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СУЗ БОШИ

Ушбу ук̂ ув цулланмаси “Тикувчилик технологияси асос- 
лари” предмети дастури асосида ёзилган. У э^унар-техника 
билим юртларида тикувчилик саноатига ва маиший хизмат 
курсатувчи тикувчилик тармогига ишчилар тайёрлаб 
беришга мулжалланган.

К^лланма беш бобдан иборат: умумий маълумотлар, 
к$лда бажариладиган ишлар, машинада бажариладиган 
ишлар, тикувчилик буюмларига намлаб-иситиб ишлов 
бериш, айрим деталлар ва узелларга ишлов бериш.

Иловада ишлатиладиган ускуналар хакида ^ис^ача маъ­
лумотлар берилган.

У^ув цулланмасининг иккинчи нашри куплаб ишлаб 
чи^ариш ва а^олининг якка буюртмаларига биноан кийим 
тикиш шароитидаги тикувчилик буюмларини тайёрлашнинг 
янги ГОСТ л а рига ва амалдаги норматив-техник ^ужжат- 
ларга мувофик; к,айта ишлацган.

Муаллиф



КИРИШ

Мамлакатимиз тикувчилик тармоги ишлаб турган 
ишчилар сони буйича ^озирги ва^тда енгил саноатдаги 
бошк,а тармоцлар орасида энг йирик тармок; ^исобланади.

Кийим ишлаб чик;аришда энг серма^сул ускуналардан 
фойдаланиш имкониятини берадиган камрок; сонли ишчилар 
кучи билан махсулот хажмини купайтирадиган технологик 
жараёнлар ва кийим конструкциялари яратиш тикувчилик 
саноати учун айни^са долзарб масала булиб цолмш^да.

Тикувчилик саноатининг чик,ариладиган махсулот ас­
сортимента™ купайтириш ва сифатини яхшилаш ишлари 
“Н” индексли сифати яхшиланган тикувчилик буюм- 
ларининг ва„алохида модабоп буюмларнинг ^ажмини зн- 
чагина купайтириш ва уларни реализация к;илишга 
^аратилган.

Тикувчилик ишлаб чик;аришининг фан-техника та- 
ракк,иётини жадаллаштиришда — ме^нат унумдорлиги™ 
оширишдаги пировард натижага эришишда, ишлаб 
чи^ариладиган махсулот сифатини яхшилашда — техно­
логия, механизациялаштириш ва автоматлаштириш, ишлаб 
чик;ариш™ ва ме^натни таппсил этиш со^асида эришилган 
энг янги юту уларни жорий ^илиш йули билан техник кбайта 
^уроллантириш асосий роль уйнайди.

Булажак буюм™нг сифати ва у™ ишлаб чих^ариш ^амда , 
истеъмол к,илишдаги и^тисодий самарадорликка модель 
яратилаётганда асос солинади. Шунинг учун тикувчилик са­
ноати ходимларининг айнан шу лойи^алаш босцичида 
тикувчилик буюмларининг сифати™ ошириш резервларини 
кондириб топишга энг жиддий а^амият беришлари тасодиф 
эмас.

Кийим ишлаб чи^аришни лойих.алаётганда фан-техника 
ва амалий санъатнинг сунги юту^ларидан энг говори дара- 
жада фойдаланилади, к;улай композицион ва конструктив 
ечимлар танлаб олинади. Ечимларнинг мумкин булган жуда 
куп вариантларидан энг к,улайини танлаб олиш имконини 
берадиган замонавий техника воситаларини (ЭХ,М, дис- 
плейлар, график чизгичларни) ишлатаб, кийим лойиха- 
лашнинг автоматлаштирилган (машинадаги) системасини 
яратиш тикувчилик саноати учун энг исти^болли йул 
^исобланади.
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1-6 о б. У МУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

1-§. ТИКУВЧИЛИК БУЮ МЛАРИНИНГ АССОРТИМЕНТИ

Кийим инсон танасини атроф му^итнинг з$ар хил 
таъсирлари (иссик,, совук;, нам, чанг ва з^оказо)дан асраш 
воситаси сифатида пайдо булган. Жамият тара^иётининг 
з^озирги босцичида кийим деганда усимлик, хайвонот ва 
сунъий материаллардан тайёрланадиган з^амда одамни ат­
роф му^итнинг номаък,бул таъсирларидан асрайдиган, 
организмнинг нормал соглом з^олатини сак,лайдиган з^амда 
безак вазифасини утайдиган з$ар хил нарсалар тушунилади.

Кийим инсоният моддий маданиятининг элементларидан 
бири з^исобланади. Кишилик жамияти тарах, к,иётининг з$ар 
бир тарихий бос^ичида кийим шакли узгариб ту ради. У 
ижтимоий тузум, техника, их,тисодиёт тарах,х,иёти талаб- 
ларини, шунингдек хал^лар миллий маданиятининг ху- 
сусиятлари, турмуш тарзи, бадиий дид ва анъаналарини 
узида акс эттиради.

Кийим деганда ич кийим, куйлак ва уст кийим, бош 
кийим, пойафзал, х;улх;оп, пайпо^ кабиларнинг кенг комп­
лекса тушунилади.

^озирги ва^тда мамлакатларда умумевропа кийими (эр- 
каклар учун — камзул, шим, аёллг

унинг асосида турли ижтимоий жугрофий ва их,тисодий ху- 
сусиятлардан келиб чи^адиган турли-туман шакллар пайдо 
булган. Умумевропа кийимидан ташцари, миллий 
кийимларга з$ам талаб катта.

Тикувчилик буюмлари деганда маиший ва ишлаб 
чи^ариш кийимлари, уй-рузгор буюмлари (салфеткалар, 
дастурхонлар, сочи^лар, курпа-сстик, зкилдлари), техник бу- 
кзм ва анжомлар (автомобиль ёпх,ичлари, чодирлар, з̂ оп, 
погонлар ва з^оказолар) тушунилади.

ЦНИИШП (Центральньй научно-исследовательский 
институт швейной промьшленности — тикувчилик саноати 
марказий илмий-тадк,ик,от институти) классификациясига 
кура барча замонавий кийимлар икки классга: маиший ва 

чицариш кийимларига булинади.
“’т'“ вчилик. кийимлари. Атамалар ва таърифлар” ГОСТ

ва ижтимоий шароитларда кийиладиган кийимлардир.Maunnn'i .,...4_____ и _ ч__

, корсет буюмлари, чумилиш кийимлари, бош

жакет ва бошз^а компонентлар)

Маиший кийим вазифасига кура кундалик кийим, танта- 
inK КгулДм’ У* кийими. спорт кийими булиши мумкин.TTI  р л л  ’ J  л п п п м и ,  U 1 U ( / I  К И П И М И  и у л и ш п  M j f W N n n .
Шу ГОСТ га биноан тикувчилик буюмлари уст кийим, ич
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кийимлар ва кийимга тааллу^ли булмаган тикувчилик бу- 
юмларига ажратилади.

Маиший уст кийимларга кирадиган тикувчилик буюм- 
лари ассортимента з̂ ар хил булади. ОСТ 17-771-78 да 
кийимларни ^уйидагича булиш назарда тутилган: кийилиш 
шароитларини белгилайдиган кичик классларга; кийимдаги 
предметларни саналиш тартибига биноан-туркумларга; 
тикувчилик буюмларини жинс-ёш аломатларига биноан 
белгиловчи кичик туркумларга; кийимни мавсум аломат­
ларига биноан буладиган турларга; кийимни ижтимоий 
функцияларига биноан буладиган типларга булинади.

Маълум шаклнинг ва силуэтнинг, енг, ё^а бичимини ва 
^оказоларни аницлайдиган кийимлар, модель конст- 
рукциясига боглик; булиб, з$ар бир кийимнинг турини 
белгилайди.

Уст кийим- корсет, ич кийим ва костюм-куйлак тур- 
кумидаги кийимлар устидан кийиладиган кийимдир.

Уст кийимга (ГОСТ 17037-83) пальто, калта пальто, 
плашлар, пиджак, нимчалар, жакетлар, юбкалар, куйлак- 
лар, халатлар, блузкалар, эркаклар куйлаклари, комбине- 
зонлар ва калта комбинезонлар киради.

Ич кийим бу корсет устидан ёки бевосита одам баданига 
кийиладиган кийимдир. Ич кийим — ич куйлаклар, остки 
юбкалар, тунги куйлаклар, яктакчалар, болалар куйлакча- 
лари, иштонлар, кальсонлар (эркаклар узун иштони), пол- 
зункалар, пижамалардир.

Корсет буюмлари — тананинг баъзи бир цисмларини 
тутиб туришга ва шакллантириш учун бевосита одам та- 
насига кийиладиган, шунингдек пайпоцни тутиб турадиган 
кийимдир. Корсет кийимлар бу сийнабанд (бюстгалтер), 
корсет, грация, полуграция, пайпо^ белбогидир.

Пляж кийимлари — чумилиш ва к;уёшда корайиш учун 
баданга тугридан-л-угри кийиладиган кийимдир. Пляж 
кийимлари бу плавкалар, чумилиш комплекта (плавка 
билан сийнабанд), чумилиш кийимларидир.

Бош кийимлар — одам бошини ёпиб турадиган кийимдир. 
Бош кийимларга ^улок,чин-к;алпо^лар, фуражкалар, соя- 
бонсиз шалкалар, кепкалар, шляпалар, беретлар, шлемлар, 
жокейкалар, пилоткалар, капорлар, чепчиклар, дуппилао киради. F

Кийимга тегишли булмаган тикувчилик буюмлари — 
курпа-ёстиц жилдлари, чойшаблар, ёстик; жилдлари, курпа 
жилдлари, йургаклар, болалар чойшаблари, кавилган kvd- 
палар ва руйпушлар, чапало»! конвертлари.

Ишлаб чи^арнш кийимлари -  турли халк хужалик 
со^аси шароитларида кийиладиган кийимдир. Ишлаб
6



чикариш кийимлари махсус, санитария, расмий (форма) 
кийимларга ажратилади.Ишлаб чицариш кийими саноатнинг барча со^аларидаги оммавий касо ишчилари ишлатадиган, ишчи танасини ифлосланишдан асрайдиган кийимдир. Ишлаб чикариш кийимларининг асосий хилларига халатлар ва пешбандлар киради.

М а х с у с  к и й и м  — ишлаб чикариш кийими булиб, 
ишлаётган кишини хавфли ва зарарли атроф муз^ит 
таъсиридан асрайди.

Махсус кийим ишчини зарарли атроф муз^ит 
таъсиридан са^лайди. Махсус кийимнинг асосий турлари: 
плашлар, курткалар, комбинезонлар, пахтали курткалар, 
пахтали шимлар.

Махсус кийимлар 1) намдан, 2) радиоактив моддалардан, 
3) кислоталардан, 4) нефть-мойдан асрайдиган махсус 
кийимларга, 5) умумий махсус кийимлар, 6) чангдан, 7) 
органик эритувчилардан, 8) иссшузан, 9) кимёвий зарарли 
моддалардан, 10) ишк;орлардан, 11) электр токидан ас­
райдиган кийимларга ажратилади.

С а н и т а р и я  к и й и м и  мез^нат буюмларини 
ишловчидан ва ишчини ишлаб чи^аришдаги умумий 
ифлосланишлардан асрайди. Мез^нат буюмларини ас­
райдиган технологик кийим санитария кийимининг бир 
тури з^исобланади.

Р а с м и й  ( ф о р м а )  кийим — з^арбийлар, махсус 
маз^камалар ишчиларининг, транспорт (темир йул, 
авиация, такси, даре ва денгиз флоти) ишчиларининг ва 
форма кийиш мулжалланган у^увчиларнинг (з^унар- 
техника билим юртлари) кийимидир. Маз^кама 
кийимларининг асосий турлари шинель, пальто, костюм, 
китель, куйлак, бош кийимлардир.

Йил фаслига з^араб ишлаб чикариш кийими мавсумдан 
ташк;ари ва з^ишки кийим кичик гуруз^ларига булинади.

Кийимни тикиладиган газламанинг толасига з^араб (жун, 
шойи, ип газлама, зигир толали, сунъий ва синтетик ма- 
териаллардан) з̂ ам классификациялаш мумкин. Куплаб 
ишлаб чицаришда кийим размер, рост ва тулалик улчам- 
лари буйича тикилади.

Размер кукрак айланасидан, баъзи кийимлар, масалан 
эркаклар куйлаги учун эса буйин айланасининг улчами 
буйича аницланади. Кийим узунлиги гавда оуйидан 
ани^ланади. Катталар кийими з^уйидаги размерларда ишлаб 
чи^*рилади: эркаклар учун -84, 88, 92, . . .  128; аёллар учун

Кийим йилнинг з а̂йси фаслида кийилишига к;араб 
°а^орги-кузги, ёзги ва к,ишги кийимларга булинади.
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Маипшй кийим турли мак;садларда ва ^ар хил шароитда 
кийилиши мумкин, яъни кучалик костюм, уй кийим, танта- 
налик кийим ва спорт билан шугулланишга мулжалланган 
кийим булиши мумкин.

Жинс-ёш аломатлари буйича кийим эркаклар, аёллар ва 
бол ал ар кийимларига ажратилади. Болалар кийими, уз на- 
вбатида чацалок;лар (9 ойликгача), ясли ёшидаги болалар (9 
ойликдан 3 ёшликгача) мактабгача булган гуру^даги бола­
лар (3 ёшдан 7 ёшгача), кичик мактаб гуру^идаги болалар 
(угил болалар 7 дан 12 ёшгача ва ^из болалар 7 дан 11,5 
ёшгача) кийимларига булинади. Юк̂ ори синф гуру^идаги 
болалар (угил болалар 12,5 дан 15,5 ёшгача ва к;из болалар
11,5 дан 14,5 ёшгача), усмир болалар гуру^идаги (угил бо­
лалар 15,5 дан 18 ёшгача ва к;из болалар 14,5 дан 18 ёшгача) 
кийимларига булинади.

Эркаклар ва аёллар ёшига цараб уч хил гуру^а-кичик, 
урта, катта ёшдагилар учун кийим ишлаб чикарилади. 
Аёллар гавдасининг букса айланасининг улчамига оиноан ва 
к;орин цанчалик чи^ганини ^исобга олиб ва эркаклар гав­
дасининг бел айланасига кура (кукрак айланаси бир хил 
булганда) катталар кийими турт хил: 1-, 2-, 3-, 4- ту- 
лаликда ишлаб чикарилади.

Давлатлараро катта мицдорда кийим товарларини ал- 
маштирилиши муносабати билан УИЕК аъзолари эркаклар, 
аёллар, киз болалар ва угил болаларнинг размерларига 
биноан УЙЕК нинг стандарта ишлаб чи^илган.

Аёллар ва эркаклар кийимининг товар ёрлигида размер 
курсаткичлари аёллар кийими учун буй, кукрак айланаси, 
букса айланаси улчамларининг тулик; мшууэрида ва эркак­
лар кийими учун буй, кукрак айланаси, бел айланаси (1- 
расм) улчамларининг тулик; ми^орида курсатилади. Маса- 
лан буйи 158 см кукрак айланаси 100 см букса айланаси 108 

*см булган типик гавдага тикилган аёллар кийими учун то- 
v вар ёрлигидаги "размер" ^аторида: 158-100-108 деб ёзилган 

булади. Буйи 170 см, кукрак айланаси 100 см, бел айланаси 
88 см булган типик гавдага эркаклар учун тикилган 
кийимнинг товар ёрлигида “размер” к;аторида: 170-100-88 
ёзилган булади. Эркаклар куйлаги учун буй ва кукрак 
айланасидан таш^ари буйин айланаси ^ам размер белгиси 
булиб хизмат ^илади. Шундай к,илиб буйи 158 см ва 164 см, 
кукрак айланаси 100 см, бел айланаси 88 см, буйин айла­
наси 41 см булган эркаклар учун тикилган кийимнинг товар 
ёрлигидаги "размер” к,аторида: 158-164-100-88-41 деб 
ёзилган булади.

Болалар кийимига размер курсаткичи булиб буй ва кук­
рак айланасининг курсаткичининг тулиц микдорлари 
хизмат цилади. Масалан, буйи 140 см, кукрак айланаси
8



1-расм. Товар ёрлигини тулдириш учун гавдани улчаш

72 см гавдалик к;из бола (угил бола) учун тикилган 
кийимнинг "размер" цаторида: 140-72 деб ёзилган булади.

2-§. ТИКУВЧИЛИК БУЮМЛАРИ ТИКИШ НИНГ АСОСИЙ 
БОСК.ИЧЛАРИ

Кийим тикиш жараёни уч асосий боск;ичдан иборат: 1) 
модель, конструкция ва андазалар тайёрлаш; 2) газламани 
тикишга тайёрлаш ва бичиш (яъни тайёрлов-бичиш участ- 
касидаги ишлар); 3) буюмни тикиш ва уни безаш.

Кийимларни куплаб ишлаб чи^ариш учун буюм- 
ларнинг моделларини яратиш ва лойи^алаш билан мода- 
лар уйи, техника-тажриба лабораториялари, айрим корхо- 
наларда эса (Енгил саноат вазирлиги руйхати буйича) 
говори малакали рассом-модельерлар ва конструкторлари 
булган экспериментал цехлар модалар уйи ра^барлигида 
шугулланади. Кийимларнинг саноат коллекцияларини 
яратиш учун модалар уйи корхоналарга рассом-модельср, 
конструктор ва технологдан иборат мутахасислар гу­
ру^ ини бириктириб «^уяди.

Енгил саноат вазирлиги фан-техника кенгашининр 
модалар ва кийимлар маданияти масалалари буйича эс- 
Т-Ти* „к° миссияси тавсиялари асосида кийим модалар 
уии йуналиш берувчи модалар коллекциясини яратади 

унинг корхонада ^амда савдо ташкилотларига кур- 
сатилишини ташкил ^илади. Коллекция ку риб 
тав‘ИЛГЗНДан СУНГ корхоналар м одалар мик;дорини, 
л сия этиладиган размер ва ростлар шкаласини ва газ- 

а артикулини курсатиб, модалар уйига коллекцияни
9



ишлаб чик;иш учун буюртма (техник топширик;) бе- 
радилар. Корхоналарнинг техник топшири^лари асосида 
модалар уйи бадйий=техника кенгаши тасдик^лайдиган мо- 
деллар эскизини модалар уйи рассомлари яратадилар.

Тасдтушнган эскизлар модалар уйи корхонанинг 
жорий ассортимент газламасига ва тикувчилик корхонаси 
планлаштириб, ишга туширишга мулжалланган янги газ- 
ламаларга моделлар яратиб беради. Моделларга яратилган 
конструкциялар ва техник ^ужжатлар корхонага 
топширилади.

Буюмларни конструкциялаш улар конструкциясини 
яратиш жараёнидан иборат. Конструкция буюмнинг 
хаци^ий катталикдаги чизмаси булиб, унда цир^имлар 
оуйича деталларнинг туташиш жойлари ва тикиш усуллари 
курсатилади.

Техник ^ужжатда ^ар бир модель учун тавсия 
к;илинаётган размерлар, рост ва тулалик улчамлари, газла- 
маларнинг артикуллари, бичиш учун техник шартлар, анда- 
залар юзасининг улчамлари ва газлама сарфи нормалари, 
ишлов бериш усуллари, андазалари ва тайёр буюмни улчаш 
жадваллари, буюмни маркалаш, ураш коидалари кур­
сатилади.

Андазалар, техник ^ужжатлар ва моделларнинг намуна- 
лари тикувчилик фабрикасига келтирилади.

Корхонанинг экспериментал цехида модалар уйидан 
олинган моделларнинг намуналари буйича кийимлар ул- 
гуржи савдо ярмаркасида намойиш цилинади.

Улгуржи савдо ярмаркаларида савдо ташкилотлари тан- 
лаб олган моделларнинг намуналари куплаб ишлаб чи^ариш 
учун тикиладиган кийим намунаси булиб-^исобланади.

Хар бир тикувчилик корхонасида тикиш жараёнида 
кийим учта асосий участкадан: экспериментал цех.тайёрлов- 
бичиш участкаси ва тикув цехидан утади.

Экспериментал цех ходимлари моделни ишлаб чик;а- 
ришга туширишга тайёрлаш билан шугулланишади. Йирик 
тикувчилик фабрикаларида экспериментал цехлар узлари 
янги моделлар яратиш ^у^ук,ига эга.

Фабрика экспериментал цехи ходимларининг вазифалари 
^уйидагилардан иборат: модалар уйидан моделлар намуна- 
ларини, кийим андазаларини ва техник ^ужжатларини, 
олиш; андазаларни текшириш, купайтириш ва тайёрлаш: 
андазаларни аралаш жойлаштириш учун размер ва рост- 
ларни бирлаштириш; андазаларнинг экспериментал йул 
билан жойлаштириш ва газлама сарфи нормасини аницлаш; 
трафаретлар тайёрлаш; ишлаб чик,аришда газламадан тугри 
фойдаланишни назорат килиш.
ю



Экспериментал цехда моделга а ник, лик киритишда раз­
мер ва ростлар буйича андазаларни тугри купайтирилга- 
нини текшириш мак;садида ^ар хил размердаги буюмлардан 
бир неча намуна тикилади. Тажриба партиясини экс­
периментал цехнинг технологик гуру^и текширади, сунгра 
конструкцияни узил-кесил аницлаш ва ме^натни та^сим- 
лаш учун тикувчилик цехида текширилади.

Тайёрлаш-бичиш участкаси теки цехни: тайёрлаш ва 
бичиш цехларини бирлаштиради. Тайёрлаш цехи ишчилари 
^уйидаги ишларни бажаради: газламаларни к,абул к,илади ва 
сак,лайди, сифатини текширади, газлама туплари узун- 
лигини улчайди ва уларни саралаб, туша мала рга газлама 
танлайди, тушамаларнинг устки к,аватларини бурлайди.

Бичиш цехида газламалар тушалади, тушама булаклар- 
га к;ирк;илади, буюм деталлари к,ир^иб олинади, бичиш 
сифати текширилиб, бичилган деталлар туплаб ^уйилади 
(2-расм).

Бичик,чилик корхонасидаги жараёнларни такомиллаш- 
тириш юк;ори сифатли бичик; олиш, материалларни тежаш ва 
битта маз^сулотга сарфланадиган ^аражатни камайтиришга 
йуналтирилади.

Тайёрлаш ва бичикчилик цехларини механизациялаш- 
тириш ва автоматизациялаштиришнинг асосий йуналиш- 
ларидан бири тайёрлаш-бичиш корхонасини марказлаш- 
тириш учун технология ва ускуналар яратиш, газлама сарфи 
нормасини ^исоблашда замонавий математик усулларни ва 
Э)(М ни к,уллаб, огир к$л ишларидан иборат булган юк 
рртиш ва туширишда манипуляторларни ва саноат робот- 
ларини ишлатиб.шунингдек тикувчилик буюмларини кон- 
тактсиз бичиш усулида газламаларни тушамай бичиш йул- 
лари билан бир неча корхоналарни таъминлайдиган марказ- 
лаштирилган тайёрлаш-бичи^чилик корхоналарини 
яратишдир. *

Тикувчилик цехида чоклайдиган ва махсус машиналар, 
шунингдек намлаб-иситиб ишлов берадиган ускуналар 
билан жи^озланган технологик потокларда кийим тикилади. 
Бу потоклар битта фасонли, куп фасонли (бир вак;тнинг 
узида бир неча модель кийимларини тикадиган) ва куп ас- 
сортиментли (бир неча хил кийимлар, масалан куйлак ва 
калат тикадиган) булиши мумкин.

Иирик корхоналарда пардозлаш цехида намлаб-иситиб 
ишлаш операциялари бажарилади, натижада тайёр кийим 
товар куринишини олади. Пардозлаш цехидан кийим тайёр 
ма^сулотлар омборига жунатилади.
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2-расм. Тайёрлов-бичиш участкаси: . аш
а — газламаларни т^шаш учун купцаватли тушаш столп. > _

машинаси; в — вертикал ва диск пичо^ли кучма бичиш машина 
лентали стационар бичиш машинаси; д — уйма пресс.
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Якка буюртмалар буйича кийимлар тикиладиган корхо- 
налар учун, куплаб ишлаб чи^ариш корхоналари учун 
маиший хизмат курсатиш вазирлигининг модалар уйи ва 
тажриба-техника тикувчилик лабораториялари келаётган 
мавсум учун моделлар коллекдиясини тайёрлаб берадилар. 
Йуналтирувчи моделлар коллекцияси методик кенгашларда 
тасдшутнади. Маиший хизмат курсатиш корхоналарининг 
экспериментал цехлари ателье бичикчиларини ва мастер- 
ларини бу моделлар билан таништиради. Модалар уйи ва 
тажриба-техника лабораториялари етакчи силуэтларнинг 
типик моделлари учун андазалар ва техник ^ужжатлар яра- 
тадилар.

3- расмда гавдага салгина ёпишган силуэтли, урта ^ажм- 
даги, та^илма борти бир томонга купрок, утиб икки жуфт 
тугмага та^илиб, учинчи жуфт тугмалар безак вазифасини 
утайдиган эркаклар костюмининг 1- модели ва 182—96—82 
размердаги тузилиш чизмаси ифодаланган.

Кийим орт булагида урта чок ва кесим бор. Енг умизидан 
бошлаб то табиий бел чизигигача ёки ундан ^ам пастрома 
тушадиган юмшо^ орт елка таглиги бор.

Олд бу лакда олд витичка, ^ирк;ма ён булаги бор булиб, 
унда з^ам енг умизидан бошлаб табиий бел чизигигача 
етадиган олд елка таглиги бор. Елкаси сезиладиган дара- 
жада ани^ кенгайтирилган ва салгина огган, кийим 
елкасини 1. . . .  1,5 см ^алинликдаги устки елка таглиги 
тутиб ту ради.

Кийимнинг букса цисми салгина кенгайтирилган булиб, 
буксадан бошлаб этаккача оралиги тугри тушган.

Енглари урта кенгликдаги иккита чокли ут^азмали.
. Ёк,а ^айтарма булиб, раскеп чоки бор. Раскеп чизиги пас- 

трок;^ жойлашган. Ю^оридаги петля бел чизигидан 0,5 . . . 
1 см пастрома жойлашган.

К^р^ма ён чунтаклари бор. *
Шим манжетсиз булиб, ён томонлари ^ир^ма.
4- расмда борт та^илмаси уртада тугмаланадиган эркак­

лар костюмининг 2-модели ва тузилиш чизмаси ифодалан­
ган.

Иккала костюмнинг асосий деталлари олд булак, орт бу- 
лак, ёк;а, енгнинг устки ва остки булаклари, шимнинг олд ва 
орт булакларидан иборат.

5- расмда тугри силуэтли, уткдзма енгли эркаклар паль- 
тосининг з- модели ва тузилиш чизмаси ифодаланган булиб. 
униинг асосий деталлари олд булак, орт булак, енг, ё^адан 
иборат.
14
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Эркаклар палътоси, енгил, узун ва кенгайтирилган 
Кажмли булиб, б ел бога бор, енги эса эркаклар куйлаги 
бичигига ухшаш. Эркаклар куйлагидаги каби бичик енг 
умизининг чукур уйилиши билан ва унинг шакли тиркишп 
ухшашлиги,ён чоклар енг умизининг уртасига жойлаш 
гани, яхлит бичилган хиштак уланиши билан ажралиб ту- 
ради.

Кийим юк;ори кисмидаги елканинг кенгайиши кнопкалар 
билан тугмаланадиган кенг погонлар билан ажралиб ту рад и.

Олд булак елка кисми очик кокеткалар билан безатилган. 
^оплама листочкали чунтак кнопка билан тугмаланади.

Орт булак урта чоклй булиб, юкорида тугалланадиган 
кесими бор.

Борт так;илмаси марказлашган яширин булиб, бешта туг- 
ма ва буйин олдида битта кнопкага тугмаланади.

Енги бир чокли булиб, унда кичкина яхлит бичилган 
хиштаги бор. Енг учи буйлаб камар тутгичдан утказилган ва 
кнопка билан тугмаланадиган пата жойлашган.

Чукур уйилган ёка умизидаги баланд кутармали ёка 
буйиндан к,очиб турадиган булиб,иккита кнопка билан туг­
маланади.

Кокетка, устки ёка, адип деталлари ва погон, пата, 
листочка, белбогларнинг остки деталлари асосий газлама 
рангидаги безак газламадан (чий духобадан) бичилган.

6-расмда юзаси фактурали ва туклари калта киркилгпн 
юмшок; газламадан тикиладиган 170—88—96 размердагн 
гавдага салгина ёпишиб турадиган силуэтли аёлларнин: 
ба^ор-кузлик пальтосининг 4-модели ва тузилиш чизмаси 
ифодаланган.

Кукрак чизига буйлаб ^ажми кенгайтирилган. Елка 
чизига аник куринишда булиб, 1 см га кенгайтирилиб, 
табиий колатдагидек огдирилган, елкани 1,5 см калинлик- 
даги елка таглик ва орт булак томондан куйилган ватиндан 
тайёрланган орт елка таглик тутиб туради. Енг умизи куп 
уйилмаган, кенг. Кукрак витачкасининг кенглиги ка- 
майтирилган, орт ва олд булакларнинг кукраПк кисми 3 
к,алингина елка тагликлари сакланиб колади. Олд булакнинг 
энг тор жойи елка нуктасидан 7...8 см пастрокда булиб, 
енгнинг утказиш чизиги орт булак томонга утган. Силу- 
этнинг шаклига орт булак урта чоки, киркилган ён булак ва , 
киркими чунтак томонга утадиган вертикал жойлашган олД 
витачканинг конструкцияси ^исобига эришилади. Олд бу- 
лакнинг витачка даражасидан пастки кисми гавдага ёпиш- 
ган булиб, камма киркимлари кукрак тагида бушлиК
18
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з^ажмини сак;лайдиган к;илиб чизилган. Кийимнинг букса 
кисмидаги кенглиги сак,ланиб з^олиб, этак к;исми минимал 
даражада кенгайтирилган.

7- расмда габардин типидаги ^айиш^ок, газламадан 
тикиладиган, трапеция силуэтли, бахор-кузлик аёллар 
пальтосининг 5-модели ва тузилиш чизмаси ифодаланган. 
Кийимнинг елка з^исми аник; ажралиб туради, кукрак 
з^исмининг з^ажми салгина •  кенгайтирилган, конст- 
рукциядаги елка кенглиги табиий булиб, тайёр кийимнинг 
елка кенглиги авра к;ирк;ими шаклида бичиб олинган. 
к;алинлиги 1,5 см устки елка таглик билан кутарилиб ту­
ради. Енг умизи погон-реглан шаклида булиб, умизнинг 
чук,урлиги уртача, кукрак к;исмида зомшоз̂  елка тагликлари 
бор. Кукрак витачкасининг кенглиги торайтирилган. Орт 
булакни бел з^исмидан бошланган бйр томонлама тахламаси 
бор. Орт булак зоз̂ ори з^исми втачкасининг кенглигига тенг 
ми з̂ д орд а погон-реглан чизиги буйлаб бир текисда солки 
з^осил к;илинади. Белнинг юз^орироц кутарилганлигини ён 
чокдан бошланган катта хлястик белгилаб туради. Тугри 
шаклдаги енг, урта з^ажмда, унинг учи терилган, осилиб ту- 
радиган зсолатга яцин булган уланма манжети бор.

Пальтонинг ёк;аси цайтарма, кичикрок;, з^ирцма кутар- 
мали. Унинг марказлашган яширин так;илмаси ва ёца кутар- 
масида петляси бор.

Кийимнинг буйи анчагина узайтирилган.
Олд булак борт к;отирмасига ва погон-регланнинг говори 

к;исмига коленкор газлама ишлатилган.
8- расмда тургуТз шакли юмшок, жун газламадан 

тикиладиган, 170—88—96 размердаги, кукрак з^исми кенг 
булиб тушиб турадиган, з^ир^ма бел ва зобкаси кен­
гайтирилган куйлакнинг 6- модели ва тузилиши ифодалан­
ган.

Куйлак кукрак з^исми кукрак витачкасининг йузушги ва 
зомшоз  ̂вертикал тагликлар х.исобига ясси шаклли булиб, бу 
тагликлар холати белда жойлашган майда-майда витачка- 
лар ёрдамйда тутиб турилади. Куйлакнинг кукрак 
з^исмининг конструкцияси ихчам. Унга ён чок ва орт булак 
урта чоки шакл оериб туради.

Елка чоки 0,5 см га в^ис^артирилган.
Елка чизиги тугри, ани»; булиб, уни 1 см з^алинликдагвз 

елка таглиги тутиб туради.
Енги бир чокли утцазма булиб, енг умизининг пасткн 

з^исми эркаклар куйлаги енгига ухшашроз^ ва умизи 
чуз^уррок; уйилган. Бир-бирига к;аратилган юмшов  ̂ тахлама
20
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з^исобига енг киямаси тулиб туради. Учига берк манжет 
уланган енг очик; енг умизига утказилган.

"^анотча" га ухшаш безак деталь енг утк^азма чокига 
параллель к;илиб утка зил ад и, у енгнинг юкори цисмини ёпиб 
туради ва елка чизигини узайтириб курсатади.

Ёцаси — тик, к;ия бичилган.
Юбкаси “ярим клёш” бичимли, бир текис терилиб, белга 

ёдишиб турган мураккаб шаклли кокеткага уланган, чун- 
таги ён чокида.

Орт булак буйлаб юбканинг к;ирцилган жойигача тушган 
тугмаланадиган такилмаси бор.

”К,анотча" нинг остки к;исми безак тарикасидаги юпк;а
V ■ еунъий чармдан булиб, зийига кукланган 3 мм кенгликдаги

магиз унг томонига чи^арилган. Бели буйлаб икки марта 
р'.'богланадиган ингичка белбоги бор. Куйлакнинг узи узун- 

Р°*>-
9-расмда тургун шаклли юмшок, жун газламадан 

Ррйпсиладиган 170—88—96 размердаги куйлакнинг 7- модели 
ва тузилиш чизмаси ифодаланган. Кир^ма бел, кукрак 
цисми кенгайтирилган, юбкаси тугри, тугри силуэтли куй- 
лак. Куйлакнинг кукрак з^исми кенг булиб тушиб туради.

Куйлак кукрак цисмининг шакли ён чок ^исобига ва 
кукрак витачкасини торайтириб, олди буйлаб буртма чок

✓  тушириш з^исобига з̂ осил булган.
№  Елка чизиги тугри, ани^ булиб, салгина кенгайтирилган, 

уни 2 см ^алинликдаги елка таглиги тутиб туради.
Елка чоки 2,5 см узайтирилган.
Куйлак кукрак ^исмининг енг умизи купрок уйилган ва 

юмшок; тагликлари бор.
Эркаклар куйлаги бичимидаги бир чокли енгининг 

•уиямаси кенгайтирилган, енг учи томон торайиб салгина ха- 
лта дилинга н.

Ёцаси-тик, ция бичилган, катта ва чукур цилиб уйилган 
ёк;а умизига утказилган.

Узунаси буйлаб тугри тушган тор юбканинг букса кисми 
сал кенг, чунтаклари ён чокларида.

Одд ва орт булаклардаги бир томонга каратилиб, тизза 
Даражасигача букиб тикилган тахламалар бемалол к;адам 
ташлашни таъминлаб, силуэтни келишган з^илиб курсатади.

Куй-так сал узайтирилган.
^  Куйлак кукрак кисмининг бемалол кенг туришини, 

элохида бичилган ва бел чизигидан пастда жойлашган бел- 
оог кузга ташлатиб туради.

Ю-расмда тугри силуэтли, кукрак кисмининг з<ажмиX I
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кенгайтирилган, буксадан этагига томон торайган куй- 
лакнинг 8- модели ифодаланган. Куйлак размери 164—88— 
96.

Бу куйлак тузилишининг узига хослиги кукрак витач- 
касининг йузушги булиб, бунинг урни кийим балансини 
кенгайтириб ва енг умизи атрофига юмшок таглик к;уйиб 
тулдирилади. Енг умизи чук,ур уйилган.

Елка чоки узайтирилган. Елка тагликлар елка 
кенглигини кузга ташлантириб турами. Енги бир чокли, эр- 
каклар куйлаги бичимида, учига томон торая боради. Букса 
чизигида бел бог булиши мумкин.

11- расмда хажми кенгайтирилган, гавдага ёпишиб ту- 
радиган силуэтли, белдан 2 см пастро^да к;ир^ма, енг умизи 
чу^ур уйилган погон-реглан бичимли куйлакнинг 9- модели 
ва тузилиш чизмаси ифодаланган. Размери 170—80—96.

Куйлакнинг шакли ён чокли, кукрак цисми бел чизиги 
буйлаб утган бир текис бурма ёрдамида ва бир томонга 
^аратилган тахламаларни этаг томонда юзарок, цилиш 
^исобига э;осил ^илинган.

Елка чоки аник,, тугри булиб, бунга утк,азма енгдаги 
каби бичилган, уртаси 2 см к;алинликдаги елка тагликлар 
з;уйиш билан эришилади.

Регланнинг енг умизи ва енги тугри чизи^ шаклида 
булиб, буни енг умизи ёнидаги юмшок; тагликлар з̂ осил 
к;илади.

Енга икки чокли, з^ажми катта, учи томон торая боради
Куйлак кукрак ^исмининг бемалол кенг туришинл. 

алоз; ид а бичилган ва бел чизигидан пастда жойлашган бел- 
бог кузга ташлатиб туради.

Ёцаси тик, к;ия цилиб бичилган, олд томони чукур 
уйилган ёк,а умизига уп;азилган.

12- расмда блузка билан юбка комплектининг 10- модели 
ва тузилиш чизмаси ифодаланган1. Размери 158—96—104.

Блузка яширин так;илмаси бор, 7 та тугма ва петлага туг- 
маланадиган (ундан биттаси ёк;а кутармасида) тугри силу­
этли.

Олд ва орт булакларда кокетидан бошлаб бурма хоснл 
к;илинган. Кокетканинг елка чоки йук,.

Олд булаклар к;оплама чунтакли.
Енги бир чокли, эркаклар куйлагидаги каби, енг умизи 

паст туширилган. Енг учида битта тугма ва петляга 
тациладиган уланма манжети бор.

Блузка унинг кутарма з;исмига ут^азилган, икки каваТ 
к;айтарма ёк,али. Остки ёк,аси устки ёк;ага нисбатан катта рок-

Унг томон бортининг говори к;исми адип цайтармз 
сингари цайтарилган.
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Юбка тугри силуэтли булиб, битта тугма ва пстляга туг- 
маланадиган уланма белбогли.

Ён чокида молния-тасмали такрлмаси бор.
' Юбканинг олд ва орт б^лакларида деталнинг охиригача 
етказилмай бостириб тикилган биттадан бир-бирига ^араган 
ва турттадан бир томонга цараган безак тахламалари бор.

Олд булакда асосий деталлар — олд булак кисмларидан 
ва цир^ма ён крсмлардан хосил ^илинган чунтаклар бор.

Устки ёца, манжет, такилманинг ички к;исми безак газла- 
мадан бичилган.

3-§. КИЙИМ ЛОЙИ^АЛАШ  АСОСЛАРИ

Деталлар тузилиши кийимнинг турига, деталларнинг 
сонига ва чокларнинг жойлашишига боглиц булади. 
Кийимнинг вазифаси, газламанинг тури, ишлов бериш усул- 
лари ва к;улланадиган технологик ускуналар х>ам деталлар 
тузилишига таъсир к ил ад и.

Уст кийим тикишда авра, астар, котирма материаллардан 
бичилган деталлар ва безак деталлар ^атнашади.

Елкада турадиган уст кийимнинг асосий деталлари олд ва 
орт булаклари з^амда енглардан, белда турадиган кийимлар 
эса юбканинг яхлит булата (олд ва орт булаклари) ва .шим 
булаклари (олд ва орт булаклари) дан иборат булади.

Кокетка ва хлястиклар кийим конструкциясини, борт 
зийларини хилма-хил безаш (13, 14-расмлар), шунингдек 
чунтаклар мавжудлиги эса олд булак конструкциясини жу- 
да з̂ ам хилма-хил з^илиб юборади,

Хлястиклар бостириб тикилган ёки фацат ён чок ёнида 
чатиб цуйилган булади.

Кийим чунтаклари ташкр ва ички, кррз^ма, крплама ва 
асосий деталлар уланадиган чокларга жойлашган булади 
(15-17-расмлар).

Эркаклар уст кийимининг купгина моделларида 
крпкрзуш кррк^ма чунтаклар типик ^исобланади, аёллар 
кийимида эса ^опко^сиз киркма чунтак ёки олд булак б^рт- 
ма чокларига жойлаштирйлган чунтаклар булади., Лекин 
эркаклар кийимида купинча копкрксиз чунтак, аёллар жа- 
кетлари ва пальтоларида эса копкрзузи киркма чунтак хам 
учрайди.

Крплама чунтакларнинг шакли (17-расмга з^аранг) 
аиникса аёллар кийимларида турли-туман булади.

Ички чунтаклар, одатда кийим астарига тикилади.
Кийим енглари ало^ида ёхуд кийим олд ёки орт булата 

оилан яхлит (18- раем) бичилган булиши мумкин. Яхлит 
оичилган енглар бир бутун булакдан ёки икки киемдан — 
устки ва остки булаклардан (олд ва тирсак крсмлардан), уч
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к;исмдан (устки булакда олд ва тирсак цисми булганда) ибо- 
рат булади.

Енг бичигининг деталларида баъзан тирсак витачка 
к,илинади (енг бир оз букик шаклда чи^иши учун). Енг- 
ларнинг учи кесимли, манжетли ва манжетсиз булиши 
мумкин. Уст кийим ва куйлаклар енгининг учини безаш 
вариантлари *ам жуда куп.

Одатда, ёк;а икки деталдан — устки ва остки ё^алардан 
иборат булади. Уст кийимнинг остки ёк;аси, одатда икки 
к^йсмдан иборат булиб, улар уртасидан чок билан 
бириктирилади. Буни ё^анинг конструкцияси тацозо этади. 
Куйлак ёк;аси, одатда, яхлит булиб, з$атто устки ё^а билан 
бирга яхлит бичилиши мумкин.

Намлаб-иситиб ишлаш к,ийин булган газламалардан 
тикиладиган кийимлар ёцасининг кутарма ^исми к;ирцма 
^илиб бичилади.

Адип кийим борти четига ишлов бериш учун зарур деталь 
булгани сабабли шакли кийим олд булагининг борт 
к;ирк;имлари шаклига мос булади. Адип кийим олд булаги 
билан яхлит бичилиши мумкин.

Уст кийим астари к;отирма деталларини беркитиб туради, 
чокларнинг ^ирцимларини титилиб кетишдан сак;лайди ва 
кийимидан фойдаланиш ^улайлашади. Астар деталларининг 
шакли авра деталлари шаклига мос келади.

Уст кийимдаги к^отирмалар деталлардаги з^осил ^илинган 
шаклни са^лаш, кийимни тургун ва 1̂ айишк;о^ цилиш. 
шунингдек (иситувчи к,атлам) иссик, тутйш хоссаларини 
ошириш учун зарур.

Кийим деталлари шаклини яхши сак;лаш учун ёцага, бор- 
тга, чунтак к;опцок;к;а, цоплама чунтакка, енг учига, 
кесимлар четига ва кийимнинг бош^а жойларига ^отирма 
цуйилади.

Иситувчи к;атлам асосий деталлар — кийиМ олд ва орт 
булаги ва енгларининг авраси билан астари орасига 
^уйилади. Иситувчи ^атлам пахта, ватин, пенополиуретан 
ва бошца янги материаллардан тайёрланиб, кийимнинг 
этагигача ёки белдан 20 см пастгача етказиб куйилади.

Белда турадиган кийимларнинг асосий деталлари шимда 
— олд ва орт булаклардан, юбкаларда — олд ва орт булак- 
лардан ёки бир неча булаклардан иборат булади. Бу детал- 
ларнинг конструкцияси з$ар хил. Куйлак деталларининг 
конструкцияси пальто деталларига нисбатан турли-туман- 
рокдир. 19-расмда бсзак газламадан фойдаланиб яратилган 
моделларнинг композицион ечимининг баъзи вариантлари.
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3 раем. Аеллар кийимининг ёк,аси ва борт зийини безаш.

31













Эркаклар кийимининг чунта клари.







17-расм. крошима чунгаклар.
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18-расм. Аёллар кнйимининг енглари.
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20-расм. Олиб ^уйиладигаи бсзак дсталлар.



20-расмда эса олиб к^уйиладиган безак 
деталларидан фойдаланиш вариант- 
лари курсатилган.

Кийимлар конструкциясинн яра- 
тишда унинг тикишбоплигига катта 
а^амият бсрилиб, тикишбоп дсганда 
к^'йидагилар тушунилади:

1. Конструктив чизицлар хисобига 
кийимнинг хажмий шаклини яратиш. 
Бу чизи^лар кийим тикишда айрим на- 
млаб-иситиб ишлаш операцияларини, 
масалан, енгга, унинг устки булагига 
оид к;ирцими буйлаб намлаб-иситиб 
ишлов бериш; кийим олд булагига борт 
Кирк,ими буйича намлаб-иситиб ишлов 
бериш; остки ё^ага утказиш ^яркими 
(кутарма) ва ^айгарма чети буйлаб 
намлаб-иситиб ишлов бериш операция- 
-чарини кискартиришга имкон беради 
83 ^оказо.

2' Яхлит бичилган деталлардан 
фоидаланиш. Бунда дсталларни бирик- 
адипШГа’ масалан> яхлит бичилган 
к »*1 олд булагига, чунтак к̂ оп- 
0CTif»M ОСТк>и коп^о^а, листочкани 
ёкани листочкага, баъзи холларда эса 
талмг-,.!ХТКИ ёцага бириктиришга ке- 
4 т Ва̂ т Киск,аради ва хоказо. 

кУвчняик технологиясп лсослари

20-рас м. Лишкми
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4-§. КИЙИМ ТИКИЛАДИГАН МАТЕРИАЛЛАР
УСТ КИЙИМ ТИКИШГА МУЛЖАЛЛАНГАН АСОСИЙ
МАТЕРИАЛЛАР

Уст кийим тикиш учун газлама, трикотаж ва нотукима 
материлар ишлатилади.

Х,озирги вак;тда к;ават (икки к^ават, уч цават) материал- 
лар, латикс ва каучук к;опламали материаллар (пелакс), 
сунъий з^амда табиий чарм, замша, сунъий муйна ва 
плашчлик материаллар (сув шимдирмайдиган моддали ва 
плёнка ^опламали резиналанган материаллар), шунингдек 
куп к,аватли ^авима материаллар кенг ишлатилади.

К,ават газламаларда унг томон сифатида ип газламалар, 
трикотаж полотнолар, сунъий чарм, замша, тескари то- 
монига поролон, сунъий муйна ва бошка газлама хамда ма­
териаллар ишлатилади.

Газлама. Пальто тикиш учун соф жун, ярим жун ва ип 
газламалар ишлатилади. Соф газламалар унча куп 
ишлатилмайди. Пальтолик газламалар купинча аралаш 
таркибли булади. Уларнинг таркибида кимёвий толалар бу- 
лади.

Пальто габардин типидаги соф жундан тайёрланган кам- 
вол газламалардан, жаккард, креп, ва майда гулли 
урилишли ярим жун газламалардан (аёллар кийими), хар 
хил сиртли драпларддн тикилади.

Пальтолик газламалар тайёрланадиган аралашмалар тар- 
кибига синтетик толалар цушилиши газламаларнинг мус- 
тахкамлиги ва чидамлилигини оширади. Уст кийимлар 
учун, жун газламалардан таш^ари, ип газламалар, масалан, 
плашлик полотнолар, репслар, диагоналлар, чийдухобалар, 
замша, мовут з̂ ам ишлатилади. Сунъий чарм ва замшадан 
мавсумбоп паЛьто, калта пальто, юбка, нимча ва сарафанлар 
тикилади.

Уст кийим тикадиган саноат корхоналари сунъий чарм ва • 
замшадан таш^ари, табиий хом ашёдан тайёрланган ма- 
териалларни з̂ ам куп ишлатади. Бу материалларнинг сирти 
силли^, бадиий буртмали, шунингдек тукли -булиши 
мумкин. Табиий чарм ва замшадан пальто, калта пальто, 
пиджак, жакет, куртка, юбка ва .^оказолар тикилади.

Трикотаж полотнолар. Трикотаж полотнолардан тикил- 
ra н уст кийим истсъмол хоссаларининг ю^орилиги. яънв 
шаклининг тургунлиги, пиши^лиги ва з^оказо билан хар0 
дорлар эътиборини к,озонган. Бу айникса, синтетик толзл 
трикотаж кийимларга таалу^лидир.

Трикотаж саноати болалар кийими тикиш учун TaUJ»a - 
куриниши ва хоссалари жихатидан енгил таркибида 
20% жун булган драплар ишлаб чицаради. Аёллар пальт .
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тикиш учун текстураланган полиэфир иплардан тук,илган 
трикотаж полотно ишлатилади.

Эркаклар ва аёллар костюмларини тикишда ^ам трико­
таж полотнолар куп ишлатилади.

Шакли тургун булган (газламага * ухшаш) трикотаж 
полотноларни тайёрлаш учун полиэфир ва полиамид иплар­
дан булган мэлан, мерой, кримплен, капрон ипларни, лав- 
санли-жун ва бошка турдаги калава ипларни аралаштириб 
ишлатилади.

Пардозлашда трикотаж полотнолар кайнатилади — бунда 
улар релаксацияланади, ^уритилади, антистатлар ва термо­
реактив смолалар билан аппрстирланиб, кейин 160... 165°С 
температурада исси^лик ишлови берилади.
£ Трикотаж полотнолардан тикилган кийимлар осон тоза- 
ланади ва ювилади, шунингдек йилнинг турли фаслида кун- 
далик кий и ю га тавсия этилади.

Эркаклар ва аёллар костюмлари учун мулжалланган 
трикотаж полотноларнинг асосий хусусияти хосил к,илинган 
шаклни сак;лай олишидадир, шунинг учун хам унинг номи 
"шакли тургун" дир.
ГКичик куч таъсирида чузилувчанлик ва букилгандаги 

к;аттшушк кийим тикиш жараёнига таъсир курсатадиган 
асосий хусусиятлардир. Текстурланган соф полиэфир иплар­
дан ва бундай иплар билан хажмий синтетик ипларни бирга 
к,ушиб аралаш чалиштириб ту к, и д га н трикотаж полотнолар 
ана шундай хусусият курсаткичларига эга булади.
- Сунъий муйна. Уст кийим тикиш учун мулжалланган 

сунъий муйна кийимлик муйнага, ёцалик (безак) ва ас- 
тарлик муйнага булинади. Сунъий муйна тук,иш йули 
билан, трикотаж усулида ту^иш ва ^уйма тукли ^илиб 
ту^иш йули билан тайёрланади. Тук газламага ё^уд трико­
таж полотно устига слимлаб ёпиштирилади ёки тикиб 
•фйилади. Газламага тикиладиган сунъий муйна ишлаб 
цик;ариш ^ам узлаштирилган. Бундай муйна тайёрлашда _ 
газламага тукли иплар тикиб чикилади. Тук чи^ариш опе- 
Рациясидан кейин бу иплар тук ^атламини ^осил к;илади. 
Сунъий муйна туклари сифатида кимёвий ва жун толалар 
ишлатилади. Сунъий толалардан вискоза ва ацетат толалар, 
синтетик толалардан полиакрилонитрил, полиамид ва 
°ЛиэФиР толалар ишлатилади.

н Г1енополиУРетан (поролон) ли к,ават материаллар. Пе- 
й3̂ °^иУРетан материаллар икки ёки уч к,ават матсриални 

-Хават ejJHM;la6 ёки к;издириб бириктирилган (икки ва уч 
ЮЬ.- ли> булади. Икки к,аватли матсриалларда поролонга



авралик материал, уч к;аватли материалларда эса аврал и к 8а 
астарлик материал ёпиштирилади. Бириктириш учун кау- 
чуклар ва полиинзолбутилен, полипропилен, полиуретан 
смолалари асосидаги слимлар материалнинг тсскарисига 
с ид ирга ёки йул-йул к;илиб ва ну^талар тарзида суртилади. 
К,издириб ёпиштиришда елим сифатида ишлатиладиган 
поролон аввал бир ёки икки томонидан к;издириб юмшатиб 
олинади.

^ават материалларда асосий материал сифатида хар хил 
газламалар, трикотаж полотнолар, сунъий муйна ва но- 
тук^има матсриаллар к;улланилади. Поролонли ^ават ма- 
териаллар эркаклар, аёллар ва болалар пальтоси, курткалар 
плашлар ва ба^орги-кузги ^амда к,ишки мавсумларга мул- 
жалланган бошк;а кийимлар тикиш учун ишлатилади.

Сунъий муйнали к,ават материаллар. Сунъий муйнали 
к;ават материалларда унги томонининг материали сифатида 
синтетик толалардан тук^илган газлама ва трикотаж полот­
но, сунъий замша, сунъий чармдан фойдаланиш мумкин. 
Материаллар елимлао ёки ^издириб ёпиштирилади. Сунъий 
муйнали ^ават материалларнинг тескари томони уст 
кийимда астар, иситувчи ^атлам ва безак вазифаларини 
утайди. Бундай материаллардан пальто, калта пальто, курт­
ка ва бош кийимлар тикилади.

Сунъий ва табиий чарм *амда замша. Сунъий ва табиий 
чарм хамда замшадан фойдаланиш уст кийимлар ас- 
сортиментини анча купайтиришга имкон берди.

Сунъий чарм материалнинг унги >;исобланган томонини 
хосил к,илишда, газламага ёки трикотажга поливинил­
хлорид, полиэфируретан, полиамид ёки бош^а материаллар 
ёпиштирилади. Сунъий чармнинг сирти говак, силлик ёки 
локланган ва хар хил бостма гулли булиши мумкин.

Сунъий замша газлама ёки трикотажга бошца материал 
коплаб ёки замшасимон сиртли к;илиб ишлаб чицарилади. 
Замшасимон сирт ^осил килиш учун материалга электро- 
статик усулда тук ёпиштирилади ёки материалга к;опланган 
цаватдан тук хосил ^илинади. Табиий ва сунъий чарм хамда 
замшадан фойдаланиш иш унумини оширадй, чунки бу 
холла технологик жараендан купгина намлаб-иситио 
ишлаш операциялари чи^ариб ташланади. Купгина кийим­
лар к,отирма ва астарлик деталларини талаб ^илмайдиган 
булгани учун, уларни тикиш ва асосий дсталларга улаш опе­
рациялари жараёндан чи^ариб ташланади.

Ровак латекс к^опламали материаллар. Ровак латекс 
к;опламали материаллар тескари томонига говак лате* 
^атлами (купиклантирилган латекс) суртилган синтети > 
сунъий, табиий ёки аралаш толалардан ту калган газламада 
иборат. Латекс ^опламали материаллардан пальто, каЛ
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пальто, куртка ва х.к. тикилади. Бу кийимларни иссик; 
килиш учун ватин, сунъий муйна ва синтетик пахтадан 
тайёрланган к^атламлар к,уйилади.

Плашлик материаллар. Хрзирги вактда плашлик ма- 
териалларнинг цуйидаги хиллари жуда кенг ишлатилади: 
рсзиналанган, плёнка цопланган, сув ю^тирмайдиган модда 

й тш пирилган полиэфирли газлама ва сув юк;тирмайдиган 
модда шимдирилган ип газлама материаллар. Бу материал­
лар ёмгирдан асраш учун мулжалланган кийимлар-плаш, 
куртка ва плаш-пальтолар тикиш учун ишлатилади.

Костюм тикиш учун соф жун газламалар ва аралаш газ- 
ламалар, масалан, лавсанли еки вискозали жун, нитронли 
жун,лавсанли ва вискозали жун, нитронли ва вискозали 
жун, ип аралаш жун газламалар ^улланилади (1-жадвал).

1-жадвал. Тол ал ар таркиби буйича газламалар гуруци

Тар-
тиб-
но-
мери

Газламалар номи Киник
ГУРУХ но- 

мери

Аралашма таркиби, %

1 Лавсанли ярим жун газлама- I Жун — 40, лавсан — 60
лар Жун — 60-70, лавсан —

II 40-30

2 Вискозали ярим жун газла- III Жун — 65-70, вискоза—
малар IV 35-30

V Жун — 50. вискоза — 50
Жун — 65-70, вискоза—
35-30

3 Соф жун газламалар VI Жун — 100

4 Нитронли ярим жун газла- VII Жун — 50-55, нитрон—
малар 50-45

5 Лавсанли ва вискозали ирим VIII Жун — 40, лавсан — 30,
жун газламалар вискоза-30

6 Нитронли ва вискозали ярим IX Жун — 30, нитрон — 30,
жун газламалар вискоза — 40

7 Ип аралаш ярим жун ма- X Жун — 50-60. пахта то-
териаллар ласи — 50-40

Газлама таркибидаги лавсан мшуюри тикиш техно- 
логиясига таъсир к^илади. Костюмлик газламалар таркибида 

ва 30 % лавсан булади. Вискозали газлама таркиби лав- 
Нли гаалама таркибига Караганда анча турли-тумандир.

53



Соф жун газламалар паст ва говори номерли калавазир- 
дан тукилади-

Костюм тикиш учун жун газламалар билан бирга аразащ 
шойи газламалар, ип газламалар ва зигир толали газлама­
лар, соф камда кимёвий толалар аралаштирилган газлама­
лар! шунингдек кримплен (100%) типидаги иплардан 
тукилган трикотаж полотнолар (тургун шаклли ва газлама 
турдаги) ва аралаш газламалардан фойдаланилади.

Костюм ва пальтоларнинг астари сифатида аралаш шойи 
газламалар ишлатилади. Тандаси ва аркогига вискоза шойи 
ишлатилган шойи газламалар энг яхши астарлик материал 
Кисобланади.

К,отирмалик материаллар сифатида бортга куйиладиган 
газламалар, от кили ёки капрон толали кил ишлатилган ип 
газламалар, коленкор, нотукима материаллар (флизелин ва 
прокламилин типидаги) ва ^.к. газламалар ишлатилади.

К,ишки кийимларда иситувчи катлам сифатида купинча 
ватин, баъзан пахтадан фойдаланилади.

1^ушимча материаллар

Уст кийим тикишда кушимча материаллар ишлатищдан 
максад, кийимни зарур шаклга киритиш ва ташки 
куринишини баркамоллаштириш, кийганда кийимнинг 
шаклини саклаб туриш, уни чидамлилигини ошириш, 
Кулайлик яратиш ва гигиеник булишидан иборат.

Кийимга куйиладиган кушимча материалларга: котирма 
материаллар, остки ёцаларга куйиладиган нотукима ма­
териаллар, чунтак халталик газламалар, к;ушимча лента ва 
шнурлар киради. К,отирмалик материаллар ассортиментига 
бортга куйиладиган газламалар (зигир тола, ярим зигир то­
ла, ип газламалар), нотукима котирма материаллар киради.

Уст кийим борт котиРмасини тайёрлашда газламанинг 
аркок ипига от кили ёки капрон кил куйилган ип газлама 
ишлатилади. К,отирма газламалар сифатида ёкага, бортга, 
коплама чунтакларга хомсурп ва коленкор (енг УчИ 
котирмасига ва чунтак буйламаларига) ишлатилади.

Нотукима к°тиРмали материаллар. Бу материаллар 
битта ёки бир неча кават тукимачилик материалларини (то 
лаларни) механик йул билан (игна тешма полотнолар'» 
физик-кимёвий йул билан (елим полотнолар) ва арала 
усул билан бириктирилган булади.

Нотукима котирмали полотнолар табиий ва кимёвий то- 
лалардан: пахта, жун, зигир, вискоза, полиамид, полиэфир’ 
полиакрелонитриль толалардан тайёрланади. Hotvkhn
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турли латексларполотноларни ишлаб чик,аришда 
эмульсиялар ишлатилади.

Нотукима ^отирмали “Вива” полотноси 60% тикланган 
жун, 20% вискоза ва 20% капрон толалар таркибидан ибо- 
рат булиб, аралаш усулда ишлаб чик,арилади. Бу полотно 
костюмлар тикишда зигир толали борт котирма газламаси 
урнида ишлатилади.

Нотукима котирмали “Лийва” полотноси хам “Вива” 
полотносидаги толалар таркибидан иборат булиб, бир то- 
монига елим к;опланганлиги билан фарк; ^илади.
|;Нотукима котирмали “Сюит” полотноси 30% нитрон, 

30% вискоза ва 40% капрон толалар аралашмасидан игна 
тешма усулида ишлаб чикарилади. Бу полотнолар плаш ас- 
сортиментидаги кийимларни тикишда бир к^ават кртирма 
сифатида, борт ^отирмаларини тикишда елка тагликлар 
сифатида, у т л  бол ал ар костюмлари ва пальтоларини 
тикишда в;отирма сифатида ишлатилади.
\  Нотукима флизелин полотно (935502 ва 915502 артикул- 

даги) елимлаш усулида ишлаб чикарилади. Флизелин 
(935502 арт.) аралашмаси 70% вискоза ва 30% капрон тола- 
лардан, флизелин (915502 арт.) аралашмаси — 35% пахта, 
40% вискоза толалардан ва 25% иккиламчи хом ашёдан ибо­
рат. Флизелин майда деталларга, пиджак, жакет, аёллар ва 
эркаклар пальтоларининг енг учига ва болалар пальтоларига 
цотирма сифатида ишлатилади.
в Нотукима к,отирмали прокломелин полотно (935506, 

935507, 935508 арт. ) 50% вискоза ва 50% нитрон толалар 
аралашмасидан елимлаш усулида ишлаб чикарилади.

Кримплен полотнолардан тикиладиган плашлар, пальто- 
лар ва костюмларни тикишда бортларга, ёк,аларга, чунтак 
копко^ларга ва бошка майда деталларга бир к а ват к,отирма 
сифатида ва куп каватли борт котирмаларини тикишда елка 
тагликлари сифатида ишлатилади.

Эркаклар кийимларида (пиджак, пальто)остки ёцаларга 
ишлатиладиган нотукима полот босиш усулида тайёрланади 
ва ^алиылиги 2 мм гача наматсимон типдаги ^ар хил тола 
таРкибли материалдан иборат булади.

.уг Нотукима аралаш полотно "Фильц” 70% жун ва 30% 
искоза толадан иборат булади, игна тешма нотукима 
олотнолар эса 50% вискоза ва 50% лавсан толалар аралаш- 
асидан ишлаб чикарилади.

материалдан остки ёк;алар бичилиши кийими сифа- 
Ради ЯХШи̂ аш ва ицтисодий самарага эришиш имконини бе-
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Куйлак туркумидаги кийимлар тикиладиган
материаллар

Куйлак туркумидаги кийимлар газламалардан, трикотаж 
полотнолардан ва нотук;има материаллардан тикилади. 
Куйлаклик газламалар таркибига кура бир жинсли ёки ара- 
лаш булиши мумкин.

Синтетик тола ва иплар газламаларнинг сифатига хам, 
ташк;и куринишига з̂ ам ижобий таъсир этади, уларнинг 
гижимланишга, эскиришга ва ювганда киришишга 
чидамлилигини оширади з^амда фойдаланиш жараёнида 
кийимни авайлашни осонлаштиради.

Куйлак туркумидаги кийимлар тикиладиган ип газлама- 
ларни уч гуру^га: енгил, ба^ор-кузги (мавсумбоп) ва к,ишки 
гурузугарга булиш мумкин.

Ёзги кийимлар учун чит, сатин, хом сурп ва хоказо 
ишлатйлади. Чит ва хом сурплар оз^орлаш, босиб гул 
тушириш усулида безакли ^илиб, учмайдиган безакли, бос- 
ма гулли, сидирга к,илиб ишлаб чик^арилади.

Ба^ор-кузги туркумдаги ип газламалар ранг-баранг 
гулли ва сидирга тук^илган мураккаб ту^ув гулли (жаккард 
ва з^оказо) з^илиб ишлаб чи^арилади.

К,ишки кийимлар учун бир томонида ва икки томонида 
туки бор, текис буялган босма гулли ва ранг-баранг гулли 
газламалар ишлатилади.

Шойи газламалар. Шойи газламалар табиий ипак ва ка- 
лавалардан, вискоза, капрон, ацетат ва триацетат иплардан, 
вискоза толаларга бошк;а толалар аралаштириб ту к ил ад и. 
^озирги вак,тда з^ажмий, эластик ва бошк;а синтетик тола- 
лардан кенг фойдаланилмо^да.

Шойи газламалар сидирга, ранг-баранг гулли, босма 
гулли, босиб гул туширилган, плиссировкали цилиб ишлаб 
чи^арилади.

Жун газламалар. Куйлаклар ва астарсиз костюмлар 
учун жаккард з^амда креп урилишли соф жун газламалар, 
полотно, саржа, майда гулли ва бош^а урилишли ярим жУн 
газламалар ишлаб чи^арилади.

Ярим жун газламалар нитрон, лавсан ва вискозадан ибо- 
рат аралашмадан хамда вискоза капрон толалардан ишла 
чик,арилади.

Синтетик толали газламалар тез эскирмайди 
гижимланмайди, фойдаланиш жараёнида шаклини яхи1 
сак;лайди. Лавсанли газламалар нитронли газламалар * 
Караганда кам гижимланади.
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Зигир толали газламалар. Куйлаклик зигир толали газ­
ламалар соф зигир толалардан ёки лавсан, пахта ва вискоза 
*толалар аралаштирилган зигир толадан ту^илиши мумкин. 
Улар сидирга ва босма гулли к;илиб чик,арилади.

Зигир толали-лавсанли газламаларнинг икки хили бу- 
лади: биринчисида зигир толаси 33% ва лавсан 67% ни, 
иккинчисида эса зигир толаси 67. . . 75% ва лавсан 33. . . 
25% ни ташкил этади.

Зигир толали материаллар ишлов бериш жараёнида мах- 
сус пардозланади, натижада гижимланувчанлиги камаяди. 
Болалар кийими учун мулжалланган газламалар бундан му- 
стасно.

Трикотаж ва нотук,има полотнолар. Куйлак тур­
кумидаги кийимларни тикишда трикотаж полотнолар ва 
туцилма-тикма полотнолар кенг к;улланилмоцда.

Куйлак учун ацетет, триацетат ва капрон толаларидан 
ёки э̂ ар хил иплар аралашмасидан танда туцилма трикотаж 
полотнолар ^улланилади. Трикотаж полотнолар газламага 
Караганда анча эластик булади, ^аракатланишга хала^ит 
бермайди, пиши^, гижимланмайди, ювганда ва кимёвий то- 
заланганда киришиб ёки чузилиб кетмайди.

Чузилувчанлик жи^атидан трикотаж полотнолар ва 
тук;има-тикма полотнолар бир неча туркумларга аж- 
ратилади. Полотноларнинг чузилувчанлиги янги кийимлар лойихалашда ва уларга тикиш технологиясини ишлаб 
чикишда зуисобга олинади.

Нотуцима полотнолар. Кийимларни тикишда ташк.и 
куриниши газламага ухшаш булган ту^илма-тикма полот­
нолар кенг цулланилади. Ту^илма-тикма полотнолар 
тайёрланиш усулига к,араб уч турга: тикилма-холст, 
тикилма-газламали, тикилма-ипли хилларга булинади.

Тикилма-холст полотнолар толали холстни ип ёрдамида 
боглаш йули билан олинади. Холстнинг хом ашёсидаги тола- 
лар таркибига ва тикиладиган ипига к;араб иплик ва ипак 
полотноларга ажратилади. Ипакли тикилма-холст полотно­
лар 50% ип ва 50% вискоза толаларидан иборат. 
Тикиладиган ип сифатида капрон ипи ишлатилади. Ипакли 
тикилма холе полотнолар сидирга, босма гулли ва тукли 
к,илиб ишлаб чи^арилади.

Тикилма ип полотнолар битта (арцок;) ёки иккита узаро 
ма^камланиб тартибли чалишадиган (танда ва ар^ок;) 
ипларни боглаш йули билан олинади. Тикилма ип полотно­
лар хом ашс таркибига к,араб иплик,ярим жун ва ипакли
полотноларга булинади.
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Тикилма-газлама золотнолар енгил каркасни тукли 11Г| 
билан тартибли боглаш йули билан олинади. Каркас 
сифатида газлама, трикотаж ва ноту^има полотно, плёнка 
ишлатилади.

Котирма материаллар. Куйлак туркумидаги кийим- 
ларни тикишда котирма сифатида хом сурп, коленкор, но- 
тук;има материал, шунингдек ел и мл и газлама ва аппрстлан- 
ган газламалардан ёк,а к;отирмалик газлама, цотадиган модда 
шимдирилган котирма газлама, ургимчак уя шаклидаги 
елим материал, елим ^опланган ноту^има материал ва х.к. 
ишлатилади.

Эркаклар куйлаги учун материаллар

Эркаклар куйлаги тикиш учун пахта, шойи, жун, зигир, 
сунъий ва синтетик толалардан ту^илган газламалар ва 
трикотаж полотнолар ишлатилади. Купгина газламаларнинг 
таркиби >̂ ар хил булиб, турли толалардан ту^илади.

Синтетик толалар газламаларнинг сифатини оширади ва 
уларни куркамлаштиради, улар газламанинг гажимланув- 
чанлигини; киришишини камайтиради ва пишицлаштиради.

Тараш усулида йигирилиб, пишитилган калавалардан, 
лавсан лралаштирилгак пахта толаларида ва вискоза толаси 
аралаштирилган пахта толасидан йигирилган ип газламалар 
куйлаклик газламалар туркумида асосий уринни эгаллгфди. 
Куйлаклик ип газламалар оцартирилган (поплин, батист, 
марказет. репс), сидирга, ранг-баранг гулли (плетенка, шат- 
ландка) ва босма гулли булиши мумкин. Куйлаклик ип газ­
ламалар гижимланмайдиган пардозли к ил и б ишлаб
чикарилади.

Куйлакли шойи газламалар туркумига вискоза-лавсан 
толалардан (67% лавсан ва 33% вискоза), вискоза тола- 
ларнинг пахта толалари билан аралашмаси хамда шойи ва 
синтетик толалар аралашмасидан тук;иладиган газламалар 
киради.

. Куйлаклик жун газламалар (кишки куйлаклар учун) 
асосан нитрон, штапель вискоза толаси ски лавсан толасидан 
иборат булади.

Зигир толали куйлаклик газламалар соф зигир толалари, 
ярим зигир толалари ва аралаш (зигир-лавсан ва пахта то­
ласи аралашган зигир-вискоза ) толалардан ту^илади.

Куйлаклик трикотаж полотнолар бир жинсли ва арал>ш 
толалардан, купинча вискоза, ацетат, капрон, лавсан «а 
баъзан ип ва жун толалардан тайёрланади.
58



Им кийимлик материаллар

В '̂Асллар ич кийими (тунги куйлаклар, пенъюарлар, пижа- 
малар) учун ип газламалар: батист, чит, эркаклар пижамаси 
vmvh штапель вискоза толасидан ту к, ил га н ва ип газлама 
ишлатилади.
р^Корсстли буюмлар жаккард ва атлас урилишли ип газла­

ма ^амда шойи газламалардан тикилади. ^озирги ва^тда 
корсетли буюмлар тикиш учун баданга ёпишиб турадиган 
эластик трикотаж полотнолардан кенг фойдаланилмо^да. 
Бундам буюмларни тартибга солиб туриш жуда осон.

Курпа-ёстик, жилдлар ип газламадан, зигир толали ва 
ярим зигир тола газламалардан (чойшаблик полотно, дамаст 
ва хоказодан) тикилади.

Иплар
г] Тикувчиликда ишлатиладиган иплар табиий, синтетик ва 
сунъий толалардан ва сунъий иплардан ишлаб чикарилади. 
с Уст кийим тикишда асосан оддий ип, баъзи ички чок- 

ляпила пахтадан йигирилган калава иплар ишлатилади. 
Плёнка крпламали материаллардан плашлар, курткалар, 
“пелакс" синтетик материаллардан пальто тикишда 
синтетик иплар ишлатилади.

К^йлак туркумидаги кийимларни тикишда оддий иплар 
(N 46. . . 80) ва лавсан иплардан (ЗЗЛ; 22Л> фойдаланилади.

Ич кийимлар тикишда оддий иплар (N40. . . 80) ва лав­
сан (ЗЗЛ; 22Л) иплар ишлатилади.

Кийим тикишда ишлатиладиган иплар 2-жадвалда кур- 
сатилган.

5-§. КИЙИМ ДЕТАЛЛАРИНИ БИЧИШ .\АК,ИДА
К,ИСК,АЧА МАЪЛУМОТ

Кийим лойи^аси ишлаб чикилгандан сунг эксперимснтал 
иехда дсталлар чизмаси буйнча андазалар тайёрланади. 
Лндазаларнинг асосий (деталларни бичиш учун)- ва 
кушимча (булар ёрдамида витачка, тахлама, чунтак ва 
бошкаларнинг урни аникланади) хиллари булади. Кийимга 
сарфланадиган газлама ва материаллар нормасини ани^лаш 
учун андазаларнинг юзи улчанади. Бу иш ИЛ фотоэлектрон 
м 3,1'и нас ида”ба жа рил ад и.

Кийимнинг таш^и куринишига газлама танда 
•пларининг йуналишн жиддий таъсир киЛганлиги сабабли 

Рнпазаларни ишлаб чик,ишда барча деталларда танда 
пларининг йуналишн ва андазаларни жойлаштиришда газ- 

, манннг буйлама йуналишидан огишлар циймати,
59



2 - ж а д в а л .  Турли оисрацияларда ишлатиладиган иплар

Тикувчилик
иплари

Иплар-
нинг

шартли
номери

ёки
белгиси

Зичлиги,
текс

Тикувчилик кийимларининг номи Тикиш опсрациялари турлари

1 2 3 4 5

Табиийипак 18,33,
65

18.62,5 Куйлаклар, блузкалар, эркаклар куйлаклари, 
костюмлар, пальтоларва ^.к.

Безак бахя ̂ атор юритиш

Оддий ип 
(пахта или)

20,30,
40,50,
60,80

20.. 60 Ич кийим, блузкалар, эркаклар куйлаклари, 
куйлаклар, костюмлар, юбкалар, шимлар, 
курткалар, пальтолар

Хаммаоперация турлари

Комплекс 
синтетик ип

22Л 11x2 Куйлаклар, блузкалар, юбкалар, эркаклар 
куйлаклари, корсет буюмлар, костюм-куй- 
лаклар, плёнка копланган капронгазламадан 
тикилганплашлар

Безакбахя^аторюритиш.бириктиришба- 
хяк,аторлар юритиш. петлаларни йурмаш, 
кийимэтагинибукибтикиш.каштатикиш, 
четларни икки то.чонлама цуйма бурма билан 
тикиш, ^ир^имларни йурмаш

Комплекс 
синтетик ип

ЗЗЛ 11x3 Эркакларкостюмлари, шимлар, плашлар, ен- 
гил пальтолар, курткалар, газламаданва три­
котаж палотнолардантикиладиган плашлар

Безак бахяцатор, бириктирма бахя^атор 
юритиш, петлаларни йурмаш, кийим этагини 
букибтикиш

Юк,ори • 31КТ 29,4x2 Ю^оридагининг узи Ю^оридагининг узи
дагини узи

\

60Л 15.6x3 Эркакларвааёлларпальтолари, пелакс, цават 
га зла мал ар, сунъий м^йна, сунъий чарм ма-
териалдан тикиладиган кглта пальтолар ва
курткалар

....... .

\_________ ______ 100...110 Куйлаклар, костюм-куйлаклар Безак бах я ̂ аторлар юритиш (бу ртма чоклар)

1---' 2 3 4 5

150...170 Плашлар, костюмлар, еигил пальтолар Юцоридагининг узи

200... 250 К,ишлик ва ба\ор кузлик пальтолар

Армирлан-
ганип

20ЛХ 20... 35 Эркаклар куйлаклариб корсетбу юмлар, блуз­
калар, юбкалар, шимлар, спорт космтюмлари,

Хамма операциялар (безак ба^яцатор 
юритишданташцари),

газламалардан ва трикотаж полотнолардан 
тикиладиган эркаклар костюмлари

Армирлан- 30 ЛХ 20... Юцоридагининг Узи Юк;оридагининг Узи

ганип
Юцоридаги- 44ЛХ 43...50,4 Пальто, калта пальтолар, шимлар, костюмларН И Н Г уЗ И
СинтетикМ ОНОИП 20 КМ 

44ЛХ 
20 КМ

Аёллар куйлаклари,эркаклар куйлаклари, 
костюмлар, шимлар, юбкалар

Кийимэтагини букибтикиш, иккитомонлама
цуйма бурмаларга, петлаларга, белбогларга
ишловбериш,молияниутк;азиш безак ба^я

Цармоц 
ип (лес­
ка) Ф 
0,1 ± 0 ,0  
мм

■

^аторлар юритиш

10к,оридаги-
нингУзи

К,армок,
ипФ

Пальтолар, калта пальтолар, костюмлар Титилувчангазламалардантикиладиган 
кийимларнинг (астарли кийимларни) 
цирцимларини йурмаш, кийим этагини бу киб
тикиш,айримдеталларнибириктирибтикиш0,13 — vi,

Текстурлан- 
ган синтетик 

1 ип (эластик)

20..35 Куйлаклар, эркаклар куйлаклари, костюм­
лар, шимлар, юбкалар, корсетбу юмлар, 
чумилиш кийимларн

Кун игнали ясен чокли машинада деталларни 
бириктирибтикиш ва цирцимларини йурмаш



шунингдек йул ^уйиладиган улок;ларнинг урни кур- 
сатилади.

Андазалар газлама устига техник талабларга мувофик, 
жойла штирил ади.

Аёллар ва болалар енгил кийими, эркаклар куйлаги, 
ички хамда устки кийимлар бичимининг асосий деталларида 
газлама ва материалларнинг буйлама йуналиши моделнинг 
техник баёнида курсатилади.

Газламани тежаш маусадила, андазани газлама устига 
цуйишда буйлама йуналишдан огишларга йул цуйилади. 
Одатда, бу огишлар унча катта булмагани учун кийимнинг 
таш^и куриницшга таъсир цилмайди. Техник талабларда 
йул цуйиладиган огишлар ^ар цайси деталь учун процент- 
ларда курсатилади. Йул цуйиладиган огиш циймати де- 
талнинг узунлигига богли^ булади. Асосий деталларнинг 
расмларида йул к;уйиладиган огишлар асосий чизик,нинг 
иккала томонида пунктир чизик; билан курсатилади.

Газлама устига андазалар жойлаштиришда фацат детал- 
лардаги газламани буйлама йуналишинигина эмас, балки 
унинг расмини, юзасининг характерини хам хисобга олиш 
керак, чунки газлама сирти тукли булиши ва хар хил тусда 
товланиши ёки туксиз булиши мумкин.

Биртомонга йуналган гулли, тукли, шунингдек тукининг 
йуналишига к;араб з$ар хил тусда товланадиган газламалар- 
да асосий деталларнинг барча андазалари бир йу нал и шла 
^уйилади.

Туки ёки туей булмаган, сидирга, йул-йул, симметрик 
катакли газлама ва материалларда деталларнинг андаза- 
ларини истаган йуналишда жойлаштириш мумкин. Йул- 
йул ва катак газламаларга андаза ^уйишда гулнинг 
симметрик деталларга тушишига ахамият бериш зарур.

Тайёр кийим таннархида газлама ва материалларнинг 
нархи салмо^ли уринни эгаллайди. Шунинг учун андаза- 
ларни кам ^ийтим чик^адиган ^илиб к;уйиш керак.

Керакли мицдорда ^аватлар тушалгандан сунг деталлар 
контурлари туширилган ^ават тушама устига ёйилади ва де­
таллар ^ирцилади. Бунда тушама олдин кисмларга булиб 
чик;илади ва Кучма бичиш машинасида йирик деталлар 
кир^иб олинади, майда деталлар эса лентали стационар 
машинада цир^илади.

Якка буюртмалар буйича тикиладигэн кийимлар буюрт- 
мачидан олинган улчовлар ва база конструкцияларга асос- 
ланиб бичилади. Бичиш пайтида буюм деталларига озреК 
к;уйим к;олдирилади. Бу кийим буюртмачидан улчов олиш
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ва^тида кийимни унинг гавдасига мослаш учун керак бу­
лади.

Тушамалар бичилгандан ва деталлар киркиб олингандан 
сунг, бичиш сифати текширилади. Бунинг учун деталлар 
пачкасидан энг устки ва остки деталь олиниб, андазага 
солиштирилади. Ноаник; бичилган жойлари лентали 
машинада тугриланади. Витичка, буртма, чунтак ва петля- 
ларнинг урни кушимча андазалар буйича белгиланади.

Барча бичилган дсталларга тушамадаги урнига к,араб но­
мер ^уйилади. Бунда бир буюмнинг барча деталлари бир хил 
номерли булиши керак. Номерли талонлар махсус машинада 
деталнинг унгига тикиб ^уйилади. Агар газламадан 
игнанинг изини кеткизиш к;ийин булса, талонлар газлама 
тескарисига ёпиштирилади ёки номсри к;алам билан ёзилади.

j
Такрорлаш учун саволлар

1. Кийимларнинг классификацияси тугрисида 1'апириб беринг.
2. К,андай кийимлар маиший кийимлар дейилади?
3. К,андай кийимлар ишлаб чи^ариш кийимлари дейилади?
4. Кийимларни класслар, кичик класслар, хиллар»гурухлар ва кичик 

грухларга булиш хакида нималар биласиз?
5. Кийимларни жинс ва сш аломатлари буйича хилларга ажратиш 

тугрисида гапириб беринг.
6. Иш кийими ва махсус кийимнинг фархи нимада?
7. Буюмларнинг размеру), роста аа тулалик улчамлари хасида нима 

биласиз? К,андай тулалик грухларини биласиз?
8. Эркаклар ва аёллар гавдасининг тулалик группаси хандай размер 

-оматлари буйича анихланади?
9. Кийим тайёрлаш жараёнининг асосий участкаларини санаб кур­

сатинг.
10. Экспериментал цсхнинг асосий вазифаларини айтиб беринг.
11. Тайёрлаш-бичиш участкасида хандай ишлар бажарилади?
12. Тикувчилик буюмларини саноатда тайёрлаш хаХиДа гапириб

сринг.
'1 3 . Ьуюмларни якка буюртмалар буйича тайёрлаш тугрисида гапириб 

зринг
14.
15.

16.
17.

Елкали кийимларнинг асосий деталларини санаб курсатинг. 
Белбогли кийимларнинг асосий деталларини санаб курсатинг.
Пал столик, костюмлик, куйлаклик матерналларни айтинг.

_ Андазаларнинг хилларини санаб курсатинг ва уларни жой-
Даштириш хахида гапйриб беринг.

18. Пальто, пиджак, жакет, куйлакларнинг асосий деталлари газла- 
часида буйлама ипларнинг йуналишини курсатинг.



2-Б О Б. К.УЛДА БАЖАРИЛАДИГНАН ИШЛАР

6-§. КУЛДА БАЖАРИЛАДИГАН ИШЛАР УЧУН ИШ 
УРНИ

Кийимларни куплаб ишлаб чик;аришда ва кийимлар якка 
буюртмалар буйича тикиладиган ательеларда з̂ ар бир 
ишчининг уз столи булади.

Иш характерига к,араб ишчи цулда бажариладиган 
ишларни утириб ёки туриб бажариши, столга битта детални 
ёки тайёр буюмни ^уйиши мумкин. Шунга кура иш 
жиз^озлари ва иш урнининг ташкил ^илиниши з$ар хил 
булиши мумкин. Иш урнининг тугри ташкил ^илиниши 
з̂ ар' бир операцияда мехнат унумдорлигини оширишга ёрдам 
беради ва ишнинг юз^ори сифатли чиз^ишини таъминлайди.

Уст ва енгил кийимлар тикишда к;ул ишлари учун му л- 
жалланган иш урнида стол (21-расмда), стул (22-расм) ва 
оёк; цуйиладиган таглик (23-расм) булиши шарт. Стулнинг 
конструкцияси з̂ ар хил булиши мумкин, лекин у (конст­
рукция) уринди^ни буриш ва баландликни ростлаш, су- 
янчи^нинг вазиятини узгартириш имконини бериши керак.

&
21-раем. Кул ишлари бажариладиган иш урни
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Столнинг унг томонига (к;ул етадиган жойга) ипли галтак- 
лар учун махсус таглик цуйилади. К,улда бажариладиган 
ишлар учун зарур асбоб ва иш урнига к;араш предметлари 
стол тортмаларида сазушнади, иш вазуида эса улар 
ишчининг унг томонига столга ёки токчаларга ^уйилади.

Иш сменаси мобайнида деталь ва чала фабрикатларни 
жойлаштириш учун стол устига шарнирли-горизонтал крон­
штейн мазусамланиши ёки кучма кронштейн (24-расм), ё 
булмаса, кучма стеллаж урнатилиши мумкин.

Ишлаб чик^ариш чи^индиларини солиш учун олинадиган 
чизузнди туплагич булиши лозим. К,айчнини з^амиша муай- 
ян зонада сазузаш учун стол устига магнит ма^камланиши 
мумкин.

Буюмнинг хилига ва бажариладиган операцияга з^араб иш 
уринларининг улчамлари хар хил булади.

Иш тугагандан кейин иш урнини яхшилаб йигиштириб, 
тозалаб к,уйиш зарур. Ишлов берилаётган деталь, асбоб ва 
мосламаларни стол тортмаларига ёки шкафларга уз урнига 
к;уйиш керак.

7-§. К,?ЛДА БАЖАРИЛАДИГАН ИШЛАР УЧУН АСБОБ 
ВА МОСЛАМАЛАР

К^лда бажариладиган ишлар учун зарур асбобларга: кул 
игналари, ангишвона, з^айчи, сантиметрли лента, мослатма- 
ларга эса манекен, андаза, пичозузи халк,а, зуззизуза, туногич 
ва бошцалар киради (25-расм).

Ишнинг сифати, ишчининг иш унуми, иш зузбилияти ва 
кайфияти куп жи^атдан асбоб ха мд а мосламаларни тугри 
тандашга боглизу Асбоб ва мосламалар кийим тикиладиган 
газлама ва бажариладиган ишларнинг хилига к,араб танла- 
нади.

К^л игналари уткир, эластик, синмайдиган, силлик,: 
питирсиз, тешигидан ип бемалол утадиган булиши л о зи м . 
Игналарнинг йугонлиги (диаметри) ва у зу н л и г и , 
тешикларининг катталиги з̂ ар хил булади. И гн а л а р  
узунлиги ва диаметри буйича номерларга (1 дан 12 гача) 
булинади. Ток; номерли игналар жуфт номерли и гн а л а р д а н  
узунрок; булади (3- жадвал).
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3- ж а д в а л .  Игналар улчамлари ва вазнфаси

Игна
номери

Диаметри,
мм

Узунлиги,
мм

Вазифаси

1 0,6 35

^уйидагилардан кийим тикиш: 
енгил ип газлама, ипак ва жун газламадан

2 0,7 30 енгил ип газлама, ипак ва

3 0,7 40 жун газламадан, шунингдек.

г 0,8 30

уртача ^алинликдаги газламалар: трико, 
енгил та рама газламалар ва хоказо
уртача цалинликдаги газ •

5 0,8 40 ламалар: трико, енгил тарама

6 0,9 35 газламалар ва ^оказодан

7 0,9 45

8 1,0 40 цалин газламалар— бобрик.

9 1.0 50 сукно ва бош^алардан

10 1.2 50
И 1,6 75 цоп, погон вабош^алартикиш
12 1,8 80

И гнал ар тикилаётган буюмнинг хилига, газламага ва ба- 
жарилаётган ишга к,араб танланади (4- жадвал).

Ишлатиладиган ипларнинг номери з̂ ам игналар ва газла- 
маларга мослаб танланади. Юща ип газламалардан (мара- 
зет, батист, тур, вольта ва з^оказодан) кийим тпкишда 50-80 
номерли иплар: чит, сатин, фланел каби ип газламалардан 
енгил куйлаклар тикишда 50-60 номерли иплар 
ишлатилади.

Жуда юпк;а шойи газламалар, масалан, шифон, крепжор- 
жет, 65,75 номерли шойи иплар ва 80 номерли пахта иплар 
билан, юпк,а ва енгил шойи газламалар, чунончи, креп­
дешин, крепсатин 60-80 номерли иплар билан, жун куйлак­
лар 50-60 номерли иплар билан тикилади.

Юпк;а газламалардан костюм ва пальтолар тикишда 40- 
60, ^алин газламалардан пальто тикишда 30-40 номерли 
иплардан фойдаланилади.

Ангишвона игнани газламага щадаш пайтида бармоцни 
игнадан асраш учун хизмат к;илади. У унг ^улнинг уР1-3 
бармогига та^илади.

Ангишвонанинг сиртида шахмат тартибида жойлашган 
кузлар игнанинг сирпаниб кетишига йул ^уймайдй. 
Ангишвона урта бармок,к;а жипс кийилиб турадиган булиши
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4- ж а д в а л .  Игна номерларини тацсимлаш

Буюмнинг номи 1^уйидаги операцияларда ишлатиладиган игна­
лар номери

кук - 
лаш

букиб
тикиш

ёлгон
к;авиц
солиш

йур-
маш

тугма
к;адаш

елка
тагликлар
тайёрлаш

Эркакларнинг 5.6 2,3 — 5,6,8 7,8,9 9,10
к^ишки ва мавсумбоп 
пальтоси

7,8 5,6 8 ,9

Эркакларнинг ёзги 
пальтоси

3,5,6 1,2,3
•

2,4 5,6 6,7 7,9

Эркаклар пиджаги 3,5,6 1,2,3 2,4 5,6.7 6,7,8 7,8
Эркакларшими 3,5,6 2,4 — 5,6 6,8 —
Аёлларнинг к,ишки ва 
мавсумбоп пальтоси

5,6
7,8

2,34,5 — 7,8,9 9,10

Аёлларнинг ёзги паль­
тоси

3,5,6 1.2,3 2,4 — 6,7 7,9

Аёллар жакета 3,5,6 1.2,3 2,4 — 6,7,8 7.9
Аёлларюбкаси 2,3,5 2,4 — — 4 —
Аёлларенгилкийими 1.2,3 1,2 — 1.2 2 5

керак. Ангишвоналар тубли ва тубсиз булади. Аёллар ва бо- 
лалар кийимини ^улда тикишда тубли ангишвона; устки 
кийимларни тикишда эса тубсиз ангишвоналардан фойда- 
ланилади.

8,10,12 номерли ангишвоналар эркакларга, 2,3,4,5- но­
мерли ангишвоналар аёлларга мулжалланади (5- жадвал).

5- ж а д в а л .  Ангилвоналарнинг номери буйича улчамлари

11омери Катта диаметри 
DicaT, мм

Кичик
диаметри Экич, 

мм

Баландлиги, мм

2 15 11 15-19
3 16 12 15-20
4 17 13 15-20
5 18 14 15-21
8 17 14 15-21
10 18 15 15
12 19 16 15
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Газлама ва материалларни бичиш механизациялаш- 
тирилган куплаб ишлаб чикариш шароитида цайчилар (26- 
расм) асосан деталларнинг четини к;ирк;иб текислаш ёки 
ипларни узиш учун ишлатилади. Кийим якка буюртмалар 
буйича тикиладиган ательеларда эса з^айчи билан газлама 
бичилади, деталларнинг четлари текисланади ва к;улда ба- 
жариладиган бошк;а операциялар амалга оширилади.

Тикувчиликда фойдаланиладиган ^айчилар 8 номерли 
булади. ^айчининг номери бажариладиган операцияга ва 
бичиладиган газламага з^араб танланади.

Операциялар К,айчи номери

Якка тартибда ишлаб чи^аришда пальтолик 
гахпамаларни бичиш ва четларкни текислаш . . .  1 
Костюмлик жуй ва мовут газламаларни 

бичиш ва четларини текислаш, устки куй-
лакнинг йирик деталларини к и р ц и ш ..........................2

Уртача цалинликдаги газламадан
тайёрланган деталлар четини текислаш ................... 3

Куйлаклик жун газламаларни б и ч и ш ................. 4
Енгил жун, шойи ва ип газламалардан

тайёрланган деталлар четини текислаш ................... 5
Чокларни, деталларнинг нотекис жой-

ларини цирциш ва ^оказо . ........................................  6,.7
Тайер кийимдаги чи^иб долган ип учларини 

крф̂ иш ...........................................................  8

К,айчилар гирчилламай очилиб ёпилиши, тиги бошидан 
охиригача бирдск яхши з̂ ирз̂ иши лозим. Ипларнинг учи 
махсус цайчилар билан цирцилади.

Сантиметрли лента зомшок; резиналанаган лента булиб, 
иккала томони сантиметр ва миллиметрларга булинган; у 
одам гавдасидан улчам олиш ва кийим деталларини улчаш 
учун ишлатилади. Иш жараёнида лента чузилиши мумкин 
булгани сабабли уни ва^т-ва^тида текшириб туриш керак. 
Фак;ат битта лентадан фойдаланиш зарур, акс з^олда улчам 
з̂ ар хил чик;иши мумкин.

Пичокли \алк,а (27-расм) иш охирида ипни узиш учун 
ишлатилади. }^алва чап к;улнинг курсаткич бармогига 
тав^илади. Ипни з̂ ирз̂ иш учун иш урнига махсус мослама 
з̂ ам урнатилиши мумкин. У бурчакликдан иборат булиб, 
унга пластинка ва винтлар воситасида писка ма^камлаб 
^уйилади. Бармок;ларни кесиб олишдан сак.лаш учун иккита 
илгак урнатилган. Пичовузи з̂ алв̂ а ва стационар мосламадзн
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26-расм. К,айчи.чар

фойдаланиш натижасида ишчининг вак;ти тежалади ва иш 
унуми ошади.

К*озик,ча борт, ё^а, петля, )̂ ар хил шаклдор чоклар чет- 
ларини тутрилаш, шунингдек ипни сугуриш учун 
ишлатилади. У узунлиги 100-120 мм, диаметри 7 мм, бир 
учи уткирланган думало^ стсржендан иборат булиб, ёгоч, 
суяк ёки металлдан тайёрланади.

Манекен (28-расм) тикилаётган ва тайёр кийимларнинг 
тугрилигини текшириш учун ишлатилади. Масалан, мане-

27-расм. Ничоцл» халца (о) ва 
ип ’’«чР'О’вчи стационар мослама (б)



кенда кийимнинг ёи ва елка чокларининг вазияти, ёк;а ^амда 
енгаинг тугри утказилганлиги ва хоказолар текширилади. 
Улар папье-машедан(елим, гипс ва бур аралашмасидан ибо- 
рат жинс) тайёрланиб, устидан газлама ^опланади.

Аёллар ва эркаклар манекенлари 88, 92, 96,100, 104, 108, 
112, 116, 118- размерларда, битта уртача (учинчи) рост ва 
учта 44, 48, 52 тулалик улчамларида, болалар манекенлари 
56, 60, 64, 68, 72, 76, 80, 84, 88 ва 92 размерларда ишлаб 
чицарилади.

Фойдаланиш 1̂ улай булиши учун манекен тагликка ур- 
натилиб, бемалол айланадиган ва кутариладиган к^илинади. 
Манекеннинг баландлиги тирак винт билан ростланади.

Андазалар картон ёки бошца материалдан тайёрланган 
кийим деталларидан иборат. Андаза-эталонлар, иш андаза- 
лари ва ^ушимча андазалар булади.

Андаза-эталонлардан деталлар контурларини газламага 
туширишда фойдаланилмайди. Улар фак;ат куплаб ишлаб 
чикаришда ишлатиладиган андазалар комплектини тайёр- 
лаш ва текширишда ^улланилади. Иш андазалари ёрдамида 
газламаларга деталлар контурлари туширилади, кийим де- 
талларини тугри бириктириш учун контрол кортмалар 
белгиланади.

1^ушимча андазалар тикувчилик цехларида витачкалар, 
петлялар, тугмалар урнини, бортлар, ё^алар бурчакларини 
белгилаш (оурлаш) учун ишлатилади.

29-расм. Из туширгичлар: 
a — тумтоц; б— тишли; в— iy>ui дискли
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Кескичлар бир неча хил булади. Утмас кескич (29-расм) 
деталлар контурини ^огоздан газламага, газламадан к;огозга 
кучириш, шунингдек тахламалар, витачкалар, бурт ма ва 
бошца чизи^ларни кучириш учун ишлатилади. Кескичнинг 
диски кучириладиган чизик;дан юргизилади, шунда газлама 
ва цогозда узлуксиз чизик, куринишида из к;олади.

Тишли кескичдан деталлар контурини к;огоздан к,огозга 
ёки картонга, газламадан ^огозга кучиришда, шунингдек 
тахламалар, витачкалар, чунтаклар ва бошк;а чизик,ларни 
кучиришда фойдаланилади. Белгиланган чизшуюр устидан 
бундай кескич юргизилганда газлама ёки к;огозда нук,талар 
тарзидан из ^олади.

1^уш дискли кескич асосан андазаларни купайтиришда 
ишлатилади.

Бичиш ва улчаб куришдаги чизик; э^амда белгилар бур 
билан туширилади. Тикувчилик саноати учун ^ар хил 
рангли бурлар ишлаб чикарилади. Чизи^лар ингичка 
чи^иши учун бурнинг четларини уткирлаб туриш керак. 
Бурнинг эни 0,5-1,5 мм булиши лозим.

Бур билан чизик; чизиш учун уни бутун сирти билан 
чизгич ёки андазага тацаб, учи газламага тик ушланади. 
Бур билан чизик; туширишда бур узимиздан нарига 
юргизилади Цалам билан чизишда эса аксинча к;алам 
узимиз томонга юргизилади).

Деталларни чизи^нинг ички томонидан к;ирк,иш лозим.
Баъзан бур урнига учи уткирдланган к,урук; совундан 

фойдаланилади.
Тикувчиликда чизгич, гуния ва андазалар (30-расм) 

кийим деталлари чизмаларини ясашда, шунингдек 
тикувчилик буюмларини бичиш ва тикишда к;улланилади.

Игна билан ишлашда цулланиладиган мослама этакни 
букиб тикиш ва бошк;а операцияларни бажариш пайтида газ- 
ламани кисиб^уйиш учун ишлатилади (31-расм). У тиргак 1 
билан ю^ори ва пастки жагли киск^ич 2 дан иборат. Жаглар 
бир-бирига шарнирли бирлашган. Кийимнинг чети шу 
жаглар орасига к;исиб цуйилади ва керакли жойга ишлов 
оерилади. К,иск;ични тиргакка эмас, балки бевосита иш 
столига ^ам махкамлаш мумкин.

Тугнагичлар енгил кийим тикишда чизик;ларни 
кииимнинг бир булагидан иккинчисига кучиришда, 
кииимни эгасига улчаб куришда, конструктив чизицларни 
аниЧлаш учун деталларни вак,тинча бириктиришда
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30-расм. Чизгичлар, бурчакли чизгичлар, лекалолар

1 2

31-раем. Игна билан ишлаш мосламалари: 1— тнреак, 2 -цисцич



ишлатилади. Тугнагичлар 3-4 см узунликда булади. Улар 
янгичка, уткир, силли^ булиши лозим.

8-§. К.УЛДА БАЖАРИЛАДИГАН ИШ ЛАРНИНГ АСОСИЙ 
УСУЛЛАРИ

Кийимларни якка ишлаб чицаришда буюмнинг сифати 
куп жи^атдан тикувчи игнани тугри ишлата билишига 
боглик .̂ Шунинг учун ^улда тикишга киришишдан олдин 
игнага ип утказиш, ипнинг учини тугиш ва бошк а̂ усул- 
ларни яхшилаб билиб олиш керак.

Игнага ип утказиш. Галтакдан ип узиб олишдан олдин 
цанча ип кераклигини билиб олиш керак. К,улда ба- 
жариладиган ишлар учун ипнинг узунлиги ишчининг бар- 
мо^ларидан то тирсагигача булган масофадан икки марта 
катта булиши (80 см дан ошмаслиги) лозим. Ишчи галтак- 
дан чик^иб турган ипнинг учини чап к^улнинг бош ва кур- 
саткич бармоцлари билан ушлаб, букилган ^ули буйлаб, 
яъни панжалардан тирсаккача ва яна орк^ага, бош бар- 
мок^ача галтакдан чуватади, кейин галтакдан узади.

Игнага ип утказишдан олдин унг цулнинг бош ва кур- 
саткич бармо^лари билан ипнинг учи буралади. Пахта ип 
узимиздан нарига, ипак ип эса узимиз томонга буралади.

Галтакдаги ипнинг учини 0,8-1,0 см чик,ариб, чап 
цулнинг бош ва курсаткич бармо^лари билан ушланади. Иг­
нани чап к,улнинг бош ва курсаткич'бармок;лари билан уш­
лаб, унг ^улдаги ипнинг уткир учи игна тешигига 
киритилади, унг ^ул билан 2/3 узунлигигача тортиб 
чи^арилади ва шу учи тугун цилиб тугиб цуйилади.

Кийимларни куплаб ва якка тикишда игнага ип ут- 
казишни осонлаштириш з̂ амда тезлаштириш учун махсус 
мосламадан фойдаланилади.

Ип учини тугиш. Ип учини чап ^улнинг курсаткич бар- 
моги атрофида айлантириб халк,а хосил к,йлинади, сунгра 
Кисиб, бош бармок, билан пастга, курсаткич бармо^ билан 
юКорига буралади. Шундан сунг з^ал^а бармо^дан 
чи^арилиб, бош ва урта бармок; орасидан тортиб тугун 
ту гил ад и.

Игна ва ангишвона билан ишлаш усуллари. Ишла- 
надиган буюм ёки деталь чап к;улнинг курсаткич ва урта 
лрмоцларига цуйилиб, устидан бош бармо^ билан 

^исилади. Унг ^улнинг курсаткич ва бош бармоцлари билан



32-расм. Игнани ушлаш усуллари

иложи борича игнанинг учига я^инрок^цан 1/4 узунлигича 
ушлаб, унг к^улнинг урта бармогидаги ангишвонага тик 
тутилади, шунда урта бармоцнинг букилган бугинлари 
тугри бурчак э̂ осил к;илиши керак. Ангишвонанинг ён то- 
мони билан игна газламага санчилади (32-расм).

К,авик, з̂ осил з^илиш учун игнани газламага санчиб, игна 
санчилган жойдан чапда солк;и э̂ осил к,илинади, игна шу 
сол^иликдан утказилади ва чап зфшинг бош бармоги 
олдида сиртга чик;арилади (33- раем); бу пайтда унг цулнинг 
жимжилоги билан деталь стол га босиб турилади, бош з̂ амда 
курсаткич бармо^лар билан эса игна газлйма унгига 
чицарилади ва к,авик; тортилади. Сунгра к;авик, зсосил к,илиш 
жараёни такрорланади. Игнани газламага з$ар хил усулларда 
санчиш мумкин. Шунинг учун цави^лар э̂ ам з$ар хил 
читали.

9-§. КАВИКЛАР ва  к,а в и к ,к,а т о р л а р

Кийим деталларини ишлаш ва уларни бириктириш учун 
ип, елим ва баъзан пайвандлаш 'усулидан фойдаланилади- 
Шунга кура ип билан елимлаб ва пайвандлаб, парчинлаб, 
цуйиб бириктириш усуллари булади.

Кийимларни куплаб ишлаб чиз^аришда ва якка бузортм3 
билан тикишда асосан ип билан тикиш усули к;улланилади’ 
бунда цул ишлари бир мунча фоиз ошади. АтельеларД3 
кийим тикишда айницеа к,ул' ишлари катта фоизни ташкиД 
этади.

33-расм. Игнани газламага 
санчиш усуллари
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Ип билан бириктириш усулида тикувчилик буюм- 
ларининг деталь ва булаклари з̂ ар хил толали иплардан 
машинада бахяз^аторлар, з^улда эса з^авиздаторлар з̂ осил 
^илиб бириктирилади.

Ип билан бириктиришда деталлар кетма-кет такрорла- 
надиган баз$я цатор ёки в^авизузардан иборат бир, икки ёки 
бир неча баз^як,атор ёки к;ави^атор билан машинада ёки 
!$лда бириктирилди.

К,авик; (бахя) - газламага игна к;адалган икки жой ур- 
тасида ипларнинг Урилиши, цавицлар (бахялар) нинг 
тузилиши з$ар хил булиб, газламанинг унги ва тескарисида 
ипнинг к;андай ётишига боглик;.

{^авшугарнинг узунлиги ипнинг узунлиги ва материал 
унгидаги интервал билан белгиланиб (34- раем), к,авик,нинг 
хилига ва ишланаётган материалнинг цалинлигига боглик, 
(бахянинг узунлиги з̂ ам шундай).

К,авик,лар к,улда бажарилади. Машинада эса бахя э^осил 
цилинади. Бахялар махсус машиналарда бажарилса, энг 
юкори из^тисодий самарага эришилади.

К,авик билан бахяда з^атнашадиган ипларнинг сони хар 
хил булади.

34-расм. К,авиц йириклиги: 
e'TjFpH хавиц, б-^ия хавиц (/- 

хавих йириклиги,
°  газлама Унгидаги ипнинг 
Узунлиги, -6-газлама Унгидаги 
интервал, с-хия хавих йириклиги)

35-расм. К,улда хавих солиш: 
а-биринчи усул, б-иккинчи усул
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К,улда бажариладиган к^ави^лар бир ип билан, машина- 
ларда бажариладиган бахялар эса бир неча ип билан ^осил 
^илинади. Шунга кура ^авик;лар ва бахяларнинг тузилиши 
^ам турлича булади.

Барча к;авицлар (бахялар) текис ва бир жинсли, 
орасидаги масофа газлама унгида цам, тескарисида з̂ ам бир 
хил булиши, иплар бир текис тортилиши керак. 
К,авицларнинг (бахяларнинг) улчамлари ва такрорланув- 
чанлиги з̂ ар хил булиши мумкин. Кавикларнинг (бахя­
ларнинг) такрорланувчанлигини ани^лашда 1 ёки 5 см 
^ави^атордаги (бахяк;атордаги) к;ави^лар (бахялар) сони 
саналади.

Кийимларни э̂ ар хил ^увватли бригадаларда якка буюрт- 
малар асосида тикишда, ю^ори разрядли ательеларда якка- 
лаб тикишда, шунингдек уй шароитида тикишда к;авик ва 
^авикдаторлар купрок; ишлатилади.

Кави к ва к,авик;каторни ^улда бажаришда диаметри 0,6- 
1,8 мм, узунлиги 30-75 мм булган 1-12 номерли игналардан 
фойдаланилади (6-жадвал).

6 - ж а д в а л  . Игиа ва иплардан газламанинг хилига к а раб 
фойдалакиш

Газламанинг Игна но- Игна Игна Ипарнинг номер!
номи мери диаметри,

мм
узунлиги,

мм пахта ип ипак ип

К^йлак ва
ичкийимлик
газламалар

1.2,3 0.6-0.7 30-40 80,60,50 65-75

Костюмлик газ­
ламалар

4,5.6 0.6—0,9 30-40 50,40 25

Пальтолик газ­
ламалар

7,8,9,10 0,9-1,2 40-50 40,30 18

Ип газламалардан кийим тикишда ипак иплар 
ишлатилмайди. Т^озирги вацтда капрон иплар жуда купай- 
ган булиб, улар ипак ип урнида шунингдек жун газламалар, 
шойи ва синтетик толали газламалардан кийим тикишда 
ишлатилмо^да.

Кавик; солишнинг асосан икки усули бор (3 5 -расм)- 
Биринчи усулда игна материалнинг бир томонидан 
санчилиб, шу томонидан чицарилади, иккинчи усулда эса 
игна бир томонидан санчилиб, бошца томонидан 
чи^арилади.
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36-расм. Кутиц турлари:
а- тугри цавик,. б- ция к;авиц, в- шаклдор (ирок;симон) цавик,. г- халцасимон 
цавик,, д- ^алца цавик,

Кави^лар хосил крлишда ипларнинг йуналиши ва 
вазияти турлича булгани учун ^авикдатор хам хар хил 
читали.

К^лда бажариладиган цавикрар бсш хил булади: тугри, 
к;ия,иро^исимон, халк;асимон ва петля ^авиклар (36-расм),

10-§. ТУГРИ К,АВИ1^ЛАР

Кийим тикишда купинча тугри ^авикрар к;улланилади. 
Улар асосан кийимни улчаб куришга. машина ишларига 
тайёрлашда, бур чизи^лар ва белгиларни туширишда, буюм- 
лар хосил к;илиш ва хоказоларда деталларни вацтинча 
бириктириш з̂ амда ма^камлаш учун ишлатилади.

Крви^ з̂ осил к;илиш учун игна бир оз к,ия ушланиб, газ- 
ламага юк,оридан пастга томон санчилади, олдинга сурилади 
ва газламадан худди санчилгандаги ^ияликда пастдан 
ю^орига чицарилади.

Тугри цави^лардан сирма, бостирма, букиб куклаш, 
зийни кз?клаш, нусхалама крвиккрторлар ва бурмалар з̂ осил 
^илишда фойдаланилади.

Тугри крви^лардан хосил булган сирма к;авикк;атор (37- 
Расм) осонгина сукиладиган булади. Бундай ^авиккатор асо­
сан кийимларни улчаб куришга, машина ишларини ба- 
жаришга тайерлашда деталларни вактинча бириктириш 
учун кулланилади.

Сирма ^авицкатор билан куклаш учун иккита деталь 
унгини ичкарига к;аратиб ^уйилади, чстлари ёки бслгилан-
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37-расм. Сирма цави^цатор: 
а-ташци куриниши, 6-ишлатилишига мисол

ган чизизугари бир-бирига тугриланади ва чизицлари 
буйича ёки улардан бир хил масофа наридан тугри к;авиклар 
билан бириктирилади.

Икки детални сирма цавик^атор билан бириктиришда 
иккала деталь бир хил тарангЛикда тортиб турилиши, яъни 
сол^исиз уланиши, ёки деталлардан бири сол^иланиб 
туриши, яъни сол к, ил и бириктирилиши мумкин. Бунда 
тугри ^авицнинг узунлиги газламанинг цалинлигига, 
кийимнинг вазифасига боглиз  ̂ з̂ олда 0,5-2,5 см атрофида 
олинади. Уст ва енгил кийимларни якка буюртмалар асосида 
тикишда кийимнинг ён зузркимлари, елка к;ирк^имлари, енг 
зузрз^имлари ва бошк;а зуфз^имларини вак;тинча бирикти­
ришда сирма ^ави^лардан фойдаланилади.

Тугри зушизузарнинг букиб куклаш цавиедатори (38- 
расм) бир-бирига сирти буйича текисланган деталларни 
вацтинча бириктириш, масалан, кийим олд булагини борт 
к;отирмасига бостириб куклаш учун к,улланилади. Тугри 
з^авиз^аторлар билан солк;и з̂ осил к,илмай, шунингдек де_ 
таллардан бирини солз^и к;илиб (масалан, пальто, пиджак ва 
жакетлар адипини сол^и к;илиб) кукланади.

Тугри з^авизузарнинг бостирма з^авиздаторлари з̂ ам (39- 
расм) уст ва енгил кийимларга ишлов беришда деталларнинг 
букланган четларини вазуинча мазусамлаш учун ишлати- 
лади. Чунончи, кийим этаги ва енг учларининг з^ирцма чет- 
лари букиб кукланади. Бунда з^авицнинг узунлиги 1-3 сМ
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38-расм. Бостирма цави>датор:
а-ташци к<рнниши, б-кийим олд булагининг борт цотирмасига 
бириктиришда ундан фойдаланшига мисол, а-шим олд булагани астарга 
бириктиришда ундан фойдаланишга мисол

олинади. ^авиц^атор билан зий орасидаги масофа 
букилишнинг энига ва кейинги ишлов усулига богли^ бу- 
лади.

Тугри ^ави^ларнинг зий куклаш ^авик^аторлари (40- 
расм) юп^а газламалардан, йул-йул ва катак газламалардан 
тикиладиган кийимларга ишлов беришда ^улланилади. Бун- 
Дай к,авик^аторлар машина бахя к^аторлари билан 
бириктириб олинган ва чокларнинг ^ир^имлари детал- 
ларнинг ичида ^оладиган к,илиб унгига агдарилган детал- 
лардаги чокларни ма^камлаш учун ишлатилади.

^ ст кийимларни ишлашда зий чоклар зий куклаш 
Кави^к^атори билан ма^камланади. Бунда бахяцаторларни
б Тикувчилик технологияси асослари gl



39-расм. Букиб куклаш 
а̂ви̂ а̂тори:

а-тапиуи кУриниши; 
б- ишлатилишига мисол

40-расм. Зий куклаш 
к,ави^^атори

а-таииум куриниши, 
б-ишлатилишига мисол

букилган жойга аник; тушириш ски дсталлардан бири — 
ташк;и ски ички дсталлардан бири томонга (купинча, ички 
томонга) утказиб юбориш лозим. Масалан, чунтак 
к;опк,ок;лар четини куклашда чок клапан астари томонда, 
бортлар четини куклашда чок адип томонда к;олдирилади. 
Адип устки деталь булиб хизмат к,иладиган к,айтармалар 
участкасида чок кийим олд булнаги томонда цолдирилади, 
ска манжет участкасида чок остки ё^а ва остки манжет то­
монга утказиб юборилади. К авик,нинг узунлиги 0,5. ■ • 1 
олинади. Кавицк^атордан деталь четигача булган масофз 
ишланаётган зийнинг к;алинлигига ва деталь зийи буйла1 
и ч кари да жойлашган чок >уак;ининг энига к;араб белгила- 
нади. Бунда чокнинг ички к,ир^имлари ^авик^атор оСТИГ2 
тушиб колмаслиги керак. Кавшукатор чок Утказ 
юбориладиган деталь томонга туширилади. яъни кант 
килинади. Кантнинг они деталь зийидан то шу детал. ^  
кисмларини (чунтакк,опкок ва остки копк^ни. борт
Х2



адипни, ёк;а ва остки ёк,ани ва бошк,а деталларни) бирик- 
тирилган машина бахя^аторигача булган масофага тенг.

• К^йида операцияларнинг номи ва бу операцияларни ба- 
жаришда ишлатиладиган тугри к;авик;ларнинг узунлиги 
келтирилган.

Операциянинг номи ^авицнинг
узунлиги.см

Деталларни улардан бирида солк,и
^осил ^илиб куклаш.........................................................0 ,7-1,5

Деталларни солцисиз куклаш ..................................1,5-2,5
Бир детални иккинчисига солци

^осил цилиб бостириб куклаш .......................................0,7-1,5
Бир детални иккинчисига сол»;исиз

бостириб куклаш ..............................................................  1,5-2,5
Деталлар четини буклаб к у кл аш ...........................  1,0-3,0
Зийни куклаш ............................................................. 0,5-1,0

Жун газламалардан кийим тикишда шу операцияларни 
бажариш учун чизик,ли зичлиги 33-25 текс булган (30-40 но- 
мерли) пишитилган ип, шойи газламалардан кийим тикишда 
эса 60-80 номерли ип ишлатилади.

Тугри кави^ларнинг нусхалама к,авик,к,аторлари (41- 
расм) белгиланган чизи^ ва контрол белгиларни бир детал- 
дан иккинчи симметрик деталга аник; утказиш учун 
цулланилади. Белгиланган чизик;ларни узок; ва^т са^лаш ке-

41-раем. Нусхалама ^авиццагор.

42-расм.Бурмалар ^осил ципа* 
диган ^ави^к,атор.
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рак булганда з$ам шундай з^авик;-к,аторлардан фойда- 
ланилади.

Иккита бир хил деталь унгини ичкарига в̂ илиб 
цуйилади, цир^имлари тугриланади ва белгиланган чизик- 
лар буйича тугри з^авиз^лардан ^ави^атор туширилади. 
Бунда ип таранг тортилмайди, газлама сиртида унинг 
к,алинлигига цараб 0,2-0,7 см баландликдаги солик;лар 
цолдирилади. 5 см да 4-5 к;авик; булади. Сунгра деталларни 
суриб, з̂ авиз̂  иплари тарангланади ва к;ави^ларни икки де­
таль уртасида з^ирк;илади. Деталларда долган ип учлари 
кучириладиган чизивузарнинг изи з^исобланади.

Нусхалама з^авицлар асосий газлама рангидан бош^ача- 
роц рангдаги ипдан э^осил з^илинади.

Бурмалар вносил з^илинадиган к;авиздаторлар аёллар ва 
болалар уст кийимлари з^амда енгил кийимларнинг баъзи 
моделларини тайёрлашда ишлатилади (42-расм).

Бурмалар з̂ осил к,илиш учун 0,3-0,7 см узунликдаги 
тугри з^авиз^лардан иккита параллел з^авивдатор тушири­
лади. Бунда деталь з^ирз^имидан биринчи кавиз^аторгача 
0,2-0,5 см, з^авиз^аторлар орасида 0,1-0,4 см масофа 
в^олдирилади. Деталнинг з̂ ирз^ими ип билан керакли 
узунликкача торт ил ад и, хосил булган бурмалар бутун 
узунлик буйича бир хилда териб чиз^илади.

п -§ . к,ия к,а в и к ;л а р

^ия з^авиз^ларнинг тузилиши тугри з^авивуварнинг 
тузилишидан унча фарз  ̂в<;илмайди. Улар бир-биридан газла- 
мада жойлашиши билан фарв  ̂ цилади. Тугри з а̂визузар 
солишда игна газламага туппа тугри чизик; буйлаб 
санчилса, з̂ ия з^авзЦларда игна тугри чизик, к,а нисбатад де­
талнинг ташци ёки ички томонига огдириб санчззлади.

Енгил ва уст кийимлар тикишда з̂ ия з<;авиз<;лардан фойда- 
ланилади. К,ия к;авиз^лар билан доимий з^авиздаторлар з̂ ам, 
ваз^тинчалик з^авик^аторлар ^ам вносил з^илинади.

Бостирма ва зий Kj/клаш цавив^аторлари ваз^тинчалик 
з^авик^аторларга, йурма, тепчима, бириктирма к,авиккатор 
ва кийззмларни ремонт з^илишда з^улланиладиган яширин 
бириктирма з^авиз^аторлар доимий з^авик^аторларга киради

{^ия з^авивушрнинг бостирма з^авводаторлари (4 3 -расм 
уст кийимлар тикишда деталларни силжиб кстмайдигаН 
з^илиб бириктириш керак булган лолларда ишлатилади. 
чунки улар деталларнинг сурилиб кетишига йул куймайди^ 
К,ия к,авик;ларнинг бостирма к,авик,Кат0Рлари ТУГР
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43-расм. Бостириб куклаш 44-расм. Зий ку клаш
^ави^атори: а—ташци цавшдатори: а—ташци

куриниши, 6— ишлатилишига куриниши, б—ишлатилишига
мисол мисол

^ави^ларнинг бостирма к,ави^аторларига Караганда анча 
эластик булиб, газламаларнинг чузилишига туск;инлик 
к,илмайди, газламанинг солк^исини пухтарок; ушлаб туради. 
Бундай ^авикнинг узунлиги 0,7_2,0 см. 1̂ ия к;авик,ларнинг 
бостирма к,авик, к,аторларидан сидирга газламалардан тики- 
ладиган кийимларда ^авик,к,атор билан деталь чети ора- 
сидаги масофа кичик булиши талаб этилган лолларда, маса- 
лан, кийим олд булагини борт цотирмасига, енг ва ёца 
умизига параллел бостириб куклашда, адип ва ёк^ани 
бостириб куклашда фойдаланилади.

Иул-йул ва катак газламадан бичилган деталлар тугри 
Кави^ли бостирма к^авиццаторлар билан бириктирилади, 
чунки бу ^олда 1̂ ия к,авик,лар ишлатилса, намлаб-иситиб 
ишлаш пайтида к.ави^аторлар кундалангига тортилиши 
натижасида гул бузилиши мумкин.
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1<̂ ия к;авшутрнинг зий куклаш к;ави^к;аторлари (44- 
расм) гулсиз юпца ва к,алии газламалардан уст кийим 
тикищда машина бахяк,аторлари билан бириктириб олинган 
ва чоки ичкарида ^олдирилиб, унгига угирилган деталлар- 
даги четки чокларни муста^камлаш учун ишлатилади. 
Жумладан, астарли к;оплама чунтакларнинг зийини кук- 
лашда, ^ир^ма чунтаклар цопк^ларининг зийларини ва бе- 
зак к,опк;ок;ларни, бортлар, ё^а ва бошк,а деталлар зийларини 
куклашда ана шундай к;ави^к;атор ^улланилади. К,авицнинг 
узунлиги 0,5-1,0 см. К,авик;к;атор чок утказиб юбориладиган 
деталь томондан туширилиб, кант ^осил ^илинади. Йул- 
йул ва катак газламадан з^амда куйлаклик юпк;а газлама­
лардан тикилган кийимларда ^ия к;ави^ли зий куклаш 
^ави^аторлари ишлатилмайди, чунки дазмоллаш пайтида 
к;ия к;авик;ларнинг иплари тортишиб газлама гулини бузиши 
мумкин.

К,ия ^ави^ларнинг йурма к^авиздаторлари (45-расм) уй 
шароитида ва баъзан ательеларда астарсиз якка буюртмалар 
тикищда деталларнинг ^ир^имларини титилиб кетишдан 
сацлаш учун ишлатилади. К,ия ^авик;ли йурма ^авик;- 
к,аторларни з̂ осил к;илиш учун игна газлама тагидан 
санчилиб, устидан чик,арилади. К,авик;^атор унгдан чапга 
туширилади. ^ави^лар таранг тортилмайди. Xjap 1 см га 3-4 
^авик; тугри келиши керак. К,авик^ларнинг узунлиги 0,5-0,7 
см. Игна деталь четидан 0,3-0,5 см наридан санчилади. Бун­
да 50-80 номерли ялтиратилмаган пахта ип ёки 65-75 но- 
мерли ипак ип ишлатилади.

Деталларнинг бурчаклари ва к;ирк;имларини кертимлар 
буйича йурмаётганда игнани деталнинг унгига чита ли шла 
игна учига ип к;адалади ва шундан кейингина к,ави^ таранг- 
ланади. ^авизушр деталь четидан ва бир-биридан бир хил 
масофада жойлаштирилади. 1 см га 6-10 ^ави^ тугри 
келиши зарур.

К,ия цави^ли тепчима кавиццаторлар (46-расм) уст 
кийим тикищда асосий деталларни к;отирмага бириктиришда 
кийпмнинг айрим участкаларига (адип к,айтармаси, ё^а ва 
з^оказога) тургунлик ва эластиклик бериш учун и ш л а ти ­
лади. Тепчима ^ави^цаторлар ^ия кави^ли бости рм а 
цавиздаторларнинг бир тури булиб, улардан д е та л н и н г  
ишланадиган жойи чап ^ул билан уз корпусига тик 
осилтириб ушланиши з а̂мда к;ави^атор ю^оридан п астга  ва 
пастдан ю^орига туширилиши билан фарк цилади. Бунда 
бириктириладиган газламаларнинг усткисидан игна бутун
S6



45-расм. Йурма к,ави^к,атор 
а—таш^и куриниши, 

б—ишлатилишига мисол

46-расм. Тепчима ^ави^цатор: 
а—ташци куриниши, 

б—ишлатилишига мисол

лай утказилади, пасткисидан эса ярмигача ^адалиб, яъни 
унинг бир-иккитагина ипини илинтириб, цайтариб 
чи^арилади.

Бундай к,авиццатор з̂ осил к,илишда чап ^улнинг кур- 
саткич бармоги билан игнанинг пастки деталга санчилиш 
чу^урлиги текшириб турилади. К,ави^ ипи деталь унги- 
дагина куриниши, пастки деталь томонидан эса куринмас- 
лиги керак. Бунга эришиш учун ипни жуда таранг торт- 
маслик керак.

Кави^цаторлар параллел цаторлар тарзида туширилади. 
Устки газлама бир оз солк;и колдирилади. К,авик^аторлар 
^отирма деталлар томонидан асосий материал рангидаги 40- 
80 номерли иплар билан тикилади. К^вик^нинг узунлиги ва 
Кавик;к;аторлар орасидаги масофа 0,5-1 см, эни операциянинг 
хилига щараб 0,3-0,5 см булиши лозим. Баъзи з^олларда, ма- 
сэлан, з^илли к,отирма ишлатилганда ^авима тепчима 
^авик^аторлар икки томондан чициб туриши мумкин.

*чия ^ави^ли бириктирма к^авик,к,аторлардан (47-расм) 
хииим бортларини ишлашда ук;аларнинг четини бирик- 
тиришда, шунингдек титилмайдиган газламадан уст кийим 
тикищда очиц к^ирцимли деталларнинг букилган четларини,
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47- расм. Бириктирма цави^ца- 
тор: а—таивши куриниши, 6—ишла- 
тилишига мисол.

48- расм. Деталларни бирикти- 
радиган яширин ^авиццаторлар: а, 
б, в —турлаб улаш, г — ёрма 
турлаб улаш.

чунончи, енг учини щотирмага, адипнинг ички четларини 
цотирмага бириктиришда фойдаланилади ва ^оказо. Тити- 
ладиган газламалардан енгил кийим тикишда бириктирма 
^авш^аторлар берк ^ирк,имли деталларнинг букилган чет­
ларини ма^камлаш учун цулланилади.

Бириктирма к;авик,к;атор хосил к,илиш учун игна газлама- 
га цайрилган цир^им олдидан санчилади. Бунда игна асосии 
деталга тахминан газламанинг ярим ^алинлигича, 
^айрилган к;иркимга эса бутун ^алинлигича санчилади. Нав- 
батдаги ^ави^ни тикиш учун игна яна газламанингпастки 
к;атламига к;айирмадаги биринчи санчик рупарасига ёки \ н 
дан 0,2—0,3 см чапроеда санчилади. Ип жуда т^ >а 
тортилмайди. 1 см га 2-4 к;ави^ тугри келипш кеРа^ _  *  ^  
^ир^имли букилган четларда игна санчиладиган жоида
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цайириб тикиладиган газлама к;ирк;имигача 0,2-0,3 см, ёпик;
цир^имли букланган четларда эса 0,1 см гача оралик; 
цолдирилади. ^авик,нинг узунлиги 0,3— 0,5 см. Агар бир де- 
халнинг очи^ к;ирк,имлари иккинчи деталнинг очи^ к;ирк;им- 
ларига, масалан, адипларнинг ички четлари борт к,отир- 

■*" » *ки устки ё^анинг ^айрилган четлари остки ё^ага

иган жойдан к;ирк,имгача булган масофа 0,3-0,4 см
гача иширилади. Адипнинг ички четларини мах камлашда 
^авюушрнинг узунлиги 0,7—1,0 см, ёца четларини ма^кам- 
лашда эса 0,4-0,5 см олинади.

Ип газламалар учун 20-40 номерли пахта иплар, жун, 
шойи газламалар учун 18,33, 35,65 номерли ипак иплар 
ишлатилади.

1^ия кавик;ли турлаш цавиедаторлари (48-расм, а...в) 
тнтилмайдиган к,алии газламалардау тикиладиган буюмлар 
деталларининг тасодифий к;ирк;илган ёки йиртилган жой- 
ларини билинмайдиган ^илиб бириктириш учун ишла­
тилади. Деталлар унгини пастга царатиб, цир^имларини 
тацаб, гуллари бир-бирига тугри келадиган к,илиб цуйи- 
лади; игна ^ирк^имдан 0,2—0,3 см наридан санчилиб, нариги 
ёиуган чик;арилади. К,авик,лар ^ир^имларни бир-бирига зич 
бириктириши, лекин газлама унгидан куринмаслиги керак. 
Чок тескари томондан дазмолланади, унгидан эса газлама 
туклари игна билан ростлаб ^уйилади. 1 см га 5-7 цавиц 
тушиши лозим.
, Турлаш г^авиг^аторлари газлама рангидаги ипак иплар 

билан тикилиши, к,авик,лар орасида 0,1-0,5 см масофа 
цолдирилиши зарур.

Ёрма бириктирма цавиадаторлардан (48-расм, г) деталь 
ёки ямоедаги чокларни билинмайдиган к,илиш учун фойда- 
ланилади. Буюм детали унгидан чок чизиги буйича тес- 
карисини ичкарига к;илиб цайтарилади.

Игна газламага чок чизигига бир оз цийшайтириб олдин 
бир томондан, кейин иккинчи томондан санчилади. Игна 
газлама цалинлигининг ярмигача санчилиб, к^айтариб 
чицарилади ва ип таранг тортиб ^уйилади.

Туклар игна учи билан ростлаб купилади, шунда чок газ­
лама унгидан билинмайди. К,авик,лар унтдан чапга к,араб 
оир-биридан 0,1—0,2 см масофада тикилади. Бириктирма 
^авик^аторлар учун газлама рангидаги ингичка ипак иплар
ишлатилади.

:ган булса, кийим пиши»; чик;иши учун, игна



12-§. ИРОКСИМОН ВА ^АЛК,АСИМОН К.АВИК.ЛАР

Ёрма бириктирма кави^каторлар ва безак ^авикдаторлар 
ирок^исимон к.авик^лар билан тикилади. Титилиб кетмаслик 
учун ^ирцимлар иро^исимон ^авик,лар билан (49-расм) 
пишик; ^илиб тикилади. Бундай к;ави^лар титиладиган ^алин 
газламалардан тикиладиган буюмлар дсталларининг бук- 
ланган четларини (енг учларини, ё^а ^айтармаларини ва 
хоказони) тикиш учун ишлатилади.

Бу ^авшдатор чапдан унгга тикилади, игна букланган 
кирк;имга параллел равишда тескари йуналишда санчилади. 
Йгна навбати билан букиш а̂к̂ и ва асосий деталь буйлаб 
к;адалади. Бунда игна деталнинг к,айрилган чстига унинг бу- 
тун ^алинлигига, асосий деталга эса ^алинлигининг ярмига- 
ча санчилади. Деталь цирками билан игна санчиладиган жой 
орасидаги масофа газламанинг титилувчанлигига к а раб 
0,3—0,5 см булиши, >$ар 1 см га 2-3 ^ави^ тугри келиши, 
ипни таранг тортмаслик керак. Бунда 65,75 номерли ипак 
иплар ёки 50-80 номерли пахта иплар ишлатилади.

Иро^симон цави^лардан ^осил ^илинган ^авик^атор 
очи^ турганлиги сабабли ип тез узилиши мумкин. Шунинг 
учун бундай к;авик;лар кам ишлатилади.

Аёлларнинг енгил кийимларини, болалар кийимларини 
тикишда, аёлларнинг уст кийими, астарига ишлов беришда 
иро^исимон 1̂ авик;лар безак ролини уйнайди.

Халкасимон цавиклардан ^осил к,илинган к,авиц- 
^аторлар (50- раем) деталларни пиши^ ва эластик килиб 
улайди. Баъзан бундай к;ави^цаторлар машина бахялари 
урнига ишлатилади. Масалан, уст кийимларни якка 
тартибда тикишда астарни аврага улашда, машиналар билан 
тикиш цийин булган ёки мумкин булмаган жойларни 
тикишда шундай ^ави^атор ^улланилади. Бошцача 
^ави^лар билан тикилган к;авш^аторларнинг учларини 
махкамлашда ^ам ^ал^асимон кавиклардан фойда- 
ланилади.

Тур, турсимон, яширин бириктирма ва ёлгон кавик- 
каторлар ^ал^асимон ^авикущрдан хосил килинади.

49-расм. Ирокисимон (шаклдор) 
цапицлар

50-расм. \ а . 1цаснмоп
Kaiuiv,aP-
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Халк^асимои к̂ авик̂ ли тур к,авик,к,аторлар (51-раем) 
машинада тикиш ^ийин булган ^олларда икки детални бир- 
бирига доимий к;илиб бириктириш масалан, устки ё^ани 
адипга раскеплар чизиги буйича бириктириш ёки 
кийимларни якка тартибда тикишда чузилувчан чок ^осил 
килиш учун, чунончи, шимларнинг урта ^иркимларини 
бириктириш учун (занжир бахяли махсус машиналар бул- 
маганда) ишлатилади.

Иккита деталь унгини ичкарига к,аратиб ^уйилади, чет- 
лари текисланади, белгиланган чизи^ буйича игна юкоридан 
пастга санчилади ва деталь унгидан чик;арилади. Сунгра 
игна аввалги санчилган жойига кирититиб, сиртига 
чи^арилади. Бунда паст томонда игна ^адамининг узунлиги 
юк,ори томондагидан икки марта катта булиши керак. Бун­
дай ^ави^ларни.бир неча марта такрорлаш натижасида бир- 
бирига зич тегиб турадиган ^ави^лар занжири ^осил булади. 
1 см га 3-5 цавик; тугри келиши керак. Бундай цавицлар пах­
та ип билан тикилади.

Халк,асимон к,авик,ли турсимон к,авик.к,аторлар (52- 
расм) эркаклар ва аёллар кийимини якка тартибда тикишда

а)
52-расм. Турсимон к,авиццл- 

ТОР' а  та|ЦЦИ к?р>шиши, О —  

Итлатилишига мисол

<9
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буюм астарини енг умизига доимий бириктириш учун 
ишлатилади.

Тузилиши жи^атидан турсимон ^авиццаторлар тур 
цавиц^аторларга ухшайди, лекин турсимон ^авик^атор- 
ларда игна олдинги игна санчилган иккита жой уртасига 
санчилади. К,авицларнинг узунлиги 1,5-2,0 см.

Турсимон к,авик, цаторнинг таш^и куриниши газлама 
унгида тугри к;авик;ли сирма ^авик^аторга ухшайди, лекин 
турсимон ^авик, ^аторлар ^алк,асимон булгани учун чок 
пишик; ва эластик булиб читали.

Халк,асимон цави^ли яширин бириктирма цавик;- 
к,аторлар (53-расм) якка тартибда уст кийимлар тикишда 
берк ^ир^имли деталларнинг букилган четларини доимий 
ма^камлаш, масалан, астар деталларини авра деталларига 
букиб тикиш, асосий материалдан бичилган деталларни 
бириктириш, чунончи, к;оплама чунтакни кийимга, пастки 
ё^ани ёк;а умизига бириктириш учун ишлатилади ва ^оказо.

Бундай ^авикдаторлар, асосан, к,ия к,авик;ли бириктирма 
^авик^аторлар каби бажарилади. Игна олдин устки де- 
талнинг букилган зийига санчилади,сунгра шу жойнинг 
туппа-тугрисида пастки деталнинг ярмигача санчилади. 1 
см га 3 .. . 5 к;авик; тугри келади.

Бундай ^авик^аторлар астар газламаси рангидаги 50 ёки 
60 номерли пахта ип ёки 33,65 номерли ипак ип билан 
тикилади.

Ёлгон цавиодаторлардан (54-расм) борт, адип к;айтар- 
маси, ё^а, этак ва бош^а деталларнинг четларини безашда 
фойдаланилади.

Тузилиши жи^атидан ёлгон к,ави^к,аторлар тур 
^авик^аторларнинг бир тури ^исобланади, лекин улардан 
калталиги (0,5. . . 1 мм) билан фарк; ^илади. Шу туфайли 
к;авик; ипи бириктириладиган газламаларнинг ичида к;олиб 
унгида ва тескарисида унча билинмайди. ^ави^ларнинг 
такрорланувчанлиги газламанинг ^алинлигига боглик; бу- 
лади ва 1 см га 2. . .  5 к̂ авик; тугри келади.

Ёлгон ^авиццаторлар ингичка игна, газлама рангидаги 
33,65, 75 номерли ипак ип билан тикилади. Игна газламага 
олд томонга бир оз огдириб санчилади. Бунда игна устки газ 
ламага бутун ^алинлигича, остки газламага эса цалин 
лигининг ярмигача санчилиб, ю^орига чи^арилади, кеии 
игна ч и ^ан  жойидан 0,5. . .  1 мм наридан яна сан ч и л и б ^  
игна чиедан тешикка бир оз к^ияроц *;илиб ^авик; х 
^илинади.
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53-расм. Яширнн бириктирма 
цавиццатор.

54-расм. Елгон ̂ авиц^атор.

^авшдатор билинмаслиги учун ипни таранг тортмаслик 
керак. Ёлгон ^авик^аторлар кийим намлаб-иситиб ишлан- 
гунча тик ил шли лозим.

^авикдаторлар учларини махдамлаш цавицлари. К^л- 
да тикилган доимий ва вацтинчалик к,авикдаторлар 
^алк,асимон к,авик;лар билан ма^камланади. Ва^тинчалик 
цавикдаторлар битта ёки иккита ^алк;асимон к^авик билан, 
доимий ^авиздаторлар эса иккита ёки учта ^ал^асимон 
кавик, билан ма^камланади.

13-§. БЕЗАК УЧУН ИШЛАТИЛАДИГАН ПЕТЛЯ
к;а в и к ,л а р и  ва  м а х с у с  к,а в и к ;л а р

Петля ^авшушри (55-расм) ^ир^ма петляларни к;улда 
йурмаш учун ишлатилади (уст ва енгил кийимларни якка 
тартибда тикишда махсус машиналар булмаган ^олларда).

Йурмалган петляларнинг уч хили бэр (56-расм): кузли- 
костюмлар ва эркаклар пальтосида, тугри — ич кийимлар, 
блузкалар, шцмларда ва безак ёки каркасли (костюмларнинг 
адип цайтармаларида) петлялар.

Петля цавигини ^осил к,илиш учун (56-расм, в) игна газ­
лама тагидан петля цирцими четидан 0,1 . . .  0,3 см наридан 
санчилади, игна учига ип уралади ва к,авиб тортиб

-г- ...w. масофада ётиши, ипи бир текис тарангланиши 
лозим.

_ Петля охирида к;ирк,им чизигига тик к,илиб пухталама 
КУйилади. )^ар хил петляларнинг узунлиги турлича булиб, 

йугонликдаги иплар билан тикилади.

лади; улар 3-7 номерли ипак ип (гарус) ва 10-20 номерли 
хта ип билан тикилади.

. К,авик;лар петля ^ирк,ими четидан ва бир-биридан

V  -  н  ш и ш у  *  * ------------- » -
Кузли петляни йурмашда 1 см га 6-10 цавик, тугри ке-

W, ----I  I I I W W I U M ' * »

Ьезак (каркасли) петЛяларни йурмашда 1 см га 12-15 
** ВиК тугри келади: улар 13-18 номерли ипак ип билан



56-раем. Йурма петлялар: 
а—таш^и курипиши, 6—й<’р - 

малиши .

тикилади. Ситилиб кетмаслиги учун петля к;ирк;имлари 
олдин йурмаб олинади.

Пухталамалар петля, чунтак ва рупара бурмаларнинг 
учларини пухталаш учун ишлатилади. Уларнинг тугри (57- 
расм) ва шаклдор (58- раем) хиллари бор. Тугри пухталама­
лар тикиш учун олдин чунтак ёки петля ^ир^имига тик 
цилиб 2-3 та буйлама йугон ип цуйилади, сунгра улар кун- 
даланг ^авицлар билан газлама аралаш йурмалади. Бу 
цави^лар 1 см га 7. . .  10 тадан тугри келади. Пухталаманинг 
узунлиги 0,3. . . 1,5 см. Чунтакларда пухталама узунлиги 
рамка энига, петляларда эса йурма к;авик энига тенгбулиши 
лозим.

Ипли петлялар пухталамаларнинг бир тури хисобланади. 
Уларни хосил к^иладиган к;авик,ларнинг сони (1 см да): буй­
лама ^авицлар 4. . . 7та, йурма к;авик;лар 10. . . 15 та, мус- 
та^камловчи кавик;лар 3. . . 4 та.

Петлялар 10-30 номерли пахта ип, 18,33,65,75 номерли 
ипак ип ва 3. . . 7 номерли гарус билан йурмалади.

Шаклдор пухталамалар рупара бурмаларнинг охирига 
к^уйилади ва купинча безак ролини уйнайди. Буларда ип 
^уюц ^илиб ёнма-ён ёт^изилади. Улар 3. . . 7 номерли гар>с 
билан тикилади.

Тугма чатиш (59-расм). Тугмалар фак;ат тациш учунгина
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60-расм. Илгаклар. петлялар ва кнопкалар чатиш.
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эмас, балки безаш учун з̂ ам ишлатилади. Одатда, улар 
асосий материал рангида булади.

Икки тешикли тугмалар 4-5 кавик; билан, турт тешикли 
тугмалар з̂ ар бир тешиклар жуфтига 3. . . 4 з̂ авик; билан 
чатилади ва газламанинг цалинлигига к;араб 0,1. • -0,2 см 
солки ип цолдирилади. Солци ип атрофига 2. . . 3 урам ип 
урао, ипнинг учи 3. . . 4 цавик, билан мустаз^камлаб 
^уйилади. Ип газлама ва зигир толали газламалардан 
тикилган кийимларга тугмаларни ипни солцилатмай чатиш 
мумкин.

Тугма пишиц чатилиши учун асосий материалнинг тес- 
карисига к;отирма ёки кичкина тугма к,уйилиб, асосий тугма 
шунга к,ушиб чатилади. Тугмалар 40,50 номерли пахта ип 
ёки 65,75, 33 номерли ипак ип билан (икки ^ават цилиб) 
к;улда ёки махсус машинада чатилади.

Темир илгак, петля ва кнопкалар чатиш (60-расм). Х,ар 
хил кийимларда турли темир илгак ва темир петлялар 
ишлатилади. Улар машинада ёки з^улда чатилади. Илгак ва 
петлялар пухта чатилиши учун уларни чатишдан олдин куз- 
лари бир хил керилади. 1(улда чатилганда темир илгаклар 
уч жойидан: з̂ ар бир кузидан ва эгилган жойидан 3. . . 4 та 
цавик; билан ^адалиб, 3. . . 4 та з^авик билан муста^камлаб 
цуйилади. Темир петля турт жойидан: хар бир кузидан ва 
уларнинг олдидан 3. . . 4 к,ави^ билан чатилиб, 3. . . 4 
жойидан мустаз  ̂камлаб ку йилади. Илгак ва петля 50, 60 но­
мерли пахта иплар ва 65. . . 75 номерли ипак иплар билан 
тикилади. Уларни юбкаларнинг корсаж тасмасига чатишда 
эса 20,30 номерли пахта иплар ишлатилади.

Илгак ва петля чатилган жойлар купинча газлама билан 
беркитилиб кетилади, уларнинг фацат учларигина чик;иб ту- 
ради.

Илгак ва петлялар пишик; чатилиши учун кийим тес- 
карисига ип газлама булакчаси к;уйиб чатилади.

Кнопкалар икки металл к^исмдан: каллак ва пружинали 
устк^уймадан иборат. Кнопкалар з̂ ар бир тешигига 4. . . 5 
к,авиц солиб з̂ ар хил усулда чатилади. Юпк,а газламадан 
тикилган кийимларнинг тескарисига, кнопка тагига, ил газ­
лама булакчаси к,уйиб кетилади.

14-§. К.УЛДА БАЖАРИЛАДИГАН ОПЕРАЦИЯЛАР 
ТЕХНОЛОГИЯСИ

Тикувчилик саноатида з$ар хил операцияларни аташ 
учун махсус терминология мавжуд (7- жадвал).

Эркаклар, аёллар ва болалар кийими тикишда 
ишларини бажараётганда з^уйидаги техник шартларга Ри0 
к;илиш лозим.
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7 - ж а л  в а л .  К,улда бажариладиган ишлар терминологияси

Опе­
рация
коми

Операция характери Ишлатилиш жойи

Сирма-
лаш

Тахминап тенг булган икки 
дсталии чизи^лар ёки нусха- 
лама ^авиедаторлар бу йича 
вацтинчалик цавицлар билам 
улаш

Кн ва елка ^ир^имларини, 
енгларнинг олд ^амда тирса к 
цир^имларини ва ^оказоларни 
сирмалаш

Бостириб
куклаш

Бир-бирининг устига -цуйил- 
ган икки детални ва^тинчалик 
цави^лар билан бириктириш

Кийим олдини борт цотирмасига, 
борт остларини бортга бостириб 
куклаш ва \оказо

Зийни
куклаш

Маълум шаклими са^лаш 
учун дсталшшг тикилган ва 
агдарилган четини ва^тинча- 
лик ^авицлар билан (кант, 
рамка ^осил цилиб ёки чокни 
букилган жойга тугри келти- 
риб) ма\камлаш

Тикилган ва агдарилган чунтак 
к,опг;01<;лар, бортлар, ёца зийла- 
рини кУклаш

Нукиб
к¥клаш

Бурмалар, витачкалар, »̂ ай- 
ирмалар деталининг ^айрил- 
гвн четини вак^тинчалмк 
^авифшр билан мздкамлаш

11иджак этагини, сиг учини, шим 
почасини цайириб куклаш ва 
\оказо

Йурмаш Деталь цирцимини ёки к,ир- 
цим четларини ситилиб ке- 
тищдан асраш учун ип билан 
ма^камлаш

Очиц чокларниигкирк;нмларини, 
пстялар1ш йурмаш ва цоказо

Илинти-
риб кук­
лаш

Майда детални йирик дсталга 
ёки ёрдамчи детални асосий 
деталга ва^тинчалик ^ави^- 
лар билан бириктириш

Манжетни енгга, чунтак к,опцок,- 
ларни чунтак чизигнга куклаш

Куклаб
Утцазищ

Икки деталии овал контур 
буйича вацтинчалик к,авиц- 
лар билан улаш

Е^апм ё^а умизига, енгларии енг 
умизига утцазиш ва >^оказо

Чокларнм 
бир-бир • 
ига пух- 
талаш

Чок ёки тахлама цуйим- 
ларини икки томонга ёт^изиб, 
ва^тинчалик ^ави^лар билан 
пухталаш

Чок ва тахлама ^Уйимларцни, 
умизларнн бир-биржа пухталаш

Букнб
тикиш

Чатиш

Бир деталнинг цайрилган чет­
ларини иккинчисига ёки уша 
деталнинг узига доимий 
КЯви^лар билан мацкамлаш
Бир детални иккинчисига. 
Фурнитура ва айрим элемен

Енг учини, кийим этагини ва ас- 
тарни букиб тикиш

Тугмалар, илгаклар, кнопка- 
ларнн чатиш ва ^оказо

тларни доимий цавшушр 
билан ма\камлаш

7 Тикувчилик технологинси асосларн
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Давоми

Опе­
рация
номи

Операция характери Ишлатилиш жойи

Ёлрон
к,ави^
солиш

Деталминг тикилган ва 
агдарилган четини ^алцаси- 
мон яширин цавицлар билан 
мазцкамлаш х;амда безаш 
Цавицлар уланадиган ма- 
териаллар орасида цолади)

Чунтак цомцоцлар, бортлар, ё^а 
четларига, пиджак этагига ёлтон 
^ави^ солиш ва з^оказо

Чокларни 
ёриб пух- 
талаш

Чохни билинмайдиган цилиш 
учуй икки детални доимий 
яширин цави^лар билан улаш

Аёллар пальтоси ва костюм - 
ларида чокларни ёриб пухталаш

Турлаш Икки деталнинг цир^имлари- 
ни та^аб, гуллари ва киперини 
бир-бирига ту три келтириб 
доимий яширин ^ави^лар 
билан улаш

Деталларнинг \а р  хил 
уст^уймаларини турлаб улаш

8 -ж а д в а л .  К, У AM бажариладиган к.авик.к.аторлар тавсифи

Цавиздатор К,авиц 1 см даги Иплар номери
йириклиги,
см

к^ави^лар
сони
Цавиедат» 
ор зичлиги)

Оддий ип
(ГОСТ
6309-73)

Ипак
(ГОСТ
6796-70)

Ва^тинча ма^кам- 
лаш (бостириб кук- 
лаш)
газламадан солщи 
ЗЦОСИЛ к;илиб 1...2

8ОГО

газламадан солци 
з^осил цилмай, букиб 
куклайдиган... 1.....5 30-60
Доимий маз^камлаш: 
бирикгириб тикиш 1....3 _ 30...60 ___

пухталаш 0,3...0,7 30..60 18,33,65
цави^ларни пухта- — 2..3 33...65
лаш
пухталаш ^авм^лари _ 3..4 30..60 —

безатиш (ёлгон 
к,авиц) 0,3...0,5 2..4 80.. 60 33,65 _

Изоу- К,ави^цатор зичлига. цави^ йириклиги ва иплар номери 
тикиладиган материал цалинлигига цараб танланади.



1. К^шимча чизиклар (борт ва ё^а бурчаклари, безак 
цави^цаторлар ва бошк,а чизиклар) к^ушимча андазалар ёки 
чизгичлар буйича бур билан чизилади. Чизи^ларнинг 
цалинлиги 0,1 см дан ошмаслиги керак.

2. Бичик;ни андазалар буйича тскширишда чизик;нинг 
ички томони андаза контурларига тугри келиши лозим.

3. Кертимлар ва дсталларнинг к,ир^им чизицларининг уч- 
лари 1̂ авик;к;атор чизик^ларидан 0,1-0,15 см нари ётиши за-РУР-

4. Чизицларни из туширгич гилдираги билан кучиришда 
гилдирак чизик  ̂уртасидан юргизилиши керак.

5. Кийимни кийдириб куришга тайёрлашда ва бошк;а 
ва^тинчалик ишларни бажаришда пишитилган пахта кала- 
вадан, шунингдек тегишли номердаги рангли ёки иплар- 
дан фойдаланиш даркор.

Икки деталдан бирини сол^и ^илиб улашда, четлари 
шаклдор деталларни агдарма чоклашда, тугри з^амда шакл- 
дор чизи^ларни деталларнинг уртаси ва бириктириш чок- 
лари буйича бир-бирига тугри келтиришда, яъни детал­
ларни олдиндан куклаб олмай туриб бириктириш к;ийин 
булган ^олларда деталлар сирмалаб кукланади.

Куклашни снгиллаштириш ва тезлаштириш, операцияни 
сифатлирок; бажариш учун витачкалар, бурмалар, шаклдор 
^ир^имли деталлар, ён цирк;имлар, кийим олд ва орт булак- 
лари к;ир^имлар буйича тугнагичлар билан ма^камлаб 
чизилади. Духоба, шифон ва э^оказодан тикиладиган буюм- 
ларнинг деталлари тикиш пайтида силжиб кетмаслиги учун 
0,5 см орали^да икки ^атор куклаб олинади. Асосий ба- 
хяцатор шу куклаш цави^к;аторлари орасига туширилади. 
Деталлар ани^ белгиланган чизиклар ёки туширилган иплар 
буйича тугнагичлар билан ма^камланади ва кукланади.

6. Барча куклаш ^ави^лари чизигушн деталь ^ирцими то- 
монга 0,1...0,15 см нари ту ширил иши керак. Шунда куклаш 
к;авик;к,аторлари машина бахя^аторлари тагига тушиб 
^олмайди.

1- ^ар бир куклама ^авик^аторнинг охири 1...2 та тес- 
кари ^авиц билан пухталанади.8. Куклаш ишларини олиб ташлаш учун >$ар 10. ..15 см да 
уларни г^айчи билан ^ир^иб, кейин сугуриб ташлаш лозим.

9. К,улда тикиладиган цавик; ва доимий ^авик^аторлар 
атернал рангидаги ип билан бажарилиши керак. Жун ва ип
зламалардан тикиладиган кийим учун 50...80 номерли
хта иплар, шойи газламалардан тикиладиган кийимлар
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9-жадвал. Пухталама, тикиш, петла йурмаш ва фурнитураларни чатиш учуи 
цудланадиган цул цавицларнинг тавсифи

Операция К,авицлар сопи Иплар сони Изо^лар

буйлама 
^авицлар ёки 

чатиш 
^авицлари

1 смдаги йур­
маш ёки J’paiu 

^ави^лари

пухталаш
^ави^лари

оддий ип 
(ГОСТ 

6309-73)

Ипак
(ГОСТ

6797-70)

Тикиш: пухталама 
тикиш

2....3 7....10 3....4 10....30 18; 3; 7;

Ипли петля (тугма, илгак 
та^иш учун тикиш)

3....5 10....15 3..4 10...40 18; 33

Чатиш .
илгак чатиш Ц ар цайси
жойидан)

4.....5 — 3....4 10....40 _

Илгак ва петляларни уца 
билан чатишдаги пухталаш 
цавикртаринингсони

петляларни чатиш Ц ар 
к,айси тешигига)

4..5

) -—

— 3.....4

10....40 
(икки 
^ават- 
ланган 
шуиинг 

^зи

—

кнопкаларни чатиш 
__________ ___________

3....5 3...4 10...30 —

и к к и  тешикли, усти 1 
ц о п ла н га н  тиргакли туг-15...6  

/маляр чатиш

турт тешикли тугма-1 
[ларни чатиш 3 . . .4

3.. ..4

3.. ..4
••

Тиргакли тугмани 
тиргак баландлиги 
^алинлигига ^араб) 
см

чатишда 
(газлама 
0,2...0,6

Изо^: Цавшдатор зичлиги, цавиц йириклиги ипларнинг ноиери тикиладиган газлама ^алинлигига караб танланади.



учун 65.. .75 номерли ипак иплар, сунъий ва синтетик газла- 
малардан тикиладиган кийимлар учун 6 0 ... 80 номерли пах­
та иплар ишлатилади. Безак деталь шу безак газламаси 
рангидаги ип билан тикиб к;уйилади. Паррон тешикли туг- 
малар тугма рангидаги ип билан, таянчли тугмалар газлама 
рангидаги ип билан чатилади.

10. Игналарнинг номери газламанинг к;алинлигига ва ба- 
жариладиган ишларнинг характерига мос булиши лозим.

11. К,ави»у1арнинг узунлиги 8,9-жадвалларда кур- 
сатилган улчамларга тугри кслиши зарур.

12. Ички к,авик;цаторларнинг учлари 2-3 та к;авик; билан 
пухталанади.



З-б о б. МАШИНАДА БАЖАРИЛАДИГАН 
ИШЛАР

15-§. МАШИНАДА БАЖАРИЛАДИГАН ИШЛАР УЧУН ИШ 
УРНИ

Машинада бажариладиган ишлар учун мулжалланган иш 
урни (61-раем) индивидуал электр юритмали стол, 
уриндиги ростланадиган винтли стул билан жи^озланади. 
Столга тикув машинасининг бош к;исми ^рнатилади, зарур 
асбоб ва мосламалар ^уйилади.

Электр двигателни ишга тушириш учун виключатель 
кнопкаси ёки машина педали босилади.

Иш урниида алоз^ида ёриткич тарзидаги ёки машина 
корпусига урнатилган маз^аллий чиро^ булиши лозим; 
Тепкини оёк; билан кутариш учун стол ^опцоги тагига 
тирсакли ричаг урнатилган. Столнинг сирти силли^ булиши 
даркор. Найчага ип ураш учун столга махсус жиз^оз 
маэ^камланган. Стол иш сиртининг юзи жиз^оз ва мослама-
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62-расм. Очиладиган таглик: /, 
2 — кронштейн, 2 — тур, 3 — 

шарнирлар. 4 — таглик фанери, 
6 — бурчаклик, 7 — фиксатор

63-расм. Чик,арма жавонлар: / — 
сто л  ^опцоги, 2 — станина, 3 — 

жавон

64-расм. Нишаб столлар

ларнинг улчамига, буюм деталлари улчамига ^амда оа'  
жариладиган иш характерига к,араб белгиланади.

Столда ишланадиган деталлар хамда мазкур технологик 
операцияни бажариш учун зарур булган асбоб ва мосламз- 
ларгина туради. Иш урни очиладиган таглик (62-расм) 
билан жи^озланиши мумкин.

Агар ме^нат та^симоти схемаси буйича битта ишчи 
иккита машинада ишлайдиган булса, У винтли стулд 
утириши ёки бир машинадан иккинчиси рельсга урнатилг 
махсус стулда сурилиши мумкин.
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Агар потокда чала фабрикат бир ишчидан иккинчисига 
к;улда узатиладиган булса, иш урни орали^ столлар, нишаб 
столлар (64-расм) ва новлар билан жи^озланади.

Иш охирида иш урнини яхшилаб тозалаш, ишланаётган 
деталларни шкафга к;уйиш, асбоб ва мосламаларни стол тор- 
тмасига солиш керак. Иш урни тугри ташкил ^илинганда 
мехнат унумдорлиги ошади ва ма^сулот сифати яхшила- 
нади.

16-§. МАШИНА БАХ.ЯЛАР ВА БАХЯК.АТОРЛАР

Тикувчилик буюмлари тайёрлаш жараёнларидаги асосий 
технологик жихоз тикув машинаси ^исобланади. Уларни 
умумий ишларга мулжалланган (чокловчи) машиналарга, 
бажариладиган ишлар ёки бахя^аторларнинг хили буйича 
ихтисослаштирилган машиналарга ва яримавтоматларга аж- 
ратиш мумкин.

Тикув машиналаридан, айник;са, махсус ва яримавтомат 
машиналардан фойдаланилганда операцияларни бажаришга 
кетадиган ва^т анча к.искаради, махсулот сифати яхшила- 
нади.

Чокловчи машиналарда деталлар икки ип: игнадаги ва 
мокидаги ипнинг урилиши хисобига уланади. Ипларнинг 
урилиш усулига ^араб машина бахялари моки ва занжир ба- 
хяларга булинади. Газламаларни улашда купинча моки ба- 
хяли мапганалар, трикотаж полотнолар, шунингдек бошк;а 
эластик материаллардан тикиладиган деталларни улашда 
занжир бахяли машиналар ишлатилади.

Машина бахялари цуйидаги: тикиш, йурмаш ва аралаш 
(тикиш ва айни ва^тда к;ир^имларни йурмаш) бахя 
^аторларини >$осил к;илади (65-расм).

Моки бахя хосил к;илишда машинанинг асосий иш органи 
моки ^исобланади: бир ип ю^оридан (игнадан), иккинчиси 
пастдан (моки найчасидан) келади. Шунда иплар 
тикиладиган газлама ичида урилади. Иплар маълум та- 
ранглик билан урилгани учун газламалар пухта уланади.

Икки ипли моки бахя энг кснг тар^алган. Икки ипли 
моки бахя з̂ осил к;илишда игна газламага санчилиб, галтак- 
лан бушалаётган игна ипининг хал^аси газлама орцали 
>тади. Газлама тагида моки бу халкани ксради ва моки ипи 
уралган найча атрофидан урайди. Халка найча атрофида 
ула уралгандан кейин игна ипи моки ипи билан урилади. 

иУнгра ип торт^ич игна ипини юцорига тортиб, газлама 
тики3 ■МОКИ ипини киргизади, шунда урилиш тугуни 
ламяЛЗСТГаН газламалаР уртасида к,олади. Шуидан сунг газ- 

нинг суриш мсханизми газлама ни бахя узунлигича ма-
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1 65-расм. Машина бахя^аторлари на
бахялар тури.

софага суради ва жараён такрорланади. Бахяларнинг уз- 
луксиз такрорланиши натижасида бахяк;атор з^осил булади.

Моки бахя бахяк;аторга нисбатан тугри чизик;ли ёки 
синик, булиб жойлашиши мумкин. Моки бахянинг хосил 
булиш схемаси 66-расмда курсатилган. Моки бахялар, бино- 
барин, улар хосил ^иладиган бахяцаторлар з а̂м, икки ип 
билан — икки ипли бахякатор (67-расм), уч ип билан — уч 
ипли бахякатор, турт ип билан — турт ипли бахяк,атор, беш 
ип билан — беш ипли бахякатор ва э^оказо бажарилиши 
мумкин.

Моки бахялар бир чизик,л и ва куп чизик;ли булиши 
мумкин. Сини^ бахя (68-расм) игнани бахяга кундаланг 
санчиб ёки материални бахяга кундаланг цилиб з̂ осил 
к;илинади, масалан тугма, з̂ алк̂ а ва маз^камлагичларни 
цадашда, к̂ авик; узунлиги 1^5-10 мм. Учма-уч улашда ва де- 
талларнинг цир^ишини титилишдан са^лашда шундай бахя- 
чок цилинади.

Занжирсимон бахяларнинг очи^, яширин ва йурмаланган 
хиллари булади.

Занжир бахялар з$ам бир к;анча инлар билан з̂  ос ил 
килиниши мумкин. Занжир бахялар 1 , 2, 3 ва 4 ипли 
булиши мумкин. Занжир бахя хосил к;илишда моки урнига 
чалиштиргич ^улланилади. Занжир бахялар з̂ осил килиш 
учун моки бахялар з̂ осил ^илишдагига Караганда купрок; ип 
кетади, лекин занжир бахялар анча эластик ва пишиК 
читали.
106





Занжирсимои паррон бахя бир ипли ва икки ипли, тугри 
чизицли ва синиц бахяли булиши мумкин. Бир ипли 
занжирсимои бахяцаторнинг деталь устки томонида 
чалишиши мокили чалишган бахяцаторга ухшайди, остки 
деталь томонида эса у ясси занжир шаклида булади (69- 
расм). Бу бахяцатор деталларни вацтинча бириктиришда 
(бириктириб куклаш, букиб куклаш, зийларни куклашда) 
ишлатилади.

Занжирсимои бахяцаторнинг чалишган ясси занжирлари 
материалнинг унг томонида булиши цйм мумкин. Бундай 
цолларда уни кашта тикишда ишлатса хам булади.

Бир ипли занжирсимои чалишган синиц бахяцатор (70- 
расм) тузилиши жицатидан бахяларининг синиц жойлаш- 
ганлиги билан бир ипли тугри чизиц бахяцатордан фарк 
цилади. Бу бахяцатор аёллар куйлакларининг, эркаклар 
куйлакларининг, шимларнинг тугри петляларини йурмаш- 
да ва ц.к. да ишлатилади.

Икки ипли занжирсимои чалишган паррон бахяцатор (71- 
расм) иккита-устки ва остки иплардан хосил булади. Ба- 
хяцаторнинг ташци куриниши материал устки томонида 
моки бахяцаторнинг чалишганига ухшайди, остки томонида 
эса буртган занжир шаклида булади. Бу бахяцатор ич 
кийим, трикотаж буюмлар ва шим деталларини 
бириктиришда ва ц.к. да ишлатилади.

Икки ипли занжирсимои чалишган синиц бахяцатор (72- 
расм) икки ипли тугри чизиц бахяцаторига ухшаш, лекин 
бахяцатор синиц жойлашган булади. Бу бахяцатор пальто- 
лар, костюмлар, курткаларнинг кузли петляларини йур- 
машда ва ц.к. да ишлатилади.

Бир ипли занжирсимои чалишган яширин бахяцатор (73- 
расм) фацат устки ипдан цосил булади.Бир ипли 
занжирсимои чалишган яширин бахя цосил цилишда (74- 
расм) букилган игна I ва бурттиргич 4 иштирок этиб, 
бурттиргич материал 3 ни игна пластинаси 2 нингуйигидан 
бурттириб чицариб, материалнинг устки цаватини игна 
тулиц тешиб утиб,остки цаватини эса цисман илиб олиб, 
яширин бахя цосил цилишга хизмат цилади. Бир ипли 
занжирсимои яширин бахя букиб тикишда ва цавиш ба- 
хяцаторларида ишлатилади. Букиб тикиш бахяцаторлари 
жун, шойи ва ц.к. материалдан тикиладиган кийимларнинг 
этагини букиб тикишда ишлатилади. К,авиш бахяцатори 
кийимларга тургун цайишцоц шакл беришда (адип 
цайтармасини цавишда) ишлатилади.

Йурмаш бахя бир ипли (75-расм), икки ипли (76-расм) 
ва уч ипли (77-расм) булиши мумкин.

Бир ипли бахя устки ипдан цосил булади ва ипли игна ва 
чалиштиргич ёрдамида бажарилади. Икки ипли бахя ипли
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69-расм. Бир ипли очи»; занжир 
бахяк,атори.

70-расм. Бир ипли сини»; 
занжирсимои очи»; бахя»;атори

71-раем. Икки ипли занжир ба- 
хя»;атори

72-раем. Икки ипли сини»; 
занжирсимои очи»; бахя»;атор.

73-раем. Бир ипли занжирсимои 
яширин бахяцатор.

74-раем. Бир ипли занжир ба- 
хя»;атори >;осил б^лиш жараёни.

75 раем. Бир ипли занжирсимои 
иурмаш бахяцатори.

76-раем. Икки ипли 
занжирсимои йурмаш ба- 

хя»;атори.

109



77-расм. Уч ипли йурмаш 
занжир бахя^атори.

78-расм. Икки ипли м оки  
чалишишли аралаш бахякатор.

79-расм. Икки ипли моки 
занжирсимон чалишишли ба- 

хя^атор.

80-расм. Икки ипли ва йурмаш 
занжир ^рилишли аралаш икки 

каторли бахяк,атор.

игна, ип узатиб берадиган чалиштиргич ва кенгайтиргич 
ёрдамида бажарилади. Уч ипли бахя ипли игна, шунингдск 
ипли чап ва унг чалиштиргичлар ёрдамида з^осил булади.

Йурмаш бахялари йурмаш бахя^атор юритишда 
ишлатилади, улар шунингдек бириктириб тикиш билан бир 
вак;тда йурмаб кетиш вазифасини уташи х;ам мумкит. Бир 
ипли занжирсимон чалишадиган йурмаш бахякатор 
купинча муйна териларини бириктириб тикишда ишлати­
лади. Икки ва уч ипли чалишадиган йурмаш бахя^аторлар 
з^амма тур кийимлар деталь ^ир^имларини йурмашда, 
шунингдек трикотаж полотнолардан тикиладиган кийим де- 
талларини бириктириб тикиб, ^ир^имларини бир йула йур* 
маб кетиш учун ишлатилади.

Аралаш бахяцаторлар бир хил ёки турли чалишган бахя- 
лардан з̂ осил булади ва зу/ш игнали машиналарда ба­
жарилади.

Чалишиши бир хил бахяцаторларда чалишишлар пара л 
лел ва маълум орализуш жойлашади (78-расм), бузгда оа 
хяк;аторлар ораси кийим турига ва моделига к а раб узгариш



SI-раем. Уч ипли занжир 
\ урилишли аралаш икки 
|чизик;ли аралаш бахя^атори.

мумкин. Икки ипли занжирсимон чалишишли бириктириш 
бахя^атори (79-раем) шимнинг урта к;ирк,имини бириктирма 
чок билан тикищда ишлатилади.

Чалишиши з$ар хил икки чизик,ли бахяцаторларда ара­
лаш бахя^аторлар икки ипли занжирсимон паррон ба- 
хя^атор ва ички ёки уч ипли йурмаш бахяк;аторлар билан 
бир вак,тда з̂ осил булади. Шунинг учун улар чоклаш-йур- 
маш бахяк;атор деб аталади ва деталларни бириктириб, 
^ир^имларини бир йула йурмаш учун хизмат к;илади (80- 
раем). Бундай бахя^аторлар аёллар куйлаклари, эркаклар 
куйлаклари, ич кийим деталларини бириктириш учун 
ишлатилади. Аралаш бахяцаторларнинг яна бир тури икки 
устки ипли ва битта остки ипли уч ипли йурмаш ба- 
хя^атордир (81-раем); улар безак чок сифатида ишлатилади.

Бундай бахякаторлар ишлатганда деталга бир йула 
ишлов берилиши туфайли иш унуми ошади ва маз^сулот 
сифати яхшиланади.

Китоб охиридаги иловада кийим тикишда ишлатиладиган 
машиналарнинг кис^ача характеристикаси ёритилган жад- 
валлар берилган.

17-§. МАШИНА ИШЛАРИНИ УЗЛАШТИРИ1ННИНГ АСО- 
СИЙ УСУЛЛАРИ

Машина ишларини бажаришнинг асосий усулларини уз- 
лаштириш иш вазиятини узлаштиришдан бошланади. 
Тугри иш вазияти, яъни ишлаётган пайтда ишчининг тугри 
утириши ёки туриши унинг кайфиятига яхши таъсир з^илади 
ва меэ^натини осонлаштиради (82-раем).

Стул машинанинг игна юргизгичи к;аршисига ани^ 
^Уйилиши лозим. Тикувчи тугри утириши, гавдаси стол 
четидан 10-15 см наряда туриши, ишланаётган деталь билан 
Ку3у  „°Расилаги масофа тахминан 30 см булиши лозим.

«Чул панжалари машина платформасида тургун ту риши, 
тирсаклар стол сатз^ида булиши керак (83- раем). Унг оёк; 

ир оз олдинрок; ^уйилиши, чап оёк; эса педалнинг олд 
етига яз^инрок; туриши зарур.
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82-расм. Машина 83-расм. Нотугри 84-расм. 
иш вазияти машина ала

'лларнинг
юрмасидагиишларини бажариш 

даги турри иш з^олати
вазияти

Иш вазияти нотугри булса (84-расм), ишчи тез чарчаб, 
иш унуми пасайиб кетади.

Устки ипни утказиб (85-расм) ва мокини найчага та^иб, 
пастки ип ю^орига чик;арилади. Бунинг учуй устки ипнинг 
учини ушлаб туриб, игна охиригача туширилади, сунгра 
игна кутарилади ва пастки ип тортиб чи^арилади (86- раем). 
Бахяк;аторнинг сифатли чикиши устки, пастки ипларнинг 
таранглигига богли^. Агар иккала ип бир хил тарангликда 
тортилса, газламанинг иккала томонидан бахялар бир хил 
улчамда чицади (87-расм, а). Агар устки ип пасткисидан та- 
рангро^ тортилса, газлама унгида моки ипидан халцалар 
^осил булади (87-расм, б) Агар пастки ип усткисидан таран- 
грок, тортилса, газлама тескарисидан игна ипидан хал^алар 
^осил булади (87-расм, в) Иккала ^олда ^ам ипларнинг та- 
ранглигини ростлаш керак.

85-расм. Юцориги ипни ут- 
казиш.

86-расм Пастки нпни тортиб
чицариш.
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87-расм. Машина бахя- 88-расм. Машинада бажарила
каторларининг сифати. диган ишларни урганшнда ба-

хя^аторлар конфигурацияси.Машина ишларини урганишни параллел бахя^аторлар тикишдан бошлаш зарур (88-расм).Тикувчилик буюмлари тикишда асосий ипнинг куп ^исми машинада ёахяк^атор юритишдан иборат. Икки ёки уч ^атлам материални бириктириб тикиш натижасида чок хосил булади. Ип билан бириктиришдан ташкари, елимли, пайвандли, парчинлй, куйма каби бириктириш усуллари мавжуд.Елимлаб бириктиришда буюм химиявий ски термик усул- да слим срдамида бириктириб ^осил ^илинади.Пайвандлаб бириктириш — бунда бирикма термопластик материалларни ультиратовуш ёки ю^ори частотали цурилмаларда пайвандлаб хосил ^илинади.Парчинли бирикма — бунда бирикма махсус фурнитура срдамида механик ски термик усулда ^осил килинади.К,уйма бирикма — бунда бирикма синтетик толаларни термик пластификациялаб хосил килинади.
18-§. МАШИНАДА ТИКИЛАДИГАН ИПЛИ ЧОКЛАРТикувчилик буюмларини бириктирувчи асосий восита машинада тикиладиган ипли чоклардир. Машина чокларига ишлаб чик;аришда ва истеъмолчилар юкори талаблар куяди.Истсъмолчи (харид к;илиш) талабига чокнинг ташки куриниши, бахя^аторларнинг бутунлиги, чокнинг буш ски тортилиб долган жойларининг бор-йуклиги, мустахкамлиги ва х.к. киради.Ишлаб чи^ариш талабига газлама сарфи ва чок учун ма- сриал (чок ва букиб тикиш хаки) сарфи, ишнинг огирлиги Bil х.к. киради.



82-расм. Машина 83-расм. Нотурри 
иш вазияти

84-расм. К,улларнинг 
машина платформасидаги 

Холати
ишларини бажариш 

даги ту три иш
вазияти

Иш вазияти нотугри булса (84-расм), ишчи тез чарчаб, 
иш унуми пасайиб кетади.

Устки ипни утказиб (85-расм) ва мокини найчага та^иб, 
пастки ип ю^орига чик;арилади. Бунинг учуй устки ипнинг 
учини ушлаб туриб, игна охиригача туширилади, сунгра 
игна кутарилади ва пастки ип тортиб чи^арилади (86- раем). 
Бахя^аторнинг сифатли ч и киш и устки, пастки ипларнинг 
таранглигига боглик;. Агар иккала ип бир хил тарангликда 
тортилса, газламанинг иккала томонидан бахялар бир хил 
улчамда чицади (87-расм, а). Агар устки ип пасткисидан та- 
рангро^ тортилса, газлама унгида моки ипидан халцалар 
5̂ осил булади (87-расм, б) Агар пастки ип усткисидан таран- 
гро^ тортилса, газлама тескарисидан игна ипидан халцалар 
^осил булади (87-расм, в) Иккала ^одца з̂ ам ипларнинг та- 
ранглигини ростлаш керак.

85-расм. Юкориги ипни ут- 
казиш.

86-расм Пастки ипни тортиб
чицариш.
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каторларининг сифати. диган ишларни урганишда ба-
хякаторлар конфшурацияси.Машина ишларини урганишни параллел бахя^аторлар тикишдан бошлаш зарур (88-расм).Тикувчилик буюмлари тикишда асоеий ипнинг куп 

к;исми машинада бахяк;атор юритишдан иборат. Икки ёки уч цатлам матсриални бириктириб тикиш натижасида чок 
5̂ ос ил булади. Ип билан бириктиришдан та ш кари, елимли, пайвандли, парчинли, к,уйма каби бириктириш усуллари 
мавжуд.Елимлаб бириктиришда буюм химиявий ёки термик усул- да слим ёрдамида бириктириб ^осил к ил и над и.Пайвандлаб бириктириш — бунда бирикма термопластик материалларни ультиратовуш ёки ю^ори частотали Курилмаларда пайвандлаб хосил ^илинади.Парчинли бирикма — бунда бирикма махсус фурнитура ердамида механик ёки термик усулда з̂ осил ^илинади.К,уйма бирикма — бунда бирикма синтетик толаларни термик пластификациялаб хосил килинади.

18-§. МАШИНАДА ТИКИЛАДИГАН ИПЛИ ЧОКЛАР
Тикувчилик буюмларини бириктирувчи асосий восита 

машинада тикиладиган ипли чоклардир. Машина чокларига 
ишлаб чи^аришда ва истеъмолчилар юкори талаблар куяци.

Истсъмолчи (харид цилиш) талабига чокнинг ташки 
куриниши, бахякаторларнинг бутунлиги, чокнинг буш ёки тортилиб долган жойларининг бор-йуклиги, мустахкамлиги Ra х.к. киради.Ишлаб чи^ариш талабига газлама сарфи ва чок учун ма- сриал (чок ва букиб тикиш хаки) сарфи, ишнинг огирлиги Ril х.к. киради.
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Чок тикиш сифати операцияларни бажариш техник 
шартига (чок эни, бахя^аторлар сони, ва улар оралиги, ба- 
хзпшнг тортишмаслиги, ип номерига)риоя ^илишга боглик;.

Чок эни унинг тузилишига боглгау Чок сифати машинада 
тикиш зузидаларига ва операцияларни бажариш техник шарт. 
ларига (деталларни игна остита к;уйиш тартибига ва чок 
тикиш кетма-кетлигига) риоя к;илишга боглик;.

Чок тикиш учун техник шартлар моделнинг техник 
тавсифида ёки бошк,а норматив-техник з^ужжатларда 
берилади.

J^ap бир иш урнида иш сифатини технологик инструк- 
цион картага мувофи^ текшириш мумкин. Кийим тикишда 
ишлатиладиган чоклар вазифаси ва жойлашишига ^араб х;ар 
хил — бириктирувчи, зий, безак чокларга булинади.

Б и р и к т и р у в ч и  ч о к л а р д а  деталлар чокнинг 
икки томонида ётади. Масалан, орк;а, ён, елка, енг 
к;ирк,имларини бириктирувчи чоклар.

З и й  ч о к л а р  деталлар четига ёки ^ирк,имига ишлов 
беришда ишлатилади. Деталлар чокнинг бир томонида бу- 
лади. Масалан, буюм этагини, енг учини ишлашда, борт, 
ё^аларга ишлов беришда.

Б е з а к ч о к л а р  деталь ва буюмларни безашда 
ишлатилади. Бу чоклар к;оматга шакл беришда (орк,а, юбка 
этаг букламаларида) з̂ ам фойдаланилади.

Чоклар тузилишига, яъни чокдаги бахя^аторларнинг 
жойлашиши, сони, цуйимлар катталиги ва жойлашиши 
буйича гурузугарга ва кичик гурузушрга булинади (10- жад- 
вал).

19-§. БИРИКТИРУВЧИ ЧОКЛАР

Бириктирма чок, бостирма чок, к;уйма чок, ички чок, 
куш чок, “^улф” чоклар бириктирувчи чокларга киради 
(89-расм).

Бириктирма чоклар кийим деталларидаги ён, елка ва 
бошца цир^имларни бириктириш учун ишлатилади. Икки 
деталь унгини ичкарига к,аратиб к;уйилади, цирк;имлари 
бир-бирига тугриланади ва махсус линейкали ёки 
йуналтиргичи бор тепкили машинада кертикларни тугри 
келтириб тикилади (90-расм). Бунда бахяцатор билан зий 
орасидаги масофа чокнинг турига боглик; булади. Чок ботик, 
к,ир^имлари, кертик бурчаклари, бурмалари ва зужазоси 
булган деталь томондан тикилади.

Аёллар енгил кийими ва болалар кийимининг асосий де 
талларини тикишда бириктирма чокнинг кенглиги камид
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а) l)

92-расм. Ёриб дазмолланадиган 
бириктирма чок: а — унгдан 
кУринипш, б — тескаридан 

куриниши.

#
91 -раем. Икки параллел ба- 
хнк,аторли бириктирма чок.

a) S)

93-расм. Бир томонга ёгцизиб даз- 
молланган бириктирма чок: 

а — унгдан куриниши, 
б — тескаридан куриниши.

1,0 см (титилмайдиган материаллар учун ) ва 1,5 см (осон 
титиладиган материаллар учун) булиши керак. Титилмай­
диган газламадан тикиладиган кийим деталларига ^уймалар 
улашда чокнинг эни 0,7 см, осон титиладиган газламалардан 
тикиладиган кийим деталларига к,уймалар улашда эса 1,0 см 
олинади.

Шаклдор чокларни тикишда газламаларнинг бурчаклари 
шундай кертиб к;уйиладики, бунда бахя^атор кертиклардан 
0,1 см ичкариро^дан утадиган булади.

Бириктирма чокни иккита параллел бахя^атор тушириб 
тикиш ^ам мумкин (91-раем). Масалан, кийимга енг 
ут^азищда, шимнинг урта к,ирк,имларини улашда ва чокка 
3УР келадиган бошка жойларда шундай параллел ^аторлар 
ишлатилади.

Асосий деталлари махсус машинада бириктириб тикили- 
ши билан бир вак,тда чокларининг цир^им четлари йурмаб 
кетиладиган ип газлама, зигир толали ва синтетик газлама­
лардан тикиладиган буюмларда чокнинг эни 0,7—0,8 см 
олинади.

Бириктирма чоклар икки томонга ётцизиб (чок цир^им-
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лари икки томонга ет^изилади ва дазмоллаб цотирилади, 92- 
расм), бир томонга ётцизиб (чок к,ир^имлари бир томонга 
ёт^изилади, 93-расм) ва цайирмай (94-расм) дазмолланиши 
мумкин.

Чок солиш пайтида иккала ^ир^им йурмаб кетилиши ва
кейинчалик йурмалиши мум­
кин (95-расм). Масалан, юбка 
булаклари, енгларнинг к;ир- 
цимлари буртма чокларни 
улашда шундай цилинади.

тиришдан олдин йурмалган, 6— 
чок цирцимларини бирикти-

98-расм. Чети берк ёрма чокни тикиш: 
а — { н гд ан  Kj/риниши, б — тескарисидан куриниши

фо
S)

94-расм. Тикка бириктирма чок: 95-расм. Бир й^ла иккала
а—чок цир»;имларини бирик- ' ^ирцимни йурмаб бириктириш

Ф€>
96-расм. Бир й^ла ук,а цуйиб 

цирцимларни йгфрмаб 
бириктириш

97-расм. Бир й^ла уца ц^йиб 
бириктириш

/

*) S)
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4) i)
99 -раем. Чети очиц ёрма чокни тикиш: 

а — унгдан куриниши, 6 — тескаридан куриниши.

100-расм. Иккита очщ  ^ирк,имли бостирма чок: 
а — унгдан куриниши, б — тескаридан куриниши.

101-расм. Битта берк цирцимли бостирма чок: 
Унгидан куриниши, б — тсскарисидан куриниши.
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Агар моделга кура, титиладиган газламалардан тики- 
ладиган кийимларда чоклар дазмоллаб ётцизиб кетиладиган 
булса, чокларнинг к,ирк;имларини бириктириб тикишдан 
олдин махсус машинада йурмаб олиш тавсия ^илинади. 
Осон чузиладиган жойларни бириктириб тикиш пайтида ук;а 
к,уйиб, цир^имларини йурмаб (96- раем) ёки ^ир^имлари 
йурмаламай (97- раем) тикилиши мумкин.

К,ирк,имлари икки томонга ётцизилган ёки дазмоллаб 
^отирилган бириктирма чоклар икки томондан безак ба- 
хяк;аторлар билан пухталаниши, яъни ёрма чок билан 
тикилиши мумкин. Намлаб-иситиб ишлаш к;ийин булган 
кийимлардаги чокларни бириктириш ва пухталашда, шу- 
нингдек юбканинг олд, орт булакларини безаш ^амда улаш- 
да шундай чоклар ишлатилади. Ёрма бириктирма чоклар 
икки хил: берк четли ва очик; четли булади (11- жадвал).

Чети берк ёрма чокларни тикиш учун (98- раем, а, б) 
икки деталь унгини ичкарига к,аратиб ^уйилади, 
кир^имлари текисланади ва машинада бириктирилади. 
Устки кийимда безак бахя^атор кенглигига 0,4-0,7 см 
^ушилган масофада, енгил кийимда эса 0,7-1 см цушилган 
масофада бахя^атор юритилади. Шундан сунг чок 
к;ирк;имлари икки томонга ёриб ётцизилади, дазмолланади ва 
чокнинг унг 5̂ амда чап томонларидан газлама унгига безак 
бахяк,атор йуналтиргичли тепки билан газлама рангидаги 
ипда тикилади: шойи ва жун газламалар учун ипак ип, 
бошца газламалар учун пахта ип ишлатилади.

Ип газлама, шойи, резиналанган плашлик ва плёнка 
к;опланган капрон материаллар, икки к;аватли газламалар, 
табиий ^амда сунъий чарм, замшадан, поролон, муйна 
ёпиштириб тайёрланган материаллар, куп к,аватли цавима 
полотнолар ва намлаб-иситиб ишлаш к;ийин булган бош^а 
материаллардан тук,илган газламалардан тикиладиган 
кийимларнинг ёрма чоклари ёриб дазмолламасдан тики­
лади.

Четлари очик; ва ёрма чок ^осил цилиш учун (99- раем) 
деталларнинг унгини ичкарига к,аратиб к;уйиб, майда сирма 
кавик; билан куклаб чицилади ёки осонгина сукиладиган 
майда бахяк;атор билан тикилади. Уст кийимда бахяк;атор 
кенглигига 0,4-0,7 см цушилган масофада ва енгил кийимда 
эса 0,1-1 см ^ушилган масофада бахяцатор юритилади. 
Сунгра деталлар ва чок ^ирцимлари икки томонга 
ёт^изилиб, дазмолланади. Дазмоллаб ётк;изилган цир^им 
ларнинг устига асосий материал газламасидан тайёрланган 
булак унгини пастга ^аратиб ^уйилади, кукла
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ёпиштирилади ва унгига безак бахя^атор юритилади (бу ба- 
хяк;аторлар айни пайтда газлама булагини асосий деталга 
бириктириб )̂ ам кетади), куклаш иплари сукиб олинади.

Бостирма чоклар хам, бириктирма чоклар каби, ён, елка 
цир^имларини, кийим олд булаги ва орт булагини, юбка бу- 
лакларини, енгларни ва ^оказо деталларни улаш учун 
ишлатилади (100-расм). Бостирма чоклар берк ёки к;айирма 
четли, иккита очик, ёки битта берк цир^имли булади.

Иккита очи^ ^ир^имли бостирма чок к^илиш учун икки 
деталь унгини ичкарига к;илиб цуйилади, ^ир^имлари 
текисланади ва безак бахяк,атор кенглигига 0,5-1,5 см 

шйлган масофада машинада бириктириб тикилади. 
Шундан кейин деталлар икки томонга ёрилади. Чок 
к;иркимлари олдин икки томонга ёт^изилади ва дазмолла­
нади,

11- ж а д в а л .  Бириктирма чок учун техник шартлар (ОСТ 17-835-80)

Чок тур- 
лари ва 

тикувчилик 
буюмлари 
1уру\лари

Асосий технологик операциялар Параметр- 
лар, мм

Бириктирма Кийим олд булаги, орт булаги ва енг булак- ДетальЧОК ларини, ё»̂ а з^амда елка чокларини, енгни ^ирцимид-
умизга ва шим ён, урта, поча цир^имларини ан ба-
бириктириб тикиш хя^аторга- 

ча 10.. .15
Плёнка цопланган капрон газламалардан 
тикиладиган кийим олд булаги, орт булаги ва 
енг булакларини, ён'^амда елка чокларини ва 
енгни умизга бириктириб тикиш

5...7

Манжетларни улаш, ёца ут^азиш, к,ирцма витач- 
каларни бириктириб тикиш, улшугарни асосий 
гааламадан бичилган деталларга улаш, 
улоцларни шимнинг орт булаги га улаш

7...10

Астарнинг хамма деталларини, шу жумладан 
улок,ларни бириктириш

10...12

Ватинни бириктириб тикиш 7...10

Поролонни бириктириб тикиш 4...5
Куйлаклар Кийим олд булаги, орт булаги, юбка этаги, ён, 

елка щирцимларини тикиш, енгини утцазиш, 
лиф билан юбкани улаш, шим цирцимларини 
тикиш

10...15

Улоцларни, манжет ва та^илма к,опцо^ни улаш, 
ё^аларни утказиш

7...10
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Давоми

Чок тур- 
лари ва 

тикувчилик 
буюмлари 
гуруз^лари

Асосий технологик онерациялар Параметр 
лар, мм

Ич кийим 
ва эркаклар 
куйлаги

Асосий деталларни бириктириш, манжет, 
ск,аларни улаш, кУрпа жилдларининг 
■^ир^имини агдарма чок билан тикиш

5...8

Корсет бу- 
юмлар

Корсет деталларини, поясларни ва бошца детал­
ларни бириктириш

7...10

Бюсгалтер белбоглари ва "чашка" си детал­
ларини бириктириш

6...7

курпалар Ипак ва аралаш гааламалардан цилинадиган бу- 
юмларни бириктириб тикиш

9..710

Худди шундай ии-гаалама учун 7...10
Ёрмачок Дазмолланмайдиган i-азламалардан 

тикиладиган кийим деталларини бириктириш
Бахяцатор. 
дан ёрма 
чоккача 
булган ма- 
софа-модел - 
га кура

К,ирк,имла- 
рни бир 
йула йур- 
маб
бириктириш
Уст кийим 
Пальто, кос­
тюм

Астарлик буюмларда олд булаас, орт б^лак ва ён 
^ир^имларни улаш, шунингдек, енг ва елка 
^ир^имларни улаш, е н т и  фмизга бириктириш; 
жинси, ипли ва аралаш материаллардан 
тикиладиган шимларнинг ён ва поча 
^ир^имларини бириктириш

2...5

Астарларни, шунингдек цотирмаларни 
бириктириш, витачкаларни тикиш

7...9

Сунъий ва табиий муйнадан тикиладиган буюм- 
ларни бириктириш, шунингдек куп цатламли ва 
цоплама материаллардан булган деталларни 
бириктириш

Куйлаклар
гуру^и

\ам м а гааламалардан тикиладиган кийимларда 
деталларни бириктириб тикиш, шунингдек ип- 
газлама ва трикотаж буюмларда ёцаларни улаш; 
ё^алар улаш чокидан 4..75 мм наридан бостириб 
тикилади

Эркакларн- 
инг енгил 
кийимлари

Кийим олд булаги, орт бу л ат  ва енг булак- 
ларини, ён \амда елка чокларини, шимларнинг 
цирцимларини бириктириб тикиш. кУрпа 
жилдларини, ча^ало^лар ва мактабгача сшдаги 
болалар ип-газламадан тикиладиган 
кийимларни бириктириш

Деталлар
цир^имид-
ан бостириб
тикиш
чокигача
7 - 8



сунгра цирк,имлардан бири бош^аси томонга цайрилади, даз- 
моллаб ^отирилади ва унг томонидан моделда курсатилган 
масофада безак бахя^атор билан пухталанади.

Ип газлама, шойи, резиналанган плашлик ва плёнка 
цопланган капрон материаллар, икки каватли газламалар, 
табиий ва сунъий чарм, замшадан, поролон, муйна 
ёпиштирилган материаллар, куп к,аватли ранима полотно- 
лар ва намлаб-иситиб ишлаш к,ийин булган бошк.а ма­
териаллардан тикилган кийимларнинг чоклари дазмоллан- 
масдан бостириб тикилади.

Битта берк цирк,имли (101- расмга к;аранг) ва чети берк 
бостирма чок ^осил к,илиш учун пастки деталь устки деталга 
нисбатан безак чок энига 0,4-0,7 см (устки кийимда) з^амда 
0,7-1,0 см (енгил кийимда) «фпилган масофага чицарилади 
ва устки дёталь ^ирк,имидан 0,5 см ичкаридан тикилади. 
Сунгра деталлар икки томонга ётк,изтлади, чок цир^имлари 
эса калта деталь томонга к,айрилади ва моделда кузда 
тутилган масофада безак бахя^атор билан пухталанади.

К,айирма четли бостирма чок з^осил к,илиш учун (102- 
расм) деталлар унгини ичкарига к;илиб к;уйилади, четлари 
текисланади ва модалда кузда тутилган масофада махсус 
машинада кукланади ёки к^улда майда цавик^дар билан кук- 
ланади. Кейин деталлар икки томонга ёйилади, чок 
фф^имлари улардан бири томонга ^айрилади ва тескари то- 
мондан дазмолланиб, моделда кузда тутилган масофада 
унгидан безак бахяцатор билан тикилади. Куклаш иплари 
сугуриб олинади. Бу чокда тескари томонда иккала к;ирцим 
очик; к,олади. Уст кийимда бахя^атор газлама к;ирк;имидан 
0,4-0,7 см, енгил кийимда 0,7-1,0 см ичкаридан 
туширилади. Бундай чок кокеткаларни улашда, лифни 
юбкага бириктиришда ва бошца жойларда ишлатилади. 
Бостирма чок тикиш учун техник шартлар 12-жадвалда
келтирилган.

1^уйма чокларнинг очик, ва берк ^ир^имли хиллари бу- 
лади. Очик  ̂ к^ирцимли цуйма чоклар (103- раем) кийимдаги 
цотирмали деталларнинг булакларини улаш учун 
ишлатилади.

Бундай чокни тикиш учун деталнинг чети иккинчи де- 
талнинг четига ^уйилади ва к;ирк,имлардан бир хил масофа­
да машинада бириктириб тикилади. Бир деталь иккинчиси 
устига 0,6-1 см утиб туриши керак. Бахяк^атор деталларнинг 
цирцимидан 0,3-0,5 см ичкаридан туширилади.

ч̂УЙма чок безак жиякни асосий деталга улаш учун хам 
ишлатилади (104-расм). Бахяцатор жияк четларидан 0,о— 
0,15 см ичкари туширилиши керак.
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a) S)
102-расм. К,айирма четли бостирма чок: 

а — уйгидан куриниши, 6 — тескарисидан куриниши.

12-жадвал. Бостирма чок тикишдаги техник шартлар (ПЭЕ17-835-80)

Чок хиллари ва 
тикувчилик бу- 
юмлари гурухи

Асосий техно­
логик опс- 
рациялар

Чок параметрлари, мм

О ч и х  х и РКимл и 
бостирма чок
Уст кийим. Паль­
то, костюм гуру\и

Деталларни
бириктириш

Бириктириш чокидан бостирма чок- 
кача булган масофа моделга кура 
олинади, бостирма чокдан деталь 
Хирхимигача булган масофа 2...7

Куйлаклар гу- 
рухи

Деталларни
бириктириш

3...10

Берк х и РКимли 
бостирма чок

Деталларни
бириктириш

2...7

Берк к;ирк;имли ^уйма чоклар тугри ва шаклдор кокетка- 
ларни, ^оплама чунтакларни улаш учун ишлатилади (105- 
106-расм). Бундай чокни тикиш учун бир деталнинг чети бе- 
зак бахя^атор энига 1-1,5 см (енгил кийимда), 0,5-0,7 см 
(устки кийимда) крушилган масофага букиб, кукланади, даз- 
молланади, су игра иккинчи деталнинг унгига *$йилиб, 
бостириб кукланади ва моделда кузда тутилган масофада 
бостириб бахяцатор юритилади. Куклаш иплари сукиб таш- 
ланади. Бахя^атор билан к;ирцимлар орасидаги масофа газ- 
ламанинг к,алинлигига ва титилувчанлщига ^араб олинади.

К$йма чок билан деталь четига безак булаклар тикилади 
(107-расм), шунингдек деталнинг чети безак булакка 
тикилади (108-расм). Шим ёки юбка белбогларини улашда 
(109-расм), белбогларни ишлашда (110-расм), боги^лар 
тайёрлашда (111-раем) з$ам ^уйма чоклардан фойда- 
ланилади.
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103-расм. Очии; цирцимли 
К^йма чок.

105-расм.Безак коксткаларни ва 
цоплама чунтакларни »$йма 

чок билан тикиш.

104-расм. Безак жиякни ку йма 
чок билан тикиш.

106-расм. Безак бейкаларни де­
таль четларига бостириб тикиш.

Титилувчан ва плашлик газламалардан тикиладиган 
кийимларнинг шаклдор четли деталларини ва к;айрилган 
четидан 0,3 см дан орти^ масофада безак бахя^атори булган 
деталларни бостириб тикищда чокларнинг бурчакларига 
асосий материалдан бурчак шаклида бичилган булаклар 
х;уйиб агдарма чок билан тикилади. Булаклар чокни 
доплати ёки бурчакнинг иккала томонини камида 2-3 см 
цамраб туриши керак. Бурчакларнинг агдарма чоклари даз- 
моллаб ^айрилади ёки агдарма чокдан 0,1 см ичкаридан 
магиз бостириб тикилади (112-расм, а, б). Шаклдор детал- 
лари булган ва ^айрилган четидан 1,0 см ичкарида безак ба- 
хя^атори бор кийим моделларида чокларнинг бурчакларини 
эни 0,5 см ли бириктирма чок билан ишлаш мумкин. Чок 
ёриб дазмоллаб ёт^изилади ёки текисланади, бурчаклар 
унгига агдарилади ва дазмоллаб к;отирилади (113-расм).

Туташтирма чок (114-расм) к;отирмалик газлама ва ма- 
териаллардан бичилган деталларни улаш учун, шунингдек



1 3

107-расм. Берк 
цирцимли цуйма чок.

108-расм. Деталь чет- 109-расм. Белборни шим 
ларини бейкага ва юбкага бостириб
бостириб тикиш. тикйш.

110-расм. Белбогларни 111-раем. Богичларни 112-расм. Деталларни 
ишлаш (а, б). ишлаш: а—'чокни четда бостириб тикиш:

жойлаштириб, а— шаклдор четлн,
б—чокни уртада жой- б—энли бета к

лаштириб. бахяцаторли.

юпк;а чок чицариш талаб к ил и н га н ^олларда борт 
цотирмасидаги витачкаларни бириктириб тикиш учун 
ишлатилади. Бундай чокни тикиш учун икки д е т а л н и н г  
к;ирк;имлари юпк;а ип газлама ёки бошца газлама булаги 
устига ^уйилади ва ^ирк,имдан 0,5 см ичкаридан бостирио 
тикилади, кейин деталларнинг к;ир^имлари сини^ бахяли 
машинада уланади. Туташтирма чок учун техник шартлар 
14-жадвалда келтирилган.
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I

1 3 - ж а д в а л .  К,уйма чок учун техник гпартлар (ОСТ 17-835-80)

Чок хиллари 
ва

тикувчилик
буюмлари

гуРУ̂ и

Асосий технологик 
операциялар

Чок параметрлари, 
мм

Очиц 
цирцимли 
цуйма чок
Уст кийим \ Деталларни бириктириш К^ирцимдан бахяцаторгача 

5 ...10

Пальто, кос­
тюм гуру^и

Астарларни бириктириш 
Тасмаларни бостириб 
тикиш

3...5
Тасма четидан бахяцаторгача 
моделга кура олинади

Куйлаклар гу- 
ру*и

Шунин г узи Шунинг узи

Берк
и̂рк̂ имли 

к^уйма чок
Уст кийим 
Пальто, кос- 
тюмлар гуруци

Деталларни бостириб 
тикиш

Букиш зийидан ба- 
хяцатортеча— моделга кура; 
бахяцатордан кирцимгача 5...7

Куйлаклар гу- 
РУА”

Манжет, ёца, чунтак, 
планкаларни бостириб 
тикиш

Шунинг узи, 7...10

Деталларни бириктириш Шунинг узи, 10... 15

Эркаклар куй- 
лаги, ёстиц 
жилдлари, 
чойшаблар

Тасмаларни бостириб 
тикиш
Кокеткаларни, магиз 
цуйилган деталларни 
бостириб тикиш, ман- 
жетни енгга бириктириш

Тасма четидан бахия цаторгача- 
моделга кура
Букиш зийидан бахяцаторгача 
1...2 ёки магиз четидан ба- 
хяцаторгача— моделга кура, 
бахяцатордан деталь 
цирцимигача 5.. .7

Корсет буюм- 
лар

Деталь четига тасма 
бостириб тикиш, белбот, 
корсет деталларини 
бириктириш

Букиш зийидан бахяцаторгача 
1...2 ёки тасма четидан ба- 
хяцаторгача моделга мувофиц, 
бахяцатордан цирцимгача 5..7

Эластик материаллардан 
тикиладиган буюмларда 
синиц чизицли бахяцатор 
юритиб бостириб тикиш

Букиш зийидан цирцимгача
6.'... 20

Цавилган кур- 
па
Иккита берк 
Цирцимли 
КУйма чок

Четларини букиб тикиш Бахия цатордан букиш зийига- 
ча 2...3; бахияцатордан цир- 
цишгача 5...7
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13-жадвалнинг давоми

Чок Хиллари 
ва

тикувчилик
буюмлари

гу р у х »

Асосий технологик 
операциялар

Чок параметрлари, 
мм

Уст кийим Борт, манжет ва-^.к. ни Букиш зийидан бахяк,аторгача
бириктириш 1 ..2  . бахяцатордан деталь

Куйлаклар гу- Борт, ёк,а, манжетларни

цир^имигача 5.. .7. 
Шунинг узи

РУХи улаш, планкаларни
бостириб тикиш, юбка 
юцорисидаги белбог 
цир^имини бостириб 
тикиш
Бслбот ^исмларини улаш, 
деталь четига бейка 
бостириб тикиш Шунинг узи

Эркаклар куй- Борт, ёца, манжетларни
лаги, ёсти»^ улаш
жилди, аёллар 
туалбти

Kj/йма чоклар учун техник талаблар 13-жадвалда 
келтирилган.

Ички чоклар (115-расм) ич кийимлар, махсус кийимлар 
ва астарсиз костюмлар тикишда ишлатилади. Тайёр чокнинг 
эни 0,6-0,7 см. Бичиш пайтида чок учун: устки деталь то- 
мондан тайёр ^олдаги чок энича, остки деталь томондан 
тайёр холдаги чок энига 0,2-0,3 см ^ушилган кснгликда 
к;уйим ^олдирилади.

Бундай чокни тикиш учун икки деталь унгини ичкарига 
к^илиб к^уйилади, остки деталнинг цир^ими тайёр ^олдаги 
чок энига 0,2 см к;ушилган масофача чи^арилади, остки^де- 
талнинг шу оши^часи устки деталнинг ^ир^ими устига 
^айрилади ва к,ирк;имдан 0,1-0,2 см ичкаридан бириктириб 
тикилади. Сунгра деталлар икки томонга ёйилади чок

113-расм. Деталь бурчак- 
ларини бириктирма чок билан 
ишлаш.
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кичик к,ирк;имни беркитадиган к;илиб к,айрилади ва шу 
к;айрилган четидан 0,1-0,2 см масофада иккинчи бахя^атор 
юритилади (121-раем, б) . Ички чок учун техник шартлар 
15-жадвалда келтирилган.

Куш чок (116-расм) ич кийимлар, чойЛаблар, шунинг- 
дек ип газламадан енгил болалар кийими тикишда 
Цирк;имларни ишлаш учун махсус машиналар булмаган 
холларда) ишлатилади. Бундай чокни тикиш учун деталлар 
олдин тескарисини ичкарига к;илиб ^уйилади ва 0,3-0,4 см 
ичкаридан бириктирма чок билан тикилади, сунгра 
тикилган деталлар агдарилиб, унгини ичкарига к,аратиб

<9
115-расм. Бир игнали машинада 

тикилган ички чок
9 Гикувчилик технологияси асослари
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к,уйилади, чок тугриланади хам да деталлар четидан 0,5-0,7 
см ичкаридан иккинчи бахяк;атор юритилади.

К^ш чок тикиш учун техник шартлар 16-жадвалда 
келтирилган.

14-жадвал. Тутагатирма чок учун техник шартлар (ОСТ 17-835-80)

Чокларнинг 
хили ва 

тикувчилик 
буюмлари

ГУРУХи

Асосий технологик опе- 
рациялар

Чок параметрлари, 
мм

Туташтирма
чок
Уст
кийимлар 
Корсет буюм- 
лар

Деталларни ва авра билан ас- 
тарни (остки ёцани, борт 
^отирмаларни) улаш, безак 
газлама булагкни улаш 
Деталларнинг ишлов 
берилган четларини 
бириктириш
Бюсгалтер деталларини 
бириктириб тикиш

Синик, бахя^атор эни 5; ба- 
хя^атордан деталлар 
бириктириладиган жойгача 
5..7; газлама булигининг 
эни—моделга кура

Деталлар оралиги 3...5

Бахяцатор эни 4...6

1 5 - ж а д в а л .  Ички чок учун техник шартлар (ОСТ 17-835-80)

Чокларнинг 
хили ва 

тикувчилик бу­
юмлари гуруз^и

Асосий технологик 
операциялар

Чок параметрлари, 
мм

Ички чок Бахяцаторлар оралиги

Уст кийим Деталларни бириктириш 4...10; букиш ба- 
хяцаторигача булган масо­
фа 1...2

Пальто,костюм

куйлаклар, ич 
кийим, эркаклар 
куйлаги, корсет 
буюмлар

Деталларни
булакларни
тикиш

бириктириш,
бостириб

Бахя^аторлар сралиги 
3...7; букиш зийидан ба- 
хя^аторгача булган масо- 
фа 1...2

Kj/лф чокнинг тузилиши ички чокникига ухшайди. Ун- 
дан фарк,и шуки, икки бахя^атор деталнинг иккала 
тмонидан куриниб туради. Бундай чок икки игнали машина- 
да тикилади. У ич кийим, чойшаблар ^амда баъзи махсус бу- 
юмлар тикишда ишлатилади. “К^лф” чок тикиш учун 
техник шартлар 17- жадвалда келтирилган. '
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\

116-расм. К,уш чок 117-расм. “К,улф" чок

1 6 - ж а д в а л .  Куч* чок учуй техник шартлар (ОСТ 17-834-80)

Чок хиллари 
ва тикувчилик 

буюмлари 
гуру^и

Асосий технологик 
операциялар

Чок парамстри, 
мм

1^уш чок 
Уст кийим 
Пальто, костюм

ЧУнтак астарини бириктириб 
тикиш, астарли ва астарсиз 
буюмлар деталларини улаш

К,ир^имдан биринчи ба- 
хякаторгача 3...5; деталь 
четидан иккинчи ба- 
хях.аторгача 5...7

Куйлаклар Ёца, манжет каби деталларни 
бостириб тикиш. чунтакларни 
бостириб тикиш

Ич кийимлар, 
Ёсти^жилдлари 
деталларини 
улаш

Корсет буюм- 
лар

Бюсгалтер цир^имларини 
бостириб тикиш

17-жадвал. КУ-тф чок учун техник шартлар (ОСТ 17-835-80)

Чок хиллари ва 
тикувчилик буюмлари 

__ гуру^и

Асосий техно­
логик опе- 
рациялар

Чок парамстри, 
мм

Икки игнали машинада 
тикилган 'Хулф чок"

Бахяцаторлар оралиги 4...7; 
букилган зийидан ба- 
хяцаторгача 1..2. Усти деталь

у ст кийим (астарсиз), 
куилак, эркаклар k v h - 
лаги, ич кийимлар. к о р с е т  
оуюмлар

чоки эни остки деталь чоки 
энига тент б^лиши керак

Деталларни
бириктириш
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20-§. ЗИЙ ЧОКЛАР

Зий чоклар ё*;а, ёца умизи, бортлар, енг ва енг умизи ва 
хоказоларни ишлащда деталларнинг цир^имларини 
титилищдан асраш з^амда безаш мак,садида ишлатилади. Зий 
чокларга букма чок ва магиз чоклар киради (118-расм).

Бортлар, ёк,алар, чунтак к,опко^лари, хлястиклар, ман- 
жетларнинг четларини, енгларнинг учларини ишлащда ва 
бошкр жойларда з̂ ам бириктирма чоклар ишлатилади. Де- 
таллар улангандан, яъни бириктирилгандан сунг детални 
унгига агдариш операцияси бажарилади. Бу лолларда икки 
детални чокларини четда жойлаштириб улаш операцияси 
“деталь четларини агдарма чоклаш” деб аталади.

Агдарма чок солиш учун икки деталь унгини ичкарига 
^аратиб ^уйилади, з^ирк;имлари текисланади ва четидан 0,5- 

0,7 см масофада бахяк;атор юритилади. Су игра чок з^ак^ининг 
орти^часи к;ир^илиб, деталлар унгига агдарилади, бир де­
таль зийини иккинчи деталь зийидан 0,1-0,3 см чик,ариб 
кант (119-расм, а, б; 120-расм) ёки эни 0,4-0,6 см ли рамка 
(121-расм, а, б— 122-расм, а&) з̂ осил цилиб, ё булмаса, 
чокни деталь зийига аник келтириб (123-расм, а, б) зий 
текисланади ёки кукланади. Баъзи з^олларда чок безак ба- 
хяцатор билан пухталанади (124-расм, а, б).

Чунтакларни ишлашда мураккаб рамкали агдарма чок­
лаш усули ^улланилади. Бундай чокни тикиш учун асоснй 
деталнинг унгига магиз унгини пастга к;аратиб к;уйилади, 
унинг четлари чунтакнинг белгиланган чизик;ларига 
тугриланади ва бириктириб уланади. Чокнинг эни 0,4-0,6 
см.

Чок икки томонга ёт^изилади, агдарма чокнинг ^ирк;ими 
дазмолланади, магиз унгига агдарилади, шунда рамка з̂ осил 
булади. У магиз тикилган чокка тикилади ёки асосий де­
тални ^айириб, ички томондан тикилади. Рамканинг эни 
0,4-0,6 см.

Машинага агдарма чоклаш операциясини бажаргдиган 
махсус мослама цушиб берилган булса, агдарма чокни кант 
ёки магиз билан бирга тикиб кетса з̂ ам булади. Рамкали 
агдарма чокни битта бахя^атор билан бажариш з̂ ам мумкин 
(125-расм, а, б). Бунинг учун агдарма чоклаш керак булган 
деталь тескарисига 1-1,5 см к;айрилиб ёки икки букланиб, 
белгиланган чизик; буйича асосий деталнинг унгига буклан- 
ган зийни цир^имдан карама-^аршига каратиб ^уйилади ва 
букланган зийдан моделда кузда тутилган масофада
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20-§. ЗИЙ ЧОКЛАР

Зий чоклар ёз^а, ё^а умизи, бортлар, енг ва енг умизи ва 
хоказоларни ишлашда деталларнинг кирцимларини 
титилишдан асраш з а̂мда безаш маз^садида ишлатилади. Зий 
чокларга букма чок ва магиз чоклар киради (118-расм).

Бортлар, ёк,алар, чу итак з̂ опз̂ озутари, хлястиклар, ман- 
жетларнинг четларини, енгларнинг учларини ишлашда ва 
бош^а жойларда з̂ ам бириктирма чоклар ишлатилади. Де- 
таллар улангандан, яъни бириктирилгандан сунг детални 
унгига агдариш операцияси бажарилади. Бу ^олларда икки 
детални чокларини четда жойлаштириб улаш операцияси 
“деталь четларини агдарма чоклаш” деб аталади.

Агдарма чок солиш учун икки деталь унгини ичкарига 
з^аратиб з^уйилади, ^ирцимлари текисланади ва четидан 0,5- 

0,7 см масофада бахя^атор юритилади. Су игра чок з^ацининг 
ортицчаси цир^илиб, деталлар унгига агдарилади, бир де­
таль зийини иккинчи деталь зийидан 0,1-0,3 см чицариб 
кант (119-расм, а, б; 120-расм) ёки эни 0,4-0,6 см ли рамка 
(121-расм, а, б— 122-расм, а61 з̂ осил з^илиб, ё булмаса, 
чокни деталь зийига аниз  ̂ келтириб (123-расм, а, б) зий 
текисланади ёки кукланади. Баъзи з^олларда чок безак ба- 
хяк,атор билан пухталанади (124-расм, а, б).

Чунтакларни ишлашда мураккаб рамкали агдарма чок­
лаш у су л и цулланилади. Бундай чокни тикиш учун асосий 
деталнинг унгига магиз унгини пастга к,аратиб ^уйилади, 
унинг четлари чунтакнинг белгиланган чизизузарига 
тугриланади ва бириктириб уланади. Чокнинг эни 0,4-0,6 
см.

Чок икки томонга ёт^изилади, агдарма чокнинг зоркими 
дазмолланади, магиз унгига агдарилади, шунда рамка з̂ осил 
булади. У магиз тикилган чокка тикилади ёки асосий де­
тални з^айириб, ички томондан тикилади. Рамканинг эни 
0,4-0,6 см.

Машинага агдарма чоклаш операциясини бажаргдиган 
махсус мослама зу/шиб берилган булса, агдарма чокни кант 
ёки магиз билан бирга тикиб кетса з̂ ам булади. Рамкали 
агдарма чокни битта бахя^атор билан бажариш зузм мумкин 
(125-расм, а, б). Бунинг учун агдарма чоклаш керак булган 
деталь тескарисига 1-1,5 см к,айрилиб ёки икки букланиб, 
белгиланган чизик; буйича асосий деталнинг унгига буклан- 
ган зийни з^ирцимдан царама-з^аршига з^аратиб з^уйилади ва 
букланган зийдан моделда кузда тутилган масофада
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119-расм . П астки д е т а л д а н  кант 120-расм. Устки деталдан кант
коси л  килиб а гд а р м а  чок тикиш  коси-’1 цилиб агдарма чок солиш

121-расм. Деталь унгидан ба- 
хяцатор юритиб пухталанган му- 

раккаб рамка

122-расм. Деталь тескарисидан 
бахмцатор юритиб пухталанган 

мураккаб рамка

<0 Q
123-расм. Деталь зийига тугри 

келадиган агдарма чокни тикиш

а) *)
124-расм. Ьезак бахнцаторли 

агдарма чокни тикиш
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б)
тик ил ад и, шундан сунг магиз ^ир^имлари асосий деталнинг 
тескарисига ^айрилади. Бу усул агдарма мокли петля ва 
чунтакларни ишлашда ^улланилади.

Агдарма чок учун техник шартлар 18-жадвалда 
келтирилган.

Букма чок очи»; ва берк к;ирк;имли булади. Очиц 
^ир^имли букма чок адипнинг ички четларини, ё^а умизи, 
енг умизи, этак ва енг учларининг магизларини, шунингдек 
енгил кийимдаги безак деталлар (воланлар, к;уйма бурма- 
лар, рюшлар) четини ишлашда к;улланилади. Деталнинг 
цир^ими, тескарисига 0,5-0,7 см букилади, букилган зийдан 
0,1-0,3 см масофада бахя^атор юритилади (126-расм) ёки 
0,2-0,4 см кенгликда махсус машинада тикилади.

1 8 - ж а д в а л .  Агдарма чок учун техник шартлар (ОСТ 17-835-80)

Чок хиллари ва 
тикувчилик бу- 
юмлари гувухи

Асосий технологик 
операциялар

Чок параметр- 
лари, мм

Агдарма чок
Уст КИ ЙИМ
Пальто, костюм- 
лар гуру^и. куй- 
лаклари гуруз^и

Ёца, манжет, бортЛар, цопцоцлар.бел- 
боглар, енг учини букиб тикиш 
Ёца, манжет, борт, к;опк;о ,̂ белбог, ёца 
уйиги, умиз, енг учини ва y k . ни 
букиб тикиш

3.. ..7

5.. . J
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К^уйма бурмалар, воланлар, рюшлар, ёцалар ва бошк,а 
деталларни махсус машинада букиб тикишда чокнинг эни 
0,2-0,7 см булиши керак. Куп к,аватли газламалардан 
тикиладиган буюмларда ёк;а, борт ва этак бетларини ишлаш- 
да чокнинг эни моделга боглик; булади (127-расм). Енгил 
кийим этагини ва енг учини ишлашда цирцимлар олдин мах­
сус машинада йурмаб олинади (128-расм).

Титилмайдиган газламалардан тикиладиган кийимлар- 
нинг этаги ва енг учи ^ир^имини олдин йурмаб олиб ёки 
йурмасдан яширин бахяли махсус машинада букиб тикилади 
(129-расм, а,б).

Берк к;ирк;имли букма чок (130-расм, а,б) шойи ва ип газ- 
ламадан тикиладиган куйлаклар, блузкалар этагини, енглар 
учини букиб ишлаш учун цулланилади. Деталнинг ^ирцими

/ /

127-расм. К,ават газламалар­
дан тикиладиган кийимлардаги 
букма чок: а-унгидан куриниши, 
б-тескарисидан куриниши

128-расм. К,ирк,имлари йур- 
малган букма чок

а)

5)

о ) 4*- j

о) в)
129-расм. Яширин цави^ли машинада тикилган букма чок
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4)
130-расм .Берк цирцимли букма чок

тескарисига 0,7-1 см букилади, сунгра моделда курсатилган 
кенгликда яна букилади ва букилган зийидаы 0,1-0,2 см ма- 
софада бириктириш машинасида к,айириб бахя^атор 
юритилади ёки яширин бахяли махсус машинада, ё булмаса, 
синик, бахяли машинада тикилади (131-раем). Юпца газла­
малардан тикиладиган блузка ва куйлакларнинг этаги мах­
сус мослама булмаган лолларда энсиз чок билан иккита ба- 
хяцатор юритиб ишланади (132-расм). Букма чокни деталь 
^ирцимига магиз цуйиб тикиш ^ам мумкин (133-расм, а, б).

Букма чок учун техник шартлар 19-жадвалда келти- 
рилган.

Магиз чокларнинг очик; ^ирк;имли, берк кирк,имли ва 
жиякли хиллари бор.

Очи^ к;ирк;имли магиз чок (134-расм, а, б) уст кийим, ма- 
салан, юбка этагини, шим почасини титилишдан асраш ва 
цир^имларини безаш учун ишлатилади. Йурма ^ирцимли 
магиз чок енгил кийим тикишда, чунончи, енг ва ёк;а

131-расм. Синиц бахяцаторди 
машинада тикилган берк 

цирцимли букма чок

132-расм. КУш бахяли 
букма чок
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1 9 - ж а д в а л .  Букма чок учуй техник шартдар (ОСТ 17-83S-80)

Чок хиллари 
ва тикувчилик 

буюмлари 
гуру^и

Лсосий технологик 
операциялар

Чок параметрлари, 
мм

О чих^ирккчли 
букма чок. 
Пальто, костюм 
гуру^и

Кийим этаги ва енг учини 
букиб тикиш

Адиплар, ёца умизи, енг 
учини ва )(.к. букиб тикиш

Куйлаклар.

Эркаклар куй- 
лаги. ич кийим, 
корсет буюмлар 
Берк цир^имли 
букма чок 
Уст кийим 
Пальто, костюм 
гуру^и

Адиплар, Ь(а умизи, енг 
учини ва х;.к букиб тикиш
Корсет буюмлар ва енг уч- 
ларини букибтикиш

Деталлар четини, буюмлар, 
енг ва астарларни этагини 
букиб тикиш

Эркаклар 
лаги ва 
кийимлар

куй
ич

Корсет буюм­
лари__________

Астарсиз буюмларда борт 
ички к;ирцимларини букиб 
тикиш
Бортости щирцими, Умизни 
^уйма бурма ва г;.к. ни 
|укиб тикиш

Деталлар четини, ён чок- 
лари кесикли куйлаклар 
этагини букиб тикиш
Ён чоклари кесимсиз куй 
лаклар этагини, манжетсиз 
енг учларини, аёллар куй- 
лагининг юцори четларини 
букиб тикиш
Чойшаблар четини букиб 
тикиш
Боеичли, залонкали
жилдларини букиб тикиш
Ёстиц жилдларининг очиц 
четини букиб тикиш петля 
томондан, шунингдек за- 
понкали

----- " тугмачали
Деталь четларини букиб

Букиш зийидан бахякатор- 
гача—моделга кура; цир- 
цимдан бахяцаторгача 3....5

Букиш зийидан бахяк,атор-
гача I__3; синиц бахяцатор-
гача 2...7; кирцимдан ба- 
хя^аторгача 5....7
Шунинг узи

Букиш зийидан бахяцатор- 
гача—моделга кура; цир- 
цимданбахяцаторгача 3....7
Букиш зийидан ички букиш 
зийигача—моделга кура;
ички букиш зийи эни 5....7

Букиш зийидан ички букиш 
зийигача 4....5; ички букиш 
эни 3....4
Mot равишда 3....5; 3.....4

Мос равишда 3...5; 2....4

Деталнинг букиш зийидан 
ички цайириш жойигача— 
моделга кура; ички букик 
эни5.„7

Мос равишда 7...10,5...7

Мос равишда 7 ...8 ,3...6

Букин! зийидан ички букиш 
Зийигача
35
20

ички букиш зийи эни 4..-7
Мос равишда моделга кура
-...5 ___________-
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133-расм. Кирцимларига магиз ^уйилган букма чок: 
»-|^нгидан куриниши, 0- гескаридан куриниши

134-расм. Очик, цир^имли 
магиз чок

135-расм. Йурмалган ^ир^имли 
магиз чок

умизларини, ^оплама чунтакларнинг четларини ишлашда 
^улланилади (135- раем).

Асосий деталнинг унгига газламанинг кундаланг ёки 
буйлама ипи буйича ^ия йуналишда бичилган, эни 2-2,5 см 
ли газлама булаги унгини ичкарига к,илиб к,уйилади, асосий 
деталь билан газлама булаги ^ир^имлари бир-бирига 
тскисланади ва четидан 0,3-0.4 см ичкаридан бахя^атор 
юритилади. Сунгра чок ^ирцимларини газлама булаги 
билан айлантириб ураб чок эн ига тенг кант хосил ^илинади. 
Кант газлама булагини улаш чокига ёки ундан 0,1 см 
ичкаридан машинада тикиб пухталанади.

Берк ^ир^имли магиз чок махсус мосламали машинада 
тикилади (136-раем). Мослама кирк;имларини ичкарига 
букиб уланадиган газлама булаги асосий деталь к^ирцимини 
пухта к,амрашига имкон беради. Бундай чок битта бахяк;атор 
билан тикилади. Агар махсус мослама булмаса, бу чок 
иккита бахяк;атор билан тикилади (137- раем, а, б). Магиз
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. a) S)
136-расм. Бир бахия^аторли 
махсус мосламани машинада 

тикилган берк цирцимли 
магиз чок

137-расм. Икки бахяцаторли 
машинада махсус мосламасиз 

тикилган берк цир^имли 
магиз чок

асосий деталь тескарисига унгини ичкарига к;илиб 
^уйилади, ^ир^имлари текисланиб, уланади. Тикилган бу- 
лак деталнинг унгига агдарилади ва чок беркитилади. Бу- 
лакнинг к,ирк,имини ичкарига букиб (букилган чети шу бу- 
лакни улаш бахясини беркитиши лозим), булакнинг 
букилган зийидан 0,1 см масофада машинада бостириб 
тикилади.

Деталларнинг тугри ^ир^имларини ишлашда берк 
к,ирк,имли магиз чок баъзан битта бахяк,атор билан 
тикилади, лекин бундан олдин булак цир^имларини даз- 
моллаб к,айириб олиш керак (138-расм, а, б). Магиз чи^ариш 
учун олинадиган газлама булагининг эни 2,0-2,5 см булиши 
лозим (бу тайёр чок энини 4 га купайтирилганига тенг). 
Буйлама ^ир^имлар тескари томонга 0,5 см букилади ва даз- 
моллаб к;отирилади. Сунгра газлама булаги узунлиги 
буйича шундай букиладики, пастки дазмоллаб ^айрилган

г) а)-раем. Икки букланган бу- 
лакли, берк кирцимли

S)
138-расм. Газлама булакларини 

олдиндан дазмоллаб ^айириб бир 
бахя^аторли машинада тикилган 

берк ^ир^имли магиз чок.

139-расм.
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140-расм. Деталь чет- 141-раем. Махсус жияк билан
ларини бейка билак ишлаш магиз цУйиш

зийи, устки четидан 0,1-0,2 см чик;иб турадиган булсин. 
Шундан кейян дазмоллаб ёт^изилади. Дазмоллаб к;айрилган 
булак ичига асосий деталь ^ир^имини ^уйиб (шунда бу- 
лакнинг дазмоллаб к;айрилган кичик зийи ю^орида 
к,оладиган булсин), булакнинг унгидан букилган зийидан 
0,1 см ичкаридан тикилади.

Берк ^ир^имли магиз чок икки букланган булак билан 
ишланиши з$ам мумкин (139-расм, а, б). Бундай чок ёца ва 
енг умизларини ишлашда з^амда безак чок сифатида 
ишлатилади. Эни 3-3,5 см ли газлама булаги (тайёр холдаги 
магиз чокнинг олтига купайтирилган эни плюс 0,5-0,7 см) 
тескарисини ичкарига цилиб з^уйилади, дазмоллаб ётк,изи- 
лади, асосий деталнинг унгига ^уйилади, цирцимлари 
текисланади ва магизнинг эни к;анча булишига к, а раб 
^ир^имлар четидан 0,3-0,5 см масофада уланади.

Тикилган газлама булаги чок к;ирх;имларини ёпадиган 
Килиб ^айрилса, эни булакнинг улаш чокига тент кант 
0ОСИЛ булади. Х̂ осил булган кантни пухталаш учун 
унгидан булакни улаш чокига тушириб, иккинчи бахякатор
билан тикилади.
к ел тир ил чоклаР учун техник шартлар 20-жадвалда

ла™ еТаЛЛа“РНИНГ четини бейка билан ишлашда магиз бу - 
а б) асосии деталь тескарисига к;уйиб уланади (140-расм,
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Енгил кийим тикишда, масалан, :жун газламадан 
тикиладиган кийимларнинг чок ^ир^имларини ишлашда 
махсус жияк билан магиз чок ^осил к;илиш кенг 
^улланилади (141-раем). Жияк узунасига шундай 
^уйиладики, унинг пастки чети устки четига нисбатан 0,1- 
0,2 см чи^иб туради ва шу ^олатда дазмоллаб ёткизилади. 
Магиз к;уйилиши керак булган деталь кирк,ими тайёрланган 
жияк ичига киритилади ва жиякнинг устки чети буйича 0,1 
см ичкаридан бахя^атор юритилади, бунда жиякнинг 
иккинчи чети бахя^атор тагида цолиши шарт.

2 0 - ж а д в а л .  Магиз чок учун техник шартлар (ОСТ 17-835-80)

Чоклар Асосий технологик Чок параметри,
Х И Л И операциялар М М

Очиккиркчмли Деталлар циркимида тасма Магиз эни моделга кура;
магиз чох лента билан магиз чицариб магиз чокдап магиз ба-
Берк киркимли тикиш хяк,аторгача 3...7
ма?из чок Деталлар киРКимига магиз 

Куйиб тикиш
Магиз эни моделга кура; 
Магиз чокдан бахя^аторгача 
1....3

21-§. БЕЗАК ЧОКЛАР

Безак чоклар бурттирма чоклардан, шнур к,уйиб 
бурттирилган чоклардан ва тахламалардан иборат.

Бурттирма чок
М а й д а  т а х л а м а ч а л а р  блузка ва ку йлакларда 

безак сифатида ишлатилади. Газлама кал и нл и гига цараб 
тахламачалар эни 0,1 . . .  0,3 см олинди. Махсус мосламаАар 
ёрдамида букма (143-расм) ва босма (144-расм) тахламача­
лар э^осил ^илинади. Букма тахламалар махсус мосламали, 
икки игнали, уч ипли, ясси чокли машинада бажарилиши 
мумкин.

Ш н у р  Ц у й и б  б у т т и р и л г а н  ч о к л а р  (145- 
147- раем) уст ва енгил кийимда безак сифатида ишла­
тилади. Бундай чоклар махсус машинада тикилиши мумкин 
(146- раем). Махсус машина булмаганда. уни оддий маши­
нада махсус бир шохли тепки ёки тагида арицчаси бор тепки 
ёрдамида бажариш мумкин. Асосий деталь тескарисига 
асосий газламадан к,ирк,иб олинган булак к,Уйилади -v“n u a ” 
белгиланган чизиц буйича бахякатор юритилади. Сунгр 
уларнинг орасига шнур к;уйиб, шнурнинг ёнгинасида
142
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М а г и з л и  б и р и к т и р м а  ч о к  (150-расм) форма 
кийимларини тикишда к;улланилади. Бу чокни тикиш учун 
газлама булаги унгини ичкарига к,илиб тахланади, асосий 
деталнинг бири устига к;уйилади, иккинчи асосий деталь 
билан беркитилади, к,ирк,имлари тугриланади ва четидан 
техник шартларда курсатилган масофа к,олдириб, махсус 
машинада тикилади.

Чок ^ир^имлари дазмолланади. Махсус мослама булма- 
са, икки букланган газлама булаги олдин битта деталнинг 
унгига тикилади. Кейин иккала асосий деталь унгини 
ичкарига к,илиб букланади ва газлама булагига чок тушириб 
бириктирилади (151-расм).

Магизли к,уйма чок махсус мослама ёрдамида оддий 
^уйма чок каби бажарилади, бунда фак,ат иккита бирик- 
тирилаётган деталь орасига газлама булаги моделда кур­
сатилган ми^дорда магиз чи^ариб щуйиб кетилади (152- 
расм). Махсус мослама булмаса, икки букланган газлама 
булаги олдин ички деталга тикилади (букиш чизиги масо- 
фасида) ва дазмолланган букилган иккинчи детали и ку йиб, 
моделда курсатилган масофада магиз чик,ариб тикилади 
(153-расм).

М а г и з л и  а г д а р м а  ч о к  (154-расм) ?$ам худди 
бириктирма чок каби тикилади, фа^ат бириктирма чокда де- 
таллар бириктирилгандан сунг Цирк;имларнн очиб) дазмол­
ланади, агдарма чокда эса магизни к,ир^имга жойлаб детал- 
лар ^нгига агдарилиб тикилади. Бу чок махсус мослама 
ёрдамида ёки усиз бажарилади (155-расм).

150-расм. Магиз чокли . бахяцатор

151-расм. Икки бахяцаторли магиз чок,



152-расм. Бир бахяцаторли 
магиз к^йилган 1у>йма чок.

153-расм. Икки 6ахяк;аторли 
магиз йилган цу йма чок.

1 =
154-расм. Магизли агдарма чок. 155-расм. Икки бахяцаторли 

магиз цуйилган агдарма чок.

Тахламалар. Тахламалар витачканинг бир тури ^исобла- 
нади (156- раем). Киши бемалол ^аракатланиши ва кийим 
белда яхши ёпишиб туриши, шунингдек кийимни куркам- 
лаштириш учун тахламалар кийимнинг асосий деталларида 
лойи^аланади. Улар бир ёцлама, рупара, икки ё^лама, бу- 
тун буйига тикилган, тугри ва мураккаб булади.

Б и р  ё ^ л а м а  т а х л а м а л а р н и н г  барча букилган 
зийлари кийим унгида бир томонга, тескарисида эса бош^а 
томонга йуналган булади. Х,ар бир тахлама тескариси то- 
мондан учта чизи^ - урта чизи^ ( ички букиш чизиги), ён 
чизик; (ташк;и букиш чизиги) ва тикиш охирини 
белгилайдиган чизик, билан белгиланади. Тахламаларнинг 
чу^урлиги моделга к;араб з̂ ар хил олинади. Агар битта де- 
талда битта тахлама булса, унинг чу^урлиги 4-8 см булиши 
мумкин. Агар деталда тахламалар бир нечта булса, улар 2. . 
. 3 см чу^урликда лойи^аланади. Деталларнибичишдатахла- 
малар учун уларнинг чук,урлигидан икки марта катта куйим 
Колдирилади. Масалан, тахламанинг чу^урлиги 2 см булса, 
4 см цуйим ^олдирилиши керак.

Деталь белгиланган урта чизик, буйича унгини ичкарига 
Килиб к,айрилади ва махсус 222 кл. ПМЗ машинасида ён
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156-расм. Тахламаларни ишлаш.

чизик; буйича йирик бахяк;атор билан (1 см да 2. . . 3 бахя) 
ёки к^лда 1. . . 2 см узунликдаги к;ави^ билан кутслаб 
олинади. Сунгра машинада бириктириб тикилади. Ба- 
хя^атор кундаланг йуналишда тугри ёки оввал чизик, 
тарзида тугатилади (156- раем, а) Шундан кейин деталь стол 
устига унгини пастга к,аратиб к^уйилади. Бахякатор 
юритилган жойдаги куклаш иплари сукиб ташланади, мен 
делга мувофик; тахлама бир томонга букилади ва дазмолла 
к,отирилади. Тахлама унгидан моделда кузда тутилган масо-
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фадэ безак бахяцатор билан безалиши мумкин. Безак ба- 
хя^атор махсус йуналтиргич ёрдамида туширилади.

Безак бахякатор мавжуд булганда тахламанинг чети 
унгида очик; булиши мумкин. Бу з;олда тахлама белгилан- 
ган чизик; буйича тескарисидан кукланади, бир томонга 
букиб кукланади, дазмолланади ва унгига безак бахякатор 
туширилади. Тахлама унгидаги куклаш иплари сукиб таш- 
ланади ва тахламанинг орк;асига дазмол-мато к;уйиб дазмол­
ланади.

Бир ё^лама тахлама икки булакдан иборат деталда з;ам 
ишланиши мумкин (156-расм, б). Бу з^олда бир томонли тах­
лама бириктирувчи тахлама вазифасини з̂ ам утайди. Де­
таль к;исмларидан бирига тескари томондан зудпимча андаза 
ёки чизгич буйича ён чизик; (ташк;и букиш чизиги) ва ба- 
хяк;атор охирини билдирадиган чизик, туширилади. Де- 
талнинг икки к;исми унгини ичкарига к;аратиб ^уйилади, 
к;ирк;имлари текисланади, белгиланган чизик; буйлаб бутун 
узунлиги буйича кукланади ва бириктириб тикилади. Ба- 
хяк;атор тахламага к;олдирилган цуйимга кундаланг к,илиб 
тухтатилади. Тахламага к;олдирилган цуйим четлари уст 
кийим учун к;ирз;имлардан 1,0 см ва енгил кийим учун 1,2-
1,5 см ичкаридан бириктириб тикилади. Сунгра махсус 51А 
кл. ПМЗ машинасида йурмалади. Агар махсус 408-АМ 
РЗЛМ ёки 508 кл. МРЗЛМ машиналари бор булса, тикиш 
билан бир пайтда к;ирк;имлар йурмаб з;ам кетилади. Деталь 
столга унгини пастга к;илиб к,уйилади, тахлама тикилган 
жойлардаги куклаш иплари сукиб ташланади, лекин тахла- 
малар очиладиган жойлардаги куклаш иплари цолдирилади. 
Тахламага з^олдирилган з^уйим бир томонга к,айрилади, 
букиб кукланади ва тескарисига дазмолмато цуйиб дазмол­
ланади.

Чети к,айирма очик; тахламада безак бахякатор булса, иш 
тартиби узгаради. Тахлама махсус машинада ёки к;улда 
кукланади. Тахламага к;олдирилган к;уйим бир томонга 
букиб кукланади ва дазмолланади. Безак бахякатор тахла­
манинг унг томонидан йуналтирувчи чизгич ёрдамида мо- 
делда кузда тутилган масофада тикилади. Тахламага 
^олдирилган к;уйим к;ирцимлари бириктириб тикилади ва 
йурмалади. Безак бахякатор юритилган жойдаги куклаш ва 
йурмаш иплари сукиб ташланади, тахлама дазмолланади.

Ру* п а р а  т а х л а м а л ^ р  — у нгидаги тахламалари 
бир-бирига к;араб, тескарисидагиси эса к;арама-к,арши томон­
га йуналган тахламалардир (156-расм, в). Рупара тахлама 
тескарисидан учта чизик; — урта чизиз;, ён чизиз  ̂ (ташк;и 
букиш чизиги) ва тикиш охирини белгилайдиган чизик;
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билан белгиланади. Тахламаларнинг чукурлиги моделга 
богли^. Деталларни бичишда тахламага ^уйим к;олдири- 
лади, к;уйимнинг эни бир та хлама чу^рлигини туртга ку- 
пайтирилганига тенг. Масалан, агар бир тахламанинг 
чук^урлиги 3 см булса, бичиш пайтида тахлама учун 3 см х4 
-  12 см к;уйим к;олдирилиши лозим.

Рупара тахлама з^осил к,илиш учун деталь белгиланган 
урта чизик, буйича унгини ичкарига к;илиб цайрилади ва ён 
чизик, буйича устки или бушро^ тикув мапшнасида йирик 
бахяк;атор (1 см да 2 . . .  3 бахя) билан, 882 кл. ПМЗ маркали 
зий куклаш машинасида ёки к^лда 1. . . 2 см узунликдаги 
сирма ^авик; билан кукланиб, сунгра бириктириб тикилади. 
Тикилган жойдаги куклаш иплари сукиб ташланади, аммо 
тахламалар очиладиган жойдаги куклаш иплари к;олдири- 
лади. Деталь стол устига унгини пастга килиб цуйилади, 
тахламага ^олдирилган к;уйим тахламани тикиш ба- 
хяцаторининг икки томонига ёриб кукланади (белгиланган 
урта чизик; тикиш чокида аник, ётиши керак) ва дазмолла- 
нади. Кийиш пайтида тахламаларнинг букиклари сурилиб 
кетмаслиги, шунинщек пухталик учун тахламага 
к;олдирилган ^уйимларни тескари томондан тахламани 
тикиш бахя^атори олдидан утадиган бахя^атор билан ёки 
унгидан тахлама к^йимига кундаланг йуналишда бутун эни 
буйича утадиган бахяк;атор билан пухталаш тавсия 
к,илинади (156- раем, г). Тахлама унг томондан (бирик- 
тириш чокининг чап ва унт томонларидан) моделда кузда 
тутилган масофада безак бахяк,аторлар билан безалиши 
мумкин (156- раем, д). Безак бахя^атор махсус чизгич 
ёрдамида туширилади.

Безак бахя^атор мавжуд булганда тахлама четлари унг 
томондан очик; булиши мумкин. Бу з^олда тахлама тескари 
томондан белгиланган чизик; буйича кукланади, икки то- 
монга ёриб кукланади, дазмолланади ва моделда кузда 
тутилган масофада унгидан безак бахяк;атор билан 
тикилади. Куклаш иплари сукиб ташланади, аммо тахлама­
лар очиладиган жойдаги куклаш иплари цолдирилади. Тах­
лама тескарисидан дазмолмато орк;али я на бир марта даз­
молланади.

Рупара тахлама айни вацтда бириктириш тахламаси 
вазифасини з$ам уташи мумкин (156- раем, е). Бу *;оДДа 
ишловда учта деталь: иккита асосий, яъни бир деталнинг бу- 
лаклари ва учинчи деталь — асосий материалдан тайёрлан- 
ган булак иштирок этади. Булакнинг эни бичикугаги тазела- 
мага к,олдирилган цуйимдан икки марта катта олинади. Ма-
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салан, агар тахлама цуйимининг эни 4 см булса, булакнинг 
эни 8 см булиши керак.

Бундай тахламани ишлаш учун асосий деталь булак- 
ларидан бирининг тескари томонига ^ушимча андаза еки 
чизгич буйича ён чизик, (ташк;и букиш чизиги) ва тикиш 
охирини билдирадиган чизик; белгилаб олинади. Асосий де- 
талнинг икки булаги унгини ичкарига ^илиб к;уйилади, 
к,ирк,имлари текисланади, белгиланган чизик; буйича де- 
талнинг бутун узунлиги буйлаб кукланади ва белгиланган 
кундаланг чизик^ача бириктириб тикилади. Ипнинг учи 
к;уш бахя^атор ёки тугун билан пухталанади. Тикилган 
жойлардаги куклаш иплари сукиб ташланади, бироц бурма- 
лар очиладиган жойдагиси цолдирилади. Деталь булаклари 
уланган чоклар ёриб дазмолланади. Ёриб дазмолланган чок- 
ка учинчи деталь — асосий материалдан к,ирк;иб олинган бу- 
лак унгини ичкарига к;илиб к,уйилади, у асосий деталь 
белгиланган чизик, буйича куклаб уланади ва шу чизик; 
буйича асосий деталь томондан, тахламани тикиш тугаган 
жойдан бошлаб тикилади. Сунгра тахламанинг ички 
цирк,имлари (тахламалари) бириктириб тикилади. Чокнинг 
эни. 1,2—1,5 см. Чок |;ирк;имлари махсус машинада йурма- 
лади. Агар махсус машиналар булса, тикиш билан бир пайт- 
да к;ирк;имларнинг четлари йурмаб к;ам кетилади. Тахлама­
ларнинг четига моделда кузда тутилган масофада безак ба- 
хя^атор туширилади.

Четлари очиладиган рупара бириктириш тахлзмасида бе­
зак бахяк;атор булса, иш тартиби узгаради.

Асосий деталь булакларида ташк,и букиш чизиги, учинчи 
(цушимча) деталда урта чизик; белгилаб олинади. Асосий 
деталь булакларида™ тахламага к,олдирилган к,уйимлар 
белгиланган чизик; буйича тескарисига к,айрилади, дазмол- 
ланади, сунгра асосий деталь к,ушимча деталга букигини 
белгиланган урта чизик;к,а тугрилаб ^уйилади, бостириб 
кукланади ва моделда кузда тутилган масофада бостириб 
тикилади. Щундан кейин тескари томондан тахламага 
к,олдирилган цуйимларнинг к;ирк,имлари бириктириб 
тикилади ва махсус машинада йурмалади ёки айни вак;тда 
Аам тикиб, э;ам йурмаб кетилади.

Газламани тежаш ма^садида 1;ушимча детални тахла­
манинг бутун узунлиш буйича эмас, фа^ат тахлама 
бириктириб тикилмайдиган жойга етадиган к;илиб бичиш 
мумкин (156-расм, ж). Бу холда к,ушимча деталнинг юк,ори 
кирк;ими махсус машинада йурмалади, сунгра тахламага 
к;олдирилган к;уйим к;ирк;имларига куклаб уланади ва 
тикилади. Чокнинг эни 1,2. . . 1,5 см. Шундан кейин
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к^ушимча детални улаш чокларининг ^ирк,имлари йурма- 
лади, айни ва^тда асосий деталь булакларини улаш чоклари 
з$ам йурмаб кетилади.

И к к и  ё к; л а м а т а х л а м а л а р  рУпаратахламанинг 
тескари томонига ёки иккита бир ёк,лама тахламага ух- 
шайди, лекин тахламалари унг томонда царама-^арши то- 
монга йуналиб, “бант” з о̂сид к;илади (156- раем, з). Икки 
ёк;лама тахламалар, рупара тахламалар каби, битта детал- 
дан, лекин фак,ат унг томондан белгиланади ва ишланади. 
Деталь белгиланган чизи^лар буйича тескари томонини 
ичкарига з^илиб ^уйилади, букиб кукланади, бириктириб 
тикилади, икки томонга ёрилади, уртаси чокка аник, 
келтирилади ва дазмолмато к,уйиб дазмолланади. Икки 
ёзутма тахлама иккита бир ёк,лама, лекин икки томонга бук- 
лаб дазмолланган тахлама каби ишланиши з$ам мумкин. 
Бундай тахлама айни ва^тда бириктириш тахламаси 
вазифасини з$ам утайди (156- раем, и).

Д е т а л н и н г  б у т у н  у з у н л и г и  б у й и ч а  к; а й- 
и р и б  т и к и л г а н  б и р  ё ^ л а м а  б е з а к  т а х л а м а ­
л а р .  Детални бичиш пайтида тахламаларни ишлашга 
к;уйим цолдирилади ва тахлама зфеил к,илиш учун 
к,ирк;имлар буйича кертимлар к^илинади ёки букиш чизиги 
белгилаб олинади. Деталдаги биринчи тахлама кертимлар 
ёки деталдаги белгиланган чизю^лар буйича эузеил к;илиниб, 
йуналтирувчи чизгич ёрдамида букиб тикилади. Кейинги 
тахламаларнинг з^аммаси уларнинг зарур энини ва 
орасидаги масофани тахминлайдиган мослама ёрдамида 
букиб тикилади. Тахламалар моделда кузда тутилган томон­
га букиб дазмолланади. Намлаб-иситиб ишлангандан сунг 
улчамлари ва контурлари к;ушимча андаза буйича узил- 
кесил аницланади.

М у р а к к а б  б е з а к  т а х л а м а л а р  кийимнибезаш 
мак,садида, шунингдек бичиш пайтида безак бахя^атор учун 
куйим ^олдирилмаган з^олларда ишлатилади. Асосий деталь 
билан бирга бичилган кокеткани мураккаб безак тахламага 
мисол к;илиб курсатиш мумкин. Бундай тахлама газлама 
унгидан ва тескарисидан моделда кузда тутилган иккита 
шаклдор чизиц: урта чизик; (ички букиш чизиги) ва ен 
чизи^ (ташк,и букиш чизиги) билан белгиланади. Тескари 
томондан тахламанинг урта чизиги тагига асосий материал- 
дан ^ирциб олинган булак к;уйилади. Унинг эни безак оа- 
хя^аторнинг энига боглиц булади. Булакни цавик;к;атор 
унинг уртасига тугри келадиган к;илиб кукланади ва 
унгидан белгиланган урта чизик; буйича тикиб уланади. 
С утра асосий деталь уланган чоки буйича унгини ичкари
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157-расм. Мураккаб безак 
тахлама.

к;илиб ^айрилади ва бир томонга ёт^изилади, тикилган бу- 
лакни эса икки буклаб иккинчи томонга ёзт^изилади. Шун- 
дан кейин, белгиланган ён чизик; буйича машинада иккинчи 
бахяцатор туширилади ёки тахлама чети очи^ булса, 
бириктирма ^авик^атор билан кукланади. Шундан сунг де­
таль столга унгини пастга каратиб к;уйилади, мураккаб 
шаклли тахлама моделда кузда тутилган томонга 
к;айрилади, кукланади, дазмолланади. Кейин моделда кузда 
тутилган масофада унгидан махсус андаза буйича безак ба- 
хяцатор чизиги белгиланади ёки йуналтирувчили махсус 
тепкидан фойдаланиб (олдиндан белгилаб олмасдан) безак 
бахя^атор туширилади. Куклаш ^ави^аторлари сукиб таш- 
ланади. Тахлама орк;асидан дазмолмато к;уйиб дазмолла­
нади.

22-§. ИПЛИ ЧОКЛАР УЧУН МУЛЖАЛЛАНГАН 
Ж И ^О ЗЛА Р

Барча тикув машиналари ноавтоматик ишлайдиган ва ав­
томатик ишлайдиган машиналарга булинади.

Ноавтоматик ишлайдиган машиналар
Бундай машиналарда ишлаганда опсрациялар албатта 

тикувчи иштирокида бажарилади. Моки урилишли чизикли 1 
бахяларни тикадиган асосий ноавтоматик машиналар 97- 
Акл ва 1022 кл. ОЗЛМ, 8332 кл. "Текстима" бирлашмаси, 
(ГДР) ва 862 кл. ПМЗ ^исобланади.

97-Акл машинаси. Костюмлик ва куйлаклик газлама- 
ларни тикиш учун мулжалланган. К,авикнинг узунлиги - 4 
мм ; к;уйидаги моделлари бор: материални сурадиган диффе­
ренциал механизли 697 кл.; бахя буйлаб огадиган игнали 
У/ кл; ипни кир^иш ва игнани зарур вазиятда тухтатиш 

Курилмасили 1597 ва 997 кл.; яримфабрикатни киркиш учун 
пичок; механизмили 297 ва 397 М кл; газламанинг остки 
к.атламини ётк,изадиган цурилмали 297 кл.; киркимларни 
хошиялаидиган *;урилмали 897-1 кл.

153



1022 кл. машинаси пальтолик ва костюмлик газлама- 
ларни тикиш учун мулжалланади; цавицнинг узунлиги 1,7 
дан 5 мм гзча, цуиидаги моделлари бор.' асллар ва болалар 
куйлаклари деталлари цирцимини цошиялайдиган мосла- 
мали 1022-3 кл.; пальто деталлари цирцимларига кийшик 
мэгиз ц ошиялаидиган мосламали 1022-4 кл.; игнани тух- 
татиш ва ипларни цирциш механизли 1022 кл.; безак 
цавицларни тикишда цавиц узунлигини 5 дан 10 мм гача у з- 
гартирадиган цурилмали 1822 кл.

8332 кл. машинаси. Текстима", (ГДР) вазифаси жицат- 
дан 97-А кл. машинасига ухшайди; куп моделлари бор.

862 кл. машинаси ПМЗ костюмлик, пальтолик ва 
плашлик газламаларни тикишга мулжалланган; цавик 
узунлиги -1,3 дан 4,5 мм гача; цавиц буйлаб огувчи игнаси 
бор (ётцизилмайдиган чок олиш учун). Х>ар хил моделлари 
бор 2862 кл. устки ва остки тишли рейка цамда огувчи 
игнаси бор; тикаётганда цийин суриладиган газламалар учун 
тавсия цилинади.

Бир игнали машиналар жумласига 302, 302-1, 302-2 ПМЗ 
машиналари киради. Булар газламаларнинг устки 
цатламларини ётцизиш цурилмалари билан таъминланиши 
ва енгларни утказиш учун мулжалланган.

241 кл. ПМЗ типидаги машиналар умизларни йурмаш 
учун мулжалланган. Синиц моки урилишли цавицларни 
тикиш учун асосий машиналар; 26 кл. МПЗ (цавиц узунлиги
4,5 мм гача; синиц чизиц эни 9 мм); 1026 кл. ПМЗ (цавиц 
узунлиги 3 мм гача; синиц чизиц эни 6 м гача); 335 кл. 
("микерво" фирмаси, Чехословакия) (цавиц узунлиги 10 мм 
гача); бу цавицлар деталларни тацама чокли, цуйма чокли 
цилиб битриктиришда ва цирцимларни йурмашда 
ишлатилади.

Асосий машина 2222 кл. ПМЗ бир ипли занжирсимон 
Уришишли цавиц тикади; йурмаш, тепчиш, куклаш, чок- 
лаш ишларини бажаради ва осонгина бушаладиган муваццат 
цавицлар цосил цилади; цавиц узунлиги 12 мм гача.

Бир ипли занжирсимон урилишли цавиц кашталар 
тикишда цулланилади; бу иш МВ-50 МПЗ машинасида ба- 
жарилади.

1276-6 кл. машинаси ПМЗ икки ипли занжирсимон 
урилишли очиц цавиц цосил цилади, шаклини сацлаидиган 
трикотаж полотнолардан бичиладиган деталларни тикиш 
учун мулжалланади. К,авиц узунлиги 3,2 мм гача.
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К,авиш ва ичидан тикишда бир ипли яширин цавицлар 
ишлатилади

К,авиш ишлари 0-761 кл. ("Паннония" фирмаси, 
Венгрия) да бажарилади. К, авиц узунлиги — 4 дан 8 мм га­
ча.

Енгил ва юпца газламалардан тикиладиган кийимларда 
яширин цавицлар билан ичидан тикиш учун 85 кл. ПМЗ 
машинаси цулланилади.

Бир ипли занжирсимон цавицлар билан цирцим чет- 
ларини йурмашда асосий машина 208 кл. ("Легмаш" заводи) 
цисобланади. Трикотаж полотнолардан кийим тикишда 
цулланилади.

Муйна териларни ва сунъий муйна деталларни тикишда 
бир ипли занжирсимон цавиц цосил циладиган 10-Б кл. ПМЗ 
машинаси цулланилади; цавиц узунлиги 1 дан 3 мм гача, 
чок эни - 2,5 мм гача. К,ирцимлар четини йурмаш ва уларни 
ситилишдан асраш учун 851- кл. ППЗ машинаси (йурмаш 
эни 6 мм гача) ва 8515 кл. машинаси ("Текстима" бирлаш- 
маси,) цулланилади. “Текстима” бирлашмасининг машина- 
лари 8515 080 229, 8515 080 230 ва 8515 080 231 кл. да уч 
ипли тепчиш-йурмаш цавицлари цосил цилинади (йурмаш 
эни - 5,4 ва 3,2 мм).

Йурмаш цавицлари цосил цилиш учун икки ипли ёки уч 
ипли цавиц машиналари 51-А кл. цулланилади (йурмаш эни 
— 3 дан 6 мм гача).

Икки игнали машиналар
Асосий (база) машина 862 кл. нинг 14 модели бор; улар 

цавицлари ораси цар хил булган бостирма чок ва “цулф" 
чок цосил цилиш учун мулжалланади: 852 (х5), §52-1
(х 10), 852-2 (х7). Тасмани бостириб тикиш ва юмшоц камар- 
ларга ишлов бериш учун — 852x12 кл., эркаклар
шимларининг юцори цирцимига ишлов бериш учун — 832х

158-расм. Ту гм a (уа.шш схемаси: 
а — газламага зич цилиб, б — оёцчали цилиб, 

в — тугма остидан »;адаш.
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160-расм. Чунтак (а, б, в) ва петлани (<;) пухталаш.

32 ва 852 х. 38. Шим почасидаги тасмани бостириб тикиш 
учун — 428 кл. ("Минерва" фирмаси, Венгрия).

408-АМ ва 508-М кл РЗЛМ машиналарида куйлаклик ва 
костюмлик газламалардан тикиладлиган кийимларда бахя- 
лаш-йурмаш к^авик;лари >(осил к;илинади. Бахялаш занжир 
урилишли икки ипли к;авик; билан, йурмаш эса ^ошияларни 
йурмаш икки ипли занжир ^авик; билан амалга оширилади. 
Машина игналари орасидаги масофа: 408-АМ кл. - 3 мм, 508- 
М кл. — 7 мм (йурмаш эни 4-5 мм).

Безак к;авик;лар хосил к;илиш ва камар тациш богичларй 
тайёрлаш учун 876 кл. ПМЗ машиналари ^улланилади.

Яримавтоматик машиналар
827 кл. ПМЗ машинасида икки ва турт тешикли тугма- 

лар моки ^ави^лар билан ца дал ад и, тугмалар диаметри 15
. . . 30 мм. 1095 кл. ПМЗ машинасида икки ва турт тешикли 
(диаметри 11. . . 36 мм) тугмалар занжир цави^лар оилан 
та^иб ва обучали цилиб к^адалади (1 5 8 -раем, а), машинад 
бир йула икки тугмани, яъни орк;адаги кичик тугмачан 
цушиб ^адаш мумкин (158-раем, в).

295 кл. ПМЗ машинаси ссти^ларга икки тешикли тугмани
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(диаметри 11 мм гача) цадаш учун мулжалланган. 895 кл. 
машинаси кийимни бир тугмасидан иккинчисига суриб ту- 
радиган табулятор билан таъминланган.

Аёллар куйлакларига ^улокчали тугмаларни к;адаш учун 
1595 кл. ПМЗ машинаси цулланилади. Шундай тугмаларни 
ишхонада кийиладиган кийимларга к;адаш учун моки 
^авик^ли 27-Б кл. машинаси к;улланилади. “Паннония” 
фирмасининг CS= 600 машинаси турт тешикли ясси тугма­
ларни ^адаш.айни ва^тда ипдан оёцчалар цилиб кетиш 
учун мулжалланган.

Сим илгаклар ва петлялар 53 кл. ПМЗ машинасида 
кадалади; унда илгак ёки петлани тутиб турадиган к;иск,ич 
бор. Крдаш схемаси 159-расмда курсатилган.

220-М кл. ОЗЛМ машинасида узунлиги 3. . . 7 мм ли 
кичик ва узунлиги 7.. . 16 мм ли катта кртиргичлар Цирцма 
чунтаклар ва петлалар учларига к,уйиб кетилади) тайёрла- 
нади.

Йурма петлалар )̂ ар хил кетма-кетликда бажарилади. 
Осон ситиладиган газламаларда (куйлакларда) олдин петла 
четлари йурмалади, кейин тешик ^ир^илади, ^алинрок; газ- 
ламалар (пальто) да эса олдин тешик к;ирк;илади, кейин чети 
йурмалади. Пстлаларни йурмаш бир ипли ва икки ипли 
к;авгоутрда моки ва занжир урилишда бажарилади.

525 кл. ОЗЛМ машинаси костюмлик ва куйлаклик газла- 
малардан тикилган кийимларда узунлиги 9. . . 24 мм ли 
тугри к^авицлар хосил ^илади. 635 кл. ОЗЛМ машинасида 
куйлаклик газламалардан тикилган кийимларда петлалар 
тикади (161-раем, а, б); унда куйлакни бир тугмадан 
иккинчисига суриб турадиган курилма бор. “Минерва” 
фирмасининг 811 кл. машинаси 6 дан 36 мм узунликдаги 
тугри петлалар тикади ва костюмлик газламадан к,илинган 
^отирма тикиб кетади. Шу фирманинг 73401-РЗ (62761 кл.

16 1 -р аем . П етл а  б а ж а р и ш  сх ем аси :
5 2 5  кл . м а ш и н а с и д а , б —  “ М и н ер в а” ф и р м а с и н и н г  811 кл . 

м а ш и н а с и д а , в  —  “ М и н ер в а"  ф и р м а с и н и н г  73401 м а ш и н а с и д а .
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урнига) машинасида учларида кундаланг ^отирмалари бор 
ва щотирмасиз кузли петлалар тикилади.

Кийимлар куплаб ишлаб чи^ариладиган корхоналарда 
бир хиллаштирилган (шакли узгаравермайдиган) деталлар 
(iqom^oiyiap, манжетлар, ё^алар) кенг ишлатилади. Бундай 
деталларга яримавтоматларда ишлов бериш мумкин. 570-1 
кл. ПМЗ яримавтомати эркаклар пальтосининг чунтак 
цопкрзушрини; 570-2 кл. эркаклар куйлагининг дума- 
лок^ланган манжетларини; 570-3 кл. болалар костюм- 
ларининг чунтак к;отодларини йурмаш учун; 570-4 кл - 
мактаб формаси учун; 3022-М кл. ОЗЛМ — ички чок (витач- 
ка) лар тикиш учун мулжалланади.

Аёллар к;ишки пальтосида тугма ^ада^адиган з^ошия 
(борт) ости к,ирк,имини астарга, з^ошиялик ва иссик; тутувчи 
матога ички бириктиришда 260 кл, ПМЗ машинаси 
к^улланилади.

Костюмлардаги к,оплама чунтак четларига ишлов бериш 
учун икки игнали 596-М кл. ОЗЛМ яримавтомати 
к^лланилади.

23-§. КИЧИК МЕХАНИЗАЦИЯ ВОСИТАЛАРИ

Маиший хизмат курсатиш тармогининг саноат корхона- 
лари ва маиший хизмат курсатиш корхоналари ходимлари 
олдига к^йилган асосий вазифалардан бири мез^нат унум- 
дорлигини оширишдир.

Кичик механизация мосламалари капитал маблаглар сар- 
фламай туриб, операцияларга кетадиган вак,тни к;иск;арти- 
ришга, мез^нат унумдорлигини оширишга ва ишланадиган 
деталлар сифатини яхшилашга имкон беради. Х^озирги 
ва^тда ЦНИИШП ва ЦОТШЛ технологик жараёнларни 
кичик механизация мосламалари билан комплекс ме- 
ханизациялаштириш устида иш олиб бормоча. Бу эса 
мез^нат унумдорлигини айрим операцияларда 0—80%, 
умумий потокда эса 20-30 % оширишга имкон беради.

Я^ин-я^инларгача бундай мосламаларнинг баъзилари 
машинасозлик заводларида ва тикувчилик корхоналарининг 
механика устахоналарида тайёрланарди. )^озир барча кичик 
механизация мосламалари М.И. Калинин номидаги По­
дольск механика заводида (ПМЗ), Орша “Легмаш” машина­
созлик заводи ва ЦНИИШП нинг Москва тажриба-механика 
заводида (МОМЗ) марказлаштирилган усулда ишлао 
чик;арилмокда.

ЦНИИШП классификациясига кура, тикувчилик буюм- 
лари ишлаб чи^ариш учун мулжалланган барча кичик ме­
ханизация воситалари олти гуруз^ига булинади:
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11 
Т

икувчилик технологичен асослари

S
21-жадвалнинг давоми

Гуру\лар 
ва кичик iy-

Мосламалар Чокларнинг асосий хиллари схемаси

РУ^лар

2.3 Букламалар ва ^исмалар тикиш учун 
мослама Щ/ /////// //

3 Бир нечта деталлар кирцимини бир йула 
бириктириш учун мослама //// //1/

3.1 Букма ва "цулф" чок тикиш учун мослама

3.2 Бостирма чок тикиш учун мослама
Ш UPЦрЦЦ

/ц/ /ни//
3.3 Материал булаги цуйиб бир йула 

цирцимларини буклаб тикиш мосламаси

3 .4

3.5

3 .6

Давоми

1----^
О лим адиган  белбог, п о го н л ар , 
х л н стн к л ар н и  т и к и ш  м о сл ам ас и

Б у ю м га  п л а н к а л а р , о б т а ч к а л а р , м а н ж е т -  
л а р , б ел б о р л ар  па бош к;а д е т а л л а р н и  
т и к и ш  м о с л а м а с и

К а н т  т и к и ш  м о с л а м а с и

3 .7  fy ip ^ M a  ч у н т а к л а р д а  б у р м а  з^осил
^ и л и ш  м о сл ам ас и

On





I гуру^и — йуналтирувчи мосламалар: чеклагич линей- 
калар, деталларни улаш ва деталь четларини цайирмай 
туриб, бахя^атор тушириш тепкилари.

II гуру^и — бир детални иккинчидеталга уламай туриб, 
деталь четини ^айириш мосламалари.

III гуру^и — рулондан парча-парча материал тарзида 
етказиб туриладиган икки ёки ундан куп детални четини 
букмай улаш, бир ёки бир неча деталь четини букиб улаш 
мосламалари.

IV гуруз^и — очик, цир^имлардан магиз чок з^осил цилиш 
мосламалари.

V гуруэрт — фурнитурани тутиб туриш учун яримавтомат 
маши нала рга мулжалланган мосламалар.

VI гуруз^и — ишчиларнинг мез^нат шароитини яхшилаш- 
га з^аратилган мослама ва зуфилмалар.

21 -жадвалда мосламалар ёрдамида бажариладиган чок- 
ларнингсхемалари келтирилган.

24-§. МАШИН АДА БАЖАРИЛАДИГАН ИШЛАР УЧУН 
ТЕХНИК ШАРТЛАР

Машинада бажариладиган операдияларнинг купи зулда 
бажариладиган шундай операциялар каби аталади. Масалан, 
туша чатшп петлани машинада йурмаш ва з^оказо. Шу 
билан бирга машинада бажариладиган операдияларнинг 
кзшчилиги узига хос ном билан аталади (22-жадвал)

Эркаклар, аёллар ва болаларнинг ич з^амда енгил 
кийимларини тикишда бажариладиган машина ишларида 
цуйидаги техник шартларни бажариш лозим.

1. Барча; ички бахя^аторлар авра газламаси рангидаги 
иплар биланртикилади.

2. Ипларнинг номери, машина игналарининг номери ва 
бахя^аторлардаги бахяларнинг такрорланувчанлиги газла- 
манинг з^алинлигига ва ГОСТ га мувофик; бажарззладиган 
ишларзганг характерига мос булиши керак.

Ипли чоклардан таш^ари, ультратовуш ва говори часто- 
тали ток билан бажариладиган пайванд чоклар з̂ ам булади. 
Бундай чокларнинг сифати техзшк зужжатларда кур- 
сатиладиган аниз  ̂ операцияларни бажаришга з^уйиладиган 
талабларга жавоб бериши зарур.

3. Жун ва шойи газламалардан тикиладиган кийимларни 
тайёрлашда барча ташк;и очиз  ̂ бахяз^аторлар, шунинвдек 
петля ва пухталамалар ипак ип ёки синтетик иплар билан 
тикилади. Лавсан заушилган зигир толали газламалардан 
тикил адиган буюмлар учун 50 номерли пахта ип 
ишлатилади. Безак бахяк,аторлар ипининг ранги моделда
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22-ж  а д  в а  л. М аш инада баж ариладиган иш лар терминологияси

Операциялпр Операция характери Ишлатилиш со^аси

Бирикгирио тикиш Бир-бирига тенг ёки тахминан тенгбир ёки бир 
кеча деталь четларини бир-бирига турри 
келтириб ип б план улаш

Ен ваелка цир^имларини .енгларнингцирцимларини 
бахялаш ва з^оказо

Улаш ^ ар  бир катталикдаги икки ёки бир неча де- 
тални улаш

ВДймаларни адипга, цопцоцларни кийим олдига, 
манжетларни енгларга улаш ва ^оказо

Агдарма чок Икки детални четидан улаб, У и гига ардариш К^опцоцларни, ё^аларниб бортларни, белбандларни 
агдарма чоклаш ва ^оказо.

Утцазиш Икки детални овалсимон контур буйича ип 
билан улаш

Бнгларни Умизга, остки ёцани ё^а Умизига, енгларни 
яхлит бичилган кийимларда хиштакларни ут^азиш

Бостириб тикиш Бир детални иккинчиси устига з$йиб улаш 
учунбахятушириш; чокларнинг, бурмалариинг 
бир томонга йуналган цуйимларини ма^кам- 
лаш

Бн ва елка ^ир^имларини, кокеткаларни', цоплама 
чунтакларни бостириб тикиш ва з^оказо

Ёрибтикиш Деталлардаги ^ар хил томонга йуналган чок 
зодини, тахлама зодини пухталаш учун ба-
хяцатор юритиш

Енглар, елкалар чокларини, юбка булакларини 
улаш чокларини, рупара тахлама чокларини ёриб 
тикиш ва з^оказо

Букиб тикиш Деталь ва буюмнинг цайрилган эийини, тахла- 
малар, витачкалар, тахламачаларни мацкам- 
лаш учун бахя^атор тушириш

Ип газламадан тикилвдиган кийимларда 
магизларнинг ички четларини, куйлак этакларини 
ва енг учларини, юбка билан кийиладиган блузка- 
ларнинг этагини букиб тикиш

Давоми

Магиз цуйиш Деталь четини безаш ёки цирцимларни
титилишдан асраш учун деталь цирх;имларини 
ёки чокларни асосий материал з^амда бошца ма- 
териалдан з^ирциб олинган булак билан ишлаш

Енгил кийимда енг ва ё^а умизларини, бортлар з\ам- 
да бош^а цирцимлпрни йшлаш; уст кийим 
адипяарининг ички четларини, чокларнинг 
з^ирзузмларини ва этакларини ишлаш

К,авиш Бир-бирининг устига цуйилган икки ёки ундан 
ортиц детални ёки материал цаватларини 
тургун, эластик цилиш ёки безаш мацсадида 
айрим участкалари ёки бутун юзаси буйлаб 
яширин ёки икки томонга утадиган бахялар 
билан улаш

Уст кийимда адип з^айтармаларини, ёз^ани, куртка- 
ларда айрим деталларни ёкин уларнинг цисмларини, 
иситувчи цатламяи астар билан цушиб к,авинз

Деталь цирцимини кесиш К,ирцимини тигилишдан асраш ёки уни безаш 
мак;садида машинада ёки махсус мослама 
ёрдамида деталь четини шаклдор з^илиб кесиш

Крепдешин типидаги газламалардан тикиладиган 
буюмларнинг бириктириш чоклари к;ирцимларини 
кесиш, замшадан тикиладиган кийимлар деталлари 
четини безаш

Букиб тикиш, зийни кук- 
лаш, букиб куклаш. кук- 
лаб улаш, бириктириб 
улаш, чатиш

Операцияларнинг характери ва вазифаси 
зфзда бажариладиган ишларда кУрсатилганга 
Ухшайди (97,98-бетларга к,аранг). 
Операциалар махсус машиналарда бажарилади



курсатилади. Барча ички бахя^аторлар ипининг ранги 
асосий газлама ранги га мос келиши керак.

4. Безак бахя^аторлардаги устки ишларнинг учлари тес- 
кари томонга чи^арилиб, тугиб ^уйилади ёки 3-4 к,ави^ 
билан к^улда пухталанади.

5. Чоклаш машинасида бажариладиган барча ички ба- 
хя^аторларнинг учлари (масалан, ён, елка ^ир^имларини, 
енг деталларини бириктириб тикишда) узунлиги 0,7-1 см ли 
тескари к;уш бахя^атор билан пухталанади, махсус машина- 
ларда ишланганда тескари бахя^аторнинг узунлиги 1,5-2 см 
олинади.

6. Берк чизи!  ̂ буйича бахяцатор туширишда (чунончи, 
енгларни утк;азишда, кийим этагини щайириб тикишда) чок- 
ларнинг учларидаги бахя^аторлар бир-бирига камида 1,5-2 
см кириб туриши даркор.

7. Чокларнинг эни 8-16-жадвалларда курсатилган ул- 
чамларга мос булиши лозим.

8. Деталларни бириктириб тикиш, кийим этагини босиш, 
безак бахя^аторлар тушириш операциялари йуналтирувчи 
линейкалар ёрдамида бажарилади. Шаклдор безак ба- 
хяк,аторларнинг чизикушри андазалар буйича белгиланади.

9. БирИ ТуГрИ К,ИРК,ИМЛИ, ИККИНЧИСИ К,ИЯ КИИИМЛИ икки 
детални улашда ция к,ирк;имли деталь газлама сургичга паст- 
дан, тугри к,ир^имли деталь эса — юкрридан гаш ииди.

10.l(ap хил к;алинликдаги газламалардан бичилган икки 
детални улашда к;алин деталь пастга куйилиши керак.

11. Икки деталдан бирида солци ^осил к,илиб улашда,
солк,и ^осил ^илинадиган деталь пастга, газлама сургич 
устига к^уйилади. j

12. Очик; чокларнинг барча цир^имларига ишлов 
берилиши зарур.

Очик; чоклар деталларининг ^иркимлари пахта ип, 
синтетик ип ёки йигирилган ип билан йурмалади; улар бук- 
ма чок ёки цуш чок билан ишланади;.

Химиявий толали газлама ва материаллардан тикила- 
диган кийимларнинг баданга тегмайдиган чоклари з^амда де­
талларининг ^ир^имлари газламани юмшатиб улайдиган 
машинада ишланади. Титилмайдиган газлама ва материал­
лардан тикиладиган кийимларнинг к;ирк,имлари сини^ ба- • 
хяли махсус мосламаларда ишланиши мумкин. Урилишлари 
бушашиб кетмайдиган трикотаж полотнодан тикиладиган 
буюмларда ^ал^а устунлари буйлаб ёки улардан 45 ^ия 
жойлашган чокларнинг к,ирк;имлари йурмалмаса з̂ ам оу- 
лади. Енгил кийим чоклари к,ирк;имларини йурмаш 
ипларининг ранги газлама рангига як;ин булиши керак, оч 
рангли газламаларда оч рангли ва о к, иплар ишлатилади;
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гулида ок; ранг булган гулдор з^амда босма гулли ип газлама- 
лардан тикилган буюмларнинг ^ир^имлари о к, ип билан йур- 
малиши мумкин.

ТАКРОРЛАШ УЧУН САВОЛЛАР

1. Тикувчилик буюмлари деталларини улашнинг цандай хилларини 
биласиз?

2. Машинада бажариладиган ишлар учуй иш урнини ташкил цилиш 
^ацида гапириб беринг.

3. Тикув машиналарининг цандай турларини биласиз?
4. Махсус ишларга мулжалланган машиналардан фойдаланишга 

мисоллар келтиринг.
5. Х,осил булиш усули ва ^осил цилишда цатнашадиган ипларнинг 

сонига ^араб машина бахяларининг цандай хиллари булади
6. Кичик механизация мосламаларининг асосий группаларини санаб 

беринг. Тикувчилик буюмлари тайёрлашда кичик механизация восита- 
ларининг цандай а^амияти бор?

7. Вазифасига кура чоклар цандай турларга ажратилади?
8. Газламаларни улаш усули буйича чокларнинг цандай хилларини 

биласиз?
9. Тахламаларнинг цандай турларини биласиз?
10. Ьириктирма чоклар схемалари буйича (.1-17) чоклар расмини 

чизинг. Улардан фойдаланишга мисоллар келтиринг ва уларни бажаришга 
^Уйиладиган техник шартларни курсатинг.

Т7~ 3
= & ~ Ъ —

Ю 11 11

11. Бостирма чоклар схемалари буйича (1-4) чоклар расмини чизинг. 
Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб беринг. Чокларнинг 
энини курсатинг.

12. Ьитта берк цир^имли бостирма чоклар схсмаси буйича (1-5) чок­
лар расмини чизинг. Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб 
осринг. Чокларнинг энини курсатинг.

13- Очиц циргргчли цУйма чоклар схемалари буйича (1-6) чоклар
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курсатилади. Барча ички бахя^аторлар ипининг ранги 
асосий гаялама ранги га мос келиши керак.

4. Безак бахя^аторлардаги устки ишларнинг учлари тес- 
кари томонга чицарилиб, тугиб ^уйилади ёки 3-4 цави^ 
билан к^улда пухталанади.

5. Чоклаш машинасида бажариладиган барча ички ба- 
хяк^аторларнинг учлари (масалан, ён, елка цир^имларини, 
енг деталларини бириктириб тикишда) узунлиш 0,7-1 см ли 
тескари к;уш бахя^атор билан пухталанади, махсус машина- 
ларда ишланганда тескари бахя^аторнинг узунлиги 1,5-2 см 
олинади.

6. Берк чизик; буйича бахяцатор туширишда (чунончи, 
енгларни ут^азгапда, кийим этагини ^айириб тикишда) чок- 
ларнинг учларидаги бахяцаторлар бир-бирига камида 1,5-2 
см кириб туриши даркор.

7. Чокларнинг эни 8-16-жадвалларда курсатилган ул- 
чамларга мос булиши лозим.

8. Деталларни бириктириб тикиш, кийим этагини боенш, 
безак бахяк,аторлар тушириш операциялари йуналтирувчи 
линейкалар ёрдамида бажарилади. Шаклдор безак ба- 
хяк,аторларнинг чизи^лари андазалар буйича белгиланади.

9. Бири тугри к,ирк,имли, иккинчиси ция цирцимли икки 
детални улашда ция к,ирк,имли деталь газлама сургичга паст- 
дан, тугри цир^имли деталь эса — ю^оридан к^йиллди.

10. J^ap хил ^алинликдаги газламалардан бичилган икки 
детални улашда к;алин деталь пастга к;уйилиши керак.

11. Икки детаддан бирида салци ^осил цилиб улашда,
солци косил ^илинадиган деталь пастга, газлама сургич 
устига ^уйилади. - j

12. Очик; чокларнинг барча к;ирк;имларига ишлов 
бе рил и ши зарур.

Очик; чоклар деталларининг ^ир^имлари пахта ип, 
синтетик ип ёки йигирилган ип билан йурмалади; улар бук- 
ма чок ёки 1$уш чок билан ишланади;.

Химиявий толали газлама ва материаллардан тикила- 
Диган кийимларнинг баданга тегмайдиган чоклари хам да де­
талларининг ^ирцимлари газламани юмшатиб улайдиган 
машинада ишланади. Титилмайдиган газлама ва материал­
лардан тикиладиган кийимларнинг к;ирк,имлари сини^ ба- 
хяли махсус мосламаларда ишланиши мумкин. Урилишлари 
бушашиб кетмайдиган трикотаж полотнодан тикиладиган 
буюмларда ^алк,а устунлари буйлаб ёки улардан 45 к;ия 
жойлашган чокларнинг ^ир^имлари йурмалмаса ^ам оу- 
лади. Енгил кийим чоклари к;ирк,имларини йурмаш 
ипларининг ранги газлама рангига яцин булиши керак, оч 
рангли газламаларда оч рантли ва ок, иплар ишлатилади;
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гулида ок; ранг булган гулдор ^амда босма гулли ип газлама- 
лардан тикилган буюмларнинг к;ирк;имлари ип билан йур- 
малиши мумкин.

ТАКРОРЛАШ УЧУН САВОЛЛАР

1. Тикувчилик буюмлари деталларини улашнинг цандай хилларини 
биласиз?

2. Машинада бажариладиган ишлар учуй иш урнини ташкил цилиш 
^ацида гапириб беринг.

3. Тикув машиналарининг ^андай турларини биласиз?
4. Махсус ишларга мулжалланган машиналардан фойдаланишга 

мисоллар келтиринг.
5. Х,осил булиш у сули ва \осил цилишда цатнашадиган ипларнинг 

соиига к,араб машина бахяларининг цандай хиллари булади
6. Кичик механизация мосламаларининг асосий группаларини санаб 

беринг. Тикувчилик буюмлари тайёрлашда кичик механизация восита- 
ларининг цандай здамияти бор?

7. Вазифасига кура чоклар цандай турларга ажратилади?
8. Газламаларни улаш усули буйича чокларнинг ^андай хилларини 

биласиз?
9. Тахламаларнинг к,андай турларини биласиз?
10. Бириктирма чоклар схемалари буйича U-17) чоклар расмини 

чизиш Улардан фойдаланишга мисоллар келтиринг ва уларни бажаришга 
^Уйиладиган техник шартларни курсатинг.

,___ ----- V —
-5 У 5

“ 9*3“
Ю 11 1Z 13

ш
11. Бостирма чоклар схемалари буйича (1-4) чоклар расмини чизинг. 

Уларнинг ишлатилнши ва бажарилишини гапириб беринг. Чокларнинг 
энини курсатинг.

н
12. Витта берк к,ирцимли бостирма чоклар схемаси буйича U-5) чок­

лар расмини чизинг. Уларнинг ишлатилнши ва бажарилишини гапириб 
беринг. Чокларнинг энини курсатинг.

13. Очи^ циркргмли цУй.ма чохлар схемалари буйича (/-б) чоклар
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расмини чизинг. Уларнинг ишпатилиши 
бсринг.Чокларнинг энини к? рсатинг.

-= *

ва бажарилишини гапириб

6
i t

14. Берк цирцимли к^йма чоклар схемалари буйича (1-7) чоклар 
расмини чизинг. Уларнинг ишлатидиши ва бажарилишини гапириб 
берринг. Чокларнинг энини ir?рсатинг. ̂С Щ С$=> -$ $ — ~$Ш

1 2  3 4 5 6 7

15. Туташтирма чоклар схемалари буйича (1-7) ч о к л а р  расмини 
чизинг. Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб беринг Чок- 
ларнинг энини курсатинг.

-4 4 -  = «4=

16. Ички чок ва цулф чок схемалари буйича (1-3) чоклар расмини 
чизинг. Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб беринг. Чок- 
л а р н и н г  энини курсатинг.

17. О чщ  ^нр^имли букма чок схемалари буйича (1-8) чоклар расмини 
чизинг. Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб беринг. Чок- 
ларнинг энини курсатинг.

-Ф=> ■Ф -%=> Р — Р
3 4

-8> ----- « -в
8

18. Берк ^нрщимли бухма чок схемалари буйича (1-5) чоклар 
расмини чизинг. Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб 
беринг. Чохларнилг энини курсатинг.

4 $



19. Битта берк цирцимли магиз чок схемалари буйича (.1-2) чоклар 
расмини чизинг. Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб 
беринг. Чокларнинг энини курсатинг.

-*Р>
20- Очиц ^ирцимли магиз чок схемалари буйича (1-2) V чоклар 

расмини чизинг. Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб 
беринг. Чокларнинг энини курсатинг.

- З э — © >

J (
21. Берк циркргмли магиз чок схемалар буйича (1-5) чоклар расмини 

Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб беринг. Чок- 
анг энини курсатинг.

' — Щ — о  — ф

в  1
22. Безак чок ва тахламалар схемалари буйича (1-7) чоклар расмини 

чизинг Уларнинг ишлатилиши ва бажарилишини гапириб беринг. Чок­
ларнинг зниниг'Э-Урсатинг._S" "SS" -Si “Щ.

1 2 1  J  4 5  6  7

23. Б«ртма чоклар схемалари буйича (1-4) чоклар расмини чизинг. 
Уларнинг бажярилиши ва ишлайтилишни гапириб беринг. Чокларнинг 
энини курсатинг.

Ф
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4 - б о б. ТИКУВЧИЛИК БУ ЮМ Л АРИН И НАМ­
ЛАБ-ИСИТИБ ИШЛАШ

Тикувчилик буюмлариыи намлаб-иситиб шплаш деганда 
деталь ёки буюмни махсус жихозлар ёрдамида намлик, 
исси^лик ва босим билан махсус ишлаш тушуниладй. Кийим 
тикишда намлаб-иситиб ишлаш жами ишнинг тахминан 15- 
25 ни ташкил этади.

Намлаб-иситиб ишлаш кийимларни ишлаш жараёнида 
(тикиш жараёнида) ва тайёр буюмни пардозлашда (узил- 
кесил) бажарилиши мумкин.

Буюмларнинг сифати ва ташци куриниши куп жихатдан 
тикиш жараёнидаги э^амда узил-кесил пардозлашда ги на­
млаб-иситиб ишлашга боглиз  ̂ булади. Намлаб-иситиб 
ишлашдан асосий ма^сад буюм деталларига з^ажмий- 
фазовий шакл бериш ва з$ар хил чокларни ишлаш, узил- 
кесил пардозлаш, деталларни елич билан бириктиришдан 
иборат.

Намлаб-иситиб ишлаш жараёнида газламага намлик, 
иссизушк ва босим билан таъсир к,илинади. Намлаб-иситиб 
ишлаш жараёни уч босцичдан иборат: 1) толаларни намлик 
ва иссизушк билан юмшатиш; 2) босим билаЕ1гаълум шакл 
бериш; 3) иссизушк ва босим ёрдамида намликни хетказиш 
ва шаклини мустахкамлаш. Намлаб-иситиб ишлаш жа- 
раёнлари дазмоллаш, пресслаш ва буглаш жараёнларга 
булинади. Газлама ипларининг урилиш-зичлитига к,араб на­
млаб-иситиб ишлаш жараёни уларга з̂ ар хил таъсир к,илади.

Намлаб-иситиб ишлашда цулланиладиган жихозлар 
электр, электр-буг ва буг билан з^издирилиши мумкин.

Газлама ва материалларни намлаб-иситиб ишлаш 
режимлари (^улланиладиган жиз^озларга боглик; булиб, 19- 
жадвалда келтирилган. Жадвалда келтирилган маълумотлар 
лавсанли жун газламалар учун дазмол ёки пресенi: таъсир 
эттириб туриш вакти чокнинг 0,5 м узунлигига, бошк,а 
з^олларда эса 0,25 м узунлигига мулжалланган.

Лавсанли газламалар учун дазмолланадиган сиртнч 
з^издириш температураси газламаларнинг термофиксацил- 
езши з^исобга олиб берилган. Агар дазмолмато ишлатила- 
диган булса, дазмолланадиган сиртни з^издириш температу­
раси 5-10° С оширилиши мумкин. Дазмоллаш опе- 
рацилларида 2,4-6 кг массали дазмоллар ишлатилади.
по



25- §. НАМЛАБ-ИСИТИБ ИШЛАШ Ж И \0 3 Л А Р И  ВА МОС- 
ЛАМАЛАРИ

Кийим гикишдаги асосий намлаб-иситиб ишлаш 
жихозлари ва мосламаларига дазмол, дазмоллаш столи, 
прссслар, ^аво-буг манекенлари, дазмоллар ва )$ар хил 
крлиплар киради.

Намлаб-иситиб ишлашда фойдаланиладиган дазмоллаш 
столлари. пресслар, дазмоллар ва бошкр жи^озлар: электр, 

к электр-буг, бут билан ^издирилиши мумкин.
Пресслар (162- раем а, е) намлаб-иситиб ишлашдаги энг 

сермсхнат операцияларни механизациялаштиришга, иш 
унумини оширишга, ишлов сифатини яхшилашга ва 
ишчилар мс^натини енгиллаштиришга имкон беради.

Прссслар бир-биридан юритмасининг типи, пресслан. 
кучи на сети келари нин г хили билан фарк  ̂ к;илади. Прссс- 
ларнинг юритмалари механик, электр, пневматик ва 
гидравлик булиши мумкин. Механик юритмали прессларда 
пресснинг ёстш^ларини очиб-спадиган механизмлар электр 
двигателдан, пневматик юритмали прессларда -сикрк  ̂ хаво 
ёрдамида, гидравлик юритмали прессларда эса цилиндрдаги 
мой босими ёрдамида ишлайди.

Брча пресслар иккита ишга тушириш кнопкасини босиб 
ишга солинади. Ёстикрарни крздириш учун бугдан ёки 
электр киздириш элементлари: спиралсимон, найчали 
(ТЭН) ва ярим утказгичли элсментлардан фойдаланилади.

>^озирги вацтда тикувчилик саноатида электр-буг прссс- 
лари кеиг кулланмо^да. Уларда исснкрик буг ва электрдан 
кслади. Буг ншланадиган дсталларни намлайди, электр эса 
зарур температурани таъминлайди. Кийимларга крлди^ 
намлик вакуум усулида суриладиган электр-буг пресс- 
ларида ишлов берганда намлаб-иситиб ишлаш сифати анча 
ошади. Электр к;издиргичли дазмоллаш прессларида дастаки 
ёки автоматик пуркагичлар булади.

Пресс ёстщ^ларининг температураси ншланадиган газла- 
мага к а̂раб урнатилади. Агар газлама таркибида ^ар хил то- 
лалар булса, ёстикринг температураси иссизда энг сезгир 
толага мослаб урнатилади. Х,ар бир прессда иккита: устки ва 
остки ёстик, булади. Устки кийим тикишда цулланиладиган 
ёстицнинг шакли бажариладиган операцияга боглик; (163- 
расм). Ь^уйида эркаклар уст кийими тикишда фойда­
ланиладиган пресс ссти^ларининг асосий характеристика- 
лари келтирилган.

171



163-расм. ПреСс ёстицлари.
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Маркасн Вазифаси

СПБ-1 Пиджак кУ крагида ^авари^лик ^осил цилиш ва кийим 
олд бу лапши борт цотирмасига улаш мацсадида пиджак 
олди четларини дазмоллаб кириштириш

СПБ-7 Пальто кукрагида цавари^лик х,осил цилиш ва пальто олд 
булагини борт ^отирмасига улаш ма^садида пальто олди 
четларини дазмоллаб кириштириш

СПП-2л
СПП-2п
РЛ111-2

Шунинг узи 
Шунинг узи
Енг тирсак чокларкни бир гомон га ёп^изиб дазмоллаш 
ёки ёриб дазмоллаш

f c

Пиджак бортларидаги агдарма чокларни ёриб длазмоллашЯ Яр

Пальто бортларидаги йурмаш чокларини ёриб дазмоллаш

РПШ-1 Пальто орт бу лаги д а т  У рта чокни, ён чокларни, тахлама- 
ларни, белбог чокларини ва бошца чокларни ёриб дазмол­
лаш

РШ П-2 Пиджак орцасидаги у рта чок ва ён чокларни ёриб дазмол­
лаш

ЦУ-1 
УСП J

Бортлар, адип цайтармалари, ёца ва этакни пресслаш 
Шим бели, адип ^айтармалари, ёца ва чунтакларни прес­
слаш

' РВПШ-2 Пиджакнинг остки ё^асини ут^азиш чокларини ва елка 
чокларини ёриб дазмоллаш

РВПШ 3 Пальтонинг остки ё^асини ут^азиш чокларини ва елка 
чокларини ёриб дазмоллаш

БП-1
о в п

Шим зийларини пресслаш
Пальто аврасини астарга улашдан олдин аврани пресслаш

ОВП-2 Пиджак аврасини астарига улашдан олдин аврани пресс­
лаш

ПУ-1
ПУ-2

Турри узун чокларни ёриб дазмоллаш
Борт чет лари, адип цайтармалари, этак, хлястак ва пата-
ларни пресслаш
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164-расм. Буг-^аво манекени. 165-расм. СУ'ОК дазмоллаш
стол и.

Пресслаш кучига ^араб пресслар огир, уртача ва енгил 
преселарга булинади, вазифасига кура-универсаль (ППУ- 
1,с -313, ПЛПУ, ППУ ва з$.к.) ва махсус (айрим деталларга 
ишлов бериш учун) хилларга булинади.

Аёл ва болаларнинг енгил кийимлари >;амда ич кийимлар 
тикишда деталларнинг четларини (та^илма вртнодлари, 
тацилмалар, ^оплама чунтаклар) ^айириш учун з̂ ам сголга 
урнатиладилган фальцпресслар ишлатилади.

Бу жиз^озлар марказлаштирилган козонхоналардан ёки 
группавий буг генераторларидан буг билан таъминланади. 
Буг ишланадиган деталь ва буюмларни б угла ш, пресс- 
ларнинг пастки ёсти^ларини, дазмоллаш столларидаги даз­
моллаш плиталарини циздириш учун хизмат ^иладк. Пресс- 
ларнинг устки ёстик;лари электр билан к;издирилади. Устки 
ёстюуирнинг цизиш температураси 80-200* С чегарасида 
ростлаб турилади. Айтиб утилган прессларда автоматик 
цурилма булиб, намлаб-иситиб ишлаш рсжимларини, льни 
буглаш,пресслаш ва ишланаётган деталдан бугни суриб 
олиш давомийлигини назорат цилиб туришга имкон беради

Махсус жи^озлар группасига к^уйидагилар киради: 
енглар умизидаги солцини дазмоллаб кириштириш учун 
пневматик юритмали СПР-1, СПР-2, СПР-3 маркали пнев
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матик пресслар; енглар умизидаги сол^ини дазмоллаб 
кириштириш учун гидравлик юритмали СПРГ-1, СПРГ-2, 
СПРГ-3 пресслари; эркаклар куйлаги ё^асини дазмол- 
лайдиган ПВ-1 пресси; эркаклар куйлаги манжетини даз- 
моллайдиган ПМ-1 пресси; эркаклар пальтоси бортига шакл 
бериб ишлайдиган ГПКС-П, ГПКС-Л пресси; эркаклар 
пальтоси бортига шакл берувчи БФС пресси; эркаклар куй- 
лагини намлаб-иеитиб ишлаш пресси; эркаклар куйлаги 
ёцаси ва манжетига ишлов бериш пресси; уст кийимлар 
деталларини цоплаш ^урилмаси ва з$.к.

Буюмларни буглаш ишлари буглагич прессларда буглаш 
аппаратлари ва буг-^аво манекенлари ёрдамида бажари- 
лади.

Буглагич-пресснинг оддий прессдан фар^и шундаки, 
пресс ишлаётган вацтда ёсти^лар ишланадиган детални 
цаттик; к;исиб турмайди, устки ёстт; буг билан ^изийди ва 
буг чик;иб кетиши учун бир неча тешиги булади.

^озирги ва^тда кичик корхоналарда буглагич пресс 
билан бир ^аторда ОАГ-2 буглаш аппарати з̂ ам 
ишлатилмок;да. Бу аппарат буг ёрдамида тайёр кийимлар-
даги ялтирок; догларни кетказади.

ByF-\aeo манекени (164-расм) елкали кийимларни узил- 
кесил намлаб-иеитиб ишлаш учун мулжалланган. Манекен 
вентилятор, асосдан ва иссиеда чидамли газламадан маълум 
улчамли гавда шаклида тикилган гилоф кийдирилган асос­
дан иборат.

Тайёр буюм манеканга кийдирилади, текисланади, чет- 
лари махсус ^ис^ичлар билан ма^камланади ва вентилятор 
ишга туширилади. Вентилятор з̂ аво хайдаб, кийимдаги бар- 
ча буришиш, бурмаларни тутрилайди. Шундан кейин 
к;изиган буг ва з а̂во юборилади: буг кийимни буглайди, э$аво 
эса кийимни тугрилангар з^олатда к,уритади.

Дазмоллаш столлари (дазмол билан ва дазмолларсиз), 
турли маркаларда ишлаб чи^арилади; дазмоллаш столи 
ишлов бериладиган буюмга к,араб тугри туртбурчак 
шаклида ги з̂ ар хил улчамли плита дан иборат: плита 11 СмС 
гача буг билан ^издирилади ва унда з^аво-сургич бор; СУ-В 
аёллар ва бол ал ар куйлагини намлаб-иеитиб ишлаш учун 
мулжалланган; СУ-М (механик дазмолли) плита турли бу­
юмларни намлаб-иеитиб ишлаш учун мулжалланган; СУ­
ОК (УПП-ЗМ электр-буг дазмолли) плита эркаклар кос-
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166-расм. СУ-ОП дазмоллаш 167-расм. СУ-ТПЛ дазмоллаш
стали. стали.

тюмини намлаб-иситиш ишлаш учун; СУ-ОП пальтоларни 
намлаб-иситиш учун (166-расм); СУ-1Пл кригакларни на- 
млаб-иситиш учун мулжалланган; (167- раем); “Паннония” 
фирмаси стали; енглар умизидаги солцинц дазмоллаб 
киршптириш учун гидравлик юритмали СПРГ-1, СПРГ-2, 
СПРГ-З маркали гидравлик пресслар.

Дазмоллаш столи дазмоллаш линиясининг таркибий 
к;исми булиши мумкин.

Л1-СУ линияси (168- раем) енгил кийимларни намлаб- 
иситиб ишлашга мулжалланган. Унда СП-1Пл дазмоллаш 
столидан ташк;ари, УП-13М бут ^урилмаси, бут ва вакуум 
йуллари, ВК-1 маркали катионит сув юмшаткич ва УВГ-1 
вакуум гцгрилмаси бор.

Дазмоллаш линияси 4 . . .  6 дазмоллаш столи ва саноат 
бугини берадиган г^урилмалар билан комплектланади. СУ- 
1Пл дазмоллаш столи УП-13М бур к;урилмасидан хам бур 
олиши мумкин.

Асосий ёсти^ пайванд конструкцияли б$>либ, амортиза­
ция крпламасига эга, электр билан циздирилади. Ёстицнинг 
марказлаштирилган бур сургичга улаш учун мулжалланган 
цурилмаси бор. К^ушимча ёстиц з$ам пайвандлаб ясалган. У 
енгларни ва елка чокларини дазмоллаш учун ишлатилади.

Ишланадиган кийимларни иг пастки цисмларини тутиб 
туриш учун мулжалланган столча устига техник газлама 
г^опланган букик найчалардан тайёрланади.
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168-расм . Д азм оллаш  линияси .

СУ-1ПЛ ДАЗМОЛЛАШ СТОЛИНИНГ ТЕХНИК ТАВСИФИ

Сменадаги шпунуми, дона б у ю м ................................  200 тагача
Дазмолнинг типи.............................................................. электр-бур У1Ш
Дазмолдаги ^издириш элементининг цупвати, Вт . . .  1000 
Дазмол температурасини ростлаит чегараси, 0°С . . .  120-240
Вуг .ояиш усули ................................................................маркаалаштирилган
Буг боснми, МПа (к г к /а Л  ...........................................0,5 (5)
Бур сарфи, кг/соат ..........................................................3 гача
Ёстицник,издиришусули ............................................... электр токи
Ёсти^нинг ^изиш температураси, 0" С ........................100 гача
Сургич тини . Ж , ............................................................вакуумли
Естицдаги киздириш элементинингцуввати. Вт . . . .  400
Столнинг цуввати, В т ..................................................... 1.4
Габарит улчамлари, мм:
узунлиги .............................................................. 1400
эни ................ S - . .................................................................... 490
баландлш и........................................................................ 1800
Еоги^датургандагибаландлиги, мм ..............................860
Массаси. к г ...........................................................................115
Хизмат курсатувчилар сони ............................................2

* 1 кгк/см2 = 9,80665 10411а -  0,1 МПа.
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УПП маркали электр-буг дазмолли дазмоллаш столининг 
асосий иш органа ^исобланади. Дазмол тагининг температу- 
раси терморегулятор билан ростланади.

Дазмоллаш столининг иш принцип» к^уйидагича. Дазмол 
тармстда уланганда, кучланиш келганлигини билдирувчи 
лампочка ёнади. Кейин дазмоллаш ёстигига ^уйилади. Даз­
моллаш билан бир вак,тда кийим ёстик, орцали келадиган бут 
билан намлаб турилади.

Вакуум-сургич тепкисини босганда (стол марказ- 
лаштирилган суриш к^урилмасига уланганда) вакуум 
к̂ опк̂ оги очилади ва кийим ^урийди.

Автоматик УП-13М буг цурилмаси СУ-1Пл дазмоллаш 
столларини буг билан таъминлайди. К^рилмадан буг ишлаб 

* чи^арадиган марказлаштирилган ^урилмаси булмаган 
тикувчилик корхоналарида фойдаланилади.

УПГ-1 вакуум цурилмаси дазмоллаш жи^озлари гу- 
ру^ини (10 . . . 12 жи^озни) марказлаштирилган усулда ва­
куум-сургич билан таъминлашга мулжалланган. Вакуум- 
сургич чала фабрикатларни намлаш ва намини кетказиш 
учун зарур.

Намлаб-иситиб ишлаш учун махсус жихозланган столдан 
фойдаланилади (169- раем). I^oni^oi  ̂ 1 ли стол тахтаси 2 га 
мовут ёки парусина крпланиб, устига резина асосли махсус 
к;опип, эгилувчан шлангли ёриткич 3, терморегулятор 
релеси 4 ва электр дазмол виключатели урнатилади. Стол 
тахтасининг ёнига дазмол 5 ^уйиладиган асбест прокладка 7

7

169-расм. Дазмоллаш столп



ли таглик, пульверизатор 6, иккита тортма 9 урнатилади. 
Столнинг катта-кичиклиги дазмолланадиган деталларнинг 
улчамига мое булиши лозим.

Стол остита компрессордан ишлайдиган пульверизаторни 
ишга тушириш тепкиси 8 урнатилган. Стол олдига пол га 
резина пойандоз ташлаб к^йилади.

Ишланаётган буюмзйрни осиб цуйиш учун дазмоллаш 
столи ёнида кучма кронштейнлар ^ам булиши мумкин.

Дазмоллар тайёрлаш жараёнида ^ам, узил-кесил пардоз 
бериш жараёнида ) а̂м буюмни намлаб-иситиб ишлаш учун 
к^лланилади.

К,издириш усулига и̂ араб дазмоллар буг, электр ва буг- 
электр дазмолларга булинади. Тикувчилик саноатида 
пластикасимон ёки спиралсимон к,издириш элементлари бор 
электр дазмоллар кенг тарцалган. Намлаб-иситиб ишлашда 
температура режимига риоя дилинг ма^садида терморегуля- 
торли дазмоллар ишлатилади. ^озирги ва^тда ^ар хил ма­
териал ва газламалардан кийим тикишда саноатда спирал- 
найчали киздириш элементларидан кенг фойдаланилади. 
Найчали ^издириш элемента дазмолнинг дазмоллаш сирти 
100-250°С гача бир меъёрда ва тез ^изишини таъминлайди. 
Дазмол га терморегулятор урнаталганда эса керакли темпе­
ратура бир хилда са^ланади. Х̂ ар хил операцияларни ба-

170-расм. К^алиалар.
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жариш учун бир-биридан вазни, улчамлари ва ^уввати 
билан фар^ ^иладиган дазмоллар ишлатилади.

Куплаб ишлаб чи^аришда ва якка тартибда кийим 
тиктиришда ишлатиладиган дазмоллар характеристикаси 
23-жадвалда келтирилган.

Декатирлар газламани буг билан ишлаб унинг сифатини 
яхшилаш - зичлаш, юмшатиш з^амда тикиш ва кийим 
пайтида кирюшппига йул к^уймаслик учун ишлатилади.

Намлаб- иситиб ишлаш мосламалари. Намлаб-иситиб 
ишлашда ме^нат унумдорлигини ошириш ва буюмни ишлаш 
сифатини яхшилаш учун з$ар хил мосламалар: цолип, пуль­
веризатор ва дазмолматолар ^улланилади.

К,олишгар кийимларни к$л билан дазмоллашда 
ишлатилади. Уларнинг шакли ва улчамлари бажариладиган 
ишла р характерига кура >$ар хил булади. Энг кенг 
тарк;алган ^олйплар 170-расмда курсатилган. К,олиплар 
операциянинг характери ва ишланадиган газламанинг 
хилига мос келадиган мовут билан к;опланади.

Газламани намлагичлар — пуркагичлар сувни водопро­
вод тармогидан ^ам, насосли махсус идишдан >̂ ам олади.

Дазмолматб юпца полотно газлама, фланель, пахмок, ёки 
зигир толали яазла мала, н к,илинади. Дазмолмато ор^али даз- 
молланган кийим сирти куймайди ва ялтйрамайди.

26-§. |(АМ ЛАБ-ИСИТИБ ИШЛАШ ТАРТИБИ

Намлаб-иситиб ишлов беришга турли материаллар хар 
хил таъсир этади, у материалнинг толали таркибига, оу- 
ралиш даражасига, материалнинг урилишига, ишлов 
бериладиган дрталнинг ^алинлигига ва з̂ .к. га боглиц. 
Шунинг учун талаб к,илинган сифатни таъминлаш, материал 
хоссасини сацлаш, иш унумини ошириш учун, ишлов бериш 
тартибини тугри танлаш ва унга риоя ^илиш керак.

Намлаб-иситиб ишлаш тартиби деганда иш сифатини 
таъминловчи температура, намлик, уларнинг таъсир этиш 
давомийлиги ва босими з^амда уларнинг узаро богли^лиги 
тушунилади. У

Ишлов бериш жараёнини тезлаштиришга таъсир 
этувчилардан бири намлик, унинг мик,дори материал турига 
боглиц булиб, 20. . . 30% (сув билан намлашда) ва 3. . . 6% 
(буг билан намланганда материал массасига нисбатан) ни 
ташкил этади.

Ортик;ча намлик ишлов бериш ва^тини узайтиради, иш 
унумини пасайтиради, сифатини ёмонлаштиради.

Материал уз хоссасини узгартирмайдиган даражагача 
иситилади. Х,арорат толанинг исси^бардошлигига богли^,
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2 4 - ж а д в а л . Материалларни электр циздиргичли жицозларда намлаб-иситиб ишлашнинг чегаравий параметрлари

Материал Пресслаш темпера- 
тураси.С *

Пресслаш
кучи,
кПа

Дазмол
массаси,

кг

Ишлаш вак,ти,
сек

Намлаш,
материал
массасига

пресс да дазмолда прессда дазмолда нисбат&н
V па/о Д«

Костюмлик софжун газлама 180 180 30-120 4-6 5-12 30 30

Костюмлик лавсанли ярим жун газлама 150 160 30 4-6 10-25 30 20-30

Костюмлик нитро или ярим жун газла­
ма

150 160 30-50 4-6 10-1$ 40-60 20

Костюмлик лавсанли ва вискозали 
ярим жун газлама

140 150 30 4-6 15-30 40 20-30

Нот^цима ярим жун материал 140 160 20-30 4 15-20 25ХХХ Жуда кам

Нофцима ип газлама материал 140 160 10-20 4 10-12 25ххх

Габардин типидаги пальтоликсофжун 
газлама

180 180 30-120 4-6 5-15 30 30

Соф жун драп 160 170 30-100 6-8 5-25 30 20-30

Ярим жун драп, нитронли сукно 160 160 30-50 6-8 10-15 35-45 20

Ярим жун драп, ип газлама ёки виско­
зали газлама

160 160 30-80 6-8 5-25 30 20-30

Поролонли цават газлама 140 — 50 — 30-45 — 20-30

Тукли гаэламалар (ратин, бобрик) 160 — 30-50 _ 15-40 15-20
Кармен, Нинон (ПХР) арт типидаги 
сув юцтирмайдиган модда 
шимдирилган «полиэфир газлама 150-160 160 30

V

4-6 10-15 60-65

Жуда кам

82460,Т4065, ДРТ4085 (Япония) арт, 
типидаги сув юк^тирмайдиган модда 
шимдирилган полиэфир газлама 120 120-130 30 4-6 5-10 60-65
Ип газлама ва зигир толали газлама 140-160 190-200 15-100 6 10-45 30 20-30
Лстарлик ип газлама ва вискозали газ­
лама 140-Г60 160-180 15-100 4-6 10-45 30 20-30

Астарлик ацстат-вискозали гаэламалар 140 140 50 4-6 5 10-20
Астарлик вискоза-капронли газлама 150-160 4-6 20-35 —

"■ - и "  «Я*.™™
XX 30 см узунликдаги чокни ёриб дазмоллаш вак,ти берилган. 
ххх 50 см узунликдаги чокни ёриб дазмоллаш вацги берилган.



°С: жун учун - 130... 135, ип ва зигиртолалимато учун - 120 
гача, шойи — 150. . . 170, вискоза учун 120. . . 130, ацетат 
учун 95-100, полиэфир учун 160-170.

Йул к^уйиладигандан орти^ча ^издириш мус- 
тазрсамликни пасайтиради ва рангини узгартиради, з^атто 
матери алии ем иради.

Дазмоллаш сиртининг буюмга тегиб туриш давомийлиги 
дазмолланаётган буюмнинг материалига ва ^алинлигига 
богли^. Асосий деформацияланиш бошланеич 2 секунд 
ичида кечади. Пресс ^арорати вацт релеси билан ростла- 
нади, дазмол з^арорати эса иш сифатига к а раб ростланади.

Пресснинг босими материал хоссасига к,араб урнатилади, 
уртача (0^2-1) 10 Па олинади. Босимнинг ошиши дог з̂ осил 
килиши мумкий. ;

Шаклни сацлаш учун намликни йук,отиш керак, яъни бу- 
юмлар иссик, з а̂во ёки иссиз  ̂бут таъсирида к^уритилади, бун­
да нам суриб олинади, материалга иссиц з а̂во пуркаб 
^уритилади.

Иссиз^-намлик ишлови дазмоллаш (дазмол билан), пресс- 
лаш (пресс ёрдамида) ва буглаш (буг манекснлари 
ёрдамида! орк^али бажарилади.

Иссик^ик-намлик ишлови бериш тартиби 24-26-жадвал- 
ларда келтирилган.

2 5 - ж а д в а л .  Уст кийимлар тайёрлашда матврвалларни Электр 
кмздиргичла жицозларда намлаб-иситиб ишлашнинг &нг ипта параметр- 
лари

Материалларнинг Пресслаш Пресс- Намлаб-исигиб
ночи температу- лаш ишлаш вакти, сек

раси,
•с

кучи,
кПа бурдаш пресс- сУриш

лаш

Чий духоба
Полиамид ва полиэфир

140 20-40 2-4 2-8 1 5-10

иплардан туцилган, уз 
шаклини йу^отмайдиган 130-150 30-50 3-5 10-20 5-10
трикотаж полотно.
Трико тигщцаги костюмлик 
газлама

180 30-120 5 3-7 3-5

Ярим жун драп газламалар 180 30-100 5 3-7 3-5

Пиджак/борти ва адип ^айтармаларипн пресслаш, гоаджа< опд бу­
л а т  га шакл бериш ва узил-«сил намлаб-иеггтиб ишлаш опера цияларияи 
тузима м а*риал#рдан  тикилган эркаклар костюмларини "Гоффман" 
фирмасининг буг прессларпда ишлаш учуй тавсия к,илинган режимларда 
блжариш керак.
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2 6 - ж а д н а  л Уст кийим тайёрлашда матсриалларми алетр-бут 
жнх,озларида намлаб-иситиб ишлаишинг энг катта парачетрларн

Гааламалар-
нинг

Gyp
босими.

кПа

К,исил - 
гам

Намлаб-иситиб ишлаш 
ва^ти, сек

Умумий
ишлаш

ном и .%аво
босими,

кПа
буглаш пресс­

лаш
суриш

вацти,
сек

Соф жуп ва 
ярим жун кос- 
тюмлик газла- 0.5 0.2-0.5 1-13 2-15 2-15 4-27
малар
Драп, жун ва
ярим жун газла- 
малар

0,5 0,2-0,5 2-14 2-15

«

2-10 4-27

Иссик-намли ишлови дазмоллаш (дазмол билан), пресс­
лаш (пресс срдамида) ва буглаш (6yF манекснлари 
ёрдамида) ор^али бажарилади.

Иссиклик-намлик ишлови бериш тартиби 24—26-жадвал- 
ларда кслтирилган.

27-8. КИЙИМЛАР ТИКИШДА ЕЛИА1ЛИ МАТЕРИАЛЛАР- 
W jj.' ДАН ФОЙДАЛАНИШ

Тикувчилик саноатида кийим тикишда ^озир елимли ма- 
териаллардан кенг фойдаланилади.

К^йидаги Щ т лн  ва ялтиратилган ^отириалар енгил 
кийимнинг ёк;аси, манжета ва бошк;а деталлари шаклини 
тургун киладй ва куркамлаштиради:

I — бир томонга ну^талар тарзида полиэтилен ^опланган 
ярим^ап ик, котирмалйк газлама;
; — бир томонига яхлит полиэтилен цопланган ё^абоп 

^бтирмалик материал;
’ — елим к,опланган у^абоп котирмалик газлама;

— ^отганда ^атти^лашадиган модда шимдирилган цотар- 
малик-мате риал;

— ургимчак уя типидаги елимланган ногу^има ма­
териал;

— елим к,опланган нотукима котирмалик материал;
— елим ип.
Нук,галар тарзида полиэтилен цопланган ярим^аттик 

Котирмалик газлама— бир томонига ю^ори босим таъсирида 
полиэтилен кукуыи копланган ип газлама (хом сурп ски о к, 
сурп). Ё^а, манжет, белбог ва бош^а дсталларга ёпиштириш 
учун ишлатилади.

. Яхлит полиэтилен к,опланган ёх,абоп котирмалик ма-





териал — бир томонига юцори босим остида сидиргасига 
полиэтилен кукуни ^опланган, оцартирилган ва кириш- 
майдиган миткаль. Ё^а, манжет, чунтак-цопцок,, чунтак, 
белбог ва бошца деталларда ^отирма сифатида ишлатилади.

Елим копланган уцабоп цотирмалик газлама — бир то­
монига кукунсимон П-54 полиамид елими ^опланган ип газ­
лама (миткаль ёки oiq сурп). Жун, ярим жун газламалар ёки 
синтетик толали газламалардан тикиладиган ёк,а, манжет ва 
бошк а̂ деталларга ёпиштириш учун ишлатилади. Бундай газ­
лама ёпиштирилган деталлар химиявий тозалашга бардош беради; уларни сувда ва ювиш воситалари эритмасида ювиш 
тавсия килинмайди.

£отганда каттик^лашадиган модда шимдирилган к,отир- 
малик материал — гижимланмайдиган к;илиб аппретланган, полиамид смола ёки елимшак шимдирилган ип газлама (хом 
сурп). Трикотаж полотнодан тикиладиган енгил куйлаклар 
ва огир куйлаклик'газламалардан тикиладиган куйлаклар 
деталларида ^отирма сифатида ишлатилади. Бу материал 
ювиш ва химиявий тозалашга яхши чидайди.

Ургимчак уя типидаги елимланган нотуцима материал 
— нотукима толали материал. Ундаги тартибсиз жсйлашган 
термопластик толаларни елим бирлаштириб туради. Аэ­
родинамик мстодда икки хили: полиамидли (жун газлама­
лардан тикиладиган кийимлар учун) ва полиэтиленли (ип 
газлама ва зигир толали газламалардан тикиладиган 
кийимлар учун) хиллари ишлаб чи^арилади, Кийим этаги ва 
енг учини букиш з^акини ёпиштириш учун ишлатилади.

Елим к,опланган нотукима к^отирмалик материал 
(флизелин. прокламилин) — елимли модда билан 
ёпиштирилган табиий ёки химиявий толалардан иборат ма­
териал. Аэродинамик методда тайёрланади; кийим борти, 
ё^а ва манжетлар учун ^отирма сифатида ишлатилади.

Елим ип — 0,3—0,5 мм йугонликдаги якка тола. 
Синтетик термопластик полимерлардан олинади. Икки ме­
тодда тайёрланади: юкори босим таъсирида полиэтилендан 
(ювиладиган буюмлар учун) ва полиамид смоладан 
(химиявий тозаланадиган буюмлар учун) олинади. Елим ип 
кийим четларини (этаги, енг учи ва хоказони) пухталаш 
учун мулжалланган. Асосий газламадан тайёрланган детал­
лар елимлаб ёпиштирилган жойлар сувда ва ювиш восита- 
ларининг сувдаги эритмасига ювишга яхши бардош беради, 
лекин химиявий тозалашга чидамсизро^.

Юк,орида айтиб утилган материаллардан тайёрланадиган
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цотирмалар ишлатилган буюмларнинг ю^ори сифатли 
чикиши ишлов бериш режимларига риоя цилинишига 
боглик;.

Елимли газламалардан тайёрланиб ё^а, манжет ва чун- 
такцога^мугарга к;уйиладиган цотирмалар шу деталлар 
шаклида, чок учун куйим к;олдирмай шундай бичиладики, 
агдарма чоклаш пайтида котирма к,ирк;имлари 0,1-0,2 см 
кенгликда бахя^атор остида ^олиши керак. Деталлар 
к,иркимини агдарма чоклашдан олдин котирманинг елимли 
томони деталнинг тескари томонига (остки ёцага, ^оп^ок; 
Tanira, белбог тагига, манжет тагига ва з$оказо)царатиб 
цуйилади хамда дазмоллаб ёки 23-жадвалда курсатилган 
режимларда намламай пресслаб ёпиштирилади.

Уст кийим тикишда к;уйидаги елимли материаллар 
ишлатилади:

— уцабоп газлама;
— бир томонига елим к;опланган, бортга ишлатиладиган 

зигир толали газлама;
— бортга ишлатиладиган капрон толали газлама;
— тукли цотирмалик газлама;
— елим ну^талар тарзида мунтазам колланган 

^отирмалик газлама;
— прокламилин;
— елим ип;
— елим плёнка;
— поливинилацетат эмульсияси ва хоказо.
Ук,абоп газлама — бир томонига полиамид елимикукуни 

бир текис цопланган ип газлама (ок, сурп). У^абоп газлама 
маълум кенгликдаги булакчаларга к,ирцилиб, бортлар, этак- 
лар, кесим четлари, чунтак четлари ва бопща ЖойлЯра ук;а 
сифатида куйилади.

Бортга ишлатиладиган зигир толали газлама — бир то­
монига полиамид елими кукуни к,опланган зигир толали хом 
газлама. Лёллар, болалар пальто ва костюмларининг остки 
ёк;аси, адиплар цайтармаси, елка тагликлари учун ^отнрма 
сифатида ишлатилади.

Бортга ишлатиладиган капрон толали газлама (сунъий 
^иллар) —тандаси ип газламадан, ар^оги капрондан иборат 
газлама булиб, бир томонига полиамид елими кукунн 
^опланган. Бу материалдан эркак ва аёллар пальтоси, кос- 
тюми кукрагига цуйиладиган ^отирма материаллар 
бичилади.

Тукли цотирмалик газлама — бир томонига туки 
чицарилган ва бошк;а томонига елим ^опланган хом Газлама.
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Кийим олд булагига, остки ёцаларига, кесимларга, 
енгларнинг учи га ^амда эркак ва аёллар уст кийимининг 
бошк;а деталларига ёпиштириш учун мулжалланган.

Елим нуцталар тарзида мунтазам цопланган цотирма- 
лик газлама бир томонига елим цопланган, киришмайдиган 
цилиб пардозланган вискоза газлама. Пиджак ва жакет- 
ларнинг олд булагига ёпиштириш учун, шунингдек, чун- 
так^огщок,, листочка, к;оплама чунтак каби майда деталлар 
учун цртирма сифатида ишлатилади.

Прокламилин (флизелин) — бир томонга елим'ну^талар 
тарзида мунтазам ёки номунтазам доплатой нотуцима ма­
териал. Пальто ва костюмлар тикишда прокламилиндан борт 
^отирмасининг кукрак цисмига тагликлар, елка тагликлари 
з^амда бошх;а майда деталлар учун ^отирмалар бичилади.

Елим плёнка — термопластик елимдан эни 3-6 мм ва 
к,алинлиги 0,7—0,27 мм ли булаклар тарзида тайёрланган 
материал. Пальто ^амда костюмларнинг енглари учини пух- 
талаш, борт четлари ни безаш ва бопп^а жсйлар учун 
ишлатилади. Бу плёнкани газламага ёпиштириш учун аввал 
махсус эритмада ишлаб, кичик босим остида к,исиш ёки 200- 
220 °С гача к;издирилган игна санчиш ёки устидан тишли 
ролик юргизиш керак.

Поливинилацетат эмульсияси — бир жинсли к,овушо^ 
сукиушк. Петля атрофидаги борт ^отирмасига шимдириш 
учун ишлатилади. Тук; рангли газламалардан тикиладиган 
кийимлас учун поливинилацетат эмульсияси эритмасига 
анилин буёк; к,упшлади.

28-§. ДЕТАЛЛАРНИ т е р м о ф и к с а ц и я л а ш  ТУРРИСИ- 
/  ДА К.ИСЦАЧА МАЪЛУМОТ

Тикувчилик саноати хамда маиший хизмат курсатиш 
тармоги ходимлари олдига к^уйилган асосий вазифалардан 
бири- кийим сифатини яхшилашдир.

Тикувчиликни ривожлантиришдаги мух им ил гор
йуналишлардан бири термофиксация методики, яъни уст 
кийим деталларига бопд^а материал ёпиштириш методини 
жорий цилишдаы иборат. Бошк,а материал ёпиштирилган де­
таллар кийимиинг ташки куринишини куркамлаштиради ва 
кийиш давомида шаклини узгартирмайди. Деталларга бир 
томонига елим к,опланган к,отирмалик материаллар 
ёпиштирилади. Уст кийимда (171 -раем) кийим олд булаги 
(а),  адип (б), устки ёк;а (в), остки ёца (г), чунтак^оп^о^лар 
(д) ва листочкалар ( е) каби деталларга цотирма 
ёпиштирилади. Кийимиинг айрим жойлари (172-расм):
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цотирмалар ишлатилган буюмларнинг юцори сифатли 
чик,иши ишлов бериш режимларига риоя цилинишига 
боглик;.

Елимли газламалардан тайёрланиб ёк;а, манжет ва чун- 
так^оп^о^ларга ^уйиладиган цотирмалар шу деталлар 
шаклида, чок учун •у'йим к,олдирмай шундай бичиладики, 
агдарма чоклаш пайтида котирма к,ирк;имлари 0,1-0,2 см 
кенгликда бахя^атор остида цалиши керак. Деталлар 
циркимини агдарма чоклашдан олдин ^отирманинг елимли 
томони детали инг тескари томонига (остки ёцага, к,опк,ок 
тагига, белбог тагига, манжет тагига ва зр>казо)царатиб 
^уйилади хамда дазмоллаб ёки 23-жадвадда курсатилган 
режимларда намламай пресслаб ёпиштирилади.

Уст кийим тикишда к^уйидаги елимли материаллар 
ишлатилади:

— уцабоп газлама;
— бир томонига елим к;опланган, бортга ишлатиладиган 

зигир толали газлама;
— бортга ишлатиладиган капрон толали газлама;
— тукли к^отирмалик газлама;
— елим нуцталар тарзида мунтазам копланган 

к^отирмалик газлама;
— прокламилин;
— елим ип;
— елим плёнка;
— поливинилацетат эмульсияси ва ^оказо.
Ук^абоп газлама — бир томонига полиамид ели ми кукуни 

бир текис цопланган ип газлама (ок, сурп). Ук,абоп газлама 
маълум кенгликдаги булакчаларга кир^илиб, бортлар, этак- 
лар, кесим четлари, чунтак четлари ва бошк̂ а жойларга yj â 
сифатида куйилади.

Бортга ишлатиладиган зигир толали газлама — бир то­
монига полиамид елими кукуни ^опланган зигир толали хом 
газлама. Асллар, болалар пальто ва костюмларининг остки 
ёк,аси, адиплар цайтармаси, елка тагликлари учун ^отнрма 
сифатида ишлатилади.

Бортга ишлатиладиган капрон толали газлама (сунъий 
циллар) —тандаси ип газламадан, арцоги капрондан иборат 
газлама булиб, бир томонига полиамид елими кукуни 
^опланган. Бу материалдан эркак ва аёллар пальтоси, кос- 
тюми кукрагига цуйиладиган ^отирма материаллар 
бичилади.

Тукли котирмалнк газлама — бир томонига туки 
чик;арилган ва бошка томонига елим ^опланган хом газлама.
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Кийим олд булагига, остки ёцаларига, кесимларга, 
енгларнинг учи га ^амда эркак ва аёллар уст кийимининг 
бошк,а деталларига ёпиштириш учун мулжалланган.

Елим нуцталар тарзида мунтазам копланган цотирма- 
лик газлама бир томонига елим цопланган, киришмайдиган 
цилиб пардозланган вискоза газлама. Пиджак ва жакет- 
ларнинг олд булагига ёпиштириш учун, шунингдек, чун- 
так^опцок;, листочка, к^оплама чунтак каби майда деталлар 
учун цотирма сифатида ишлатилади.

Прокламилин (флизелин) — биртомонга елим" нук;талар 
тарзида мунтазам ёки номунтазам к;опланган нотуцима ма­
териал. Пальто ва костюмлар тикишда прокламилиндан борт 
^отирмасининг кукрак кисмига тагликлар, елка тагликлари 
хамда бошк,а майда деталлар учун ^отирмалар бичилади.

Елим плёнке — термопластик елимдан эни 3-6 мм ва 
^алинлиги 0,7—0,27 мм ли булаклар тарзида тайёрланган 
материал. Пальто цамда костюмларнинг енглари учини пух- 
талаш, борт четларини безаш ва бошк,а жсмлар учун 
ишлатилади. Бу плёнкани газламага ёпиштириш учун аввал 
махсус эритмада ишлаб, кичик босим остида цисиш ёки 200- 
220 "С гача киздирилган игна санчиш ёки устидан тишли 
ролик юргизиш керак.

Поливинилацетат эмульсияси — бир жинсли к;овушок, 
суюк^лик Петля атрофидаги борт ^отирмасига шимдириш 
учун шплатилади. Тук; рангли газламалардан тикиладиган 
кийимлар учун поливинилацетат эмульсияси эритмасига 
анилин буёц к^шилади.

28-§. ДЕТАЛЛАРНИ т е р м о ф и к с а ц и я л а ш  т У р р и с и - 
ДА КИС^АЧА МАЪЛУМОТ

Тикувчилик саноати хамда маиший хизмат к^рсатиш 
тармоги ходимлари олдига ^уйилган асосий вазифалардан 
бири- кийим сифатини яхшилашдир.

Т икувчиликни ривожлантиришдаги мухим илгор 
йуналишлардан бири термофиксация методини, яъни уст 
кийим деталларига бошк;а материал ёпиштириш методини 
жорий цилишдан иборат. Бош^а материал ёпиштирилган де­
таллар кийимнинг ташци куринишини куркамлаштиради ва 
кийиш давомида шаклини узгартирмайди. Дсталларга бир 
томонига елим ^опланган к,отирмалик материаллар 
ёпиштирилади. Уст кийимда (171-расм) кийим олд булаги 
(а), адип (б), устки ёца ( в), остки ёца ( г), чунтакк;ош^ок;лар 
(д)  ва листочкалар (е)  каби деталларга котирма 
ёпиштирилади. Кийимнинг айрим жойлари (172-расм):
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171-раем. Уст кийим деталларига бошк,а материал ёпиштириш.

кийим олд булагининг борти атрофлари, кийим олд бу- 
лагининг ^иркма ён ^исмлари, коксткалар з$амда детал- 
ларнинг цирцимлари (173-расм): кийим этаги, енг учи, ёк;а 
ва енг умизлари, ён чунтакларнинг киркимлари ва з^ока- 
зони пухталаш учун з$ам цотирмалар ёпинлярилади.

Аёллар ва болалар уст кийимида кийим Олд булагига бир 
к,атламли кртирмалар, эркаклар костюми ва палыосига эса 
куп цатламли (асосий ^атламли ва к,ушимча ^атламли) 
к;отирмалар ёпиштирилади (174-расм).

Ювилмайдиган куйлаклик жун газламалардан тикила- 
диган енгил кийимларнинг айрим жойлари: борт четларига. 
ёк;ага ва майда деталлари: манжет, чунтайцопзод, листочка 
з^амда белбогларга цотирма ёпиштирилади.

Деталларга ёпиштириш учун ип газлама ва вискоза газ- 
лама асосидаги бир томонига елим ^опланган з а̂мда но- 
тук;има материаллар ишлатилади. Масалан, хозирги вактда 
костюм деталларига ёпиштириш учун киришмайдиган цилиб 
эритма билан ишланган вискоза асосли 75069 аргикулли газ- 
ламага елим ну^талар тарзида мунтазам ^опланган 
цотирмалик материал ишлатилади.

Кртирмалик материаллардан бичиладиган деталлар асо­
сий деталлардан 0,3-0,5 см энсизро^ булиши, цотирманинг 
к;иркма четлари улаш чокларига 0,1-0,2 см кирибтуриши ке- 
рак (175-расм). Епиштириш учун мулжалланган ^отирмалик 
материаллардан тикилган деталларнинг буйлама или авра 
деталларидаги буйлама ип йуналишида булиши лозим.
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кийим деталларининг айрим цисмларига бош^а ма­
териал ёпиштириш.
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173-раем. ДеталЛар ^ирцимига бошца материал ёпиштириш.



174-расм. Эркаклар пиджаги дсталларига ёпиШтириш учун елнмлик 
к,отирма дегаллардан фойдаланнш.

175-расм. К,отирмалик дсталлар ншлагиш. 

13 Тикувчилик технология»! асослари
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Елим к,опламали газламалардан бичилган к;отирмалик де- 
таллар асосий деталларга витачкалар, буртмалар тикишдан, 
чунтакларни ишлаш ва уларни бош^а деталларга бирик- 
тиришдан олдин, яъни бириктириш чокларини тикишдан 
олдин ёпиштирилади.

Деталларга к;отирма ёпиштириш жараёни ясси ёстицли 
махсус прессларда намлаб-иситиб ишлаш йули билан, узел- 
ларга ишлов беришда эса шу ишланадиган жойнинг шаклига 
мое ёстицли прессларда намлаб-иситиб ишлаш йули билан 
амалга оширилади.

К,отирмаларни асосий деталларга бириктиришда пресс 
ёсгигига олдин асосий деталь унгини пастга к;илиб 
^уйилади, сунгра елим ^опланган к;отирмалик материал 
асосий деталнинг тескари томонига к;уйилади. Енгил 
кийимда >̂ ам ^отирмалик материаллардан бичилган детал- 
лар худди уст кийимдаги каби, яъни ё^а, манжет, чун- 
такцоп^о^, листочка, белбог, борт ёки адип ва бошка детал- 
лар пастки асосининг тескари томонига к,уйилади ва пресс- 
лаб ёпиштирилади.

Белбогни ишлашда елим к;опланган ^отирмалик деталь 
белбогнинг ички томони тескарисига шундай цуйиладики, 
т^отирмалик деталнинг битта буйлама ^ирк^ими белбогни 
букиш чизигига тугри келсин, иккинчи к,ир^ими эса тикиш 
чизиги буйича утсин ёки агдарма чок тагига 0,1-0,2 см 
тушиб турсин. Белбогнинг ту^ага махкамланадиган учида 
к;отирма белбогдан 0,7-1 см кичикрок, булиши лозим.

Енгил кийим адиплари учун елим цопланган цотирма 
адипларнинг елка ва ички четлари буйича адип ^ир^им- 
ларига тснг килиб ёки улардан 0,7-1 см калтарок; к^илиб 
бичилади.

К,отирмалик дсталларни асосий деталларга прессларда 
ёпиштиришда газламалардаги толалар таркибига к;араб'маъ- 
лум технологик режимларга риоя к,илиш зарур.

29-§. НАМЛАБ-ИСИТИБ ИШЛАШДА РИОЯ ЦИЛИНАДИ- 
ГАН ТЕХНИК ШАРТЛАР

Намлаб-иситиб ишлаш операцияларини бажаришда 
к;уйидаги шартларга риоя к,илиш лозим.

1. Агар кийим з^али яхши таниш булмаган янги газлама- 
дан тикилганбулса, рангини айнитмаслик ва пиши^лигини 
пасайтирмаслик учун аввал кичик булагини дазмоллаб 
куриш керак.
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2. Дазмолмато сифатида сув-эмульсияли кремний- органик препаратлар (силиконлар) шимдирилган о^арти-
илган зигир толали ёки ип газлама (енгил кийим учун) ва 

парусина, хом сурп, диагональ (уст кийим учун) ишлати- 
лади Силиконлар дазмолматони иссик;^а чидамли ва пиши»; 
цилади.

Синтетик толали газламалардан тикиладиган кийимлар 
учун дазмолмато сифатида дока *амда пахмо^ ва фланель 
типидаги юмшоц ип газлама ишлатиш тавсия килинади.

3. Дазмолмато к;уйишдан олдин деталлар ёки тайёр 
кийимлар пуркагич ёрдамида ^улланади. Намланганда дог 
^оладиган газламалардан тикилган деталлар намланмайди.

4. Дазмоллаш газламадаги нам бутунлай кетгунга к;адар 
давом эттлрилади.

5. Чок чизиги цийшайиб кетмаслиги учун уни к;ир^имлар 
зич ётиб ^олгунга цадар ёриб дазмоллаш даркор.

6. Чокларни букиб дазмоллашда ани^ ва тугри чизик; 
з^осил булиши учун олдин чокларни ёриб дазмоллаш лозим.

7. Деталларнинг агдарма чок солинган ва агдарилган чет- 
ларини дазмоллаб юпцалаштиришдан аввал намлаб олиш ва 
нами бутунлай кетгунча дазмоллаш, дазмоллаш пайтида 
четларини тугрилаб ва ^ийшик; жойларини текислаб туриш 
керак.

8. Кийимларни унгидан дазмоллашда дазмолмато ишла- 
тилади, тескарисидан дазмоллашда эса — ишлатилмайди. 
Ё1\а остки ё^а томондан, борт адип томондан, ^айтармалар 
кийим олд булаги томондан, манжетлар остки манжет то­
мондан, белбоглар остки белбог томондан, этаклар этак 
букиш ^ак,и томондан дазмоллаб юп^алаштирилади. Уст 
кийимда елка чоклари ва енг киямалари дазмоллаб 
юпцалаштирилади, унгидан махсус прессларда бугланади.

Полиэфир ёки полиакрил-нитрил толали газлама ва ма- 
териаллардан тикиладиган кийимларнинг ё^аси, борти, 
этаги ва бошца жойлари уларнинг зийлари куклангандан 
сунг прессланади. Пресслашдан кейин игна ва ип изларини 
кетказиш анча цийин. Шунинг учун бу деталларни икки 
марта пресслаган маъ^ул. Олдин намламасдан дазмолмато 
орк^али 2-3 сек прессланади, кейин ипи сукиб ташлангандан 
сунг, намланган дазмолмато ор^али 10-40 сек кбайта пресс­
ланади.

9. Чокларни, деталларнинг четларини ва тахламаларни 
ёриб дазмоллаш, дазмоллаб ёт^изиш, дазмоллаб цотириш
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ишларини мовут цопланган ва о к; ип газлама ёпилган столда 
ёки махсус ^олипларда бажариш керак.

10. Tyi^ кук, з^аворанг, оч кулранг ва рангли газлама- 
ларни намлаб-иситиб ишлашда айник^са э^тиёт булиш за- 
РУР. чунки бундай ранглар олиш учун ишлатиладиган 
буёцлар ю^ори температуралар таъсирига жуда сезгир бу- 
лади.

Штапель, вискоза газламаларни намлаб-иситиб ишлашда 
уларни сал-пал намлаш ва чузмаслик лозим, акс з^олда газ­
лама йиртилиши мумкин. Духоба, ярим духоба ва бахмалдан 
тикилган кийимлар махсус мослама ёрдамида дазмолланади 
ёки дазмолнинг к;изиган сирти буйлаб сурилади.

11. Газламалар ва трикотаж полотнодан тикиладиган 
кийимларга прессларда технологик бугдан фойдаланиб ва 
ортик;ча намни суриб ишлов берилса, яхши натижаларга 
эришилади. Деталларни намлаш учун буглашда устки 
ёстицни чала тушириб, устки ёки остки ёстш^ ор^али бугла- 
нади. Деталларга шакл беришда ёки ел и мл и материаллар 
ишлатилган узелларни буглашдагина ёсти^лар охиригача 
тушириб ^уйилади.

Буг дазмолларидан фойдаланганда буг фак^ат дазмолни 
олдинга юргизгандагина берилади, дазмол орк,ага 
к,айтарилганда буг узиб ^уйилади ва намни сурадиган 
цурилма уланади. Нам деталь к^уйилган дазмоллаш столи 
ёки ^олипининг иш сирти орцали сурилади.

12. Тайёр кийимларни узил-кесил намлаб-иситиб ишлаш 
учун улар буг-^аво манекенига кийдирилади. Манекен бул- 
маса, дазмол ёки прессдан фойдаланилади, аммо бу з̂ олда 
газлама аввал намлаб олинади. Бунда кийим четлари, чок- 
лари тугриланади, гижимлари, ялтираган жойлари кет- 
казилади ва з^оказо.

13. Тайёр кийимлар узил-кесил намлаб-иситиб ишлан- 
гандан кейин буг-з^аво манекенида ^уритилиши ёки обдан 
з^уригунча осиб ^уйилиши керак. Жун г азламадан тикилган 
кийимлар 20-25 мин, шойи ва ип газламадан тикилган 
кийимлар 10-15 мин цуритилади.

14. 2̂ ар бир газлама учун намлаб-иситиб ишлаш 
режимлари белгиланган. Деталь ва кийимларни намлаб- 
иситиб ишлашда шу режимларга риоя к;илиш керак, акс 
з^олда ялтирок  ̂ жойлар пайдо булади, киришади, туклари 
куяди, ранги айнайди ва з^оказо.

15. Намлаб-иситиб ишлаш сифати куп жиз^атдан 
жи^озлар зсолатига боглик;.
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2 8 - ж а д в а л .  Намлаб-иситиб ишлаш опсрацияларинииг 
асосий хиллари

Операциялар

Намлаб-иситиб
ишлаш

Деталларга даз- 
моллаб ишлов 
бериш

Пресслаш

Дазмоллаб
ёт^изиш

Ёрибдазмоллаш

Букиб дазмол- 
лаш

Дазмоллаб
кириштириш

Дазмоллаб
чузиш

Буглаш

Операциянииг
характсри

Намлик, иссицлик ва 
босимдан фойдаланиб, де 
таллар ёки буюмга махсус 
жих,оз ёрдамида ишлов 
бериш
Деталларга намлаб-иситиб 
ишлов беришдаги баъзи опе- 
рацияларни дазмоллаш 
жи^озлари ёрдамида ба- 
жариш

Чокни, зийларни
юпк,алаштириш ёки чок- 
ларни маълум вазиятда 
Юотириш учун кийим детал- 
ларига пресс ёрдамида на­
млаб-иситиб ишлов бериш
Дазмол ёки пресс ёрдамида 
чокларни, тахламаларни ёки 
деталь четларини юпцалаш- 
тириш
Чок ва тахламаларни икки 
томонга ёриб дазмоллаш ёки 
пресс ёрдамида шу вазиятда 
цотириш

Деталларчетини(чок ёки тах- 
ламалар юуйимларини бир 
томонга юайириб, дазмол ёки 
пресс воситасида шу 
вазиятда цотириш
Жун газламалардаи тикил­
ган кийимларда юУшни уча- 
сткаларда ^аварицлик юосил 
к,илиш учун деталлар четини 
ёки айрим жойларни намлаб 
иситиб ишлаб кириштириш

Kjuihm участкаларда бо- 
ти^лик юосил цилиш учун 
деталлар четини намлаб- 
иситиб ишлаб чУзиш
Дазмоллашда пайдо булган 
ялтироц догларни йу^отиш 
мацсадида кийимни буг 
ёрдамида ишлаш

К,улланилиши

Кийим тикиш жараёнида 
(жараёнаро ишлаш) ва узил- 
кесил пардозлашда (узил- 
кесил ишлаш) деталларга 
ишлов бериш
Деталларга керакли шакл 
бериш ва чоклари дамда де­
таль четларига ишлов бериш

Бортлар четини, кийим 
этакларини, тахламаларни 
пресслаш ва показе

Чунтакларни, ёцаларни, 
тахламаларни дазмоллаб 
ётцизиш ва юоказо

Ён чокларни, елка чок- 
ларини, енг чокларини ёриб 
дазмоллаш ва ^оказо

Кийим орт булагидаги урта 
чокни, юбкадаги чокларни, 
буртмаларни, тахламаларни 
букиб дазмоллаш ва юоказо

Кукрак атрофида (^аварию- 
лик Х,ОСИЛ К,ИЛИШ учун 
кийим олди четларини, сол- 
Юиларни, масал ан, енг-
лардаги солюиларни, витач- 
калар учларидаги солюилни 
дазмоллаб кириштириш
Енгнинг олд цирюимини, 
остки ёца ку тармасининг 
Юирюимини, воланларни.бей- 
каларни дазмоллаб чу зиш

Тайёр кийимларни буглаш
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28-ж адвалн и н г давоми

Операциялар Операциянинг
характери

1у?лланилиши

Дазмоллаб Пазлама ёки деталдаги Газламани бичишдан олдин.
текислаш гижимларни намлаб дазмол- 

лаш йули билан кетказиш -
деталларни ишлашдан олдин 
дазмоллаб текислаш

Буг сингдириш Кийимни буг билан 
туйинтириш учун намлаб- 
иситиб ишлаш

Пресслашдан олдин ёки 
пресслаш билан бир вацтда 
кийим ёки айрим деталларга 
буг сингдириш

Материални де- Материал кейинчалик Бичишдан олдин газлама ва
катировкалаш киришмаслик учун буг 

билан ишлаш ва ^ри тиш
материални декатировкалаш.

Такрорлаш учун саволлар

1. Намлаб-иситиб ишлашда цулланнладиган асосий жи^озларни санаб 
беринг.

2. Намлаб-иситиб ишлаш операцияларини, уларнинг цаерда 
цУлланилишини айтиб беринг.

3. Деталларни елимлаб улаш годида нималарни биласиз?
4. Аёлларнинг енгил кийими ва эркаклар куйлагини тикишда 

ишлатиладиган елимли материаллар туррисида гапириб беринг.
5. Уст кийим тикишда ишлатиладиган елимли материаллар >;ацнда 

гапириб беринг.
6. Деталларни термофиксациялаш тугрисида нималарни биласиз?
7. Намлаб-иситиб ишлашда риоя ^илинадиган а со си й  техник шарт- 

ларни айтиб беринг.
8. Тайёр кийимлар сифатнга таъсир ^иладиган омилларни гапириб 

беринг.
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5 - б о б. АЙРИМ ДЕТАЛЬ ВА БУ ЛАК- 
ЛАРГА ИШЛОВ БЕРИШ

30-§. ДЕТАЛЛАРНИ ТАНЛАШ (АНИК ЛАШ)

Куплаб ишлаб чи^аришда тикувчилик цехига бичик; 
омбордан ёки бевосита бичиш цехидан келтирилади.

К елти ри лад и ган  бичиш  цуйидаги  тал аб л ар га  ж авоб  
бериш и к ерак : м аркалаш  м аълум отлари  (ту ш ам а  ва м одель 
ном ери , ул ч ам и , у зу н л и ги , ту л и ц л и  гуру^и ) м авж уд  * у ж - 
ж а тл ар га  мос к ел и ш й ;тех н и к  ш ар тлар  д етал лар и  ру й х ати га  
мувофик; асосий газл ам а , астар , к;отирм анинг барча д е т а л ­
л ар и  ва и л гак -ту гм ал а р  бутлиги  таъ м и н л ан и ш и , газл а м а  ва 
м ате р и ал л ар  прей скуран тд аги  м аълум отларга з^амда ранги  
кон ф ек ц и он  к ар та га  мос кели ш и ; б и ч и ^  б у л ак л ар и  у л ч а м - 
л ар и  ва у зу н л и к л а р и  буй и ч а ан д азал ар га  (деталлард аги  асос 
и п лари  й у н ал и ш и , к еси к л ар , в и т ач к а л а р , бу р тм а чок- 
л ар н и н г  урн и га мос к ел и ш и ); бир бую м  бичиги  б у л а к л а р и  
з^ар хил  тусли  булм аслиги , бир  бую м н и н г барча  д ета л л а р и  
ту к л ар и , та р ам и , ж у ф т  д етал лар д аги  нак;ш й у н ал и ш и  бир 
й ун ал и ш д а  булиш и к ерак .

Буюм деталларининг бутлигини сацлаш учун бичи^нинг 
барча булаклари буюм битгунча номерланганича туриши 
керак.

Бичик, булакларида чунтаклари, бурмалар, витачкалар, 
буртма чоклар, бостириладиган деталлар (шаклдор кокетка- 
лар) урни моделга мувофик, белгилаб олинади. Белгилар 
к,ушимча андазалар ёрдамида бур ёки махсус кукун билан 
нук;та, чизиз  ̂ёки бошца белгилар тушириб хосил к;илинадц.

Мулжал белги-нук;талари бир тупдаги барча булакларга 
бир йула туширилади; бунинг учун туп электр дрель ёки 
тешик очгич билан тешик очилади. Деталларнинг к^ир^йм- 
ларидаги кесиклар керткич ёрдамида нук;талар тарзида 
з̂ осил цилинади. Кесиклар ва назорат белгиларини тушириш 
узеллари ишланаётган материалнинг хоссаларига боглик; бу- 
лади.

Осон чузиладиган шойи ва жун газламалардан бичилган 
деталларга чизшугар тушириш учун махсус кукундан фойда- 
ланилади; бунда чизицлар тампон ёки юмшоц чутка билан 
андаза ари^чалари ор^али туширилади. Бу усудда газлама 
сурилиб (чузилио) кетмайди.

Куйлаклик газламалардан бичилган деталларга чизицлар 
туширишда яхши ^уритилган совундан фойдаланиш тавсия 
этилади.

Плёнка цопламали астарлик, ип-газлама, капрон газла-
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малардан бичилган деталларда чизикугар нуцталар *ёки 
тешикчалар тарзида туширилади; бу нук;та ва тешикчалар 
мулжал чизик,ларининг боши ва охирини билдиради.

Тукли газламалар (духоба, чийдухоба, байка ва б. 
лар)дан бичилган деталларда бичик; чизшулари унгидан 
билинмайди, шунинг учун уларни газлама тескарисига анда- 
за буйича туширилади, сунгра машинада ёки к,улда ип 
тикиб, унгига утказилади.

Деталларнинг вазифаси ва шаклига ^араб, чизицлар газ­
лама унгидан ёки тескарисидан туширилади (масалан, му­
раккаб бурмаларда — бир-турт чизик; ёки ну^талар тарзида 
туширилади). Асосий деталларга к;уйма чоклар билан 
бириктириладиган мураккаб деталларнинг контурлари икка- 
ла бириктириладиган деталнинг унгидан белгиланади (маса­
лан, кокеткани асосий деталга тикишда шундай к;илинади). 
К,ирк;ма чунтаклар, йурма деталларнинг урни чунтак 
узунлиги буйича битта буйлама чизик; ва чунтак узунлиги 
буйича битта буйлама чизик; ва чунтак узунлигини чек- 
лайдиган иккита кундаланг чизик; билан белгиланади. Чун­
так ва йурмали петлани ишлашдан рамка ^осил цилиш учун 
рамка энига тенг масофада иккита буйлама чизик; 
туширилади. Асосий деталларга к;уйма чоклар билан 
бириктириладиган мураккаб деталларнинг контурлари икка- 
ла бириктириладиган деталнинг унгидан белгиланади (маса­
лан, кокеткани асосий деталга тикишда шундай цилинади). 
К^ирцма чунтаклар, йурмасиз петлаларнинг урни чунтак 
(петла) узунлиги буйича битта буйлама чизик; ва чунтак 
(петла) узунлигини чеклайдиган иккита кундаланг чизик; 
билан белгиланади. Чунтак ва йурмали петлани ишлашда 
рамка з̂ осил к;илиш учун рамка энига тенг масофада иккита 
буйлама чизик; туширилади.

К,ирк;илмайдиган витачкалар, безак бурмалар (рупара ва 
бир томонли) деталнинг тескарисига икки чизик; — булиш ва 
тикиш чизик;лари билан белгиланади. Витачкаларнинг уч- 
лари к;ушимча тарзда кундаланг чизи^ча ёки нук;та билан 
белгилаб к;уйилади.

Белги чизикугари, тешикчалар ва нукугаларнинг йугон- 
лиги 2 мм дан ошмаслиги ва тайёр буюмнинг унгидан 
куринмайдиган булиши керак.

^озирги вак;тда саноатда андазалар, машиналарга 
к;ушимча мосламалар кенг 1;улланилади; бундай мослама- 
лар баъзи лолларда деталлар ва булакларни чизикукар билан 
белгиламай туриб тайёрлашга имкон беради.

Кийимни тикишда э;ам, кийишда з;ам башанг туришини 
таъминлайдиган ишлар бичикуш тикишга тайёрлаш билан 
чамбарчас боглику Шундай ишлар жумласига газламани дас- 
тлабки кириштириш учун айрим деталлар (масалан, шим
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белининг тасмаси, астар, к,отирма) декатировка к;илиш, де­талларнинг к,ирк,имлари ситилиб ва чузилиб кетмаслиги 
учун уларга олдиндан ишлов бериш ва \.к .
У Кийимни бичгандан сунг деталларни аник;лаштириш ке- 
пак булади. Уларни столга ёйиб, гижимланган жойлари даз- 
моллаб текисланади, контрол кертимлар ва тескарисида 
белгиланган чизи^лар аник^танади.

Тескарисини ичкарига цилиб икки букланган энли газла- 
малардан якка буюртма асосида тикиладиган кийимлар дс- 
талларини бичишда витачка, тахлама, чунтак ва бошк;алар 
чизицлари фак;ат битта деталнинг тескарисидан тушири­
лади. Бир деталдаги конструктив чизи^ларни иккинчисига 
утказиш учун деталлар унгини ичкарига царатиб ^уйилади, 
четлари текисланади ва цулда ёки махсус машинада тугри 
нусхалама ^авик^лар тикилади. Бунда оч газламаларга 
рангли ип, тук; рангли газламаларга ок; ип ишлатилади.

Енгил оч газламаларга андаза буйича калам билан чизик, 
туширишда витачка, тахлама ва ^оказоларнинг белгиланган 
конструктив чизик,лари бир деталдан иккинчисига из 
туширгич билан кучирилади. Енгил кийим тикишда 
чизшушрни тугнагич ёрдамида, тук, газламаларда эса бур 
билан утказиш мумкин. Бунинг учун бир деталь тес- 
карисидаги барча зарур чизицлар устидан бур юргизиб 
чицилади, иккинчи деталь унинг устига куйилади, четлари 
текисланади ва устидан енгил босиб ёки уриб-уриб, барча 
бур чизицлар бир деталдан иккинчисига утказилади.

31-8. К.ИРКИМЛАРНИ ИШЛАШ

Газламанинг хили, ишлов бериш усули ва мавжуд 
жи^озларнинг турига к;араб бириктириш чокларининг 
к;ирк,имлари турлича ишланиши, яъни 51-А кл. ПМЗ мар- 
кали махсус машинада йурмалиши, универсал машинада 
букиб тикилиши, газлама булаги ёки махсус тасма билан 
магиз цуйилиши, ё булмаса махсус мосламада шаклдор 
^илиб к,ирк,илиши мумкин. Термопластик материаллар, ма­
салан, капрон газламалардан бичиладиган деталларнинг 
к,ирк;имларини титилишдан асраш учун махсус к,урилмали 
машинада иссюушк методида юмшатиб цотириш мумкин.

К,ирк,имларни ишлашнинг энг кенг тарк,алган усули 
уларни махсус машинада йурмашдир. Енгил кийим детал- 
ларидаги барча бириктириш чокларининг киркимлари йур- 
малади.

Ёриб дазмолланадиган чокларни ишлашда цирк,имлар де­
талларни бириктирма чок билан тик кунга к;адар йурмалади, 
КиР^имлари кейин бир томонга ётк;изиб дазмолланадиган
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чоклар эса деталлар тикилгандан сунг йурмалади 176- раем, 
а). Кийимларни якка тартибда тикишда махсус йурмалаш 
машинаси булмаган ^олларда бириктирма чокларни ёриб 
дазмоллашда к;ирк,имларни йурмаш учун, деталларни 
бириктиришдан олдин ^ир^имларни универсал машинада 
ЧОКНИ ОЧИ]^ цирк,имли к;илиб букиб тикиш мумкин (176- 
расм, б). Деталнинг чети тескарисига 0,5-0,7 см ^ай рил ад и 
ва букилган жойидан 0,1-0,3 см ичкаридан тикилади (176- 
расм, в).

Бириктириш чокларини ёриб дазмоллашда ^ир^имларни 
шойи газлама булаги ^уйиб, битта очик, к;ирк,имли магиз чок 
билан тикиш (176-расм, г) ёки махсус шойи жияк цуйиб 
тикиш мумкин.

Титилмайдиган табиий шойи газламалар ва духобадан 
тикиладиган кийимлар четларини шаклдор цирцимли к;илиш 
учун мосламада ишлашга йул ^уйилади (176-расм, д). Орша 
тикув машиналари заводининг икки игнали 797 кл. ва 1097 
кл. машнналарида деталлар бир йула йурмаб ва бириктириб 
тикиб кетилади.

Уй шароитида, тикув машиналарида махсус мосламалар 
булмаганда чокларнинг цир^имларини ^улда йурмаш 
мумкин. Бунда цави^лар деталь четига туширилади. 
К,авик,лар цанча майда олинса, иш шунча куркам чицади. 
дал^асимон цави^лар билан йурмалган чокларнинг
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к,ирк;имлари жуда куркам чицади. Бу иш худди петлялар 
чети ни йурмащдаги каби бажарилади, лекин к;авик,лар 
йирикрок, олинади.

К[алин газламалардан тикиладиган кийимларнинг 
к;ир^имларини бундай к;авик; билан йурмаш тавсия 
^илинмайди, чунки к;ирцимлар ^упол чи^ади ва намлаб- 
иситиб ишлангандан кейин кийимнинг у нгида ялтиро^ из 
к;олади.

Уст кийим тикишда к;ирк;имларни чузилиб кетишдан ас- 
раш ва конструктив чизик;ларни са^лаш мак;садида му^им 
к;ирк^имлар, масалан, енг ва ё*,а умизлари ^ирцимлари, 
кийим олд булагининг елка ^ир^имлари, кийим орт бу- 
лагининг ёца умизи ^ир^имлари ва бошкалар бир томонига 
коленкор, миткал, хом сурп, чит ва бошк;а газламалар 
елимлаб ^опланган ип газламадан тайёрланган ук;а билан 
пухталанади. Айрим ^олларда бундай ^опламасиз у^алар- 
дан ^ам фойдаланса булади.

Кийим олд булаги ва орт булагида енг ва ёк̂ а 
умизларининг к;ирк,имлари буйича шу циркимлар шаклида 
бичилган уца ёки ип газлама булаги универсал машинада 
тикилади ёки елимлаб ёпиштирилади, кийимларни якка 
тартибда тикишда эса куклаб уланади.Умизлар узил-кесил 
ани1̂ лангандан сунг ук;а машинада тикилади ёки ^улда 
бостириб тикилади. Ук;а бир оз тарант тортилиб, четдан шун- 
дай масофада к^уйиладики, у енгни умизга утцазиш чокига 
кириб турадиган булсин.

Кийим орт булагида ёки умизи буйича ип газалама, 
флизелин ёки борт газламасидан бичилган булак цуйилади. 
Агар моделда кузда тутилган булса, кийим олд булагининг 
елка ^ир^имларига з$ам ук;а ёки газалама булаги ^уйилади.

Чузилувчан газламалардан тикиладиган кийимларда ук;а 
ёки ^отирма асосий детални сол^илантириб, чузилмайдиган 
газламалардан тикиладиган кийимларда эса солцилан- 
тирмасдан ^уйилади. У^анинг таранглиги ёки асосий де- 
талнинг сол^илик даражаси газламанинг структурасига, 
кийимнинг бичимига, буюртмачининг гавдасига боглик, бу­
лади ва моделнинг техник баёнида ёки бичик;чи томонидан 
курсатилади. Ук;а ёки газлама булаги шундай цуйилиши ке- 
ракки, у деталларнинг бириктириш чокларига тушиб ту­
радиган булсин.

Осон титилувчан газламалардан тикиладиган астарли 
кийимларда, астари кийим этагига уланмайдиган (астари 
04ик;) кийимларда ён к,ирк,имлар, кийим орт булагининг ур- 
та ^ир^имлари, безак чоклар ва тахламаларнинг бошца 
Кирк;имлари йурмалади. Бу операция 51-А кл. ПМЗ 
машинасида пастдан ю^орига томон, этакдан 40-50 см (кат-
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талар пальтосида) ва 25-30 см узунликда (болалар паль- 
тосида) бажарилади.

Астар кийим белигача тушадиган пальтоларда детал- 
ларнинг очик; к,ирк;имлари астарлик газлама булагидан 
магиз к^уйилиб битта очик; к,ир^имли магиз чок билан ёки 
махсус лента (жияк) ^уйиб тикилади. Бу иш махсус 
тепкилар ёрдамида универсал машиналарда бажарилади.

32-§. ТУРЛИ БЕЗАКЛАР ВА УЛАРНИ ДЕТАЛЛАРГА БИ- 
РИКТИРИШ

Жияк ва сутаж (177-расм) ^озирги ва^тда болалар ва 
аёллар куйлаклари ^амда блузкаларни безаш учуй кенг 
ишлатилади. Жияк э̂ ар хил рангли ва на^шли булади. 
Унинг чети тугри ёки шаклдор булиши мумкин.

Шаклдор четли жияк кийимнинг унгига бостириб 
тикилади. У ни белгиланган чизик, буйича унги билан 
к^уйиб, уртасидан бостирма чок билан тикилади. Чирмовик; 
жияк ёки шаклдор четли бошк,а жияклар билан ё^а, ё^а 
умизи, этак ва бошк,а жойларни безаш мумкин. Бу холда 
жияк деталларга к,ирк;имларини агдарма чок билан 
тикишдан олдин уланади.

Шаклдор четли жияклар билан ^ар хил деталлардаги 
майда тахламаларнинг четлари безалади. Бунинг учун олдин 
моделга кура чук^рлиги 0,3-1 см гача булган майда тахла- 
малар букмалари дазмолланади. Белгиланган чизик, буйича 
деталга жияк бостириб тикилади, сунгра шу тикилган чокни 
майда тахламанинг букмаси билан ёпиб, тагидан жиякнинг 
шаклдор чети ёки тишлари куриниб турадиган цилинади. 
Шундан кейин майда тахламанинг букмасидан 0,1 см 
ичкаридан бостириб тикилади.

Тугри четли жияк деталга белгиланган чизи^ буйи4а 
^уйилади ва четидан 0,1 см к;очириб бир ёки иккала то- 
монидан бостириб тикилади. Тикишда жияк учун мулжал- 
ланган махсус йуналтиргичли тепкидан фойдаланилади.

Сутаж билан кийим ёк^асининг, манжетларининг четлари, 
этаги ва бошк;а жойлари безалади. Купинча ^ар хил рангли 
сутаждан фойдаланилади. Сутаж бир ёки бир неча параллел 
бахя^атор билан ёки берилган нак;ш буйича бостириб 
тикилади. Сутаж деталнинг унгига белгиланган чизик 
буйича к^уйилади ва ипак ип билан уртасидан тикиб 
олинади. Агар махсу тепки булса, жияк ёки шнур тепкидаги 
тешикдан утказилади ва деталнинг унгидан билинмайдиган 
бахяк,атор билан деталга бостириб тикилади.

Тур — асосан тунги куйлакни безаш учун 
ишлатиладиган безак. Аммо хозирги ва^тда ундан аёллар 
(181- раем) ва болалар енгил кийимини безашда з$ам фойда-
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ланилмо^да. Тур деталнинг унгига белгиланган чизик; 
буйича ^уйилади ва бахяк;атор олдида деталь четини 
к;ирк;иб, турнинг четидан 0,1 см ичкаридан тикув 
машинасида ёки махсус машинада бостириб тикилади.

Бурмалар аёллар ва болалар енгил кийимида безак 
сифатида ёки витачкалар урнида ишлатилади. Тикувчилик 
саноатида бурмалар з̂ осил к;илиш учун (182-расм, а) махсус 
тепкили, икки игнали 252 кл. ПМЗ машинасидан фойда­
ланилади. Бундай машина булмаганда иккита параллел ба- 
хяцатор туширилади. Агар махсус тепки булмаса, бурмалар 
^осил цилиш учун деталга буш бахялар билан иккита 
параллел бахя^атор юритилади. Биринчи бахяцатор 
*;ир^имдан 0,7-0,8 см, иккинчиси эса 0,9-1,4 см ичкаридан 
юритилади. Деталнинг к;ирк;ими остки бахя^аторга зарур 
узунликда терилади, деталда з̂ осил булган бурмалар бир 
меъёрда тарк;атиб чикилади. Деталда бурма хосил булгандан 
сунг шу деталь к,ирк;имининг узунлиги у бириктириладиган 
деталь к;ирк;ими узунлигига тенг булиши керак.
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180-расм. Тур цуйилган блузка 
модели.

Бурмаларни цулда ^ам з̂ осил к;илиш мумкин (182- раем, 
б). Бунинг учун тугри к,авик,лар билан иккита параллел 
^авик^атор туширилади. 1 см га 3-4 1̂ авиц тугри келиши 
лозим. Игна газламанинг фак;ат 2-3 ипини к,амраши зарур. 
Материал чап к,ул билан ушлаб турилади. ^ар бир к^ави^дан 
кейин игнани сугуриб олиш ярамайди. Бурма узун жойда 
хосил к^илинадйган булсагина, игнани сугуриш даркор. 
Тикиш олдидан ип яхши пухталаб олинади. Бунинг учун 
ипнинг учи газламага кадалган тугнагичга тугиб ^уйилади. 
Бурма охиригача тикиб булингандан сунг ипнинг учи пух- 
таланиб, бурма бир текис ёйиб чицилади.

Юмшок,, дазмоллаб цайрилмаган тахламалар. Детали и 
бичиш пайтида унинг юмшок, тахламалар тушириладиган 
цир^ими буйича кертимлар цилинади. Тахламалар шу 
кертимлар буйича цуйилиб, четидан шундай тикиладики. 
кейинги ишлов пайтида чок детални тикиш чоки  ̂ ичида 
^оладиган ва кийимнинг унгидан куринмайдиган булиши 
керак (182-расм, в).

Буфлар ич кийимларни э̂ амда аёллар ва болалар куйлак-
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ларини безаш учун ишлатилади. Улар буюмларнинг бир 
тури булиб, к$лда ёки машинада тайёрланиши мумкин.

Кулда тайёрланадиган буфлар з̂ ар хил наз^шли булади. 
Айник;са, аёллар куйлагига тикиладиган буфлар турли-ту- 
ман булади. Буфлар деталнинг тескари томонидан нуз^талар 
ёки чизи^лар тарзида белгилаб одинади. Буф к,аторлари 
орасидаги масофа 0,8-1 см, нуз^талар орасидаги массива 0,5 
см булиши зарур (183-расм). з̂ ар бир к;атордаги нуцта бир- 
бирининг тагига аник; тушиши лозим. Олдин сирма 
цавик,к;атор туширилади; бунда игиа аник; нуцтадан 
з^адалиши ва икки нуз^та орасидан чи^арилиши керак. Сунг- 
ра ип майда тахламаларнинг букмалари юк;орига чик;адиган 
з^илиб тарангланади. Майда тахламалар кейинчалик суриш 
мумкин буладиган даражада тарангланади. Майда тахлама­
лар з̂ осил булгандан сунг гул тикишга киришилади. “Ваф­
ля” накшини ёки “ари уяси” нак;шини з̂ осил к;илиш учун 
навбати билан з$ар бир к;аторнинг иккитадан бурмаси 
ироцисимон цавицлар ёрдамида пухталанади. Х,ар бир пух- 
таламада 4-5 к;авик; булади. Гул тикиб булингандан сунг 
бурма иплари сукиб ташланади.

Машинада тайёрланадиган буфлар оддий ва шнурли 
булиши мумкин. Оддий буфлар хосил к,илиш учун деталда 
параллел чизицлар белгилаб олинади. Бу чизиз^ларнинг сони 
ва орасидаги масофа моделга боглик;. Деталь белгиланган 
чизик; буйича ёки четларига параллел з;илиб махсус 
тепкили, бир ёки икки и гнали машинада тикззлади. Агар 
махсус тепки булмаса, деталь белгиланган чизик; буйича 
унгидан буш бахялар билан тикилади. Устки ипларзганг учи
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деталнинг тескарисига чиз^арилади ва бахяларни таранглаб 
бурмалар з^осил ^илинади. Бурмалар бир текис ёйиб 
чицилади, ипларнинг учи ма^камлаб, ту гиб з^уйилади. Буф 
бахяларининг учларида, деталнинг тескари томонидан, 0 , 1  
см чузу/рликдаги майда тахламалар з̂ осил цилиб тикилади. 
Барча буф бахяларининг учлари майда тахламаларни тикиш 
чокларига кириши зарур.

Кийимни тикиш пайтида буфлар чузилиб кетмаслиги 
учун, асосий материалдан бичилган газлама булагини 
уларнинг тагига деталь тескарисидан шундай з^уйиш ке- 
ракки, танда иплари буф бахяларига параллел утадиган 
оулсин. Астарнинг улчамлари тайёр деталдаги буфнинг ул- 
чамлари ва шаклига мос булиши лозим. Бундан ташз^ари, 
чок з^аци ва ^ир^имларнинг ишлов з̂ ак;и к;олдирилиши ке- 
рак. Астарнинг четлари чокларга кирмайдиган булса, тес­
кари томонга 0 ,5-0,7 см з^айрилади ва 6 , 1  см ичкаридан 
тикилади ёки к;айрилган чети томондан махсус машинада 
йурмалади. Астар яширин цавиклар билан тикилади. Агар 
буф з^ирцимлари деталларни улаш чокларига кирадиган бул­
са, астар з^ир^имлари шу чокларга утказиб кетилади.

Астарнинг ён томонларини асосий деталга буф уч- 
ларидаги майда тахламаларни букиб тикиш пайтида тикиб 
кетиш мумкин.

Буртма буфлар з̂ осил з^илиш учун шнур ишлатилади. 
Деталнинг тескари томонига асосий материал булаги 
з^уйззлади ва белгиланган чизизудар буйича унгидан ба- 
хяз^атор юритилади. Биринчи бахяцатор тикилгандан суп г 
кейинги бахя^аторни тикишдан олдин асосий деталь билан 
астар орасига шнур к,уйилади ва газлама ни шнурга тортиб 
уралади. Шнур махсус тепки ёрдамида тикилади.

Агар астар цирцимлари кейинги ишлов пайтида детал­
ларни улаш чокларига кирмайдиган булса, тескарисига 1 см 
цайрилади ва буф э^осил з^илиш пайтида тикиб кетилади. Де­
таль шнурга маълум катталикдаги участкада торт ил ад и. 
Х,осил булган бурмалар бутун участка буйлаб бир текис 
ёйиб чиз^илади. Шнурнинг учлари мазпинада зупп бахяз^атор 
билан кундалангига пухталанади.

Кийим моделига мувофик; шнурнинг учлари кийим 
унгига чик,иб туриши мумкин. Шнурни чиз^ариш учун 
асосий деталда белгиланган сиртлар буйича йурмалган 
петля шаклида тешик ишланади. Тешикнинг узунлиги 
биринчи ва охирги буф бахяз^аторлари орасидаги масофага 
тент булиши лозим. Шнурни тикиш бахяз^аторлари тешикни 
кундаланг йуналишда кесиб утиши ва маз^камлаши керак. 
Бундан ташз^ари, тешикнинг охирларини зуллда 5-6 в<;авик 
билан пухталаш зарур. Агар шнурнинг учлари деталь 
цирз^имларига кирадиган булса, шнурни букиб тикиш
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185-расм. К,ирк;имларни ишлаш.

пайтида асосий деталь ва астар к^ирк,имлари ичкарига 1,5-2, 0  
см ^айрилади. )(ар бир бахяцаторнинг учлари 5-6 цавик, 
билан к^лда пухталанади.

К,ирцмалар витачкаларнинг бир тури булиб, айни ва^тда 
безак элементлардан бири ^исобланади. К,ир^мали детал- 
ларни бичишда кирк,имлардан бири иккинчисидан узунрок, 
олинади, чунки бурмалар учуй к^йим цолдирилшпи керак. 
К^р^манинг узун томони буйича бурма з̂ осил булиши учун 
иккита бахя^атор туширилади (184-расм, а). Шундан кейин 
к;ирх;манинг томонлари бир хил узунликда чик,иши зарур. 
Деталлар унгини ичкарига к;илиб цуйилади. Бурмаларни 
текислаб, четлари тугриланади ва кукланади.

Куклаш деталнинг бурмали к,ирк;ими томондан 1,0-1,5 см 
узунликдаги тугри сирма ^aeniyiap билан четидан 0,7-0 , 8  см 
ичкаридан бажарилади. К,ир^малар терилган деталь томон­
дан тикилади. Чокнинг эни 0,7-1,0 см (185-расм, 6). Ь̂ ирк̂ ма 
охирида чок то йу^олгунча торайтириб борилади, бахя^атор 
к;ирк;ма охиридан 1-1,5 см ошириб тухтатилади. Бахя уч- 
ларини пухталаб, куклаш иплари сукиб ташланади. Чок 
йурмалади ва деталнинг бурмасиз томонига к^йрилади.

Шойи ва жун газламалардан, шунингдек лавсанли газла-
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малардан тикиладиган кийимларда чок дазмоллаб 
ёткизилади, ип газламадан тикилган кийимларда эса — бир 
томонга ёткизилади. Моделга мувофик чок бостирма булиши 
мумкин. Шойи ва жун газламалардан, шунингдек лавсан то- 
лали газламалардан тикиладиган уст кийимларда чокни 
бостириб тикишдан алдин уни бир томонга ёткизиб кукла­
нади.

Агар моделда чок бостирма булиши, улаш чокининг эни 
эса безак бахя энидан кичик булиши кузда тутилган булиб, 
натижада цирцманинг бириктирма чоки тикиш бахякатори 
остига тушмайдиган булса, киРКмани бириктириб тикиш 
пайтида чок тагига асосий материал булаги куйиб кетилади. 
^ирцма деталнинг бурмасиз томонидан бириктириб 
тикилади, газлама булаги эса паст га, газлама сургич устига 
Куйилади. К,иркманинг чоки йуналтирувчи линейкали 
тепки ёрдамида унгидан бостириб тикилади. Безак ба- 
хякзторнинг эни моделга боглик-

33-§. ВИТАЧКАЛАРНИ ИШЛАШ

Кийимга киши гавдасига мос шакл бериш, шунингдек 
кийимнинг гавдага яхши ёпишиб туришини таъминлаш учун 
асосий детйлларда витачкалар килинаДи- Витачкаларнинг 
керими ва сони кийимнинг гавдага ёпишиб туриш дара- 
жасини белгилайди.

Витачкалар кийим юкорисида ва белида булиши мумкин. 
Юкоридаги витачкалар елка чокидан, ёка умизидан, енг 
умизи ёки ён чокдан бошланади; аёллар кийимида бундай 
витачкалар асосий кисобланади. Улар кукракда ёки куракда 
Кавариклик косил килиш учун зарур. Белдан бошланадиган 
витачкалар кийимнинг белга ёпишиб туришини таъмин- 
лайди. Витачкаларнинг керими канчалик катта булса, 
кийим белга шунчалик зич ёпишиб туради. Кенг бичимли 
кийимларда белга витачка килинмайди.

Витачкалар кирк;ма ва яхлит булиши мумкин.
Одатда, енгил кийимлардаги витачкалар яхлит булади.
Кийимнинг моделига карзб витачкалар юмшок, тахлама- 

ларга утиши, витачка-майда тахламалар, тахламалар, 
Кир^малар ва буртма чоклар билан алмаштирилиши 
мумкин.

К^ркимдан бошланадиган* витачкалар деталнинг тсс- 
карисидан кушимча андаза буйича учта чизиц билан (186- 
расм, а), деталь уртасидаги витачкалар эса туртта: урта, ён 
чизицлар ва витачканинг боши камда охирини билдирадиган 
чизи^лар билан белгиланади.

Деталь урта чизик; буйича унгини ичкарига букиб 
АУйилади. KuftHMjiapHH якка буюртмалар буйича тикйшда
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витачкалар олдин ён чизик; буйича куклаб олиниб, кейин 
бириктириб тикилади (186-раем, б). Чокдаги куклаш или 
сукиб ташланади ва белгиланган урта чизикдш бириктириб 
тикиш чокига аник; келтириб, витачкалар ёриб дазмолланади 
(186-раем, г). Шундан сунг моделга мувофик; витачка бир 
томонга ёт^изиб дазмолланади. Кийимларни куплаб ишлаб 
чик,аришда витачкалар олдин куклаб олинмайди. Юмшок, 
тахламаларга утадиган витачкалар (186-раем, д) аввал кун- 
далангига, сунгра к;ирк;им йуналишида бурчак остида 
тикилиб, бурчакдаги бахя^атор цайилтириб к;уйилади. Де- 
талларнинг к;ирцимларидан бошланадиган витачкалар шу 
кирцимлардан бошлаб тикилади ва витачканинг охирияи 
оелгилайдиган кундаланг чизи^арда тугалланади. Деталь 
уртасидаги витачкалар (186-раем, в) деталь учларининг 
биридан бошлаб тикилади.

Кийимларни куплаб тикишда ип газламалардан 
тикиладиган кийимларда витачкаларни ишлаш учун 
чизик,лар урнига деталларнинг ^ир^ими буйича кертимлар 
^илинади, витачка охирларида эса тешикчалар очилади. 
Витачкалар ана шу кертим ва тешикчалар буйича тикилади.
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Кертим ва тешикчалар витачкаларни тикиш чокига кириши 
шарт. Витачка чоклари моделда курсатилган томонга 
цайрилади. Витачкалар кийимга узил-кесил ишлов бериш 
пайтида намлаб-иситиб ишланади.

Витачка охирларидаги солз^иланган жойлар дазмоллаб 
кириштирилади.

Моделга кура витачкалар унгидан бостириб тикилиши 
мумкин. Бостирма чоклар моделда кузда тутилган масофада 
ипак ип билан тикилади. Бу з̂ олда устки ип тескарига 
чиз^арилади ва тугиб з^уйилади.

Юмшоц тахламаларга утадиган витачкалар з̂ ам тес- 
карисидан учта ёки туртта чизик, билан белгиланади. Якка 
буюртмалар буйича тикиладиган кийимларда витачкалар 
олдин белгиланган чизик; буйича куклаб олинади, кейин 
тикилади. Бахяцатор тахламанинг ишлов з^а^ига кундаланг 
бошланади ва детални буриб, витачка белгиланган ён чизик; 
буйича тикилади.

Якка тартибда тикиладиган кийимлардаги шаклдор 
килиб бичилган витачкалар аввал, албатта, куклаб олинади. 
Куклаш сирма цавигининг узунлиги 0,7-0,5 см. Витачкалар 
тикилгандан сунг куклаш иплари сукиб ташланади, витач­
ка моделда кузда тутилсан томонга ётк,изиб дазмолланади.

Кийим юцори цисмидаги витачкалар. Уст кийимдаги 
витачкалар купинча к,ирк;ма булади. Бундай витачкаларни 
ишлаш учун кийим олд булаги унгини ичкарига к;илиб 
куйилади, к,иркимлари текисланади ва белгиланган чизик, 
буйича 0 ,8 - 1 , 0  см узунликдаги кавик билан тескарисидан 
кукланади. Сунгра витачкалар куклаш чизигидан 0,1 см 
ичкаридан машинада тикилади. Витачка чоки то йук; бул- 
гунча торайтириб борилиб, витачка к;ирк;ими охирига 1-1,5 
см 35,0 лганда тугатилади. Витачка охирларида жун, ип газла- 
ма ёки флизелин типидаги нотук;има газламалардан 5-6 см 
узунликда булак куйилади.

Чокдаги куклаш иплари сукиб ташланади; чок ёк;а 
умизидан бошлаб ётцизио дазмолланади. Витачка охир- 
ларидаги солк;иланган жойлар дазмоллаб кириштирилади.

Кийим юцори з^исмидаги яхлит витачкалар енгал 
кийимдаги витачкалар каби ишланади.

Белдаги витачкалар, одатда, яхлит булади. Олд булак 
витачкаларини ишлаш учун кийим олд булаги витачканинг 
Урта чизиги буйича 1,0 см узунликдаги з^авизуюр билан 
кукланади. Витачка куклаш чизигидан 0,1 см ичкаридан 
машинада тикилади. Тикиш пайтида кийим олд булагининг 
ён цисми томонидан чокнинг бутун узунлигича жун, ип газ- 
ламадан ёки флизелин типидаги нотук;има материалдан 
тайёрланган з̂ ия булак з^уйилади. Бу булак витачкаларнинг 
пастки учларидан 1 - 2  см чиз^иб туриши керак (186-расм, е).
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Витачка чоклари то йук; булгунча торайтириб борилиб, 
учлари пухталанади. Куклаш иплари сукио ташланади. 
Витачка таги га к^йилган булак витачка шаклида 
^ир^илади. Витачка учидан чициб турган булакнинг бир 
кавати витачкани тикиш бахя^аторигача кертилади. Чокини 
оелдан ю^орига ва белдан пастга томон икки булиб дазмол- 
ланади ёки витачка ётцизиб дазмолланади. Ёриб дазмоллаш 
ва^тида витачка бир томонга, тикилган булак эса иккинчи 
томонга к,айрилади (186-расм, ж). Витачка охиридаги 
солк;иланган жойлар дазмоллаб кириштирилади. Шунда 
витачка охиридаги газлама булаги бир цават булиши керак.

Витачка учлари бир томонга елим к;опланган ип газлама 
булаги билан пухталаб кетилиши мумкин.

34-8. ЧУНТАКК.ОПК.ОК.ЛАРНИ ИШЛАШ

Енгил кийимдаги чунтакцопцо^лар

^отирмасиз чунтакцопцоц, ёки листочкалар. Чун- 
так^опцок^ икки ^исмли к;илиб (^оп^ок; ва остки к;опк,о^) ёки 
яхлит бичилиши мумкин.

Чунтакцоп^о^нинг устки к,исми ён ва паст томонлари 
буйича остки к;оп»одк;а нисбатан 0 ,2-0,3 см кенгро^ 
бичилади. Чунтакк,опк;о1̂  ва остки к,опк;ок; унгини ичкарига 
царатиб к^йилади, ^ир^имлари текисланади. Кийимларни 
якка тартибда тикишда чунтакк;опк;ок; бурчаклари ва юма- 
ло^ланган жойларида едириб кукланади; агдарма чок солиш 
чунтак^оп^оц томондан шундай бажариладики, машинада 
тикилган бахя^аторлар куклаш чокига тугри келиб 
^олмайдиган булсин. Чокнинг эни 0,5-0,7 см.

Куклаш иплари сукиб ташланади. 0,2-0,3 см чок з$ак;и 
к,олдириб, чунтак^ош^ок; бурчакларидаги чок кесилади (187- 
расм, а). Чунтак^оп^о^ни унгига агдариб, четлари текисла­
нади ва 1 ,0 -1,5 см узунликдаги тугри к,авик;лар билан 
зийлари кукланади. К,ави^лар к;оп^ок; четидан 0,5-0,7 см 
ичкаридан туширилади. Куклаш остки к,оп^о^ томондан ба- 
жарилади. Шунда эни 0,1-0,2 см ли кант ^осил булади. 
(187-расм, б). Агар моделда назарда тутилган булса, газлама 
унгидан K̂onKjOK, чети буйлаб йуналтирувчи линейка ёки 
йуналтиргичли тепки ёрдамида безак бахякатор тикилади. 
Сунгра тайёр чунтак ^оп^о^нинг энини билдирадиган чизик, 
белгилаб олинади. Кийимларни к^галаб тикишда чун- 
так^отдо  четлари остки ^оп^ок; томондан, к$лда кукламас- 
дан, машинада агдарма чок билан тикилади.

Синтетик толали газламалардан тикиладиган кийимлар 
дазмоллангандан ва иплар сукиб олингандан кейин уларда
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187-расм. Енгил кийимдаги ч^нтак цопцо^ларни ишлаш.

^авик; ипининг излари ^олади. Бу изларни кетказиш к,ийин, 
шунинг учун чунтакцопцок^ларнинг зийини куклашда ипак 
ип ишлатилади ёки зий кукланмасдан зий з̂ осил буладиган 
к,илиб дазмолланади. Чунтакк;ога^ок;ни зий к^клаимай 
ишлашда ва^т тежалади. Агар чунтак^ога^о^ остки к;опк;ок; 
билан бирга бичилган булса, у икки букланади, юцори 
^ир^ими текисланади ва икки томондан машинада агдарма 
чок билан тикилади. Синтра унгига агдарилади, четлари 
тугриланади ва агдарма чокларини зийга тугри келтириб, 
чоклар ёт^изилиб дазмолланади.

Агар моделда чунтак^ога^оеда агдарма чокли петлялар 
булиши кузда тутилган булса, чунтак^ош^оц четларини 
тикишдан олдин петлялар чунтакцош^оцнинг юк,ори то-
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монида ишланади (агдарма чокли петляларни ишлаш 
з^а^ида 247-бетга царангУ.

Петлялар махсус машинада йурмалади. Листочкалар 
чунтак^оп^ок^арга ухшаб ишланади. Безак чунтакк;опх;ок; 
ёки листочканинг ички чети з$ам махсус машинада йурма­
лади. Шундан кейин чунтакцопкрк; ва листочканинг тес- 
карисида уларнинг тайёр з^оддаги энини билдирадиган чизик 
белгиланади. Бу чизик, чунтак^огщо^ ёки листочкани асосий 
деталга улаш учун ёрдамчи белги вазифасини з$ам утайди.

{^отирмали чУнтакцогодо ёки листочка. Пишик; чи^иши 
ва шаклини узок; са^лаши учун енгил кийимдаги чун- 
так^опцоз^лар купинча к;отирмали цилинади. К,отирма бир 
томонига елим цопланган газламадан, хом сурн ёки колен­
кор типидаги ип газламадан, флизелин типидаги ноту^има 
материаллардан бичилиши мумкин (187-расм, в).

Бир томонига елим ^опланган газламадан тайёрланган 
^отирма к;оп^ок,нинг тескарисига к;уйилади ва дазмол ёки 
прессда бир йула бир нечтаси ёпиштирилади. Агар ^отирма 
хом сурп, коленкор ёки флизелиндан тайёрланган булса, 
чунтак^опцо^ остки к;ошод билан бирга унгини ичкарига 
к,аратиб куйилади. К^отирма чунтак^опцоцнинг тескарисига 
куйилади ва остки ^ошод томондан машинада агдарма чок 
билан тикилади.

Намлаб-иситиб ишлаш к,ийин булган газламалар; лав- 
санли жун ва шойи газламалардан тикиладиган кийимларда 
цотирма чунтак^оп^ок; ёки листочка тескарисига з^уйилади 
ва четидан 0 , 6  см ичкаридан куклаб, чунтаккоп^ок; ёки 
листочканинг бурчакларида сол^и з^осил к;илиб кет ил ад и. 
Шундан сунг к;отирмали чунтакк;опк;ок; остки кошод билан 
бирга, листочка эса остки листочка билан бирга унгини 
ичкарига цилиб ку йилади ва йу налтирувчи тепки ёрдамида 
цотирма томондан машинада агдарма чок билан тикилади. 
Чокнинг эни 0,5 см. Чокнинг бурчаклари кесилади, чокдан 
чик;иб долган к;отирма кесиб ташланади, чунтак^ога^ок, ёки 
листочка унгига агдарилади ва худди к,отирмасиз чун- 
такцоп^ок, з^амда листочка каби ишланади (187-расм, г).

К,уйма бурмали цогщок,. Олдин куйма бурма тайёрлаб 
олинади, сунгра остки ^оп^о^нинг унгига унгини юцорига 
к,илиб з^уйилади, четлари текисланади ва универсал 
машинада уланади. Бахя^атор икки бахя^атор орасига ёки 
бурмани з̂ осил киладигак иккинчи бахя^атор буйича 
тикилади. Бунда бурма деталнинг бутун узунлиги буйича 
бир текис та^симланади (чунтак^опк.ок; бурчаклари бундан 
мустасно, чунки бу ерда бурмалар бошца жойларга 
Караганда купрок; булади). Якка тартибда тикиладиган
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кийимларда з^уйма бурма машинада тикилмайди, балки 
0,3—0,5 см узунликдаги сирма ^авик^лар билан кузсланади. 
Бунда чунтакцопз^оц бурчакларидаги зу'йма бурманинг 
терилган жойлари з^айтма ^авик, билан пухталанади.

Машинада тикилган ёки кукланган к$йма бурмали остки 
з̂ опз̂ оз̂  чунтакцопз^ билан бирга унгини ичкарига з^аратиб 
з^уйилади, к;ирк;имлари текисланади ва з^уйма бурмани 
тикиш бахяз^атори ёки куклаш цавик^атори буйича остки 
^оп^ок; томондан машинада агдарма чок солинади. Якка 
тартибда тикиладиган буюмларнинг остки з̂ опз̂ оги олдин 
чунтакз^опцоз^а куклаб олинади. Бунда цоп^оцнинг бур- 
чакларида бир оз солк,и зоосад к,илиб кетилади. Кейин кук­
лаш иплари сукиб ташланади, чоклар кесилади, чун- 
такз^опз^оц унгига агдарилади ва худди оддий чунтакз^оззз^оз; 
каби ишланади. (187-расм, л).

Бейкали чунтавдогаод. Бейкали чунтак^оп^ок.нинг чет- 
лари тугри ёкй думалоцланган булиши мумкин

Тугри туртбурчак шаклли чунтакк;опк;ок; учун мулжал- 
ланган бейка чунтакк;огщок;нинг таш^и чети шаклиг а мос­
лаб уч з^исмдан бичилади. Бейка цисмлари жойига мосла- 
нади ва бириктириш чокларининг чизи^лари 45° бурчак 
остида утадиган к;илиб белгилаб олинади. Шундан сунг бей­
ка з^исмлари белгиланган чизик, буйича машинада тикилади, 
бейканинг икки четига 0,5— 0,7 см к;олганда бахяз^атор тух- 
татилади. Чок з$аци 0,5-0,7 см цолдириб кесилади. Жун ва 
шойи газламалардан тикиладиган кийимлардаги чоклар ёриб 
дазмолланади, ип газламадан тикилган кийимлардаги чок­
лар эса икки томонга ёт^изилади.

Бейкани чунтазсз^опз^ок^а бириктирма ёки бостирма чок 
билан улаш мумкин. Чунтак^оп^ок; остки з^опзоддан бейка 
эничалик тор бичилади. Бириктирма чок билан улашда (187- 
расм, е) бейка ва чунтак^оп^ок; унгини ичкарига к;илиб 
цуйилади, сунгра з^ирцимларини текислаб, бейка машинада 
уланади. Чокнинг эни 0,5—0,7 см. Бейкани чунтак^оп^ок^а 
бостирма чок билан улашда (187-расм, ж) бейканинг ички 
чети тескари томонга 0,5-0,7 см к;айрилиб дазмолланади. 
Чунтакк,опк;ок;к^а бейкани бостириб тикиш чизиги белгилаб 
олинади. Бейка унги билан чунтак^ога^о^нинг унгига 
к^уйилади, бунда бейканинг з^айрилган чети чун- 
такк;опк;озузаги белгиланган чизиз^а тугри келиши керак; 
шундан кейин 0 , 1  см ичкаридан бостириб тикилади. 
Кийимлар якка тартибда тикилганда бейка олдин бостириб 
кукланади.
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Бейка машинада бириктириб ёки бостириб тикилгандан 
сует чунтак^оп^оц билан остки унгини ичкарига
килиб ^уйилади, к;ир^имлари текисланади ва агдарма чок 
билан тикилади. Якка тартибда тикиладиган кийимларда де- 
таллар олдин куклаб олинади. Чокнинг эни 0,5-0,7 см. 
Чокнинг бурчаклардаги чок ^ак,и кесилади. Чунтак унгига 
агдарилади ва одатдагидек ишлов берилади. Агар бейка чун- 
такцош^ок^а фак,ат тагами чети буйича к,уйиладиган булса, 
остки ^ошодни безак газламадан бичиш ва чун- 
такк;опк;ок;дан бейка энича кешроц олиш тавсия ^илинади 
(187-расм, з). Остки ё 217ада бур билан букиш чизетини 
белгилайдиган чизих; туширилади ёки четларига кертмалар 
к,илинади. Чунтакк.оп^ок; остки ^ о то д  унгига Унгини 
ичкарига царатиб и^уйилади, ^ирцимлари тугриланади ва 
чунтак^о п^ок; узунлигича машинада тикилади. Чок 
тугриланади ёки ёриб дазмолланади.

Моделга мувофи^ остки ^ошодни чунтакк;опк;ок;к;а 
бостирма чок билан улаш ^ам мумкин (187-расм, и). 
Машинада бостириб тикилгандан сует остки цоп^оц 
белгиланган чизи^, вертмалар буйича букилади ва чу 
так^ога^ок; унгига унгини ичкарига к;илиб к^уйилади, ён то- 
монлари буйича цирк;имлари текисланади ва машинада 
агдарма чок билан тикилади. Якка тартибда тикиладиган 
кийимларда деталлар аввал куклаб олинади. Агдарма 
чокнинг эни 0, 5—0,7 см. Куклаш иплари сукиб ташланади. 
Чунтакцоп^оц унгига агдарилади ва оддий чунтакк;опк;ок! 
каби ишланади. Четлари думалок,ланган чунтакк;опк;ок[ учун 
мулжалланган бейка чунтакк,опк;ок; шаклида ёки танда 
ипига нисбатан 45° бурчак остида ^ия бичилади. Агар бейка 
ция ип буйича бичилган булса, уни чузиш ва чунтак^ош^оц 
шаклини бериш лозим.

^истирма кантли чунтаккопцо^. Агар чунтакк;от;ок; 
тугри туртбурчак шаклида булса (187-расм, к), олдин 
кантни тайёрлаб олиш керак. Кант учун газламаниет гулига 
к;араб кундаланг ёки буйлама газлама булаги (эни 4-5 см) 
кесиб олинади, узунлиги буйича икки букланади ва дазмол­
ланади. Булакниет букилган зийида ён томонлариниет ул- 
чамлари ва кантниет очи^ чети белгилаб олинади. Сунгра 
бурчакларни тикиш чизик,лари белгилаб олинади. Бурчак- 
лар белгиланган чизи^лар буйича уртасидан икки томонга 
к,араб тайёр солдат кант энига 0 , 1 -0 , 2  см к;ушилган кат- 
таликда бириктириб тикилади. Бурчак чизи^лари аник ва 
текис чик^иши учун думалоцланган жойга битта бахя 
тушириш керак. Бахяларнинг учи пухталанади. Чоклар 
кесилади ва икки томонга ёт^изилади ёки ёриб дазмолла- 
над и. Кант унгига агдарилади, бурча клари тугриланади ва 
дазмоллаб ёт^изилади.
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Агар чунтак^оп^о^нинг четлари думалок^аниши лозим 
булса, кант учун булак танда ипига нисбатан 45° бурчак 
остида 4-5 см кенгликда бичилади. Булак тескарисини ичига 
^аратиб узунлиги буйича икки букланади, кант шаклида 
чузилади ва дазмолланади, сунгра остки к;оп^ок;нинг унгига 
1̂ уйилади, к,ирк;имлари тугриланади ва думалок^анган жой- 
ларда кант учини солцирок; цилиб йуналтиргичли махсус 
тепки ёрдамида уланади. Бунда бахя^атор булак букилган 
жойдан кант энига 0 , 1  см ^ушилган масофада ичкаридан 
утиши керак. Якка тартибда тикиладиган кийимларда булак 
олдин куклаб олинади. Кант учун мулжалланган булакнинг 
тугри кукланганлиги ёки тикилганлиги текширилгандан 
сунг чунтакцопцоц билан остки i^on^o^ унгини ичкарига 
^илиб цуйилади, к;ирк,имлари текисланади ва дума- 
лоцланган жойларини сол*;ирок; цилиб .чунтак^оп^оц остки 
^опк,ок, томондаи машинада агдарма чок билан тикилади. 
Бахап^атор кантни улаш бахя^атори буйича ёки ундан 0,1 см 
ичкаридан туширилади. Якка тартибда тикиладиган 
кийимларда агдарма чок билан тикишдан олдин чун- 
так^оп^шдо кукланиб, чунтак^оп^о^нинг думало^ланган 
жойларида солк;и з^осил ^илиб кетилади.

Кийимларни куплаб тикишда кантли чунтак^опко^ни 
ишлаш учун махсус мосламадан фойдаланилади. Унинг 
ёрдамида чунтак^оп^ок; четлари агдарма чок билан 
тикилади ва айни вак,тда кант ^уйиб кетиш мумкин.

Когщ,оц четларини магиз чоки билан безаш. Чун- 
такк;оп^ок; билан остки з о̂пцок; тескарисини ичкарига к,илиб 
ц^йилади, цирцимлари тугриланади ва магизнинг энига 
к;араб машинада 0,2—0,4 см ичкаридан кукланади ёки 
ма^камланади. К,оп^ок, четларида махсус жияклар билан 
магиз чок з^осил к;илиш мумкин. Жияк чунтак^опцо^ 
шаклида чузилади ва махсус мослама ёрдамида битта ба- 
хя^атор билан магиз куйилади. Агар махсус мослама булса, 
жияк бир чети 0 , 1—0 , 2  см чи^иб турадиган ^илиб уртасидан 
букилади ва дазмоллаб ^айрилади. Шу булак тагига 
тайёрланган чунтакк;опк;ок; четлари шундай ^уйиладики, 
булакнинг энли томони остки цшщо^ томонда турадиган 
булсин. Шундан сунг жияк энсиз томонидан кукланади, 
бунда унинг энли томони албатта бахя^атор остига тушиши 
лозим. Жияк чунтак цош^оц том " ^ i

такцогщоц дазмолланади.
Жияк булмаганда ёки моделга кура чунтак^оп^о^ чет­

ларида безак газлама булагидан магиз чок з^осил к,илиш 
мумкин. Безак булак танда ипига 45° бурчак остида 
бичилади, унинг эни магизнинг иккилантирилган энига 
1,0—1,5 см к;ушиб топилади. Булак чунтак^оп^ок, шаклида

билан тикилади. Куклаш иплари
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чузилади, к;ирк;имлари тескарисига 0,5 см з^айрилади ва даз- 
молланади. Сунгра булак бир чети иккинчисидан 0,1—0,2 
см чициб турадиган з^илиб- уртасидан буйламасига 
к,айрилади ва дазмолланади. Дазмолланган булак орасига 
тайёрланган чунтакк;опк;ок; четлари ^уйилади, шунда бу- 
лакнинг энли томони остки томонда туриши керак.
Олдин булакнинг энсиз томони куклаб олинади, сунгра 
цайрилган четидан 0 , 1— 0 , 2  см ичкаридан машинада ула- 
нади. Булакнинг энли томони албатта бахяк;атор остида 
кол и ши керак. Куклаш иплари сукиб ташланади.

Баъзи з^олларда безак булак четларини дазмолламасдан 
туриб, магиз чок билан ишлаш яхши самара беради. Чун- 
так^оп^о^ остки з^опзодз^а улангандан сунг, танда ипига 45° 
бурчак остида бичилган магиз булаги унги билан остки 
^оп*;о^ унгига ^уйилади ва з^опзодзшнг ички томонидан 
магиз энидан 0 , 1  см кам масофада ичкаридан машинада 
тикилади. Кейин булак чунтакцоп^оц унгига агдарилади, 
чок атрофидан айлантириб деталь унгига утказилади, булак 
з^ирз^ими улаш бахя^аторини ёпадиган даражада ичкарига 
кайрилади ва ^айрилган четидан 0 , 1  см ичкаридан бостириб 
тикилади. Тайёр з^опз^ дазмоллаб ёткизнлади.

Сезиларлирок, буртма з̂ осил з^илиш учун чунтак^оп^ок, 
четларига магиз чок тушириш лозим, бунда танда ипига 45° 
бурчак остида бичилиб, икки букланган газлама булаги 
з^уйилади (187- раем, л). Купинча бундай булак асосий ма- 
териалдан, камдан-кам з^олларда безак газламадан 
бичилади. Бунда олдин чунтакз^опцоц остки з^опз^ок^а улаб 
олинади, магизли булак чузилади, сунгра тескарисини 
ичкарига з^аратиб, Уртасидан букланади ва дазмолланади. 
Тайёрланган булак з^опз^нинг унгига цуйилади, 
^ир^имлари текисланади ва булак томондан машинада 
тикиб, думалозушнган жойларида солз^и з^осил к;илиб 
кетилади. Чокнинг эни магиз энига тенг булиши лозим. 
Сунгра булакни чок атрофидан айлантириб магиз хосил 
з^илинади. Магиз к;оп^ок;нинг унгига, булак тикилган чокка 
машинада бахя^атор юритиб пухталанади. Бунда тескари 
томондан бахяцатор булакнинг ички четидан 0 ,1 —0 , 2  см 
ичкаридан утиши керак. Тайёр булган чунтак^оп^о^ даз­
молланади.

Уст кийимдаги чунтакк,опк,оцлар
Чунтак^опк;ок;лар (188-расм) з̂ ирз̂ ма чунтакларнинг 

з$ам, к,оплама чунтакларнинг з$ам таркибий к;исми з^исобла- 
нади. Баъзи кийимларда чунтак^оп^оз^лар фак;ат безак 
ролики уйнайди.

Чунтакз^оп^о^ларга нотуз^има материал (флизелин), ко­
ленкор, хом сурпдан, бир томонига елим з^опланган газлама-
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дан тайёрланган цотирма ^уйилиши мумкин. Бир томонига 
едим к;опланган газламадан тайёрланган ^отирма асосий газ- 
ламадан бичилган чунтакк;опк;ок;нинг тескарисига елимли 
томони билан цуйилади, шунда к;отирма четлари чун- 
такк^оп^ок; четида 0,6—0,8 см ичкарида туриши ва агдарма 
чокларнинг остига тушиб к;олмаслиги керак. ^отирма даз- 
мол ёки пресс ёрдамида бириктирилади.

Чунтак^опк^ билан остки к;опцо^ унгини ичкарига 
к;илиб ^уйилади, ^иркимлари текисланади ва ^ир^имлардан 
0,3—0,4 см ичкаридан 0,5—1,0 см узунликдаги тугри сирма 
кави^лар билан кукланиб, авра газламаси бурчакларда ва 
думало^ланган жойларида солк;и хосил ^илиб кетилади. 
Юпца газламадан тайёрланган авраларда з$ар к;айси томон-
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дан 1,5 мм, уртача ^алинликдагиларида 2 мм, к;алин авра- 
ларда эса 2,5—3,0 мм сол^и-  *осил цилинади.

Чунтак^опз^оз^лар йуналтирувчи линейка ёрдамида остки 
томондан куклаш чизигидан 0,1 см ичкаридан 

машинада агдарма чокланади. Агдарма чокнинг эни 0,5 см. 
Агар к;отирма сифатида елимсиз материаллар ишлатила- 
диган булса, чунтакк;опкок,лар ^отирма билан бирга агдарма 
чок билан тикилади.

Куклаш иплари сукиб ташланади. Чок 0,3 см, бурчак- 
ларда эса 0,1—0,2 см кенгликда ^олдириб кесилади. Сунгра 
чунтак^оп^о^лар унгига агдарилади, четлари ва бурчак- 
лари тугриланади з^амда остки ^опк,ок, томондан четидан 0,5 
см, ичкаридан 0,6—0,8 см узунликдаги куклаш к;авик;лари 
билан (сидирга газламалар з^ия, гулли газламалар тутри 
^ави^лар билан) зийлари кукланади. Бунда махсус 222 кл. 
машинасидан фойдаланиш з$ам мумкин. Зийни куклаш
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пайтида авра деталидан 0,1—0,2 см кенгликда кант чик;ариб 
кетилади.

Агар чунтакк;опк;ок^а энли (1 см дан кенг) безак ба- 
хя^атор кузда тутилган булса, газлама цийшаймаслиги 
учун чунтак^опцо^ безак бахя^атор энига 0,2 см ^ушилган 
масофада иккинчи к^авиц^атор ёки бахяк,атор билан зийни 
кукланади. Зий куклангандан сунг чунтак^опцо^ остки 
к;опк;ок; томондан дазмолмато орцали дазмолланади, бурчак- 
лари ва четлари текисланади ^амда безак бахяк;атор 
туширилади.

Зийни куклаш иплари сукиб ташланади ва чун- 
так^ош^ок, иккинчи марта дазмол ва пресс ёрдамида дазмол­
ланади. Якка тартибда кийим тикишда ^ам чунтак^оп^ок, 
четларини ёлгон к,авик; билан безаш мумкин. Зий куклан­
гандан сунг чунтак^оп^ок; четларига ёлгон к.ави^ 
туширилади, сунгра дазмолланади.

Чунтак^оп^оЦларда остки х;ошод томондан тикиш 
чизиги белгилаб олинади, бу чизик, тайёр ^олдаги чун- 
так^оп^о^нинг энини белгилайди.

Безак чунтак^оп^о^ цуйидагича ишланади ва бирикти- 
рилади. Безак чунтакк,опк,ок, учун астар чунтакк.оп^о^дан 
тикиш чизиги буйича 0,5 см энлирок бичилади. Безак чун- 
так^опкрк, одатдаги усулда ишланади. У асосий деталга ик- 
ки к̂ атор бахя^атор билан уланади, бунда чок шу икки ба- 
хяк;атор орасида к,олиши керак. Олдин чунтакк;опк;ок; асо­
сий деталга белгиланган чизик; буйича астарини ичкари- 

га к;илиб цуйилади ва машинада астар к;уйими буйича 
биринчи бахя^атор туширилади (190-расм, а). Чокнинг эни 
0,3—0,4 см. Сунгра чунтакк;опк;ок; ю^орига цайрилади ва[ 
букиш чизигидан (улаш чокидан) 0,4—0,5 см ичкаридан! 
иккинчи бахяк,атор туширилиб, улаш чоки ёпиб кетилади» 
(190-расм, б).

35-§. РАМКАЛИ К.ИРК.МА ЧУНТАКЛАРНИ ИШЛАШ

Пальто, пиджак ва жакетдаги рамкали к,ирк,ма 
чунтак

Рамкали цирк;ма ён чунтаклар тикиш учун ^уйидаги де- 
таллар керак (191-расм,а,б): чунтакнинг устки ва остки чет­
ларини ишлаш учун авра газламасидан бичилган магизлар 
(2 та); авра газламасидан бичилган куринма (1); чунтакхал- 
та (1 та ; чунтакхалта икки к;исмдан иборат булиши 
мумкин); буйлама булак (1).

Рамкали к,ир^ма чунтакни икки усулда ишлаш мумкин.
Биринчи усул. Кийим олд булагига к;ушимча андаза
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191-раем. Пальто, жакет ва пиджакдаги рамкалик ^ир^ма чунтак.

билан ёки бичи^чи белгилаган чизи^лар буйича чунтак 
учун учта: битта буйлама ва иккита кундаланг чизиц чизиб 
олинади. Кийим олд булаги тескарисида чунтак чизиги 
буйича ^ир^имлардан 0,5 см ичкаридан иккита к;авик;^атор 
билан буйлама булак кукланади. Унинг уртаси чунтак 
чизигига тугри келиши, бир учи ён к;ирк;имга етиши ва 
иккинчи учи борт ^отирмасининг ички к;ирк;имига 1 ...1 ,5  см 
кириши зарур. Куклаш 3 см узунликдаги тугри ^авик,лар 
билан бажарилади. Юпк;а газламалардан тикиладиган 
кийимларда куринма чунтакхалта учларидан бирининг 
унгига унгини ю^орига ^аратиб к,уйилади, говори ва ён 
цирцимлари тугриланади, куринманинг пастки цирцими 
ичкарига 0,7... 1,0 см к;айрилади ва *;айрилган зийидан 0,1... 
0,2 см ичкаридан машинада бостириб тикилади.

К,алин газламалардан тикиладиган кийимларда куринма 
чунтакхалтанинг унгига унгини пастга ^аратиб к$йилади,
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четлари тугриланади ва машинада уланади. 0,5...0,7 см 
кенгликдаги чок чунтакхалта томонга к;айрилади.

К^лин ва титилувчан газламалардан тикиладиган 
кийимларда куринмани чунтакхалтага тикиш чокининг эни 
0,5 см булиб, чунтакхалта билан ёпилади. Чунтакхалтанинг 
бошка учи унгига магиз унгини пастга ^аратиб ^уйилади ва 
чунтакхалта томондан 0,7 см кенгликдаги чок билан ула­
нади.

Кийим олд булагининг унгига магиз унгини ичкарига 
цилиб к,уйилади, цир^имлари чунтакнинг белгиланган 
чизигига тацалади ва ^ир^имлардан 0,3.. . 0,4 см ичкаридан 
1.... 1,5 см узунликдаги тугри сирма к^ви^атор билан кук- 
ланади. Агар чунтакхалта яхлит булса, чунтакхалтали 
магиз пастга ^уйилади. Магиз цирк;имлардан 0,4—0,5 см 
ичкаридан машинада уланиб, бахяцаторларнинг учлари пух- 
таланади. Бахя^аторлар орасидаги масофа икки кант ёки 
рамка энига тент булиши керак. Магизларни улаш ба- 
хяцаторлари параллел булиши ва бир жойда тугаши керак. 
Магизларнинг тугри уланганлиги буйлама булак томондан 
текширилади.

Магизни тикиш чоклари ёриб дазмолланади. Чунтак огзи 
буйлама булак томондан бахяцаторлар орасидан кир^илади. 
Бу иш чунтак уртасидан бошланиб, икки томонга давом 
эттирилади. Чунтак охирига 1 см ^олганда г;ирк,имлар ба- 
хяцатор учлари йуналишига нисбатан кия к^илиниб, улардан 
0,1...0,15 см берида тухтатилади.

Чунтак к^ир^ими орцали магиз тескарисига агдарилади, 
четлари тугриланиб, магизлардан 0,4... 0,5 см кенгликда 
рамка ^осил цилинади. Магизларнинг зийлари туташиши 
керак. Рамкаларнинг зийлари магизларни улаш чокидан 0,2 
см ичкаридан 0,7... 0,8 см узунликдаги кия цавицлар билан 
кукланади ёки кукланмай мгцкамланадн.

Чунтакнинг пастки рамкаси унгидан магизни улаш 
чокига ёки тескарисидан магизни улаш бахя^атори якинига, 
кийимни якка тартибда тикишда эса унгидан ^ал^асимон 
Кави^ билан магизни тикиш чокига ма^камланади. Чунтак­
халтанинг куринмали томони устки магиз унгига унгини 
ичкарига килиб ^уйилади ва 2 см узунликдаги тугри 
кдви^лар билан кукланади. Чунтакнинг юцори рамкаси 
унгидан говори магизни улаш чокига худди пастки рамкани 
ма^камлашдаги усулда чунтакхалта билан бирга тикилади.

Чунтак рамкалари тугриланади ва ирок;исимон кавиклар 
билан кукланади, чунтак бурчаклари текисланади, учлари 
бурчакларнинг асосидан к,айтма бахякатор билан машинада 
махкамланади. Айни пайтда чунтакхалта айланмасига 
тикилиб, бурчакларидаги бахякатор юмалокланади.

Эркаклар ва угил болалар кийимларидаги чунтак уч-
г
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ларига махсус машинада ёки 1$лда авра рангидаги ипак ип 
билан пухталамалар тикилади. Пухталаманинг узунлиги 
юцори ва пастки рамка энига 0,2 см цушилган масофага 
тенг. Пухталамалар чунтакларнинг учларига параллел 
тикилади, учлари магизларни кийим олд булагига улаш 
чокларидан 0,1 см ташкарига чи^арилади. Буйлама булак 
учлари 1̂ ия к,авик;лар оилан борт к,отирмасига тикилади. 
Бунда 1 см га иккитадан к;авик; тугри келиши керак.

Тайёр чунтак тескарисидан ва унгидан ^ул дазмолмато 
к^уйиб дазмолланади, рамканинг ^ийшик; жойлари текислаб 
кетилади.

Иккинчи усул. Чунтакда белгилаб олинган учта 
чизикдан ташцари, урта чизи^дан юцори ва пастрок,да яна 
иккита 1̂ ушимча чизи^ белгилаб олинади.. Бу икки чизик 
орасидаги масофа чунтакнинг иккита рамкаси энидан икки 
марта катта булиши лозим.

Буйлама булакни ^уйиш ва чунтакхалтани ишлаш 
усули биринчи усулдагига ухшайди.

Юк;ори магиз тескарисини ичкарига к,илиб уртасидан 
буйламасига букилади, пастки магиз тескари томонга 1. . .
1,5 см цайрилади, магизларнинг четлари букилган жойлар- 
дан дазмолланади. Якка тартибда тикиладиган кийимларда 
магизларнинг букиклари белгиланган к,ушимча чизшуирга 
та^аб кукланади ва рамканинг энига iqapa6 букиклардан 0,3. 
. . 0,5 см ичкаридан машинада уланади. Бахя^аторларнинг 
учлари пухталанади. Чунтак огзи буйлама томондан 
биринчи усулдагидек к;ир^илади.

Рамкалар тугрилангандан сунг чунтакхалтанинг бир учи 
пастки магизга 0,7 см кенгликдаги чок билан уланади. Чок 
чунтакхалта томонга ^айрилади. Чунтакхалтанинг курин- 
мали иккинчи учи ю^ори магизни улаш чокига тескарисидан 
буйлама булак томондан тикилади.

Чунтак учларини пухталаш ва чунтакхалтани тикиш 
биринчи усулдагидек бажарилади. Кийимларни куплаб 
ишлаб чик,аришда чунтак ^ирцими яримавтоматда иккита 
магиз билан ишланади. Юпца газламалардан тикиладиган 
кийимларда чунтак чунтакхалтадаг и буйламасиз 
ишланиши мумкин. Бу холда асосий газламадан бичилган 
куринма чунтакхалтага бостириб тикилади. Бундан олдин 
куринманинг пастки чети йурмаб олинади ёки цирк;им чети 
ичкарига 0,7 см цайрилади. Пастки магизнинг ^ир^им 
четини хам бостириб тикишдан олдин магизнинг пастки 
к;ирк;ими йу рмаб олинади ёки цир^им чети ичкарига 
^айрилади. Чунтакхалтага бостириб тикилган магиз 
тахминан уртасидан букилади ва букилган жойидан чунтак 
рамкаси энининг ярмига тенг масофада машинада уланади.
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Ч у н т ак х ал та л ар  м аги зларга ч у н так  ^и рц и м лари  и ш лан гун - 
га ц ад ар  ёк и  ундан  к ей и н  улан ади .

Чунтак к;иркимларини яримавтоматда ишлаш мумкин. 
Бунда чунтакхалта магизларга чунтак четлари ишланган- 
дан сунг тикилади. .

Ш и м л ар н и н г  олд б у л а к л а р и д а ги  рам  к ал и  ч у н т ак

Рамкали чунтак тикиш учун ^уйидаги деталлар зарур 
(192-расм): авра газламасидан бичилган магиз (2 та), авра 
газламасидан бичилган куринма (1), чунтак газламасидан 
бичилган чунтакхалта (1).

Бичицчи шимнинг олд б£лагида битта буйлама ва иккита 
кундаланг чизик, белгилаб олади. Чунтак тикишни осон- 
лаштириш учун тайёр чунтак рамкаси энидан икки марта 
катга масофада иккита ^ушимча чизик, туширилади. Агар 
рамканинг эни 0,5 см булса, к^ушимча чизи^лар буйлама
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чизивдан 1 см наридан чизилади. Тескаридан чунтак чизиги 
остига чунтакхалта шундай ^уйиладики, унинг ва шимнинг 
юкори ^ир^имлари бир-бирига тугри келадиган булсин. 
Шундан сунг иккита к;авик,к;атор билан кукланади: 
биринчиси ю^ори з^ирк.имдан 1 см, иккинчиси юкори 
к,ирк,имга параллел тарзда, чунтак учидан 1 см пастрокдан 
ту ширил ади.

Чунтакларнинг магизлари тескарисига ^айрилади:
биттаси (олдингиси) киркимдан 1_1,5 см наридан,
иккинчиси (ёндагиси) уртасидан буйламасига букилади.

Магизлар шим олдининг унгига букилмаларини 
к;ушимча чизикутрга та^аб куйилади, кукланади ва 0,5 см 
ичкаридан машинада уланади. Чоклар икки томонга 
ёщизилади.

Чунтак ^ирцими тес кари томондан бахя^аторлар ур­
тасидан ^ир^илади, чунтак ^ир^ими учларига ба- 
хя^аторларга нисбатан ^ия цирцимлар цирцилади. Магизлар 
тескарисига агдарилади, магизларни тикиш чоклари те­
трил анади, зийлари кукланади ва дазмолланади. Чунтак­
ларнинг учлари тескарисидан иккита ^айтма бахяцатор 
билан пухталанади. Бунда бурчаклари туфилаб ва 
магизлар тортиб турилади.

Олд магизнинг ички ^ир^ими ичкарига 0,5...0,7 см 
^айирилади ва чунтакхалтага ^айрилган зийидан 0,1 см 
ичкаридан бостириб тикилади. Магизни чунтакхалтага чет- 
ларини к;айирмай бостириб тикиш мумкин. Лекин аввал 
^ир^имларни йурмаб олиш керак1 булади. Синтра чунтак- 
халтада куринма к^уйиладиган жой белгилаб олинади. 
Куринма к,ирк;имлари уч томонидан тескарисига 0,5... 0,7 см 
букилади ва дазмолланади. Куринма чунтакхалта устига 
щуйилади ва ^айрилган зийларидан 0,1 см ичкаридан иккала 
томонидан бостириб тикилади. Куринмани к,ирк;имларини 
ичкарига цайирмай бостириб тикиш з̂ ам мумкин, аммо бун- 
дан олдин кир^имларни 0,3—0,4 см кенгликдаги синих; ба- 
хя^атор билан машинада йумраб олиш лозим булади.

Чунтакхалтанинг куринмали учи ён магизга тес­
карисидан магизни улаш чокига кукланади ва машинада 
уланади. Чунтакхалта универсал машинада тикилади, сунг- 
ра махсус машинада йурмалади. Чунтакхалта к,ушчок 
билан тикилиши мумкин. Бу з$олда чунтакхалтали 
куринмани магизга маз^камлаш бахяк;атори чунтакхалта 
тикилгандан сунг туширилади. Зийни куклаш иплари сукиб 
ташланади. Чунтак дазмолланиб, учларига пухталамалар 
цуйилади. Чунтак цир^ими кукланади.
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Енгил кийимдаги рамк «ли к,ирк,ма чунтак

Бундай чунтакни (193-расм, а) ишлаш учун к^йидаги де- 
таллар зарур: асосий материал ёки безак газламадан 
бичилган магиз (2); асосий материалдан бичилган чунтак­
халта (1 та, икки ^исмдан иборат булиши мумкин); буйлама 
(умуман керак булса - 1 та). Чунтак магзи чунтакхалта 
билан яхлит бичилиши мумкин. Бундай чунтакни турли 
усулларда ишлаш мумкин.

Биринчи усул. Асосий деталда ^ушимча андаза ёрдамида 
ёки бичш^чи белгилаган чизи^лар буйича учта чизик;: чун­
так йуналишини билдирадиган битта буйлама чизик, ва чун­
так улчамини чеклайдиган иккита кундаланг чизик; билан 
чунтак урни белгилаб олинади (193-расм, б). Сунгра 
белгиланган урта чизицдан юк;орига ва пастга х;ар бир кант 
ёки рамка энидан икки марта катта масофада иккита

,4 -- ц фi>--------- 1------—<1 1_| к-f-1--------- j --------- Т ............ 1
i)  . В) г)

193-расм. Енгил кийимдаги рамкали цирк,ма чунтак.
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цушимча чизик чизилади. Кийимларни куплаб тикишда 
чунтак деталь унгига к;ушимча андаза буйича туртта чизик; 
билан белгилаб олинади. Иккита буйлама чизиц орасидаги 
масофа чунтакнинг иккита канти ёки рамкаси энидан икки 
марта катта булиши лозим.

Чузилувчан газламалардан тикиладиган кийимларда 
асосий деталнияг тескарисидан чунтак чизиги тагига ип газ- 
ламадан 4 ... 5 см кенгликдаги буйлама к,уйилади. Унинг 
уртаси чунтак чизигига т$)гри келиши лозим. Чунтак 
юк;ори четининг магзи уртасидан букилади ва тескарисини 
ичкарига царатиб ^уйилади, пастки магзининг битта буйла­
ма чети тескарисига 1... 1,5 см ^айрилади ва букилган жой- 
лари дазмолланади. Тайёрланган магизларнинг букиклари 
асосий деталдаги белгиланган к;ушимча чизик^лар устига 
^уйилади, к;ирк;имлари эса чунтак огзи томонга царатилади. 
Якка тартибда тикиладиган кийимларда магизлар олдин 
куклаб олинади, бунда уларнинг учлари чунтак улчамини 
белгилайдиган кундаланг чизик;лардан ^ар икки томонга 
1,5... 2 см чик;иб туриши керак.

Куплаб ишлаб чи^ариладиган кийимларда магизларни 
олдин кукламай туриб букилган зийларидан 0,3-0,5 см 
ичкаридан машинада уланаверади (193-расм, в, г). Ба- 
хя^аторларнинг учлари кундаланг чизнкдарда тугаши ке­
рак. Магизларнинг асосий деталга тугри уланганлиги асосий 
деталнинг тескарисидан текширилади. Магизларнинг ба- 
хяк;аторлари параллел булиши ва кундаланг чизикларга 
етганда бир жойда тугаши керак. Чунтакларнинг огзи тес­
карисидан (бахяк,аторлар уртасидан) к;ирк;илади. Бунда иш 
унинг У ртасидан бошланиб, икки томонга давом эттирилади 
(193-расм, д). Чунтакнинг охирига 1—1,5 см к;олганда, ба- 
хя^аторларга нисбатан к;ия к,ирк;имлар цилинади. 
К,ирк;имлар бахяк;аторларнинг учига 0,1 —0,15 см к;олганда 
тухтатилади. Х,осил булган тешик ор^али магизлар тес­
карисига агдарилади, четлари тугриланади , магизларнинг 
учларини чузиб, зийлари бир-бирига так,алади ва нун- 
такнинг учлари тескарисидан бурчакларнинг таги буйича 
машинада к;айтма бахяк,атор билан пухталанади.

Агар чунтакхалта икки к;исмдан иборат булса, бири 
иккинчисидан 4,0-5,0 см калта булиши керак. Калта ^исми 
пастки магизга уланади. Эни 1 см ли чок чунтакхалта то­
монга ^айрилади. Чунтакхалтанинг узун к,исми говори 
магизга тескарисидан магаз уланган чокка тикилади (бунда 
асосий деталь к;айириб ^уйилади).

Чокнинг эни 1 см дан кам булмаслиги лозим. Чунтакхал- 
тани магизларга улаш чоклари махсус машинада йурма- 
лади. Чунтакхалталар уч томонидан тикилади Чунтак бур-
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чаклари пухталаб ва чунтакхалта, бурчакларидаги ба- 
хя^атор думалокугаб кетилади. Чокнинг эни 1,0 ... 1,5 см 
(193-расм, е).

Чунтакхалтани бириктирилган чок ^ирцимлари махсус 
машинада йурмалади, Тайёр чунтак тескарисидан ва 
унгидан дазмолмато к$йиб дазмалланади; дазмоллаш 
пайтида четлари текислаб турилади. Чунтакни махсус 
яримавтоматда ишлаганда магизларни улаш, магизларни 
улаш бахяцаторлари орасида асосий детални к,ирк,иш ва 
магизларни кийим тескарисига цисман агдариш каби опе- 
рацияларни машина бажаради.

Иккинчи усул. Чунтак чузилиб кетмаслиги учун баъзан 
буйлама к;уйиш урнига ч)штак чунтакхалта билан бирга 
и т  ля над и (193-расм, ж). Бу ^олда чунтакхалта танда ипи 
чунтакхалтага кундаланг утадиган к;илиб яхлит бичилади. 
Чунтак асосий деталь унгида биринчи усулдагидек белгилаб 
олинади. Сунгра чунтакнинг чунтакхалтадаги урни 
белгиланади. У чунтакхалтанинг уртасидан 1,5...2,0 см пас­
трома, унта кундаланг ётиши лозим. Асосий деталь тес- 
карисидаги чунтак чизиги буйича чунтакхалта тескарисини 
ичкарига цилиб ^уйилади ва чунтакхалтадаги ^амда асосий 
деталдаги белгиланган чизимар бир-бирига тугри 
келтирилади. Чунтакнинг говори четидаги магиз тес­
карисини ичкарига МРа™б мйрилади, пастки магизнинг 
битта буйлама к;ирмми тескаритомонга 1... 1,5см букилади 
ва магизларнинг цайрилган жойлари дазмолланади. 
Тайёрланган магизлар машинада уланади (193-расм* з) , за- 
рур булса, биринчи усулдагидек, олдин куклаб чицилади.

Чунтак огзи ^ир^илгандан сунг магизлар тескарисига 
агдарилади, чунтак четлари ва бурчаклари тугриланади, 
чунтак учлари тескарисидан бурчакларнинг асоси буйича 
машинада цайтма бахя^атор билан пухталанади. Ю^ори 
магизнинг четлари 1,0 см ^олдириб ^ир^илади ва магизнинг 
к;ирк;имлари чунтакхалтанинг юк;оРи Кисми билан ёпилади. 
Агар чунтакхалта асосий газламадан бичилмаган булса, 
магиз билан чунтакхалта орасидаги букикка асосий ма- 
териалдан бичилган куринма унгини юк;оРига ^илиб 
к;уйилади ва букилган жойи тескарисидан, юк,ори магизни 
улаш чоки якинидан машинада тикилади. Бунда асосий де­
таль мйириб турилади. Юлка газламалардан тикиладиган 
кийимлардаги магиз ва куринманйнг пастки мрцимлари 
ичкарига мйрилиб, м йРи л г а <1 зийдап 0,2 см ичкаридан 
чунтакхалтага бостириб тикилади (193-расм, и). Калин 
титилуьчан газламалардан тикиладиган буюмларда эса

231



магиз ва куринманинг цир^имлари махсус машинада йур- 
малади ва ^ир^имларни бостирмай чунтакхалтага тикилади. 
Чунтакхалта уч томонидан тикилади ва бурчаклардаги ба- 
хяк;атор думалокушб кетилади. Чокнинг эни 1...1,5 см. Чун- 
такхалтани тикишда чунтак учлари бурчаклар асоси буйлаб 
цайтма бахя^атор билан пухталанди. Чунтакхалтани улаш 
чоки махсус машинада йурмалади. Тайер чунтак тескариси 
ва унгидан дазмолмато цуйиб дазмолланади. Бу ва^тда чет- 
лари текислаб турилади.

Учинчи усул. Бу усулда чунтак четлари чунтакхалта 
билан ишланади (193-расм, к). Баъзи лолларда, купинча, 
кийимларни якка тартибда тикишда, ^ир^ма чунтак чет­
лари асосий материал ёки безак газламадан бичиладиган 
чунтакхалта билан ишланади. Бу усулда ышлаш учун чун­
такхалта икки цисмдан иборат булиши лозим. Катта к,исми 
айни ва^тда юк;ори магиз вазифасини, кичик цисми эса 
пастки магиз вазифасини утайди.

Чунтакхалтадаги танда или тикиш ^иркимига параллел 
тарзда, деталга кундаланг утиши лозим. Чунтакхалтанинг 
юк,ори ^ир^имлари тескари томонга кайрилади ва букилган 
жойи дазмолланади. Букиш ^а^ининг катталиги кант энига 
чок задини (тахминан 1,5 см) ^ушиб топилади. Чунтак 
урни асосий деталнинг унгида биринчи усулдагидек 
белгиланади.

Чунтакхалтанинг букилган зийи асосий деталь унгидаги 
белгиланган цушимча чизи^ларга тугри келтирилади, 
к^айрилган цир^имлари эса ичкарига к;аратиб шундай 
^уйиладики, чунтакхалтанинг ён томонлари чунтак ул- 
чамини белгилайдиган чизшугардан 1,5...2 см чициб ту- 
радиган булсин.

Якка тартибда тикиладиган кийимларда чунтакхалта 
куклаб олинади ёки тугнагичлар билан ма^камлаб 
к,уйилади. Чунтакхалта моделда кузда тутилган масофада 
ичкаридан машинада уланади. Чунтакхалта тугри улан- 
ганлиги текширилгандан сунг чунтак огзи к;ирк,илади. Чун­
так огзи орцали чунтакхалта деталь тескарисига агдари- 
лади.

Чунтакнинг юк,ори ^исмида юк;ори магиздан чу^урлиги Г 
... 1,5 см ли тахлама з^осил зуиганади, чунтак учлари 
машинада цайтма бахякатор билан пухталанади ва бурчак- 
ларини думалоугаб, чунтакхалта учта томонидан тикилади.

Чокнинг эни 1...1.5 см. Юк;ори к;исмида бахякатор чун­
такхалтани улаш чокига туширилади. Бунда асосий деталь 
цайириб ^уйилади.
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36-9. к.опк.ок.ли к,и р к ;м а  ч Ун т а к л а р н и  и ш л а ш  

Пальто, пиджак ва жакетдаги к;опк,ох,ли чунтак

К,опн;о^ли кирк,ма ён чунтакларни (194 раем, а) ишлаш 
учун ^уйидаги деталлар зарур: ч^нтак^оп^оц (1); ^оп^ок; ас- 
тари (1); магиз (1); куринма (1); чунтакхалта (1 та, икки 
^иемдан иборат булиши мумкин); буйлама (1). Чунтак 
огзининг пастки ^ирцимига мулжалланган магиз авра газ- 
ламасидан бичилади. Чунтакхалта махсус чунтак газла- 
масидан, сатин, хом сурпдан ва баъзан астарлик газламадан 
бичилиши мумкин.

Куринма астарлик газламадан, чунтакнинг чузилиб 
кетишига йул ^уймайдиган буйлама эса коленкор, хом сурп 
ёки бош^а газламадан бичилади. Кийим олд булагида 
кушимча андаза буйича ёки бичи*;чи белгилаган чизицлар 
буйича учта чизиц: чунтак урнини билдирадиган битта 
буйлама чизик; ва унинг улчамларини билдирадиган иккита 
кундаланг чизик; бй!лан чунтак урни белгилаб олинади.

Кийим олд булагининг тескарисига чунтак чизиги тагига 
цир^имлардан 0,5 см ичкаридан иккита ^авиццатор 
ёрдамида буйлама куклаб олинади. Шунда буйламанинг 
уртаси чунтакни ^ир^иш чизигига тугри келиши, бир учи 
ён к;ирк,и мга етиши, иккинчи учи эса борт ^отирмасининг 
ички к;ир^имини 1... 1,5 см цоплаб туриши керак. Куклаш 3 
см узунликдаги тугри сирма к^вик,лар билан бажарилади.

Чунтакхалта учларидан бирининг унгига унгини 
ичкарига к,аратиб магиз куйилади, к;ирк;имлари текисланади 
ва чунтакхалтага эни 0,7 см ли чок билан машинада ула- 
нади. Чок чунтакхалта томонга ^айрилади ва дазмолланади.

Чунтакхалтанинг бош^а учига унгини ю^орига к;илиб 
куринма цуйилади, говори ва ён ^ир^имлари текисланади, 
куринманинг пастки ^ир^ими ичкарига 0,7... 1,0 см

S" )илади ва к,айрилган четидан 0,1...0,2 см ичкаридан 
ириб тикилади. Сунгра тайёр чунтак^оп^о^нинг эни 

ани^ланади ва уни олд булакка улаш чизиги белгиланади.
Чунтак^опк;ок; кийим олд булагининг унгига Унгини пас- 

тга к;илиб, ишланган четини ю^орига к;аратио цуйилади: 
чунтаккрп^цокдаги ва кийим олд булагидаги белгиланган 
чизи^лар бир-оирига тугри келтирилади, гуллари гулларига 
мос келтирилади; чунтаккшщоц олдин куклаб олинади, 
кейин машинада уланади; 6ахяк,аторларнинг учлари пухта- 
ланади. Чок чунтак^оп^ок, томонга ^айрилади.

Чунтак^оп^о^ни улаш чокига так;аб, кийим олд бу­
лагининг унгига чунтакхалтали магиз унгини пастга к,илиб 
куйилади (унинг учлари чунтак^оп^ок, учларидан ^ар то- 
мондан 1,0... 1,5 см чи^иб туриши керак), кукланади ва
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194-расм. Пальто.пиджак ва жакетдаги ^оп^оцли ^ирцма чунтак.

0,4 ..-0,5 см кенгликдаги чок билан ула’нади. Бахя^а- 
торларнинг учлари пухталаниб кетилади (194-расм, б).

Чунтакк;оп^ок; ва магизни тикиш бахяцаторлари 
орасидаги масофа кант ёки рамканинг энига богли^. Бу ма- 
софа буйлама томондан текширилади (194-расм, в). Чун- 
так^оп^ок, ва магизни тикиш бахя^аторлари параллел 
булиши э$амда бир жойда тугаши даркор.

Магизни тикиш чоки ёриб дазмолланади. Бунда магизни 
тикиш чоки буйича тескарисига икки букланган кийим олд 
булаги бир томонга, магиз эса бош^а томонга к,айрилали
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Чунтак огзи буйлама томондан бахяк;аторлар уртасидан 
кир^илади. К,ир^иш чунтакнинг узунлик буйича уртасидан 
бошланиб, икки томонга давом эттирилади ва ба- 
хя^аторларнинг учига 1 см цолпанда тухтатилади. Сунгра 
бахяцаторларга нисбатан к,ия зуяр^имлар к;илинади. Бу 
к;ир^имлар уларга 0,1...0 ,15 см етмай тухтатилади. Чунтак 
огзи орк;али магизли чунтакхалта тескарисига агдарилади. 
Магиз четларини тугрилаб, эни 0,4.. .0,5 см ли рамка з̂ осил 
к,илинади ва магизни тикиш чокидан 0,1...0,2 см пастрозуза 
0,5...0,7 см узунликдаги тугри ёки з̂ ия кавицлар билан зийи 
кукланади. Рамка магиз уланган чокка машинада ёки к;улда 
ёлгон з^авиз^лар билан пухталанади.

Чунтакнинг пастки чети моделда кузда тутилган масофа- 
да безаш бахя^атор билан безалиши мумкин. Агар безак ба- 
хяцаторнинг эни рамка энидан 0,2 см катта булса, магизни 
тикиш чокига машина бахя^атори тушириш шарт эмас

Чунтакнинг пастки четларини безак учун магизлардан 
эни 0,3 см ли кант з^осил з^илиб зийи кукланади. Четларига 
моделда кузда тутилган бахякатор туширилади.

Куринма бостириб тикилган чунтакхалтани чунтак- 
з^опз^ни тикиш чокига з^уйишда у чокдан камида 2-2,5 см 
чициб туришига етадиган катталикда з^уйим з^олдирилади; 
чунтакхалтднинг ён томонлари чунтак^оп^оцларнинг уч- 
ларидан икки томонга бир хил масофада чи^иб туриши 
лозим. Шундан сунг чунтакхалта куклаб олиниб, кейин 
машинада уланади (194-расм, г). Чунтакхалта буйлама то­
мондан тикилади, бунда бахякатор чунтак^оп^о^ни тикиш 
чокига туширилади. Сунгра чунтак канти чунтак^оп^о^ни 
тикиш чокига кукланади; чунтак бурчаклари тугриланади 
ва бурчаклар асоси буйича машинада к;айтма бахякатор 
билан пухталанади. Айни ваз^тда чунтакхалта уч томонидан 
машинада тикилиб, бурчакларидаги бахя^аторлар дума- 
лозузаб кетилади (194-расм, д). Чунтакхалтанинг говори 
з^исмини тикишда ён томонларини тикиш бахяз^аторлари 
орасидаги масофа чунтак^оп^ок, узунлигидан 0,5 см катта 
б^лиши зарурлигини эсдан чи^армаслик керак. Шунда чун- 
так^оп^о^ чунтакка бемалол жойланади. Чунтак^оп^о^ни 
улаш чоки унгидан текисланади, чунтак^оп^о^ни улаш 
чокидан 0,7-0,8 см ичкаридан зий кукланади ва дазмолла- 
нади. Моделга кура зоз̂ ори чети безак бахякатор билан бе­
залиши мумкин. Бунда чунтак^оп^о^ни улаш чокидан ба- 
хяцаторгача булган масофа чунтакнинг пастки четидан ут- 
казилган безак бахякатор энига тенг булиши лозим. Ба- 
хя^атор чунтак учлари тугрисидан бошланиб уша ерда тух­
татилади. Бахякатор пастки кантни з$ам к;амраб туриши ке­
рак. Зий кукланган иплар сукиб ташланади. Эркаклар ва 
угил болалар кийимларида чунтак учларига махсус
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машинада ёки к;улда авра газдамаси рангидаги ипдан пухта- 
лама к;уйилади ( 194-расм, е). Пухталамалар ^улда ишлан- 
ганда уларнинг бир учи магизни тикиш чокидан 0,1-0,2 см 
пастрок; (кантдан пастро^), иккинчи учи чунтак^опко^ни 
улаш чокидан 0,1...0,2 см юкорирок ётиши зарур. Пухтала­
малар чунтак^оп^о^нинг ён четларига параллел жой- 
лаштирилади.

Б^йламанинг учлари борт ^отирмасига к;ия ^ави^лар 
билан тикилади. 1 см га иккита ^авик; тугри келиши керак.

Тайер чунтак тескарисидан ва унгидан дазмолмато 
к,уйиб дазмолланади. Бу ва^тда чунтак^опк;ок; ва чун- 
такнинг четлари текислаб турилади.

Моделга ^араб (купинча, газлама ^алинлигига к;араб) 
магизлар кийим олд булагига икки буклаб тикилиши 
мумкин (194-расм, ж). Бу з̂ олда магизнинг чети тескарисига 
к,айрилади. К,айириш катталиги тайёр рамканинг энига 
0,5...1,0 см к,ушилган к,ийматга тенг. Букилган жойлар даз­
молланади. Бундай лолларда дазмолланган букикни 
текислаш учун кийим олд булагида ^ушимча чизи^ 
белгилаб олиниши мумкин. Бу чизи^ билан чунтак^ош^о^ни 
улаш чоки орасида тайёр рамка энидан икки марта катта ма- 
софа ^олдирилади. Масалан, рамканинг эни 0,5 см булса, 
чунтакк^оп^о^ни улаш чокидан чизи^кача булган масофа 1 
см булиши лозим.

Дазмоллаб к,айрилган магиз зийини к;ушимча чизик;к;а 
так;аб (чунтак ^ир^ими чизигидан ^арама-царши томонга), 
калта к^ир^имини пастга царатиб к;уйилади ва шу зийдан мо- 
делда кузда тутилган масофада машинада уланади. К,оп^оц 
ва магизларни кийим олд булагига улаш бахя^аторДари 
орасидаги масофа тайёр рамкаларнинг энига боглик, булса- 
да, лекин 0,6 см дан кам булмаслиги керак. ,

Чунтак огзини ^ир^ишда ю^орида айтилганидек иш 
тутилади. Чунтакхалта тескарисига агдарилади. Моделда 
кузда тутилган булсагинз чунтакларнинг пастки зийларига 
бахяк;атор юритилади. Чунтакк,опк;окни кийим олд булагига 
икки букланган магизни улаш пайтида тикиб кетиш мумкин 
(194-расм, з).

Шимлардаги цопцо^ли чунтак

Шимларда битта ёки иккита цопкр^ли чунтак булиши 
мумкин. Агар чунтак битта булса, у шимнинг унг орт бу­
лагига тикилади. Шимларнинг орт чунтагини (195-расм, а) 
ишлаш учун к;уйидаги деталлар зарур: авра газламасидан 
бичилган чунтак^опк^о^ (1); к;опк;о  ̂ астари (1); авра газла­
масидан бичилган магиз (1); чунтак газламасидан бичилган
236



чунтакхалта (1); астарлик гаазламадан бичилган куринма 
(1); петля учун газлама булаги (1).

Бундай чунтак з$ам з^отуэзуш ^ир^ма чунтак каби ишла- 
нади. Бу чунтакнинг фар^и шундаки, буйлама сифатида 
чунтакхалта хизмат к,илади. Чунтакхалтанинг танда и пи 
деталда кундаланг ётиши керак. Агар чунтакхалта сифатида 
унги ва тескарисига ани^ билиниб турадиган газламалар 
(масалан, сатин ва з^оказо) ишлатиладиган булса, чунтак­
халтанинг унги шимнинг тескарисига (чунтак ичига эмас) 
цараши лозим.

Чунтакхалтанинг бир учи шимнинг унг орт булаги тес­
карисига шундай ^уйиладики, у чунтакнинг белгиланган 
чизигидан 1,5...2,0 см утадиган булсин. Шу з^олда куклаб 
олинади (195-расм, а).

Чунтакк^оп^ок; шимнинг орт булаги унги га пастга,
237



ишланган четини шимнинг юцори кир^имига к,аратиб 
куйилади; чунтакк;оп^ок1даги ва шимнинг орт булагидаги 
оелгиланган чизицлар бир-бирига тугри келтирилади хамда 
0,2...1,0 см узунликдаги тугри к;авицлар билан уланади. 
Айни вацтда чунтакк;опк;о^ уртасига петля ма^камланади. 
Чунтакцопцок; шимнинг орт булагига куклаш чизигидан 0,1 
см ичкаридан уланади. Куклаш ипи сукиб ташланади, чок 
чунтакк^ога^ок; томонга к;айрилади. Чунтак^опк;ок;ни тикиш 
чокига так;аб, унгини пастга царатиб магиз ^уйилади, кук- 
ланади ва ^оп^ок, ^амда магизни тикиш бахя^аторлари 
орасида 0,3...0,5 см масофЗ к,оладиган цилиб машинада ула­
нади.

Чунтакк,оп^о*1 ва магизнинг тугри тикилганлиги чун- 
такхалта томондан текширилади. Чунтак^ога^о^ ва магизни 
тикиш бахя^атори бир жойдан бошланиб, бир жойда тугаши 
лозим. Чунтак^оп^ок; ва магизни улаш чоклари дазмолла- 
нади. Чунтак к,ирк,ими тескари томондан бахяцаторлар ур- 
тасидан чунтак учларига томон к;ирцилади. Агар ба- 
хя^аторлар орасидаги масофа 0,3 см дан ошмаса, кирк,им 
охиригача тугри булади. Х̂ осил булган тешик орцали магиз 
тескарисига агдарилади, магиздан кант ^осил цилинади. 
Кантнинг эни чунтак^оп^ок, ва магизни улаш бахя^атор- 
лари орасидаги масофага тенг булиши керак. Кант магизни 
улаш чокидан 0,1 см пастрок;дан машинада пухталанади.

Агар чунтакнинг пастки чети рамкали ^илинадиган бул- 
са, бахя^атор магизни улаш чокига туширилади.

Магизнинг ички ^ир^ими 0,5 см ичкарига ^айрилади ва 
шу ^айрилган зийидан 0,1 см ичкаридан ч^нтакхалтага 
бостириб тикилади. Кейин чунтакхалтани букиб, эркин учи 
шим орт булагининг ю^ори к;ирк,имига етказилади ва букик 
з^амда чунтакхалтада чунтак огзи чизиги белгилаб олинади.

Шу белгиланган чизик, буйича чунтакхалта устига ас- 
тарлик газламадан бичилга куринма (^уйилиб, пастки 
^ирцими ичкарига 0,5 см ^айрилади ва шу к;айрилган 
зийидан 0,1 см ичкаридан бостириб тикилади. Чунтакхалта 
к;уш чок билан тикилади. Бунинг учун олдин чунтакхалта 
куринма билан бирка пастга цайрилади ва эни 0,4 см ли чок 
билан тикилади. Кейин чунтакхалта агдарилади, четлари ва 
бурчакларини тугрилаб, четидан 0,5...0,6 см ичкаридан 
иккинчи марта тикилади. Чунтакк;ош^о^нй улаш чоки 
текисланади ва чунтакхалтанинг иккинчи учи чун- 
такк;оп^о^ни улаш чокидан 0,1 см ичкаридан ёки шу чокка 
чунтакхалта томонидан тикилади (195- раем, б). Тикиш унг 
томонидан бажарилади. Чунтак учларига пухталамалар 
^уйилади. Тайёр чунтак тескариси ва унгидан дазмолмато 
к;уйиб дазмоллаб, ^оп^ок, ^амда чунтакнинг пастки чети 
текислаб кетилади.
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Юпца газламалардан тикиладиган шимлардаги 
орца чунтак

Юпк,а хамда синтетик толалари куп газламалардан 
тикиладиган шимлардаги opiqa чунтак конструкцияси ва 
чунтакхалтани ишлаш технологияси бошк,ачарок; булади. 
Бундай чунтак икки к,исмдан: устки (кичик) ва пастки (кат- 
та) к;исмдан иборат к;илиб бичилади.

Махсус машинада чунтакнинг пастки чети, магзининг 
кирк;имлари йурмалади, сунгра уртасидан буйламасига 
оукилади ва букилган жойи дазмолланади. Букик ичига 
чунтакхалта устки (кичик) кисмининг цир^ими куйилади 
ва чунтакхалтанинг ишланган четларидан 0,2...0,3 см масо- 
фада битта бахя^атор билан машинада цайириб тикилади 
(195-расм, в, г).

Чунтакхалтанинг пастки (катта) к;исмига, чунтак к,ир^и- 
ми участкасига, астарли газламадан бичилган куринма 
куйилади. Унинг чети ^айрилади ва ^айрилган зийидан 
0,1...0,2 см ичкаридан бостириб тикилади. Сунгра чунтак­
халта к$йилиб, пастки ва ён ^ирцимлари тугриланади ва 
эни 1 см ли чок билан машинада тикилади. Тикилган 
цирк;имлари махсус машинада йурмалади, кийимларни куп- 
лаб ишлаб чицаршцда эса тикиш билан бир вак,тда махсус 
машинада йурмаб кетилади.

Шимларнинг орт булагида, чунтак урнини билдирадиган 
асосий чизи^лардан таш^ари, магизни тикиш учуй к;ушимча 
чизик, з̂ ам белгилаб олинади. Рамканинг эни 0,5 см булганда 
бу чизик; чунтакк;опк;ок;ни улаш чокидан 1,0 см ичкаридан 
чизилади.

Чунтак^оп^о^ тикилгандан сунг тайёрланган чунтак­
халта орт булакнинг унгига кичик к;исмини ичкарига ^илиб 
куйилади, магизнинг букиги к;ушимча чизик,к,а тугри 
келтирилади ва четидан 0,5 см ичкаридан машинада ула­
нади. Чунтак к;ирцими тескарисидан чунтакк;опк;ок,ли ён 
чунтак каби к,ирк,илади. Чунтак к;ирк,ими орцали чунтак­
халта тескарисига агдарилади, рамка, чунтакцоп^оцни 
улаш чоки ва куринмали чунтакхалта тугриланади. 
Куринмали чунтакхалтанинг учи чунтакк;опк,ок,ни улаш 
чокига куйилади ва машинада тескарисидан шу чокка 
тикилади ёки унгидан ^оп^ок,ни тикиш чокидан моделда 
кузда тутилган масофада ю^оридан безак бахяк;атор билан 
тикилади. Чунтакк,опк;ок;нинг учлари тескарисидан машина­
да пухталанади, унгидан эса махсус машинада пухталама- 
лар куйилади.
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Енгил кийимдаги цоп^оцли чунтак

К,опк,ок;ли к^ирцма чунтакни ишлаш учун цуйидаги де- 
таллар зарур: асосий материалдан ёки безак газламадан 
бичилган ^опкрк, (1); асосий материалдан бичилган чун- 
такнинг пастки четидаги магиз (1); асосий материалдан 
бичилган чунтакхалта (1 та, икки ^исмдан иборат булиши 
мумкин); ип газламадан бичилган буйлама (1 та, чузилув- 
чан газламалардан тикиладиган кийимларда). Тайёр 
цопкокда асосий деталга улаш чизиги белгилаб олинади ва 
шу билан тайёр к р т ^ н и н г  эни аник;ланади.

Асосий деталь ^ушимча андаза буйича ёки бичицчи 
белгилаган чизи^лар буйича учта чизик,: чунтак йунали- 
шини билдирадиган битта буйлама чизиц(бу чизик; буйича 
к,опк,ок; уланади) ва чунтак улчамини белгилайдиган иккита 
кундаланг чизик; билан чунтакнинг урни белгилаб оли­
нади.

Чунтакнинг пастки четини магиз билан ишлашни осон- 
лаштириш учун асосий деталнинг унг томонига цушимча 
чизиц чизиб олинади; бу чизик; урта чизивдан кант ёки рам- 
канинг энидан икки марта катта масофада ^тказилади.

196-расм. Кфйлаклар гуру^и буюмларидаги цирк,ма чунтак.
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Чузилувчан газламалардан тикиладиган кийимларда тес- 
каридан, чунтак чизиги тагига цирцимлардан 0,5 см 
ичкаридан иккита бахяк;атор билан буйлама куклаб 
олинади. Унинг уртаси чунтакнинг белгиланган чизигига 
тугри келинги керак. Магизнинг битта буйлама чети тес- 
карисига ^айрилади. К,айириш эни кант энига чок к;уйими 
(тахминан 1,5 см) ^ущилган ^ийматга тенг. Сунгра 
букилган жойи дазмолланади.

Ишланган чунтакк;оп^ок; асосий деталь унгига унгини 
пастга, ишланган четини юкорига к;илиб к;уйилади, гул-

асосий деталдаги белгиланган чизи^лар бир-бирига тугри 
келтирилади ва чунтаккоп^ок, машинада уланиб, бахя^атор 
учлари пухталанади. Якка тартибда тикиладиган шимларда 
чунтакк;опк;о^ тикишдан олдин куклаб олинади. Чок чунтак 
^оп^ок; томонга к^айрилади (196-расм, а).

Тайёрланган магиз асосий деталнинг унгига, букигини 
белгилаб олинган цушимча чизи^а та^аб, кичик дазмол- 
ланган четини ичкарига ^аратиб к^уйилади. Якка тартибда 
тикиладиган кийимларда магиз кукланади, кийимларни 
куплаб тикищда эса кукламасдан туриб, моделда кузда 
Тутилган масофада машинада уланади (196-расм, б).

Бахя^аторларнинг учлари чунтакларнинг урнини 
билдирадиган кундалакг чизиклар олдида тухтатилади. 
Чунтак ва магизнинг тугри тикилганлиги асосий деталь те- 
скарисидан текширилади. Чунтакк;опк;ок; ва магизни тикиш 
бахякаторлари параллел булиши з^амда чунтакларнинг 
урнини билдирадиган кундаланг чизик^лар я^инида бир 
жойда тугаши зарур. Асосий деталь тескарисидан, ба- 
хяк;аторлар орасидан, чунтак уртасидан бошлао икки томон­
га ^ирцилади. Чунтак учларига 1. . . 1,5 см ^олганда ба- 
хя^аторларнинг учлари томонга »̂ ия ^ирк;илиб, уларга 0 ,1 .. - 
0,15 см цолганда тухтатилади. Х,осил булган кирк;им орк,али 
магизлар ва чунтакк,опкокни улаш чоки тескарисига 
агдарилади, четлари тугриланади. Магиз учларини тортиб, 
магизнинг дазмолланган чети чунтак^опцокни улаш чокига 
та^алади ва чунтак учлари тескарисидан бурчаклар асоси 
буйича цуш Аайтма оахя^атор билан пухталанади. Чунтак- 
халтанинг кичик к,исми магизнинг ички к;исмига эни 1,0 см 
ли чок билан уланади. Чок чунтакхалта томонга цайрилади 
ва кейинчалик намлаб-иситиб ишлашда дазмолланади. Чун- 
такхалтани магизга улаш чоки махсус машинада йурма- 
лади. Чунтакхалтанинг б л^а ^исми ^оп^оцца уланади, 
бунда бахяцатор дета: о тескарисидан чунтакк,оп^ок;ни 
асосий дсталга улаш чо г туширилади. Чунтакхалта уч 
томонидан тикилиб, бур i < ардаги бахяк,атор думалок,лаб
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кетилади. Чокнинг эни 1,2..Л,5 см ( 196-расм, г). Чунтак- 
халтани тикиш чоки махсус машинада йурмаланади. Тайер 
чунтак тескариси ва унигидан дазмолмато орцали дазмолла- 
нади, четлари текислаб кетилади.

Баъзан чунтакнинг пастки томони магизсиз чунтакхалта 
билан ишланади. Бу з̂ олда чунтакхалтанинг калта ^исми 
магиз к;уйим билан бичилади. Чунтакхалтадаги танда 
иплари юк,ори к;ирцимга параллел тарзда, летал га кундаланг 
утиши лозим.

Чунтак урни биринчи усулдагидек белгиланади. Тикиш- 
дан олдин чунтакхалта оир ^исмининг юкори чоки кант 
энига чок к^уйими (тахминан 1,5 см) ^ушилган катталикда 
тескари томонга к^айрилади ва дазмолланади. Чунтак^опцо^ 
тикилгандан сунг, тайёрланган чунтакхалта асосий де- 
талнинг унгига унгини ю^орига царатиб, букигини чун­
такнинг белгиланган к^ушимча чизигига та^аб, дазмоллан- 
ган четини ичкарига к;илиб ^уйилади ва магиз каби уланади 
(196-расм, д). Асосий деталь к;ирцилади, чунтак учлари пух- 
таланади ва чунтакхалта биринчи усулдагидек тикилади.

37-8- К.ОПЛАМА ЧУНТАКЛАРНИ ИШЛАШ

Енгил кийимдаги к,оплама чунтак

Оддий цоплама чунтак (197-расм, а) ён ва паст томон- 
ларидан к,айириш учун цуйим колдириб бичилади. Цуйим 
эни чунтак четидан уни асосий деталга тикиш безак ба- 
хя^аторигача булган масофага 1...1.5 см кушиб топилади. 
Масалан, чунтакни асосий деталга тикиш безак бахя^атори 
чунтак четидан 0,5 см ичкаридан утса, ён ва пастки томон- 
лардан к^айириш учун 0,5+(1+1,5 см), яъни 1,5—2,0 см 
и̂ уйим цолдирилади. Чунтакнинг ю^ори четидан цайириш 
учун 4. . . 5 см к,уйим ^олдирилади.

Чузилувчан газламалардан тикиладиган кийимларда 
чунтак юкори четининг бекигига ^уйим томондан ук;а 
^уйилади. У чунтак четини чузилиб кетишдан асрайди. У^а 
машинада четларидан 0,1 см ичкаридан уланади.

Жун ва шойи газламалардан тикиладиган кийимлар чун- 
тагининг юк,ори четини цайириш учун цолдирилган 
цуйимнинг киркими тескарисига 0,5—0,7 см букилади ва шу 
зийидан 0,1...0,2 см ичкаридан тикилади. Ип газламадан 
тикиладиган кийимларда чунтакнинг ю^ори четидаги 
куйимнинг ^ирк,ими кертмалар ёки белгиланган чизи^ 
буйича унгига ^айрилади. К,ирк;им цуйим томонга 0,5. . . 
0,7 см ^айрилади, бурчаклари куйим катталигида агдарма 
чок билан тикилади (197- раем, б). Чокнинг эни чунтакнинг 
ён томонларидаги к;уйим энига тенг булиши лозим. Чок
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197-расм. Куйлакдаги оддий к^йма чунтак.

цуйимлари кертмагача 0,5...0,7 см цолдириб кесилади; бур- 
чаклари уйгига агдарилади, тугриланади; ип газламадан 
тикиладиган кийимларда ^айрилган зийга нисбатан 0,1... 0,2 
см ичкаридан тикилади. Чунтакнинг ю^ори чети дазмолла- 
нади, айни вацтда чунтакнинг ён ва пастки четлари дазмол- 
лаб ^ай рил ад и.

Газламани тежаш мацсадида чунтакнинг юк;ори четини 
yi^a билан ишлаш мумкин (197-расм, в). Уцанинг ички 
цирками тескарисига 0 ,5 .. . 0,7 см к;айрилади, жун ва шойи 
газламадан тикилган кийимларда цайрилган зийидан 
0,1...0,2 см ичкаридан тикилади. Магиз унги билан чун­
такнинг унгига ^уйилади ^амда ён томонлари юк,ори чети 
буйича йурмалади.

Чунтакнинг ю^ори четидаги чокнинг эни 0,5...0,7 см; ён 
томонлардаги чок ён четларини ^айириш куй ими га тенг 
булиши керак. Бурчаклардаги чок к^ирцилади. Бурчаклар 
агдарилади, тугриланади; ип газламадан тикилган 
кийимларда чунтакнинг цайрилган магаз цирцими букиб 
тикилади. Чунтакнинг ю^ори чети дазмолланади, айни 
ва^тда ён ва паст томонларининг чети дазмоллаб ^айрилади.

Титилувчан газламалардан тикиладиган буюмлардаги 
чунтакнинг ён ва пастки к,ирк,имлари махсус машинада йур- 
малиши лозим. Агар чунтакнинг пастки бурчаклари тугри 
туртбурчак шаклида булса, ён ва пастки томонларидаги 
к,айириш цуйими белгиланган чизи^ буйича (45° бурчак 
остида) бириктириб тикилади, чок цир^иб ^уйилади. Ип газ­
ламадан тикиладиган кийимлардаги чок цир^имлари икки 
томонга ёт^изилади, жун ва шойи газламалардан тикила­
диган кийимлардагиси ёриб дазмолланади, бурчаклари 
тугриланади ва дазмолланади.
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Агар ^оплама чунтакнинг четлари овал шаклида булса 
хамда асосий летал га четидан 0,5 см дан каттароц масофада 
безак бахяцатор билан уланса, чунтакнинг ён ва пастки чет- 
ларида ^айириш учун ^уйим ^олдирилмайди, балки чет- 
ларини шу чунтак шаклида бичилган магиз билан ишлаш 
тавсия к,илинади. Магизнинг эни безак бахя^аторнинг энига 
караб тахминан 3....3,5 см булиши зарур. Масалан, безак 
бахя^аторнинг эни 0,8 см булса, магизнинг эни 2,5... 3,0 см, 
шу жумладан, 0,7 см (агдарма чокка) плюс 0,8 см (безак ба- 
хяк,аторнингэни), плюс 1,0... 1,5 см.

Титилувчан газламалардан тикиладиган кийимлар 
магзининг ички кир^имлари махсус машинада йурмалади. 
Чунтакнинг ю^ори к;ирк;имидаги цайириш к^йими унгига 
к,айрилгандан ёки чунтакнинг ю^ори четига магиз цуйиб, 
агдарма чок солгандан сунг цоплама чунтак унгига чунтак 
ён ва пастки четларининг магизлари унгини ичкарига к;илиб 
цуйилади, магизлар к,ирк,имлари чунтак ^ир^имларига 
тугриланади (магизнинг юцори учлари к;уйим ю^орисида 
ёки чунтакнинг ю^ори четидаги магиз юцорисида ётиши 
лозим) хамда бурчакларни агдарма чок билан тикиш 
пайтида бир йула чунтакнинг ён ва пастки четлари тикиб 
кетилади. Агдарма чокнинг эни 0 ,5 ... 0,7 см. Бурчаклардаги 
чок кесилади, магиз тескар исига к;айрилади, бурчак ва чок- 
лар тугриланади, дазмолланади, чунтакдан магиз томонга 

•0,1...0,2 см кенгликда кант чи^арилади.
К,оплама чунтакнинг асосий деталдаги урни ^ш имча 

андаза буйича ёки кийимни буюртмачига кийдириб куриш 
ва^тида учта ирокисимон чизикча ёки ну^та тарзида 
бичи^чи к^уйган белгилар буйича аник;ланади. Бу белгилар 
чунтакнинг иккита юк,ори ва битта пастки (олд) бурчак- 
ларини билдиради.

Чунтак асосий деталга белгилар буйича куйилади, якка 
тартибда тикиладиган кийимларда куклаб куйилади. Чун­
так йуналтиргичли тепки ёрдамида моделда курсатилган 
масофада безак бахяцатор билан боспфиб тикилади. Чун- 
такларнинг говори бурчаклари к,айтма бахякатор билан ёки 
учбурчак шаклидаги бахякатор билан пухталанади. Жун ва 
шойи газламалардан тикиладиган кийимларда чунтак 
пишик; чи^иши учун тескарисидан ип газламадан тугри тур- 
тбурчак шаклида бичилган булаклар куйилади. Агар магиз 
фак;ат юкори чети буйича тикиладиган булса, чунтак бур­
чаклари чунтакнинг ён томонларидан юк;ори четига 0,7 см 
утадиган бахякатор билан пухталанади.

Бейкали, кантли, к^уйма бурмали ёки турли чунтак. 
К,оплама чунтакнинг безак бейкаси (198-расм) икки (ташк;и 
ва ички) булакдан иборат; унинг эни моделга боглик, бу- 
лади. Безак бейка булаклари унгини ичкарига цилиб
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^уйилади, кир^имлари тугриланади, юк,ори ва таш^и чет­
лари агдарма чок билан тикилади. Чокнинг эни 0,5 см. Бейка 
унгига агдарилади, бурчак ва чоклари тугриланади, дазмол- 
ланади, ички томонга ^араган 0,1 см ли кант ^осил 
цилинади. К^шимча андаза буйича бейкада уни чунтакка 
тикиш чизиги белгиланади.

Кант учун мулжалланган булак унгини ичкарига цилиб 
буйламасига уртасидак букланади ва учлари агдарма чок 
билан тикилади. Чокнинг эни 0,5...0,7.см. Бурчаклардаги 
чок к;ир^илади, бурчаклар унгига агдарилади, кант бу- 
лакнинг к;ирк;имлари текисланади ва дазмолланади. Кант уч- 
ларини машинада агдарма чок билан тикиш урнига кант бу- 
лакнинг юк;ори учларини цир^имларини ичкарига 1 см 
^айириб дазмоллаш мумкин.

К^йма бурма ёки турларнинг учлари икки марта 
кайириб цулда ёки машинада энсиз чок билан ишланади. 
Куйма бурма ёки турнинг чунтакка уланадиган четида бур­
ма ^осил цилинади.'

Жун ва шойи газламалардан тикиладиган кийимларда 
чунтакнинг юк;ори четидаги к,айириш ^уйимининг ^ирк,ими 
тескарисига 0,5... 0,7 см ^айрилади ва к;айрилган четидан 
0,1...0,2 см ичкаридан тикилади. Тайёрланган бейка, кант, 
Куйма бурма ёки тур чуцтакнинг унгига унгини пастга 
Килиб ^уйилади, бейка кант, к;уйма бурма ёки турнинг 
говори учлари чунтакнинг юк,ори четини букиш чизигига 
тугри келтирилади, куклаб уланади, тугнагичлар билан 
махкамланади ёки машинада уланади.

Чунтакнинг юк;ори четидаги цайириш ^уйими белгилан- 
ган чизи^ буйича чунтакнинг унгига ^айрилади, ип газла- 
мадан тикиладиган кийимларда к$йим к,ирк,им тескарисига 
0,5...0,7 см ^айрилади, чунтакнинг бурчаклари машинада
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агдарма чок билан тикилади ва айни вацтда бейка, кант, 
•^уйма бурма ёки тур тикиб кетилади. Титилувчан газлама- 
лардан тикиладиган кийимларда бейка, кант, ^уйма бурма 
ва турни тикиш чоки махсус машинада йурмалади. Агдарма 
чокланган бурчаклари унгига агдарилади, тугриланади ва 
дазмолланади. Бейкани (198-расм, а), кантни (198-расм, б), 
к;уйма бурмани ёки турни (198-расм, в) тикиш чоки чунтак 
томонга ^айрилади ва дазмолланади; айни ва^тда чунтак 
дазмолланади.

Ип газламадан тикиладиган кийимларда чунтакнинг 
юцори четидаги к^айириш куйимининг ^айрилган ^ир^ими 
зийдан 0,1...0,2 см ичкаридан машинада тикилади, жун ва 
шойи газламалардан тикиладиган кийимларда эса у икки 
жойидан яширин к;ави^лар билан ма^камланади. Ч)пнтак 
асосий деталга режа чизиги буйича к^уйилади ^амда без- 
акни улаш чокидан 0,1 см ичкаридан бостириб тикилади ёки 
ю^ори бурчакларини пухталаб, бейка ёки кантни тикиш 
чокига уланади.

Уст кийимдаги цоплама чунтак

Оддий к,оплама чунтак (199-расм, а, б) машинада 
тикилганда четларидан к^уйидагича: ю^ори четидан 3,0...3,5 
см, ён ва пастки томонларидан 0,5 см ^айириш ^уйими 
цолдириб бичилади.

Чунтакнинг ю^ори четидан к;айириш цуйими ани^лан- 
гандан Сунг к,уйим тескарисига ук,а ёки ^отирма ^уйилади 
ва машинада тикилади ёки бир томонига елим копланган 
газламадан фойдаланиб ёпиштирилади. Чунтакнинг астари 
аврага мослаб бичилади. Унинг ён ва пастки томонлари чун- 
такдан 0,2...0,3 см, юк;ори чети эса 2,0...2,5 см калта 
булиши керак.

Астарнинг ю^ори к,ирк>ими чунтакнинг говори четига 
машинада уланади. Чок астар томонга ^айрилади ва дазмол­

ланади. Кейин чунтакнинг 
ю^ори ^иркими белгиланган 
чизиц буйича унгига ^айри- 
лади ва астар чунтак билан

1 9 9 -р асм . У ст к и й и м д а г и  
ц о п л а м а  ч у н т ак
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чизик буйича унгига к,айрилади ва астар чунтак билан 
Унгйни ичкарига к,илиб ^уйилади, шунда астарнинг 
кир^нмлари чунтакнинг ён ва пастки к,ирк;имларидан 
0,3...(М см ичкарида туриши лозим. Чунтак ва астарнинг ён 
хамда пастки к;ир^имлари авра томондан 0,5...0,6 см 
ичкаридан тугри сирма к,авик,лар билан кукланади; бунда 
пастки бурчакларнинг думало^ланиш жойларида авра газла- 
маси сол^ирок к;илиб кетилади. Авра ва астар к,ийшайиб 
к;олмаслиги керак. Чунтакнинг ён ва пастки четлари 5...7 см 
ли тешик ^олдириб астар томондан агдарма чок билан 
тикилади. Чокнинг эни 0,5 см. Куклаш иплари сукиб ташла- 
нади. Чунтакнинг ён четида цолдирилган тешик орцали 
чунтак унгига агдарилади. Чунтак четлари тугриланади ва 
астар томондан четидан 0,5 см ичкаридан 0,5...0,7 см 
узунликдаги тугри к;авицлар билан зийлари кукланади. 
Тайёр чунтак дазмолланади, чунтак ёнида цолдирилган 
тешик зцллда тикиб цуйилади. Зий куклаш иплари сукиб 
ташланади ва чунтакнинг унгига з^амда тескарисига дазмол- 
мато к^уйиб яна бир марта дазмолланади.

Тахламали ва листочкали цоплама чунтак. Бундай чун- 
такни ишлаш учун к^уйидаги деггаллар зарур: к;оплама чун­
так (1); листочка (1); астар (1).

Тахлама иккита: урта ва ён чизик,лар билан, витачкалар 
эса учта: урта, ён чизиклар з^амда витачканинг охирини 
билдирувчи чизик, билан белгиланади. Витачка ва тахлама- 
ларни ишлаш учун деталь урта чизик; буйича унгини 
ичкарига килиб к^уйилади ва четидан 0,5...0,7 см ли тугри 
к,авик;лар билан кукланади. Витачкаларни куклаш чоклари 
витачкалар охирини билдирадиган чизи^ларга келиб тух- 
татилади. Рупара тахламани икки томонга ёриб, уртаси тах- 
ламани куклаш чокига тугри келтирилади, намланади ва 
дазмолланади. Витачкаларнинг чоклари моделда кузда 
тутилган томонга дазмоллаб цайрилади.

Листочка унги билан чунтакнинг унгига цуйилади, 
юк^ори кирк,нмлар текисланади ва эни 0,5...0,7 см ли чок 
билан уланади. Чок намланади ва листочка томонга дазмол­
лаб ^айрилади. Сунгра ^нгидан листочканинг тайёр з^олдаги 
эни аниз^данади ва букиш чизиги белгиланади. Белгиланган 
чизи!^ сирма ^авик, билан листочканинг тескарисига ут- 
казилади. Листочканинг тескарисига букилиш жойидан 0,1 
см ичкаридан ^айириш ^уйими томонга ук;а куйилади (200- 
расм, а, б, в). Ук;а яширин к,авик;лар билан унгидан 
билинмайдиган килиб таранг тортиб тикилади. 1 см га 3 та 
^авиц тугри келиши керак. J^ap 4...5 см дан кейин 
ироцсимон к,авик;лар билан пухталаб цуйилади. Сунгра 
к;оплама чунтак астарга цулда ёки машинада тикилади.

Авра астарга машинада тикилганда олдин астар листоч-
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канинг юк;ори к;ирк;имига эни 0,5.. .0,7 см ли чок билан улаб 
олинади. Чок намланади ва астар томонга дазмоллаб 
^айрилади. Кейин листочка белгиланган чизик, буйича брй- 
ламасига уртасидан букланади, авра ва астар унгини 
ичкарига к,илиб к;уйилади ^амда ён ва пастки томонлари 
буйича авра томондан ^ир^имлардан 0,5.. .0,6 см ичкаридан 
тугри цави^лар билан кукланади. Пастки бурчакларнинг 
думало^ланган жойларида авра солк,и ^илиб кетилади. 
Листочканинг учлари, чунтакнинг ён ва пастки ^ир^имлари 
астар томондан агдарма чок билан тик ил ад и. Чокнинг эни 
0,5 см, ён томондан агдариш учун 5...7 см ли тешик 
цолдирилади. Куклаш иплари сукиб ташланади, листочка- 
даги чоклар 0,3 см к;олдириб кесилади.

Агдарма чокда ^олдирилган тешик ор^али чунтак унгига 
агдарилади, зийлари тугриланади ва астар томондан 
зийидан 0,5 см ичкаридан 0,5 — 0,7 см узунликдаги тугри 
к;авик;лар билан 'кукланади. Тайёр чунтак дазмолланади. 
Астарни чунтакка улаш чокида ^олдирилган тешик цулда 
тикиб к^уйилади. Куклаш ипи сукиб ташланади, чунтакни 
эса унги ва тескарисидан дазмолмато ор^али яна бир марта 
дазмоллаб, четлари ва бурчаклари текислаб кетилади.

Ишланган чунтак асосий деталга безак бахя^атор билан 
уланади ёки к,улда тикилади. Улашдан олдин асосий де- 
тал нинг тескарисига, чунтакнинг ю^ори четига буйлама 
^уйилади ёки юцоридаги бурчаклар тагига газлама булак- 
лари жойланади.

Кир^мали ва к,опцок;ли цоплама чунтак (201-раем) учун 
к^йидаги деталлар зарур: чунтак^оп^оц (1); цоплама чун­
так к;ош(огининг астари (1); авра газламасидан бичилган 
магиз (1); к,оплама чунтак астари (1); буйлама (1).
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К,оплама чунтак цопцоги 
цопцсиуга к;ирк;ма чунтак 
каби ишланади. Астар томон­
дан чунтакк;ош^ок;к;а тикиш 
чизиги белгиланади. Чок* 
учун 1 см ^олдириб, орти^ча 
газлама кесиб ташланади.

К^лшимча андаза ёки 
бичи^чи белгилаган чизшуир 
буйича тайёр чунтакнинг 
четлари белгиланади. Чун­
такнинг з^амма томонидан 
цайириш учун 1 см куйим 
цолдирилади, ортш^ча газла­
ма кесиб ташланади, сунгра 
чунтак^оп^о^ни тикиш чи­
зиги ва чунтак к;ирк;имининг 
улчами белгиланади. фф^им 
четлари тайёр чунтак чет- 
ларидан безак бахя^атор 
ЭНИЧЗ !̂ ОЧиб туриШИ Л ОЗИМ. 201 -раем. У ст кийимдаги

К,оплама чунтак тес- кошдоли ва цир̂ имли цоплама 
карисига белгиланган чизик чунтак.
буйича и^ир^имлардан 0,5 см
ичкаридан иккита бахяк,атор билан буйлама кукланади. 
Буйламанинг уртаси белгиланган чизиеда тугри келиши 
керак. Куклаш 3 см узунликдаги тугри сирма ^ави^лар 
билан бажарилади.

Магизнинг пастки кир^ими астарнинг юкори цирцимига 
унгини ичкарига к;илио цуйилади ва эни 0,5 см ли чок билан 
уланади. Чок астар томонга дазмоллаб ёт^изилади.

К,оплама чунтакнинг унгига чунтак^опкок, унгини 
ичкарига, ишланган четини ю^орига к,аратио к^уйилади, 
чунтак^оп^ок, ва ^оплама чунтакдаги чизшушрни бир- 
бирига тугри келтириб, 1 см узунликдаги тугри сирма 
•qaemyiap билан кукланади. Чунтакцоп^о^ куклаш 
чизигидан 1 см ичкаридан машинада уланади. Чокнинг боши 
ва охири пухталанади. Куклаш или сукиб ташланади. Чок 
чунтакк;опк;ок; томонга ^айрилади.

Чунтак^оп^о^ни тикиш чокига та^аб, чунтакнинг 
унгига чунтак халтали магиз тескарисини пастга к,аратиб 
кукланади ва машинада тикилади. Чокнинг боши ва охири 
пухталанади. Чунтакк;опк;ок;ни ва буйламадаги магизни 
тикиш бахяцаторлари орасидаги масофа 0,4...0,5 см булиши 
керак. Куклаш иплари сукиб ташланади. Магизни тикиш 
чоки ёриб дазмолланади, бунда ^оплама чунтак бир томон­
га, магиз иккинчи томонга к,айрилади.

М
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К,оплама чунтак тескарисига белгиланган чизик, буйича 
кирцимлардан 0,5 см ичкаридан иккита бахякатор билан 
буйлама кукланади. Буйламанинг уртаси белгиланган 
чизик^а тугри келиши керак. Куклаш 3 см узунликдаги 
тугри сирма кдвикдар билан бажарилади.

Магизнинг пастки кир^ими астарнинг юк;ори к;ирк;имига 
унгини ичкарига к;илиб к^уйилади ва эни 0,5 см ли чок билан 
уланади. Чок астар томонга дазмоллаб ёт^изилади.

К,оплама чунтакнинг унгига чунтак^опко^ унгини 
ичкарига, ишланган четини ю^орига к^аратиб цуйилади, 
чунтак^опк;ок; ва цоплама чунтакдаги чизицларни бир- 
бирига тугри келтириб, 1 см узунликдаги тугри сирма 
Хави^лар билан кукланади. Чунтак^опкок; куклаш 
чизигидан 1 см ичкаридан машинада уланади. Чокнинг боши 
ва охири пухталанади. Куклаш или сукиб ташланади. Чок 
чунтакк;опк;ох томонга хайрилади.

Чунтакхопк;охни тикиш чокига так,аб, чунтакнинг 
унгига чунтак халтали магиз тескарисини пастга ^аратиб 
кукланади ва машинада тикилади. Чокнинг боши ва охири 
пухталанади. Чунтакк;опк;охни ва буйламадаги магизни 
тикиш бахяхаторлари орасидаги масофа 0,4...0,5 см булиши 
керак. Куклаш иплари сукиб ташланади. Магизни тикиш 
чоки ёрио дазмолланади, бунда цоплама чунтак бир томон­
га, магиз иккинчи томонга ^айрилади.

Чунтак хиркими худди хопх0^ли к;ирк;ма чунтакники 
каби очилади. Чунтак ^ирцими орка л и астарли магиз тес­
карисига агдарилади, четларини тугрилаб, магиздан эни 
0,4...0,5 см ли кант хосил к ил и над и (кантнинг эни магиз ва 
чунтакхопхок;ни тикиш бахяк;аторлари орасидаги масофага 
богли^) ва магизнинг зийи тикиш чокидан 0,1...0,2 см 
ичкаридан кукланади. Чунтак астари текисланади ва чет- 
ларидан 4 см ичкаридан 2,5—3 см ли тугри сирма ^авицлар 
билан кукланиб, кант магизни улаш чокига машинада пух­
таланади. Чунтак кир^имининг пастки чети моделда кузда 
тутилган масофада бахякатор билан безалиши мумкин.

Чунтакхопхохни тикиш чоки тескарисига агдарилади ва 
к;айириб кукланади. К,оплама чунтак астари ён ва пастки 
томонларга параллел равишда чунтак аврасидан 1,1..Л ,2 см 
энсизрок; хилиб кесилади.

К,оплама чунтак ^ир^имлари бур чизицлар буйича тес­
карисига цайрилади ва четларидан 0,5 см ичкаридан 0,7... 1 
см узунликдаги тугри сирма цавшдар билан букиб кукла­
нади. Бунда чунтакнинг букиб кукланган юк,ори цирками 
чунтакхопцох к,ирк,имига тацалиб турадиган хили  ̂
кесилади. Букиб куклашдан сунг бурчаклар ва дума- 
лохланган жойлардаги орти^ча газлама к,ирциб ташланади
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хамда бурчаклари к^улда яширин бириктирма к;авицлар 
билан тикилади. Чунтак дазмолланади, четлари тугрила- 
нади. Кийимларни куплаб тикишда тескарисидан чунтак 
четлари буйича елим плёнка цуйилади.

Кийим олд булагида чунтак урни белгилаб олинади. 
Кийим олд булагининг тескарисига чунтак аврасининг 
белгиланган чизига буйича буйлама кукланади ёки чун­
такнинг говори бурчаклари таги га елимли ёки елимсиз газла- 
ма б^лаги ц^йилади.

Чунтак кийим олдига белгиланган чизи^лар ёки нусхала- 
ма к;авик,катор буйича «цгйилади ва тугри ^ави^лар билан 
куклаб уланади. Чунтак аврадан солцирок; булиши керак. 
{^авикларнинг узунлиги 2...4 см.

Чунтак четлари кийим олд булагига яширин бириктирма 
Кавик^лар билан тикилади. 1 см га 3 к^ави  ̂ тугри келиши 
лозим. Кийимларни куплаб тикишда чунтакларнинг чет­
лари елим плёнка ёрдамида прессда мацкамланади. Сунгра 
чунтак кийим олд булагига бостириб тикилади; унинг юк,ори 
томони чунтакщоп^ок; уланган чокка, бошк;а томонлари эса 
четдан моделда кузда тутилган масофада тикилади.

Чунтак учларига копцо^ли цир^ма чунтакдагидек пухта- 
ламалар к^йилади. Куклаш иплари сукиб ташланади. 
Тайёр чунтакни тескарисидан ва унгидан дазмолмато 
орк,али дазмоллаб, чунтак^оп^ок; ва чунтак четлари 
текислаб кетилади. Чунтак дазмол ёки пресс билан дазмол­
ланади.

3S-§. КИЙИМ ЧОКЛАРИДАГИ ЧУНТАКЛАРНИ ИШЛАШ

Чоклардаги чунтаклар листочкали ва листочкасиз, безак 
бахяцаторли ёки безак бахяк,аторсиз булиши мумкин.

Чоклар ва тахламалардаги листочкали чунтак. Бундай 
чунтакни (202-расм, а, о) ишлаш учун ^уйидаги деталлар 
зарур: моделга к,араб асосий материалдан ёки безак газлама- 
дан бичилган листочка (I); асосий материалдан икки к;исмли 
к;илиб бичилган чунтакхалта (1). Листочкада уни тикиш 
чизиги белгиланади. Асосий деталда кертимлар ёки бур 
чизи^лар билан чунтак урни белгиланади.

Листочка унги билан авра деталнинг унгига ^уйилади, 
четлари деталь четига тугриланади, шунда листочканинг 
цир^имлари асосий деталь к;ир^имлари йуналишида ётиши 
керак. Шундан кейин, белгиланган чизик, буйича машинада 
уланади. Якка тартибда тикиладиган кийимларда машинада 
улашдан олдин куклаб олинади. Асосий деталь томонда 
чокнинг эни камида 1—1,5 см булиши керак. Сунгра 
листочкага чунтакхалтанинг бир ^исми унгини ичкарига
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202-расм. Чокдаги листочкали 
чунтак

203-расм. Чокдаги листочкасиз 
чунтак.

]^илиб ^уйилади, шунда унинг ю^ори чети листочканйнг 
юк;ори четидан I—1,5 см чи^иб туриши лозим. Шу з̂ олда 
листочкани улаш бахя^аторига ёки ундан 0,1 см к;очириб 
машинада уланади. Чунтакхалта томонда чокнинг эни 1 см.

Куплаб ишлаб чик,аришда листочка кертимлар буйича 
асосий деталнинг юцори кисмига унгини пастга, 
^ир^имларини асосий деталь ^ир^имлари томонга ^аратиб 
цуйилади. Листочкага чунтакхалта унгини пастга цилиб 
цуйилади ва битта бахя^атор билан тик ил ад и. Агар чунтак 
тахламада жойлашган булса, листочкани тикиш бахяцатори 
тахламанинг ташк,и букиги буйича утиши зарур.

Чунтакхалтанинг иккинчи кием и асосий деталнинг 
пастки цисмига эни 1,0 см ли чок билан уланади. Чунтак­
халта асосий деталь тескарисига кдйрилади. Ип газламадан 
тикиладиган кийимлардаги чоклар тугриланади, шойи ва 
жун газламалардан тикиладиган кийимлардаги чоклар эса 
дазмоллаб ётк,изилади. Чунтакхалта уч томонидан машина­
да тикилиб, бурчакларидаги бахя^атор думалозузаб 
кетилади. Чунтакларнинг учлари к$ш к,айтма бахя^атор 
билан пухталанади. Чунтакхалта ^ир^имлари ва уни асосий 
деталга улаш чоклари махсус машинада йурмалади. Жун ва 
шойи газламалардан тикиладиган кийимларда листочка 
тугриланади ва уртасидан битта бахя^атор билан кукла- 
нади. Листочка учлари асосий деталга моделда кузда 
тутилган масофада бостириб тикилади ёки орцасига ип газ- 
лама булаги к,уйиб, г^улда яширин бириктирма к,авиклар 
билан к;айириб тикилади. Тайёр чунтак четларини текислаб, 
тескариси ва унгидан дазмолмато к,уйиб дазмолланади.

Чокдаги листочкасиз чунтак. Бундай чунтак з̂ ам (203- 
расм, а,б) чокдаги листочкали чунтак каби режаланади. 
Асосий деталь юк,ори ва пастки булакларининг унгига керт- 
малар буйича чунтакхалта г^исмлари унгини пастга цилиб 
куйилади ва четидан 1,0 см ичкаридан машинада уланади. 
Чунтакхалта агдарилади, чоклари тугриланади; жун ва
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шойи газламалардан тикиладиган кийимлардаги чоклар даз- 
молланади.

Агар моделга кура, устки деталда безак 6ахяк,атор 
булиши лозим булса, йуналтиргичли тепкили фойдаланиб, 
моделда кузда тутилган масофада унгидан безак бахя^атор 
туширилади. Сунгра асосий деталнинг булаклари ва чун­
такхалта бир йула машинада тикилади. Чокнинг эни 
1,0... 1,5 см. Чунтакларнинг учлари к$ш кайтма бахяк^атор 
билан пухталанади. Чунтакхалта ^ир^имлари ва уни асосий 
деталга улаш чоклари махсус машинада йурмалади. Тайер 
чунтак (203-расм, б) тескарисидан ва унгидан дазмолмато 
(^уйиб дазмолланади.

Кийимнинг асосий деталларидан бичилган чунтакни 
ишлаш учун к^йидаги деталлар зарур (204-расм, а): юк,ори 
чети чунтак шаклида бичилган асосий деталь (1); чунтак­
халтанинг бир цисми билан бирга бичилган асосий деталнинг 
юк;ори четидаги магиз (2, чунтакхалта ало^ида бичилиши 
мумкин): чунтакхалтанинг бонп^а цисми билан бирга 
бичилган чунтакнинг пастки булаги (3), деталь ^ам 
пунктир чизик; буйича тикилиши Мумкин (206-расм, б).

Устки деталнинг унгига магиз унгини пастга к;илиб

')
204-расм. Кийим асосий деталларидан чунтак ишлаш.
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к,уйилади ва к;ирк;имларини текислаб, юцори чети машинада 
агдарма чок билан тикилади (204-расм, в). Чокнинг эни 
0,5...0,7 см. Бурчаклардаги чоклар 0,2...0,3 см ^олдириб 
кесиб ташланади, утмас бурчаклардаги ва думалозузаниш 
жойларидаги чоклар эса кертилади. Магиз деталь тес- 
карисига ^айрилади, жун ва шойи газламалардан тикилган 
кийимларда эса магиз дазмоллаб ётк;изилиб, магиз томонга 
эни 0,1 см ли кант чи^арилади; бурчаклар ва чоклар 
тугриланади. Чунтакларнинг бурчаклари буйича чу’нтак 
унгидан моделда кузда тутилган масофада йуналтиргичли 
тепки ёрдамида безак бахяк,атор туширилади. Ишланган 
устки деталь пастки деталь устига цуйилади, ишланган чети 
белгиланган чизицца тугриланади ва чунтакнинг юцори 
четидан бошлаб ён томонларидан 2...3 см ли бахяцатор 
билан машинада тикилади. Шундан сунг устки деталь 
кайрилади ва чунтакхалта ^исмлари эни 1,2... 1,5 см ли чок 
билан пастки четидан тикилади (204-расм, г). Чок махсус 
машинада йурмалади. Чунтакхалтанинг ён томонлари 
тикилмайди, улар асосий деталларнинг улаш чокларига 
кириши керак. Лекин, агар лозим булса, асосий деталлардан 
ало^ида тикилиши з$ам мумкин.

•  Агар чунтакнинг учи тахлама ёки витачкага кирадиган 
булса, чунтакхалта деталларни улаш чокига кирмаслиги 
лозим. Бу з^олда кжори чети ишлангандан кейин асосий де­
таль белгиланган чизиц буйича пастки деталга цуйилади ва 
уни унгига кайириб, говори четини тикиш чизиги буйича ён 
четларидан 2...3 см ичкаридан пастки деталга уланади, сун- 
гра чунтакхалта уч томонидан тикиб чи^илади. Асосий де­
таль унгига к;айрилади, пастки деталь унгини ичкарига 
з^илиб бириктириб тикилади. Чунтакнинг ю^ори четидан 
пастрома бахя охирига тахлама ёки витачка к,илинади.

Агар чунтакхалта томонлари деталларни улаш чокларига 
кирмайдиган булса, масалан, блузкада булгани каби (204- 
расм, е), юк,ори четлари ишлангандан кейин асосий деталь 
белгиланган чизик; буйича пастки деталга з^уйилади ва 
тикувчидан нарига цайириб, деталлар уланади. Бунда ба- 
хяк,атор аввал чунтакнинг юк;ори четини агдарма чок билан 
тикиш чизиги буйича 2 см ичкаридан туширилади, кейин 
деталь бурчак остида бурилади ва чунтакхалта уч то­
монидан тикилади (204-расм, д). Чунтаклар орасидаги жой- 
да юцори деталь пастки деталга чунтакнинг юк;ори четини 
агдарма чок тикиш чизиги буйича тикилади, безак ба- 
хяк;атор мавжуд булса, йуналтиргичли тепки ёрдамида 
унгидан моделда кузда тутилган масофада бостириб 
тикилади. Тайёр чунтак дазмолланади.
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39-5. ПЕТЛЯЛАРНИ ИШЛАШ

Агдарма чокли петлялар. Агдарма чокли петлялар урни 
деталнинг унгида учта чизик;: петлянинг йуналишини кур- 
сатадиган буйлама чизик; ва улчамини билднрадиган иккита 
кундаланг чизик, билан белгиланади. Петлянинг улчами 
тугма диаметрига боглик; булиб, тугма диаметридан 0,2 см 
катта (тугма ясси булса) ва 0,5 см катта (тугма шарсимон 
булса) олинади. Сунгра белгиланган урта чизик,дан юцорига 
ва пастга кант энидан икки марта катта масофада иккита 
к;ушимча чизик, чизилади. Куплаб ишлаб чик,аришда петля 
урни деталнинг унгига к;ушимча андаза ёрдамида туртта 
чизик,: иккита буйлама ва иккита кундаланг чизи^ билан 
белгиланади (205-расм, а). Буйлама чизи^лар орасидаги ма- 
софа икки кант энидан икки баравар катта булиши лозим.

Петлялар битта ёки иккита магиз |у)йиб, бир игнали ва 
икки игнали машинада ^амда агдарма чокли петляларга 
мулжалланган махсус яримавтоматда ишланиши мумкин.

Петля магзи танда ипи унинг узунлиги буйича буйла- 
масига утадиган к;илиб бичилади. Магиз петлядан 2...3 см

 ̂ В) L---- 7)

в) R1 *)

ш

W

Е

")
205-расм . Агдарма чокли петлаларни иш лаш .
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(*ар томондан 1 —1,5 см) узун бичилиши керак. Магиз эни 
кантнинг эн и га боглик;. Чунончи, кантнинг эни 0,2...0,5 см 
булса, магизнинг эни тахминан 2,1...2,3 см булади.

Петля битта магиз ^уйиб, бир и гнали ёки теки и гнали 
машинада и шланга нда унинг буйлама томонлари шундай 
дазмоллаб цайриладики, унинг эни асосий деталдаги иккита 
буйлама чизи!^ орасидаги ма софа га тенг, яъни икки кант 
энидан икки марта катта булсин (205-расм,' б). Бунда 
к;ирк;имлар магиз, букикларидан кант энига 0,1...0,2 см 
здшилган масофача берида к;олиши лозим. Дазмоллаб 
кайрилган магизни асосий деталь унгига ^уйиб, букиклари 
белгиланган буйлама чизи^ларга тугри келтирилади. Шун- 
да магизнинг учлари белгиланган чизи^дан з̂ ар томонда 
1... 1,5 см чик;иб туриши керак. Якка тартибда тикиладиган 
кийимларда магиз уртасидан куклаб уланади.

Магиз бир игнали ёки икки игнали машинада тикилиб, 
бахя^аторларнинг учлари пухталанади (205-расм, в). Ба- 
хяк,аторлардан магизларнинг букигигача булган масофа 
кант энига тент булиши керак. Якка тартибда тикиладиган 
кийимларда агдарма чокли петляни ишлашда магиз унги 
асосий деталнинг унгига з^уйилади, к^иркимлари цушимча 
чизик; тугрисида ^ай рил ад и ва букикдан кант энича 
ичкаридан машинада уланади (205-расм, г). Петля иккита 
магиз к^уйиб ишланадиган булса, магизлар тескарисини 
ичкарига з^илиб уртасидан узунасига кайрилади ва 
букиклари дазмолланади. Тайёрланган магизлар деталнинг 
унгига к^йилиб, букиклари белгиланган к^ушимча 
чизикушрга тугри келтирилади ва букикдан кант энича 
ичкаридан уланади (205-расм, д).

Магизнинг тугри тикилганлиги асосий деталнинг тес- 
карисидан текширилади. Бахяцаторлар параллел булиши ва 
петля улчамини билдирадиган кундаланг чизикугар яцинида 
бир жойда тугаши зарур. Текширилгандан сунг магиз 
к;ирк,имлари кантлар томонга цайрилади, асосий детал ва 
магиз тескарисидан бахя^аторлар орасида петлянинг ур­
тасидан бошлаб икки томонга ^ир^илади. Петлянинг уч- 
ларига 0,5...0,7 см цолганда бахяк;аторларнинг учларига то- 
мон уларга 0,1...0,15 см етказмай ция к,ирк,илади. Магиз 
унгидан охиригача тугри ^ир^илади. Юзага келган тешик 
орк;али магиз асосий деталнинг тескарисига агдарилиб, кан­
тлар маълум йуналишда тугриланади. Петлянинг учларида 
асосий деталь унгига к,айрилади, магизларнинг учлари 
тортилади, бурчаклари текисланади ва петлянинг учлари 
бурчаклар асосий буйича машинада з̂ уш бахя билан пухта­
ланади (205-расм, е) Тайёр петля дазмолланади (205-расм, 
ж). Тайёр кийимда адип петля сат^ида з^ирцилади,
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кирцилган петлялар четлари кайрилади ва цулда 
бириктириб тикилади (205-расм, з).

Йурмалган петлялар купинча махсус машинада ва баъ- 
зан к^улда тикилади. Петляларнинг урни унгидан кушимча 
андаза буйича иккита нуцта билан шундай белгилаб 
олинадики, кейинги ишлов пайтида улар к;ирк;иш чизигига 
тушадиган булсин.

Машина платформасида петлялар орасидаги масофани 
билдирадиган махсус мослама мавжуд булса, фак,ат битта 
нук т̂а — ю^ори петлягача булган нук,та белгилаб олинади. 
Шу петля йурмалгандан сунг мосламага кийдирилади ва 
кейинги петля йурмалади. Найчадаги пастки ип ипак ип 
булиши керак. Петлялар йурмалгандан кейин ипларнинг 
учи ^ирцилади. Петля улчами маълум чегарада ростлаб
турилади.

Петля ^улда ишланганда петля урни унинг улчамини 
билдирадиган иккита ну^та ^амда йуналишини курса- 
тадиган к,иркиш чизиги билан белгилаб олинади. Шундан 
сунг, белгиланган чизи^ буйича петля учун тешик 
^ир^илади, кейин петля ^авик;лари билан йурмалиб, на^ши 
цирцим буйича унгига чикарилади. Йурмашда к,авицлар 
сони ипнинг йугонлигига боглик булиб, 1 см га 15...20 
цавик, тугри келади. К^вик^нинг улчами (игна санчилган 
жойдан петля к;ирк;имигача булган масофа) газламанинг 
титилувчанлигига богли^ булиб, 0,1...0,3 см атрофида уз- 
гариб туради. К^ави^лар петля ^ир^имидан ва бири-биридан 
бир хил масофада ётиши, ип бир текис тортиб тикилиши ке­
рак. Петля охирида ^ирк,иш чизигига тик к,илиб пухталама 
цуйилади. Ипларнинг учи деталь тескарисига чикарилади, 
пухталанади ва к,ирк,илади.

Петляларнинг узунлиги тугманинг диаметрига цараб 
олинади. Йурмашда 50...80 номерли пахта ип ёки 65...75 но- 
мерли ипак ип ишлатилади.

Тикма шнурдан петля ясаш. Тикма шнур учун асосий 
ё*и безак газламадан танда ипига к;атъий 450 бурчак остида, 
газлама ^алинлигига цараб 2...3 см ли булак бичиб олинади 
(206-раем, а).

Бичиб олинган булак унгини ичкарига килиб узунасига 
букланади ва аввал букигидан 0,5 см ичкаридан, кейин 
шнурнинг йугонлигига цараб 0,2...0,3 см ичкаридан ба- 
хй^атор юритиб тикилади. 0,3...0,5 см цуйим цолдириб, чок 
Кир^илади (206-расм, б). Шнур игна ёрдамида унгига 
агдарилади, агар махсус мослама булса, бу иш машинада 
тикиш билан бир вактда бажарилади. Шнур зич чик;иши 
учун таранг тортилади ва ёстикча устида дазмолланади.

Шнур тенг булакларга кир^илади. Булакларнинг 
узунлиги тугма диаметридан 1,3 см катта булиши керак.
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ва тущима шкурдан ясалган петлани ишлаш.

Петлял ар деталнинг унгига, тацилма к;ирк;имининг унт то- 
монига к^йилиб, шнурнинг учлари кирк,им четларига 
тугриланади ва машинада ^айтма бахякатор билан ёки 
цулда 3...4 цавик; билан четларидан 0,4..-0,6 см ичкаридан 
шундай хисоб билан пухталаб тикиладики, кейинги ишлов 
пайтида бахякатор ёки к,авик;лар чокка тушадиган ^амда 
чокни цир^цанда ^ир^илиб кетмайдиган булсин (206-расм, 
в). J^ap бир петля шнури учлари орасидаги масофа туша 
диаметрига тенг булиши лозим. Сунгра такилма 
к,ир^имининг чети магиз билан ишланади (206-расм, г).

Тузима шнурдан петля ясаш. Енгил куйлакни шу куй- 
лак газламасидан сугуриб олинган иплар билан безаш усули 
кенг тар^алган. Бундай моделларда бу иплардан петлялар 
учун шнур тайёрлашда ^ам фойдаланилади. Петлялар 
кулда икки ёки бир неча ипдан туцилади (206-расм, д). 
Сунгра шнур тарангланади, дазмолланади, лекин петлялар- 
га цирцилмайди. Петлялар яхлит шнурдан ^илинади. Бунинг 
учун пухталанадиган жойда шнур к,айрилиб, букиклари 
такилма цирками томонга ^уйилади. Петлялар, тикма 
шнурдан ясаладиган петлялар каби, к;улда ёки машинада 
к;айтма бахякатор билан пухталаб тикилади.

Тргри газлама булагидан петлялар ясаш. Бундай петля­
лар купинча болаларнинг ме^нат дарслари учун мулжал- 
ланган кийимларига (куртка ва халатларга) тикилади. Улар 
ички кийимлар тикишда ^ам ишлатилади.

Петля тикиш учун эни 3,5 см ли газлама булаги кесиб 
олинади. Газлама булагининг узунлиги эса петлялар



207-расм. Газлама булагидан 
петла ишлаш.

ч)

6)
208-расм. Тацилма цопцо»; улан- 
ган чокда петласи бор та^илмани 

ишлаш.

ми^дорига к;араб танланади. Битта петля учун тугманинг 
икки диаметридан 4 см узун газлама булаги олиш керак. Бу- 
лакнинг танда ипи деталга буйлама ётиши зарур. Газлама 
булагини тескарисини ичкарига к,илиб икки буклаб, четлари 
текисланади. Сунгра четларини ичкарига ^айириб, шу 
цайрилган четидан 0,1 см ичкаридан машинада тикилади 
(207-расм, а). Четлари тикилган булак тент к;исмларга 
^ир^илади ва кундалангига икки буклаб букигида учбурчак 
5̂ос ил цилинади. Бу учбурчак асоси буйича кундалангига 
машинада бахякатор юритиб ёки 1̂ улда пухталанади (207- 
расм, б). Петляларни деталнинг унгига, та^илма 
кир^имининг унг томонига, цуйиб, булак учлари к;ирк;им 
четларига тугриланади ва машинада к;айтма бахякатор 
билан ёки цулда ^ар учидан учта цавик; билан (кийимларни 
якка тартибда тикищда) четидан 0,4...0,6 см ичкаридан 
тикилади. Бахякатор ёки к;авицлар кейинги ишлов пайтида 
чокка тушиши лозим (207-расм, в). Кейин та^илма 
^ирцимининг чети магиз ёки адип билан ишланади.

Тацилма цопцоцдаги петлялар так^илма ^опк,ок уланган 
чокдаги ва та^илма когп^ок бириктирилган чокдаги петля- 
ларга булинади.

Та^илма ^оп^оц уланган чокдаги петляни ишлаш учун 
(208-расм, а)к1уйидаги деталлар зарур; кийим олд булаги, 
та^илма ^опкок, адип (209-расм, б). Бу деталларда петлялар 
урнини билдирадиган кертимлар ^илинади. Адипнинг ички
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чети тескарисига 0,5...0,7 
см х^айрилади ва кайрилган 
зийидан 0,1...0,2 см 
ичкаридан энсиз чок билан 
тикилади. Титилувчан газ- 
ламалардан тикиладиган 
кийимларда адишганг ички 
^иркими олдин йурмаб 
олинади. Планка кийим 
унг олд булагининг унгига 
унгини пастга ^илиб 
^уйилади, цир^имлари 
тугриланади ва та^илма 
коп^ок, томондан уланади.
Петлялар тушадиган жой- 
лар тикмай кетилади з^амда 
петля бошланадиган ва ту- 
гайдиган жойлар машинада 
к;айтма бахя^атор билан
пухталанади (209-расм, в). Чокнинг эни 0,7... 1,0см.
Та^илма цоп^о^нинг унгига адип унгини пастга ^аратиб 
^уйилади, к;ирк,имлари тугриланади ва уланади. Бунда з̂ ам 
петлялар тушадиган жойлар тикмай кетилади, петляларнинг 
боши ва охири пухталанади. Так,илма ^опк;оц ва адип кийим 
олд булагига улангандан сунг тикилмай цолдирилган жой- 
ларнинг симметриклиги, яъни петляларнинг узунлиги 
текширилади.

6)

Жун ва шойи газламалардан тикилган кийимлардаги 
та^илма коп^окни кийим олд булагига хамда адипни 
та^илма х;оп^ок;к;а улаш чоклари ёрйб дазмолланади, ип газ­
ламалардан тикиладиган кийимлардагиси эса икки томонга 
ёйилади. Сунгра адип кийим олд булагининг унгига 
^айрилади, так;илма цоп^о^ эса унгини ичкарига цилиб ур- 
тасидан узунасига букилади, чоклари тугри келтирилади ва 
адип ^айтарма учидан то та^илма к;опк;ок;ни улаш чокигача 
машинада агдарма чок билан тикилади. Чокнинг эни 
0,7...1,0 см. Чокнинг бурчаклари кесилади, борт унгига 
агдарилади, чок тугриланади ва дазмолланади. Адип ва 
кийим олд булаги так,илма ^опк,ок; томонга цайрилади ва 
кийим олд булагининг таш^и кирк;ими так,илма цоп^оцни 
кийим олд булагига ва адипга улаш чоки як,инида адип 
цир^имига машинада тикилади. Кейин кийим олд бу-
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лагидаre адип текисланади ва петлялар учун тикилмай 
колдирилган жойлардаги цайрилган чети та^илма 
копк;оцнинг ички томонидан яширин к;авик;лар билан ^улда 
тикилади. Тайер та^илма дазмолланади. Адипнинг ички 
чети кийим олд булагига бир неча жойидан яширин 
к;ави^ар билан *$лда ма^камланади.

Бириктирма чокли та^илма к,огн^ок,лардаги петляларни 
ишлаш учун (209-расм, а) кийим олд булаги ва икки булак- 
дан иборат та^илма к^оп^о  ̂ керак. Так;илма цоп^оц булак- 
ларида чок чизик;лари (чок ^уйимлари) белгиланади. Бу- 
лаклардан бирининг тескарисига урта чизи^, иккинчисига 
эса белгиланган чок чизиги четларига петляларнинг урни 
белгиланади (209-расм, б).

Так;илма ^опцок; булаклари унгини ичкарига к^илиб 
^уйилади. улардан биридаги белгиланган петляли чок 
чизигини иккинчи булагидаги урт3 низина тугри 
келтириб, петлялар белгиланган деталь буйича машинада 
тикилади. Петлялар урни тикилмай кетилади ^амда петля­
ларнинг бошланиш ва тугаш жойлари машинада кайтма ба- хя^атор билан пухталанади. Чокнинг эни 0,7...1,0 см. Жун ва шойи газламалардан тикиладиган кийимлардаги чок ёриб 
дазмолланади, ип газламалардан тикиладиган кийимлардаги 
чок эса икки томонга ётцизилади. Сунгра петлялар 
белгиланган та^илма коп^ок, булаги унгини ичкарига ^илиб 
уртасидан узунасига оукланади ва, юк,ори ^амда пастдаги 
бурчаклар (моделга кура) агдарма чок билан тикилади. 
Тикилмаган цир^ими тескари томонга 0,7... 1,0 см 
^айрилади. Чокнинг эни 0,7... 1,0 см. Чокларнинг бурчак- 
лари ^ир^илади, бурчаклари агдарилади, тугриланади; жун 
ва шойи газламалардан тикилган кийимларда ёриб дазмол­
ланади. Жун ва шойи газламалардан тикиладиган 
кийимларда так;илма 1̂ опк;ок таш^и булагининг ^айрилган 
чети петлялар як;инида и̂ улда к;айириб, кукланади ва 
0,2...0,3 см узунликдаги яширин к;ави^лар билан тикилади 
(209-расм, в).

Ип газламалардан тикиладиган кийимларда та^илма 
о̂пк̂ ок̂  чети кукламасдан к,айириб тикилади. Тацилма 

^оп^ок, унгини пастга ^аратиб олд булак борти унгига 
цуйилади ва пастки булагини к,айириб, юк;ори булаги 
машинада уланади. Чокнинг эни 0,7... 1,0 см. Бунда кийим 
олд булаги этагининг ^ир^ими белгиланган чизи^ буйича 
тескарисига к;айириб, ^ир^ими ичкарига 0,5. ..0,7 см 
букилади. Чок к^уйими та^илма к;опцо^ томонга ^айрилади, 
жун ва ипак газламалардан тикилган кийимларда эса букиб 
дазмолланади. Агар так,илма к;опк;ок; ташки булагининг 
пастки бурчаги агдарма чок билан тикилган оулса, та^илма 
^оп^о^нинг ички булаги ^ам уртасидан узунасига унгини
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ичкарига к;илиб ^уйилади ва ишланмаган ^ир^ими тес- 
карисига 0,7...1,0 см к;айириб агдарма чок билан тикилади. 
Чокнинг эни 0,7...1,0 см.

Бурчакдаги чок к,ир^имларига к;ирцилади, бурчак унгига 
агдарилади, тугриланади, жун ва ипак газламалардан 
тикиладиган кийимларда эса зийлари кукланади, айни 
вак;тда ^айрилган чети букиб кукланади. К,айрилган чети 
та^илма к;оп^о^ни улаш чокига унгидан яширин к^авицлар 
билан тикилади ёки машинада бахя^атор юритилаДи. Тайёр 
та^илма дазмолланади.

Такрорлаш учун саволлар

1. Енгил ва уст кийим тикишда дсталлар к,ирк,имини ишлаш усул- 
ларини айтиб беринг.

2. Вигачкаларнинг цандай хилларини биласиз?
3. Енгил ва уст кийимда цандай чунтаклар булади?
4. Енгил ва уст кийимдаги ^опцоцли цир^ма чунтаклар бичими детал- 

ларини айтиб беринг.
5. Е у и л  ва уст кийимдаги рамкали цир^ма чунтаклар бичими детал- 

ларини айтиб беринг.
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1. Деталлар цир^имига магиз чок ^уйиш 4-10 ЦНИИШП мосламаси (1).
2. Деталлар ^ирцимига магиз чок цуйиш мосламаси: 4—13 ЦНИИШП бир 

й£ла магиз йиш мосламаси (2); 4— 14 ЦНИИШП (3) бир йула з^ошия 
цуйиш мосламаси.

3. Деталга безак гаалама булаги цуйиш 4—15 ЦНИИШП (4) , 4—19 (5),
4—26 (6) мосламаси.

4. Детмалларга оборка, рюш ва бир йула йигиб тикувчи 1 —53 ЦНИИШП 
мосламаси (7)

5. Деталларни бир й^ла остки газламани ^ ш и б  бахякатор юритувчи ОЗЛМ 1 11 
мосламаси.

6. Юмшоцбслбог тикиш 2— 17 ЦНИИШП мосламаси (8)
7. Эни з^ар хил булган бикр белбоглар тикиш учуй 3—42 ЦНИИШП 3—45 

мосламаси (9)
8. Юмшоц белбог тикиб бир йула агдариб кстадиган ОЗЛМ мосламаси (10)
9. Турли эндаги брителслар тикиш ОЗЛМ мосламаси (11).
10. Ту рли эндаги тасмаларбостирибтикадиган I —12 ЦНИИШП мосламаси 

(12).

11. Ьезак лента бостирибтикадиган 2—51 ЦНИИШП (13) мосламаси.
12. Икки детални бир йула магиз чицариб бостириб тикадиган 3—96 ЦНИ­

ИШП мосламаси (14).
13. К,ирцимларга безак газлама булаги к,уйиб тикадиган 3—25,3—26 

ЦНИИШП мосламаси (15).
14. Турли эндаги биртомонлама бурмалар цилиб тикадиган 2—24,2—53 

ЦНИИШП мосламаси (16)
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15. Безак бурмалар тикиш учуй ЦНИИШП (17) мосламаси.
16. Борт остита ишлов бериш учун 3—30 ЦНИИШП мосламаси (18) 

.17 . Борт остита ишлов бериш учун 3—30 ЦНИИШП мосламаси (19).
18. Блузка олднга яхлит планка хуйиб ишлов бериш учун 3— 115 ЦНИ­

ИШП мосламаси (20)
19. Юбка белбогига резинка хУйиб ишлов берувчи 3—56 ЦНИИШП (21) 

мосламаси.
20. “Молния" тасмасини тикувчи 3—37 ЦНИИШП мосламаси (22)
21. Лифни .юбка билан иккита бахящатор юритиб бириктирувчи 3—85 

ЦНИИШП (23) модернизациялаштирилган мослама.
22. Бнг^ирцимига ишлов берувчи ОЗЛМ (24) мосламаси.
23. “Вьюнчик" тикиш ОЗЛМ (25) мосламаси.
24. Буюмларэтагига ишлов берувчи 2—34 ЦНИИШП мосламаси (26)
25. Деталь хирхимларини бостириб тикиш учун 2—35 ЦНИИШП (27) мос­

ламаси.
26. Олдиндан режаламай петла цилиш 6—65—18 ЦНИИШП мосламаси.

7. Куйлар гурухи буюмларига намлаб-иситиб ишлов бериш 
жихозлари руйхати 1 2 3

1. Куйма чунтаклар хирхиминм дазмоллаш учун фальц-пресс 7—9А (кат- 
та чунтаклар учун). 7—9Б (кичик чунтаклар учун). ЦНИИШ П7—9А, 7—96 
(Москва механика заводи).

2. СУ-В ЦНИИШП дазмоллаш столи.
3. Л 1 -СУ дазмоллаш линияси.
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