куриниши, авраси ва аСта- 
рининг танланиши, безаклари тасди^ланган намунага ва тех
никавий талабларга мос булиши керак.

Енгларнинг ут^азилиши тутрилигини текшираётгаид^а улар
нинг олд булакка нисбатан ^андай турганига кийимкинг ^утар 
цисмига (олд булакларнитугмалашда бир-биринингустига утган 
^исмига) нисбатан симметриклигига, аврасининг терилиши бир 
текис та^симланган булишига, астарининг умизга утказилиш 
сифатига эътибор берилади. Уртача размердаги кийимларнинг 
енги тугри ут^азилган булса, чунтакнинг 2/3 ^исмигача тушиб 
туриши, чунтакнинг олдинга утган ^исми кийим утар ^исмига 
параллел булиши керак.

Адип ^айтармаси ва ё^а тикилишидаги алох;ида эътибор бе
риш керак булган камчиликлардан бири адипнинг адип  ^айтар- 
маси участкасидаги жойи ва устки ё^анинг тортилиб ^олишидир. 
Бундай ^олларда адип цайтармаси ва ё^а учлари ю^орига 
кутарилиб туради. Адип ва устки ё^а тортилиб ^олисшига са- 
баб шу деталларни киришмайдиган ^илиш етарли д а р аж ад а  
булмагани, адип ^айтармаси ва ё^а учларида етарли сол^и к;ол-
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дирилмагани, гдип к;айтгФмаси ва ё^а кутармасининг цайрилиш 
^аци кам ^олдирилгани ёки умуман ^олднрилмаган булиши мум
кин. j

Уст кийимлар ё^асиРинг умизга утказилишини манекенга 
кийдириб куриш йули б^лан  назорат ^илииади. Бунда ёца ку- 
тариб цуйилади. Н^анийг умизга нотугри утказилишига ёца 
умизининг чузилиб ёки тортилиб ^олганлиги, остки ё^адаги, ё^а 
умизидаги сол^и нотугри та^симланганлиги, ё^а умизи ёки ост
ки ё^а цийшайиб цолаш*иги сабаб булиши мумкин.

Уст кийимлар ё^асин^нг иккала булаги симметрик эканини 
ани^лаш учун ва ё^анинГ умизга тугри ут^азилганлигини (уму- 
ман ^амма кийимларда) назорат ^илиш учун ё^ани урта чизиги 
буйлаб икки буклаб кур^лаДи- Айни ва^тда елка чоклари бир- 
бирига мос келтирилади.

Жуфт деталларнинг тУрРи тикилганлигини уларни бир- бири- 
га жуфтлаб куриб текш!'ФилаДи-

Пальто, костюм та^иЛмал,арйнинг тугри туришини манекен- 
ларда тугмаланган ^олд^ текширилади, боища кийимларда эса 
стол устида та^илманинГ иккала томони бир-бирига тугрилаб 
курилади. Кийимни унп! томонйдан ^араб чицилгандан кейин, 
унинг астарини устига а^лаРи >̂ манекенга кийдирилади ва ас- 
тарнинг размер ж\щатиР-ан авРага мослиг^ии, шунингдек ас- 
тарнинг аврага тугри ти^илганлигини текширилади.

Шим сифатини назор^т цилиш учун уни дазмолланган холда 
стол устига, белбог ^ис(/ини чап томонга ^аратиб цуйилади. 
Унинг унг ва чаи булаги^и синчиклаб ^аралади, иочаси ва ман- 
жетлари текширилади. у^тки булагини чап томонга каиириб 
цуйиб, адип чоклари ва ^ йи^лаРи кУРиб чицилади. Шимнинг по- 
часини назоратчи томонг^ айлантириб, тепа ^исми текисланади 
ва белбоги, зийлари ва т а^илмаси олдин opi^a булак томондан, 
кейин олд булак томониДан текширилади.

Енгил куйлаклар сто/1 устида манекенда назорат цилинади. 
Столда назорат ц и л и н а д р ^ г а н  .булса, олдин унинг унги олд булак 
томондан, кейин орт бул^к томондан текширилади. Тескари то
мони ^ам худди шундай текширилади.

Кийим деталларидаги ГУЛ ёки йул чизицларининг йуналиши 
тугрилиги деталларнинг' техникавий >;ужжатларда назарда 
тутилган улаииш жойлаРида уларнинг гули бир-бирига мос 
келга-нлигини, жуфт дета»^л а Р гулининг симметриклигини таш^и 
куриб чициш ва улчаш йУлн билан ани^ланади.

Кавиклар, бахякатор ^ а чокларнинг сифати ташци куриб чи- 
р ш  йули билан текшир илади. К^йши^лик кийимнинг танщи 
куринишига ва пишшушгига Катти^ таъсир курсатган булса, 
шу чок ёки бахя^аторшлнг нуцсон бор жойи узунлиги улчаб 
олинади.

Универсал машинада юритилган бахяцаторлар ипининг та- 
ранглиги бахяцаторлари кундалангига ва узунасига ^улда тор- 
тиб куриб текширилади. ^Улама, йурма, ^авима, бостирма маши
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на бахяларининг ва к;ул ^авигининг йириклиги 5 см бахя^аторда 
нечта бахя борлигини санаб текширилади (петляларда эса1 см 
дагиси саналади). Текшириш натижасини амалдаги техникавий 
жужжат талабларига тавдослаб куради.

Елимлаб ёпиштирилган жойлар пиши^лиги ёпишган цатлам- 
ларни сал куч билан бир-биридан тортиб текширилади. Тайёр 
кийимларда елимланган жойларнинг дагаллик даражаси орга- 
нолептик усулда аник;ланади.

Тикувчилик буюмларини маркалаш масаласига катта а^а- 
мият берилади. СССР Министрлар Советининг 1962 йил 15 
май ^арорига биноан давлат, кооператив ва жамоат корхонала- 
рининг ^аммаси ишлаб чик;араётган буюмларига ёки уларнинг 
упаковкасига товар белгиси ^уйишлари, шунингдек, бу буюмлар- 
ни ГОСТда, техникавий шартлар ва етказиб беришнинг махсус 
шартларида назарда тутилгандек маркалашлари шарт. Товар 
белгиси ишлаб чи^ариш корхонасининг бонщалардан фар^ ip- 
либ турадиган символи, эмблемасидир.

Товар куриниши бузилмаслигн учун уни х;ар хил ураш мум
кин. Пал^толарни, калта брезент пальтоларни, пахталик шим- 
ларни, курткаларни бир пачкада 5 тадан оширмай жойлаштири- 
лади. Болаларнинг астарсиз костюми, куртка, куйлак, якка шим, 
куйлак, пальто, куйлак-костюм, юбка, эркаклар уст куйлаги 
(картон ^утига солинмайдигаилари), эркаклар ички иштони бир 
пачкада 10 тадан ошмаслиги керак. Шойи газламадан (штапел- 
дан таищари) тикилган. куйлак, куйлак-костюм, халат, сара
фан, юбка, шунингдек ^имматба^о жун газламадан тикилган 
куйлак, куйлак-пальто, куйлак-костюм >̂ ар бир цутида 5 та
дан оширмай ураб жойланади. Шойи блузалар, гарнитура, 
комбинация, сорочкалар битта ^утида 10 тадан ошмаслиги керак.

Битта к;утидаги ёки битта пачкадаги кийимларнинг модели, 
размери, рости, газлама артикули, ба^оси ва сорта бир хил бу
лиши шарт. Камдан-кам ^олларда битта пачкада турли хил 
артикулли газламадан тикилган размери бир неча хил кийимлар 
булиши мумкин.

IV Б ОБ.

Т И К У В Ч И Л И К Д А Г И  Т Е Х Н О Л О Г И К  П Р О Ц Е С С Л А Р Н И  К О М П Л Е К С  
М Е Х А Н И З А Ц И Я Л А Ш Т И Р И Ш  ВА А В Т О М А Т Л А Ш Т И Р И Ш

Тикувчилик ишлаб чи^аришида механизациялаштириш ва 
автоматлаштириш йуналишини белгилашда ^амма тур ишлар 
учун ва ^амма хил буюмлар тикиш учун бирдек ярайдиган тав- 
сиялар бериб булмайди. Чунки бу ишлаб чи^ариш фа^ат техно
логия жи^атидангина эмас, балки мазмуни ва вазифаси жи^а- 
тидан ^ам ни^оятда мураккабдир. Ма^сулоти шу ^адар хилма- 
хил ва узгарувчан, уни ишлаб чи^ариш шароити ^ам бунчалик 
узгариб турадиган саноат тармо^лари жуда кам. Кийим турлари 
доимо ва узлуксиз янгиланиб туради. ^ а р  йили саноатнлнг бу
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тармогида бичиги ва фасони хилма-хил булган минглаб янги 
моделлар ишлаб чи^аришга жорий ^илинади. Кийимнинг асосий 
бошлангич материали -булган газламалар ^ам фа^ат струк
тура, таищи куриниш ва ранг-баранглик жи^атидангииа 
эмас, балки хусусият ва толй жи^атидан >$ам тухтовсиз узгариб 
туради.

Социалистик ишлаб чи^ариш методлари корхоналарни кенг 
ми^ёсда ихтисослаштириш, корхоналарни кооперациялаб ки- 
йимни оммавий тикадиган йирик фабрикалар ташкил ^илиш 
имконини беради. Бу ишлаб чи^ариш процессларини ташкил 
этиШнинг энг етук формаларидан фойдаланиш имконини бериб- 
гина ^олмай, айни ва^тда ишлаб чи^ариш процессларини ком
плекс механизациялаштириш ва автоматлаштиришга йул оча- 
ди. Ихтисослаштириш эса майда корхоналарга цех ва филиал 
^у^у^и бериб уларни ^ушиш йули билан йирик бирлашмалар 
тузиш учун шароит яратади.

Тикувчилик саноати олдига корхоналарни тор ихтисослашти- 
ришга (фа^ат кийим турлари жи^атидангина эмас, балки ^айта 
ишланадиган материал турлари жи^атидан ^ам) ута бориш, 
шуниигдек, деталлар тикиш ва тикиш бос^ичлари буйича ихти- 
сослаштиришга аста-секин ута бориш вазифаси цуйилган. Йи
рик бирлашмаларда, фирмаларда ва тикувчилик ишлаб чи^ари- 
ши энг куп концентрациялашган районларда экспериментал 
цехлар (моделлаш ва конструкциялаш), тайёрлов, бичиш ва пар- 
дозлаш цехлари, шунингдек, борт ^отирмалари, нситувчи ^атлам- 

лар, чунтак халталар ва ^оказоларни ишлаб чи^арадиган участ- 
калар марказлаштирилган.

Поток ташкил ^илиш формаларини такомиллаштиришга 
ало^ида а^амият бериш керак. Тугал ишлаб чи^ариш циклла- 
ри бор комплекс механизациялаштирилган поток-фабрикалар 
лойи^а ^илинмо^да. Уларнинг схемаси тайёрлов, бичиш, заго
товка тикиш, монтаж ^илиш ва пардозлаш участкаларидан ибо- 
рат булиб, бу участкалар тор ихтисослашган поток ^аторлар 
билан узаро богли^ булади.

Тикувчилик ишлаб чи^аришидагитехнологик процесслар ком- 
плексининг бошлангич бос^ичи газлама ва боища тукувчилик ма- 
териалларини техникавий ^абул ^илиш, улчаш ва ну^сонларини 
топишдир. Техникавий ^абул ^илиш материал намуналарининг 
улчам характеристикасини ва хусусиятларини ба^олаш учун 
турли приборлар ишлатиш билан богли^. Тикувчилик корхона- 
ларида техникавий цабул ^илишга ^анузгача етарли эътибор 
берилмайди. Газлама ва бонща материалларпинг хуеусиятлари- 
ни билмай туриб, уларни тикиш режимини белгилаш, ^олавер- 
са иш сифати ю^ори булиши учун ускуналарии мослаш мумкин 
булмайди. Шуни ^ам айтиш керакки, ту^имачилик фабрикала- 
рида утказиладиган стандарт синовлар мутла^о цони^арли 
чмас. ЧуНки тикувчиликда стандарт синовлар программасига 
кирмайдиган курсаткичларга (титилувчанлик, эзилувчанлик,.

343



^аво утказиш, букланувчанлик, дагаллик, буёгининг чидамли- 
лиги, киришувчанлик ва к.) к;араб материаллар ба^оланади.

Газлама ва боища материалларни улчаб куриш ва ну^сон то- 
пиш паспорт маълумотлари етарли эмаслигининг натижасидир. 
Паспортда газлама, ип ва боища материалларнинг характерис- 
тикаси тула берилса эди, тикувчилик фабрикаларида катта- 
катта иш жойлари бушаган булар, туцимачилик саноати ишлаб 
чи^арган буюмлар сифатини ба^олашдек куп ме^нат сарфлай- 
дигаи ишлар уз-узидан керак булмай ^олар эди.

Хрзирги ва^тда ишлаб чи^аришнинг тайёрлов ва бичиш 
участкаларидаги газламани автомашимадан туширишдан то 
бичи^ни тикиш цехига утказиб беришгача булган ишларни ме- 
ханизациялаштирадиган машииалар, механизмлар ва ташиш 
цурилмалари комплекта ишлаб чи^илган. Дозир тайёрлов ва 
бичиш участкаларида ^али ну^сон топиш процессидан утмаган 
газламаларни супача тагликларга солиб, штабелёр-кранларда 
жавонларга кутариб ^уйиб са^лашни механизациялаштирил- 
моцда; газламанинг буйи ва энини а н щ  улчайдиган янги ну^- 
сонлов-улчов машиналари жорий ^илинмо^да.^

Ишлаб чи^аришнинг кейинги бощичи андазаларни жойлаш- 
тириш, бурлама ва трафаретлар тайёрлашдир. Бунда фа^ат ан
дазаларни бурлаш ироцессинигина механизациялаштириш бош- 
ланган. Нусха олиш машиналари, андазаларни тез суратга ола- 
диган ^урилмалар жорий ^илиниши, ранг пуркаш йули билан 
жойлашмалар тайёрлаш кабилар бунга мисол була олади.

Замонавий ^исоблаш машиналари ишлатила бошлаши конст- 
рукциялашни математика асосида ривожлантирилиб, электрони- 
кадан фойдаланиш мумкин булади. Бу х1озирги айрим мутахас- 
сислар тажрибасига асосланган конструкциялаш методлари 
урнини эгаллаши керак. Шу йул билан кийим андазаларини 
купайтиришда электроникадан фойдаланса булади.

Тушамаларни ^ирцишда деталларни орти^часиз ани^ к;ир- 
^ишдагина эмас, балки тушамаларни булаклаб 1\ир^ишда ^ам 
машииалардан максимал фойдаланиш йули билан тушама ^ир- 
^иш принцииини такомиллаштириш керак. Хрзир аёллар ич ки- 
йими, эркаклар ва болалар куйлаги, шим, бош кийим, махсус иш 
к;ийими кабиларни бичишда уйма ускуналар жорий ^илинмо^да. 
Ротацион прессларда эса узлуксиз утиб турадиган газламадан 
деталларни уйиб олиш кенг ми^ёсда ишлатиладиган булади. Бун
да параллел кетма-кет. ишлов бериш усулидан фойдаланилади.

Бичи^чиликдаги иш процесси турлари тикув цехларидагига 
нисбатан ^ам соддаро^, ^ам камро^ булади. Кийимларни ип 
билан тикиш учун ^ар хил машиналар ишлатилади. Уларнинг 
бахялари, бахя^аторлари )^ам >̂ ар хил булиб, узи ^ам нимага 
мулжалланганига ^араб, улчами, шакли, иш органларининг жой- 
лашиши жи^атидан бир-биридан фар^ цилади.

Тикув машиналарида транспортёр тикилаётган материални 
суриб туради. Тикувчи эса материални турган жойидан олиб,
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тепки тагига ^уйибг^на цолмай, керакли узунлик ва шаклдаги 
бахяцатор ^осил цилиш учун уни турри йуналтириб туриши ^ам 
керак. Бу ишлаб чи^аришнинг механизациялаштирилганлик 
коэффициентини пасайтиради, ^ул ме^нати унумини оширади, 
иш сифатини субъектив омилларга борли^ узгарувчан ^илади, 
ме^нат унумини машиналар тезлигидан фойдаланиш коэффи
циентини анча камайтириб юборади.

Нина билан к;улда тикилаётган ишларни механизациялашти- 
риш ва автоматлаштириш ^ам, умуман тикувчиликни комплекс 
механизациялаштириш ва автоматлаштиришдаги жиддий вази- 

фадир. Бунинг учун ^озирги ва^тда ^уйидаги ишлар ^илинмо^да: 
тикиш процессидаги ёрдамчи ва к;улда бажариладиган иш

ларни ярим >^амда тула автоматлаштиришни таъминлайдиган 
махсус механизмлар жорий этиш;

бир йула куп операция бажарадиган махсус машиналарни 
ва кичик механизация комплектларини ишлатиш;

монтаж участкаларини бир йула бир ^анча операция бажара
диган ярим автомат машиналар билан ускуналаш з^исобига ёр
дамчи ва ^улда бажариладйгйн ишларни купро^ механизация
лаштириш (масалан, чок солиш билан бир ва^тда чокнинг четини 
йурмайдиган 797, 1097, 408-класс машиналарни, борт ва бонща- 
ларни ардарма чок билан тикадиган 360-класс ярим автоматлар- 
ни купро!^ ишлатиш).

Булардан таш^ари шим, юбка ва бонща кийимларнинг белбо- 
рини тикиб, уни бир йула асосий булакка улайдиган куш нинали, 
махсус мосламаси бор 252- класс ПМЗ типидаги машиналар 
ишлатилади. Бичи^ пачкаларини тутиб туриш ва ишланаётган 
деталларни процесс давомида ташиб туришда ^ись^лч ^урилма- 
лар ишлатиш мумкин булган жойларда тикиш куп операциялар 
комплексини бажара оладиган тартибда ташкил ^илинади.

Чалафабрикатнинг нина тагида сурилиб туришини, уни маши
нага етказиб туришни, машинада детални турри йуналтириб 
туришни ва тикиб булинган детални машинадан олишни механи
зациялаштириш ва автоматлаштириш жиддий вазифалардан 
^исобланади.

}^озирги ва^тда пальто, зркаклар костюми ва куйлаги каби 
кийимларнинг асосий узелларини тикиш ва монтаж килиш про- 
цессларини механизациялаштириш ва ^исман автоматлашти
риш негизида ю^ори унумли потоклар ишлаб чи^илмо^да.

Кийим деталлари ва узелларини тикишни заготовкалар тики
ладиган участкада комплекс механизациялаштириш ва автомат
лаштириш энг куп самара беради. Бундай участкаларга оид 
^уйидаги тадцицотлар угказилмовда:

деталларни бир-бирига улаш процессида чалафабрикатларни 
белгиланган программа буйича, операторнинг иштирокисиз авто
матик суриб берадиган механизмлар ишлаб чициш;

бичит^ деталларини тикиш машинаси зонасига етказиб бера
диган, тикилган детални машинадан олиб, кейингл операцияга
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ёки пачкалаш жойига утказиб берадиган автомат механизм- 
лар ишлаб чи^иш;

рулон ^олидаги газламаларни тугридан-тугри тикаверадиган 
машиналар учун технология усулини тоииб, шу асосда шундай 
машиналарга мосламалар ва агрегат узеллари ишлаб чи^иш;

бир нечта операцияни бирлаштириб (масалан, олд булаклар- 
ни адиига ва борт ^отирмасига бир ва^тда улаш) деталларнинг 
бир жойдан иккинчи жойга кучишини камайтириш ма^садида 
кийим асосий деталларини тикиш учун махсус цурилмалар ва 
машиналар комплектини ишлаб чи^иш;

кийим деталларини кассеталарда керакли шаклга киритиш 
усулларини ишлаб чи^иш ва кассеталар ишлатиладиган опера- 
цияларни бирлаштирадиган технология усулларини ишлаб 
чикиш.

Ни^оятда му^им вазифалардан яна бири намлаб-иситиб иш- 
лаш режимини автоматлаштиришдир. Бу со^ада купгина ишлар 
^илинган, лекин уларнинг ^аммаси талаб ^илинганча даражада 
деб булмайди. Дазмоллаш ускуналари иш органларининг темпе
ратура режимини тартибга солиб туриш автоматлаштирилган, 
дазмолланаётган чалафабрикатнинг температура режимини 
тартибга солиб туришни автоматлаштириш эса бошланган. Ча- 
лафабрикатни ^издирилган иш органлари орасида тутиб ту
риш ва^ти етарли даражада автоматлаштирилган. Намлаш 
учун цанча сув бериш лозимлигини белгилаш системаси ва бо- 
симни бутун юза буйлаб текис та^симлаш системаси унчалик 
автоматлаштирилган эмас. Буг билан намлайдиган прессларда 
эса намлик ани^ ва кераклигича та^симланади.

Сунгги конструкциядаги дазмоллаш прессларда пресслаш, 
маълум ва^т тутиб туриш, намлаш, ^уритиш, совутиш операция- 
лари ва пресснинг иш органлари ^аракатини (масалан, пресс 
ёсти^чаларини урта ^олатда тухтатишни) программалайдиган 
команда аппарата бор.

Пресслаш операцияларини программалашнинг рефлексли 
схемалариии ишлатиш, яъни вацтдан мулжал олиб командалар 
бериш йули билан эмас, балки ^айси процесс ^андай утаётгани- 
ни билдириб турадиган хилма-хил датчиклар курсатишига 
цараб командалар бериш йули билан процессии бош^ариш юза- 
сидан ^ам маълум даража тадцик;отлар олиб борилмовда.



О Л Т И Н Ч И  К И С М

Т И К У В Ч И Л И К  Т Е Х Н О Л О Г И К  П Р О Ц Е С С Л А Р И Н И  
ЛОЙИХ.АЛАШ _____________________________

Янги корхоналарни лойи^алашда ва ишлаб турганларини ре
конструкция ^илишда ташкилий-технологик хулосаларнинг му- 
^им а>$амияти бор. Чунки булажак корхонанинг ^анчалик сама- 
рали булиши шу хулосаларга борли^. Бунда ме^нат унумини 
оширишга, ма^сулот сифатини яхшилашга, ишлаб чн^ариш май- 
дони ва техникадан тула фойдаланишга ёрдам берадиган маса- 
лаларни з^ал этишга ало^ида а^амият берилмоги керак. СССР 
хал^ хужалиги ривожланишидаги умумий йуналиш, умуман 
енгил саноатдаги, жумладан тикувчилик тарморидаги тараедиёт 
исти^боллари ^исобга о л и н м о р и  керак.

Технологик ^исоблашлар к;уйидагиларга асосланиши керак:
1. Замонавий ускуналар, замонавий технология, технологик 

процессларни механизациялаштириш ва автоматлаштириш. 
Ускуналарни танлашда уларни унификация ^илишга интил- 
мок, керак, чунки бу ишни ташкил ^илишни, ускуналарга хизма? 
курсатиш ва уларни ремонт ^илишни енгиллаштнради.

2. Ишлаб чицаришни ташкил ^илишнинг энг куп самарали 
прогрессив формалари (масалан, бичи^чиликда универсал ком
плекс бригадалар ташкил ^илиш, тикиш цехларида группали 
агрегат поток уюштириш, кийимларни сунги намлаб-иситиб иш- 
лашни марказлаштириш ва ^оказо).

3. Прогрессив техникавий-ицтисоднй курсаткичлар, техника
вий а-сосланган прогрессив иш нормалари.

4. Ишлаб чицаришни ани^ нхтисослаштириш. .
5. Илрор иш методлари, иш ва^ти бекор кетишини бартараф 

этадиган, бракни, машиналар буш ^олишини ^иск,артирадиган 
илрор иш методлари, иш урнини рационал ташкил этиш.

6. Иш шароити хавфеиз ва озода булиши, орир ^амда куп 
ме^нат сарф буладиган ишларни механизациялаштириш. Меха
низациялаштириш воситаларини танлашда юкларни бир жойдан 
боища жойга камро^ ташиладиган булишига эришиш керак. Бу 
ёрдамчи ишчиларни камайтириш имконини беради. Бундан таш- 
^ари механизациялаштириш воситаларини ихтисослашган завод- 
лар чицараётган тнповий ускуналарга мулжаллаб танлаш лозим.
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7. Корхона иморати технологик процессии ва и^лим шароити? 
ни з^исобга олиб, энг рационал типда цурилиши. Чунки иморат» 
нинг типи ва устунлар орасидаги масофа ускуналарнинг ^андай 
жойлаштирилишига анчагина таъсир этади.

Дозирги ва^тда янги корхоналар ^уриш билан бирга ишлаб 
турганларини реконструкция ^илишга ^ам катта а^амият берил* 
мо^да. Реконструкция ^илишни лойи^алашдаги асосий вазифа 
ме^нат унумини ва ма^сулот ишлаб чи^ариш ^ажмини анчагина 
оширишдан иборат.

Реконструкция лойи^асининг ташкилий-техникавий ^исми 
янги фабрика лойи^асининг ташкилий-техникавий цисмидан 
унчалик фар^ ^илмайди. Биро^, ускуналарни жойлаштиришда 
илгари ^урилган бино ичидаги устунлар оралнгини, мавжуд 
цехларнинг буйи ва энини, иморат баландлигини ва х;. к. ^исобга 
олиш керак булади.

Ишлаб чи^ариш иморатларини реконструкция ^илишда ихти- 
сослаштириш ускуналарни модернизациялаштириш, ускуналар
ни янгилаш, ofhp ва куп ме^нат ^илинадиган ишларни механи
зациялаштириш, технологнк процессии ташкил ^илиш формаси- 
ни узгартириш масалаларини энг аввал ^ал ^нлиб олиш керак 
булади.

Реконструкция лойи^асининг ^анчалик самарали экани рекон
струкция цилишга кетадиган харажатлар циймати ва ма^сулот 
таннархининг камайишига ^араб белгиланади. Шунинг учун 
сарфланган капитал маблаг тезро^ ^опланадиган ва ма^сулот 
ишлаб чи^ариш жадаллашиши мумкин булган корхоналарни 
биринчи навбатда реконструкция ^илган маъ^ул.

I Б О Б .

Т А Й Ё Р Л О В  Ц Е Х И Д А Г И  Т Е Х Н О Л О Г И К  П Р О Ц Е С С Л А Р Н И  ЛОИИХ; АЛАШ

Фабрика цехларининг ишлаб чи^ариш программаси белги- 
лангандан кейин тайёрлов цехининг иш ^ажми аник;ланади. 
Тайёрлов цехини лойи^алашда фабриканинг ишлаб чи^ариш 
ирограммаси бажарилиши учун ^анча материал кераклиги ^а^и- 
даги маълумот булиши зарур. Дисоб газламаларининг шартли 
энига мувофиц метр ^исобида авра, астар ^амда ёрдамчи мате- 
риалларни бичиш учун ало^ида-ало^ида юритилади. Бунда ^уйи- 
даги формуладан фойдаланиладн:

L  =  Я ф • М

бу ерда L — газламага булган бир сугкалик э^тиёж, ж / 
Я ф —буюм бирлигига сарфланадиган газламанинг фонд 
нормаси, м; М  — бир суткада чицариладиган буюм, дона. 

Дар 1̂ айси буюм турида материалга булган э^тиёжни аниц* 
лаш учун материаллар сметаси тузилади,
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Бундан кейинги з^исоблашлар учун, неча метр газлама керак- 
лигини билишдан танщари, шунча газлама неча тупдан ёки неча 
тойдан иборат булиши ва уларнинг улчамлари 1̂ андай эканини 
билиш керак булади. Бунинг учун 25- ва 26- жадваллардан 
(жадваллардаги маълумотлар енгил саноат буйича илмий-техни- 
ка ахбороти марказий института чи^арган «Методические ука
зания по организации раскройного производства швейных фа
брик» китобидан олинди. Москва, 1959 йил) газлама тупининг 
шартли метражини, унинг улчамлари (буйи, эни, баландлиги), 
^ажми ва огирлигини топиб, бир сменага ва бир кунга цанча туп 
ва ^анча той газлама кераклиги аницланади.

Лойи^алашнинг кейинги бос^ичи ишчи нечта булишини х;и- 
соблашдан иборат. Бунинг учун уларнинг иш нормаларини би
лиш керак булади. Бундай маълумотларни справочниклардан 
олиниб, улардан фойдаланишда кейинги йиллар мобайнида тех- 
никада, техиологияда ва шу операцияни ташкил ^илишда юз 
берган узгарншларни, улар ме^нат унумига ва ускуналарга 1̂ ан- 
дай таъсир курсатганини ^исобга олинади. Шунингдек, янги 
янада прогрессив процесслар иш нормасига ^андай узгаришлар 
киритиши ^ам ^исобга олинади. Бу вазифани ^ал ^илишга ^ар 
гал техникавий жи^атдан асосли ёндашмо^ керак. Чунки мез^нат 
унумининг усиши ишлаб чи^ариш з^ажмини оширишнинг ва маз^- 
сулот ишлаб чи^аришни максимал купайтириш вазифасини х;ал 
^илишнинг асосий омилларидан бири эканини доимо ёдда тут: 
моц керак.

25- ж  а д  в а л

Тойдаги Витта той- Тойнинг Тойларнипг улчам и, см

Газлама турлари
т^плар
мицдо-

ри

да voTa *и- 
собда неча 
м  газлама 

бор

уртача 
огирли- 
ги, кг

баланд
лиги буйи эни

1 2 3 4 5 6 7

Жун газла млар

Майин ж ун газлам алар :
100 80мовут, трико, шевиот, 3 60 70—75 40

* драп. 2 50 50—60 70 70—75 60
Д ар ал  ж ун газлам алар : 

рулондаги драп, мовут, 
пахм о^ ............................... 2 - 3 50—90 50—80 140— 150 40

тоидаги драп  . . . 2 50 4 5 - 6 0 70 70—75 60
пахмоц ............................... 3 90 75—90 80 70—75 60

Костю мбоп ком воль . . 3 100 4 0 - 5 0 70 65—75 50

Ип газлам алар : 

куйлаклик ...................... 25 1000 70— 75 80 60—65 60
костюмбоп . . . 10 300 60—70 80 6 0 - 6 5 60
астарлик .......................... 80 500 6 5 - 6 8 49 74 30
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25- жадвалнинг давояи

1 2 3 4 5 б 7

Зигир тола газл ам ал ар :

^отирм а газл ам а  . . 6 2 5 0 -3 0 0 50 60 70 40
полотнолар . » 10 500 50 60 60 40
Ипак газл ам ал ар :

куйлаклик . . . . 12— 14 400 45—50 50— 60 50—60 50
астарлик . . .  с . 8— 10 350—450 4 5 - 5 0 50— 60 50—60 50

26- ж  а д  в а л

Газлама турлари
Тупнинг ^лчами Битта т^пда

б^йи, м эни, м баланд- 
лиги, м

хажми, 
м3 лама бор

1 2 3 4 5 6

Д а га л  ж ун газл ам а-

рулонда . . . 1,5 0,26 0,26 0,1 30
буклаб тахланган 0,75 1,0 0,15 0,1 30

Майин ж ун газл а м а 
л а р ........................................ - 0,72 0,35 0,2 0,05 30

Ип газлам алар :
икки энли . . . . 0, 7 0,3 0, 2 0 ,04 30
яланг цават . . . 0,7 0,24 0,15 0,25 40

А старлик ва  цуш имча 
газл ам ал ар :

0 ,026 80ип газлам алар . . . 0,7 0,24 0,1
зигир тола га зл а м а 

лар 0,7 0,3 0,15 0,03 40
ипак газл ам ал ар . . 0,7 0.23 0.11 0,015 45

Маълумки, газламалар уровини очиш булимининг са^ни 
упаковкаси очилмаган газлама тойлари эгаллаб турган са^н- 
дан, ишчилар турадиган са^ндан, утиш йуллари са^нидан 
ва бушаган ураш материаллари цуйиладиган са^ндан иборат 
булади. Уров очиш булимининг са^ни цуйидаги формула би
лан ани^ланади:

F у  O '  1 + ^ 2  3 + f 4

бу ерда F у.0. — упаковка очиш булимининг са^ни, м2;
F\ — упаковкаси очилмаган газламалар эгаллаган са^н, м2; 
F2 — бушаган ураш материаллари ^уйиладиган сахн, м2; 
F3 — упаковка очувчилар нормал ишлаши учун керакли 
са^н, м 2\ F\  — мол ^абул ^илувчилар жойининг саз^ни, м2.
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Упаковкаси очилмаган газламалар турадиган са^н ( F J  цуй- 
даги формула билан аницланади:

бу ерда v  — тупнинг з^ажми (26- жадвалдан олинади)
■а — газлама запаси, кунлик; I — бир тупдаги газлама узун- 
лиги, м (26-жадвалдан олинади); h — тойларни тахлаш ба- 
ландлиги м; п — бир тойдаги туплар сони (25-жадвалдан 
олинади); т]— упаковка са^лаш булими са^нидан фойдала- 
ннш коэффициенти 0,4—0,5.

Неча кунлик газлама запаси кераклиги газламага булган сут- 
калик эз^тиёжга ^араб ани^ланади. Газлама запасининг умумий 
мюуюри материал етказиб берувчилар билан тузилган шартно- 
маларда кузда тутилган таъминот шартларига (материал етказиб 
бериш маромига, бир галда етказиб бериладиган материаллар 
ми^дорига), материал етказиб берувчиларнинг узо^-я^инлигига, 
материалларнинг ишлаб чи^аришга туширилиш шартларига, 
ишлаб чицарилаётган буюмлар миедорига богли^.

Материал (газлама)лар запаси ^уйидагилардан иборат:
1. Транспорт запаси — корхона ^ацини тулаб ^уйган матери

алларнинг йулда булиш вацти ва уларнинг корхонага келтириб 
тушириш, цабул цилиш ва са^лаш жойларига ^уйиш учун зарур 
вацт.

2. Технологик запас — материалларни ишлаб чи^аришга ту
шириш учун тайёрлашга сарфланадиган ва^т, упаковкани очиш, 
улчаш ва нуцсон топиш, саралаш, хиллаш, тушамаларни комп- 
лектлаш ва х;оказо. Бу запас >*ар к;айси корхонанинг конкрет иш 
шароитига ^араб ани^ланади.

3. Жорий запас — материаллар келиши орасидаги уртача ин
тервал.

4. Э^тиёт запас—таъминотда узилиш э^тимолига ёки мол йул
да кечикиб колишига мулжалланган запас. Бу авария булиб 
^олишига, материаллар ортицча сарфланишига, планнинг ошири- 
либ бажарилишига мулжалланмайди.

Тайёрлов дехининг са^нини ^исоблашда шу запас турлари- 
нинг ^аммаси ^исобга олинади.

Жорий, эхтиёт ва транспорт запасларини ЦИНТИЛепром 
(Центральный институт научно-технической информации легкой 

промышленности — Енгил саноат илмий-техникавий ахборот 
марказий институти) нашриёти 1965 йилда чи^арган «Тикувчи
лик саноати корхоналарининг оборот маблагларини нормаллаш 
^а^ида инструкция»га мувофиц дисобланади. 4

Технологик запасни эса ЦНИИТЭИлегпром (Центральный 
научно-исследовательский институт информации и технико-эко-
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номических исследований легкой промышленности — Енгил сано- 
ат ахборот ва техника-и^тисодий тад^и^отлар марказий илмий- 
текширИш института) нашриёти 1970 йилда чи^арган «Тикув
чилик корхоналарининг тайёрлов цехларидаги газлама запаси 
нормасини ани^лаш буйича инструкция»га мувофи^ ^исобланади.

Тайёрлов цехи са^нини з^исоблаётганда назарда тутиладиган 
газлама запасининг умумий мицдори 20—45 кун мобайнида цех 
узлуксиз ишлашини таъминлайдиган булиши керак. Бу умумий 
газлама запасини сацлаш муддати операция ва зоналарга тахми- 
нан куйидагича та^симлаииши мумкин (умумий запас ми^дори- 
га нисбатан процент ^исобида):

Газлама тойларини тушириш, ^абул ь;илиш ва омборга жойлаш да -5— 15
Тойлар уровиии очиш ва газламани омборга жойлашда . . . .20—40

Газлама тупларида ну^сон топиш, уларнинг буйи ва энини улчашда .0,5—5,0
Нутсон топиб ва улчаб булинган газламани с а ^ л а ш д а ..................... 40—70

Тушамаларни к о м п л е к тл а ш д а ..................................................... 1,0—5,0
Бракка чицарилган газламани са^лашда.. . . . . .  0,5—5,0 
Норационал ^олдикларни с а ^ л а ш д а .................................... ..... . 0,5—2,0

Запасни ани^ та^симлаш эса жуда куп конкрет шартларга 
богли!^. Масалан, борт цотирмаси, ^ушимча материаллар к;ол- 
ди^сиз бнчилади, шунингдек, ну^сон топилмайди. Шунинг учун 
ана шу операциялар зонасида запас мулжалланмайди.Бу метод- 
ни 27-жадвалдаги мисолларда равшанро^ тушуниб олиш мум
кин.

Бушалган ураш материаллари ^уйиладиган са^н (F2) упа- 
ковкаси очилмаган газламалар эгаллаган са^ннинг 0,25—0,3 ^ис- 
мига тенг ^исобланади.

Упаковка очиш булимида неча киши ишлаши газламага бул
ган суткалик э^тиёж ва упаковка очувчиларнинг (улар нормал 
ишлашларини таъминлайдиган са^н—F3 ^ар бир упаковка очувчи 
учун 8— 12 м2 ^исобланади) ^амда материал ^абул ^илувчилар- 
нинг (улар нормал ишлашларини таъминлайдиган — /4  ^ар бир 
^абул ^илувчи учун 4 м2 ^исобланади) иш нормалари асосида 
ани^ланади.

Материалларни са^лашда бутун тайёрлов цехи хонасидан 
рационал фойдаланишнинг а^амияти катта. Бунинг учун цех 
хонасидан фойдаланиш коэффициентини билиш лозим. Тайёрлов 
цехи хонасидан фойдаланиш коэффициента хона баландлигидан, 
хона са^нидан ^айдаража фойдаланилишига, шунингдек, рулон- 
ларнинг газлама са^лаш ^урилмаларида ^анчалик зич жойлан- 
ганига боглик; . Хонадан яхширо^ фойдаланиш жи^атадан ^айси 
тур са^лаш ^урилмалари яхширок; эканини тавдослаш учун хо
надан фойдаланиш коэффициента ^абул ^илинган:

К = К х - К2- К г  ,

бу ерда К  — хонадан фойдаланиш коэффициенти; Ki  — рулон- 
ларнинг ^урилмада жойланиш зичлиги коэффициенти»
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Бу коэффициент рулонлар кундаланг кесими сат^ининг 
я^урилма кундаланг кесими сат^ига нисбати билан бел- 
гиланади;
/Сг — хана баландлигидан фойдаланиш коэффициенти. Бу 
коэффициент ^урилма биландлигининг хона баландлигига 
нисбатидан иборат; Кз— хона са^нидан фойдаланиш 
коэффициенти. Бу коэффициент бевосита ^урилмалар 
эгаллаб турган са^ннинг технология ва техникавий жи^а- 
тидан зарур булган барча утиб юриш жойлари билан ин- 
тервалларни ^ам уз ичига олган бутун хона са^нига нис
батидан иборат. ^исоблаш натижаси 28- жадвалда бо- 
рилган.

27- ж а д в а л

Авра, астар Борт цотнрмаси, 
кУшимча газламалар

Запаснинг 
зоналарга 
таксимла- 

киши, %

Газлама 
запаси, куя

запаснинг 
зоналарга 
таксимла- 

ниши, %

Газлама 
запаси, кун

1 2 3 4 с

Газлама тойларини тушириш, к а
5,0 1,25 10бул килиш ва омборга жойлаш . . 3,0

Тойлар упаковкасини очиш ва газ-
30,0 7,5ламани складга ж о й л а ш .................... 88 26,4

. Газлама тупларининг нуцсонини
2.0 0,5топиш, буйи ва энини улчаш. . . . — —

Нуцсон топиб ва улчаб булинган
14,5газлама . . . • ................................ 58,0 — —

Тушамаларни комплектлаш 2,0 0,5 2,0
, Бракка чи^арилган газлама 1,0 0,25 — 0,6

Норационал кавдиКлаР . . . . 2,0 0,5

Ж а м и ...................................................... 100 25 100 30

28- ж а д в а л

Курилма типлари К, к, к3 к

Якка цават жавонлар (супача таг-
ликлар) ....................................................... 0,91 0.5 0,47 0,22

Куп цават жавонлар —- арчасимон
ж а в о н л а р ................................................... 0,54 0,97 0,52 0,27

Ари у я -ж а в о н л а р ............................ 0,64 0,93 0,53 0,31
Катак ж а в о н л а р ................................ 0,65 0 93 0,53 0,32
Элеваторлар ......................................... 0,35 Г.О 0,75 0,26
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М а ъ л у м к и ,  упаковкаси очилиб, ^али ну^сони топилмаган газ
ламалар жавонларда ёки супача тагликларга солиб ^ущ ^ават 
жавонларда са^ланади. ✓

Газламалар сацланадиган жойнинг са>;нини ^исоблаш учун 
газлама сацланадиган турли ускуналарнинг улчамларини, улар
га ^анча газлама сигишини билиш керак. Bv маълумотлар’29, 30, 
3 1 -жадваллардан олинади.

v 29- ж а д в а л
Газлама сацланадиган ускуналарнинг улчамлари

Ускуналар тури
Ускуна ^лчамлари

буйи, мм эни, м м баландлиги ,м м

1 2 ■ 3 4

Консол типидагн уч ^аватли жавон 2.600 1.500 2.500
Муста^ил КУйилаДиган супача таг-

1.550ликлар • ■ 1.200 900
Жавонга цуйиладиган супача таг-

ликлар 1.500 800 800
Супача таглик цуйиладиган икки 

^аватли катак жавонлар:
1.750 
1 400

1.000
1.000

жун газламалар учун . . . .  
бошка газламалар учун . . .

Уч к;аватли жавонлар:
700энсиз газламалар учун . , . 1.205 2500

энли газламалар учун . . . . 700 1.705 2.500
Куп цаватли токчали ж авонлар . 1.250

1.750
1.300
1.400

300—400

Элеваторлар:
энсиз газламалар учун . . . . 8.080 1.935 2.640—3.320
энли газламалар учун . . . . 8.030 2.336 , 2.640—3.320

30-. ж  а д в а л
Супача тагликларда сацланадиган газламалар 

(хона баландлиги 3900 мм)

Газлама турлари
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1 2 5 в 7 8

Жун газламалар

Пальтолик газлама . . . 142 27 4 4 16 148 432
Плашлик газлама 73 75 6 6 35 120 2700
Костюмлик газлама 14 2 38 6 8 48 144 1824
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30- ж а д в а л н и н г  д а в о м и

1 2 3 4 5
1 6

7 8

Куйлаклик газлама:
э н л и ............................
энсиз .............................

142
106

36
37

6
6

9
10

54
60

144
140

1944
2220

Ипак газламалар

Эркаклар куйлаги газла-
м а с и ......................................

Астарлик газлама . .. . 
Куйлаклик газлама

90
85
95

65
80
37

7
5
4

12
15
15

84
75
60

144
150
150

5460
6000
2220

Ип газламалар \

Пальтолик газлама. 
Костюмлик газлама 
Кишки куйлаклик газ

лама.
ёзги  куйлаклик газлама 
Эркаклар куйлаги газла-

80
142

75
75

29
30

40
55

3
5

5
5

10
8

10
21

30
40

50
105

150
152

140
147

870
1200

2000
5775

маси:
цалин ..................................

Кушимча газламалар.
Зигир тола газламалар

105
80
78

50
70
85

6
4
6

6
18
12

36 
72 

'  72

144
144
144

1800
5040
6120

Борт ^отирмаси . . • 70 55 4 12 48 144 2640

Синтетик материаллар

П о в и н о л ........................
Плашлик газлама . . .

73
100

37
70

4
7

12
10

48
70

144
150

1776
4900

31- ж а д в а л

Куп цаватли жавонларда сак,ланадиган газламалар 
(хона баландлиги 3900 мм)

Газлама турлари

Жун газламалар
Пальтолик газлама 
Кастюмлик газлама 
Куйлаклик газлама

Рулой Улчам
лари, см

Жавон токчаси 
нинг сигими, 

дона

Жавон токчасининг 
тахминий улчам

лари, м  ________

и Си« СЗ
=Г О 
*  ?  
°Н о.

X О-° К

142— 150
142— 150
142— 150

35—38 4 - 5 8 32—40 1,78 1,40 0,40
25—28 4—5 10 4 0 - 5 0 1.40 1,40 0,32
23—26
1

4 - 5 11 4 4 - 5 5 1,335 1,40 0,28
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31- ж а д в а л

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Боищ а хил га зл а 
м алар

К,алин куйлаклик
(аёллар  ва эркаклар

120 гача 25—28 10 50—40 1,40 1,00 0,32учун) газлам а . . 4— 5
Уртача калинликда-

ги куйлаклик (аёл 
л ар  ва эркаклар  учун 
ва астарлик газл ам а). 120 гача 20—23 5 - 6 13 65— 78 1,25 1,00 0,24

Ю п^а куйлаклик
(аёл л ар  ва эркаклар

15— 18 15 90— 105 1,25 1,00 0,20учун газл ам а), . . 120 гача 6— 7

Газмалалар жавонларда са^ланадиган жойнинг са^ни цу- 
йидаги формуладан ашщланади.

„  L - a - v  „г  —  -------------------- Мг‘с l - h - k ^ . f  '

C y e p f la F ^ — газламалар са^лаш учун зар^р са^н, м2, К \— туп- 
ларнинг ^урилмада жойланиш зичлиги коэффи
циенти (28-жадвалдан олинади) f — жавон тура

диган са^н (29-жадвалдан олинади).
Жавонларда са^лаш жойи са^нини к;уйидаги формуладан 

ани^лаш ^ам мумкин:

Fr .c =  L a ’FK_ м \

бу ерда Р ж — битта жавон турадиган са^н, м2\ п —  жавондаги 
газлама туплари сони (30-жадвалдан олинади).

Газламалар ну^сон топишдан утмаган булса, супача таглик- 
лардан олинмай сацланади. Жавоннинг ^ар токчасига иккита- 
дан супача таглик ^уйилади. Керакли супача тагликлар сони 
^уйидаги формуладан аницланади:

»- I* • L1 ' V  ж* L  ■ CL

=  ~ 1 -гГ к 7 7 ~ ; т =  ~~<7" '

бу ерда К т — зарур супача тагликлар сони; К \ — тупларнинг 
супача тагликда жойланиш зичлиги коэффициенти 
(28-жадвалдан олинади), F — супача таглик эгаллаб ту
радиган са^н (29-жадвалдан олинади); п — битта супача 
тагликка сигадиган туплар (30-жадвалдан олинади), 
дона.
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Супача тагликлардаги ^али ну^сони топилмаган газлама- 
ларни икки ^ават жавонларда сак;лаш учун керакли са^н 1̂ уйи- 
даги формула билан аник,ланади:

/'г-С  = - i T L  .
V 4  ’

бу ерда f — жавонининг битта секцияси (остин-устин иккита 
токчаси) эгаллаб турган са^ни; п — битта секцияга ^уйи- 
ладиган супача тагликлар, дона.

Тайёрлов цехига нечта ишчи кераклиги ани^ланади. Бу дехга 
газламаларни тушириб олиш ва уровини очиш, газламани к;абул 
килиб олиш, нуцсонини топиш, буйи ва энини улчаш, ^олди^сиз 
бичиладиган цилиб дисоблаш, бурламалар тайёрлаш (бу опера
ция бичиш цехида бажарилиши ^ам мумкин), газламани тушаш- 
га хиллаш ва уни бичиш цехига етказиб бериш учун ишчилар 
керак булади.

Операцияларни бажаришга ме.^нат сарфи бир метр матери- 
алга, битта буюмга, бир пачка бичицца неча секунд кетгани би
лан ^исобланади. Шунга мувофиц операциялардаги иш нормаси 
метр, буюм донаси, бичик пачкаси ^исобида белгиланиши мум
кин, операцияга вак,т нормаси бир м газламага мулжаллаб 
берилган булса, унда цйнча ишчи кераклиги ^уйидаги формула 
билан аницланади:

Ни
R

бу ерда К и— ишчилар сони; / / в — ва^т нормаси, соат; R — сме
на давомийлиги, соат.

Агар ва^т нормаси буюм бирлигига мулжаллаб берилган 
булса, унда цанча ишчи кераклиги ^уйидаги формула билан 
аник;ланади:

V.. -  ^ /Уп-
R

бу ерда М  — суткасига ишлаб чицариладиган буюм л ар сони, 
дона.

Вацт нормаси битта пачка бичивда мулжаллаб берилган бул
са, формула бундай булади:

И -  п н в

бу ерда П — бир кунда бичиладнган-пачкалар сони, дона-
Иш нормалари операциялар ор^али ифодаланадиган булса, 

унда нечта ишчи зарурлигн ^уйидаги формуладан аншутанади:



бу ерда L — газламага булган бир суткали эх;тиёж (буюм дона- 
сига ёки бичик; пачкалари донасига кетадиган газлам а), м \Н к.*н— 
муайян операция иш нормаси (буюм донасига ёки бичиц пач
калари донасига кетадиган газлама, м).

Ю^оридаги формулалардан фойдаланиб, бир. кунда нечта 
ишчи кераклиги ани^ланади. Бир сменага нечта ишчи керакли- 
гиии топиш учун эса бир кунда зарур булган ишчилар сонини

Цехга технологик ускуналардан ^анча кераклигини ^исоблаш 
з^ам ишчилар сонини з^исоблашга ^хшашдир. Операцияни битта 
ишчи бажарадиган булса, унда ускуна ми^дори бир сменага ке- 
ракли ишчилар ми^дори билан белгиланади. Масалан, куйлак
лик газламани нуцсонини топиш ва уни улчаш учун бир кунда 
мана бунча ишчи керак:

Демак, иш куни икки сменалик булса, бир сменага 2,17 ишчи 
керак булар экан. Бунга мувофи^ тайёрлов цехига 2 та нуцсон 
т о п и ш - у л ч а ш  станоги ^уйиш керак булади. Агар операцияни 
иккита ишчи бажарадиган булса, унда ускуналар сони бир сме
нага керакли ишчилар сонининг иккига булинганига тенг бу
лади.

Бурлама тайёрлаш булимидаги столлар сонини бир сменада- 
ги ишчилар сонидан камро^ цилиб олиш з^ам мумкин. Бунда 
баъзи бурламаларнинг буйи калтаро^ булиши натижасида битта 
столда иккита ишчи ишлаши мумкиилиги назарда тутилади. 
Баъзан ускуналар сонини (масалан, нудсон топиш станоклари 
ми^дорини) уларнинг иш унумига ^араб аницласа з^ам булади:

бу ерда /Су — ускуналар сони; v  — газламанииг з^аракатланиш 
тезлиги, м/мин; т] — тезликдан фойдаланиш коэффициен
ти; С — бир иш кунидаги сменалар сони- . 

Ю^оридагиларни аницлангандан кейин ускуналар эгаллаб 
турадиган саз^нни топиш мумкин булади. Бунинг учун битта уску
на эгаллайдиган саз^нни шу ускуналар сонига к^пайтирилади:

бу ерда F у — ускуналар эгаллаган саз^н, м2; Q — ускуналар со
ни; f — битта ускуна эгаллайдиган саз^н, л 2;

шу кундаги сменалар сонига булинади

/ у  =  Q . f , M3,
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Лойи^а тузаётганда трафаретчи ва бурловчилардан ^анча /е-  
раклигини топиш учун, олдин буюмларнинг неча процента бур- 
ланиб ва неча процента трафаретга биноан бичилишини аниц- 
лаб олиш керак. Шунингдек, ^айси тур бурлама (^ороздаги 
бурлама ёки газламадаги бурлама) ишлатилишини ва у ^айси 
жойда (тайёрлов цехйда газламада, эксперименталь цехда бо
розда ёки бичиш цехида тушаманинг энг устки цаватида) тай- 
ёрланишини ^ам ^исобга олиш керак булади. Дар кайси турдаги 
буюм учун ^анча бурловчи кераклигини ^уйидагича ани^ланади:

и  N -*-g - 
б т • С  ’

бу ерда К  б— бурловчилар сони, киши; N  — ^ар ^айси турдаги 
буюм учун ^ар тур газламадаги бир кунлик бурламалар. 
дона; Т —  иш сменасининг давомийлиги,* соат-, t — бир 
комплект андаза ва битта бурлама (бир буюмга керакли 
бурлама) тайёрлаш учун сарфланадиган ва^т, сек; g  — 
битта бурламадаги андаза комплектлари, дона; С — сме- 
налар.

Эни ва буйи бурлама ёки трафарет эни ва буйидан каттаро^ 
стол ^ар бир бурловчи ёки трафаретчи учун иш урни вазифасини 
утайди. Бурлама тайёрлаш булимининг умумий са^ни ^уйидаги- 
ча ани^ланади:

F6.6 =

бу ерда f g .g — бурлама тайёрлаш булимининг умумий са^ни,л<2: 
К  ст — бурлама тайёрлаш столлари, дона; /  — битта бур
лама столининг са^ни, м2; yj— са^ндан фойдаланиш коэф
фициента (0,4—0,5).

Сараланган ва улчаб булинган газламани са^лаш жойига 
олиб борилади. Са^лаш зонасида газлама шундай жойланиши 
керакки, унда исталган газлама тупини минимал даражада вацт 
ва куч сарф ^илиб у ердан олиш мумкин булсин.

Газламаларни са^лаш усулн ушбу дарсликнинг иккинчи 
^исмидаги I бобда муфассал тасвирланган. Шулардан бири эле- 
ваторларда са^лаш усули булиб, бунда газлама са^лаш учун 
керакли са^ни ^уйидагича ани^ланади:

г. L ' d • f
г-с =  l -K- i1 ,М"'

бу ерда F r.c — газлама са^лаш учун керакли са^ни, и г; f  — 
элеватор турадиган са^н, м2; К  — элеватордаги газла
ма туплари, дона-
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Нутсон топиб ва улчаб б^линган газламаларни жавон усули- 
да са^лаш учун керакли самими з^али нуцсонланмаган газла
маларни caiyiani санники топиладиган формула ёрдамида аниц- 
ланади.

Тайёрлов цехининг умумий саз^ни запаковка очиш булими- 
нинг са^нидан (Fy. 0),  з^амма булимлардаги газлама са^лаш 
саз^нларининг йигиндисидан (EFr.c), з^амма булимлардаги уску- 
налар эгаллаб турган са^нлар йигиндисидан ( 2 F y ) иборат 
булади.

F  =  F  -L V F  4- '1 Т*Ц ---  ‘ у  О 1 Г ' С ---------
Ч

Тайёрлов цехи лойи^аланаётганда газлама са^лайдиган ом- 
бордаги одам утадиган ва юк ташиладиган йулларнинг кенгли- 
гини сацланадиган газламаларнинг улчамига, юк обороти миц- 
дорига, шунингдек, юк ташиш ва газламаларни жойлаштириш 
усулига ^араб ани^ланади. Газламалар той з^олида сакланади- 
ган омборлардаги утиш ва ташиш йуллари уч тоифада булади: 
асосий йул (транспорт йули), ёрдамчи (ёнлама) йул, запас йул. 
Асосий йуллар юк куп ташиладиган йуналишларда булиб, одат- 
да, цехнинг иккита царама-царши томонидаги кириш жойларини 
бирлаштириб туради. Бу йуллар асосий транспорт воситалари- 
нинг бемалол айлана олишига мулжалланган булиши керак. 
Марказлаштирилган тайёрлов-бичиш цехлари каби йирик омбор- 
ларда асосий йуллар транспорт воситаларининг бир вак;тда 
икки томонлама юра олишига мулжалланган булиши керак.

Складга ^уйиладиган газламаларнинг тури ва мавжуд тран
спорт воситаларига ^араб асосий йулларнинг кенглиги, одатда
2,5—4,5 м булади.

Ёрдамчи (ёнлама) йулларнинг кенглиги-^улда юритиладиган 
аравачаларга мулжалланган булса 1,2— 1,4 м,  фа^ат ишчилар 
юриши учун мулжалланган булса 0,6— 1,0 м булади. Омбор хо- 
наларининг майдонини тугри з^исоблаш билан бирга, уларни 
тугри жойлаштириш ва ички планлаштиришнинг аз^амияти з^ам 
жуда катта. Омборнинг ички планлаштирилиШи цуйидаги асосий 
талабларга жавоб берадиган булиши керак.

1. Материаллар ^абул цилиш майдончасидан са^лаш жойи- 
гача, шунингдек, са^лаш жойидан бичи^ цехига жунатиладиган 
майдончага 1̂ адар туппа-тугри юбориладиган булиши керак.

2. 1^абул {^илиш майдончаси юк тушириш майдончасига ён- 
дошган булиши керак.

3. Асосий транспорт йуллари ^абул ^илиш эшиги билан би
чиш цехига жунатиш эшиги уртасида булиши керак.

4. Жавонлар орасидаги ички ёнлама йулларга цехнинг узуна- 
си буйлаб ^урилган деворлардаги деразалардан табиий ёруглик 
яхши тушиб туриши учун, ну^еон топишдан утмаган газлама
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291 -раем. Устунлар оралиги 6 x 6  м  булгап тайёрлов цехида ускуналар жой
лаштириш намунаси.

са^ланадиган жавонларни хонанинг асосий узуна у^ига перпен
дикуляр жойлаштириш керак.

5. Жавонларни жойлаштиришда омбор са^нидан макси- 
мал фойдаланишга ^аракат цидиш керак. Тайёрлов цехидаги 
ускуналарни жойлаштириш намунаси 290, 291-расмларда бе- 
рилган. Бу расмларда ускуналар шартли белгилар билан тас- 
вирланган.

290-раемдаги шартли белгилар. 1— ^али ну^сон топиш про- 
цессидан утмаган энли газламалар са^ланаднган икки ^аватли 
жавонлар; 2— ^али нуцеон топиш процессидан утмаган энсиз 
газламалар са^ланадиган жавонлар; 3— супача тагликлар; 4— 
энсиз газламалардан ну^сон топиш машинаси; 5— энли газлама
лардан нуцеон топиш машинаси; 6— энсиз газламалар буйи ва 
энини улчаш машинаси; 7— энли газламалар буйи ва энини 
улчаш машинаси; 8— газлама ташийдиган аравача; 9— газ
лама ^исобловчиларнинг столлари; 10— андазалар са^ланади- 
ган икки цаватли механизациялаштирилган жавонлар; 11— бур
лама тайёрлайдиган столлар; 12— нуцеон топишдан утган энли 
газламалар са^ланадиган икки цаватли жавонлар; 13— ну^- 
сон топишдан утган энсиз газламалар са^ланадиган икки i^a- 
ватли жавонлар, 14-жавонларга газлама жойлайдиган шта- 
белёр.

291-расмдаги шартли белгилар: 1— ^али ну^сон топиш про
цессидан утмаган энли газламалар са^ланадиган икки цаватли 
жавонлар; 2— ^али ну^сон топиш процессидан утмаган энсиз 
газламалар сацланадиган икки ^аватли жавонлар; 3— супача 
тагликлар; 4— энсиз газламалардан ну^сон топиш машинаси:
5— энли газламалардан ну^сон топиш машинаси; 6— энсиз газ
ламалар б^йи ва энини улчаш машинаси; 7— энли газламалар 
буйи ва энини улчаш машинаси; 8— энсиз газлама рулонларини
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элеваторга жойлаштирадиган аравачага олиб цуядиган меха
низм; 9— энли газлама рулонларини элеватор аравачасига олиб 
^уядиган механизм; 10— элеваторга газлама жойлаштириш 
пульти; И — элеваторга рулон жойлаштирадиган аравача; 12— 
ну^сон топишдан утган газламалар сацланадиган элеватор; 13— 
элеватордан газлама ^абул ^иладиган транспортёр; 14— газла
ма з^исобловчиларнинг столлари; 15— элеватордан газлама олиш 
пульти; 16— газлама рулонларини бичиш цехига утказиб бера- 
диган кажавали элеватор.

11 БОБ,

Э К С П Е Р И М Е Н Т А Л  Ц Е Х Д А ГИ  Т Е Х Н О Л О Г И К  П Р О Ц Е С С Л А Р Н И  
Л О Й И ^ А Л А Ш

Экспериментал цехда ^уйидаги ишлар бажарилади:
1. Янги моделлар ясаш (шундай з^уцу^ берилган корхоналар- 

да) ва кийимлар конструкциясини яратиш.
2. Ишлов бериш технологияси ва методларини яратиш.
3. Хом ашё*ва материалларнинг нормасини белгилаш.
4. Материалларнинг физика-механикавий ва технологик ху- 

сусиятларини синаш.
5. Янги моделларни узлаштириш учун кадрлар тайёрлаш ва 

уларни ишлаб чицаришга жорий ^илиш.
Экспериментал цехни лойи^алаш учун операциялар буйича 

иш з^ажми ани^ланади, сунг иш нормасига ^араб, нечта ишлов- 
чи кераклигини з^исоблаб чи^илади. Экспериментал цехга керак- 
ли ишчилар сонини ани^лаш учун бир йилда ишлаб чи^аришга 
тайёрлаб бериладиган моделлар мицдори бошлангич маълумот 
булиб хизмат ^илади. Моделхоналардан олинадиган моделлар 
з^ам, фабриканинг уз экспериментал цехида яратиладцган модел
лар з^ам ишлаб чи^аришга тайёрланадиган бир йиллик моделлар- 
нинг умумий мивдорига киради.

Ишлаб турган фабрикаларни реконструкция ^илишда мо- 
делларнинг бир йиллик умумий мивдори ишлаб чи^ариш плани- 
га мувофш^ белгиланади. Янги ишланган моделлар з^ам, $тган 
йилдан долган моделлар з^ам шу умумий з^исобга киради. Утган 
йили ишлаб чи^аришда узлаштирилган ва бу йил з^ам еа^ланиб 
колган моделлар утган йилдан цолган моделлар  дейил&ди. Шу 
йилнинг узида фабрика экспериментал цехида яратиладвганлари 
ёки шу йил моделхоналардан олинадигавлари эса янги модель  
дейилади. Утган йилдан долган моделлар буДича экспериментал 
цехда андазаларни янгилаш ва янги тур газламалар узлаштириш 
керак булганда андазаларни ^айтадан жойлаштириш ишлари 
бажарилади.

Экспериментал цехнинг куввати ^уйидаги 1-форма буйича 
белгиланади.
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I- ф О р М 8

Бир йилдаги моделлар микдо ри

Тартиб номери
Буюмлар

номи фабрикада тай- 
ёрлангам, О ф

моделхонадан 
олинган, Qм

утган йилдан 
колган, Q .

жами.

Шу форма ёрдамида нечта ишчи кераклигини ^исоблаб то
пиш мумкин.

Х,ар ^айси ихтисос буйича неча киши ишлашини ани^лаш 
учун 2- форма тулдирилади.

2- ф о р м а

Тартиб
номери Буюмлар но!*и

Муайян операция- 
нипг йиллик ме*- 
иат сигими, соат

Йиллик иш вац- 
ти фонди, соат

Шу операцияга 
керакли ишчилар 

сони

Шундан кейин ^уйидаги формула билан ^исобланади:

бу ерда Д — ишчилар сони; R — муайян операциянинг йиллик 
ме^нат сирими; Т — -йиллик иш вацти фонди.

Куйидаги э^ар ^айси иш турининг ме^нат с и р и м и  мана бундай 
аницланади:

1. Модель яратишда:

бу ерда t - г  битта моделни яратишга сарфланаднган вацт, соат\ 
Q<j, — фабрика экспериментал цехи бир йилда тайёрлай- 
диган моделлар сони;

2. Кийимлар конструкциясини тузишда:

R = t - Q  я.
бу ерда Q s— бир йилдаги янги моделлар сони (фабрика экспе

риментал цехида тайёрланадиган ва моделхонадан оли- 
надиган моделларнинг ^аммаси) /=битта  буюм конструк
циясини яратишга сарфланаднган вацт, соат.

3. А ндазаларни к^пайтиришда:

R —t• Q я »

бу ерда t —  бнтта модель андазаларини чизишга сарфланади- 
ган вацт.
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Андазаларни буюмнинг уртача ростдаги уртача размерга мул- 
жаллаб тузилган асосий конструкциясининг чизмалари буйича 
купайтирилади. Агар моделхонадан з^амма размернинг барча 
ростлари учун керакли андазалар олинган булса, унда андаза
ларни купайтиришга эз^тиёж цолмайди.

4. Намунага тикиладиган буюмни бичишда:

R =  t - n - Q sl,

бу ерда t  — битта "амунаии бичишга сарфланадиган ва^т, сек; 
п — битта моделдаги намуналар сони.

5. Намуна учун тикишда з^ам бичиш оиерациядаги формула 
ишлатилади; бунда t — намуна учун битта кийим тикишга сарф- 
ланган вацт.

6. Синаш учун бир партия кийим тикишда яна шу формула 
ишлатилиб, бунда t — синаш учун тикиладиган бир партия 
кийимдан битта намуна тикиш учун сарфланадиган ва^тни; п— 
битта партияда неча дона кийим тикилишини ифодалайди.

Синаш учун бир партия кийим тикиб куриш процессини ти
киш цехига ^ушиб лошцалаш з^ам мумкин.

7. Андазалар тайёрлашда:

R =  t-Q*M- n - m,

бу ерда t — бир комплект андазалар тайёрлашга сарфланадиган 
вацт, сек; Q M— бир йилдаги моделлар мицдори (1-фор- 
мада курсатилган булади); п — битта моделда нечта ком
плект андаза тайёрланиши (кийим размер-рости нечта 
булса, андаза комплектлари з^ам шунча булади); т — бир 
йилда андазаларнинг неча марта алмаштирилиши (анда

залар тез-тез ишлатиладиган булсагина, лойи^ада уларни 
алмаштириш кузда тутилади).

8. Андазалар жойлаштиришда:

R =  t - Q x -A-B-n,

бу ерда t — битта бурлама андазаларини жойлаштиришга сарф
ланадиган ва^т; А — битта фасондаги кийим турлари 
буйича мулжалланган размер-рост бирлашмаларининг 
мицдори (нечталиги); В — газламалар энининг неча хил- 
лиги; п — з^ар ^айси размер-рост бирлашмаси буйича 
неча марта андаза жойлаштирилиши.

Шундай ^илиб, экспериментал дехдаги з^ар ^айси операцияга 
нечта ишчи кераклигини ани^лайдиган формулалар бизга маъ
лум булди. Лекин шу формулалар ёрдамида ишчилар сони ва 
уларга керакли майдонни аницлаш учун айрим операцияларнинг 
узига хос баъзи томонларини з^ам з^исобга олиш керак. Булар 
цуйидагилардан иборат.
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Хом ашё ва материалларга норма белгилаш жойини лойиз^а- 
лашда иккита-учта энг куп учрайдиган энликдаги авралик газ- 
ламаларда асосан з^амма размер-рост бирлашмаларига мулжал
лаб андазалар жойлаштириб курилиши з^исобга олинади. Бош- 
i^a энликдаги газламалар нормаси эса з^исоблаш йули билан 
аник;ланади, яъни квадрат метр з^исобидаги газлама нормасини 
унинг энига булиб, рамканииг узунлиги топилади. Экспери
ментал жойлашма буйича ундан 5— 10 баравар кичик улчам- 
да иккита нусха чизиб олинади. Бунинг урнига андазалар 
жойлашмасининг фотосуратини олиш з^ам мумкин. Бунда цех- 
ни лойиз^алаш учун фотолаборатория саз^ни з^ам з^исобга оли
нади.

Бурламалар ^огозда бажариладиган булса, андазалар деяр- 
ли з^амма хил газлама эни учун бевосита ^огознинг узида жой- 
лаштирилиб курилади. Бунда ^огоз бурламаларни купайтиради- 
ган жой саз^ни з^ам лойиз^ада з^исобга олинади.

Андазалар орасидаги з^амда тушама учларидаги чи^индилар- 
ни камайтириш учун, астарлик газламаларда андазаларни экспе
риментал жойлаштиришда икки комплект андазани тула жой
лаштириб курган маъ^ул. Бунда оддий баландликдаги битта 
астарлик тушамасини шундай баландликдаги иккита авралик ту- 
шамасига мулжалланса тузук чи^ади. Астарлик газламаларнинг 
эни нихоятда хилма-хил булганлиги учун, бу газламалар группа- 
ларга (58—63, 67—71, 83—86, 90—96 см)  булиниб уларга андаза ( 
жойлаштирилади. Хар ^айси эн группаси учун 2—3 тадан экспе- 
рименгал андаза жойлаштириб курилади. Шу группадаги эни 
бош^ача газламалардан цанча сарфланишини з^исоблаш учун шу 
группанинг андазалари ораси энг кам чи^индили 1̂ илиб з^исоб- 
ланган варианти асос ^илиб олинади. Маълумки савдо ташки- 
лотларининг буюртмалари фабрикада партияларга (сериялар- 
га) булиниб, белгиланган муз^латда бажарилади.

Дар ^айси андаза жойлашмаси буйича нечта кийим учун неч
та тушама кераклигини ва боища бичиш учун зарур маълумот- 
ларни ани^лаш мацсадида серия з^исоблаб чи^илади. Даставвал 
сериядаги кийимлар ми^дори (серияда кеча дона кийим булиши) 
з^исобланади. Бу эса тушаманинг техникавий жиз^атдан мумкин 
булган баландлигига (32- жадвал) ва тикувчилик цехларининг 
к;увватига богли^.

Сериядаги барча тушамаларнинг баландлиги техникавий жи- 
з^атдан иложи борича бир хил даражада булса, уни нормал се
рия дейилади.

Сериядаги тушамаларнинг баландлиги тула булмаса, у з̂ и- 
собланган серия дейилади.

Нормал сериядаги кийимлар сони цуйидаги формула ёрдами
да ани^ланади:

=  Ат - 100-дг
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бу ерда Сн — нормал сериядаги кийимлар, дона; h т— туша
манинг техникавий жи^атдан мумкин булган баландлнги, 
цават; х  — жойлашмада андазалар комплекта нечталиги 
(комплектдаги з^амма деталлар тула жойлаштирилган 
булса х — 1, комплектдаги жуфт деталларнинг биттаси, 
яъни ярим мицдори ^уйилган булса х= 0 ,5 );  у  — размер ва 
ростлар шкаласидаги курсатилган % ми^дорининг энг 

катта умумий булувчиси.
Мисол учун аёллар пальтоси сериясини ^исоблаб курайлик. 

Бунда шу кийим тури учун тузилган размер ва ростлар шкала- 
сидан фойдаланилади (бизнинг мисолда 33-жадвалда келтирил- 
ган шкала олинган булсиы).

Масала: тушаманинг техникавий жи^атдан мумкин булган 
баландлиги -24 ^ават, яъни h m=  24. Жойлашмага комплект
даги ^амма деталлар ^уйилган, яъни х — 1. Аёллар пальтоси 
нормал сериясининг ми^дори цанчалиги, яъни бир серияда нечта 
кийим булишини топиш керак.

Бунинг учун 33- жадвалдан энг катта умумий булувчийи 
ашщлаймиз. Бизнинг мисолда у =  1.

„  А • 100-х 24 ■ 100 • 1 0 . л _Сн =  _Л!______ = -------—------ --- 2400 дона.

Агар жойлашмага комплектдаги жуфт деталларнинг биттаси, 
яъни ярим мик;дори к;уйилса * =  0,5 булар эди. Бунда нормал се- 
риянинг ми^дори 1200 дона чи^арди.

Агар буюртманинг сони сериядагидан кам булса, серия ми^- 
дори билан буюртма ми^дорини тенглаштириш учун фа^ат се
риядаги з^амма тушамаларнинг баландлигини камайтиришгина 
мумкин. Биро^ бундай серия сони бичиш цехининг ме^нат уну- 
мини камайтириб юборади. Бунга йул ^уймаслик учун сериянинг 
оптимал структурасини тузиш, яъни савдо ташкилотлари буюрт- 
масини корхонага зарар келтирмай бажариладиган структураси
ни тузиш керак. Бундан тапщари, моделлар сони ва кийим тур
лари куп булса, нормал сериялар билан бичиш ^ийинлашиб 
кетади. Потоклар ^уввати камро^ булса, бундай серияларни ту- 
галлаш бир неча з^афтага чузилиб кетиши мумкин. Шунинг 
учун купинча з^исобланган сериялардан фойдаланилади. Дисоб- 
ланган серия ми^дори, яъни бундай сериядаги кийимлар сонини 
куйидаги формула билан ани^ланади:

~  M-t
<->Х .Qk > *

бу ерда С к — ^исобланган серия сони; м — бир кунда бир 
номдаги тикилган кийим, дона; t — шкаладаги з^амма 
размер-ростларни тикиб булиш муддати; Qk — бир кун
да тикиладиган моделлар, дона-
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32- ж а д в а л

туш амаларнинг баландлиги (Ц НИИШ П маълумоти)

Тартиб 
номер и Газламалар турн

Тушаманинг ургачи "баландлиги 
(Каватлар сони)

. I энг ю ксак ва оммавий тикишда Ю1<ори сифатли
1 тикишда

1 Югща мовут г а з л а м а ...................... 28—30 24 -26
2 Ком в о л ................................................... 36—40 28—34
3 Д рап ............................................................ 20—24 12— 14
4 Д агал м о в у т ..................................... 18—20 _—
5 Костюмбоп ип газлама . . . . 50—f0 __
6 Ш тапель г а з л а м а ............................. 5 0 -6 0 __
7 Астарли ип г а з л а м а ..................... 100— 120 ._
8 Бош^а ип газламалар . 80— 100 _
9 Астарлик ипак газлама 50—60 __

10 Ипак д у х о б а .................................. — 1 £ — 2 0
11 Борт ц о т и р м а с и ...................... 40—50 .--
12 Резинкаланган 1̂ уш ^ават газлама. 40 — 50 --
13 Резинкаланган ип газлама . . . 70—80 ---

Газлама сарфлашнн нормалаш бобида (китобнинг иккинчи 
^исмидаги III боб) размер ва ростлар бирлашмаси ^андай тан- 
лаииши билан танишган эдик. Энди серия мивдорини ани^лашни 
^ам куриб чицдик. Шундаи кейин сериядаги з^ар ^айси жойлаш- 
ма буйича нечта кийим бичилиши кераклигини (бичиладиган 
кийим мицдорини) ани^лаш мумкин булади:

/с '—  а  
10Э >

Оу ерда К — ^ар бир жойлашма буйича бичиладиган кийим 
сони, дона; а — з^ар цайси жойлашмадаги размер-рост 
бирлашмаларидан биттасвнинг процента.

)^ар битта жойлашма буйича нечта тушама кераклиги эса 
цуйидаги формуладан аницланади:

бу ерда N — битта жойлашмадаги бичиладиган тушамалар, 
дона; h — тушаманинг баландлиги; яъни тушамадаги 
ь;аватлар сони (32-жадвалдан олинади); Р  — битта жой
лашмадаги пачкалар (кийимлар), дона.

Тушамалар сони ^исобланганда касрли сон (0,5 ёки 2,75 ка
би) чи^иб цолса, уни энг ядин узидан катта сонгача (бизнинг 
мисолда 1 гача ва 3 гача) бутунлаштирилади. Касрли сонлар 
билан ифодаланган тушама баландликларини эса, тушаманинг

368



А
ёл

ла
р 

па
ль

то
си

 
уч

ун
 

ра
зм

ер
 

ва 
ро

ст
 

ш
ка

ла
си

Ч
odсо
«=[СС
*

ю -

8 тс -

СО -

< о |

Ю
■о —

' г СМ

-

СО см

ю см

«Мю см

со

см см

СО -

см

8
оо

СО о

ю

" I  «

ю

* ю
00т со -

см о

- <N

-

СО ю

СМ СО

- с

СО' -
■*3* СМ -

5?п03
Си

я - х  5.

нормал баландлигини шу каср ми^до- 
рига купайтириб камайтирилади. 
Масалан, тушаманинг нормал баланд
лиги 20 ]^ават булса, биринчи >^олда 
баландлиги 10 ^аватдан иборат 
(20X 0 .5= 10)  битта тушама олинади; 
иккинчи ^олда эса баландлиги нормал 
(20 к,ават) иккита тушама олиниб, 
учинчи тушама баландлигини эса 15 
^ават (20x0 ,75=15) цилиб олинади.

Серияда баландлиги пасайтирил- 
ган тушамалар булса, иккита ёки бир 
нечта ана шундай тушама урнига ба
ландлиги тула бнтта тушама бичилса 
(бунда ортиб ^оладиган деталь бичи^- 
лари кейинги сериялар ^исобига аванс 
бичи^ тари^асида утказилади), ме^нат 
унуми камайиб кетмайди. Масалан, 
тушама мицдори бир гал 0,2, яна бир 
гал 3,3 чиедан булса, биринчи галда 
тула баландликдаги битта тушамани 
бичиб, шу ^исобланган серия учун 4 та 
(0,2X20 =  4) ^ават бичилган, бундан 
кейинги яна 4 та серия учун >̂ ам 
турттадан 16 ^ават (20—4= 16) бичил
ган булади. Иккинчи галда эса тула 
баландликдаги 4 та тушамани бичкб, 
улардан 3 тасини батамом шу >дисоб- 
ланган серия учун, туртинчисидан эса 
фа^ат 6 та ^аватни (0,3x20 =  6) шу 
^исобланган серия учун бичилган, дол
ган 14(20—6= 14) ^ават кейинги се
риялар учун аванс тари^асида бичил
ган булади.

Битта сериядаги пачкалар сони 
^уйидаги формуладан ани^ланади:

Р с = Р - N
Бу ерда Р с— битта сериядаги пачка
лар сони, N  — битта сериядаги туша
малар сони.

Ю^оридаги ^амма ми^дорларни 
ани^лаб олгандан кейин бичиш кар- 
тасини тузиш мумкин. Масалан, битта 
размер-рост шкаласи буйича бичила- 
диган аёллар пальтосининг бир кечта 
фасонига мулжалланган бичиш кар- 
таси 3 4 -жадвалда берилган.

2 4 -9 360



Фабрикада трафаретлар буйича бичиш ^ам мулжалланган 
булса, бир кунда тайёрланиши керак булган трафаретлар сони 
^уйидаги формуладан ани^ланади:

п  __ A  Q tk-B -п
Т У' У

бу ерда Рт  — бир кунда тайёрланадиган трафаретлар сони; 
А — трафарет буйича бичиладиган кийимларнинг раз
мер-рост бирлашмалари сони; Q x — бир йилда тикила- 
диган кийим фасонлари сони; В — газламалар эни неча 
хиллиги; п — ^ар ^айси трафаретнинг бир йил давомида 
неча марта алмаштирилиши; Т —  йиллик иш ва^ти фон- 
ди, кун.

Шундан кейин иш нормаси буйича трафарет тайёрлашга неч-
(  р т \та ишчи кераклиги топилади. I ТПГ» )

Экспериментал цехда ^амма ускуналар и ш р о л  1̂ илган са^н- 
ни ани^лаш учун барча иш турлари к^рсатилган терма жадвал 
(3- форма) тулдирилади.

3- ф о р м а

№ Иш турла
ри

Ускуналар
номи

Ишчилар
сони

Ускуналар
сони

Ускуна ул
чамлари

Ускуна
эгаллайди-
ган са*н

1

Экспериментал цехнинг умумий са^нини ани^лаш учун 
3- формадаги са^нлардан таищари яна ^уйидагилар ^ам ^исобга 
олинади:

1. Андаза тайёрловчининг иш жойи оддий стол булиб, унинг 
улчамлари 2X 3 м. Тайёрланган андазалар эса махсус кронште- 
йнларда са^ланади. Улар учун керакли са^н куйидаги формула- 
аан ашщланади:

р  Q-ж-п-К-а

5у ерда F„.с— андазалар сацлаш жойининг са^ни, м,ч\ п — битта 
фасондаги кийим размери, дона; К — битта фасондаги 
андаза комплектлари, дона; а — андазалар са^лаш муд-
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дати (0,6— 1 йил); h — кронштейндаги ^аватлар сони: 
Я  — кронштейннинг бир м буйига нечта андаза комплек- 
ти сиришн:

34- ж а д в а л

Бичиш картаси (аёллар пальтоси)
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CL
►J. ГО 2 ч
<и Д.
О
СЗ С
£ °  
ш S 3

1 44/1+44/1 1 20 10 2 1 2
2 44/2+44/3 2 40 20 2 1 2
3 46/1+48/1 4 80 20 2 2 4
4 46/2+48/2 12 240 20 2 6 12
5 48/2+48/3 8 160 20 2 4 8
6 46/3+48/3 10 200 20 2 5 10
7 46/4+48/5 2 40 20 2 1 2
8 48/3+50/3 16 320 20 2 8 16
9 48/4+50/4 10 200 20 2 5 10

10 50/1+50/2 4 80 20 2 2 4
11 50/2+50/3 4 80 20 2 2 4
12 50/3+50/4 4 80 20 2 2 4
13 50/5+52/6 2 40 20 2 1 2
14 52 /2+  52/4 4 80 20 2 2 4
15 52/3+52/3 4 80 20 2 2 4
16 52/6+54/4 2 40 20 2 1 2
17 54/1+54/6 2 40 20 2 1 2
18 54/5+54/3 2 40 20 2 1 2
19 56/3+56/5 2 40 20 2 1 2
20 56/4+56/4 1 20 10 2 1 2

Ж ами (битта
серияда) 100 2000 50 100

2. Экспериментал цехда янги моделдаги кийимнинг тикиш 
технологиясини ишлаб чи^иш билан бирга, ^амма иш режимла- 
рини ^ам курсатиб берилади. Шунинг учун ^ар хил синов при- 
борлари урнатишга мулжалланган лаборатория учун ^ам мах- 
сус хона л о т ц а г а  ^ушилади. Бунинг учун тахминан 40 м2 жой 
керак. 1

Ю^оридаги з^амма ^исоблашлардан кейин лойи^алаш учун 
керакли маълумотлар ани^лаб олиниб, цуйидаги формула билан 
экспериментал цехнинг умумий са^ни тоиилади:

Z7э - ц — — ~ ------- h f а -с- +  ^* л Ч - ^ ф - л-“I" - / 'н-з
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67 ерда F , .* — экспериментал цехиинг умумий са^ни, м2, -F у— 
турли иш ускуналарининг ишгол этган са^ни, м2; 
(3-формадан олинади); F a.c. —  андазалар са^ланадиган 

са^н, ж2; F — газламалар физика-механикавий хусу- 
сиятларини ани^лайдиган за улйрни синаб курадиган 
лаборатория са^ни, м2\ F $.л.— фотолаборатория ёкм бур- 
ламалардац нусха купайтирадиган лаборатория са^ни, м2\ 
F„.3-— намуиалар тикиш зонасининг са^ни (^ар бир ишчига 
4,5—5 м2 ^исобида олинади).

Экспериментал цехдаги иш, жойларини белгилашда поток 
^атори булишига эътибор цилиш керак. Масалан, аидазаларни 
ани^лаш ма^садида дастлабки моделлар тикадиган группанинг 
иш урни билан андазачилар группасининг йш урни модельер- 
конструкторлар иш урнига я кин булиши кррак. Андаза ^ир^а- 
диган ва унинг четларига тунука ^оплайдиган машина андазачи 
иш урнининг ёнгинасида булиши керак. Андазалар са^ланадиган 
склад андаза тайёрлаш группаси билан газлама сарфини норма- 
лаш группаси я^инида булади. Нормалаш группаси учун анда
залар осиб ^уядиган кронштейнлар урнатиш назарда тутилади 
(уларга экспериментал жойлаштиришга ишлатиладиган андаза

лар осиб к;уйилади). Андазалар са^нини аниклайдиган машина 
^ам нормалаш группаси я^инида булиши керак. Булардан таш- 
^ари асосий йул ^ам назарда тутилади (унинг кенглиги
1,5—2 м).

Экспериментал цехга ускуналар жойлаштириш намунаси
292- расмда берилган. Бунда ускуналар цуйидагича шартли бел- 
гилар билан тасвирланган: 1— цогоз бурламалардан нусха ку- 
пайтириш лабораторияси; 2— андаза са^ланадиган механиза- 
циялаштирилган икки цаватли жавон; 3— тажриба учун кичик- 
кичик партия кийимлар тикиб куриладиган жой; 4— моделлар 
намойиш ^илинадиган жой; 5— андаза жойлаштириш столлари;
6— модель намунасини тикиб куриладиган жой; 7— андазалар 
тайёрлаш жойи; 8— конструкторларнинг иш урни; 9— моделлар 
намунаси са^ланадиган жой; 10— газлама хусусиятларини ани^- 
лаш лабораторияси; 11— цех бошлигининг хонаси; 12— газлама 
сарфи нормасини ^исобловчиларнинг столлари.

111 Б О Б

Б И Ч И Ш  Ц Е Х И Д А Г И  Т Е Х Н О Л О Г И К  П Р О Ц Е С С Л А Р Н И  
Л О Й И Х А Л А Ш

Бичи^чиликдаги технологик процессда операциялар нисбатан 
кзм булади. Бир пачка бичицни ёки бир дона буюм бичигини 
тайёрлашга кетадиган ме^нат ^ажми бир неча сек дан то
3—5 мин гача булиши мумкин. Чунки бу тикилаётган кийимнинг 
турига, моделига ва мураккаблигига, шунингдек, корхона турига,
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унинг тёхникавий цуролланиш даражасига ва бичщчилик цехла- 
ридаги ишлар ^андай ташкил ^илинганига богли^дир.

^озирги ва^тда фирмалар ташкил этилиши муносабати билан 
фирма составидаги ^амма фабрикаларни таъминлай оладиган 
катта- катта ихтисослашган бичи^чилик цехлари ташкил этиш 
бошланди. Тикувчилик саноати та р а н и й  топтан ша^арларда 
ихтисослашган бичи^чилик фабрикалари ташкил этиб, уларда 
ишлаб чи^ариш поток системасидаги илгор тажрибаларни энг 
яхши техникавий воситаларни кенг жорий этиш кузда тутил- 
моь^да.

Сунгги ва^тгача бичи^чилик цехларида иш ^ажми оз булгани 
учун поток системасига э^тиёж йуи; эди. Эндиликда тикувчилик 
фабрикалари ихтисослашганлиги, бирлашмалар, фирмалар ту- 
зилганлиги натижасида бичицчилик потоклари ташкил этиш 
зарур булиб к>олди. Бичи^чилик цехларининг ишини поток систе- 
масида ташкил этиш яхши натижалар берди.

Бичи^чилик цехида газлама тушовчилар ва тушама 1̂ ирцув- 
чилар асосий ишчилар ^исобланади. Бу ишчилардан неча киши 
кераклигини ани^лашдан олдин газлама тушашни механизация- 
лаштириш масаласини ва шу билан боглгщ булган ишларни, ту
шама к;ирк;адиган кучма машиналар урнига лентали машиналар- 
ни максимал даражада ишлатиш масаласини, бичи^ столларидан 
неча марта фойдаланиш коэффициентини (коэффициент обора
чиваемости) ошириш масаласини, цехда ишни яхширо^ ташкил 
^илиш масаласини пухта уйлаб чициш керак булади.

Газлама тушашга ва газлама сарфини ^исо'бга олиб боришга 
цанча ишчи кераклигини ани^лаш учун газламага бир суткалик 
э^тиёж ва ани^ланган иш нормасига ^араб авралик, астарлик 
ва ёрдамчи газламаЛарни тушашга ва ^исобга олишга бир сме- 
нада 1̂ анча ишчи кераклиги цуйидаги формула билан ани^ла- 
нади:

is L tКм =  —у — еки

К п = ~ н ~  ишчи;

бу ерда /Си— ишчилар сони; L — газламага (турлари буйича) 
суткалик э^тиёж, м; t — бир м газламани ишлашга 
сарфланадиган ва^т, сек ; Т —  иш сменасининг давомий- 
лиги, сек\ Н н — иш нормаси.

Газлама тушашга ^анча ишчи кераклигини ани^лаш учун 
^уйида берилган 4- форма тулдирилади.

Тамга босиш, бурлама чизи^ларинн тиклаш, кучма ёки лента
ли машиналарда тушамани 1уиркиш, бичи^ деталларини ком- 
плектлаш учун данча ишчи кераклиг-ини пачкалар сони ва иш 
нормасига к;араб ^уйидаги формула билан топилади:
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унинг техникавий куролланиш даражасига ва бичицчилик 1х.ехла- 
ридаги ишлар цандай ташкил цилинганига боглицдир.

^озирги вацтда фирмалар ташкил этилиши муносабати В и л а н  
фирма составидаги цамма фабрикаларни таъминлай ола^циган 
катта- катта ихтисослашган бичицчилик и.ехлари ташкил этиш 
бошланди. Тикувчилик саноати тарацций топган шахар^парда 
ихтисослашган бичицчилик фабрикалари ташкил этиб, у^парда 
ишлаб чицариш поток системасидаги илгор тажрибалари и энг 
яхши техникавий воситаларни кенг жорий этиш кузда т^утил- 
моцда.

Сунгги вацтгача бичицчилик цехларида иш цажми озбу_лгани 
учун поток системасига эцтиёж йуц эди. Эндиликда тикувчилик 
фабрикалари ихтисослашгаилиги, бирлашмалар, фирмалар ту- 
зилганлиги натижасида бичицчилик потоклари ташкил этиш 
зарур булиб цолди. Бичицчилик цехларининг ишини поток систе-  
масида ташкил этиш яхши натижалар берди.

Бичицчилик цехида газлама тушовчилар ва тушама ц ц  рцув- 
чилар асосий ишчилар цисобланади. Бу ишчилардан неча киши 
кераклигини аницлашдан олдин газлама тушашни механик ация- 
лаштириш масаласини ва шу билан боглиц булган ишларии, ту
шама цирцадиган кучма машиналар урнига лентали маиинг алар- 
ни максимал даражада ишлатиш масаласини, бичиц столларэидан 
неча марта фойдаланиш коэффициентини (коэффициент о <5ора- 
чиваемости) ошириш масаласини, цехда ишни яхшироц т а ш к и л  
цилиш масаласини пухта уйлаб чициш керак булади.

Газлама тушашга ва газлама сарфини ^исобга олиб бо^ришга 
цанча ишчи кераклигини аницлаш учун газламага бир сутх<алик 
эцтиёж ва аницланган иш нормасига цараб авралик, аст^рлик 
ва ёрдамчи газламаларни тушашга ва цисобга олишгабир» сме- 
нада цанча ишчи кераклиги цуйидаги формула билан ап  ицла- 
нади:

. ,  L ■ t
А„ =  ——  еки

Кп —~Н я~  ИШЧИ;

бу ерда К» —  ишчилар сони; L —  газламага (турлари буйича) 
суткалик эцтиёж, м; t — бир м газламани ишлашга 

' сарфланадиган вацт, сек; Т — иш сменасининг давомий- 
лиги, сек\ Я „ — иш нормаси.

Газлама тушашга цанча ишчи кераклигини аницлаш учун 
цуйида берилган 4- форма тулдирилади.

Тамга босиш, Оурлама чизицларини тиклаш, кучма ёки л е н т а 
ли машиналарда тушамани цирциш, бичиц деталларини ком- 
плектлаш учун цанча ишчи кераклипини пачкалар сони в а  иш 
нормасига цараб цуйидаги формула билан топилади;
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унинг техникавий ^уролланиш даражасига ва бичи^чилик цехла- 
ридаги ишлар цандай ташкил ^илинганига богли^дир.

Х,озирги ва^тда фирмалар ташкил этилиши муносабати билан 
фирма составидаги ^амма фабрикаларни таъминлай оладиган 
катта- катта ихтисослашган бичи^чилик цехлари ташкил этиш 
бошланди. Тикувчилик саноати тараадий тоигаи ша^арларда 
ихтисослашган бичи^чилик фабрикалари ташкил этиб, уларда 
ишлаб чи^ариш поток системасидаги илгор тажрибаларни энг 
яхши техникавий воситаларни кенг жорий этиш кузда тутил- 
MOiyia.

Сунгги ва^тгача бичицчилик цехларида иш ^ажми оз булгани 
учун поток системасига э^тиёж йу^ эди. Эндиликда тикувчилик 
фабрикалари ихтисослашганлиги, бирлашмалар, фирмалар ту- 
зилганлиги натижасида бичи^чилик потоклари ташкил этиш 
зарур булиб ^олди. Бичикчилик цехларининг ишини поток систе- 
масида ташкил этиш яхши натижалар берди.

Бичикчилик цехида газлама тушовчилар ва тушама ^ир^ув- 
чилар асосий ишчилар ^исобланади. Бу ишчилардан неча киши 
кераклигини аник4лашдан олдин газлама тушашни механизация- 
лаштириш масаласини ва шу билан борли^ булган ишларни, ту
шама цирцадиган Кучма машиналар урнига лентали машиналар- 
ни максимал даражада ишлатиш масаласини, бичи^ столларидан 
неча марта фойдаланиш коэффициентини (коэффициент обора
чиваемости) ошириш масаласини, цехда ишни яхширо^ ташкил 
^илиш масаласини пухта уйлаб чи^иш керак булади.

Газлама тушашга ва газлама сарфини ^исобга олиб боркшга 
цанча ишчи кераклигини ани^лаш учун газламага бир суткалик 
э^тиёж ва ани^ланган иш нормасига ^араб авралик, астарлик 
ва ёрдамчи газламаларни тушашга ва ^исобга олишга бир сме- 
нада 1̂ анча ишчи кераклиги ^уйидаги формула билан ани^ла- 
нади:

ёки

ишчи;

бу ерда К и — ишчилар сони; L — газламага (турлари буйича) 
суткалик э^тиёж, м; t — бир м газламани ишлашга 
сарфланадиган ва^т, сек; Т — иш сменасининг давомий- 
лиги, сек\ Я„ — иш нормаси.

Газлама тушашга ^анча ишчи кераклигини ани^лаш учун 
^уйида берилган 4- форма тулдирилади.

Тамра босиш, бурлама чизицларини тиклаш, кучма ёки лента
ли машиналарда тушамани ц-иркиш, бичи^ деталларини ком- 
плектлаш учун .канча ишчи кераклиг-ини пачкалар сони ва иш 
нормасига цараб ^уйидаги формула билан топилади:

К ,
L - t  

Т
_  L_ 

=  HvT
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бу ерда N  — газлама турлари буйича бир суткада ишланадиган 
бичик пачкалари сони; t — бир пачкани ишлашга сарфла- 
диган ва^т, сек.

Ме^натни ташкил ^илишнинг ^абул ^илинган формасига му- 
вофи^ тушовчялар бригадаларини ишчилар худди шу мутахас- 
сисликдаги асосий иш билан тула банд буладиган ^илиб тузилади 
ва з^ар ^айси бригадага иш жойи — тушама столи ажратиб бе- 
рилади.

Ускуналарнинг (аввало, тушама столларининг) бир текис 
банд булишини таъминлаш учун турли операцияларнинг парал- 
лел бажарилиши тавсия этилади. Бунда бир- бирига я^ин опера
цияларнинг бошланиш ва^тини суриш з^исобига ишлаб чик;а- 
риш цикли тезро^ тугалланади.

Газламани тушаш бичи^чиликдаги дастлабки операция бу- 
либ, у бичиш процессидаги бош^а биронта операция билан бир 
ва^тда бажарилиши мумкин эмас.

Бурлама чизи^ларини тиклашни ва^т жи^атидан тамга i$y- 
йиш билан айни бир ва^тда бажариш мумкин. Бу операциялар
нинг з^ар ^айсисини з^исобга олувчи ишчи тушама номерини ёзиб 
булган захоти бошлаши мумкин. Тушамани цир^ишни ва туша
ма столида деталларни ани^лаб ^ирк;ишни фацат тушаш нати- 
жаси з^исобга олингандан (маълум булгандан) кейин бошлана- 
ди ва уни бурлама чизи^ларини тиклаш, тамгалаш операцияла- 
ри. билан бир вацтда бажариш мумкин. Бичик; сифатини назорат 
^илиш ва^т жиз^атидан деталларни к;ир^иб олишга тугри келади 
ва з^ар ^айси деталь ^ир^илган захоти амалга оширилади. Гули 
ёки йулини тугри келтириш учун ^ир^иш керак деталларни би- 
чицни назорат ^илувчи берган захоти, деталларнинг бутун ком
плекта назоратдан утишини кутмай 5^ир^илаверади.

Тушамада бир ва^тда ишлайдиган бригадалар сони билан 
тушама столларининг сони тенг булганда тушашдан кейинги опе- 
рацияларни бажаришга сарфланган ва^тлар йигиндиси тушаш- 
га сарфланган ва^тдан орти^ булса, тушовчиларнинг буш туриб
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цолиши му^аррардир. Бунинг олдини олиш учун, биринчи галда 
кейинги операцияларни турли бригадалар параллел бажариши 
ва бир столда бир ва^тда бир неча операция бажариш имкоиия- 
тидан фойдаланиш керак. Агар тушама столида бир неча опе- 
рацияни бирлаштирганда ^-ам столнинг кейинги операцняларга 
банд ва^ти тушаш вакдидан ортиц булса, унда битта ^исоб кар- 
тасидаги тушамаларни иккита бригада параллел бажаргани 
маъ^ул. Шунда кумакчи ишларга ва нарсаларни жойдан-жойга 
олиб ^уйиш ишларига кетадиган ва^т - бир ^адар цис^аради. 
Тушашга сарфланадиган ва^т кейинги операцияларни бажариш- 
га кетадиган вацтдан орти^ булса, тушашдан кейинги операция- 
лар бажариладиган тушама столининг ва бу операцияларни 
бажарувчи ишчиларнинг (агар уларни щ/шимча иш билан банд 
килишнинг иложи булмаса) буш к^олиши му^аррардир. Бунинг 
олдини олиш учун тушаш операцияларини шундай мулжаллаш 
керакки, бунда тушовчилар буш ^оладиган ва^тга боища туша
ма столининг бушайдиган ва^ти тугри келиши керак. Шунда 
тушовчилар бушаган столда иш бошлайверадилар. Натижада 
иш ва^тининг бекор сарф булишини ^ис^артириш ва тушаш 
столларидан купрок; фойдаланиш мумкин булади.

Маълумки, кетма-кет тушаш усулида тушовчилар бригадаси 
бир вак/гда битта столда ишлайди. Параллел тушаш усулида эса 
}<;ар цайс<-; тушовчилар бригадаси ^исоб картасида канча тушама 
кузда тутилган булса, бир ва^тда шунча дона столда ёки ундан 
сал камроц столда ишлайди (масалан, ^псоб картасида туртта 
тушама планлаштирилган булса — туртта стол, олтита тушама 
планлаштирилган булса — олтита стол керак булади). Шу са- 
бабли тушашдан боища операцияларни тушама столида бажа- 
радиган ишчилар узлуксиз банд булишлари учун газлама тушаш 
5^амма столларда баравар тамом буладиган булса, ^ушимча ра- 
вишда яна шунча стол керак булар эди. Бу ^олда столлардан 
фойдаланишнинг бир ва^тда тугаш коэффициента, яъни опера
цияларни бирлаштириш коэффициенти К  0,5 га тенг булар эди. 
Лекин битта з^исоб картасига киритилган тушамаларнинг узун- 
лиги, ^атламларини тушаш тартиби кабилар ^ар хил булгани 
учун, газлама тупларини тушашнинг тугалланиш ва^ти бир хил 
булмайди. Натижада столларнинг бир ^исми сунгги тушамани 
тушаб булишдан олдин бушаб, уларда кейинги операцияларни 
бошлайвериш мумкин булади. Бундай ^олда столлардан фойда- 
ланишнин-г бир ва^тда тугаш коэффициентини 0,7—0,8 га тенг 
^илиб олиш мумкин.

Ю^орида айтилганларни ^исобга олиб, зарур булган тушама 
столлари сони ^уйидаги формулалардан ани^ланади:

кетма-кет тушаш усули учун

Н и - п - С
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параллел тушаш усули учун

1 /и ■ /I • С
бу ерда 5  — тушама столлари, сони; L —  бир суткада тушала- 

диган газлама, ж; Ди — битта ишчининг бир сменадаги 
иш нормаси, м; п — битта бригададаги тушовчилар сони; 
С — столнинг неча смена ишлаши; Ш — бир ва^тда бажа- 
риладиган тушамалар сони; К  — столлардан фойдаланиш- 
нинг бир ва^тда тугаш коэффициента (0,7—0,8 га тенг).

Битта столдан неча марта фойдаланишлик маълум булса, 
нечта тушама столи кераклигини ^уйидаги формула билантопи- 
лади:

бу ерда N  — бир суткада бажариладиган тушамалар сони; 
А — битта столдан неча марта фойдаланилиши.

Битта столда смена мобайнида нечта тушама бажарилишини 
А ани^лаш учун, тушама столида бажариладиган ^амма ишлар- 
га кетадиган ва^тни билиш керак. Бу ишлар (операциялар) 
куйидагилардан иборат: 1) газламаларни тушаш, яъни битта 
тушовчи ёки тушовчилар бригадаси бажарадиган операциялар 
комплекси; 2) тушамани ишлаш, яъни бурлама чизи^ларини тик- 
лаш, тамгалаш, кучма электр бичи^ машинасида тушамани бу- 
лакларга ^ирциш ва деталларни ^иркиш, бичи^ларни столдан 
олиш кабилардан иборат, яъни стол батамом бушагунга 1̂ адар 
булган ^амма операциялар.

Битта тушамани тушаш ва долган ^амма операцияларни 
бажариш учун кетган ва^т (Тц—битта тушамани ишлаш цикли- 
га кетган вацт) ^уйидаги формуладан топилади:

Т n= / - h - t t + P ( 2 - t 2*QK),
бу ерда / — тушаманинг уртача узунлиги, м; h — тушамадаги 

^аватлар (тушама баландлиги); t \— бир метр газлама- 
ни тушашга кетадиган вацт, c q k ;  Р  —  тушамадаги пач- 
калар сони, тушамадан кейинги операцияларга кет
ган вацт, сек; Q x — операцияларни бирлаштириш коэф
фициента.

Энди иш нормал булганда, яъни тушама тайёр булгандан ёки 
стол бушагандан кейнн буш туриб 1̂ олмай ишланганда тушама 
столидан смена мобайнида неча марта фойдаланилишни А  ^уйи- 
даги формуладан топиш мумкин:

бу ерда Т с — иш сменасининг давомийлиги, соат; 7 Ц — битта 
тушамани тушаш ва ишлаш циклига сарфланган ва^т.
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Буюм ва газлама турларн буйича керакли тушама столлари 
сонини аницлаш учун ^уйида берилган 5- форма тулдирилади.

Столдан фойдаланиш коэффициента ортса, битта тушама сто- 
лидан олинадиган бичи^ ^ам ортади. Столдан фойдаланиш коэф- 
фициентининг камайиши эса, аксинча, иш унуми пасайганини ёки 
бир хил ишдан иккинчи ишга утиш ва^тларида бекор туриб i^o- 
лиш содир булаётганини билдиради.

Тушаманинг узунлиги ва айни^са баландлигинииг узгариши 
аввало тушаш давомийлигига таъсир этади, тушаманинг ишла- 
ниш давомийлигига эса камроц таъсир курсатади. Тушама сто
лининг иш унуми (м ?;исобида) битта тушовчининг иш нормаси- 
га, бригададаги тушовчилар сонига ва тушаш ва^тида столдан 
фойдаланиш коэффициентам тугри ироиорционалдир. Тушама 
столининг иш унуми ^уйидаги формула ёрдамида аницланади:

У = Н  „ • /Си у],

бу ерда У — тушама столининг иш унуми; м; Н н — тушовчи
нинг иш нормаси, м; К и — бригададаги тушовчилар 
сони, vj— столдан фойдаланиш коэффициенти.

бу ерда 11— тушашга сарфлаган ва^т, сек.
Битта столдан ^анча бичи^ олиниши тушаш унумига ва стол

дан фойдаланиш коэффициентам богли^ булиб, ^уйидаги фор
мула ёрдамида ани^ланади:

у

бу ерда М — битта столдан олинадиган бичи^лар, дона кийим 
^исобида, У — тушама столининг унумдорлиги, Н т — бир 
дона кийимга сарфланадиган газлама нормаси.

* 5- ф о р м а
Сарфланадиган вацт, 

сек
Столдан 

неча мар
та фойда- 
ланилиши

Буюм ва газлама 
турлари

Бир суткадаги 
туш амалар 

сони
битта туша 

мани ту
шашга

битта ту- 
шамани 
ишлашга

Столлар
сони

1

Лойи^алашда резерв тушама столлар ва ну^сони бор газла
мани бичадиган столлар булишини 5^ам назарда тутиш керак. 
Бичицчилик цехининг умумий иш са^нини ^уйидаги формуладан 
ани^лаш мумкин:

р ^ __ F y + ^ r  -\-F*
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бу ерда F в — бичщчилик цехининг ум ум и й иш саздни, м2; F y — 
ясосий ва ёрдамчи ускуналар турадиган сахн, м2; 

F r — газлама са^ланадиган саз^н, м2; F K —  бичилган де< 
таллар са^ланадиган саз^н; у\ —  саз^ндан фойдаланиш ко
эффициента (0,35—0,40 га тенг).

Асосий ускуна турадиган саз^нни з^исоблаш учун '^уйидаги 
маълумотлар керак:

1. Бригада составини з^исобга олиб (масалан, тушовчилар 
бригадаси 2 кишидан иборат), з^ар бир мутахассисликдаги ишчи
лар сони.

2. Фабрикада ^абул ^илинган тушаш формаси, яъни бир бри
гада тушовчилар бир ва^тда банд ^иладиган столлар сони.

3. Бир иш урнида операцияларни бирлаштириш коэффи
циента.

4. Ускуналарнинг неча смена ишлатилиши.
Газлама ва бичиц эгаллаб турадиган саз^нни з^исоблашда тур- 

ли газлама тупларининг ва бичи^ пачкаларининг з^ар бир з^исоб 
картасида мулжалланган фойдаланиш тартибига ^араб турли 
ускунага жойлаштираётган вацтдаги улчамларига асосланиш 
керак булади. Хисоблаш йули эса тайёрлов цехида газлама сац- 

лаш учун керакли ускуналар миадорини з^исоблашдаги кабидир.
Тайёрлов-бичиш операциялари учун ажратиладиган сатз^и- 

нинг корхона умумий ишлаб чицариш самнита нисбати 35- жад- 
валда берилгаи. Тайёрлов ва бичиш цехларпда ускуналарни 
жойлаштиришда аввало бичиш ишларининг цуйидагича техно
логик тартибига риоя ^илинади: газлама тупларини з<;исоблаб 
чициш, газламаларни тушамаларга мослаб.тахлаш, тушаш, там- 
галаш, тушамаларни булакларга кирциш ва деталларни ^ир^иб 
олиш, деталларни туплаб цуйиш ва з^оказо.

Тайёрлов ва бичиш цехлари бевоснта тикув цехларинииг яци- 
нида булади. Бу бичиш ва тикиш цехлари орасида яцин техно
логик ва ташкилий ало^а урнатиш имконини беради.

Ишлаб чи^аришни ташкил этишни такомиллаштириш ва 
поток усулида ишлашга шароит яратиш учун, аввало, ташиш 
ишларини рационал планлаштиришни ва механизациялаштириш- 
ни кузда тутиш лозим. Бичиш цехидаги поток ^аторларда иш 
урйнларини белгилашнинг кун вариантлари булиши мумкин. Ти
кувчилик саноати марказий илмий текширнш институти бичиш 
цехидаги ускуналарни жойлаштиришнинг икки хил вариантами 
тавспя этади (293- раем — биринчи вариант; 294- раем — иккинчи 
вариант). Бу вариантлар тасвирида ускуналар цуйидагича шарт- 
ли белгилар билан ифодаланган: 1 — тушаш столлари; 2  — лен- 
тали бичиш машиналари; 3— бичицларни текшириш ва туплаб 
куйиш столи; 4 — деталларнинг гули ва йулларини мослаш з^ам- 
да деталларни текислаб ^ир^иш столлари; 5— бичилган детал-
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293- раем. Бичиш цехида ускуналар жойлаштиришнинг биринчи варианта.

294- раем. Бичиш цехида ускуналар жойлаштиришнинг иккинчи вари
анта.
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ларни номер чатишдан олдин са^лаб тураднган жавонлар; 6— 
деталларга номер чатадиган машиналар; 7— деталларни комп- 
лектлаш столлари; 8— ну^сони бор ^аватларни бичиш столлари; 
9— тушаш машинаси (биринчи вариантда йу^); 10—  транспортёр 
(биринчи вариантда йуц).

35- ж а д в а л

Корхона ишччларининг

Тайёрлов-бйчиш операциялари учун ажратиладиган 
‘сахннинг корхона умумий ишлаб чицариш са^нига 

нисбати, %
умумий сони

экспримен-
тал цех

тайёрлов
цехи

бичиш 
цехи | жами

1200— 1500 киш игача 3 13— 15 14— 16 30—34

1500 киш идан орти^ 2 1 2 - 1 3 13— 14 27— 30

Эслатма: j^ap ^андай шароитда экспериментал цехнинг ншлаб чицариш 
са.^ни 50 м 2 дан, тайёрлов цехининг са^ни 150— 200 м2 дан, бичиш цехининг 
са^ни 150—200 м2 дан кам булмаслиги, тайёрлов-бичиш операциялари учун 
жами ажратилган са>;н эса 350—450 м 2 дан кам булмаслиги керак.

Биринчи вариантда (293- раем) ишланадиган буюмларни ^ул- 
да узатиш мулжалланган. Ускуналар ва иш уринлари эса агре- 
гатлар тарзида, ^ар бир тушамадаги асосий операцияларнинг 
^аммаси битта жойда бажариладиган к;илиб жойлаштирилган. 
Иш буюмлари цулда узатиладиган шароитда ана шундай жой
лаштириш энг яхши вариантдир. Биро^, буюмларни ^улда уза
тиш усули унумсиз усул булиб, унда ишчилар газламаларни 
ва бичи^ пачкаларини ташишдек огир операциялардан ^утил- 
майдилар.

Ишлаб чи^аришни ташкил ^илишнинг поток формасини та- 
шиш ишларини механизациялаштириш билан бирга жорий ^ил- 
ган маъ^ул. Бунинг учун ЦНИИШ П 294-расмда (иккинчи ва
риантда) курсатилгандек планлаштиришни тавсия этади. Бунда 
устки ^оп^оги кучма булган тушама столлардан, бичи^ пачкала
рини узатиб берадиган транспортёрлардан, рельс устида юради- 
ган тушама машиналардан фойдаланиш мулжалланган. Асосий 
ишлар ва ташиш ишлари механизациялаштирилгани жи^атидан 
иккинчи вариант унумлиро^дир. Лекин, бу ^ам камчиликлардан 
холи эмас. Жумладан, тушаманинг ^ир^илган булакларини стол
дан олиб, транспортёрга ^уйиш, кейин уларни транспортёрдан 
олиб текшириш ва б п ч щ  туплаш столи ор^али утказиб, транспор
тёрдан узо^ жойдаги лентали машинага етказиб бериш керак. 
Бундай икки марта кучиришда пачкаларда нари-бери силжиш 
булиши аняк;. Бу эса бичикнинг ёмон сифатли чи^ишига таъсир 
курсатади. Шу сабабли пачкаларни асли ^олига келтириш учун 
(силжиган жойларини тугрилашга) цушимча вацт сарфлаш 
зарур булади. Бундан ^утилиш учун ускуналарни шундай жой
лаштириш керакки, унда лентали машиналар бевосита тушама 
столлари я^инида булиб, тушаманинг цир^илган булаклари ора-
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да яна бир ^уйиб олинмай, столдан турридан-турри лентали ма- 
шинага утадиган булсин.

Бичи^ пачкалари машинада текислаб цир^илгандан кейин 
уларни кейинги процессга транспортёрда ёки 1̂ ия новларда 
утказиш мумкин, чунки ундан кейинги операцияларда пачкалар- 
даги силжишнинг а^амияти йуц.

Агар тушама машина кучма булса, яъни столдан столга утиб 
юрадиган булса, унда иккита тушамадаги ишни таъминлаб бе- 
риш учун ЦНИИШ П тавсия этган планлаштиришни цулласа 
булади. Параллел столларга машина иккита тушамани тушаши 
мумкин. Бунда тушаб булинган столларнинг секциялари нари 
сурилиб, улар урнига бонща буш секциялар келади. Уларга яна 
иккита навбатдаги тушама тушалаверади. Тушаш машиналари- 
дан фойдаланиш жи^атидан планлаштиришнинг бу варианти 
ёмон эмас. Лекин бу ^ам юцорида айтилган камчиликлардан хо
ли эмас.

Стационар машиналар столнинг узунаси б^йлаб исталган 
жойгача бора оладиган булади. Бундай машиналар учун бир 
вактда тушаладиган иккита секция ва бу тушалган секциялар 
тушашдан кейин операцияларни бажаришга утказилган захоти 
тушашни бошлайвериш учун яна иккита буш секция керак була
ди. Хуллас бундай х,ар бир машина учун туртта стол секцияси 
керак булади. Бунда столларни цехга нисбатан кундаланг жой- 
лаштириб булмайди, чунки кетма-кет ^уйилган бундай секция- 
лардан турттасининг узунлиги 24—40 м баъзан эса бундан ^ам 
орти^ булади. Шунинг учун стационар тушаш машинаси стол- 
лари цех узунаси буйлаб ^уйилгани маъ^ул. Бу лентали машина- 
ларни ^ам умумий узлуксиз поток сарфига цушиб юбориш имко- 
нини беради. Поток булишини таъминлаш учун секциялари 
(i^on^oiyiapn) кучма столлар урнатилиши керак. Бу тавсиялар- 
нинг ^аммаси 295- расмда тасвир зтилган. Унда ускуналар к;уйи- 
дагича шартли белгилар билан ифодаланган: 1—  тушаш столла- 
ри; 2— лентали бичиш машиналари; 3— тушаш столларида 
цир^илган деталларни туплаб ^уйиш бункери; 4— деталларни 
комплектлаш столлари; 5— деталларга номер чатадиган машина
лар; 6— деталларнинг гули ва йулларини мослаш ва деталларни 
текислаб цир^иш столлари; 7— нуцсони бор цатламларни бичиш 
столлари; 8—транспортёр; 9—бичилган деталларни номер чатиш- 
дан олдин са^лаб турадиган жавонлар; 10— комплектланган 
деталлар сацланадиган жавонлар; 11— юкташиш лифти. Тушаш 
столлари ^ам куп ^аватли, з^ам куп секцияли булиши мумкин. 
Бунда иш тартиби цуйидагича булади: стол ^лщо^ларидан 
биттаси тушаш зонасида, иккинчиси бичиш зонасида, ^олганлари 
эса шахта ичида туради. Бундай планлаштирилган цех вдфиш 
учун кенгрок ер ва купроц стол керак булади. Бунга эса купро^ 
маблар сарфланади. Биро^ бу камчиликларни ^уйидаги аф- 
залликлар цоплаб кетади.

1. Тушаш машиналарининг иш унуми 10—20% ортади.
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2. Тушаш операциясини ба- 
жарадиган ишчиларнинг ме^- 
нат унуми ^ам ортади.

3. Ишлаб чи^ариш поток 
усулида булганлигидан, чала- 
фабрикатлар цулда у з о ^ а  
ташилмайди.

4. Газламани тушаш столи- 
га келтиришдан бошлаб, то 
бичи^ни топшириб юборгунча 
булган ташиш ишларининг 
^аммаси бутун цех буйлаб ме- 
ханизацкялашади.

Ускуналарни цехга нисба- 
тан узунасига жойлаштириш 
буйи 10 м ва ундан орти^ туша- 
малар тушашга имкон беради. 
К^ндаланг ^уйилган 2 секция- 
ли столларда тушама буйини 
6,5 м. дан ош'ириб булмайди.
IV БОБ.

Т И К И Ш  Ц Е Х И Д А Г И Т Е Х Н О Л О Г И К  
П Р О Ц Е С С Л А Р Н И  Л О И И Х А Л А Ш

Тукувчиликда ишлаб чи^а- 
риш процессининг энг замона- 
вий формаси поток .усули бу- 
либ, бунда ишлаб чи^ариш 
узлуксиз ва бир меъёрда (рит- 
мик) булиши учун, янги техни- 
кадан фойдаланиш учун ша- 
роит вужудга келади.

Кийим тикишнинг техноло
гик процесси бир иеча опера- 
циялардан иборат булиб, улар- 
нинг ,^ар бири давом этиш ва^ти 
жи^атидан потокнинг тактига 
тейг ёки унга ^олдицсиз були- 
надиган булади ва муайян иш 
жойида бажарилади. Тикиб 
булинган деталлар операция- 
дан операцияга биттадан, TyF- 
ри чизи^ буйлаб ута боради.

295- раем. Машиналари стационар 
урнатилган тушаш столлари цуйил- 
ган бичиш цехида ускуналар ж ой
лаштириш намунаси.

----- 1---------- 1---------- 1—
2-поток 1-поток

гг н о  т г н  гг 
[ Х Г Г У ^ т а
М № <и <о

□BSBO -DB0 Ш Е  
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t
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Бу потоклар тугри чизи^ принципида цурилган ^исобланади. 
Деталларнинг операциядан операцияга утиш усулига ^араб 
потоклар конвейерсиз ёки механикавий транепортёрли конвейер 
ёрдамида ишлайдиган булади. Конвейерли потоклар, яъни 
^атъий ритмли потоклар катта ва уртача ^увватли ишлаб чи^а- 
риш участкаларида ишлатилади. Куввати кам участкаларда эса 
конвейерсиз потоклар ишлатилади.

Транспортёрларнинг цуйилишига ^араб потоклар (296-раем) 
^уйидаги турларга булинади:

1. Бир чизицли, яъни бир чизи^ буйлаб жойлашган поток 
(296- раем, а) бунда транспортёр битта чизи^ буйлаб цурилган 
булади.

2. Кун чизикли, яъни куп чизиц буйлаб жойлашган поток 
(296-раем, б).  Бунда транспортёр бир-бирига параллел бир неча 
(бу раемда иккита) чизиц буйлаб курилган булади.

3. Секцияли поток (296- раем, в)  бунда поток бир неча ^исм- 
дан (секциялардан) иборат булиб, унда нечта секция булса, шун- 
ча транспортёр булади.

Бир чизицли поток бир цатор иш уринлари олдида булса, уни 
бир чизи^ бир ^аторли поток дейилади (296- раем, а). Агар бир 
чизикли поток икки 1̂ атор иш уринлари орасида булса, уни бир 
чизиц икки цаторли поток дейилади (296- раем, г) .  Потоклар уч 
чизикли (296- раем, д)  турт чизицли, уч ва турт ^аторли булиши 
^ам мумкин. Агар чизи^лар сони билан иш урни ^аторларининг 
сони бир хил булса, потокда тикилаётган буюмлар тугри чизи^ 
буйлаб узатила боради, уларнинг сони бир хил булмаса тикила
ётган буюм зигзаг чизик, буйлаб (296- раем, г) ёки гох; зигзаг, го^ 
тугри чизик, буйлаб (296- раем, д)  узатила боради.

Бир вак,тда тикилаётган кийим турлари ва фасонларига цараб 
потоклар бир фасонли, куп фасонли ва бир турли, куп турли 
булиши мумкин. Поток куп фасонли ва куп секцияли булса, унда 
бир ва^тнинг узида бир эмас, бир неча тур масалан, эркаклар 
пальтоси ва аёллар пальтоси ёки эркаклар костюми ва аёллар 
костюми ва ^оказо кийимларнинг бир ^анча (10 ва ундан ортик;) 
фасонини тикиш мумкин булади. Секцияли потокларнинг фар^и 
шундаки, уларда кийим тикиш процесси бир нечта муета^ил 
ишлаб чи^ариш участкаларига (секцияларига) булинган булиб, 
улар кийимнинг айрим деталларини ва узелларини тикишга 
ихтисоелашган булади. Потокнинг ^уввати ва тикиладиган 
кийим турларига цараб потоклар икки — т^рт секциядан иборат 
булиб, уларнинг ^ар бирида бир нечта поток ^атори булиши 
мумкин.

Бундай потокларда нечта секция булса, уларнинг ^ар бири 
муайян операцияларни бажаришга мосланган булади. Масалан, 
учта секциядан иборат потокда устки кийим тикиладиган булса, 
биринчи секцияда чунтак цоп^ок,, листочка, ё^а, енг, орт булак, 
борт цотирмаси кабилар тайёрланади. Иккинчи секцияда ана 
шу тайёрланган деталь ва узелларни кийимнинг асосий детал-
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296- раем. Поток турлари.

ларига уланади. Учинчи секцияда эса кийимга астар ^ й и л ад и  
ва унга узил-кесил намлаб-иситиб ишлов ва пардоз берилади. 
Туртта секциядан иборат потокда устки кийим тикиладиган бул
са, 1-секцияда майда деталлар тайёрлаб олинади. 2 - секцияда 
кийимнинг айрим узеллари тикилади. 3- секцияда кийимга енг 
уланади, астар ^уйилади. 4 -секцияда эса кийим узил-кесил нам- 
лаб-иситиб ишланади ва пардозланади.

{^андай деталь тикилаётгани ва тикиш ^анча давом этишига 
цараб куп секцияли иотокнинг з^ар бир секциясида уз такти бел- 
гиланади.)^ар кайси секциянинг такти бутун потокнинг умумий 
тактига мос келадиган булади. Секцияли потокда кийим тикиш- 
нинг пачка системаси билан тугри чизи^ буйлаб узатилиш систе- 
масини цушиб олиб бориш мумкин. Поток цаторларининг нечта 
булиши бир ва^тда кийймнинг неча хил фасони тикилаётганига 
бОГЛИ! .̂

Потокнинг бу хилдаги ташкилий формаси бир меъёрда (рит- 
мик) ишлаш учун шароит яратиб беради. Фасонларнинг узга- 
риши эса нисбатан кам (3—5 та) операцияларга таъсир курсата- 
диган булгани учун, секцияли потокнинг умумий ишида айтарли 
узгаришларга сабаб булмайди. Секцияли потоклар з^ар хил ^ув- 
ватли корхоналарда цурилиши мумкин.

Маз^сулот турини (ассортиментини) купайтириш ма^садида 
айрим керхоналарда йигиштириб олинадиган поток ташкил эти-
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лади. Бундай поток шундан иборатки, унда )$ар бир бригадага 
(сменага) маълум тур ёки маълум фасондаги кийим тикиш топ- 
ширилади. Смена тугагандан кейин бригада ишчилари тугаллан- 
маган ма^сулотни иш жойларидан йигиб, махсус шкафларга ёки 
яшикларга ^уйиб кетадилар. Кейинги смена ишчилари эса узла- 
ри 1$йиб  кетган тугалланмаган ма^сулотни уз шкафларидан 
олиб, тикишни давом эттирадилар. йигиштириб олинадиган по- 
токларда техникавий-ицтисодий курсаткичлар бир ^адар ёмон- 
лашади, тугалланмаган ма^сулот икки баравар к^паяди, чала- 
фабиркатларни сацлаш учун ^ушимча жой керак булади, тугал
ланмаган ма^усулотни йигиб олиш ва яна иш жойига к;айтариб 
келтиришга орти^ча вацт кетади, шкафларда турган ма^сулст- 
нинг таш^и куриниши ёмонлашади. Шунинг учун илгор корхона- 
лорда бундай потоклар ташкил этилмайди.

Ишлаб чицариладиган бую\* ми^дорига ^араб потоклар кам, 
уртача ва куп цувватли булади.

Кам цувватли потокларда ишчи хилма-хил ускуналарда куп 
операдиялар бажаради. Ишчида тез ва сифатли ишлаш куникма- 
си ^осил б^лмайди. Ускуналардан тули^ фойдаланилмайди. Иш- 
чининг ихтисослашиш даражаси паст булгани учун, ишлаб чи- 
^аришни комплекс механизациялаштириш ва автоматлаштириш- 
га шароит булмайди.

Уртача ^увватли потокларда махсус машиналардан тузукроц 
фойдаланилади. Кам цувватли потокка нисбатан ме^нат унум- 
дорлиги 10—30% ортади. Ташкилий операдиялар вацт ну^таи 
назаридан яхшироц синхронлаштирилиши мумкин булади.

Куп ^увватли потокларда ме^натни та^симлаш ва ишчилар- 
дан уз ихтисосликлари буйича туларо^ фойдаланиш учун шароит 
вужудга келади. Энг яхши иш методларидан, замонавий ускуна
лардан ва ишлаб чи^аришни ташкил этишнинг илгор формала- 
ридан фойдаланиш мумкин булади. Потокларнинг ^увват буйича 
классификациям (ЦНИИШ П маълумотига кура) 36- жадвалда 
келтирилган.

36- ж  а д в а л

Потокдаги иш Уринларининг «они

Кийим турлари кам кувватлида 
(цуйилагидан 

кам)
Уртача цувватлила 

(даи-гача)
куп цувватлида 

(куйидагидан 
ортиц)

Ж ун пальто ва жун 
п и д ж а к ...........................

70 7 0 -1 4 0 140

Ж ун ш и м ..................... 35 35—80 80

Эркаклар куйлаги . . 25 25—60 60

Аёлларнинг жун ва 
ипак куйлаги

30 30—75 75
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Буюмларни потокка тушириш

Секцияли куп фасонли ёки куп турли потокларда буюмларни 
потокка тушириш циклли, кетма-кегг ва аралиш булиши мумкин.

Модели з^ар хил буюмларни бир хилдаги % нисбатида циклли 
туширишда з^амма буюмлар биттадан кетма-кет потокка тушири- 
лади: модел А,  модель Б, модель В ва з^оказо.

Уч хил модель потокка турли нисбатда тушириладиган бул
са, уларнинг битта циклдаги кетма-кетлиги ^уйидагича буладш

А +  А +  Б +  В; А +  А +  Б +  Б +  В;

А +  А + Б  +  В +  В; А +  Б +  Б + В  +  В

Куриниб турнбдики, буюмлар циклли тушириладиган к^п 
фасонли потокларда исталган% нисбатида кийимлар тикиш 
мумкин.

Кетма-кет туширишда потокка бир турдаги буюм ёки модель 
пачка з^олида тушади, кейин 2- хил турдаги кийим ёки модель 
з^ам пачка з^олида тушади ва з^оказо. Смена ёки иш куни мобай- 
нида потокка берилган з^амма ма^сулот тури (модели) бирин- 
кетин туширилади. Шундай ^илиб, иш вак;тининг з^ар ^айси ало- 
з^ида олинган цисмида поток бир фасонли тарзда ишлайди. 
Биро^, маълум график асосида смена ёки иш куни давомида бир 
моделдан иккинчисига утиш натижасида, потокка берилган 
кийим турларининг (моделларининг) з^аммаси тикилади.

Аралаш тушириш усулида потокда циклли ва кетма-кет ту
шириш усуллари цушиб олиб борилади. Бу усул ишлов бериш 
ва^ти ва мураккаблиги жиз^атидан бир-биридан кескин фарц 
циладиган уст кийимларни бир вацтда тикишда, шунингдек, бит
та потокда куп хил (6— 12 та) моделларни тикиш зарур булиб 
^олганда ва аёллар куйлагини конвейерли потокда тикишда 
ишлатилади. Аралаш тушириш усулида бир ва^тда потокда 
тикилиши керак булган фасонларнинг з^аммаси группаларга б^- 
ликади. )^ар бир группа мез^нат сарфлаш жиз^атидан з^ар хил 
фасонлардан иборат булади, лекин з^амма группаларнинг жами 
мез^нат сарфи тахминан тенг булади. Смена ва^тининг бир 
цисмида циклли туширишдаги сингари битта группа моделлари 
(масалан, А, Б, В) потокка туширилади, кейин эса бонща груп
па (масалан, Г, Д, Е) моделларини тикишга утилади ва з^оказо,

Утказиб туриладиган кийимлар сонига цараб потоклар до- 
налаб туширадиган ёки пачкалаб туширадиган булади.

Доналаб туширадиган потокларда битта иш жойидан 2- иш 
жойига буюмлар бир донадан узатилади.

Пачкалаб туширадиган потокларда буюмлар бир жойдан 
2- иш жойига бир нечталаб, яъни пачка-пачка ^тказилади.

' Доналаб тушириш тикилаётган ишнинг узлуксиз з^аракатда 
булишини (тухтаб ^олмаслигини) таъминлайди. Пачкалаб туши
ришда эса бу узлуксиз з^аракат бузилади, тугалланмаган маз^су-
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кот ^ажми купаяди. Лекин пачкалаб туширишда деталлар 
«занжирсимон» (бирин-кетин) тикилаверади. Бундан танщари, 
ишчида уз ва^тидан ма^булро^ фойдаланиш имконияти пайдо 
булади, бу эса ишчининг шахсий цобилиятидан т^ларо^ фойда- 
ланишга ва мез^нат унумини оширишга ёрдам беради.

Потокка буюмларни тушириш марказлашган ёки марказлаш- 
магак булиши мумкин.

Марказлашган туширишда кийим деталлари потокка бир 
жойдан туширилади.

Марказлашмаган туширишда эса кийим деталлари асосий 
иотокдан танщарида, у билан параллел тикилади ёки олдинроц 
тикиб ^уйилган булади. Бу деталларни асосий потокка битта 
тушириш столи ор^али узатиб бериш з^ам, асосий потокдаги шу 
деталлар керак буладиган жойларнинг узига узатиб бериш з^ам 
мумкин.

Потокдаги транспорт воситалари
Л г

Тикувчиликда потоклар конвейерли ёки конвейерсиз були- 
шидан танщари агрегат-группали потоклар ва кам серияли по
токлар з<;ам булади (булар з^а^ида шу бобнинг охиррогида мах- 
сус тушунча берилади).

Конвейерли потокларда тикилаётган буюм бир иш урнидан 
иккинчисига механикавий транспортёрлар ёрдамида, технологик 
процесснинг муайян, яъни ^атъий тактнга (ишлаш меъёрига) 
мослаб утказиб турилади. Конвейерли потоклар ишини таъмин* 
лаб турадиган транспортёр ^урилмаларини конвейер к;урилмала- 
ри ёки мажозий маънода конвейерлар деб юритиш одат 
булган-

Конвейерсиз ва агрегат-группали потокларда деталларни бир 
иш жойидан иккинчисига ^улда ёш ихтиёрий, яъни ^атъий бул- 
маган ритмда ишлайдиган механикавий транспортёрлар ёрдами
да узатиб турилади. Конвейерлар (транспортёр цурилмалари) 
лентали, занжирли, осма ва адресли булади.

Транспортёрларнинг з^аракатланиш хусусиятига ^араб кон
вейерлар узлуксиз ишлайдиган ёки вацт-ва^ти билан ишлайди
ган булади. Узлуксиз ишлайдиган конвейерларда транспортёр 
тухтввсиз з^аракатланиб туради. Ва^т-вак;ти билан ишлайдиган 
конвейерларда эса транспортёр тухтаб-тухтаб з^аракатланади.

Даракатлантирувчи барабанлар у^ининг ^андай туришига 
^араб конвейерлар вертикал-берк ёки горизонтал-берк булади. 
Вертикал-берк конвейерларнинг бир ^исми салт з^аракатланиб 
туради. Горизонтал-берк конвейерларнинг эса салт юрадиган 
цисми булмайди.

Вертикал-берк конвейерларнинг ^уйидагича турлари бор.
1. Бир чизиц бир ^аторли конвейер. Бунда бир чизи^ буйлаб
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жойлашган транспортёр булиб, унинг бир ёнида иш уринлари 
цатори булади.

2. Бир чизи^ икки ^аторли конвейерлар. Бунда бир чизиц 
буйлаб жойлашган транспортёрнинг икки ёнида иш уринлари 
цатори булади.

3. Икки чизи^ икки ^аторли конвейерлар. Бунда транспортёр- 
лар иккита чизи^ буйлаб бир-бирига параллел урнатилган бу- 
либ.уларнингораси зичёкиО^б м очик; булиши мумкин. Х,ар ^айси 
транспортёрнинг фа^ат бир ёнида иш уринлари ^атори булади. 
Бу транспортёрларнинг з^аракат йуналиши ва тезлиги з^ар хил 
булиши мумкин.

)^ар ^андай конвейер ^урилма з^аракатлантирувчи стан- 
циядан, каркасдан, тарангловчи станциядан ва ташиш ^урилма- 
сидан иборат булади.

Ташиш ^урилмаси конвейернинг юк кутарадиган ва юк торта- 
диган цисмидир. Ташиш ^урилмаси сифатида резинкаланган, ип 
толали ёки брезент ленталар ишлатилади. Уларнинг эни 
400-^700 мм гача булиб, иккита барабанга тортиб цуйилади- Ба- 
рабанлардан бири лентани з^аракатга келтиради, иккинчиси эса 
уни таранглаб туради. Тортувчи элемент сифатида лентадан 
таищари, кажавалар урнатилган, втулка роликли занжир з^ам 
ишлатилади (297-раем).

Х>озирги ва^тда аралаш ташув ^урилмалари купро^ ишлати- 
ладиган булиб, улар з^ам занжир, з^ам лентадан иборатдир (298- 
расм)- Бундай ^урилмалардаги занжир лентанинг узуна?и буй
лаб унинг уртасига бириктирилган булади. Занжир юлдузеимон 
тишларга кийдирилган булиб, унинг икки ёнидаги эркин айланиб 
турадиган иккита барабан лентани тутиб туради. Лента тахта 
туси^лар билан булимларга (иш зоналарига) булинган булади,

Икки занжирли вертикал-берк типдаги КЗ конвейери поток- 
даги майда деталлар тайёрлаш участкасига мулжалланган 
(299-раем). Бу конвейерда чалафабрикатлар кронштейнларда 
ва кажаваларда ташилади. Кронштейнларга йирик деталлар 
(олд булак, енг кабилар) осилади, кажаваларга эса майда де

таллар солинади. Транспортёр иш зонасининг радами ^андай 
буюм тикилаётганига ^араб 0,22 0,30 м булади. Транспортёр
нинг уртача тезлиги 0,12 м/мин,  кенглиги 0,40, баландлигк 
0,85 м.

Бир занжирли вертикал-берк типдаги КМ конвейери потокда- 
ги монтаж участкасига мулжалланган (300-раем). Бу конвейер
да чалафабрикатлар кореткаларга осилган з^олда ташилади. 
Конвейер иш зонасининг радами ^андай буюм тикилаётганига 
цараб 0,14—0,30 м булади. Транспортёрнинг уртача тезлиги
0,12 м/мин,  кенглиги 0,12 м, баландлиги 0,76 м.

КЗ ва КМ конвейерларида буюмлар рационал гезликда уза- 
тиб турилади, тикувчилар иш билан бир текистаъминланиб тури- 
лади. Бу эса иш унумини оширишга, тикиш сифатини яхшилашга 
ёрдам беради.
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Осма конвейерлар аёллар жун куйлагини пардозлаш  секция- 
ларига мулжалланган (301-раем). Бу конвейерларда занжир 
юк кутарадиган ва юк тортадиган ^исм вазифаенни утайди. 
Унинг узунаси буйлаб, бир хил оралиада илгаклари булиб, улар- 
га тикиладиган буюмлар осилади. Илгакларнинг шакли буюм 
турига ^араб з^ар хил булиши мумкин. Улар орасидаги масофа 
эса лентали транспортёрдаги иш зоналари ^адамига тенг була
ди. Бу конвейер 6 м/мин  узгармас тезлик билан з^аракатла- 
нади.

Осма конвейерлардан яна бири—-икки чизикли бурама кон
вейер булиб, у пардозлаш секцияларида ишлатилади (302- раем). 
Бундай конвейерларда чалафабрикатлар одатдаги кийим илгич- 
ларда ташилади. Унинг бурама валиклари диаметри 30 мм пулат 
трубалардан ясалади. Трубаларнинг танщи томонига диаметри

297- раем. К аж авали транспортёр. 298- раем. Лентали транспортёр.

299-раем. КЗ конвейери. 
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302- раем. Осма конвейернинг бир тури — икки линияли бурама конвейер.

5 мм сим уралади. Уралиш радами 26 мм.  Икки чизи^ли бурама 
коивейерда з^аракатлантирувчи станция валиклари уларни бир- 
бирига улайдиган занжир ёрдамида айлантириб турилади.

Ва^т-ва^ти билан ишлайдиган коивейерда транспортёр лен- 
таси ва^т-ва^ти билан ^аракатга келиб, иш зонаси ^адамита 
тенг масофага сурилади ва белгиланган ^аракат течлигига мос 
вацт ичида тухтаб туради. Бундай конвейернинг такти ^уйидаги 
цийматга тенг:

г =  tx, +  t  тухтам.

Ва^т-ва^ти билан ишлайдиган конвейерларда транспортёр 
дентасининг ^аракат тезлиги регулятори тузилиш жи^атядан^ар 
хил булади.

Тунтарилмайдиган кажавалари бор кичик габаритли ва^т- 
ва^ти билан ишлайдиган цуищават конвейерлар (303- раем) эни 
тор биноларда ишлатилади. Бундай конвейер процессдаги иш 
уринлари иккита ^аторига хизмат курсатади. 1-^атордаги иш- 
чилар устки шохобчадан, 2- цатордагилари эса остки шохобча- 
дан фойдаланадилар. Бу конвейернинг кенглиги тикиладиган

303- раем. Кажаваеи бер, вацт-ва^ти билан ишлайдиган конвейер.
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буюм турига ^араб 0,4—0,6 м булади. Куцщават конвейер цех 
энидан кам жой олади.

Кам серияли транспортёрлар (транспортёры малых серий)—• 
ТМС-1 ва ТМС-2 кам серияли буюмлар тикиладиган потокларга 
мулжалланган.

ТМС-1 урнатилган потокларда 18-г 30 та иш урни булади. Бу 
цурилманинг узунлиги иш уринлари нечталигига борли^. Кенг- 
лиги эса .1,32 м, лентасининг з^аракат тезлиги 6—8 м/мин.  Тран- 
спортёрнинг лентаси 2 та булиб, уларнинг остки шохобчаси салт 
юради.

Кийим бичири (чалафабрикат) потокка тушириш жойида 
цутичаларга жойланиб, транспортёр лентасига ^уйилади. Бу 
цутичалар (304- раем) транстпортёр лентасининг охирига етган- 
да буриш диски уларни ^арама-^арши томонга з^аракатланаёт- 
ган 2- лентага утказиб ^уяди. 2- лентанинг охирида з^ам буриш 
диски булиб, у ^утичаларни 2- лентадан биринчи лентага утка
зиб цуяди.

Потокка туширувчи ишчи ташкилий операцияларнинг иш 
та^симоти схемасида мулжалланган технологик тартибга асосан 
ташкилий операцияларнинг номери ёзилган карточкаларни тан- 
лаб, уларни ^утичалардаги мах- 
сус чунтакка солиб ^уяди. Кути_ 
ча шу номердаги операцияни ба- 
жарадиган ишчи рупарасига 
борганда, ишчи уз номерини ку- 
риб, ^утичадаги ишни олиб тика 
бошлайди.

ТМС-2 транспортёрининг (305- 
расм) ТМС-1 транспортёридан 
фар^и шундаки, унда фа^ат бит
та вертикал-берк лента булиб, 
унинг иккала шохобчаси з^ам салт 
юрмайди.

ТМС-2 урнатилган потоклар
да 20—40 та иш урни булади. Бу

305- раем. ТМС-2 транспортёри.
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306- раем. Ч алаф абрикатни  иш урнига автом атик етказиш  учун иш лати- 
лад и ган  Вд'тича.
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^урилманинг узунлиги з^ам иш урнининг сонига богли^. Кенгли- 
ги эса 0,74 м., лентасининг з^аракат тезлиги 6—8 м/мин.  ^утича- 
лар лентанинг устки шохобчасидан пастки шохобчасига ва паст- 
ки шохобчадан туширувчининг столига автоматик равишда 
утаверади.

Ю^орида тасвирланган транспортёрлар чалафабрикат со- 
линган цутичаларни иш уринларига автоматик етказиб бермай- 
ди, яъни улар автоматик адресли эмас. Эндиликда автоматик 
адресли транспортёрлар з^ам ишлаб чи^арилган. Уларда чала
фабрикат солинган ^утичалар белгиланган иш урнига етганда, 
у ердаги махсус жавон устига автоматик равишда тушиб ^ола- 
ди. Бундай транспортёрларда махсус ^утичалар ишлатилади 
(306- раем).

Агрегат-группали потокларда чалафабрикатларни бир опе- 
рациядан кейинги операцияга утказиш учун з^аракатланмайди- 
ган узатиш воситалари з^ам ишлатилиши мумкин (307-раем).

М оделлар ва материаллар танлаш

Бир ва^тнинг узида битта потокда тикиш мумкин буладиган 
моделлар кийимларнинг з^аммаси структураси турдош газлама- 
лардан тикилишига, уларнинг тикиш усулларининг ухшашлиги- 
га, ишлатиладиган машина ва мосламалар бир турли эканлигига 
асосланиб танланади.

Куп фасонли потокларда кийимлар иккита-учта моделдан 
иборат группага булиниб, тикишга туширилади.

Циклли, кетма-кет тушириладиган потоклар учун моделлар 
танлашда з^ар бир группанинг мураккаблиги ва мез^нат сарфлаши 
з^ар хил булган моделлардан иборат к;илиб комплектланади, ле- 
кин бу группаларнинг з^ар цайсисига сарфланадиган ва^т бир- 
биридан +10%  дан орти^ фарц ^илмаслиги керак. Шундагина 
потокнинг иши бир меъёрда (ритмик) булади. Х,ар ^айси группа 
ичидаги моделлар шундай танланиши керакки, бунда группа- 
лардаги бир тур моделларнинг мез^нат сарфлаши бир хилз^амда 
тикиш кетма-кетлиги ва методлари ухшаш булиши керак. Битта 
потокда тикиладиган моделларни одатда конструкция асоси бир 
хил булиш принципи буйича танланади (конструкция асоси де- 
ганда, енгйинг ут^азма, реглан, яхлит бичилган, умизи чуцур 
уйилган эканлиги каби бичилиш формалари тушунилади).

Масалан, аёллар куйлаги тикиладиган потокларда модел
ларни 2 та группага бирлаштириш мумкин. Бунда юбкаси билан 
юцори (кукрак) цисми алоз^ида бичилган (яхлит бичилмаган), 
енги яхлит бичилган (ю^ори ^исми билан бирга бичилган) мо
деллар битта группани ташкил этади. Юбканинг, ю^ори цисм- 
нинг ва енгнинг конструкцияга оид безаклари эса турлича 
булиши мумкин, чунки булар конструкция асоси з^исобланмай- 
ди. 2- группа юбкаси билан кукрак ^исми алоз^ида бичилган,
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лекин енги ут^азма формада бичилган (говори ^исмидан алоз^и- 
да бичилган) моделлардан иборат булади. Бунда з^ам юбканййР, 
ю^ори ^исмнинг ва енгнинг конструкцияга оид безакларн турли- 
ча булиши мумкин.

Биро^, битта потокда тикиладиган моделларни конструкция 
асоси з^ар хил булиши принципи буйича танлаш з^ам мумкин.

Масалан, конструкция асоси з^ар хил (енги ут^азма, реглан, 
яхлит ёки аралаш формада бичилган) ун хил фасондаги пальто- 
ларни бир вацтда битта потокда тикиш мумкин. Бунда ун хил 
фасондаги моделлар 4 та группага булннади. Битта группадаги 
моделларнинг конструкция асоси бир хил булиши шарт эмас, 
аммо моделларга мез^нат сарфлаш уртасидаги фарц +10%  дан 
ортик булмаса, бас. Бунда группаларнинг ме^нат сарфи уртаси
даги фар^ анча булиб, бу мураккаблиги з^ар хил з^амма модел
ларни тикиш имконини беради.

Кийим фасонларини группаларга булишдан ташцари, бир 
мавсумда битта технологик потокда тикиш мулжалланган фа- 
сонларнинг алмашиш графиги тузилиши керак. Бу графикда 
^айси фасон цачон тикила бошланиши ва шу фасонда канча 
кийим тикилиши курсатилади.

Бир ёки куп фасонли турли потокларни лойи^алаш учун з^ар 
бир тур ва з^ар бир фасон буйича кицимларнинг техникавий таф- 
силоти булиши керак. Ишлаб турган корхона шароитида поток
ларни лойиз^алаш учун эса, бундан таищари, ^ийим намунасини 
тикиш, деталлар конструкциясини ва тикиш методларини белги- 
лаш з^амда текшириб куриш учун деталларнинг андазалари були
ши керак. Танланган фасонлар ани^ булгандан кейин уларга 
мослаб материаллар танлаш керак булади. Материалларнинг 
хусусиятлари ва ташки куринишлари улардан тикиладиган ки
йим моделларига мос булиши керак. Бунда материалларнинг фа- 
1̂ ат физика-механикавий хусусиятлари ва улчам характеристика- 
ларигина эмас, балки уларнинг ранги з<;ам мумкин ^адар тикила
диган кийимга мос булишига з^аракат 1̂ илиш керак. Чунки шун- 
дагина тикиш машиналаридаги ипни камро^ узгартирилади.

Материаллар танлашда намлаб-иситиб ишлаш талабларини 
з^ам назарда тутиш керак. Чунки бундай ишлов берадиган пресс- 
лар нормал ишлаши учун кийим тикишда ишлатиладиган газ
лама ва елимлаш материаллари маълум хусусиятли булиши fa- 
лаб цилинади.

Материаллар танлашда бичиш ва тикиш режимлари ^андай 
булишини з^ам з^исобга олинади.

Тикиш методлари ва ускуналарини танлаш

Кийимнинг сифати ва уни тикиш нархи куп жиз^атдан ти
киш усулига боглщ  булади. Шунинг учун кам ва^т сарфлаб, 
говори сифатлн маз^сулот ишлаб чи^аришни таъминлайдиган ва
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замонавийро^ машина ва мосламалардан максимал фойдала- 
ииш имконини берадиган тикиш методларини танланади.

Тикиш усулларими ЦНИИШПнинг тавсияларини з^исобга 
олиб белгиланади.

Бир ва^тда куп турли кийим тикиладиган потокларпи лойи- 
^алашда, айрим узелларни тикиш учун з^амма тур кийимларни 
тикишга тугри келадиган ягона метод танлангани маъ^ул. Ти
киш методларини танлашда аслида з^ар хил усулда тикилиши 
мумкин булган борт, ёца, енг, борт ^отирмаси, астар, енг утка- 
зиш каби деталь ва узелларни тикиш учун бир хил метол тан- 
лашга эътибор берилади.

Потокларни реконструкция к;илишда тикиш методини потокда 
ишлаб турган ускуналарни з^исобга олиб танланади ва эскиргап, 
кам унумли машиналар урнига янгилари урнатилади.

Кийим тикишнинг технологик тартибини тузиш

Технологик жиз^атдан булинмайдиган операция тикиш про- 
цессининг технологик жиз^атдан майдаро^ ишларга ажратиш 
мумкин булмагаш яхлит бир элементидир (чунтак ^оп^огини 
агдарма чок билан тикиш, елка чокини тикиш, ён чокларни ёриб 
дазмол«аш ва \  к.).

)^ар бир тур кийимни ишлаб чи^ариш процессидаги техноло
гик ж щ атдан  булинмас операцияларининг мазмуни ва мик;дори 
процесснинг ташкилий формаларига богли^ эмас. Кийим тикиш 
методи узгариши билан бирга технологик жи^атдан булинмай
диган операцияларнинг сони ва мазмуни з^ам узгаради. Кийим- 
ларнннг тикилиши ^анчалик мураккаб, ундаги деталь ва узеллар 
^анчалик куп, мез^нат сарфи ^анчалик ю^ори булса, технологик 
жиз^атдан булинмас операциялар шунчалик куп булади. Маса- 
лан, нальто ёки костюм тикишда 300 дан ортиц технологик бу
линмас операциялар булади. Технологик жиз^атдан булинмайди
ган операциялар танланган оптимал тикиш методлари асосида 
фабриканинг экспериментал цехида тузилади. Бу операциялар
ни ишлаб чи^иш тикиш методини ани^лашдан: ишлатиладиган 
ускуналарни, кичик механизация воситаларини, асбобларни, 
тикишнинг технологик режимини танлашдан, ишларнинг ^айси 
разрядга оидлигини ва операциялар бажарилиши учун зарур 
вацтни белгилашдан иборат булади, технологик жиз<;атдан бу
линмайдиган операцияларнинг технологик тартибини 6 -форма 
буйича тузилади.

Бу форманинг 3- хонасида з^ар ^айси операция ^андай уску- 
нада бажарилиши ^ис^артириб ёзилади: Д —дазмол, М—маши
на, ММ — махсус машина, Пр — пресс, К — ^улда.

Ишнинг разряди тариф-квалификация справочниги буйича 
белгиланади.
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Операция вацти ЦНИИШ П ишлаб чиедан ва^т норматкви- 
даи ёки хронометраж маълумотларидан олинади.

Иш урнини тартиблаш ва^ти корхонанинг техника билан 
цанчалик ^уролланганига богли^- Дам олиш учун ва шахсий 
э^тиёжлар учун ва^т операция ва^тига нисбатан %да олинади.

Иш бирлигининг ва^ти битта ишни тайёрлаб чи^ариш учун 
мулжалланган жами ва^тдан иборат булиб, цуйидаги формула 
билан ани^ланади:

1 _ 1 /1 1 +  ^3 \
£и-б —  l on V1 т -  ]0о /  *

бу ерда t u.(j— иш бирлигининг вацти, сек; / оп — операция ва^- 
ти, сек; К\  — иш урнини тартвбга солиш ва^ти, сек; /С2— 
дам олишга ва шахсий э^тиёжларга сарфланган ва^т, 

сек; К\  ва /С2 нинг ^ийиматлари «Справочник швейника»- 
дан олинади.

Иш бирлигининг ва^тини лойи^а ^илинаётган процесс ва 
кийим фасонларига унчалик тугри келмайдиган операция ва^- 
тига асосан белгиланган булса, уни технологик жи^атдан булин- 
майдиган айрим операциялар буйича ашщлаб чициш керак бу
лади. Бахя^аторларга ва бахялар частотасига, машиналарнинг 
тезлиги ва иш режимига, потокларнинг ^уввати ва турларига, 
фабрикада эришилган ишлаб чи^ариш унумдорлиги даражаси 
ва ^оказога богли^ булган мавжуд операция вацтларига писба- 
тан тикишга ^абул ^илинган кийимларда ва уларнинг технологик 
процессларида фар^ булган тацдирдагина бундай ани^лашлар 
керак булади.

Агар лойи^а ^илинаётган процессдаги операцияда фабрикада 
мавжуд булган ва^т нормаларига нисбатан бир ва^тда бахяца- 
тор узунлигига ^ам, бахя частотасига ва машиналарнинг айла-
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ниш тезлигига з^ам богли^ булган фар^лар булса, иш бирлиги- 
иинг ва^-гага цуйидаги формула билан аницлик киритилади;

/ э -/тхэ -6 0  / я -отя -60 
=  Тэ------------  +  -------------7ГЯ—  ’

бу ерда t„  —иш бирлигининг янги, анщлаиган ва^ти, сек; tB— 
иш бирлигининг аввалги мавжуд ва^т нормаларига асо- 
сан белгиланган ва^ти, сек;1э — операциядаги бахя^атор- 

«инг аввалги узунлиги, см; / я —операциядаги бахят^а- 
торнинг янги узунлиги, см; т я — бахяларнииг 1 см бахя- 
цатордаги аввалги сони; т я — бахяларнинг 1 см 
бахякатордаги янги сони; п э— машиналарнинг с а л т  
юришидаги аввалги тезлиги; и я — машиналарнинг салт 

юрншидаги янги айланиш тезлиги.
Тикиш тартибини тузиб чивдандан кейин иш бирлиги ва^т- 

ларини жамлаб, кийимни тикиб битказиш учун керакли умумий 
ва^т топилади.

7- ф о р м £

Кийим ту р и ___________________

Тикиш в а^ти ___________________

Куп фасонли потокда тикишнинг технологик тартиби
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Секцияли, к^п фасонли потокларда тикиладиган кийимлар- 
нинг технологик тартиби з^ам бир фасонли потоклардаги каби 
тузилади. Фа^ат бунда потокда бир ва^тда тикиладиган з^амма 
фасонларнинг технологик жиз^атдан булинмайдиган операция- 
ларига сарфланадиган вацт з^исобга олинади. Бундай потоклар- 
нинг технологик тартиби 7- форма буйича тузилади.

Технологик жи^атдан булинмайдиган операцияларнинг ном- 
ларини з^амма фасонлар учун ёзиб чицилади. Операцияларни 
б а ж а р и ш  учуй ажратилган вацтни з^ар битта фасон учун опера- 
ц и я и и н г  мез^нат с а р ф и г а  богли^ р а в и ш д а  ёзиб чицилади; а г а р
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биронта фасонда ^айсидир операция йу^ булса, форманинг тс- 
гишли хонасига шу операция учун ажратиладиган ва^т ёзилмай- 
ди. ^ а р  ^айси фасонда кийимнинг деталлари ва узеллари буйича 
монтаж цилиш ва пардозлаш операциялари вацтининг йигинди- 
си, шунингдек, з^ар ^айси фасондаги битта кийимни тикиш учун 
ажратилган умумий ва^т йигиндиси з^исоблаб чицилади.

Ташкилий операцияларни комплектлаш ишини енгиллашти- 
риш учун булинмас операциялар картотекасидан фойдаланиш 
маък;ул. Бунда з^ар ^айси технологик жиз^атдан булинмайдиган 
операцияга биттадан карточка (унинг улчами 10x8  см)  тутилиб, 
унга цуйидагилар ёзилади: кийимнинг номи, модель номери, 
булинмас операциянинг номери ва мазмуни, ишнинг разряди ва 
т^айси мутахассисликка оидлиги, ишлатиладиган ускуна, булин
мас операция учун иш бирлиги вацти. Бундай карточкалар мез -̂ 
нат тацсимотини тузишдагина эмас балки янги фасондаги ёки 
янги турдаги кийим тикишнинг технологик тартибини тузишда 
з^ам ^улайлик беради. Карточкаларни технологик тартиби буйи
ча ^утичага солиб ^уйилади. Моделнинг ва иш характерининг ^ан- 
дайлигига ^араб карточкаларнинг ранги з^ар хил булиши 
мумкин.

Тикиш потогининг ^увватига ^араб кийим тикиш процессини 
маълум ми^дордаги ишчилар бажаради. Потокдаги з^ар бир иш
чи тикиш процессининг бирон ^исмини бажаради. Тикиш процес- 
сининг технологик жиз^атдан булинмайдиган битта ёки бир-нечта 
операциядан иборат ва белгиланган ва^т ичида битта ёки бир 
нечта ишчи бажарадиган ^исми ташкилий операция  деб атала- 
ди. Ташкилий операцияларнинг сони ва структураси потокнинг 
цуввати ва ундаги ташкилий формаларга богли^.

Ташкилий операцияларнинг сони ва структураси потокнинг 
^увватига ^араб белгиланади. Кам цувватли потокларда з^ар 
битта ташкилий операциянинг бажарилиш ва^ти купро^ булади. 
Бу булинмас операцияларни турли мутахассисликка ва турли 
тариф разрядларига тегишли ^илиб компектлашни талаб ^ила- 
ди. Катта ^увватли потокларда з^ар битта ташкилий операция
нинг бажарилиш вацти камро^ булиб, бу булинмас операциялар
ни битта мутахассисликка тегишли цилиб комплектлаш 
имконини беради. Тикиш потогидаги ташкилий формалар з^ам 
ташкилий операцияларнинг структурасига таъсир ^илади. Тугри 
чизи^ буйлаб з^аракатланадиган потокларда ташкилий опера
цияларни комплектлашда операцияларнинг бажарилиш тарти- 
бига ^атъий риоя ^илиниши керак. Тугри чизи^ буйлаб з^аракат- 
ланмайдиган (кам серияли потоклар каби) потокларда чалафаб- 
рикат бир жойга яна ^айтиб келиши мумкин, ташкилий опе
рацияларни тикиш циклининг турли вацтида бажариладиган 
булинмас операциялардан комплектлаш мумкин.

Тикиш цехининг цувватига ^араб процессдаги мез^нат та^си- 
моти даражаги ва з^ар бир булинмас операциянинг бажарилиши 
учун керакли ва^т белгиланади.
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П отокнинг тактини ва цувватини ^исоблаш

Потокда бирин-кетин тикиладиган буюмларнинг туширилиши 
(битнб чи^иши) орасндаги уртача ва^т потокнинг такти ^исоб- 
ланадн. Х̂ ар тактда битта буюм потокка туширилади, ^ар тактда 
буюм бир иш урнидан иккинчисига узатилади ва ^ар тактда тай- 
ёр булган буюм потокдан чи^ади.

Такт тугри чизицли конвейер потокларда му^им курсаткич 
^исобланади. Потокнинг иш унуми, транспортёр лентаси jqapa- 
катининг тезлиги, такт сонига ^араб белгиланади. Ишчиларнннг 
потокда белгиланган тактга риоя ^илишлари потокнинг ритмик 
ишлашини таъминлайди. Такт процессдаги ташкилий операция
ларни синхронлаштирувчи ми^дор ^исобланади.

Агар потокнинг ^уввати тикиладиган буюм сони билан ифода- 
ланадиган булса, потокнинг такти ^уйидаги формуладан аницла> 
нади:

бу ерда: Гсм— сменанивг давомийлиги, сек; М  — сменада тики» 
ладиган буюм л ар сони.

Поток тактини ани^лаб олгандан кейин, потокдаги ишчилар 
сони цуйидаги формула ёрдамида ани^ланади:

бу ерда: N  — потокдаги ишчилар сони; Т$ — битта буюмни ти- 
киб битказишга сарфланадиган вацт. Бу технологий 
тартибда тикиш мобайнида технологик жи^атдан булин
майдиган ^амма операцияларга сарфланган ва^тни жам- 
лаш йули билан ани^ланади.

Шундан кейин бир сменада тикиб битказиладиган буюмлар 
сони ^уйндаги формуладан топилади:

т

Куп фасонли потокларни лойи^алашда моделларни тушириш 
кетма-кет булса, потокнинг такти ^ар бир фасондаги кийимлар 
учун ало^ида, бир фасонли потокдаги сингари ^исобланади. 
Бунда потокда бир ва^тда, бир хил фасондаги кийимлар булади. 
Шу фасондаги кийимлар тикиб битказилгандан кейингина бош^а 
фасондаги кийимлар партияси потокка туширилади.

Буюмлар потокка циклик ёки аралаш усулда тушириладиган
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С^лса, ташкилий операцияларни цикл такти буйича комплект- 
ланади. Цикл тактини эса ^уйидаги формуладан топилади:

т ц = т  С

бу  ерда: тц — циклнинг такти, сек; т — бир фасонли процесс- 
нинг такти, сек; С — мослаш цикли (иш уринларига 
келтириладиган фасонлар сони).

Куп фасонли ва куп турли потокларда битта буюмни тикиб 
битказишга урта з^исобда сарфланадиган ва^т цуйидаги форму
ладан аницланади:

Т , -  -  £ Тб1 б-УР —  Q 1

бу ерда Г6.ур— битта буюмни тикиб битказишга уРтача сарф
ланадиган ва^т; ~ZTg — битта тушириш циклидаги з^ар 
бир фасондаги з^амма кийимларни тикиб битказишга 
сарфланадиган ва^тларнинг йигиндиси;

Ишлаб турган корхоналарда з^ар гал янги моделдаги кийим 
тикишга утишда, яъни янги процесс лойиз^алашда поток такти 
бошцатдан ани^ланади. Бунда лойиз^а цилинаётган (янги) про
цесс учун потокдаги ишчилар сони давом этаётган, яъни узгар- 
тириладнган (эски) процессда ишлаб турган ишчилар сонига 
тенг ^илиб олинади. Янги корхонани лойи^алашда ёки эскисини 
реконструкция ^илишда эса потокдаги ишчилар сони билан ифо- 
даланган цувватини, яъни потокдаги ишчилар сони цанча булиши 
кераклигини цуйидаги формуладан аницланади:

К«-9 ..... д г
-Г » О IS »
Аур о - Аур

бу ерда: К и.у — битта ишчига керакли саз^н нормасига риоя 
прилган тацдирда хона саз^нига жойлаштириш мумкин 
булган стандарт иш уринларининг (машиналарнинг) со- 
<ни; F* — ишлаб чмцариш хояасининг саз^ни, м2; S  — по
токдаги битта ишчига керакли саз^н нормаси, м2. К уР — 
процессда ишлайдиган битта ишчига тугри келадитан иш 
уринларининг уртача сони.

Иш уринларининг уртача сони потокдаги резерв иш уринла
рининг сонига, шунингдек, потокда битта ишчи иккита иш урни- 
да (масалан, иккита махсус машинада, иккита прессда) бажара- 
диган операциялар нечталигига ва битта иш урнидан орти^ жой 
оладиган ускуналар (масалан, огир пресслар, механикавий 
счёткалар, бугли-^аво маникенлари ва з^оказо) борлигига богли^.

Тажриба маълумотларига асосан потокдаги битта ишчига 
тугри келадиган иш уринларининг уртача сони куйидагича ка
бул ^илинган: ич кийим ва аёллар куйлаги тикишда 1,10— 1,15; 
з^ар хил костюмлар тикишда 1,15— 1,20; пальто тикишда
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1,20— 1,25. Потокдаги иш уринлари сонини ишлаб чицариш хона- 
сининг са^нига нисбатан ^уйидаги формуладан аницлаш >̂ ам 
мумкин:

Ишлаб турган оммавий кийим тикиш корхоналарининг ишлаб 
чи^ариш ^увватини белгилаш инструкдиясида (СССР Госплани 
^узуридаги Енгил саноат давлат комитета, Москва, 1963 йил) 
тикиш цехларининг конвейерли потокларидаги битта ишчига 
мулжалланадиган са^ндинг типовий нормаси кийим груплалари 
буйича цуйидагича курсатилган: катталар ва мактаб ёшидаги 
болалар учун пальто, калта пальто ва плаш тикишда 5,5 м2\ кол- 
ган устки кийимлар (шу жумладан мактабгача ёшдаги ва ясли 
ёшидаги болалар учун пальто ва плаш тикишда) 4,7 м'2, ич 
кийим, куйлак ва бош кийим тикишда 4,2 м2.

Секциялар буйича ёки секцияли потокдаги поток ^аторлари 
буйича ишчилар сонини аницлаш учун, битта кийим тикишга 
сарфланадиган уртача вацт секцияларга улардаги ишнинг канча 
ме^нат талаб этишига ( Т ь Г2, Г3, ва ^оказо) яраша та^симлана- 
ди. Битта кийим тикишга сарфланадиган уртача вак,т эса ^амма 
секцияларда сарфланган ва^т йигиндисидан иборат:

Тур == 7 \  +  Т2 +  Т 3 ва )$оказо.

Х|ар бир секциядаги ишчилар сонини шу секцияда сарфлана
диган вацт билан потокнинг тактига асосан ^уйидаги формула
дан топилади:

л/ 7"2 Т3N ,  = ------- , Tv, =  — —  7V3 =  — — ва ?;оказо.X X ’ X

Маълумки, катта цувватли потоклар, энг фойдали ^исобла- 
нади. Биро^ поток усулидаги ишлаб чи^аришни ташкил этиш- 
нинг ^озирги даражаси ва унда ишлатилаётган ускуналар поток 
^увватини чексиз ошираверишга йул ^уймайди.

К,увватни жуда ошириб юбориш техника-и^тисодий курсат- 
кичларни яхшилайвермайди, балки куп ^олларда уларни ёмон- 
лаштиради, бундай потокларни бош^ариш эса мураккаблашиб 
кетади. Демак, потокнинг оптимал ^увватини топа билиш керак.

60% дан зиёд ташкилий операциялар ихтисослаштирилган 
б^лса, кийим тикишга сарфланадиган ва^т минимал даражада 
булса, поток оптимал цувватли ^исобланади. Оптимал ^увват- 
нинг ми^дори ^атто бир турдаги кийим учун ^ам узгармас бул- 
майди. Унга моделнинг мураккаблиги, механизациялаштириш 
даражаси, потокнинг ташкил цилиш формаси кабилар катта таъ
сир курсатади. Оптимал ^увватни амалда икки хил метод билан
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аии1у 1анади. Улардан бири ташкилий операциялар тузиш мето- 
ди, иккинчиси эса график методдир.

Потокнинг оптимал ^увватини ташкилий операциялар тузиш 
методи билан ани^лаш учун, бир-биридан 5— 10% фар^ ^илади- 
ган цувватларга мулжаллаб беш-олтита ташкилий операция 
тузиб курилади. Уларнинг техника-и^тисодий курсаткичлари 
цандай чи^ишига ^араб потокнинг оптимал к;уввати танлаб оли- 
нади. Бу метод етарли даражада аниц натижа беради, лекин 
жуда куп мез^нат талаб ^илади. Бунда потокнинг ^увватини про- 
цесснинг з^амма секцияларига асосланиб топиб утирмай, фа^ат 
монтаж секцнясига асосланиб ани^лаб олса з^ам булаверади, 
чунки бу секция бонщаларга нисбатан тургунрок ва унга фасон 
^згариши камрок; таъсир этадиган булади. Оптимал ^ув- 
ватни график методда аницлаш учун уни фа^ат опера
циялар ^анчалик ихтисослаштирилганлик даражаси буйича тан
ланади. Бунинг учун график тузилиб, абсцисса у^и буйлаб бу
линмас операциялар (одатда монтаж секциясидаги) курсатила- 
ди, ордината уци буйлаб эса’ з^ар ^айси булинмас операцияга 
сарфланадиган ва^т курсатилади. Технологик жиз^атдан турдош 
операциялар бирлаштирилиб, графикда улар вактининг йигин- 
диси курсатилади. Булинмас операцирларни бирлаштиришда ти- 
кишдаги технологик кетма-кетлик тартибига риоя к;илиш керак. 
К$п ва^т сарфланадиган булинмас операцияларни каррали тарз- 
да олиб курсатиш мумкин. Бир-биридан 5— 10% фарц ^иладиган 
бир неча тактни шундай йул билан з^исоблаб куриб, улардан з^ар 
цайси тактдаги операцияларга сарфланган ва^тлар йигиндиси 
шу з^исобланаётган секциядаги умумий мез^нат сарфининг 60 про- 
центидан кам булмаса, шу такт ^абул ^илинади. ^исобланаётган 
тактлардан ^айси бири оптимал эканини явдол куриш учун з^ар 
бир з^исобланган тактнинг натижасини 8- формага ёзиб бори- 
лади.

8 - ф о р м а

Такт, сек
Тактга нисба
тан й^л кУйи- 
ладиган фарц- 

лар, сек

Булинмас ва ташкилий 
операцияларга сарфланадиган 

вакт, сек
Вацтлар A h f h h -

ДИСИ,С£/С
Солиштирма 
салмори, %

-

Шу танлаб олинган оптимал такт ва^ти ^увватни топиш 
Г

формуласига (М =  —— ) ^уйилса, потокнинг оптимал ^уввати 

аницланади.
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График методда турли цувватдаги#процессларнинг техника 
ицтисодий курсаткичларини тоииб булмайди, лекин бу методда 
оптимал такт чегараларини етарли даражада тез ва анчагина 
ани!^ белгилаб олиш мумкин. Шу чегаралар орасида эса поток
нинг ани^ ^увватини ташкилий операциялар тузиб куриш мето- 
ди билан тоииб олиш ^ийин булмайди.

Ташкилий операциялар вацтини мослаш

Тикув потокларини лойиз^алашнинг бос^ичларидан бири 
кийим тикиш процессининг ташкилий тартибини (кетма-кетлиги- 
ни) ишлаб чициш булиб, бунинг учун ташкилий операцияларни 
тузиб чи^иш керак булади. Ташкилий операциялар эса техно
логии жи^атдан булинмайдиган операциялрадан тузилади. Кон- 
вейерли потокдаги ташкилий операцияларни тузишда ^уйидаги 
шартларга риоя ^илиш зарур.

1. Кийимларни тикиш технологии тартибда (кетма-кетликда) 
булиб, тикиш процессида уларнинг иш уринларига ^айта-^айта 
келишига йул цуймаслик.

2. Технологик жи^атдан булинмайдиган операцияларни бир* 
лаштиришда уларни бажаришга сарфланадиган вацтлар йигин- 
диси поток тактига мос ёки каррали булиб, тактга нисбатан 
фар^ ± 5 -И 0 %  Дан ортиб кетишига йул ^уймаслик.

3. Разряд ва ихтисос жиз^атидан бир хил ва характерлари 
турдош булинмас операцияларнигина бирлаштирилади. Зарурат 
булган айрим з^олларда эса ^уйидагиларга йул к;уйиш мумкин:

бир-бирига як;ин разрядли (3- билан 4-, 4- билан 5- ва з^оказо). 
баъзан эса разрядлари з^ар хил (1 -билан 3-, 2 - билан 4-)  бу
линмайдиган операцияларни бирлаштириш;

давом этиши, тактдан кам булган операциялардан турли 
махсус машиналарда бажариладиганларини (петля тикадиган 
ва тугма ^адайдиган, петля тикадиган ва пухталайдиган маши
наларда тикиладиганларини) бирлаштириш;

тикиш машиналаридаги турли хил з^амма ишларни утириб ти
киладиган кул ишлари билан бирлаштириш;

пресслаш билан дазмоллашни бирлаштириш;
пресслащ ёки дазмоллаш ишлари билан тик туриб бажарила^ 

диган ^ул ишларини бирлаштириш-
4. Машинада бажариладиган операцияларни ^алинлиги тах- 

минан бир хил газламалардан ва бу ташкилий операцияларни 
бажаришда бир турдаги ип (ипак ёки тугри ип) ишлатиладиган 
цилиб тузиш.

5. Машинада бажариладиган операцияларни тузишда ташки
лий операцияга киритилган, технологик жиз^атдан булинмайди
ган з^амма операцияларни битта мосламада бажариш мумкин 
булишини з^исобга олиш.
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6. Maxtyc машиналарда, аппаратларда, ярим автоматларда 
бажариладиган булинмас операцияларни з^амма ускуналар мак- 
симал ишлайдиган ^илиб тузиш.

7. Жуфт деталларни тикишдаги булинмас операцияларни 
битта ташкилий операцияга киритиш.

Ю^оридаги шартларга риоя ^илиб технологик жи^атдан 
булинмайдиган операцияларни танлаш йули билан ташкилий 
операциялар тузиш процесси ташкилий операциялар вацтини 
мослаш (туррилаш)  деб аталади. Бу мослашдан кузда тутилган 
асосий ма^сад, процесснинг такти негизида ^ар бир операцияда- 
ги иш ^ажмини а н щ  белгилаб олишдан иборат.

Потокда иш ритмик булиши учун операцияларнинг давом 
этиш ва^тини поток тактига тенг (мос) ёки каррали ^илиб мос- 
ланади. Бу шартни мана бундай ифодалаш мумкин:

t 0 — ./V-т сек;

бу ерда: t 0 — ташкилий операцияга сарфланадиган ва^т, сек ; 
N  — операцияни бажарадиган ишчилар соии; т — процесс
нинг такти.

Технологик жи^атдан булинмайдиган операцияларнинг давом 
этиш ва^ти турлича булгани учун, уларнинг ва^тлари йигинди- 
сини (ташкилий операция вацтини) тактга тенг ёки каррали ^и- 
либ танлаб олиш ^ар доим мумкин булавермайди. Тажрибанинг 
курсатишича, ;уртача ^увватли конвейерли потокларнинг опера
циялар ва^тини мослаш учун, уларга сарфланадиган вак;т±5% 
фарк билан олиб ^исобланса унчалак хато булмайди. Катта ^ув- 
ватли потокларда бундай фарц ± 5 %  дан—2% гача, кам ^увват- 
ли потокларда эса бундай ф ар^± 10%  булиши мумкин. Шунинг 
учун амалда конвейер потокларни лойи^алашда ташкилий опе
рация вацтининг поток тактидан фарцини ± 5%  олиш ^абул ци- 
линган. Ана шунга асосан операциялар ва^тини мослаш шарти 
бир фасонли потоклар учун мана бундай ифодаланади:

г0=  N x ( Q ,  9 5 -f- 1,05)

Куп фасонли потоклар учун бу шарт ^уйидаги куринишда 
булади:

* \ +  П +  • • ' +  < $ = С Л т  (0,95-М,05) ,

бу ерда: 10— бир фасондаги потокда ташкилий операцияга сарф
ланадиган ва^т; ------- h^o—КУП фасондаги потокда
ташкилий операцияга сарфланадиган вакт (у биринчи, 
иккинчи ва шу тартибда кейинги з^амма моделларнинг 
булинмас операцияларига сарфланадиган ва^тларнинг 
йигиндисидан иборат); С — мослаш цикли.
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Агар ташкилий операциянинг бажарилиш ва^ти потокнинг 
йул цуйиш мумкин булган фарклар чегарасидаги битта тактига 
тенг булса, яъни N-1 булса, бундай операцияни битта ишчи ба* 
жаради ва уни бир тактли операция  деб аталади.

Агар ташкилий операциянинг бажарилиш вацти потокнинг 
йул куйиш мумкин булган фарк;лар чегарасидаги иккита ёки 
ундан ортик тактига тенг булса, яъни N-2  ёки ундан ортик булса, 
бундай операцияни иккита ёки N  канча булса, шунча ишчи ба- 
жаради ва уни каррали операция  деб аталади.

Каррали операцияларни кисоблаганда ишчилар сони транс
портёр уяларининг сони колдиксиз булинадиган кнлиб олиниши 
керак (одатда транспортёр уяларининг сони 12 та булади. Шу 
сон колдиксиз булиниши учун ^ар цайси ташкилий операция
2, 3, 4 ёки 6 ишчига мулжаллаб кисобланади).

Потокнинг технологик схемаси

Потокнинг технологик схемасини потокда мекнатни тацсим- 
лаш схемаси, деб кам юритилади. У технологик процесснинг асо- 
сий техникавий кУжжати Кис°бланади. Технологик схемага 
биноан иш уринлари, ускуналар, ишчилар жой-жойига куйила- 
ди; иш уринлари асбоблар, мосламалар ва ёрдамчи материаллар 
билан таъминланади, технологик процесс назорат килиб борила- 
ди, бажариладиган иш кисобга олинади ва ишчиларнинг иш ка- 
Ки кисобланади.

Тикиладиган буюмлар кетма-кет тушириладиган куп фасонли 
секцион потокнинг технолбгик схемаси бир фасонли тугри чизик- 
ли конвейерли потокнинг технологик схемаси сингари каР бир 
фасон учун ало.^ида тузилади. Бир фасонли потоклар учун тех- 
нологик схема 9 - форма асосида тузилади.

Тикиладиган кийим кетма-кет тушириладиган куп фасонли 
потоклар учун технологик схема тузаётганда бундай потокда 
битта фасондаги бир партия чалафабрикат кетидан 2- фасондаги 
чалафабрикат партияси, ундан кейин 3- фасон партияси ва кока- 
зо туширилади.

Потокка кетма-кет тушириладиган камма фасонларнинг таш
килий операциялари турдош ускуналарда, потокда камма фа- 
сонларнинг трхнологик тикиш тартибига биноан жойлашган иш 
уринларида бажарилиши керак. Шунинг учун фасонлар кетма- 
кет тушириладиган потокнинг технологик схемасидаги ташкилий 
операцпялар ишлатиладиган ускуна бир хил булишини ^исобга 
олиб тузилиши, к^Р хил фасондаги кийимларни ускуналар ва иш 
уринлари жойини алмаштирмай тикиш имкони булишини назар- 
да тутиш керак. ^айсидир фасопда шу фасоннинг узигагини хос 
баъзи операцпялар бор булган айрим ^олларда потокнинг шу 
операцияларга тегишли участкаларида иш уринлари аралаш 
(икки хил ускуна куйилган) булишини планлаштириш мумкин.
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Бир фасонли поток учун технологик схема
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Тикиладиган буюмлар циклик тушириладиган куп фасонли 
секцион потокларда операциялар ва^тини мослашнинг щопимча 
шартини текшириб куриш зарур. Операциялар ва^тини мослаш
нинг цушимча шарти тикилаётган айрим буюмлар учун хисоблаб 
топилган вацтнинг битта буюм уртача ва^тидан фар^и худди шу 
конвейер потокда йул ^уйилиши мумкин булган фар^дан ортиб 
кетмаслигидан иборат. Бу йул ^уйиш мумкин булган фар^ £й.ф 
^уйидаги талабга жавоб бериши керак:

4.ф =  ф) ,

бу ерда: L и.у— иш урнининг радами, м ; / — транспортёр уясининг 
радами, м; / а.ф— иш урнидаги турли майда камчиликлар 
(машина найчасини узгартириш, ип узилиш, игна синиш 

ва ^оказо) натижасида операциялар ва^тида юз берадй- 
ган амалдаги фар^. Бу фар^ни тахминан 30 дан 60 сек  
гача цабул ^илиш мумкин.

Бу формуладан ани^ланган йул ^уйиш мумкин булган фарц 
цуйидаги талабга жавоб бериши керак:

т а х  К У̂р ) > ( fyp ) ; • • • ( t c 0 ■ tyP )]-^  и̂.ф

Транспортёр уяларининг улчами ва иш уринларининг радами 
тикиладиган буюмнинг турига богли^ булиб, улар 37- жадвалда 
келтирилган.

Энди поток ^а^идаги бор маълумотлар ва тикиш тартиби 
(кетма-кетлиги) асосида з$ар бир секция ва J^ap бир куп фасонли 
поток цатори учун операцияларни бажаришга сарфланадиган 
ва^тни мослаш жадвалини тузиш мумкин. Бунинг учун 10- форма 
тулдирилади.

Сарфланадиган ва^тни мослаш жадвали асосида куп фасонли 
потокнинг технологик схемаси тузилади. Бунинг учун 11-форма 
тулдирилади.
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37- ж а д в а л.

Буюмларнинг тури Транспортёр уяси- 
нинг чадами, м

Транспортёр лен- 
тасининг кенгли

ги, м
Иш Урнининг 

цадами, м

И ч  КИЙИМ .......................

Аёллар куйлаги. .
Костюм.........................
П альто...............................

0,30-0,40 
0,35-0,45 
0,45-0,55 
0,6-0,7

0 ,4 -0 ,5  
0,4—0,5 
0,5—0.6 

0,5—0,7

1,15— 1,20
1.20— 1,25
1.20-1 ,25  
1,25-1 ,30

10- ф о р м а

Куп фасонли потокдаги операцияларни баж ар н ш га  
сарф ланадиган  вацтни мослаш

Потокнинг такти — т .....................................................
Цикл такли — т ц ...............................................................
Мослаш цикли — С .....................................................
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Куп фасонли поток учун технологик схема
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Технологик схема тузилгандан кейин потокдаги ташкилий 
операцияларни тузишнинг шартларига цанчалик риоя ^илинган- 
лигини текшириб куриш зарур. Бунда ташкилий операциялардан
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j^ap бирининг бажарилиш вак;ти ^анчалнк турри мосланганини 
график методда текшириб курилади.

Бутун потокдаги з^амма ташкилий операцияларнинг бажари
лиш вацтларининг умумий якуни, поток тактига ^аичалик тугри 
мосланганлигини эса поток операцияларинннг мослик коэффи
циента билан текширилади:

бу ерда: К  м— мослик коэффициента; 7 'g— битта буюмни тикиб 
битказишга сарфланадиган ва^т, сек; N a — технологии 
схема потогида амалда ишлаб турган ишчилар сони- 

Агар К  м=  1 чи^са, бутун потокдаги Хамма ташкилий опера
циялар ва^тларинннг умумий якуни тугри мосланган булади. 
Агар мослик коэффициента бирга нисбатан 2% дан ортик; фар^- 
ли булиб чи^са, дастлабки з^исоблаш учун цабул ^илинган поток 
тактига аницлик кнрнтиш керак булади. Бунинг учун ю^оридаги 
мослик коэффициенти формуласинн поток тактини з^исоблай-

/ Тб \
диган шаклга келтириб! ‘ — jyja ,Км I
мослик коэффициентини (Км =  1) деб олиб, поток учун янги 
такт ани^ланади, яъни.

Мослик коэффициентининг бирга нйсбатан катта томонга 
фар^ ^илиши (Кс> 1,02) потокдаги купчилик операцияларнинг
иш з^ажми жуда ортиб кетганини курсатади. Мослик коэффици- 
ентининг бирга нисбатан кичик томонга фар^ ^илиши (К с (86‘0 >  
эса потокдаги купчилик операцияларнинг иш ^ажми жуда кама- 
йнб кетганини курсатади. Поток тактига ани^лик киритиш даст
лабки з^исоблаш учун олинган такт буйича ташкилий операция
лар тузишда йул цуйилган операциялар бажарилиш вацтидаги 
фар^ларни тугрилаб (мослаб) олиш имконини беради.

Бутун потокдаги з^амма ташкилий операциялар вактларипинг 
умумий якуни поток тактидан цанчалик фар^ ^илишини график 
методда текшириб куриш з^ам мумкин. Бунинг учун масалан, 
308-расмдаги каби мослик графиги (синхронлик графиги) тузиб 
курилади. Абсцисса у^и буйлаб потокдаги ташкилий операция
лар жойлаштирилади (операцияларнинг номери ва бажаришга 
сарфланадиган вакти уларнинг тагига ёзнб ^уйилади), ордината 
уки буйлаб эса шу операцияларнинг ва^ти муайян масштабда 
белгиланади. Поток тактининг вацти горизонтал чизи^ билан, 
унга нисбатан йул цуйиш мумкин булган ( ± 5 -7- 10%) фар^ли 
ва^тлар эса горизонтал пунктирлар билан тасвирланади. Кейин 
операцияларнинг бажарилиш ва^тига мос ну^талар топилади.
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Каррали операцияларда (биттадан ортиц ишчи бажарадиган 
операдияларда) уларнинг бажарилиш ва^ти урта з^исобда (битта 
ишчига тугри келадиган ва^т з^исобида) олинади. Тикиладиган 
буюмлар циклик тушириладиган потоклар учун синхронлик гра
фиги тузишда битта буюмга урта з^исобда тугри келадиган вацт 
олинади.

Агар ташкилий операциялар бажарилиш вацтларининг з^ад- 
дан (поток тактидан) ортиц-камлиги 308- расмдаги сингари (бу 
расмдаги график ^уввати уртача конвейерли потокники булгани 
учун йул цуйиш мумкин булган фар^, ю^орида айтилганидек, 
± 5 %  ми^дорида олинган) йул цуйиш мумкин булган фар^ 
пунктир чизи^лар) чегарасидан ч щ и б  кетмай, бир ^адар текис 
тацсимланган булиб чи^са, бутун потокдаги з^амма ташкилий 
операциялар вацтларининг умумий якуни тугри мосланган бу
лади.

Графикда ташкилий операциянинг бажарилиш вактлари йул 
цуйиш мумкин булган фар^ чегарасидан чицмаса з^ам, аммо улар-
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нинг такт чизиридан юцори томондагилари ^упайиб кетса, бу, 
потокдаги купчилик операцияларнинг иш з^ажми з^аддан ортиб 
кетганини курсатади ва аксинча такт чизигидан пастки томон
дагилари купайиб кетса, потокдаги купчилик операцияларнинр 
иш ^ажми з^аддан камайиб кетган булади. Бу иккала з^олда з^ам 
дастлабки график тузиш учун ^абул ^илинган поток тактига 
ю^орида курсатилган йул билан ани^лик киритиш керак булади.

Потокнинг технологик схемасида кийимлар тикилишининг тех
нологик тартибига цанчалик риоя ^илинганини текширнб куриш 
учун технологик тартиб графиги (монтаж графиги) тузилади 
(309-раем). Монтаж графигида айрим деталлар, узеллар ва уму- 
ман кийимнинг узи ^андай тартибда тикилишини тасаввур ^илиш, 
транспортёр уялари адреси схемасини белгилаш осон булади. 
Шунингдек, монтаж графигига к;араб, ташкилий операцияларни 
тузишда йул ^уйилган камчиликларни топиш з^ам мумкин-

Монтаж графиги ихтиёрий масштабда чизилади. Тикилади
ган кийимнинг потокка бичи^ ёки чалафабрикат (масалан, борт 
цотирмаси) з^олидаги з^амма деталларнинг номи графикнинг чап 
томонида вертикал буйлаб курсатилади. Монтаж графигини ту
зишда тикиладиган кийим турига к;араб, унинг битта деталини 
(масалан, пальтонинг олд булагини, шимнинг олд ёки орт була- 
гини ва ^оказо) продессга асос, яъни асосий деталь к;илиб олина
ди. Уст кийимлар тикиш учун монтаж графиги тузишда олд 
булак продессга асос (асосий деталь) к;илиб олинади. Чунки 
бошк;а деталларнинг деярли з^аммаси олд булакка уланади. Шу- 
нинг учун бу деталга (олд булакка) 1- номер берилиб, уни «де
таллар номери» хонасидаги «1» рупарасига (энг пастки катор
га) ёзилади. Калган деталлар уларнинг технологик схемадаги 
тикилиш тартибига биноан ю^ори томонга ^араб ёзиб чини
ла ди.

Монтаж графигида ташкилий операцияларни квадрат ёки 
дойра шаклида тасвирланиб, улар ичига ташкилий операциянинг 
номери ва уни бажарадиган ишчининг ихтисоси ёзиб ^уйилади. 
Асосий деталдан ало^ида тикиб олинадиган узелларнинг (енг, 
астар кабиларнинг) ташкилий операциялари асосий деталь опе
рациялари цаторидан (асосий ^атордан) ю^ориро^да (шу деталь 
номи ёзилган жой рупарасида) тасвирланади. Каррали операция- 
ларни устма-уст чизилган иккита ёки ундан ортик; квадрат (дой
ра) шаклида тасвирланади —уларнинг сони шундай тасвирланган 
операция нечта карра булса, шунча булади. Каррали операция
лар тасвирланган квадратларнинг (доираларнинг) з^ар бирига 
операция номери з^ам, ишчининг ихтисоси з^ам бир хил ёзилади.

Деталларнинг тикилиш тартибини ва асосий ^аторга тушади- 
ган жойини курсатадиган чизицлар асосий ^атордан ю^орида 
тасвирланиб, уларга деталнинг номери ёзилади ва кайси опера
ция жойига келиб тушиши стрелка билан курсатиб ^уйилади. 
Деталларнинг асосий ^атордаш бир операциядан иккинчисига
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й и р и н д и с и н и  иш разрядини шу разряддаги ишчилар сонига ку- 
пайтириб топилади. Тариф коэффициентларининг й и р и н д и с и н и  
3qap бир разряд тариф коэффициентини шу разряддаги ишчилар 
мицдорига купайтириб ани^ланади. Ишчилар ми^дорининг про
цента потокдаги умумий ишчилар сонига нисбатан олинади.

Техника-и^тисодий курсаткичларни белгилашда уртача тариф 
разрядини ани^лаш учун, иш разрядлари й и р и н д и с и  потокдаги 
^исобланган ишчилар сонига булинади. Уртача тариф коэффи
циента тариф коэффициентлари й и р и н д и с и н и  потокдаги >^исоб- 
ланган ишчилар сонига булиб ани^ланади.

Потокнинг механизациялаштирилганлик коэффициента ^уйи- 
даги формула ёрдамида аницланади:

К  __ £^маш  +  S T ’m/m +  S^/jpА м .-------------- ---- ------------------  ,

бу ерда: К и — потокнинг механизациялаштирилганлик коэффи
циента; ЕГмящ— машинада бажариладиган булинмас опе
рацияларга сарфланган вак;т й и р и н д и с и ; Т м' м — махсус 
машиналарда бажариладиган булинмас операцияларга 
сарфланган ва^т й и р и н д и с и ; Г пр— прессларда бажарила
диган булинмас операцияларга сарфланган ва^т й и р и н 
д и с и ; Т — буюмни тикиб тайёрлашга сарфланган ва^т 
(технологик схема буйича ани^ланади).

Потокнинг ускуналари туплама жадвалини (сводкасини) 
13- форма буйича тузилади.

13- ф о р м а

Ускуналар сони
1 Иш уринла- 

рининг но- 
ми

Ускунанииг 
тури ва класси асосий

ускуналар
запас

ускуналар
резерв

ускуналар
1

жами |
Иш уринла- 
рининг сони

1 2 3 1 4 5 i 6 7

Ускуналар сводкасида асосий ускуналар сони потокнинг тех
нологик схемаси буйича ани^ланади. Запас ускуналар сифатида 
универсал’ва баъзи махсус машиналар назарда тутилади. Запас 
ускуналар сони ^ар к;айси асосий ускуна тури сонидан 10% ^исо- 
бида белгиланади.

Резерв ускуналар бутун цехга ёки бутун фабрикага мулжал
ланган булади. Резерв ускуналар асосий ускуна сонига нисбатан 
10% атрофида, аммо ^ар ^айси тур машинадан биттадан кам 
булмайдиган цилиб мулжалланади. Пресслардан ва аппаратлар- 
дан запас ёки резерв мулжалланмайди.
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Группали агрегат потокларнинг ва кам серияли потокларнинг 
хусусиятлари

Группали агрегат потоклар ташкилий жиз^атдан яхлит поток 
б^лмай, маълум детални ёки узелни тикишга ихтисослашган иш 
уринларининг ало^ида-ало^ида группаларидан иборатдир. Х>ар 
^айси группадаги иш уринлари (яъви )^ар цайси группадаги иш 
уринлари битта комплекс сифатида) муста^ил агрегат (агрегат- 
лашган группа) дир. Шу сабабли улар группали агрегат по
токлар дейилади. Буюмни тушириш усули пачкали булган жуда 
катта ^увватли потокларнигина группали агрегат системасида 
ташкил ^илиш мумкин. Бундай потокларда ташкилий опера- 
циялар дастлаб уларнинг технологик турдошлиги ва ишчи- 
ларнинг маълум деталь ёки узелларни тикишга ихтисослашган- 
лик принципи асосида тузилиб, кейин шунга мослаб потокнинг 
такти белгиланади. Бунда ишдаги ^ушимча ^аракатларни 
цис^артириш, тикиш тартибига (кетма-кетлигига) риоя цилиш, 
разряди бир хил ёки бир-бирига я^ин операцияларни бирлаш- 
тириш ва битта ускуна ва мосламада бажариладиган операция- 
лар сифати яхши чицадиган булиши зарурлигини ^ам ^исобга 
олинади. Потокнинг бундай тузилган технологик схемаси (ме^- 
нат та^симоти) текшириб курилади ва купчилик операциялар 
бажарилиш ва^тига каррали ^илиб потокнинг такти белгила
нади.

Группали агрегат потокларни баъзан Уртача ва^тга ^араб 
^исоблаб чицилади. Бунда процессдаги бир вацтда тикиладиган 
моделларнинг ^ар бир булинмас операциясига сарфланадиган 
уртача ва^ти ва потокнинг з$ар ^айси модель буйича ^уввати 
^исобга олинади.

Уртача ва^т цуйидаги формула билан топилади:
, t \ M k  +  t s M  б -j- tb M b
h P = ------------------ м ----------------  ’

бу ерда: — t а, б̂, — моделлардаги бир хил булинмас опера
цияларнинг бажарилиш ва^тлари;
Ма,/Иб,УИв — потокнинг ^ар ^айси модель буйича ^увва- 

ти; М  — потокнинг умумий ^уввати (бу ЛТа+М б + М в га, 
яъни потокнинг ^ар ^айси модель буйича ^увватининг 
йигиндисига тенг).

Масалан, потокда айни ва^тда уч хил (А, Б, В) фасон (мо
дель) тикилаётган булсин. Потокнинг ^ар ^айси модель буйича 
цуввати, яъни бир вактда тикиладиган фасонларнинг ^ар бири- 
даги буюмлар сони: М А =  Ю дона. М Б =  20 дона, М в  =  30дона. 
Моделлардаги бир хил (масалан, енг чокини тикиш) булинмас 
операцияларнинг бажарилиш ва^тлари:

t \  =  20 сек.  ( q =  22 сек,  t B =  25 сек.
Бунда:

t f р =  20-10 +  22-20 + _ 2 5 : 30----- =  ^  ^
ои
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Б^линмас операцияларнинг ана шу уртача ва^ти асосида 
ташкилий операциялар тузилади. Бунда з^исобланган тактга нис
батан ± 1 0 %  фар1д а  йул ^уйилади. Бундай потокларни з^исоб- 
лашда потокни мослашнинг одатдаги умумий шартларига риоя 
цилинади. Бундан таш^ари, айрим узелларни тикадиган з^ар к;ай- 
си технологик группани ёки участкани з^ам потокнинг ягона 
тактига мослаб булинмас операциялардан ташкилий операция
лар тузишда, ташкилий операцияларни потокнинг ягона тактига 
мослаб з^исобланади.

Тугри чизикли конвейер потоклардан группали агрегат поток- 
ларнинг фар^и шундаки, буларда группа ичида деталлар иш 
Урнига ^айтиб келиши з^ам мумкин, унинг учун деталь кайтиб 
кетадиган иш урни деталь ^айтиб келадиган иш урнига я^ин 
булиши шарт.

Группали агрегат потоклар тугри чизикли конвейер потоклар- 
га нисбатан анча афзалдир. Бунда операциялар жуда тор ихти- 
сосланиши, буюмлар пачкали туширилиши ва «занжирсимон» 
(ипни узмай) тикиш мумкинлиги натижасида мез^нат унуми 4% 
дан 15,0 % гача ортади, юксак унумли ускуналардан максимал 
даражада фойдаланилади. Ишчилар шахсий иш ^обилиятлари- 
дан туларо^ фойдаланилади. Ихтисослашган группаларда битта 
кийим деталлари ва узелларини параллел тикиш мумкин булиши 
натижасида тикиш цикли ^ис^аради. Бирон группада ишчилар 
состави тула булмаса з$ам ишдаги ритмиклик бузилмайди, чунки 
шу группа ичида ишни цайта (бонщачаро^) та^симлаш мумкин 
булади. Биро^ группали агрегат потокнинг узига яраша камчи- 
лиги з^ам бор. Бунда битмаган иш з^ажми купаяди (тайёрлаш 
участкасидаги битмаган иш з^ажми иш уринлари энг куп группа 
буйича белгиланади). Битта ишчига тугри келадиган саз^нкенгая- 
ди. Цехнинг планлаштирилиши (ускуналарни жойлаштириш) ва 
буюмларнинг ташилиши, сув-буг йулларининг, электр симлари- 
нинг иш уринларига етказиб келтирилиши мураккаблашади.

Кам серияли поток пачкали агрегат поток билан тугри чизи^- 
ли конвейер потокнинг айрим белгилари аралашмасидан иборат 
булади. Потокни бундай ташкил ^илиш потокни узгартирмай, 
куп хил моделдаги кийимларни кам серияли (кам ми^дорда) 
тикиб чи^ариш, ишчиларнинг шахсий иш ^обилиятларидан яна- 
да туларок;, потокдаги ускуналардан эса максимал фойдаланиш 
имконини беради.

Кам серияли потоклар куйлак сингари кийимлардан озгина 
тикишда, баъзи з^олларда эса устки кийим тикиладиган поток- 
ларнинг тайёрлаш участкаларида ишлатилади. Бундай потоклар
да 18—30 киши ишлайди. Чунки потокдаги иш уринлари бундан 
орти^ булса, тезлиги кам (6—8 м/мин)  транспортёр деталлар 
солинган цутичаларни иш уринларига ва^тида етказиб бера 
олмайди.

Тикиладиган буюмни бундай потокларга тушириш куп фа
сонли секцион потоклардаги каби (кетма-кет, циклик, аралаш)'
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булиши мумкин. Бирок; кам серияли потокларда чалафабрикат- 
ларни ^утичаларга доиама-дона ва пачкалаб тахлаш мумкин 
булгани учун бундай потокларнинг узигагина хос хусусиятлари 
з^ам булади.

Чалафабрикатларни доналаб тахлаб кетма-кет туширишда, 
з^ар битта ^утичага битта кийимнинг деталлари тахланади ва 
потокка битта фасондаги кийимлар туширилиб булгандан кейин- 
гина бонща фасондаги кийим туширилади.

Чалафабрикатларни пачкалаб тахлаб кетма-кет туширишда, 
з^ар битта ^утичага битта фасондапи бир нечта кийимнинг детал
лари тахланади. }^ар битта туширилаётган фасондаги кийимлар- 
нинг ми^дори ,\ар битта цутичага тахланадиган кийимлар сони
га каррали булиши керак.

Чалафабрикатларни доналаб тахлаб циклик туширишда, з^ар 
битта ^утичага битта кийимнинг деталлари белгиланган цикл 
схемасига мос тартибда (кетма-кетликда) тахланади.

Чалафабрикатларни пачкалаб тахлаб циклик туширишда, 
з^ар битта ^утичага цикл схемасидаги з^амма фасондаги кийим- 
ларнинг деталлари тахланади.

Аралаш тушириш донама-дона тахлаб кетма-кет тушириш 
билан доналаб тахлаб циклик тушириш ^ушилмасидан ёки пач
калаб тахлаб кетма-кет тушириш билан пачкалаб циклик туши
риш т^ушилмасидан иборат булади.

Кам серияли потокларни з^ам бир чизи^ли бир фасонли кон
вейер потоклар ва бир чизицли куп фасонли секцион потоклар 
каби з^исобланади.

Булинмас операциялардан ташкилий операцияларни уртача 
з^исобланган тактга мослаб тузилади.

Бир йуналишли потокларда ташкилий операциялар тузишда 
технологик тартиб (кетма-кетлик) принципига ^атти^ риоя ци- 
лиш керак булса ва ташкилий операциялардаги булинмас опе
рациялар турли ихтисосга оид булса, кам серияли потокларда 
ташкилий операциялар тузишда ишларни ихтисослаш принци
пига амал ^илинади ва ташкилий операциялардаги булинмас 
операциялар технологик тартибга (кета-кетликда) булмас- 
лиги з$ам мумкин. Кутичаларнинг битта иш урнига икки-уч мар
та ^айтиб келиши з^исобига иш уринлари ихтисослаштирилади. 
Бунда бир иш урнидан утган ^утича технологик тартибга биноан 
бош^а иш уринларидаги бир цанча операциялар бажарилгандан 
кейин яна уша иш урнига ^айтиб келиши мумкин. Бундай поток
лар учун булинмас операциялардан ташкилий операциялар 
тузганда з^ар бир ташкилий операцияга сарфланадиган ва^тга 
транспортёр лентасидан «^утича олиш» ва транспортёр лентаси- 
га ^айтариб «^утича ^уйиш» учун сарфланадиган ва^т ^ушиб 
з^исобланади.

Потокдаги транспортёр берк траектория буйлаб з^аракатлани- 
ши ва 5$утичалар борлиги хар бир ишчига потокнинг белгиланган 
тактига риоя ^илмай, чалафабрикатларни истаган ва^тда олиб
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тикавериш имконини беради, шу сабабли кам серияли поток
нинг афзалликларидан бири потокдаги ишчиларнинг шахсий иш 
цобилиятларидан тулик; фойдаланиш мумкинлиги з^исобланади.

Тугри чизикли конвейерли потокларда транспортёр лентаси 
потокнинг з^исобланган тактига мос тезликда з^аракатланиши 
шарт булса, кам серияли потоклардаги транспортёрлар фа^ат 
чалафабрикат солинган цутичаларни ташиш учунгина хизмат 
дилади. К,утичаларнинг з^аракатланиш тезлиги эса тактга боглиц 
булмайди ва потокнинг иш ритмига таъсир курсатмайди.

Х,ар бир кам серияли потокка керакли цутичалар сони цуйи- 
дагича аницланади: потокдаги з^ар битта ишчига — учтадан цу- 
тича; бичилган деталлар солнниб, тушириш столига цуйиб 
цуйиладиган йнгирмата цутича; секцион потокларда эса секция- 
лар оралигида з^ам запас сацлаш учун, юцоридагилардан таш- 
цари, яна йнгирмата цутича.

Потокдаги иш уринларини жойлаштириш

Потокдаги иш уринлари технологик схема ташкилий опера- 
цияларига мос тартибда (кетма-кетликда) жойлаштирилиши 
керак. Иш урнининг радами з^ар цайси операциянннг турига мос
лаб столларнинг, пресс ва бонща механйзмларнинг энини, шу- 
нингдек, столлар оралигидаги масофани назарда тутиб белгила- 
нади.

Иш уринлари уларнинг устида ускуналарни, асбобларни, 
мослама ва тикиладиган буюмларни жойлаштириш цулай 
буладиган цилиб, шунингдек, ишчилар энг цисца ва энг оддий 
з^аракатлар циладиган цилиб жойлаштирилиши керак.

Тикилаётган буюм потокдаги бир иш урнидан иккинчисига 
узлуксиз (секцион потоклар бундан истисно булиб, уларда сек- 
циялар орасида запас з^осил цилинади) ута борадиган булиши 
керак. Потокдаги иш уринларини (310-раем) одатда кундалан- 
гига, яъни иш столини транспортёр лентасига ёки чалафабрикат 
утиб борадиган столга перпендикуляр (310-раем, а)  жойлаш- 
тирса з^ам, узунасига, яъни иш столини транспортёр ёки чала
фабрикат утиб борадиган столга параллел (310- раем, б)  жой- 
лаштирса з^ам, потокнинг уц чизигига нисбатан бир оз бурчак 
з^осил цилиб, яъни диагонал буйлаб (310-раем, в) жойлаштир- 
са з^ам булади.

Кундаланг жойлаштириш булардан энг рационали зреобла- 
нади . Бунда иш урнидаги ишчи транспортёр лентасидан буюм
ларни чап цули билан оладиган булиши керак, чунки шунда 
лента билан машина тепкиси оралигидаги масофа энг 
цисца булади. Бундан тапщари транспортёр лентаси з^аракати- 
нинг ишчига нисбатан йуналишини з^ам з^исобга олинади. Тран
спортёр лентасининг ишчи цараб  утирган томондан унга томон 
з^аракатланиши цулай з^исобланади.
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310- раем. Потокда иш уринларини жойлашитриш.

Универсал машиналарга, махсус машиналарга, ^улда бажа
риладиган ва дазмоллаш операцияларнга мулжалланган иш 
столларнинг улчамлари, шунингдек, пресс ва боцща ускуналар- 
нинг улчамлари 38- жадвалда келтирилган.

К>ушни иш уринлари (ускуналар) нинг оралиги ^уйидагича 
булиши тавсия этилади:

буюмни тиззага олиб, ^тириб бажариладиган операцияларда 
0,75 м;

буюмни столга ^уйиб, ^тириб бажариладиган операцияларда 
0,55 м ;

тик туриб бажариладиган дазмоллаш ва цул иши ^ринлари- 
да 0,5 м; \

^атор турган иккита пресс оралиги 0,4—0,5 м, пресс билан 
бошца типдаги иш урни оралиги эса 0,8— 1,2 м; 

пресс билан транспортёр оралиги 0,2—0,3 м.
Пресслар оралиги, пресслар билан боцща ускуналар оралн- 

fh, шунингдек, пресс билан транспортёр оралиги ^ар хил булга
ни учун айрим ^олларда иш урнининг радами потокдаги купчи- 
лик иш уринлари цадамидан каттарок; ёки кичикро^ булиши 
мумкин. Поток бошланадиган жойда бичи^ларни потокка узатиш 
жойига мумкин ^адар я^ин ^уйилиб, айни ва^тда конвейернинг 
^аракатлантирувчи станциясига Цопцоц вазифасини утайдиган 
стол потокка бичи^лар туширувчининг иш ^рни булади. Тайёр 
кийим потокдан чи^адиган жой эса тайёр кийимни омборга топ- 
шириладиган жойга мумкин ь^адар я^ин булиши керак.

Конвейерли потокларда иш уринлари фацат кундаланг жой- 
лаштирилади.
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38- ж а д в а я

Иш уринларининг ва ускуиаларнииг 
ноилари Кийим ноилари

Ускунанинг улчамлар, м

буйи, эни. баландлиги

1 2 3 4 5

Универсал машина ва махсус 
машина (63-класс ПМЗ куклай- 
диган машинадан танщари) урин- 
лари

Хамма кийимлар 1,2 0,65 0 ,8

63- класс ПМ З куклайдиган 
машина уринлари

Хамма кийимлар 1,8 0 ,8 0,8

Буюмларни столга ёзиб ^уйиб 
бажариладиган кул иши урин
лари.

П альто ва 
костюм.

Ич кийим ва 
аёллар куйлаги

1,4

1,2

0,8

0,7

0,8

0,8

Буюмларни тиззага олиб баж а
риладиган чатиш иши уринлари

П альто ва 
костюм.

Ич кийим ва 
аёллар куйлаги

1,2

0 ,8

0,4

0,4

0,8—0,7 

0,8—0,7

Буюм деталларини столда ти
киладиган кул иши уринлари.

Хамма кийимлар 1.2 0,6 0,8—0,7

Асосий деталларни ва тайёр 
кийимни дазмоллаш уринлари

П альто, костюм 
ва болалар 

костюми. 
Куйлак ва ич 

кийим

1,4

1,3

0,8

0,7

0,95

0,95

Майда деталларни дазмоллаш 
уринлари

Хамма устки 
кийимлар 

Куйлак ва 
ич кийим

1,2

1,1

0,65

0,6

0,95

0,95

Пресслаш уринлари 
ТПП прессида 

ПСП прессида

П ЛП  прессида

ПВМ манекенида

П альто ва шим 
Пальто ва 
костюм 

Болалар пальтоси 
ва костюм 

Хамма кийимлар

1,4

1,2

1,0
1,65

1,2

0,7

0,5
1,55

1,8

1,4

0,7
1,9

Механикавий шчёткалар Киш ки пальтолар 1.4 1,2 0,95
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Кам серияли потокларда з^ам иш уринлари кундаланг жой- 
лаштирилади — фа^ат потокка буюм туширувчи ишчининг ^рни 
агрегатнинг бошида, ^утичалар з^аддан танщари куп цайтиб 
келмайдиган жойда булиши керак (310-раем, г) .

Группали агрегат потокларда иш уринларини жойлаштириш- 
нинг з^амма вариантларидан (кундаланг, узунасига ва диагонал 
буйлаб жойлаштиришдан) фойдаланиш мумкин (311-раем). Иш 
уринларини бундай жойлаштириш цехнинг ишлаб чи^ариш саз -̂ 
•нид&н тежаб фойдаланиш имконини беради. Иш уринлари бир- 
бирнга бевосита я^ин жойда маълум узелларни тикадиган ало- 
з^ида-алоз^ида группа цилиб бирлаштирилади. Бу тикилаётган 
деталларни бир иш урнидан иккинчисига утказишни енгиллашти- 
ради- Иш уринлари ортида ёки чап ёнида з^аракатланмайдиган 
узатиш воситалари булиб, улар чалафабрикатлар узатишни 
^улайлаштиради. Бир-бирига нисбатан иш уринлари чалафаб- 
тэйкат узатишда з^ам, уни олишда з^ам к;ул етадиган жойда 
булиши керак. Х,ар ^айси секциядаги иш уринлари техноло
гик кетма-кетликка мос тартибда жойлашган булиши керак. 
Бу талабларга жавоб берадиган булиш учун группали агрегат 
потоклардаги иш уринларини секцияларга бирлаштириб (агре
гат ^илиб) жойлаштириш вариантлари жуда хилма-хил булади. 
311- раемдаги вариантларнинг дастлабки турттасида чалафабри- 
катларни битта иш жойидан (1 -вариант), иккита иш жойидан 
( 2 - вариант), учта иш жойидан (3-вариант) ва туртта иш жойи
дан (4 -вариант), битта иш жойига (311-раем, а) ,  иккита иш 
жойига (311-раем, б), учта иш жойига (311-раем, в )  ва туртта 
иш жойига (311-раем, г )  ^улда узатишдаги иш уринларининг 
жойлаштирилиши тасвирланган. Бешинчи вариантда эса чала- 
фабрикатларни ва^т-ва^ти билан ишлайдиган транспортёр ёрда- 
мида узатишдаги иш уринларининг жойлаштирилиши тасвир
ланган.

Барча турдаги потокда иш уринларини жойлаштиришда по
токдаги з^амма иш уринларининг 5— 10' процента миадорида 
запас иш уринлари булишини з^ам назарда тутилади (группали 
агрегат потокларда иш уринларини жойлаштиришнинг умумий 
куриниши 312-расмда берилган). Запас иш уринлари иш з^ажми 
нисбатан купро^ участкаларга ёки мураккабро^ операциялар 
бажариладиган жойларга, шунингдек, бир нечтадан махсус 
машина, аппарат, универсал машина урнатилган жойларга i^y- 
йилади (фа^ат группали агрегат потокларда запас иш уринлари- 
дан ташцари, етакчи ишчилар учун яна 2—3 та иш урни булади; 
улардаги ишчилар говори малакали булиб, улар айрим опера- 
циялардаги улгурилмай долган ишларни тез бажариб берадилар 
ва маз^сулот сифатини кузатиб, яхшилаб борадилар).

Потокларнинг ёки улардаги участкаларнинг умумий узунли- 
гини белгилаб олиш учун, дастлаб миллиметровка ^огозда 1:100 
ёки 1:50 масштабда иш >'ринларини операциялар буйича битта 
чизик, буйлаб жойлаштириб курилади. Потокнинг (секция ёки
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участканинг) умумий узунлиги цанча чицса уни жойлаштириш 
1̂ андай мулжал цилинаётганига цараб, иккига, учга ва *з^оказо 
булинади. Бунда лойиз^аланаётган поток жойлаштирилиши ке
рак булган цехнинг кенглиги з^исобга олинади. Цехнинг кенгли- 
гини 18, 24, 36, 48 м олиш тавсия этилади. Цехнинг узунлиги 
з^ам, кенглиги з^ам тиргак колонналарнинг (устунларнинг) цада- 
мига каррали булади. Цех узунасидаги колонналар радами 6 м 
ёки 7 м, цехнинг эни буйлаб цуйилган колонналар радами эса —
6 м ёки 12 м булади. Масалан, цехнинг кенглиги 24 м булса, ко
лонналар бир-биридан 12 м оралицда урнатилади.

Потокларни лойиз^алашда цех саз^нидан самарали фойдала- 
нишга з^аракат цилинади, чунки корхонанинг энг муз<;им курсат- 
кичларидан бири з^ар бир м2 ишлаб чицариш саз^нидан олинган 
маз^сулот мицдори з^исобланади. Бироц цехга ускуналарни, иш 
Уринларини з^аддан ортиц тициштириб юбориш ишчиларнинг 
мез^нат шароитини ёмонлаштиради, хавфсизлик техникаси нор- 
масини бузади, ёнгиндан сацланиш учун керакли шартларга ха- 
лал етказади. Шунинг учун биринчи навбатда битта ишчи учун 
белгиланган типовий саз^н нормасига цанчалик риоя цилингани- 
ни текшириб куриш шарт. Лойиз^ада битта ишловчига цанча 
саз^н тугри келишини эса цуйидаги формуладан аницланади:

р

S  =  Л/а - f  Ю % N a М5;

бу ерда Fx — цехнинг (хонанинг) сатз^и м 2\ N a — амалдагы 
ишчилар сони.

Иккита лентали конвейердая иборат икки цаторли потокнинг 
узунлиги 35 м дан ортиц булса, транспортёр ленталари орасида 
конвейернинг бошидан охиригача 0,5 м жой цолдирилгани маъ- 
цул. Бу йулдан поток мастери конвейернинг з^амма иш уринла
рини кузатиб бориш учун операциялар цанчалик тугри бажари- 
лаётганини текшириб юриш учун фойдаланади.

Агрегатларни жойлаштиришда цехнинг эни ва узунаси буй
лаб утиш йуллари цуйидагича цолдирилади: асосий1 утиш йул- 
лари 3,0—3,5 м ; цехнинг ён томон деворларидан агрегат бошла- 
надиган ва тамом буладиган жойгача — потокка тушириш ва 
битказиб чицариш жойи бор томонда 3,5—4,5 м, потокка ту
шириш ёки битказиб чицариш жойи йуц томонда эса 2,0—2,5 м, 
агрегатнинг ён томонидан деворгача 1,1— 1,2 м, агрегатлар ора- 
сидаги йул (асосий йулдан бопщаси) — цехнинг эни буйлаб 
иккита ёки учта агрегат жойлаштирилган булса 2,0—2,5 м, турт- 
та агрегат жойлаштирилган булса 1,5—2,0 м.

Агрегатларни жойлаштирганда тиргак колонналар кундаланг 
Утиш йулларига тугри келиб цолмаслиги керак. Агрегатдаги иш 
Уринлари билан колонналар оралиги камида 0,4 м булиши шарт.

Тикиш цехи потогида иш уринларини, жумладан, 313-расмда 
тасвирлангандек жойлаштириш мумкин.
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