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К И Р И ш.
Товон ва болдирни  механик зарарланиш лардан, 

совукдан ёки исиб кетиш дан турли хил таъсирлардан ва 
ом иллардан химоя килиш  учун инсон пойабзалдан  
ф ойдаланади.

К,адим замонларда одам оёк панжаларини химоя килиш 
учун хайвонлар терисини ичак ёки тери тасмаси билан 
боглаб юришган. Энг кадимш пойабзал -  сандаллар. Уларни 
Алжирда, Мисрда, Грецияда, Римда кийиб юришган. 
Даст^абки сандаллар жуда оддий конструкцияда булган. 
Тасмачаларни катта ва урта бармок орасидан у т к а з и ш г а н  Ва 
тупик атрофида боглашган. Кейинчалик таглик тез ейилиши 
натижасида куп катламли тери куйишиб, таглик пайдо 
килпшган. Сандалларни тумшук кисми ёпик, орка кисми 
очик килиб тайёрлашган (1.1-расм).

Урта икдимдаги худудларда оёк панжасини факат 
тагини эмас, балки бутун оёк панжасини химоя килиш керак 
булган. Бу худудларда хозирги даврда кийиладиган туфли, 
ярим ботинка, ва ботинкаларга ухшаш булган энг оддий 
чорикларни кийишган (1.2-расм). Этикларни пайпок 
куринишида тайёрлашган ва совук худудларда кийишган. 
Бундай пойабзал шаклини товоннинг узи кийиш жараёнида 
барпо килган.

Хунармандчиликнинг ривожланиши юмшок чармни 
пайдо булиши билан пойабзал устлигига юмшок чарм, 
таглик учун эса каттик чарм куллашган. Оддий чорик ва 
этиклар (пайпокдар) урнига иккита деталдан иборат булган 
ботинка ва этиклар тайёрлай бошлашган.

Пойабзал конструкцияси асга-секин такомиллашиб 
боради. Унда янги конструктив элемент -  патак пайдо 
булади, кайсиким иплар билан ёки ёгоч шпилка билан 
таглик бириктирилишига имкон беради.
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Биринчи тикув машиналари XVII аср урталарида пайдо 
булади. Тикув маншналаршш сериялаб ишлаб чицариш 1857 
йилда бошлангаи. Тикув машиналариминг пайдо булиши 
пойабзал конструкциясини узгаришига олиб келди -  
пойабзал устлигини бир неча деталдан тайёрлай бошлашди.

XIX аср иккинчи ярмида тикадиган, цоплайдиган, 
тортадиган ва бошца пойабзал машиналари пайдо булди, бу 
пойабзал тайёрлаш операцияларини механизациялаш- 
тиришга имкон берди. Мехмат унумдорлиги ошди ва 
пойабзал ишлаб чицариш купайди.

XIX аср охирида пойабзални алохида унг ва чап товон 
учуй алохида тайёрлашган. (ушангача уни симметрик 
цолипга иккала товон учун бир хил тайёрлашган). 
Пойабзални тургунлигини барпо этиш учун унинг укча 
цисмини бикр дастак билан мустахкамлашган, пойабзал 
устлигини эса, чоклар билан тикилган бир неча деталдан 
тайёрлай бошлашган.

XX асрда пойабзал конструкцияси ва шакли сунъий ва 
синтетик материаллар пайдо булиши муносабати билан ва 
турли бириктириш усулининг пайдо булиши билан бир 
мунча узгарди. К,уйида бу усулларнинг ишлаб чицилиш 
кетма-кетлиги келтирилган.

1.1-расм. Сандаллар 1.2-расм. Чориклар
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Ипмаб 
чикарилган йили

Доппелли 
Иссик, вулканизация 
Тикма елимли 
Куйма 
Опанкали

Тикма
Рантли
Елимли

Винтли
Ёгоч шпилкали

1813
1833
1861
1887
1910
1937
1938 
1946 
1965 
1968

Утган аср бошларида пойабзал саноати колок булган ва 
пойабзал асосан кулда тайёрланган, жихозлар, асосий ва 
ёрдамчи матолар купинча чет фирмалардан келтирилган.

Ахолига хизмат курсатувчи мапшпй корхоналар 1957 
йилгача Маиший хизмат курсатиш комбинатларида 
тупланган. Хунармандчилик кооперациялари тугатилгандан 
кейин унда мавжуд булган пойабзал ательелари ва пойабзал 
тайёрлаш буйича устахоналар катта пойабзал 
фабрикаларида бирлаштирилган. Бунинг натижасида ишлаб 
чикаришнинг бир кисми тугатилди ва якка тартибда 
пойабзал тайёрлаш буйича малакали кадрлар сони хам 
камайди.

Мустакиллик туфайли, бозор иктисодиёти шароитида 
барча хунармандчилик сохалари кенг ривожланди. Якка 
тартибда пойабзал тайёрлаш хам кайта тикланди. Ёшлар 
уртасида бу касбга кизикувчилар купайди. Натижада 
пойабзал ва чарм-атгорлик махсулотлари технологияси ва 
жихозлари таълим йуналишида тахсил олаётган олий 
таълим муассасаси талабаларини укитишда бир катор 
дарслик ва укув ку^^анмаларини узбек тилида яратишга 
»арурат тугилди.
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Якка буюр i малар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

I. НОЙАЪЗАЛЛАР ТАВСИФИ

Пойабзал -  оёкни ташки мухит таъсирларилан 
химояловчи буюм булиб, эстетик ва утилитар вазпфани 
бажаради. Пойабзал куйидаги функционал белгилари: 
мулжалланган вазифаси, устлнк танавори баландлиги, ёш- 
жинсий гурухи, пойабзал тайёрлашда кулланиладиган 
материали, устлнк танавори ва таглик конструкцияси, 
тагликнинг устлик танаворнга бириктирилиш усулн буйича 
таърифланади.

1.1. ПОЙАБЗАЛНИНГ МУЛЖАЛЛАНГАН 
ВАЗИФАСИ

Пойабзал кийиш шароитига хам да мулжалланган 
вазифасига боглик равишда куйидаги куринишда булади: 

кундалик - хар кунга кийишга мулжалланган пойабзал; 
башанг - тантанали маросимларга кийишга 

мулжалланган пойабзал;
хонаки - уй (хона)да кийпладиган пойабзал; 
йул пойабзали - йулда вактинча кийпладиган пойабзал; 
пляж пойабзали - дам олишга мулжалланган пойабзал; 
миллий - конструкцияси ва безакларида турлича 

миллий, анъанавий элеметларга эга булган пойабзал;
к иш ки - совук даврда кийиш учун мулжалланган 

иситувчи хусусиятларига эга булган пойабзал;
узлуксиз мавсумли - йил давомида доимий равишда 

кийишга мулжалланган пойабзал;
ёзги - ёзги даврда кийпладиган пойабзал; 
бахорги-кузги мавсумга мулжалланган пойабзал; 
ёши улуг кишилар учун - ёши улуг кишиларнинг 

анатом-физиологик хусусиятларини хисобга олган холда 
ишлаб чикилган пойабзал;
6 да рели к
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спорт учун - спорт турлари буйича шугулланишга 
мулжалланган пойабзал;

махсус - оёкни хар хил хавф таъсиридан химоялаш учун 
махсус химояловчи материаллардан ва деталлардан 
фойдаланиб тайёрланган пойабзал;

ишлаб чикариш учун - ишлаб чикариш корхоналарида 
умумий ишлар учун химояловчи материаллар ва деталлар 
кулланмаган пойабзал;

ортопедик - товондаги болдир ва буксадаги патологик 
фаркларни конструкцияси хисобга олган холда ишланган 
пойабзал;

профилактик - конструкцияси патологик узгаришлар- 
ни ривожланишини огохлантиришини хисобга олган холда 
ишланган пойабзал;

1.2. УСТЛИК ТАНОВОРИ БАЛАНДЛИГИ

Пойабзал устлигининг баландлиги буйича туфли, 
яримботинка, ботинка, ярим этик ва этикга булинади.

Туфли - дасташ тупикдан паст булган, усти эса оёк 
панжасинингсиртини туда копламайдиган пойабзал.

Яримботинка - дастаги тупикдан паст булган, устки 
деталлари оёк панжаларининг сиртини туда коплайдиган ва 
оёк панжасига бирорта ёрдамчи мослама (богич, резинка) 
билан махкамланадиган пойабзал.

Ботинка - дастаги тупикни беркитувчи ва оёкка бирорта 
ёрдамчи мослама билан махкамланадиган пойабзал.

Яримэтик - болдирни кисман ёпиб турадиган пойабзал. 
Этик - учун кун жди, оёк панжасини, болдирини, айрим 

махсус холларда хаттоки сонни коплайдиган пойабзал.
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1.3. ЁШ-ЖИНС ГУРУ^И

ГОСТ 11373-88 "Обувь. Размеры" га мувофик метрик 
системада пойабзалнинг узунлиги буйича кушни улчамлар 
орасидаги интервал (5 ва 7,5мм) урнатилган. Пойабзал 
улчами товон узунлигини миллиметрда ифодаланиши билан 
аникланади. Пойабзал улчамини аникдашда товон узунлиги
0,5 мм гача кичик томонга яхлитланади. Пойабзал ички 
улчами метрик системада ГОСТ 3927-88 талабларига мувофик 
булиши керак (1.1-жадвал).

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

1.1- жадвал
ПОЙАБЗАЛ УЛЧАМЛАРИ

Пойабзал гуру\и
Метрик системада 

улчамлар, мм

Гурухшшг 
Уртача 

улчами, мм
т/р Номланиши

Барча турдаги nouao.un.ui/> (махсус мулла\ын:ан на бу.иори чарм.кардан таиёр.\ан:ан 
пойабмнлардан ташцари) учун кушни улчамлар орасидаги интерва.\ 5 мм

0 Чакалоклар 95,100,105,110,115,120,125 110
1 Гусариклар 105,110,115,120,125,130,135,140 135
2 Мактаб ёшгача 1- 

ГУРУХ
145,150,155,160,165,170,175 155

3 Мактаб ёшгача 2- 
ГУРУ̂

180,185,190,195,200. 185

4 Мактаб ёшидаги 
киз болалар.

205,210,215,220,225.
215

5 Киз болалар 230,235,240, 245,250,255,260. 235

6 Мактаб ёшидаги 
угил болалар

205,210,215,220,225.
215

7 Угил болалар 230,235,240, 245,250,255,260, 
265,270,275,280.

240

8 Аёллар 210,215,220,225,230,235,240,
245,250,255,260,265,270,275. 240

9 Эркаклар
245,250,255,260,265,270,275,280,
285,290,295,300,305. 270

8 дарслик
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1.1-жадвал давоми
Пойабзал гурухи

Метрик системада 
улчамлар, мм

Гурухнинг
уртача

улчами,
мм

т/р Номланиши

Махсус мулжа.ъ\анган м  булгори чармлардан тайёрланган поиабзаллар учун 
кушни улчамлар орасидаги интервалу 7,5 мм

3 Мактаб ёшгача 177,185,192,200 185
6 Мактаб ёшидаги 207,215,222,230 215
7 Угил болалар 237,245,252,260 245

8 Аёллар 217,225,232,240,247,255,262, 
270,277,285

240

9 Эркаклар
240,247,255,262,270,277,285,
292,300,307 270

Бир хил узунликдаги товонлар кундаланг улчамлари 
турлича булишини хисобга олиб, бир хил улчамдаги 
по11абзалар турли туликликда ишлаб чикарилади. Пойабзал 
туликлиги тутам киеми кулочи буйича аникланади. 
Туликлик шартли равишда ракам билам белгиланади, ракам 
ошиши билан тутам кулочи камаяди. ГОСТ 3927-88 буйича 12 
туликлик кузда тутилган.

Метрик системада кушни туликлик улчамлари орасида 
турли интервал мавжуд. Башанг пойабзал учун 6 мм, хром 
тузлари билан ошлангак кундалик пойабзалларда 8 мм, 
устлиги булгори чармдан (юфт) тайёрланган пойабзалда 10 
мм.

Якка тартибда ишлайдиган корхоналар пойабзал 
тайёрлашда стандартдан четланишига рухеат берилади: 
аёллар пойабзали узунлиги 210 мм дан кичик ва 275 мм дан 
узун, эркаклар пойабзали 245 мм дан кичик ва 305 мм дан 
узун; 15-туликликдаги товон кам учрайди; айрим пайтларда 
бундан хам юкори булиши мумкин.
Дарслик 9
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Метрик система билан бир цаторда айрим холларда 
штихмасли ва инглизча улчов системаси кулланилади (2.2-
1.3-жадваллар) кайсиким пойабзал улчами колип изи 
узунлигини штихда ифодалаппши оркали аниклаиади. 
Штихмас - бу 6,67 мм га тенг булган узунлик улчов бирлиги.

1.2-жадвал
ПОЙАБЗАЛ МЕТРИК ВА ШТИХМАС УЛЧОВЛАРИНИНГ

ТАХМИШ* И м о сл и ги
Пойабзал гурухи Пойабзал улчамлари

т/р Номланиши метрик
системада

штихмасли
системада

Кушни улчамлар орасидаги интервал 5 мм
95 16

0 100 16,5
Чакалоклар 105 17

110 18
115 19
120 19,5
125 20
105 17
110 18

1 Гусариклар 115 19
120 19,5
125 20
130 21
135 22
140 22,5

2 Мактаб ёшгача 1-гурух

145
150
155
160
165
170
175

23
24
25 

25,5
26
27
28
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3
Мактаб ёшгача 2-гуру*

180
185
190
195
200

28.5
29
30
31

31.5
205 32

4 Мактаб ёшидаги киз 210 33
болалар 215 34

220 34,5
225 35
230 36
235 37

5 Киз болалар 240 37,5
245 38
250 39
255 40
260 40,5
205 32

6 Мактаб ёшидаги угил 210 33
болалар 215 34

220 34,5
225 35
230 36
235 37
240 37,5

7 Угил болалар 245 38
250 39
255 40
260 40,5
265 41
270 42
275 43
280 43,5
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210 33
215 34
220 34,5

8 Аёллар 225 35
230 36
235 37
240 37,5
245 38
250 39
255 40
260 40,5
265 41
270 42
275 43
245 38
250 39
255 40

9 Эркаклар 260 40,5
265 41
270 42
275 43
280 43,5
285 44
290 45
295 46
300 46,5
305 47



Мусоев Сайфулло Сафоевич

1.3-жадвал
ПОЙАБЗАЛ МЕТРИК ВА ШТИХМАС УЛЧОВЛАРИНИНГ

ТАХМИН* И м о сл и ги
Пойабзал гурухи

Пойабзал ^лчамлари

т/р Номланмши
метрик системада штихмас

системада
Кушпи ц.кчамлар орасидаги ишпгртч 7,5 мм

177 28
3 Мактаб ёшигача 2-гурух 185 29

192 30,5
200 31,5
207 32,5
215 34

6 Мактаб ёшидаги 222 35
230 36
237 37
245 38

7 Ушл болалар 252 39,5
260 40,5
217 34,5
225 35,5
232 36,5
240 37,5

8 Асллар 247 38,5
255 40
262 41
270 42
277 43
285 44,5
240 37,5
247 38,5
255 40
262 41

9 Эркаклар 270 42
277 43
285 44,5
292 45,5
300 46,5
307 47,5
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1.4. УСТКИ ДЕТАЛЛАР УЧУН МАТЕРИАЛЛАР

Пойабзал устки деталларига кулланиладиган 
материалларига кура пойабзал чармдан, тукимачилик 
матосидан, сунь и й ва синтетик чармдан ва 
комбинациялаштирилган матолардан булади.

Чарм пойабзал - устки деталлари табиий чармдан (ёки 
асосан табиий чармдан) тайёрланган пойабзал.

Пойабзал тайёрлаш учун хром ёрдамида ошланган чарм 
энг куп таркалган материал булиб кисобланади. Улар 
керакли микдорда эгилиб, синмайдиган гигиеник 
хусусиятларга эга ва ташки куриниши чиройли.

Хром ёрдамида ошланган чармлар куйидаги куринишда 
турланади:

Упук,а (опоек) -  сут эмадиган бузок терисидан ишланган 
чарм;

Кулбола бузок; чарми (выросток) - у т  истеъмол килишга 
утган бузок терисидан ишланган чарм;

Тана чарм (полукожник) -  бир ёшгача булган бузок 
терисидан тайёрланган чарм;

Сигир чарми (я.\овка) -  сигир терисидан ошланган 
юмшок чарм;

Чучк,а чарм (свинные) -  чучка терисидан тайёрланган 
чарм;

К,улун чарми (жеребок) -  сут эмувчи кулун ва огирлиги 5 
кг гача булган тойча териси;

Той териси (выметка) -  тойнинг 5-10 кг гача булган 
териси;

От олд териси (конские пере дины) -  от терисининг олд 
кисми;

Ъуталок, териси (верблюжонок) -  туя боласи терисидан 
тайёрланган чарм;
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Ит териси (собачин) -  ит терисидан тайёрланган чарм;
Шаброн (шевро) -  эчки терисидан тайёрланган юмшок 

чарм;
Эчки чарм (козлина) -  эчки терисидан тайёрланган чарм;
К,уй чарми (шеврет) -  куй терисидан тайёрланган 

юмшок чарм;
Хром ёрдамида ошланган (М) индексли чармлар башанг 

пойабзал тайёрлашда куллаиилади.
Пардозлаш усули буйича хромли чармлар силлик накш 

солинган табиий юза сирти, юза сирти сипталанган силлик, 
нубук (юза сирти силлиманган), велюр (терининг ички 
томони сипталанган) ва локланган пардали (локли чарм).

Чармлар ранги буйича кора, рангли (жигар), очик 
(кизил, кук, ха во ранг, яшил, сарик, туккизил, тук кулранг), 
равшан (турли тусдаги кулранг, туксарик), тиллоранг, 
кумушранг, ок ва табиий булади.

Ахоли буюртмаси буйича башанг пойабзаллар 
тайёрлашда упука, нубук, велюр, замша ва полиуретан 
копламали локланган чармлардан фойданилади.

Тукимачилик матоларидан пойабзал - деталлари 
тукимачилик матосидан тайёрланган (ёки асосан 
тукимачилик матосидан) пойабзал.

Ёзги пойабзал устлиги учун пойабзал атласи, силлик 
рангланган замша, вельвет-корд, Яхта, Черевичка, 
Юбилейная ва бошка матолар ишлатилади.

Башанг ва хонада кийиладиган пойабзал устки 
деталлари учун асосан вискоз иплардан тайёрланган ипак 
газламалардан фойданилади. Бу газламалар силлик 
рангланган, гулдор ёки ранг баранг булиши мумкин. Ипак 
газламаларга плюлш, Мечта газламаси ва бошкалар киради.

Шунингдек хонада кийишга мулжалланган 
поиабзалларни тайёрлаш учун пахтали ва жун мато,
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яримбахмал, вельве1-корд, вельвет-рубчик, спортли замша, 
драп, бобрик ва бошкалардан фойдаланилади.

Пойабзал устлиги учун ишлатиладиган газламаларнинг 
ташки куринишига маълум талаблар куйилади. Тукиш 
расми устки деталларига нотугри маъно бермаслиги, газлама 
ранги бир текис хамда курук ва хул ходатда ишкаланпшга 
мустахкам булиши лозим.

Сунъий чармдан пойабзал - устлиги сунъий чарм (ёки 
асосан ушандан) тайёрланган пойабзал.

Якка тартибда тайёрланган пойабзаллар турли сунъий 
чармлардан тайёрланади.

Винилискожа - поливинилхлорид копдамади сунъий 
чарм. Винилискожа тукимачилик, трикотаж ва юзаси куйма 
пардали нотукима асосда тайёрланади. Поливинилхлорид 
(ПВХ) катламли сунъий чармларни кул билан пайпаслаганда 
чармга ухшайди, ейилишга каршидиги юкорн ва 
термопластиклиги баланд. Винилискожанинг камчилиги 
совукка чидамлилиги паст. Одатда винилискожа ёзги 
пойабзал учун фойданилади. Купрок таркалгани 
винилискожа-Т локланган, винилискожа-Т замшали, 
шарголин, винилискожа-Т юфтин, винилискожа-НТ 
пойабзалли, винилискожа-ТР говак.

Эластоискожа - тукимачилик асосидаги каучук катламли 
сунъий чарм. Эластоискожа этик кунжини тайёрлашда 
ишлатилади.

Кирза, эластоискожа-Т замшали кенг таркалган.
Винилуретапискожа-Т вискозли асосда иккикатламли 

копдамади килиб тайёрланади: ички катлами-ПВХ говак, юза 
катлам-полиуретан монолитли. Калинлигп 0,9±0,1 ва 1,3±0,1. 
Бундай сунъий чармни кенг ассортиментдаги пойабзал устки 
деталларини тайёрлашда кулланилади, 15*С дан харорат паст 
булмаслиги керак.
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Чет элларда цеелан-лак (Германия), фловер-лак 
(Италия) сунъий чармлари ишлаб чицарилади. Бу сунъий 
чармлардан асосан этик кунжини тайёрлашда фойданилади.

Устки деталларни хошиялашда турли хил сунъий 
тесьмалар (масалан, винилискож-Т оконтовочная, совукка 
чидамли) кулланилади. Винилискожа асоси-бязь ёки миткаль 
ПВХ-катламли. Хошияловчи тесьмадан 25'С паст булмаган 
хароратда фойдаланиш мумкин.

Нитроискожа-Т хошияловчи пахтали буялган газлама 
булиб, нитроцелюлозли катлам юргизилган. Ундан пойабзал 
устки деталларини хошиялашда фойданилади.

Синтетик чармлардан пойабзал - устки деталлари 
синтетик чармдан ёки асосан синтетик чармдан тайёрланган 
пойабзал.

Синтетик чармлар нотукима мато асосда ёки 
комбинациялаштирилган полиуретан эритмаси ва 
полиуретан композициялардан кушиб тайёрланади. Ахоли 
буюртмаси буйича турли синтетик чармлар пойабзал 
тайёрлашда кулланилади.

СК-8 синтетик чарм нотукима мато асосда тайёрланади, 
полиуретан эритмаси шимдирилиб ва говак полиуретан 
билан копланади. Чет элларда кларино, ксиле, патора, 
полькорфам ва бошка синтетик чармлар ишлаб чикарилади.

1.5. ТАГ ДЕТАЛЛАР УЧУН МАТЕРИАЛЛАР

Таглик тайёрланадиган материалларга кура 
пойабзаллар таглиги табиий чармдан, резиналардан, 
пластиклардан, поливинилхлоридлардан, термопластик 
эластомерлардан, полиуретандан, тахтадан ва кигиздан
булади.

Чармли тагликлар ейилишига царшилиги яхши, сувга 
чидамли, енгил, ихчам ва кийиб юриши давомида у3
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шаклини узгпртнрмамлтйм ксра:*. Чир.м Гул?;*,
меъёрда бу талабларга мос келмайди: тез букади, юрганда 
хул ва маълум заминда сирпанади, тез ейилади ва 
эксплуатация давомида шаклини йукотади. Бу 
камчиликларни хисобга олиб таглик тайёрлашда табиий 
чармни сунъий чармга алмаштириш тушунтирилади.

Чарм буюмлар ишлаб чикариш саноатида унлаб турли 
полимер материаллари ва уларнинг композициялари 
кулланилади. Якка буюртмалар буйича пойабзал ишлаб 
чикариш корхоналарида уларнинг купчилиги тайёр 
махсулот сифатида (сунъий ва синтетик чармлар, шаклланган 
таг деталлари, купгина материаллар ички ва оралик деталлар 
сифатида, фурнитура) бошкалари эса хом ашё шаклида 
(куйилган пластикатлар, елимлар, плёнка ва варак 
шаклидаги термопластлар) келтирилади ва ушбу 
корхоналарда улардан махсулот ишлаб чикарилади.

Пойабзал таглиги учун биринчи синтетик 
полимерлардан резиналар куиланилди ва хозиргача кенг 
кулланиб келпнмокда. Пойабзал таглиги учун 
кулланиладиган резиналардан стандарт улчамли 
пластиналар олинади ёки шакллантирилган тагликлар 
ясалади.

Резинадан тайёрланадиган таглик пластиналар говакли, 
говаксиз, чармсимон говакли ва говаксиз, толали 
тулдиргичсиз ва тулдиргичлиларга булинади. 
Шакллантирилган тагликлар яхлит (монолит) ёки говак 
тузилмага эга булиши мумкин.

Резина коришмалари 20 гача турли компонентлардан 
ташкил топган. Ушбу компонентларнинг концентрацияси ва 
микдори каучук турига, тагликни ишлатилиш ва технолошк 
талабларига боглик- Пойабзал таглиги учун ишлатиладиган 
резинлар нихоятда хилма-хил: купинча бутадиен-стирол
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LKC-30, СКМС - 30, БС - 45АК, БС - 45АКН, юкори стиролли 
СКС - 65АРК, ЛССК - 65 каучуклари ишлатилади .

Босим остида куйиш учун резина цоришмалари асосини 
СКД СКИ - 3 ва БС -  45 АКН туридаш каучуклар ташкил 
этади. Рангли резина тагликли пойабзалларни тайёрлашда 
рангини узгартирмайдиган, эскиришни оддини оладиган 
моддалар (антистарителлар) билан тулдирилган СКС - 30 
АРКПН, БС - 45АКН ва СКИ - 30 тамгали каучуклар 
кулланилади. Цуйилувчи резина коришмалар учун 
модификатор сифатида этилен - пропилен ва бутил 
каучуклари ишлатилади.

Бу материаллар пойабзал ишлаб чикариш учун энг 
истикболли материал булиб, узининг юкори физик-механик 
хоссалари билан ажралиб туради. Асосий хусусиятларидан 
бири, паст хароратда резината хос хусусиятларни намоён 
этса, юкори хароратларда термопластларга хос 
хусусиятларни мужассамлаштирган, яъни ковушкок окувчан 
холатига утади ва маълум ишлов бериш усуллари билан 
ишлов берилади.

Таглик тайёрлашда турли марка ва гурухдаги резиналар 
кулланилади. Б ва БШ маркадаги резиналар 4,4 ммдан 8,7 мм 
калинликгача ишлаб чикарилади ва 4та гурухга булинади. В 
маркадаги резина Зхил гурухда 12 мм калинликда ишшлаб 
чикарилади, ВШ маркадаги эса 10та гурухда 3-16 мм 
калинликда ишлаб чикарилади Б, БШ, В, ВШ маркадаги 
резиналар зичлиги паст, иссикдан химоя килиш хоссалари 
яхши ва сувга чидамли.

Бу маркаларнинг камчилиги шундаки, калин тагликлар 
тез синади, вулконлашдаги киришиши (улчамларининг 
енлама кискариши) катта ва емирилишга каршилик 
етарлича эмас.
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ИШ маркадаги говак пластиналар елимли бирикмали 
пойабзал таглигини тайёрлашда кулланилади. Калинлит 
буйича пластиналар уч гурухга булинади: I гурух 14-16мм, II 
гурух 16,1-18мм, III гурух 18,1-20мм. Бу пластиналарда ВШ 
маркадаги пластиналарга Караганда каучук микдори куп, 
емирилишга бардошлилиги юкори ва куп мартали 
эгилишларга каршилиги катта.

Мипора говак пластиналари ВШ маркадагига нисбаттан 
юкори сифатли туйинтирувчилар таркиби ошиши билан 
май да говак структурага эга булади. Порокреп говак 
резинаси пластина (калинлит 6,1 мм дан 23мм гача бешта 
гурухда) ва детал куринишда тайёрланади. Порокреп ташки 
куриниши билан табиий каучукни эслатади ва майда 
говакликга, емирилишга бардошлиликга хамда юкори 
эластикликга эга.

Эластопора говак резинаси енгил куринишдаги резинага 
кпради, майда говакликга эга ва пиш имига юкори. Бу 
резинанинг очик ранглигидагилари хонада кийпладиган ва 
спорт пойабзаллари ишлаб чикаришда кулланилади.

Эвапора говак резинаси майда говаклилиги ва чиройли 
ташки куриниши билан хамда физика-кимёвий 
курсатгичларнинг ВШ резинасига нисбатдан яхшилиги билан 
тавсифланади.

Депора ва Талка говак резиналари ранглари очик ва 
равшанлиги билан фаркланиб туради.

Толали туйинтирилган чармга монанд резина кожвалон, 
пластина ва детал куринишида ишлаб чикарилади. У елимли 
бириктириш усулидаги пойабзал учун фойданилади.

Каттиклиги, синмаслиги, калинлит билан кожвалон таг 
чармга ухшайди, аммо ейилишига каршилиги юкори, сувга 
бардошли ва технолотк хусусиятлари соз.
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Полиуретанли тагликлар башанг ва кундалик 
пойабзаллар учун фойданидади. Бундай тагдикдарнинг 
ейилишига каршидпги юкори. Бу хусусият унинг кадиндиги 
билан эмас, материалнинг физик-механик тавсифи билан 
аникланади.

Термопластик полиуретандан тайёрланган тагликлар 
монолит тузилмага эга булган очик пойабзалларда таг детали 
сифатида кулланилади.

Суюк шакл бериш услубида, асосан икки катламли 
полиуретанли тагликлар тайёрланади. Бундай тагдикдарнинг 
ерга тегмайдиган катлами кам зичликга эга, ерга тегиб 
турадиган кисми зичрок ва ейилишга чидамли. Икки 
катламли тагликнинг ташки куриниши чидамли ва 
эксплуатацион хоссалари яхши.

Суюк шакл яхши бериш усули билан олинган 
полиуретанлардан кушимча ишлов бериш талаб 
килинмайдиган пошнали тагликлар тайёрлаш мумкин. 
Полиуретанли тагликлар конфигурацияси, кадиндиги ва 
сиртининг куриниши буйича турли-туман. Таглик 
конфигурацияси пойабзалнинг мулжалланган вазифасига 
боглик. Таглик барча периметри буйича ёки факат тумшук 
кисмида бортли булиши мумкин. Таглик кадиндиги, 
баландлиги, пошна шакл и ва ранги пойабзалнинг 
мулжалланган вазифаси ва мода йуналиши билан 
аникланади.

Тагликнинг ён ва ерга тегиб турадиган томонлари 
пукакка ухшаш, сомон шаклида газлама рефланган булиши
мумкин.

Полиуретанли тагликлар купгина курсатгичлари билан 
резинали тагликлар ва термопласт тагликлардан ейилишига, 
куп мартали эгилишларга каршидпги буйича, чузганда 
мустахкамлик чегараси, каттиклиги ва узидгандаги узайиши
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буйича уступ чикади. Бу хусусиятлар полиуретан тагликли 
пойабзал кийиб юрил ганда устки деталларга нисбатан 
умрбокийлиги бир неча марта юкори булишини 
таъминлайди, шунинг учун полиуретан купрок таглик учун 
истикболли материал булиб хисобланади.

Полиуретаннинг камчилигига кишда тутам кисми 
синишини (харорат 10 'С дан паст булганда сув таъсири 
микроёрик хосил булишига олиб келади) киритиш мумкин.

Поливинилхлоридли тагликлар босим остида куйиш 
усулида тайёрланади. Тагликлар икки куринишда: монолит 
ва говак булади.

Монолит тагликларнинг ейилишга каршилиш юкори, 
ташки мухитнинг агрессив таъсирларига бардошли. 
Камчилиги: -5-10°С совукда узининг эластиклик хусусиятини 
йукотади.

Купикланган поливинилхлориддан тайёрланган 
тагликлардан ёзш  ва хонада кийиладиган пойабзаллар учун 
фойданилади. Поливинилхлорид купгина курсатгичлари 
буйича полиуретандан кейинда туради, аммо арзонлиги, 
такчил эмаслиги ва таглик тайёрлаш учун кенг куллаш 
мумкинлиги учун истикболга эга.

Шаклланган тагликлар ишлаб чикариш учун 
термоэластопластлардан тагликлар куйиш кулланилади. 
Бундай тагликлар узининг хусусиятлари билан резинадан 
утади, полиуретандан эса колишади. Хом ашёни такчил 
эмаслигини, шу билан бирга таглик нархи баланд 
эмаслигини хисобга олиб уларни истикболли хоссалари 
мажмуини муз ва хул ерда ишкаланиш коэффициенти 
юкорилиги тулдиради, тагликни хар кандай фунт билан 
яхши боглана олишини таъминлайди.

Тахтали тагликлар ахоли буюртмаси буйича 
тайёрланади. Кейинги пайтларда тагликни ёгоч булагидан,

---------------------------------------------- ---
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шаклини елимли фанерадан тайёрлай бошлашди. Фанера 
механик ишлав беришга ва шакллашга осон берилади, 
киммат эмас ва юкори физик-механик хусусиятларга эга. 
Фанера катламлари фенолформальдегид муми билан 
елимланади.

Ёгоч тагликлар камчилиги тез ейилади, сувга 
чидамлилиги паст, матоталаблиги ва каттиклиги баланд. 
Бундай тагликларнинг узгачаси табиий пукаклар билан 
копланган тагликлардир.

Кигиз тагликлар хонада кийпладиган пойабзаллар 
тайёрлашда фойданилади. Бундай тагликлар куй и да ги 
талабларга жавоб бериши керак: эркаклар пойабзали учун 
таглик калинлиги 10±2мм, аёллар ва мактаб ёшдагилар 
пойабзали учун 8±2мм булиши керак. Тагликларда усимлик 
аралашмаси микдори 2,5% дан ошмаслиги, жунсиз 
толаларда 15% дан ошмаслиги лозим.

Фурнитуралар, мосламалар ва елимловчи моддалар учун 
материаллар. Чарм буюмлар ишлаб чикаришда металлар 
каторида пластмасса фурнитуралари кенг кулланилади. 
Холонитенлар, тугмачалар ва такинчокларни колппга куйиш 
учун полиэтилен, полипропилен, зарбабардош полистирол, 
полиамид, акрилонитрил-бутадиен стирол, пластиклари 
ишлатилади. Бу буюмлар фенол - формалдегид ва мочевин - 
формалдегид катронлардан пресслаш усули билан 
таиёрланади. Тугмачалар полиэфир катронларини силикон 
колипларда куйиб тайёрланади. Пойабзал деталлари устида 
бевосита поливинилхлорид пленкаларидан гул бичиш 
(аппликация) учун термоконтакт усули ишлаб чикилган. 
Чарм буюмларидаги металл чакмок такилмалар урнини 
пластмассадан (полиамид, полиэтилентрефталат, полиэфир 
катронлари) тайёрланган махсулотлар эгаллади. Пойабзал 
колиплари учун турли тулдиргичлар (ёгоч уни) билан
Дарслик
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тулдирилган пасг ва юцори зичликли полиэтилен хам да 
уларни бошка полимерлар билан коришмалари купрок 
таркалган матсриаллар хисобланади. К,олип ишлаб чикариш 
учун полипропилен, полистирол, акрилонитрил бутадиен 
стирол пластик компоэицияларини куллаш макса дида 
изланишлар олиб борилмокда.

1.6. ТАГ ДЕТАЛЛАРНИ УСТКИ ТАНОВОР БИЛАН 
БИРИКТИРИШ УСУЛЛАРИ

Таг деталларни пойабзал устки тановорига бириктириш 
турли усуллар билан олиб борилади, улар механик, кимёвий 
ва мураккаб гурухга булинади.

М еханик усул -  уз навбатида михли, винтли, мих-чупли 
ва ипли усуллардан иборат. Хар бир усул деталларни 
бириктиришда ишлатиладиган бириктирма (мих, винт, мих- 
чуп, ип) номи билан айтилади.

Кимёвий усул -  елимли, куйма ва иссик, вулканизация 
гурухлари хисобланади. Хозирги пайтда елимли ва куйма 
усуллари пойабзал ишлаб чикаришни 80-85 % ни ташкил 
этади.

М ураккаб усул -  асосан юк,орида айтилган усулларнинг 
иккита ёки учтасини бирга келиши натижасида хосил 
килинади, яъни кадодатли-елимлаш, сандалли-елимлаш, 
михли-елимлаш ва хоказолар.

Рант усулида (1.3-расм,а) танаворнинг колип остига 
кайрилган тортиш бахясини рантли патакнинг лабига мих 
ёки едим ёрдамида бириктирилади. Патак лабига танавор 
милки кушиб тикилган рантга, таглик ип билан 
бириктирилади.

Рант-тикиш усулида (1.3-расм,б) таглик ясси патакка 
танаворнинг тортиш бахяси билан кушиб тикилган рантга ип 
билан б и р и к т и р и л а д и . _________________________
24 дарслик



Мусоев Сайфулло Сафоевич

Доппел усулида (1.3-расм,в) танаворнинг астари 
колипнинг остига кайрилиб, асосий патакка бириктирилади. 
Сиртки деталнинг тортиш бахяси эса ташки томонга 
кайрилиб, куйма кадолат куйиб ёки куймай тагликка мошна 
кисмигача тикилади. Пошна кисми эса худди михли, мих 
чупли, елимлаш усулларига ухшаб бириктирилиши мумкин.

Сандал усулида (1.3-расм,г) таглик танаворни ташки 
томонга кайрилган тортиш бахлсига, куйма кадолатни 
куйиб, бутун периметри буйлаб тикилади. Пойабзал асосий 
патаксиз ва астарсиз булади.

Парко усули (1.3-расм,д) биринчи булиб Москвадаги 
Париж Коммунаси фабрикасида яратилгани учун шу 
фабриканинг номи берилган. Бу усулнинг рантли усуллардан 
фарки шуки, танаворга рант колипга тортилмасдан тикиб 
олиниб кейин колипга тортилади.

Агдарма усулида (1.3-расм,е) танаворни тагликка 
бириктирма чок билан тикиб сунгра у н т  агдарилади ёки 
яширин чок билан тикилади.

Бириктирма усулда (1.3-расм,ж) таглик устки танаворга 
бириктирма чок билан ип ёрдамида бириктирилади.

Тикма усулида (1.3-расм,з) танаворнинг тортиш бахяси 
асосий патакка худди михли усулдагидек бириктирилиб, 
тортиш милки ор ал и т тулдиргич билан тулдирилганидан 
кейин, таглик асосий патакка тортиш бахяси билан кушиб 
тикилади.

Тикма-рантли усулида (1.3-расм,и) таглик ип билан, 
устлик танавори билан бирлаштирилган рантга, рантли 
бириктириш усулида бириктирилади. Танаворга даставвал 
кузгалувчан колипда шакл берилган.

Елимлаш усулида (1.3-расм,к) танворнинг тортиш 
ахяси колип остига кайрилган булиб, асосий патакка елим 

еки мих ёрдамида бириктирилиб, тортиш милки ораси
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тулдиргич билан тулдирилади. Таглик тортиш милкига елим 
билан ёпиштирилади. Елпмлаш усулларида турли елимлар 
ишлатилади, уларнинг ичида энг куп ишлатиладиган наирит 
ва полиуретан елимларидир.

Иссик вулканизация усулида (1.3-расм,л) таглик устки 
танаворга вулканизацияловчи пресс-колипларда
бириктиридади, бир вактнинг узила  хом резина 
корпшмасидан таглик шакллантирилади.

Куйиш усулида (1.3-расм,л) таглик устки танаворга 
босим остида куйиш ёки суюк шакл бериш усулида 
бириктирилади.

Михли усулида (1.3-расм,м) танаворнинг тортиш бахяси 
патакка мих (текс) ёрдамида, бириктирилиб, тортиш 
милкини оралари, тулдиргич билан тулдирилади, сунгра 
таглик мих ёрдамида асосий патакка бириктирилади.

Михли-елимли усулида (1.3-расм,н) ёрдамчи таглик 
устки танаворга мих ёрдамида бириктирилиб, таглик 
ёрдамчи тагликга елим ёрдамида бириктирилади.

Винтли усулда (1.3-раем,о) таглик асосий патак ва устки 
танаворга винтли сим ёрдамида бириктирилади.

Ёгоч-шпилкали усулда (\.3-расм,п) чоклар 
конструкцияси худди михли усулникига ухшаш булиб таглик 
асосий патакга ва устки танаворга ёгоч шпилкалар ёрдамида 
бириктирилади.

Рант-елимлаш усулида (1.3-расм,р) тагликнинг 
биринчи катлами, юпка таглик рант усули билан, иккинчи 
катлами, таглик биринчи катламга елим билан 
бириктирилади.

Тикиб-елимлаш усулида (1.3-расм,с) юмшок патак 
танаворга ва копламага тикиб олиниб, колипга кийгизилади. 
К,опламани тортиш бахясини, юмшок тагликка елим
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ёрдамида бириктирилади ва копламанинг тортиш милкига 
таглик ёпиштирилади.

Доппедд-елимлаш усулида (1.3-расм,т) доппелл 
усулида устки танавор билан бириктирилган оралик, таг 
детали едим ёрдамида тагликга бириктирилади.

Елимлаб тикиш усулида (1.3-расм,у) кол и и киргоги 
изидан юкорида жойлашган, олдиндан шакл берилган, 
периметр буйича киргоклари эгилган таглик устки танаворга 
едим, иплар ёки бошка материаллардан тайёрланган тасма 
ёрдамида бириктирилади.

Тепчи-тикма елимли усулида (1.3-расм, ф) шакл 
берилган таглик устки танаворга едим ёрдамида, елимлаб 
тикиш усулида бириктирилади.

Тикма-иссик вулканизация усулида (1.3-расм,х) таглик 
устки танаворга иссик вулканизация усулида 
бириктирилади.

Тикма-куйма усулда (1.3-расм,х) таглик устки танаворга 
куйма усулида бириктирилади.

Бортли усулда (1.3-расм,ц) шакл берилган таглик устки 
танаворга иплар ёрдамида ёки чармдан тукилган ёки кар хил 
материалдан тайёрланган шнур ёрдамида бириктирилади.
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1.3-расм. Таглик деталларни турли усулларда бириктириш
схемаси:

я-раитли; 6-раит тикиш; «-доппелли; i-сандалли; <)-парко; е-агдарма; 
ж-втачной; з-тикма; и-тикма рантли; к-елимли; д-иссик вулканизация ва 
куйма; х-михли; н-михли елимли; о-виптли; и-ёгоч шпилкали; 
р-рантли елимли; с-тикма елимли; ш-доппел елимли; у-елимлаб тикиш; 
<£-тепчи-тикма елимли; л-тикма иссик вулканизация ва тикма куйма; 
ц-бортли.
1-танавор; 2-патак; 3-астар; 4-тулдиргич; 5-таглик; 6-кушимча таглик; 
7-тикма патак; 8-рант; 9-отвотка; 10-коплама; 11-платформа; 12-текс; 
13-мих; 14-ипли чок; 15-едимли чок; 16-винт; 17-ёгоч шпилка; 18-скоба; 
19-тушама патак; 20-шнур.

28 дарслик



ВИЧ

1.7. ПОШНАЛАР КЛАССИФ ИКАЦИЯМ

Пошналар куйидаги белгилари буйича булинади 
(баландлиги, куриниши, конструкцияси, материали ва 
улчами): баландлиги буйича-паст (23 мм гача), уртача (30-49 
мм), баланд (50-60 мм) ва узгача баланд (60 мм дан юкори) 
(14-расм);

Куриниши буйича - устунсимон, яримпонасимон, 
понасимон ва бошкалар; конструкцияси буйича-яхлит, 
купкатламли, кушимчали ва кушимчаларсиз втулька 
прессланган ёки усиз, металл урнатилган, яхлит пошнанинг 
ост кием и ва пошна ост кисмига монанд детали, олдинга 
каритилган сирти копламани куйиб тайёрлаш учун уйикли, 
чукурлаштирилган (ёпик).

Фойданилган материаллар буйича ёгочли, 
пластмассали, чармли (йигма), резинали,
комбинациялаштирилган (ёгоч пластмасса билан ёки металл 
билан) ва пукакли.

Улчами буйича -1  улчамдаги баландлиги 50мм дан кам 
пошналар (понасимон пошналар ва мактаб ёшидаги угил ва 
киз болалар пошналаридан ташкари) учта кушни улчамдаги 
пойабзал учун лойихаланади; 50 мм дан баланд пошналар 
иккита кушни улчамга лойп\аланадп. Понасимон пошналар, 
мактаб ёшидагилар, угил болалар ва киз болалар учун 
баландлигидан каътий назар иккита кушни улчам учун 
лойихаланади.
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1.4 - раем. Пошналар баландлиги ва куринишлари:

л-баланд пошналар; б-уртача пошналар; e-паст пошналар.
1,2 -  устунсимон; 3-шпилка; 4-французча; 5-сайкалланган; 
6-инглизча; 7-тугри; 8,12-Венецияли; 9-хипчалаштирилган; 10-пошна 
ости детали томонга кенгайтирилган; 11-узайтирилган; 13-понасимон.

1.5-расм. Пошналар конструкцияси.
e-чукурлаштирилган ("замок"); б-кесиклар билан.
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Ёгоч пошналарни туфилаб мослаш зарур булганда 
(устки, пастки ва фронталь кисми) тункага устлик пошнанинг 
ост кисми аидазаси устига куйилади ва чизиб олинади. Ён 
томонлари ва фронталь лекалалардан фойдаланиб талаб 
килинган шаклда кесилади. Тайёр пойабзалда пошна 
баландлиги пойабзал тайёрланган колип фасонидан 
аникданади ва берилган номер буйича укча айланмаси 
чегарасидан пошна ости детали сиртигача пастки деталлар 
калинлиги тутам кисмида (таглик, платформа, кушимча, 
айлгнма декоратив рант) олиб ташланиб х;исобланади.

НАЗОРАТ САВОЛЛАРИ
1.Пойабзал мулжалланган вазнфасига кура кандай

турланади?
2. Устлик танавори баландлиги буйича пойабзал кандай 

турланади?
3.Пойабзаллар ёш-жинс буйича кандай гурухларга

булинади?
4.Устлик материали буйича пойабзал кандай турланади?
5.Таг деталлар материалига кура пойабзал кандай 

турланади?
6.Таг деталлари учун синтетик материалларга нималар

киради?
7.Таг деталларини устлик танаворига бириктириш усули 

буйича пойабзал кандай турланади?
8. Пошналар классификациям?
9. Пойабзал пошналари улчами ва тузилиши?
Ю. Пойабзал пошналари баландлиги ва конструкцияси?
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II. УСТКИ ТАНОВОР ВА ТАГЛИК 
КОНСТРУКЦИЯЛАРИ

2.1. УСТКИ ТАНОВОР КОНСТРУКЦИЯЛАРИ

Пойабзал устки тановори деб, товонни юза кисмини 
туда ёки кисман ёпиб турувчи ёки болдирни ёпиб турувчи 
пойабзал деталлари мажмуига айтилади. Устки тановор 
айрим холларда сонни хам ёпиши мумкин.

Пойабзал устки тановори конструкцияси куйидаги 
куринишларда фаркланади:

мокасин турдаги пойабзал - овал куринишдаги деталь 
устлик тановори билан ип ёки шнур билан бириктирилган 
пойабзал;

сандахкар - устлик тановори конструкцияси буйича 
яримботинкаларга мос келади ва шакли турлича булган 
туйнукларга эга пойабзал;

пантолстлар - тановори товони оёк кафти бармоклари 
суягини бугимини ёпади ва факат бетликдан иборат 
пойабзал;

опапки -  бортли, тикма елимли ва тепчиб-тикма елимли 
бириктириш усулларида тайёрланган пойабзал;

чувяк - пошна баландлиги 5мм дан баланд булмаган ёки 
пошна ости деталли пойабзал;

сандал\и - сандал бириктириш усули билан тайёрланган 
астарсиз ва асосий патаксиз пойабзал;

к;айик;симо)1 туфлилар - тановори товонни юза кисмини 
тулик ёпмайди ва товонга махкамлаш учун хеч канака 
мосламаси йук пойабзал;

тук,али туфли - устки тановори бир нечта тука тасмали 
махкамловчи фурнитурали пойабзал;

32 дарслик



Мусоев Сайфулло Сафоевпч

астарсиз пиииомл - инки дсыли жияк, чуптак, охирчуп ва 
ЫСтак ости астаридан тузилган пойабзал. Ички деталлар 

сони пойабзал моделига караб узгариши мумкин;
мокасин  - устлик тановори патак билан конструктив 

бирлашгаи ва олд кисми оваль куринишидаги деталга эга 
булган пойабзал;

тасмали сандалли пойабзал - таповори тасмалардан 
иборат пойабзал.

спорт туфлиси - устки таповори умумий жисмоний 
тайёргарликка мос келадиган пойабзал;

кросс учун пойабзал - устки таповори яримботпнка ва 
ботинкага мослашган, актив дам олишга мулжалланган 
пойабзал.

Пойабзал устки гановорп куйидаги куринишларда 
булади: овал кистирмали; яхлит ёки булакланган деталли; 
яхлит бетликли; яхлит дастакли; кесилган тумшуми; 
бостирма бетликли; бостирма дастакли; кесилган деталли.

Пойабзалнинг барча устки деталлари ташки (та ш кари да 
жоилашган), ички (оёкга тегилиб туради) ва оралик (ташки 
ва ички деталлар орасида жойлашган) га булинади.

П ойабзалнинг таш ки детал л ар и га  куйидагилар киради: 
бошлик; - этиг детали, барм окларни ва оёк кафти орка  

сиртини ёпади;

гулчип - пойабзалнинг устки детали булиб, оёкнингтовон 
кисмини коплайди;

°рк,а тайней тасма - тановорнинг орка чокпнп 
мустахкамловчи, пойабзалнинг устки детали, товонни 
'^’очкалардан жарохатланишидан химоя килишга
м}'лжалланган;

отль куринишдаги улама деталь - бетлик ва иплар билан 
°ириктириладиган детал;
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Этик - тановори бичилган ва чузма булиши мумкин 
(2.1-расм).

Бошликнинг кунж билан бириктириш усулига караб 
этиклар бириктирма бошликли ва бириктирма кунжли, 
шунингдек тикма бошликли ва кесилган гулчинли булиши 
мумкин. Этик кунжи гулчин билан тикилган холда хам 
булади. Булгори чармдан тайёрланган этик махсус шароитга 
кийиб юришга мулжалланган.

2.1-расм. Этик тановори конструкциялари:
а - бириктирма бошликли; 6 - бириктирма кунжли;«- тикма 

бошликли; г - кесилган гулчинли.

Яримэтик -  тановори яхлит дасгакли ёки дасгакли 
кесилган гулчинли булиши мумкин (2.2-расм).
Яримэтикларда бетлик устки цисмига ёки дасгак олд кием  и га 
клапан тикилади. Юфтдан тайёрланган яримэтик махсус 
шароитда кийишга мулжалланган.

2.2-расм. Ярим этик тановори конструкцияси:
а - яхлит ластакли; б - дастакли кесилган гулчинли.
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Этикча ва яримэтикча - тановорлари кострукцияси 
буйича ички ва ташки таркибли кунжли, учта ва туртта 
1еталдам тузилган кунжли ва бетликли булиши мумкин. 
Этикча ва яримэтикча кунжи гулчин билан тикилган булиши 
мумкин.  Этикча ва яримэтикчалар оёкга чакмок занжир, 
тасма, велкро лентаси ёки тука ёрдамида бириктирилади 
(2.3-расм).

2.3-расм. Этикча ва ярим этикча тановорлари 
конструкцияси:

я-ички ва ташки кунжлардан тузилган таркибли кунжли; 
‘’-■аркибли кунжли 3 та деталдан иборат -  ташки кунж ва ички кунж, 
оетлик ва гулчин кисмиии уз ичига олади; вА  та деталдан иборат 
«ркибли кунж -  2 та бетликли ва 2 та гулчинлн кием; г, д-бостирма 
(н?|ликли; с-овал куринишидаги деталли; ж-кесилган гулчинли 
Ч'чжли; ,1-этикча ва яримэтикча танавори орка ташки тасма билан ёки 
■асмасиз, кунжлари тукимачилик матосидан олд ташки тасмаси 
,армдац комбииациялаштирилган.
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Ботинки - тановорлари конструкцияси бостирма 
бетликли ва бостирма дастакли булади.

Тановорлар яхлиг дастакли ёки дасгакли гулчинли, 
яхлит бетликли ёки бетлик кесилган тумшукли ва айланма 
бетликли булади. Ботинкалар оёкга ип, тасма ва тука, тугма, 
кнопка, резинка, чакмок занжир, велкро лентаси ёрдамида 
бириктирилади (2.4-расм).

2.4-расм. Ботинка тановорлари конструкцияси:

а - яхлит бостирма бетликли; (5 - яхлит бетликли ва бостирма дастакли; 
«-дастакли кесилган гулчинли; г - айланма бетликли.

Яримботинка - тановорлари конструкцияси бостирма 
бетликли, бостирма дастакли, резинали (лоафер), овал 
куринишдаги деталли ва бошкача булади. Тановорлар яхлит 
дастакли ва дастак гулчинли, яхлит бетликли ёки бетлик 
кесилган тумшукли булиши мумкин. Яримботинканинг 
енгиллаштириган варпанти сандалетлар булиб хисобланади. 
Яримботинкалар оёкга ип, резинка, тасма, тука ёки велкро 
лентаси ёрдамида бириктирилади (2.5-расм).
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2.5-расм. Яримботинка тановорлари конструкцияси:

а - яхлит бостирма бетликли; б - яхлит бетликли ва бостирма дастакли; 
в - лоафер резинка билан; г - лоафер резинкаси тилча остида; д - овал 

куринишидаги детали; е - кесилган тумшуми бетлик.

Туфли - тановорлари конструкцияси айланма ёки 
кесилган бетликли, буйлама тасмали ва олд тасмали, тумшук 
ёки орка кием и очик, тасмали конструкцияда булади. Туфли 
оёкга тугма, тука ёки кнопка, велкро лентаси ёрдамида 
бириктирилади (2.6-расм).

2.6-расм. Туфли тановорлари конструкцияси:

л'Кайиксимон туфли айланма ёки кесилган бетликли; (З-каииксимон 
т>флилар, кесилган бетликли; к-кайиксимон тлфлилар, буйлама 
•асмали; г-буйлама олд тасмали туфлилар; <1-тумшук ва укча кием и 
°чик туфлилар; е-тумшук кисми очик туфлилар; ж-укча кием и очик 
туфлилар; з-тасмали туфлилар.
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бетликли, яримбетликли ва кесилган гулчинли. Чувяк 
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а  О

2.7-расм. Чувяк тановори конструкциялари:

л-ярим айланма бетликли; о-ярим айланма бетликли ва кесилган
гулчинли.

Сандал - танаворлари конструкцияси буйича фигурали 
бетликли, буйлама тасмали, кесилган олд ва юза 
камарлардан иборат булиши мумкин. Сандалилар оёкга тука 
ёки велкро лентаси ёрдамида бириктирилади (2.8-расм).

2.8-расм. Сандал тановорлари конструкцияси:

а - фигурали бетликли; о - кесилган олд ва буйлама тасмали; 
11 - буйлама тасмали.
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Хонада  кийиладиган пойабзал турли хил конструкция да 
'  - 1адп Улар ботинка, яримботинка, яримэтик, кайиксимон 

ш. тумшук ва орка кисми очик туфли куринишида 
булиши мумкин. Конструкцияга боглик равишда хонада 
ки йилади ган  пойабзал оёкга кжорида курсатиладиган 
усуллар билан бириктирилади. Хонада кийиладиган 
пойабзал турлича бантик, момик, хошиялар ва бошкалар 
билан безатилади (2.9-расм).

2.9-расм. Хонада кийиладиган пойабзал тановорлари 
конструкциялари:

я-ярим этикча туридаги; о-бот и и ка туридаги; d-яримботинка 
туридаги; г-кайиксиимон туфли туридаги; <)-укча кисми очик; 

t’-тумшук ва укча кисми очик.

2.2. ПОЙАБЗАЛ ТАГ ДЕТАЛЛАРИ

Таг деталларига оёк панжасининг остида жойлашган 
деталлар киради.

Таг деталлари жойлашишпга караб ташки, ички ва 
°ралик деталларига булинади.

Ташк,и деталларга куйидагилар киради:
таглик - товон плантар юзаси буйлаб жойлашган детал;
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улама таглик - тумшук-тутам ва урта кисмда жойлашган 
деталдан ва орка кисмда жойлашган прпставкадан ташки,i 
топган детал;

таглик приставкаси - улама тагликни товон кисмини 
ташкил килувчи детал;

тилчали таглик -  тайёр пойабзалда пошна тагига кириб 
турувчи кискартирнлган таглик;

крдкулли таглик -  товон кисми шакли буйича пошнани 
фронтал сиртига монанд таглик;

ясси таглик - бутун узунлиги буйича бир хил калинликга 
эга булган таглик;

профилли таглик - .\ар хил кисмларда хар хил калинликга 
эга таглик;

флипланган таглик -  табиий чармдан ёки сунъий 
чармдан пресслар ёрдамида шакл берилиб тайёрланган 
таглик;

канак - ташки ёки оралик детал, тумшук ва тутам 
кисмларида тагликка монанд таг детал, тагликни хизмат 
муддатини оширади.

к;оплагич - шаклли ва улчами тагикни тумшук тутам 
кисми ёки ситртини барча барча кисмнга мос келадиган, 
пойабзаални сирианишидан, иссикдан химоя килувчи 
хусуспятларини оширадиган ва тагликни хизмат муддатини 
ошираднган детал;

асосии рант - тагликни устки деталлар билан, рантли, 
парко 1, парко 2 усуллари билан бириктирувчи детал;

»\уйма раит - тагликни устки деталлар билан 
бпрпктпрплган чокни мустахкамлигини оширувчи детал 
(сандал ва допел усулларида);

бемк рантлар - пойабзалларни ташки к у р и н и ш и н и  

яхшиловчи тасма куринишидаги детал;
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„опта - оёк орка кисмини маълум баландликда кутарпш 

учун детал;
пош нанинг юцори сирти - тайёр пойабзалда тагликка ёки 

тортилган пойабзал изига каратилгаи пошна сирти;
тагликнинг фронтал к;исми - тайёр пойабзалда, 

пойабзал нин г  о л д  кием ига каратилган пошна сирти;
пошнанинг остки сирти - тайёр пойабзалда таянчга 

каратилган пошна сирти;
пошнанинг ён томонлари - пошнанинг фронтал, устки ва 

ости киемгача камраб олган ва пошна шаклини анпклаб 
берадиган пошна сирти;

^олипланган пошна - пошна ости детали билан муштарак 
конструкциясида булган пошна;

понасимон пошна - попа шаклидаги пошна; 
иигма пошна - фликлардан тузилган пошна; 
пошна ости - пошна остига кокиладиган чарм, резина 

ёки пластик детал.
жияк, х;ошия - чармдан йулакча куринишида ёки сунъий 

чармдан тайёрланган оралик детал, тагликка атрофлама 
бириктирилади;

Пойабзални ички таг деталларига куйидагилар 
киради;

аосии патак - устки танаворни тортиш бахясини ва 
пастки деталларни бириктириладиган детал; 

ясси патак - ясси шаклдаги патак;
щкипланган патак - из шаклига мос келадиган ва 

фазовий шаклдаги асосий патак;
рантли патак - махсус дунглиги булиб, патакнинг лаби 

с11алади хамда рант патагини лабпга танаворнинг тортиш 
бахяси ва асосий рант тикилади.

ком°инатциялаштирилган патак - турли магериаллардан 
тайёрланган икки катламли патак;
Дар<.Iик — ■ I ...... ...... .
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яримпатак - ички ёки оралик летал, шакли ва улчами 
буйича асосий патакнинг орка-ахми кием и га мувофик 
келади; « S B

подложка - ички ёки оралик таг детал, шакли ва улчами 
тагликнинг шакли ва улчамига мос. Подложка пойабзал 
пастки деталларинп ва гигиеник хоссаларини ошириш учун 
кулланилади.

Пойабзалнинг оралик таг деталларига куйидагилар
киради:

платформа - юмшок таглик, ички капак (тагликни калин 
килиш максадида капак шаклидаги, тагчарм билан 
тортилган танавор орасига куйиладиган детал).

бикир товон ости детали - асосий патак орка кисми 
шаклига мос келади, пошнанинг бирикиш мустахкамлигини ! 
ошириш га хизмат килади;

юмшок; товон ости детали - орка киемпда ич патак, 
яримпатак ёки товон ости детали остида жойлашган, товон 
кулайлигини яхшилашга хизмат килади;

Ki/игич - пойабзал пастки урта кисми шакл сакдаш 
кобилиятини ошпришга хизмат килувчи дегал;

тулдиргич - тортилган пойабзал тортиш бахяси 
орасидаги бушлпкни тулдпрадпган детал;

жияк - така шаклидаги детал, йигма пошна усгки 
флики га бириктирлади ва пошнани таглпкка зич 
бирикиш и га хизмат килади.

2.3. П О Й А Б ЗА у! М О ДЕЛ Л А РИ  М У РА К К А БЛ И К  
Т О И Ф А Л А РИ

Мураккаблпк даражаси буйича аёллар башанг туфлиси 
уч та тоифага, эркакларники -  икки тоифага булинади.

Биринчи тоифага ^ркаклар ва аёллар пойабзали 
танавори силлик бичими кушимча безаклар билан ёки
44 дарслик
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ккаб к , у ш  и мчали, шу билан оирга мураккаб булмаган 
фигурали танавор куши мча безакларсиз киради.

Иккинчи тоифага эркаклар ва аёллар пойабзали 
танавори силлик ёки мураккаб булмаган фшурали бичимли 
мураккаб безакли ёки кушимчали, шу билан бирга мураккаб 
фигурали бичимли кушимча безакларсиз киради.

Учинчи тоифага факатгина аёллар пойабзали танавори 
мураккаб  фигурали бичимли мураккаб безакли ёки
кУшимчалар билан киради.

Аёллар кундалик пойабзали модел мураккаблиги 
даражаси буйича учта тоифага, эркакларники икки тоифага 
булинади.

Биринчи тоифага аёллар ва эркаклар пойабзали 
танавори силлик бичимли мураккаб булмаган безак билан 
ёки уларсиз булади.

Иккинчи тоифага - аёллар ва эркаклар пойабзали 
силлик бичимли кушимча безаклар билан киради.

Учинчи тоифага - факатгина аёллар пойабзали танавори 
фигурали бичимли кушимча безаклар билан ёки уларсиз 
киради.

Безаклар перфорация куринишида, декоратив бахя 
кагор, бантлар (бир рангли ёки турли ранглп), пластмасса ва 
метал кушимчали безаклар, уйиб накш солиш ва деталларга 
маълум туе бериш каби булади. Истеъмолчилар пойабзалга 
куядиган барча талабларни шартли равишда учта гурухга 
булиш мумкин:

ижтимоий-иктисодий максадга мувофиклик; 
одамнинг анатомо-фпзиологик хусусиятларини хисобга 

олган талаблар; атроф мухитни узига хос хусусиятларини 
хисобга олган талаблар.

Анатомо-фпзиологик хусусиятларини хисобга олган 
галаолар антропометрик, биомеханик ва гигиенпк булади.

Дарсли к
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Антропометрии талабларга пойабзал кулаилиги, унинг 
ички шакл ва улчамлари мувофиклиги киради. Пойабзал 
оёкни бир текисда коплаб олиши, кулай жойлашишини 
татлпшлашп, товон юмшок тукималарини урмаслиги, тинч 
холатда ва харакатланганда огприкни хис этмаслити, товон 
тизимини бузмаслиги ва униниг бугимларни 
харакатланишини чеклаб куймаслиги керак. Пойабзал 
шакли твои харакатланганда мускуллар эркинлагини 
таъминлаши зарур, ту мшу к кисми узунлиги, эни ва 
баландлиги буйча товонни эркин хракатланишига им кон 
хосил кплиши керак. Пойабзал ахми кисми товон гумбази 
буйламаси буйича эгилган ва амортизацион хусусиятларга 
эга булиши керак. Пойабзал укча кисми орка кисмпни бир 
меъёрда кулочланишини таъминлаши ва уни олдинга 
сирганишдан ушлаб туриши керак. Тумшук ости детали ва 
бикирдасгак канотлари чизикдарп калннлик хосил 
булмаслпги учун астар члклари билан устма-уст тушмаслиги 
керак. Кулланиладиган материаллар шакиллана олиши 
кобилиятига эга булиши, яъни товон шаклини кабул килиб 
ва ушлаб туриши лозим. Устлик танавори учун, танавор 
улчамлари узгаришига мослашадиган чузилувчан 
материаллардан фойданилса максадга мувофик булиди.

Бномеханик талабларга пойабзални одам 
харакатланганида кучлилиги, тезлиги ва энергетик 
хусусиягларига мувофиклиги киради. Пойабзал таглиги 
харакат пайтида урилишлар кучини бушаштириш учун 
амортизациялан! кобилиятига эга булиши зарур. Пойабзал 
ахми кисми зарурий букилувчанликка эга булиши керак. 
Кийиб юрилганда букилмайдиган (бикр) пойабзал одамни  
харакатланншнда кийинчилик тугдиради, энергетик сарфи 
купаяди, оёкда огрик сезади, терлаш ва бошка ёкимсиз 
ходисаларни келтириб чпкарадп. Пойабзалнинг бикрлиги

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологиям
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лолга т о в о н н п н г  таянч юзаси билам туташиш юкори иу/>>-“
идо"» к ам ая д и ва пойабзалнинг амортизацион хоссалари 

••4 ташади.  Пойабзал иложи борича енгил булиши керак. 
Пойабзал огирлигининг 14дан 40% гача таглик огирлиги, 
пошналар 8дан  30% гача, патак-12дан 20% гача ташкил этади. 
Пойабзал  вазнини камайтиришга устлик ва таглик деталлари 
калинлигини камайтириш, устлик ва таглик деталларига 
майин материаллар ъуллаш, астарсиз пойабзалларни тадбик 
этиш, резинали тагликлар ва пошналар юкори говаклиги, 
термопластик бикирдастак ва тумшук ости деталларига 
куллаш хисобидан эришилади. Катта булмаган вазинга 
патаксиз пойабзал (бортли, агдарма бириктириш усулидаги) 
эга булади. Рантли бирикмали пойабзал шпилькали ва 
елимли бирикмали пойабзаллар орасида вазни буйча оралик 
урнида туради.

Блок-тагликли пойабзалларда нормал юришни 
таъминлаш учун тагликни тумшук кисмида 5мм кийш импк  
оширилади, кайсиким харакат пайтида товом думалашм 
енгиллаштирилади. Конструкцияси буйича пойабзал одам 
тик турганда ва юрганда товонни тургунлигини таъминлаши 
керак. Гигиена нуктаи назаридан пойабзал хароратни 
бошкариш функциясини бажарпши ва одам организм» 
иссиклик йукотишини пасайтиришга ёрдам берпши керак. 
Унгай пойабзал кислородни оёк терисига етиб келишини 
таъминлаши унинг ичидаги микроиклимни хосил килишн 
керак. Пойабзал ичидаги микроиклим хароратга, хавонинг 
нисбий намлиги ва бу параметрларнинг доимийлигига 
°оьп 1к. Товон ичида кулай шароит харорат 28-32“С ва 
хавонинг нисбий намлиги 60-65% булганда яратилади.

Одамни ураб гурган мухитнинг узига хос 
х>с>сия1ларпга мослаштирилгап пойабзал товонни турли 
филишлар, сикилиш, босим, тебраниш, сирпаниш, намлик,
A-lpc.TMK ^ —
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харорат, нурланиш, электр токи каби турли жисмоний 
таъсирлардан химоя кпладп.

Махсус пойабзал одамларии кимёвий таъсирлардан - 
кислота, ишкорлар, ёг ва бошкалардан химоя килади.

Пойабзал консгрукцияси енгил, оддий, тез кийиладиган 
ва ечиладиган, шу билан бирга таъмирлана оладиган 
(пошнани алмаштириб буладиган ва хк) булиши керак. 
Пойабзал шакл саклаш кобилиятига эта булиши ва 
ейилишга чидамли булиши керак.

2.4. ПОЙАБЗАЛ ЕЙИЛИШИ

Юриш ва югуриш жараёнида товон шакли ва улчамлари 
ахамиягли узгаради, шупдан келиб чициб, пойабзал шакли 
ва улчамлари хам узгаради. Товоннинг тумшук-тутам 
кием и да таянганда энг катта букилиш булади, бунда оёк 
кафти бармоклари бугими товон периметри катталашади ва 
кенглиги буйича тутам кисмида 6-8% га ошади.

Натижада пойабзал устки деталлари ва бириктирувчи 
чокларда босим тортади, кундаланг йуналишда чузилишга 
йуликади, бундан устки деталлар ва астар деталлари 
бириктириш пишиклиги пасаяди. Пойабзал устки ташки 
деталлари бегона передметлар механик таъсирига дуч келади 
(урилишлар, эзилишлар).

Пойабзал устки деталлари эскириши чанг, 
ифлосликлар, товондан ажралган тер, хароратни  
кутарплиши ва хаво намлигини ошиши таъсирларида хам 
булибутади.

Курсатилган омиллар материаллар бикирлигини  
ошприб, пойабзал эскпрпшини тезлаштирилади. Устки 
астар деталлари уларнинг товон ва устлик деталлари билан 
узаро ишкаланишн бир вактнинг узнда  товонни астар 
деталига босим натижасида ейилади. Астарни энг куп
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ейи 1иши бикир дастак ва тумшук ости детали ёпишиб 
rvpraH жойларда булади.

Пойабзал усгки деталларини ва уни бнрикмаспнп кеиг 
таркалгаи эксплуатациои нуксонлари куйидагилар: бетликни 
тортиш бахяси чегарасида йиртилиши, бетлик ва гулчинни 
ёки дастакни, кунжни айрим участкалари ейилиши, астар 
деталлари тумшук ва орка кисми ейилиши, бетликда 
бурмалар хосил булиши билан устки деталлари 
деформациялапиши, пойабзал устлигини ифлосланиши 
(айникса велюр, замшани очик туслари), тасмали 
пойабзалларда тасманинг узилиши, буёкдар кучиши, устки 
ташки ва астар деталларини бир-бири билан бирлаштирувчи 
чокларнинг суки лиши, агдарма чокнинг узулиши, орка 
кисмидаги хошия тикма-елимли бириктириш усулидаги 
пойабзалларда устки детални коплама билан бириктирувчи 
чокни бузилиши ва бошкалар. Пойабзал пастки деталлари 
ейилиши (таглик, капак, пошна, пошна ости) улар 
калинлигини камайишига олиб келади. Юрилганда пойабзал 
таглиги таянч сиртига ишкаланиши хисобидан таглик, капак, 
пошна, пошна ости деталлари ейилади. Пойабзал таглик 
деталлари ейилиш катталиги шароитлар тенг булганда 
солиштирма босим катталигига туфи пропорционал булади. 
Пойабзал таглик юзасн турли участкалари босимни бир хил 
ларажада кабул килмайди, бу деталлар юзасн нотекис 
еиилишига олиб келади. Таглик ва капакларда купрок 
ейилиш тумшук кием и да, пошна ва пошна ости деталларида, 
°Рка киемда (одатда ташки томонга княлпк) булиб утади. 
Табиий чармли тагликлар ва пошна ости деталларида 
еиилиш, сунъий чармли деталлардан булган пойабзалларга 
HHcoaian кам кузатилади.

Чармнинг ейилиши натижасида унинг сиртида ёрикдар
140 бУлаДи. Сунъий чармдан патаклар кийиб юрилганда
Z  | I н I 11 и ■ I ■ ■■ ■ I ■■■ ■ ЯШ '■■■
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титилиб нотекисликлар ва синишлар булиши мумкин. 
бикирдастаклар кийиб юрилганда эгриланади, у™ради, 
юмшайдп (сунъий материаллардан ясалган бикирдастаклар) 
ва товои билан тегилиб турадиган томондан хам ейилади.

Тахтали, капронли ва полиуретанли (куйма тагликдан) 
пошналар кисман ёки тула ёрилади, парчаланади, узилади, 
кайрилади, синади. Аникса бу урта, баланд ва жуда баланд 
пошналарга тегишли. Бундай пошналарнинг копламаларп 
тез ейилади (юза сирти ва копламанинг пастки кисми 
шилинади). Пастки деталлар ейилиши тезлиги ва характери 
материаллар сифати ва хоссасига боглик, одамнинг жинси, 
ёши, кадам ташлаши, детал конструкциялари ва бошка 
омилларга боглик.

Пастки деталларнинг бир катор нуксонлари пойабзал 
кийиб юрилганда ошкор булади. Купинча тагликни елимли 
бирикмаси бузилади - таглик, капак, подложка, платформа 
(айникса тумшук кисмида). Рантли бирикмали 
плйабзалларда куп холларда бузулиш тумшук кисмида 
булади.

Михли бирикмали пойабзаллар бошлангич даврда 
амалда деярли бузилмайди. Михчанинг боши ейилгандан 
кейин бириктириш ажралади, патпжада таглик мих стержни 
ажралади.

Чупли-шпилкали бирикмали кучсизланиш
(пойабзалнинг айникса ахми кисмида) ивиш ва куриши 
натижасида булади.

НАЗОРАТ САВОЛЛАРИ

1. Пойабзал устки тановори конструкцияси буйича 
кандай булинади?

2. Пойабзал усти ташки деталларининг тавсифланг?
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3 Пойабзал усти ички деталларшш тавсифланг?
4. П ойабзал усти оралик деталларини тавсифланг?
З.Яримботинка, ботинка ва этик уст таповори 

конструктив хусусиятларини айтиб беринг?
6. Пойабзал таг ташки деталларини тавсифланг?
7. Пойабзал таг ички деталларини тавсифланг?
8. Пойабзал таг оралик деталларини тавсифланг?
9. Пойабзал моделлари мураккаблик даражаси кандай 

аникланади?
Ю.Пойабзалга канака истеъмолчилик талаблари 

куиилади?
П.Умумий мода йуналиши ишлаб чикиш тартиби 

кандай?
12.Пойабзал мавсум буйича кандай булинади?
13.Пойабзал ейилишига кандай омиллар таъсир 

курсатади?
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III. ОДАМ ТОВОНИ

3.1.ТОВОННИНГ АНАТОМИК ТУЗИЛИШИ ВА 
ФУНКЦИЯСИ ХАК.ИДА ТУШУНЧА

Колипни тугри куриш ва пойабзални окилона 
конструкцияси хамда шаклини яратишда одамнинг товон 
тузилиши ва бироз даражада оёк болдири тузилишига 
алохида ахамият берилиши лозим.

Одам оёги суяклари. Улар учта харакатчан бирлашган 
кисмлардан: сон, болдир ва товондан иборат.

Оёкнинг урта кием и- болдир -иккита болдир суяклардан 
ташкил топтан (3.1-расм): 3 катта болдир суяги ва 4 кичик 
болдир суяги. Катта ва кичик болдир суякларнинг пастки 
кием и пккала томондан дунгга эга булиб, улар ташки 6 ва 
ички 5 тупикни хосил килади. Ташки тупикнинг холати 
бикнр дастак баландлигини аниклайдп.

ч

3.1-расм. Болдир ва товоп скелети:
1-товон; 2-болдир; 3-катта болдир суяги; 4-кичик болдир суяги; 

5-ички тупик; 6-ташки тупик
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Оёк скелетининг пастки кисми -  товон - товои олди, оёк 
кафти ва бармоклардан иборат (3.2-расм). Товон олди кисми 
еттита говак суякдан ташкил топган, оёк кафти бешга ва 
бармомар у» гуртта суякдан тузилган. Бармокни алохида 
суяклари фалангалар деб номланади.

Товон суяклари узаро ва болдир суяклари билан 
бугимлар оркали бирлашади. Бугимларнинг тузил и ui и 
суякларнинг харакатчанлиппш бир канча оширади. Товон 
эластиклиги юкори булади ва турлича харакатларни 
бажаришини таъминлайди. Одам тик турганда ва 
харакатланганда товон узининг барча юзаси билан таянч 
сиртига тегилмайди, факатгина укча, ахми ва бармоклари 
тегилади. Укча ва ахми кисми оралигидаги таглик кисми 
соглом товон л и одамда таянч билан тегилмайди. Бунга сабаб 
товон олди ва оёк панжасини тузил и ш и, улар суякларининг 
мураккаб шаклдаги гумбаз хосил килиши булиб, учта таянч 
нуктасига эга: укча кисмида, биринчи бармок суяги 
бошчасида ва бешпнчи бармок суяги бошчасида (3.2-расм, а). 
Бу учта нукта орасида учта гумбаз фаркланади: буйлама 
ички, буйлама ташки ва кундаланг (3.2-расм, б). Гумбаз 
баландлиги одамларда турлича булади.

Мускуллар ва пайлар. Мускухигр иши натижасида
говон суяклари харакатга келади. Тана мускуллари юмшок
толали бириктирувчи тукима йул-йул толалар тутамидан
ч<Х)рат. Мускуллар тукимаси асосий хусусияти уларнинг
кискариш кобилиятидир. Мускул толалари кпскариб, хажми 
ошади.

Пайлар - *ар 5Мр мускулнинг суякка келиб бирикувчи 
мУстахкам пани бор. Мускуллар узун ва киска булади. Узун
била^Л~ ЭР ТОВОННИНГ ОЛА< ташки ва орка кисмини болдир 

лап бирлаштиради. Киска мускуллар товоннинг орка (уст)
— ТЗГ Кисмида жойлашган (3.3-расм).
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Томирлар на тери. Ко» товон тукималарига ар 1ериял«фЦ  
оркали окно, товоннинг уст ва таг кисмидан утади, веналар 
буйича кайтади. Хужайралараро суюкдик одам организм» 
хужайралари орасидаги бушликни тулдиради. У кон 
плазмаси ва лимфадан иборат. Лимфа ва кон айланиш 
томирлари одам тери катлами ва мускулларини ичига 
кирадиган капиллярлар билан тугайди.

Суяк, пай ва мускуллар ташкаридан тери билан 
копланган. Тери товонни зарарли таъсирлардан химоя 
килишга ва иссикдикни бошкаришга, турлича ташки 
таъсирларни кабул килишга ёрдам беради.
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Пачжа фатвмсатари Бтииччи понжа 
суя:и oounaeiiO ftllV Il

Вар'-'.о\'.ар

Бемтчи пачжо 
суягн орка бо.и* асп

Пачжа Пачжа own

Бнриччи пачжа c y a .'ii 

дошчасн

Кайпчсииоч суях 
ву’ЧСЧОСЧ Бо'.Оир то*оч 6).'if4n in ,

3.2-расм. Товон скелети:

' > ч  мдаги куриннши; б-ён томондан куриииши



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

3.3-расм. Унг оёк  
мускуллари ва пайлари 

(ташкари томондан)

Тери учта катламлан иборат: сиртида эпидермис, дерма 
(чин тери, зич бирлашган тукималардан тузилган, кайсики 
кон-томирлар системасидан утиб кетади, асабларнинг поёни, 
ёг ва тери безлари ва соч халтасидан иборат) ва пастрокда 
(тери ости ёг клетчаткаси ётади, бу ерга ёг тупланган булади). 
Ёг клеткалари юр ганда ва тик турганда таянч сиртида 
босимни бир текисда таксимланншини таъминлайди.

Харакатланганда товоннинг узгариши. Товонга 
огирлик тушганда унинг узунлиги 2-3 мм га ошади, эни 2,5 
мм га, тутам кисмида кулоч 7-12 мм га, кутарилган кисмида 
4-8 мм га узгаради.

Юр ганда ва югурганда товон узунлиги 5-11 мм га, ички 
тутам кисми кулочи ва товоннинг уртаси 14 мм га ошади. 
Кутарилган эркин холатда товон юкланган холагдагига 
нисбатан 6-7 мм киска булади. Тутам кисмида таянганда 
товон эни укча кисмида 4-6 мм камаяди.

Чарчок таъсирида ва тер ажаралишида т о в о н н и н г  

улчамлари 4-5% га усади, семиз одамларда 10% гача о ш ад и - 

Дам олиш пайтида (тунда) товоннинг бирламчи у л ч а м л а р и  

тикланади.
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Товон топограф ияси. Суякларнинг узаро жойлашуви, 

бой *<*ма ва мускуллар товон ташки куринишини апиклайди 
(3 4-расм). Товоннинг пастки таянч сирти-таг цисми, усткиси - 
кафтустидир. Товоннинг олд кисмидати энг кенг жойи тутам 

кием и деб номланади.
Биринчи кафт суягининг бош бармокнинг ички 

томонидаги асосий бугим уламаси - ички тутам, беишнчи 

к а ф т  суягининг жимжалок бугими ташки томондан уламаси

- ташк" тутам булади.

3.4-расм. Товон топографияси

я ташки томондан куриниши; <>-ерга те гили б турадиган томондан
куриниши; e-ички томондан куриниши; I -товоннинг олд кием и;

>рта ёки товоннинг ахми кпемп; III -  орка ёки товоннинг укча
кисми, 1 - бармоклар; 2- ташки тутам; 3- ташки тупик; 4-товон
гилиш жойи; 5-тож (кутарилган кием); 6- ички тупик; 7- 

тлтам
ички

Урта aUIKM КУРИНИШИ буйича товонда олд (тумшук-тутам), 
^  (ёки а^ми) ва орка (укча) кпеми фаркланади. 

я арнинг олдинга буртиб чпкган нукталари бармок
йи деб аталади

**POikk

57
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Кафт усги урта кисмида баландлик жойлашган. Товок 
кафг усги баландлиги остида товон эгилиш жойи гуради. 
Товоннинг укча кисмида ён томондан болдир бугими 
жойида тупик ажралиб туради. Тупик остида болдирнинг 
энг тор жойи, урта кисмида эса болдирнинг энг кенг жойи - 
оёк болдири мускуллари жойлашган.

Товон  иши. Тик турган одамда куп мускуллар 

ишламайди, чунки кучлапиш факат пайларга тушади 

(деярлн мускуллар иштирок этмайди).
Агар одам симметрик турса, тана огирлнги иккала 

товонга бир текисда таксимланади. Одам харакатланганда 
говон укча кисми таянч спртига тушади, сунгра олд кисмга 
юмалаб боради ва таянчдан тутам ва бармоклар билан 
итарилади. Укча кисмида таянч даври 7% ни ташкил этади, 
барча таянч даврининг 43% товонда ва 50% товон олд кисмига 

тушади.

3.2. ТОВОННИНГ АСОСИЙ УЛЧАМЛАРИ ВА УНИ

Якка тартибда пойабзал тайёрлашда, б у ю р т м а н и

корхоналари салонида ёки худуд марказидаги к о м п л е к с  

кабул пунктларида амалга оширилади. К,олипни танлаш, * 
мослаш, андазаларни бичиш ва пойабзални тикиш эса , 
марказлашган цехларда олиб борилади. Товон ва болДИрНК 

тугри уд чаш мухим ахамиятга эга. Бу тадбирни кжори Я 
малакали этикдуз ёки махсус тайёргарликни утаган 1

УЛЧАШ УСУЛЛАРИ

расмийлаштириш кабул пунктларида, пойабзал

буюртмани кабул килувчи олибборпши керак. Иккала оёкни 
говонпнп улчаш лозим, чунки куп холларда унг ва чап то во  

тузилиши турлича улчамда булади. Ахоли г о в о н и н »  

гекшириш шуни курсагдпки, 28,5% одамларда чап тово»  

унгидан узунрок, 13,5% аксинча, бунда асимметрия к а т т а л М Я
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1 з мм, айрим холларда хатто 10-12 мм га етади. 56,6% 
ахолида тутам кием и кулочи хажми буйича товон

а с и м м е т р и к .
Товон улчами. Ахоли буюртмаси буйича пойабзал 

тайёрлашда товон ва болдирнинг мухим улчам белгиларини 
билиш катта ахамиятга эга:

тонок узунлиги -  укчанинг энг буртиб чиккан нуктасидан
1 биринчи ёки иккинчи бармокнинг энг узун нуктасигача
2 булган масофа (3.5-расм);

товон эни - товон ички томонига утказилган ОУ укига 
ташки тутам (нукта 3) оркали утказилган перпендикуляр 
I кесим чизиги буйича масофа;

укча эни - III кесим чизиги буйича масофа, укча 
марказидан ОУ укига утказилган перепеидикуляр;

I чизик; буиича товон кундаланг кесим и периметри, ташки 
тутам оркали утувчи (нукта 3) ОУ уринмага перпендикуляр;

II чизик; буиича товон кундаланг кесим и периметри, товон 
узунлиги уртаси оркли угу84”  (нукта 4) ОУ уринмасига 
перенендикуляр;

IV чизик; буйича товон эгри кесими периметри, товон 
оолдир бугимидаги эгилиш (нукта 5) ва укчанинг энг каварик 
нуктаси 6 (кутарилиш эгрилиги) оркали jn-ади;

V чизик; буиича кесим периметри, тупикнинг энг каварик 
нуктаси оркали утади;

VI чизик; буиича кесим периметри, тупик устидаги 
болдирнинг энг тор жойидан утади;

VII чизик, буиича кесим периметри, болдирни энг кенг 
жойидан утади (оёк болдири мускули);

VIII кесим чизиги буйича, таянч сиртидан 1чи ва 2чи 
мокнинг баландлиги (нукта7 );

5 ^ Кссим чизиги буйича, оёк кафти бармомарининг 
мидан 1чи бармок баландлиги (нукта 8);
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X кесим кссим чизиги буйича, говон уртасининг 
баландлиги (нукта 4);

XI кссим чизиги буйича, товон эгилиши баландлиги (нукта
5).

3.5-расм. Товон  ва болдирни  асосий улчам лари  

белгиси.

Ёпик пойабзални тикиш да улчам ларни  олиш . Ёгшк

пойабзални тикиш учун товон изи улчанади: I кесим чизик 
буйича товон кундаланг периметри, ташки тутам оркади 
утувчи (нукта 3) ОУ уринмага перпендикуляр (тутам хажми);
II кесим чизик буйича товоннинг кундаланг периметри, товон 
уртасидан утувчи (нукта 4) ОУ уринмага перпендикуляр 
(тугри кутарилиши); IV кесим чизик буйича эгри периметри 
болдир бугимидаги эгиш (нукта 5) ва укчанинг энг каварик 
нуктаси оркди утади (эгри кутарилиш); VI кесим чизик 
буйича переметри тулик устидан 2-3 мм масофада болдирни 
энг тор жойидан утади; VII кесим чизик буйича переметри 
болдирни энг кенг жойи - оёк болдири мускулидан утади 
(этик ва этикчалар учун); пойабзал устки хошяси 
даражасида, болдир айланаси (боти икал ар учун). Б о т и н к а ,
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л  ик, этикчалар, яримэтиклар тайёрлашда хажм буйича 
v щашлар олиб борилганда таянч сиртидан баландлиги хам 
курсатилади. Улчаш натижалари улчов варакасида тартиб

билан ёзилади.
Товонни улчаш ташки ва гумбаз ости контурларини 

кучириш коидага мувофик унг оёкдан бошланади.
Улчамларни олиш учун товон улчамларини олувчи 

махсус жихозланган иш жойида 320x250 мм улчамдаги когоз 
т ах л аб  куйилади, когоз варака атрофлари барча томондан 

товон контуридан чикиб туриши керак.
Улчам олинаётганда когоз варакага оёк таянч сиртига 

нисбатан вертикал холатда куйилади.
Контурни туфи олиш учун буйлама йуналишда калам 

когозга перпендикуляр куйиб чпзилади. Товон укча кисми 
уртасидан бошлаб ички томонидан давом эттирилади ва бош 
бармокгача айлантирнб чизилади. Сунгра ташки томондан 
худди шундай килиб товон ташки контури олпнади. Шундан 
сунг, оёк холатини узгартирмасдан, шу варакнпнг узида 
гумбаз ости контури маълум бурчак остида жойлаштприб 
кучириб олинади.

Шундай килиб когозда иккита ёпик эгри контурли: 
ташки ва ички чизикдар хосил килинади.

Таянч жойлари контури хам товон тамгаси воситасида 
хосил килинади. 3.6-расмда товон контури ва изи тамгаси 
курсатилган. Товон таянч жойи контурлари товонни 
тамгалаш усулида осон ювиладиган буёк ёки вазелин суртиб
олинади.

Товон контури товон узунлигини, унинг энини тутам 
смида, ахми ва орка кисмпда, бармок ёйи холатини 

“ 'клашда, шундан келиб чикиб пойабзал шаклини 

га мУвофимигини бил и ш га имкон беради. Гумбаз 
контури (товон тамгаси) гумбаз холатини анпклайдн:
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ички томондан ахми кисмидч ч у к »  ка;»™ ч .  - ч  -л I  > / к  ----'j  “ '-м/ А j
шунча яхши яккол курсатилган ва товоп к^тарилишн шупча 

юкори булади.

Товон контури билан тутам ва укча орасидаги масофа 

товон туда ёки озгинлигини курсатади.
Товон ва болдирни улчаш учун мм ли эгилувчан 

ч$гзилмайдиган улчовчи дентадан фойдаланиш максадга 

мувофик. Улчовчи дентани бир хил тарангликда оёкга босим 
курсатмасдан куинш керак. Товон улчаш йуллари 3.7-расмда 

курсатилган. Товон узунлиги укчани буртиб чикган 

иуктасидан биринчи ёки иккинчи бармок охиригача 

удчанади.

3.7-расм. Товонни улчаш:
л-товонни чизиш; б-тутамни улчаш; «-кутарилган пиемии улчаш.

3.6-расм. Товон контури ва из тамгаси

iiiii улчаш-
длрСЛИ»
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Товон хажмини тутам кисмида аниклашда улчовчи лента 
т?ЛГш ички томондан ички тутам энг каварик жойла -  

ташки томондан хам ташки тутам энг каварик жойида 
ж о й л а ш и ш и  керак. Товоннинг кутарилган кисмида хажмини 
улчаш учун товон чуккиси энг юкори нуктаси ва учунинг 
пастки кисмида гумбазнинг энг ботик нуктасига улчовчи лента 
к у й и л а д и . Товон хажмини эгилишлар оркали улчаш учун 
эгиш нуктаси ва укча юмалоги пастки нуктасига лента 
жойлаштирилади.

Болдир пастда энг тор жойда тупик устидан улчанади. 
Лента бир текисда кийшаймасдан туриши керак.

Улчашдан олинган маълумотлар ва тузилишидаги 
ало\ида огишлар (3.8-расм), шу билан бирга, буюртмачи 
таклифи товон контури билан бирга бланкага киритилади. Бу 
маълумотлардан колиб танлаш ва тузатиш учун 
фойданилади. Якка тартибда буюртма тайёрлаш ателье, 
устахона шароитида олиб борилса, товон ва болдирни 
улчашни юкори малакали пойабзалчи (уста, бригадир) олиб 
бориши керак.

а д  0

3.8-расм. Товонлар турли-туманлиги:

й-гор; о-ургача; «-кенг.



3.3. ТОВОН ФУНКЦИЯСИ ВА ТУЗИЛИШИДАГИ а  
ОГИШЛАР

Товоннинг одатдаги тузилишидан огишлар жуда кенг 

таркалган ходиса булиб, бир катор сабабларга боглик,: товон ] 
суяклари тузилишининг узига хос хусусиятлари, оёмар 
мускул пай аппарати функциялари одам организми умумий 
холатига богланганлиги, одам кадам ташлаши, унинг касби, 
ёшдагп узгаришлар, пойабзални нотугри созлаш, чап ва унг 

оёк носимметриклиги ва бошкалар.
Бундай холларда умумий профилактик тадбирларни 

Утказпш билан бир каторда махсус мослаштирилгап кам 
мураккаб ва мураккаб ортопедик пойабзал кийиш мухим 

ахамиятга эга.
Кам мураккабликдаги ортопедик пойабзал одатдаги ’ 

пойабзалдан бир мунча фарк килади. Бундай пойабзал врач- : 
ортопед маслахати билан ташкил этилган ва улчамларни 
олиш хамда олинган улчам буйича колипни созлай оладиган 1 
юкори малакали пойабзалчи булган ателье, устахоналарда 
тайёрланиши керак. Мураккаб ортопедик пойабзални 
махсуслаштирилган протезли -  ортопедик корхона 
шароитидагина тайёрлаш мумкин.

Яссипювонлиликпинг учта даражаси мавжуд.
Бирипчи даражали ясситовонликда ички б у й л а м а г у м б а з  | 

текпслаппшп кузатилади. У кескин равишда яккол к у р и н и о  

гуради ва асосан кжланганда кузга чалинади, юриш бир ! 

канча кпйин, аммо ювон функциясп бузилиши кам рок- I
Иккинчи даражали ясситовонликда юмшок т у к и м а л а р  , 

чузилишидан товон яссилиги анпк ифодаланади, а м м о  | 
суяклар деформаппяланмаган булади. Текисланиш б у й л а м а  |  

иккала гумбазга, кунгдаланг 1умбазга тегилиб угади, >'кЧ 1

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси
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йшаяди, унинг усги ички томонга кузгалади, товон ва

болдирд3 офик пайдо булади.
Учинчи даражадаги ясситовонлик жиддий касаллик булиб 

хисобланади. У гумбазни бир мунча текисланиши ва 
суякларни деформацияланаши билан кузатилади. Товонни 
ички томони таянч булиб хизмат килади, тумшук ташки 
томонга кайрилган. Огрик бутун оёкка ва белга тушади.

Ясситовонлилик билан касалланганлар учун пойабзал 
конструкциялари товон гумбазини сунъий куллашни 
таъминлаши керак, унинг тушиб кетишини олдини олиши 
лозим. Биринчи ва иккинчи даражали ясситовонлиликда 
супинаторни куллаш билан кулайликга эришилади. Товон 
гумбази жойлашган жойда каварпмар булган патак ва 
яримпатак ишлатилади. Узининг каварик шакли билан 
соглом одам товони ва таянч орасида хосил булган шаклга 
мос келадиган мослама гумбаз кушимчаси деб аталади.

Супинаторли пойабзалларда товон билан юкланган
гумбаз чарчаганда гумбаз кушимчасига тушади ва узининг
табиий шаклини сакдайди, шу хисобдан богламалар ва
бошка тукималар хаддан ташкари чузилишини олдини 
олади.

склетининг куриниши.



Супинатор кийиб юрилганда товон ва та 
тегилиш майдони ошади ва шунга мувофик таянч \ 
бирлигида товон босимп камаяди, бундай пойабзал кийган 
одам узини яхши хис килади. Суппнаторлар чармдан 
пукакдан, резинадан, дюралюминдан тайёрланади.

Биринчи даражали ясситовонликда супинатор одатдаги 
пойабзалга цуйиладиган алохида деталга ухшайди. Иккинчи 
даражали ясситовонликда гумбазга доиммй 
махкамланадиган кушимчали махсус пойабзал тайёрланади. i

Учинчи даражали ясситовонлиликда
махсуслаштирилган иротезли ортопедик корхонада касал 
товонининг гипсли нусхаси асосида мураккаб ортопедик 
пойабзал тайёрланади.

Болгачасимон бармоклар -  бармоклар асосий фалангаси 
бугим юкори томонга кайрилган, урта ва тирнок, 
фалангалари -  таглик томонга (пастга) кайрилган бармоклар 
деформацияси болга куринишини беради.

Болгасимон бармоклар касаллиги куп холларда оёк 
товони улчамига нисбаттан калта пойабзал кийиш 
натижасида келиб чикади. Касал жойни химоя килиш учун 

пойабзал каттик кутарилган тумшук детали билан 
тайёрланади, танавор куйма тумшуксиз тикилади. Б у н д а н : 

та ш кар и, пойабзалда кундаланг гумбаз кушимчаси 

куйилади.

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технол

3.10-расм. Бош бармокни огиши
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бармокни одатдаги холатда чимчалок томонига 
(3 Ю-расм) биринчи панжа суягини ичкарига огиши 

°*иШ,! Касаллик угказиб юборилганда бош бармок-«затилади. 1
нчи бармок устига чикади еки унинг остига киради. 

ИК панжа суяги бошчаси калинлашади, териси
пойабзалга ишкаланиб яллигланади. Товон таглигига 
иккинчи панжа суяги бошчаси сохасида кадок хосил булади, 
к ал ам  ташлаш узгаради, офик пайдо булади. Бундай 
холларда пойабзал тумшук кисми бош бармок сохасида 
кенгайтирилади, яъни унга ичкарига огиш имкони ва 
бармомарга эркинлик берилади. Тутам ва укча кисмига 
пойабзал товони зич коплап турсин. Биринчи панжа суяги 
бошчаси турадиган жойда унинг улчами буйича пойабзал 
устлигига, шу билан бирга патакка копланган жойларга мос 
чукурлик шакли берилади.

Укча шпораси -  укча суяги сохасида бигизсимон усимта 
усиб чикиб, юрганда офик хосил килади. Укчадан юкларни 
олиб ташлаш учун шпор сохасида чукурчалик патак 
килинади. Айрим холларда бундай чукурчаларни бикир 
дасгакка килишга туфи келади. Бундан ташкари укчани 
умумий юкларидан бушатиш учун буйлама кушимча, айрим 
пайтда буйлама ва кундаланг гумбаз кушимчаси куйилади.

Витта оёцнинг к,иск,алиги -  иккала оёк узунлигида унча 
катта булмаган фарк. Бундай холда киска оёк патагининг 
>кча ва ахми кисми остида косок урнатилади (пукак ва говак 
Резинадан понасимон детал), шу билан бирга юкори пошна 

риктирилади. Оёк кискариши 3 мм дан ошса, мураккаб 
Ртопедик пойабзал тайёрлаш талаб килинади.

Кядок^каниш товон айрим участкаларида пойабзалнинг 

тущищ ИМ беРИШи^ан келиб чикади. Товонга доимий босим 
5 у ^  11 к'он аиланиш томирлари сикилишига олиб келади, 
^ И ^ [* б а т и д а  эпителиал катлами калинлашишига олиб

...... ..........
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келади. Босим тухтагандан кейин одатда кадок, асга-секи» 
йуколади. К,аттик терлаш (гипергидроз) хам ыдокланищщй 
олиб келади.

Кадокланиш турли туман булиб, шохсимон куринишуцД 
тавсифланади. Шохланиш тери ичкарисига киради, асаб 
сисгемасига урилади, огрик беради.

Терлаш, суали пуфакча.\ар, яраланишлар нотугри танлангаи 

пойабзал кийишдан ёки унинг ичида бурмалар борлигидан 
келиб чикади. Сифатсиз пайпок, уларни уддасидан 
чиколмай кийиш огрикли ходисаларни келтириб чикаради. 

Буларни бартараф этиш учун огрикли узгаришларга олиб 

келадиган камчиликлардан холи пойабзал тайёрлаш талаб 

килинади (яъни юмшок устликли кенг пойабзал, силлик 
патакли ва бурмаларсиз яхши тортилган астар). Товон тагида 

кадок бор булса, патакпи мос жойига чукурлик килинади.
Оёк скелети узгаришига боглик булмаган огишлар хам 

булади. Буларга биринчи ва бешинчи панжа суяги 
бошчасида бугим халтасини усиши киради, бу татамга 
огрикли буртмача барпо килади. Бундай холларда тутам 
кисмида туликлиги оширилган пойабзал тайёрлаш талаб 

килинади.
Товонда майда мураккабликдаги ортопедик пойабзал 

тайёрлашни талаб киладиган огишлар бор булса, б у ю р т м а  

ортопед-врач маслахати таъминланган махсус агедье екИ1 
устахоналарда кабул килиниши шарт.

Товон контурида улчам кучиришда хар бир тутам I 
холати белгиланади. Агар товон тагида офик беру»4 1 
дунгликлар булса (кадок, укча шпораси ва бошкаларШ 
алохида товон тамгаси-изи кучириб олинади, бунинг учУЧ 
таглик юзасига енгил ювиладиган буёк ёки вазил** 

суркалади. Ялангоч товон бланкга куйилади, бу еР ^
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чизилади. Товон кафти оркасида жойлашган 
контур контури буйича чизилади. Кейин товон узунлик

кенглик хажмли курсаткичларини улчашга утилади.
Т овон  ва болдирнинг сантиметрда ифодаланган барча
млари кучириб олинган улчам билин бланкига 

к и р и т и л а д и .  Таглик контури ичида тутам ва к5тарилган жой 
хажми улчами ва товон хажми эгиш ва укча оркали 
улчангани жойлаштирилади; таглик контури ташкарисида 
буш жойда болдир каср куинишида; суратда улчаш 
баландлиги, махражда шу баландликда мос келувчи болдир 
хажми катталиги ёзилади. Ортопедик пойабзал учун ортопед 
врач тавсия этган кушимча маълумотлар бланкга киритиш 
кузда тутилади. Масалан, агар ортопед врач пойабзалда укча 
остида тумшук ёки тутам кисмида косок куйишни кузда 
тутган булса, унда улчам бланкга контур ташкарисида 
баландлиги ва эни курсатилади (3.11-расм).

Улчам олинганда барча улчамлар товон улчамини тинч
холда ва юкламаларсиз булиши керак. Харакатланганда ва
кжланганда товон улчамлари ошади, буни ортопедик ва
одатдаги пойабзаллар улчамларини олганда уларга кушиш
нули билан хисобга олиш зарур. Тутам кисмидан кучириб
олинган товон хажми хакларсиз ёзилади, агар пойабзал
устлиги эластик ёки юмшок материалдан (замша ёки шевро)
тикилган булса ва товон холати уни танавор зич килишга 
имкон беради.

бирга°В° Н м^нча ^еФ °РмаЦИяланган булса (шу билан 
барча еШИ кишилаР ^ У 11) тутам эни 6-туликликдаги 
Цущи КУРИнишДаги пойабзаллар учун 3 мм га оширилади. 

беради 1 ХаК поиа° залнп эркин кийиш ва ечишга имкон
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3.11-расм. О ртопедик пойабзал тайёрлаш  учун 
улчамдар бланкида ёзувдарни ёзишга кедтиридган мисол

Болдир хажми улчамлари улчов бланкида 
узгаришларсиз ёзилади, чунки керак булган хакларни 
тонаворнинг шу сохасида моделерузи урнатади.

Улчов бланкида товон тескариси силлик шаклидаги 
ошшлар кушимча чизилади, бу колипни танлаш ва 
тугрилашда хисобга олинади (тутам кисмидаги дунгликлар, 
кадок ва бошкадар). Бундай ички огишлар расми айлана 
куринишида, овал ва бошка фигураларнинг кандаи 
жойлашиши, улчами ва шакли мавжуд булган ф а р м а р н и  

аник акс эттиради. Фигура ичида дунглик баландлип*| 

сантиметрда куйилади.
Товон контурларини кучириб булгандан кейин У*Ч 

турли конструкциядаги стопомерлар билан улчашдар ол  ̂

боридади, айданадар периметри чузидмайдиган эгиду84 j  
лента билан улчанади, эн улчамлари -  плантограф билзч 
олинган товон тамгасидан олинади.

Мисол учун Д.Е.Медзерян конструкциясидаги асбоб|*Ч 
келтирамиз. Товон асбоб юзасига урнатилади ва юргиз*^я
------------------------------------------------------------ --------------
70 j
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ган Масштабли чизгич буйича харакатлантирилиб, 
маХкаМЛ ляги аникланади. Товон кундаланг шаклини ва 
ТОВ° Н юмалогини аниклаш учун асбобда радиал шитлар 
УКЧ чи стерженларга эга. Товон берилган кесимида шит 
-ЛЧатилади, товонга стержен туширилади ва кундаланг 
*  контури га мувофик келадиган холати кайд килинади. 
Шу йусинда текислик ва у билан кушилган товон кафти ости 
тамгаси олинади. Плантограмма буйича ички буйламагумбаз 
х ар а к т е р » , бош бармок, укча холати аникланади.

3.4. КОЛИП ТАНЛАШ ВА ТУГРИЛАШ.

Тайёрланган пойабзал кулайлиги етарли даражада 
колипни буюртмачининг шахсий улчамлари ва товон шакли 
аник мос келишига боглик булади. Бунга колипни тугри 
танлаш ва уни улчам буйича тугрилаш эвазига эришилади.

Колипни танлаш улчам буйича колип номери, 
туликлиги ва пошна баландлигини аниклашдан бошланади. 
Колип саклайдиган жойдан олиниб, узунлиги тутам 
кисмидаги хажми ва пошна баландлиги кониктирадиган 
булса хам, уни кайтадан улчаб солиштирилади.

Бунинг учун колип улчовга шундай куйиладики, тутам 
кисми устма-уст тушсин, укча кисми энг чикиб турган 
коварик жой и товон укча контури чизигида булсин. 
Пойабзал куриниши ва товон тузилишига караб колип изи 
тумшук кисмида улчовдан хак катталигида (5-10мм ва 
Упр°к) тумшук кисми фасонига боглик равишда (колип 

w узунрок булади, колип изи эни эса товон 
^Р и дан  торрок булади.

белги ПГа Кейинча^ к  ишлов бериш учун зарур булган 
бврищга Илади' туф » кутарилиш улчанади ва ишлов 
~  ^пшилади. Бошлашдан олдин вактни тежаш учун

СайфуллоСафоевич
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турли катталикдаги кушимчалар тайёрланади. Ишлов берищ 
икки куринишдаги операцияни уз ичига олади: материал 
ортикчасини кесиш ва каерда материал етмаса уни етказиб 
туриш. Унча катта булмаган ортикча материал пичок ёки 
эгов билан кесилади. Етказиш эса патакли чармни колипга 
ёпиштириш билан амалга оширилади. Айрим пайтда 
кушимчапи бир нечта катлам килиб куйишга тугри келади. 
Епиштирилган кушимчани курсатилган улчовни олишгача 
пичок ва эгов билан ишлов берилади. К,ушимчаларнинг 
мулжали турлича, улардан айримлари уз номига эга (3.12- 
расм). Колип пастки кисми клинига ёпиштириладиган 
кушимча личинка деб аталади, тутам кисмига колип 
хажмини оширади.

Худи шупдай кушимча тугри кутарилиш жойида тутам 
хажмини оширувчи, горбовик деб номланади, колип 
баландлигини тумшук кисмига оширувчи кушимча -  
перстовик ёки мозолник деб аталади. Шу билан бирга номсиз 
кушимчалар укча, тутам, ахми кисмларида килинади.

Кушимчалар колип шакли равонлигини бузмаслиги 
керак. Кушимчалар колип туликлигини ошириш учун ва 
нормал товондан огишларга мувофик кавариклар барпо 
этиш учун (кадоклар, бугим халтаси усиши, суяк 
деформацияси ва бошкалар) фойдаланилади.

Колип шакли ва улчами созлангандан кейин уни шиша 
ва майда силликловчи когоз билан силликлаб ва кушимчадан 
колип танасига равон утишини хосил килиш учун ишлов 
берилади.

Бир канча лолларда тузатиладиган колипга каваримар 
эмас, аксинча чукур урача барпо этиш талаб килинади. 
Гумбази х и с о б л а б  чикарилган ортопедик пойабзал тайёрлаш 
колип изи учун ахми ва укча кисмида чукурлик тайёрлаш



^1усое^айф ^лл^Саф оев1м

к е р а к  Бундай чукурчалар колип танасида пичок, рашпили 
ва сидиикдовчи когоз билан килинади.

Л /
3.12-расм. Кутпимчалар куриниши:
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73



IV. ПОЙАБЗАЛ К.ОЛИПЛАРИ

4.1. ПОЙАБЗАЛ К,ОЛИПЛАРИНИНГ ТАВСИФИ

Пойабзал ишлаб чикариш корхоналари тортишга 
(асосий) ва пардозлашга, дазмоллашга, пресслашга 
мулжалланган (ёрдамчи) пойабзал колиплари бирлигини 
ташкил этади. Пойабзал ишлаб чикаришда пойабзал 
колиплари остнаска вазифасини бажаради. К,олип шакли 
унинг фасони, улчами, тулалиги ва пошна баландлигига 
боглик булади. Якка буюртмалар буйича пойабзал 
тайёрлашда колипни тугри танлаш, пойабзал хусусияти- 
ташки куриниши ва кулайлигини таъминлайди. К,олиплар 
ёш-жинс гурухи максади ва технологик вазифаси, 
конструкцияси, материал и, товон кисмининг таянч 
текислигидан кутарилиш баландлиги буйича бир канча 
турларга булинади. К,олиплар ёш-жинси буйича худди 
пойабзаллардек (4.1-жадвал ) гурух ва размерларга булинади.

Технологик вазифаси буйича колиплар 
классификацияси:

1.Acocuii (тортиш) колиплар, асосан танаворни 
шакллантиришда ишлатилади.

2.Ёрдамчи колиплар технологик жараённи бажаришда 
кулланилади. Шунинг учун колипларнинг номи, технологик 
жараённинг номи билан, яъни пардозлаш ва дазмоллаш 
колиплари деб аталади. Ёрдамчи колипларга пресслаш яъни 
иссик вулканизация ва куйиш усулларнинг пуансонлари ва 
тайёр пойабзалларнинг шаклини сакдаш ва таъмирлаш учун 
ишлатиладиган колиплар хам киради.

Асосий колипларнинг таг юзаси, танаворларни колипга 
тортиш усулларига караб металл пластинкали, товон кисми,

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси
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вон ва ахми кисмлари металл пластинкали ва металл

пластинкасиз булиши мумкин.
Михли, винтли ва мих-чупди бириктириш усулларида 

ва танаворни колипга мих ёрдамида тортганда михни учи 
пластинкага теккандан кейин, оркасига кайрилиб патакка 
кириши учун, тортиш колипларига металл пластинка 

цуйилади.
Устки деталларни таг деталлари билан бириктиришда 

ипли усулдар кулланидса, колиплар металл пластинкасиз 
ишлаб чикаридади. Пойабзалнинг доппел ва рантли 
бириктириш усулларида, танаворнинг товон кисми мих 
ёрдамида колипга тортилади. Шунинг учун тортиш 
колипларнинг товон кисми металл пластинкали килинади.

4.1-жадвал
Пойабзал учун колиплар (махсус ва булгори чармдан 
тайёрланадиган пойабзаллардан ташкари). Кушни 

удчамлар орасидаги фарк 5 мм.

о.
ч -г р

*  а!
0 и
•х

Пойабзаллар
номланиши

1 1 1 
ш
*  ъ р

1 1 ч 2.ч
Г V

ь  I

Пойабзал
тайёрлашдаги

колип
тулаликлари

сони

Колип
номери

Уртача
номер

0 Чакаиокиар 5 1-7 1 95+125 110
1 Гусарикиар 4 1-7 1 105+140 135

2
Мактаб
ёшигача

-1-1УРУХ
3 1-9 2 145+180 155

3
Мактаб
ёшигача
2-гурух

3 1-9 2 185+200 185

4
Мактаб 
ёшидаги киз 
болалар

3 1-9 3 205+225 215



^ к к ^ у ю р т м а л а ^ . н  > i i  i я

Киз болалар 1-9 230+260
Мактаб 
ёшидаги угил 
болалар_____

1-9 205+225 215

Утл болалар 1-9 230+280 240
Аёллар
Эркаклар

1 - 1 2
1-12

210+275
245+305

240

Мацсадли вазифаси буйича колиплар 
классификациям. Пойабзал колиплари максадли 
вазифасига мувофик куйидаги куринишларга булинади:

- ёпик пойабзал учун (ботинка, ярим ботинка, туфли, 
опанки, сандаллар, этикчалар ва ярим этикчалар, 
енгиллаштирилган кунжли ва астари пссик булмаган 
матолардан булган пойабзаллар);

- енгил пойабзал учун (сандаллар, спорт туфлилари, 
хонада кийиладиган пойабзал, йулда кийиладиган пойабзал);

- ёзги очик пойабзаллар учун (тумшук ёки укча кисми 
очик булган пойабзаллар, панталетлар);

- иссик пойабзаллар учун;
- ута башанг пойабзаллар учун;
- булгори этик ва ярим этиклар учун;
- хромли этиклар учун;
- махсус пойабзаллар учун.
4, 5 гурухдаги иссик ботинкалар учун берилган туликлик

-  4, кол га н гурухдагилар учун -  5; иссик этиклар учун 4, 5 
гурухда изи 4 туликдикда 0,68/0,72 L -  кесимида к у л о ч  5 
туликликда; бошка гурухдагилар учун изи 5 т у л и к д и к д а /

0,68/0,72 L -  кесимида кулоч 6 туликдикда.
Енгил ва ёзги очик пойабзаллар учун барча ёш жинс 

гурухларда 2 туликдикда колип ишлаб чикарилади. Х р о м д а н  

тайёрланган кундалик пойабзаллардан кушни т у л и к д и к л а р  

орасидаги интервал 8 мм, башанг пойабзлар учун -  6 мм.
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Юкори пошнали аёллар башанг туфлиси учун 3-

туликлик рухсат этилади.
Т о в о н и д а  бошлангич боскич деформацияси булган еши 

кекса шахсларнинг пойабзалларини тайёрлашда 6-туликлик 
к аб у л  килинади. Товонида сезиларли даражада 
деформацияси булган жумладан ёши кекса инсонлар учун 
ахми кисми кенглиги бошлангич туликликка нисбатан 3 мм 
гача оширилиши мумкин. Булгори чармдан тайёрланадиган 
махсус максадли пойабзаллар учун кушни улчамлар 
орасидаги туликлик 10 мм ни ташкил этади.

Булгори ва махсус максадли пойабзаллар учун 
колиплар урта туликлик буйича унификацияланган из билан
3 та туликликда тайёрланади (4.2-жадвал).

Колип тумшук кисми баландлиги таянч юзадан энг 
кичик кушимча нуктагача булган масофа билан аникланади. 
Колип тумшук кисмининг 0,9 L кесимидаги энг кичик 
баландлиги 0,11 коэффициенти билан, 1L кесимида -  0,09 
аникланади (4.1-расм).

Колиплар пошна кисми баландлиги буйича куйидагича 
гурухланади:

пошнасиз пойабзаллар учун;
баландлиги 5,10,15,20,25 мм булган паст пошнали 

пойабзаллар учун;

баландлиги 30,40 мм булган урта пошнали пойабзаллар 
учун;

баландлиги 50,60 мм булган баланд пошнали 
пойабзаллар учун;

баландлиги 60 мм дан юкори булган ута баланд 
пошнали пойабзаллар учун.

Колип пошна кисми баландлиги вертикал буйича 
шна айланмасидан таянч юзагача булган масофа билан 

^ а н а д и  (4.1-расм).
Д*Рслик
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4.2. К.ОЛИПЛАРНИНГ КОНСТРУКЦИЯСИ

Конструкцияси жихатидан асосий (тортиш) колиплар 
куйидаги турларга булинади: яхлит, арраланган попали, 
туташ ва силжийдиган.

Яхлит  колипларп асосан енгил ва ёзги пойабзалларни 
ишлаб чикаришда ншлатиладн, чунки бу пойабзалларни 
яхлит колипдан ечиш жуда осон. Яхлит колипларни ишлаб 
чикариш хам осон ва содда.

Арра,\анган понали колиплар (4.2-расм,а) пойабзалларни 
ташки усул билан шакллантиришда кулланилади. 
Арраланган понали колипнинг танасида бир-бирига 
нисбатан 75° йуналган иккита штифтлар ёрдамида ушлаб 
турилади.

Штифтларнинг биттаси (юкори киррасидаги) пружина 
билан таъминланган булиб понани кийгизаетганда ва 
ечаётганда штифтни босиб, колипнинг танасига 
беркитилади. Бундай конструкциядаги колипларнинг энг 
асосий камчилиги, пойабзални колипдан ечаётганда устки ва 
таг деталлари катта деформацияга учрайди. Пойабзални
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к о л  и п л а н  ечиш учун, унинг олд кисми колипга турганда, 
орка кисмини колипдан силжитиш керак. Бундай силжиш 
натижасида пойабзалнинг юкори зийи 17% чузилади, чунки 
к о л и п -н и н г  куйи КИСМИ, юкори кисмидан 17% катта.

Туташ колиплар (4.2-расм,б) - пойабзалларни колипдан 
е ч а ё т г а н д а  хосил буладиган деформациялардан сакдайди. 
Б у н д а й  колипларнинг товон кисми, олд кисми билан шарнир 
оркали бирлаштирилган. Бу булаклар ораси 35° ёки 55° 
бурчак остида киркиб куйилади.

Пойабзални колипдан ечаётганда, олдин товон кисми 
чикарилади, сунгра осонгина хеч кандай деформациясиз 
пойабзал cytypn6 олинади. Крлиплар уз улчамларини 
узгартирмаслиги учун, пластмассадан килинади. 
Шарнирларни тез ишдан чикиши ва булаклари туташган 
кисмининг бикирлигини камлиги, уларнинг энг асосий 
камчиликлари хисобланади.

Силжийдиган колиплар - ички усул билан танаворни 
колипга тортишда ишлатилади. Бу усулда хажмли 
танаворлар кулланилииб, колип танаворга кийгизилади, 
сунфа махсус механизм ёрдамида колипнинг узунлик 
улчамлари буйига 9±0,5 мм га силжитилади. Бунинг 
натижасида танавор колипнинг шаклини олади.

Силжийдиган колипларнинг уч хил конструкцияси бор:
1. тугри к;ирк;илган - колипнинг олд ва орка кисми 

буйига харакат килади (4.2-расм,в);
2. ёйсимон цирцилган - колипнинг олд кисмини ёйсимон 

сирпаниб харакат килиши натижасида, орка кисми буйига 
силжийди (4.2-расм,г);

еисимои к;ирцилган - колипнинг орка кисмини ёйсимон 
С1фпаниб харакат килиши натижасида, олд кисми буйига 
силжийди (4.2-расм,д).



Якка буюртмалар буиича пойабзал тайёрлаш технологияси

Ёрдамчи колиплар (4.3-расм) конструкцияси жи*атдан 
асосий шакли ва улчамлари билан фарк килади.

Пардохкаш колипларнинг улчамлари (4.3-расм,а) 
размерга мос келадиган тортиш колипларининг 
улчамларидан: таг юзасининг узунлиги 5-10 мм, ён сиртининг 
узунлига 3 мм, таг юзасининг товон кисмини эни -5мм, 
колган кисмида 1мм, кучокулчамлаРи 5-8 мм кичик булади.

Дазмоллаш колиплари - тайёр пойабзалнинг таг юзини 
механик усулда дазмоллашда кулланилади (4.3-расм,б). Улар 
металл пластинкалар билан мустахкамланган булади. 
Дазмоллаш колипларнинг улчамлари хам, асосий 
колипларнинг улчамларидан узунлиги буйича 13-14 мм, таг 
юзасининг товон кисмини 10 мм, тутам кисми 1мм, тутам 
кисминпнг кучок у^чами ю  мм га кичик булади.
Дазмоллаш колипларининг кутарилиш кискартирилиб, 
юкори майдончаси узайтирилган булади.
Таьмирлаш  колиплари ёки шонлар. Тайёр пойабзалнинг 
шаклини сакдаш ва таъмирлаш учун махсус конструкциядаги 
колиплар ишлатилади. Улар ичи буш олд кисми (1), металл 
пружина (2) ва товон таянчидан (3) иборат. Будай 
колипларнинг турли конструкциялари бор. Францияда 
синтетик материалдан ичи буш колиплар ишлаб чикплган 
булиб, уларнинг ичи хаво билан тулрилганда пойабзалнинг 

шаклини олади.
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4.2-расм. Ёрдамчи колиплар

4.3-расм. Пластмасса колиплар

а-армирланган; б-ичи буш; 
в-говак кобицли

бук

4 3. К.ОЛИПЛАРНИ ИШЛАБ ЧИК.АРИШДА 
КУЛЛАНИЛАДИГАН МАТЕРИАЛЛАР

Асосий колиплар купинча ёгочдан тайёрланиб, асосан 
■ раб каби каттик дарахтлар ишлатилади. Танкис
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булган ёгочларни, иктисод килиш максадида, хозир купроц 
турли русумдаги, юкори мустахкамликка эга булган 
полиэтилен (пластмасса) колиплар ишлаб чикарилмокда. 
Полиэтилен колипларнинг афзаллиги шундаки, эскирган 
(модадан колган, ёрилган) колипларни кайта куйиб, ишлатса 
булади. Маълумки полиэтилен колипларнинг массаси катта 
булади, бу эса уларнинг асосий камчилиги хисобланади. 
Шунинг учун, колипларни ишлаб чикаришда 
полиэтиленларга махсус (говак хосил килувчи) моддаларни 
кушиб, уларнинг физик-механик хусусиятларини, 
мустахкамлигини, технологик хусусиятларини узгартирмаган 
холда, массаси енгиллаштирилади.

Пластмасса колиплар яхлит  куйилган, армирланган, 
ичи буш булиши мумкин. Яхлит куйилган, армирланган 
(орасига ёгоч ва бошка енгил материал куйилган) колиплар 
куйиш усули билан ишлаб чикарилади, ичи бушлари эса, 
хаво ёрдамида шакллантирилади.

Силжийдиган колиплар ёгочдан, олд ёки орка кисми 
сирпаниб силжийдиган колиплар, пулатларнинг енгил 
коришмаларидан килинади.

4.4. КОЛИПНИНГ ИНДЕКСИ.

Хар бир колипда фасонни белгиловчи 5-6 ракамдан 
иборат индекслар булади. Биринчи ракам - колипларнинг 
ёш-жинс гурухини; иккинчи ракам - киёфасини; учинчи 
ракам - товон кисмини кутарилиш баландлигини; туртинчи 
ракам - тумшук кисмини фасонини; бешинчи ва 
олтинчилари - колипларнинг индексидаги тартиб ракамлар 
билан белгиланади. Агарда колип башанг пойабзал учун 
мулжалланган булса М харфи билан, кекса одамлар учун 
булса П харфи билан тулдирилади. Масалан: колипнинг 
индекси 91223 булса, у холда 9-эркаклар пойабзали; 1-ёпиК
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йаГналлар (туфли, кунжсиз ботинка); 2-паст пошнали 15-20 
мМ- 2 -колипнинг урта шаклидаги тумшук кисми; 3- 
тасдикланган моделнинг тартиб номери, деб таърифланади.

4.4-расм. Колипни тумшук кисмининг шаклини аниклаш

Индекс тузишда туртинчи ракам тугрисида шуни таъкидлаб 
утиш керакки, колипни тумшук кисмини шаклини, К 
коэффициент билан ифодаланиб, ZPкушимча, колипни 
изини кисмидаги В кенглигининг нисбатига тенг, яъни 

к = 1я/я. Агарда хос и л булган К —0,25 булса, колипни тумшук 
кисми кенг;

К=0,251-0,549 булса, урта;
К<0,550 булса, тор хисобланади.

НАЗОРАТ САВОЛЛАРИ

1- Пойабзал колипларининг мулжалланган вазифаси нимада?
 ̂ Пойабзал колиплари максади буйича кандай турларга

3. Технологик вазифалари буйича пойабзал колиплари 
ассифи-капиясини айтиб беринг?

Р̂СЛИК
8S



4.11ойабзал кол нм лари улчами ва туликлиги буйича кандай 
булинади?

5. Пойабзал колнплари фасони кандай аникланади?
6. Пойабзал тумшук кисми баландлиги буйича кандай 

регламентланади?
7. Пойабзал колиплари конструкцияси буйича кандай 

булинади?
8. Пойабзал колиплари тайёрлаш учун кандай материаллар 

кулланилади?
9. Колип топографияси хакида нималарни биласиз?
10. Пойабзал колипларини тартиблаш тизими хакида нимани 

биласиз?
11. Пойабзал колипларига куйиладиган технолоток талаблар?
12. Колип индекси буйича тайёрланадиган пойабзални жинси, 

куриниши ва мулжалланган вазифасини айтиб беринг?
13. Пойабзал колиплари пойабзал сифатига кандай таъсир 

курсатади?

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

86 дарсли*



Мусоев Сайфулло Сафоевич

v ПОЙАБЗАЛ ТАЙЁРЛАШ  УЧУН АСБО БЛАР

5.1. КУЛДА ИШ Л АТИЛ А Д ИГ АН АСБОБЛАР

Ахоли буюртмаси буйича пойабзал тикиладиган 
к о р х о н а л а р д а  турли куринишдаги асбоблар, мосламалар ва 
кичик м е х а н и з а ц и я  воситаларидан фойданилади.

Кесувчи асбоб. Пичокдар бичиш, пойабзал 
материалларига ишлов бериш ва улардан ярим тайёр 
буюмлэр тайёрлашда ишлатилади. Пичоклар пойабзал 
устки деталларини ва астар деталларини бичишга, пойабзал 
таг деталларини бичиш ва ишлов беришга, ёгоч пошналарга 
ишлов беришга мослашган булади. Устки ва астар 
деталларига чармни кулда бичиш учун бичувчи пичок 
кулланилади, пичок полотноси 2 эни 18 мм, узунлиги 225 мм 
ва дастаси 1 (5.1-расм,а) полотнога винт билан махкамланган. 
Пичокдар Р9Ф5 пулатидан тайёрланади.

5.1-расм. Бичувчи пичоцлар:

пойабзал устки деталларни бичиш учун; б-в - пойабзал пастки
деталларни бичиш учун.

* аР01ИК



4. Пойабзал колиплари улчами ва туликлиги буйича кандай 
булинади?

5. Пойабзал колиплари фасоии кандай аникланади?
6. Пойабзал тумшук кисми баландлиги буйича кандай 

регламентланади?
7. Пойабзал колиплари конструкцияси буйича кандай 

булинади?
8. Пойабзал колиплари тайёрлаш учун кандай материаллар 

кулланилади?
9. Колип топографияси хакида нималарни биласиз?
10. Пойабзал колипларини тартиблаш тизими хакида нимани 

биласиз?
11. Пойабзал колипларига куйиладиган технологик талаблар?
12. Колип индекси буйича тайёрданадиган пойабзални жинси, 

куриниши ва мулжалланган вазифасини айтиб беринг?
13. Пойабзал колиплари пойабзал сифатига кандай таъсир 

курсатади?

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

86
дарслик



лло Сафоевич

v  ПОЙАБЗАЛ ТАЙЁРЛАШ УЧУН АСБОБЛАР 

51 К,УЛДА ИШЛАТИЛ АДИГАН АСБОБЛАР

Ахоли буюртмаси буйича пойабзал тикиладиган 
к о р х о н а л а р д а  турли куринишдаги асбоблар, мосламалар ва 
кичик механизация воситаларидан фойданилади.

Кесувчи асбоб. Пичоклар бичиш, пойабзал 
материалларига ишлов бериш ва улардан ярим тайёр 
буюмлар тайёрлашда ишлатилади. Пичоклар пойабзал 
устки деталларини ва астар деталларини бичишга, пойабзал 
таг деталларини бичиш ва ишлов беришга, ёгоч пошналарга 
ишлов беришга мослашган булади. Устки ва астар 
деталларига чармни кулда бичиш учун бичувчи пичок 
кулланилади, пичок полотноси 2 эни 18 мм, узунлиги 225 мм 
ва дастаси 1 (5.1-расм,а) полотнога винт билан махкамланган. 
Пичоклар Р9Ф5 пулатидан тайёрланади.

5.1-расм. Бичувчи пичоцлар:

пойабзал устки деталларни бичиш учун; 6-в - пойабзал 
деталларни бичиш учун.

Дарслик

пастки



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

Узунлиги 300 мм ва эни 25 мм эгикдузли пичоклар учи 
понасимон булиб, пойабзал таг деталларини бичиш ва 
ишлов беришга, эгричизикди учли эгикдузли пичоклар v>ca 
ёгоч пошналарга ишлов беришга мулжалланган (5.1-расм,б). 
Пичокларни кесадиган тиги уткир чархланган булиши керак.

Тасвирланган пичоклардан ташкари, пойабзални 
тасодифий кесилишлардан химоя килиш учун махсус 
химояловчи воситалар билан химояланган пичоклар (5.2-
расм) кулланилади.

Рант к,иргок;ларини кесиш учун пичок, (5.2-расм,а) 
пойабзалга бириктирилаган рант четини шилиш учун 
кулланилади. Пичокди полотно 1,5 мм калинликга эга, эни 8- 
10 мм ва шундай чархланганки, ишлаш жараёнида 
пойабзални тирналиши ва кесилишидан химоя килувчи 
погона хосил булади. Пичок полотноси Р9Ф5 пулатидан 
тайёрланган. Полотнони ишчи кисмига иссиклик билан 
ишлов берилади.

Калинлиги буйича кесиш, таглик жияги, жияк, чармли 
рант четларини шилиш учун йигиш пичокларидан 
фойдаланилади (5.2-расм,б). Пойабзал устки кесиклари ва 
тирналган жойларни бартараф этиш учун танланган пичок 
кучма таянч винт билан махкамланган - химояловчи 
пластинкага эга булади. Пластинка холатини узгартириб, 
кесиш чукурлигини узгартириш мумкин. Этик сиртидан 
магиз кесишда магиз кесадиган пичок;дан фойдаланилади (5.2- 
расм,в). Пичокнинг ишламайдиган кисми ёгоч дастакга 
махкамланади.



соев Сайфулло Сафоевич

о

5.2-расм. Махсус пичоклар:

а - рант атрофларини кесиш учун; 
б  - подборка учун; в - прошванн кесиш учун.

Бигиз. Пойабзал деталларини тикишда даставвал улар 
бигиз билан санчиб тешилади, косил булган тешикдан 
зигирли ёки капронли иплар нина воситасида ёки каттик кил 
билан тортилади, ёки ёгоч шпилка кокилади. Бигизлар туфи 
ва эгри булади.

Тугри бигиз металл стержендан иборат (5.3-расм,а). 
Стерженнинг ишлайдиган кисми айлана ёки ромбли 
кесимларга эга, ишламайдиган кисми ёгоч дастакга 
мустахкамланади. Туфи бигизлар узунлиги буйича уч хил 
удчамда булади; 45, 75 ва 100 мм. Уларни ёгоч шпилка остида 
анчиш учун тешик куйишда ишлатилади. Бигиз шпилкадан 

таг ' лмаслиги керак. Бигиз узунлитни урнатиш учун унга 
ИК чармидан булакча утказилади, бу санчиш 

курлигини чегаралайди. Бигиз калинлигини ёгоч шпилка

<*иаметИГИ4аН ^ мм кам танлайдилар. Бигизнинг 
^  ва  ̂ мм килиб ишлаб чикарилади. Зарур

У ганда бигиз чархланади.



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

Эгри бигиллар пойабзал деталларини зигирли ёки 
капронли, иплар билан бириктириш учун кулланилади (5.3- 
расм,б). Эгри бигизлар бешта улчамда ишлаб чикарилади. 
Эфи бигизлар куйидашча фаркланади: сириб тикиш учун- 
пойабзал устки деталларини бириктиришда кулда 
бажариладиган чоклар учун унча катта булмаган бигиз; 
патакли-рантни тикиш учун, тортиш бахясини патакга 
тикиш учун (патакли бигиз эфилиги унинг барча 
масофасида текис таксимланган); бигиз-илмок -  тагликни 
рантга тикиш учун (у учи эфилиги катта ва колган кисмида 
кичиклиги билан фаркланади). Бишз-илмок учи чок 
йуналишига нисбатан кундаланг ёки буйлама булиши 
мумкин. Бигиз дастаги бук ёгочидан тайёрланади. Дастак 
йишлгандан кейин ёриклар, тирналишлар булмаслиги ва 
НЦ-222 локи билан копланган булиши керак.

5.3-расм. Бигизлар:

а - туфи; б - эфи.

Бигизларга куйидаги техник талаблар куйилади: бишз
тайёрлаш учун У8А маркали пулати танланади, б и г и зн и н г

ишчи кисми чархланиб тобланади ва сипталанади, т а г л и к

учун чармни бигиз билан санчганда синмаслиги ва к и й ш а й и б

кетмаслиги керак.
Рашпили (йирик тишли эгов). Пойабзал тайёрлаш у4)^

икки хил куринишдаги рашпили к у л л а н и л а д и .  
чо дарсли*



Мусоев Сайфулло Сафоевич

михлар тугаган жойини рандалаш), тугрилари -  таглик ва 
пошналарни ташки пардозлаш учун мулжалланган. 
Р а ш п и л и  -  цемент билан туйинтирилган углеродли пулатдан 
т а й ё р л а н а д и  ва ишчи сиртига иссиклик билан ишлов 
б е р и л а д и . Рашпили ишчи кисми пирамида (тишча) 
к у р и н и ш д а г и  кертик булиб хисобланади. Пойабзал рашпили 
10 мм узунликда 4-6 та тишга, 10 мм энида 3-4 тишгача эга.

Рашпили тишлари учининг узунлиги йуналишида бир- 
бирини ёпиши керак.

Эгри рашпили узунлиги 375 мм, эни 25 мм, тугрисининг 
узунлиги 220 мм, эни 22 мм булади. Рашпилининг 
катгиклиги ва тишларининг уткирлигини HRC 35 
каттикликга эга булган углеродли пулатдан булган назорат 
пластинкани арралаб текширилади.

Эгов. Пойабзал тайёрлашда ясси эгов (таглик сиртидан ва 
пошна ости деталларидан шпилкани арралаш учун) ва 
учбурчакли эговдан (асбобни эговлаш учун) фойдаланилади.

Кирадиган парма пойабзал укча кисмида ёгоч шпилкани 
арралаш учун ишлатилади (5.4-расм).

5.4-расм. Кирадиган парма

асбоб (5.5-расм). Пойабзални
Пойабзал дет алларини т орт иш  ва тук^мокхаш учун

(5.5-расм). Пойабзални коплаш ва тортиш жараёнида 
Ь чет кирраларини ушлаб тортиш учун тортувчи



кискичдан фойданилади. Икки хил турдаги кискич мавжуд; 
чузувчи торткич ва тортувчи болгачали.

Иккинчи турдаги тортувчи кискичларда болгача 
бир вактни узида таянч ва мих ёки тексни кокиш учун асбоб 
булиб хизмат килади. Бундай таянчнинг борлиги зич 
материалларни чузишни енгиллаштиради. Чузувчи 
торткичларга куйидаги техник талаблар куйилади: уларни 
тайёрлаш учун материал булиб конструкцион пулат хизмат 
килади; торткич лабига ва болгачага термик ишлов 
берилади; торткичлар ишчи кисми кирралари уткир 
булмаслиги керак; лабларининг ишлатиладпган учлари 
енгилгина айлантирилган булиши керак. Торткичларнинг 
айланиши силкинмаслиги ва енгил булиши керак. Дастасини 
кисганда лаблари зич учма-уч келиши керак. Торткичлар 
ишчи кисми сайкалланади, юзасининг колган кисми 
оксидланади.

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

о ■

5.5-расм. Тортувчи омбурлар:

а - одатдаги; б - болгачали; в - уткир омбур

Уткир омбир ёки ут кир жагли омбир патак ёки т а г л и к  

сирти юзасидаш михнинг юкори кисмини тишлаб узиб 
олиш учун мулжалланган. Уткир омбирларни тайёрлаш учу11

92 дарслик



лло  Сафоевич

материал булиб конструкцион цементланган пулат (юмшок 
л а т н и н г  сиртига углерод сингдириб каттик килинган) 

хизмат к и л а д и . Торткичнинг ишчи кисмига иссикдик билан 
ишлов берилади. Лабларининг кесувчи четлари тугри 
чизикли, 55-60” бурчак остида уткир чархланган булиши ва 
бир т е к и с л и к д а  жойлашиши, юмалокданган ва уваланган 
жойлари булмаслиги керак. Уткир омбирлар лабларидан 
ташкари барча кисмлари, оксидланади.

Одатдаги лаблари утмас омбир михларни олиб ташлаш 
учун мулжалланган.

Пойабзал тайёрлашда уч хил турдаги болгача 
кулланилади (5.6-расм).

Танаворли болгача танавор тайёрлашда кулда бажарилган 
операциялар учун (четларини буклаш, чокларни текислаш, 
деталлар бирлашган жойларини тукмоклаш) ишлатилади. 
Болгача вазни 200 г. Конструкцион пулатдан тайёрланади. 
Уткир учи ва оркадаги ишчи кисми тобланади ва 
пардозланади.

Этикдулли болгачадап пойабзал йигишда фойданилади 
(чузиш, болгалаш, шпилка ва михларни кокиш). Болгача 
боеки каварик сиртга эга, оркадаги кисми узайтирилган ва 
бирмунча букилган. Болгача вазни 350 г.

Тахта болгача эса пойабзал чармли таг деталларини 
зичдаш (уриб чикиш) -таглик, патак, бикр дастак ва 
бошкаларида кулланилади. Болгача ишчи кисми хар бири 
охирида боёкга эга. Болгача вазни 300 г. Чармни уриб 
чикищда тахта болгача билан бирга, тугри бурчакли пулат 
тахтача улчами 180x130x30 мм кулланилади. Унинг ишчи 
омони рандаланган ёки фрезерланган текисликдан иборат. 

Бодр^°ЛГаЧаЛа^Га ^Уйидаги техник талаблар куйилади. 
хизма ТаиеРлаш учун конструкцион пулат материал булиб 

Килади, ооёк ва оркадаги ишчи кисми тобланади ва
А»рслик



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

жило берилади. Волга пухта силликланган булиши шарт 
боёкда ва оркасида нуксонлар булмаслиги керак. Ишчи 
кисмида чукурлиги 0,75 мм ли уйикжой булишига рух. 
сат берилади. Болгачада гадир-будурлар ва уткир кирралар 
булмаслиги керак.

Болгача дастаси ёгочдан тайёрланади (намлиги 8±2% ли 
бук). Ёгоч туфи чизикли, бекаму куст, ёрилмаган, чиримаган 
булиши керак. Болгачани дастакка зич утказиш керак.

] Г

5.6-расм. Болгачалар:

а - танавор учун; б - этикдузли; 
в - тахтачали.

Силлицловчи асбоблар (5.7-расм). Пойабзалга и ш л о в  

бериш учун отводка, гилдиракча, токмачи, урезники, к а н т и к и  

кулланилади. Отводкалар (5.7-расм,а) этик тайёрлашда с и р и б  

тикланган бахякаторни пардозлаш учун, о х и р ч у О  

бахякаторини ва пошна фронти чегарасини пардозлаШД3 
кулланилади. Отводканинг ишчи кисми иккита утмас 
киррали кичкина танавор, параллел эгат куринишида 1,3

дарсли*



Мусоев Сайфулло Сафоевич

о л д и р а д ”  Бундан ташкари ахми кисми учун отводкалар бор 
мл и таглик ахми кисмини иссик силликлаш учун) ва 

к о к у л л и  (тагчармли аёллар туфлиси крокул кисмини иссик 
си г л и к л а ш  учун). Отводкалар металли стержендан, ёгоч 
дастакдан ва калпокчадан тузилган. Ишлатилган отводка 
ишчи кисми электр плитасида иситилади.

Думалатувчи гилдираклар пойабзалга ишлов бериш учун 
к у л л а н и л а д и . Ишлов бериш буйича операциялар иситилган 
айланувчи гилдиракчалар билан амалга оширилади. 
Думалатувчи гилдираклар диаметри, эни ва тишларининг 
сони билан фаркланувчи бир неча турда ишлаб чикарилади. 
Гилдиракчалар консгрукцион пулатдан тайёрланади ва 
иссиклик билан ишлов берилади.

гтСЗэ
е£2з
(sSis

5.7-расм. Силликловчи асбоблар:

Я “ ОТВОДКа )
' * Рамтли гилдиракча; в - тагликка расмларнп кучириш 

ракча; г - укча гилдиракчаси; д - токмач; е - кескич; ж - укча
кескичи; j - кантик.
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тикилган
гант ли гилоираклар еки рант учун гилоиракча (5.7-расм б) 

рант устки сиртидаги йулчани думалатиш учу„| 
мулжалланган. У 15, 20 ёки 25 та тишга эга булиши, чок сони 
ва истаган расмни хосил килишга боглик равишда таянади 
Гилдиракча тагликка расмни утказиш учун уйиб ишланган 
юзага эга ва тагликни ерга тегилиб турадиган сиртига 
декоратив расмни утказишга мулжалланган (5.7-расм,в). 
Ундан ёпик кесикни тахлаш учун фойданилади.

Укчали гилдиракча (5.7-расм,г), асосан эркаклар 
пойабзалида пошна атрофида декоратив чизикни думалатиб 
босиш учун кулланилади.

Токмачи (5.7-расм,д) чармли таг деталларини ерга 
тегилиб турадиган ва ён юзаларини иссик пардозлаш учун ва 
пойабзал устки деталларини бурмаларини дазмоллаш, астар 
ва копламаларни текислаш учун кулланилади.

Дазмол КЧ 30-6-Ф чуянидан тайёрланади.
Урезник ёки \улбола фумел (5.7-расм,е) чарм таглик ва 

пошна ости деталини атрофларини зичлаш максадида 
пардозлашга мулжалланган, унинг профилини махкамлаб ва 
атрофларини силликлаб ялтиратиш учун ишлатилади. 
Урезникнинг ишчи кисми силликловчи полка, кичик 
бородка ва канофкадан тузилган. Урезиниклар полкасининг 
эни ва таглик пошна ости детали калинлигига карзб бир 
нечта турда караб ишлаб чикарилади. Урезиник кам 
углеродли пулатдан тайёрланади. Урезник ишчи кисми 
силликланади, хар бир урезник турли кенгликдаш иккита 
полкага эга.

Укчали урезник (5.7-расм,ж) скал бир бородкалиси укча 
кисми атрофларини силликлашга мулжалланган.

Кантик (5.7-расм,з) таглик ахми кисми а т р о ф л а р и н и  

силликлашга мулжалланган, унинг к о н с т р у к ц и я с и
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1К Н И К И  каби, аммо профили купрок юмшиклсшнсш иа

канавкасиз.

5.8-расм. Гладилкалар:

а, 6 -  тагликларни силликлаш учун;« -  пойабзал укча кисмини 
силлнклаш учун.

Гладилкалар (5.8-расм) граили тагликни ерга тегиб 
турадиган кисмини иссиклик билан силликлашга 
мулжалланган. Гладилкалар пулатдан тайёрланган метал 
стержендан иборат булиб, икки ён дастагли ва бир дастагли 
оулади. Гладилка каттик жинсдаги ёгочдан хам тайёрланиши 
мумкин. Силликдовчи асбоб одатда иситилган холла 
кулланилади. Уни тайёрлашда куйидаги техник талаблар 
хисобга олиниши керак: гладилка ич кисми кам углеродли 
пУлатдан ясалиши керак. Гладилка ич кисми юзаси 
^ллицланади; гладилка метал кисми дастага зич куйилади. 

пук ёки граб ёгочидан тайёрланади. Ёгоч тугри 
ламли бекаму куст, ёрикларсиз, намлиги 8±2% булиши 

РЭК' даста °лиф билан копланади.
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5.2. Е Р Д А М Ч И  И Н С Т Р У М Е Н Т

Пичокларни чархлаш айлана йунувчи тош ёки кулда 
брускда олиб борилади. Бруск ишлатилгандан кейин худ 
латта билам артилади, булгаиган бруск тозаланади, бензин 
билан ювплади. Ёйилган брусок булмаса кулда айданадиган 
айланма металлда силликлаб кайта тикланади, кайсиким 
сиртида сувга хулланган наждак куйилган. Асбоб лезвияси 
чархлангандан сунг тугриланади, бунда чархловчи тощ 
доначалари излари-кертиклаб олиб ташланади. Турди 
пичоклар лезвияларини тугрилаш учун СЧ24-44 чугунидан 
тайёрланган ялтпрок сиртли пулат кулланилади. Пулат 
узунлиги 250 мм, деаметри энг кенг жойда 21 мм уртасида 15 
мм ва тор жойда 6 мм.

Илмок; (крючок) си мл и стержендан тузилган булиб, бир 
гомони 85' бурчак остида эгилган ва 35 мм узунликдаги 
крючокни хосил килган, бошка томони овалли айлана 
рукоятка билан тугалланади. Крючок кам углеродли 
пулатдан тайёрланади. У попами бушатиш учун хизмат 
килади ва пойабзални колипдан ечиб олишни 
енгиллаштиради.

М ихни сугурувчи (гвоздевытаскиватель) мих ва тексларни 

олиб ташлашга мулжалланган (5.9-расм,а).
Белгиловчи гилдираклар шпилкалп ва каторли булади. 

Шпилкалп гилдираклар (5.9-расм,б) тагликга ёгоч шпилкани 

кокпш жойини белгилашга мулжалланган; каторли 
гилдиракга тагликга бахя учун тешиклар жойини б е л г и л а ш г а  

хизмат килади. Иккала гилдиракча хам тешиклар орасидаги 
массива хам да таглик атро<))ларидан тешикгача булган 

масофа бир хил булишини таъминлайди.
Шпандырь (тикилаётган пиши оёкга боглаб оладиган 

кайиш) пойабзални тизагача махкамлаш учун м у л ж а л л а н г а н

98 .мрели» j
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н тайёрланган тасма куринишга эга, эни 2-2,5см ва 

13 1 iiini 1 5м. Шпандыр поёнлари тука, тугма ёки халкага

утказилади.

5.9-расм. Ёрдамчи асбоб:
а - мих тортувчи; 6 - пшилкали гилдиракча.

Кулда ишдлатиладиган асбобларга куй и да ги галаблар 
куйилади; асбоб деталлари металли сиртида ёриклар, гадир 
будирлар булмаслиги керак. Ишлатилмайдиган кирралари 
утмаслаштириши лозим;

Металли катлам ташки куриниши стандарт талабларига 
жавоб бериши керак ва асосий материал билан пусти 
тушмасдан, синдириб туширмасдан, шишмасдан, 
ёрилмасдан мустахкам уланиши шарт;

Пластмассадан тайёрланган деталлар утмф киррали 
булмаслиги керак, улар мустахкамлигини туширадиган 
гадир-будирлар, ёриклар ва бошка нуксонлар булмаслиги 
керак;

Асбоблар дастаси тахтали жинсдаги каттик ёгочдан 
ГОСТ 2695-83 буйича тайёрланпши керак.

Егоч ёрикларсиз, чмрикларсиз ва куртларсиз булиши 
шарт.

Пичок ишчи кисми 58...62 HRC дан кам б)глмаган 
- - М и к г а  эга булиши керак; галвирга ва илмокчалар учун 

52 ...56; асбобнинг кесувчи кирралари уткир чархланган

АЛрсл и к
99
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булиши керак; кесувчи кирраларни буяшга рухсат 

берилмайди. Егочдан тайёрланган деталлар намлиги 8+2% 
булиши лозим.

5.3. К И Ч И К  М Е Х А Н И З А Ц И Я  В О С И Т А Л А Р И

Пошналарни бириктириш учун асбоб -  бу асбоб
пккпта конструктив кисмлардан тузилган. Биринчи кисми 
михни кокиш учун мулжалланган, иккинчи кисми пошнани 
кайд килиш учун таянч булиб хизмат килади.

Техник тавсифи

Мехнат унумдорлиги, соатда жуфт 8
Кокиладиган михшшг макепмал

30
узунлиги, мм
Мих калпоги диаметри, мм 3,2
Мих калпоги колипга кириш

1-2
чукурлиги, мм
Махкамланадиган пошналар

100 гача
баландлиги, мм
Улчамлари, мм
Михни кокиш учун асбоб 400x60x60
Таянчникп 70x70x100
Вазни, кг
Михни кокиш учун асбоб 1,9
Таянчникп 1,5

Михни кокиш учун асбоб йуналитирувчи турубка (1) 
(5.10-расм) патрон (7), трубка ичига монтажланган ва 
юкорига, пастга силжиш пмконига эга булган ударник (5) 
тузилган. Патрон (7) мих учун марказий туйнукга эга ва мих 
узатувчи труба (8) дан патрон марказий туйнукка мих у з а т и ш  

учун кпяланган канал (7) га эга. Ударник юкори кисми 
стерженга туткич штифт билан кайд килинган ва в и н т л а н г а н , 

стержен пастки кисми туйнугига болгача (6) винт билан

100 даретЩ
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• ш п г а н . Иш жараёнида йуналтирувчи трубадан ударник
К- .v ч и к и ш и  олдини олиш учун труба юкори кисми га тулик ****>
т а я н ч  гайкаси (3) бураб махкамланган ва контргайка (4) билан 
тухтатиб куйилган. Таянч гайкаси ёрдамида патрондан 
б о л  гача  чикиши катталиги хам созланади, шундан келиб 
ч и к и б , пошнани махкамлашда михни патакка кокиш 
чукурлиги тартибга солинади.

i  i----------------

5.10-расм. Михни пошнага кокиш учун асбоб.

Болгача чикишини ошириш учун гайка трубага бураб 
хкамланади, камайтириш учун бураб чикарилади.

Мих оиаозални кайд килиш учун таянч (5.11-расм) пошнага 
(4) К° МП1,да Унга хизмат килади ва устун (5) ва устунга винт 

РДамида махкамланган учта ллиш тпппллнпан
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мафицалар (1,2,3) дан тузплган. Матрицалар уяси пошна ён 
томонлари юзаси шакли буйича бири иккинчисидан улчами 
ва профили билан фаркланади. Пошна юзаси 
зарарланишиии олидини олиш максадида уяга кипи 
елимлаб ёииштирилади.

5.11-расм. Пошнани кайд килиш учун таянч.

Тасмаларда туйнукларни тешиш учун асбоб
(5.12-расм) -  бу асбоб иккита каттик богланган плитага 
махкамланган элакчали перфоратор (2) дан таркиб топган. 
Корпус (5) устки плитада перфоратор тагида тасмани тахлаш 
тугуни (3) жойлаштирилган. Тяга (4) корпус плитаси туйнуги 
йуналишида юради, уларнинг охири корпус (5) ичида 
жойлашган электромагнит якори (1) билан шарнирли 

богланган. Тасмаларни тахлаш тугуни асос (2) (5.12-расм), мне 
пластинка (3), бунда туйнукларни тешиш олиб борилади ва 
тасма учун йуналтирувчи ролни бажарадиган суриладиган 

пластин (1) дан таркиб топган.

Техник тлвсиф

Мехнат унумдорлиги, соати, жуфт 30
Улчамлари, мм 170x100x120

Вал in, кг 5
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5.11-расм. Тасмаларда 
туйнукларни тешиш учун 

асбоб.

5.12-расм. Тасмаларни 
тахлаш учун асбоб.

Улчамлар ва бахони тамгалаш учун асбоб. Тайёр 
пойабзал таглигига фолгадан улчам ва бахосини тамгалаш 
учун фойдаланилади. Унга дастаси билан корпус (3) (5.13- 
расм) вилка укларига туртта бурилувчи диск (6) 
кийдирилган. Дисклар унта дунгликларга эга булиб, сонлар 
(О дан 9 гача) уйилган. Корпус ичига втулкада фиксатор (5) 
монтажланган, стержиндан иборат булган пастида диск 
Дунгликлари эни буйича назад и планкага эга. Пружина (1) 
таъсири остида фиксатор дискка шундай сикиладики, 
Дисклар узининг дунгликлари билан планка пазига чиксин ва 
бурилишдан кайд килинсин.

Фиксаторга махкамланган стержен (2), дискларда 
Т  ксаторни элтиб куйиш учун хизмат килади ва уни 

у  лама ук, атрофида бурилишини олдини олади. Зарур 
мос келувчи сон стержен (2) ни босиш йулп билан 

натилади. Асбоб махсус штативда электрик плитада 
Р 111 иситаш учун урнатилади. Пойабзал таглиги
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успна фол га куйилади, дастани босиб, асбоб диски сн кллад^  
натижада тагликка танланган сонлар мухрланади.

70_

5.13-расм. Тамгаларни мухрлаш учун  асбоб.

Танавор чокларини дазмоллаш учун асбоб. Асбоб
пойабзал танавори оркадаги чокларини дазмоллашга 

мулжалланган. Асбоб ёгоч ражжачуп (1) (5.14-расм) ва ишчи 
столи (5) да монтажланган дазмолловчи курилмадан таркиб 
топган. Дазмолловчи курилма металли стержен дастаси 
сголдаги шарнирга махкамланган (4). Столга м о н т а ж л а н г а н  

ражжачуп (2), унинг атрофида бурилади.

104
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5 14-расм. Тановор чокларини дазмоллаш учун асбоб.

Ич патак атрофларини кесиб ташлаш учун асбоб.
Ошк пойабзал учун ич патак атрофларини кесиб ташлаш 
бир неча усулда олиб борилади.

Цулда шплатиладиган асбобнинг асосий ишчи органи 
дискли пичок (3) (5.15-расм) айланаси фигуралн киркилган.

5-15-расм. Ич патак атрофларини кесиб ташлаш учун
асбоб.

Пичок тишли узатгич (6) оркали харакатга 
елтириладиган корпус (5) га монтажланган тебраниш 
°ДШипникли вал (4)га консолли махкамланган. Тишли

хизм^14 ^  83' а**ланиши йуналишини узгартириш учун 
килади. Пичокли блокнинг барчаси пайвандланган 

^ ^ ^ ^ 1 )н и н г  швеллерли усгунига махкамланган. 
дап,~..
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Пичок (3) тагида таянч ролиги (8) жойлашган булиб 
укка монтажланган шарикли нодшипникка урнатилган 
текстолит айланмадан тузилган. 'Щ

Ролик вилкага шундай таянганки, унинг уки поёилари 
вилка пазасига эркин киради. Вилканинг бир учи каркас 
устуни билан шарнирли богланган, бошка учи (Ю) 
пружиналанган, у аса вилка оркали рол икни пичок (3) га 

сикади. Сикиш кучи гайка (11) билан бошкарилади. Ролик 
ишчи сирти пичок кесиш сиртига параллел винт (12) билап 
урнатилади.

Патак ишлов бериш учуй ишчи стол ига 

жойлаштирилади. Патак атрофи атрофи пичок (3) ва ролик 
(8) орасига кпрпшладп хамда унг кул билан дасга (7) 
айлантпрпладп, патак атрофини таянчга сикади. Ишлов 

бериш жараёнида пичок патак атрофини тутиб олади ва бир 
вактнинг узида наклиёт килади.

Техник тавсиф J B

Пичок диаметри, мм 54
Пичок ишчи кисми эни, мм 3 Я
Ишлов бериладиган патак калинлиги, мм 0,6-1,5
Улчамлари, мм 310x190x210

Вазни, кг 7,5
Тлгликларга туйнукларни тешиш учун асбоб.

Чармли пойабзал тайёрлашда опанка туридаги танавори 
таглик билан шнур тукиб бирлаштирилади. Бу усулда 
тагликни шнур билан тукиш кийин операция булиб 

хисобланади. 5.16-расмда блоклар купит учун ВБК-Р 
дастгохи базасида тайёрланган асбоб курсатилган. Асбобнинг 
асосий ишчи орган и пуансон (1) ппчок-сумба (3), к у з г а л у в ч а н  

шток (2) га махкамланган ва матрица (4) станина (6) 
монтажланган.

106 ирс***

П и ч о к - с у м б а  баландлиги буйича турли даражада 
йлашган учта кесувчи полкага эга, бу кесиш кучини

пасайтиради, чунки туйнук кетма-кет тешилади.
Матрица (4) пичок-сумбанинг кесувчи полкалари ва паз 

утиши учун туйнукка (5) эга. Бу ерда ишлов бериладиган 
аглик бортиги куйилади. Чарм чикиндиларини олиб 

ташлаш учун матрица пастки полкасида горизонтал туйнук 
куэда тутилган. Асбобда ишлаш куйидаги тарзда олиб

бор ил ад и.
Шаклланган таглик бортиги матрица пазасига таянгунча 

паз орка деворига куйилади. Дасга бурилганда пичок-сумба 
пастга тушади ва кетма-кет таглик бортига учта туйнук

тешади.
Дасга туширилганда пичок-сумба кутарилади, таглик 

матрица пази буйича талаб килинган калам да кучади ва 

кейин бу жараён такрорланади.

Техник тавсифи.

Мехнат унумдорлиги, соатда жуфт 60
Перфоратор айлаииши частотаси, с -1 0-0,83
Туйнуклар орасидаги масо<}»а, мм 4
Двигатед куввати, к Вт 0,25
Улчамлари, мм . 500x400x1300
Ваши, кг g-j

*»рслик 107
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5.16-расм. Опанки туридаги пойабзаллар таглигига 
туйнукларни тешиш учун асбоб.

Чармли шнур тайёрлаш учун асбоб (5.17-расм). Бу
асбоб опанкали бириктириш усулидаги пойабзалда 

танаворни таглик билан бирлаштириш учун устки чарм 
материалидан чармли шнур тайёрлашга мулжалланган.

Асбоб бичиш доскасида скоба (1), скоба усти ва пастки 
канотларида дераза (4) дан таркиб топтан. Деразадаги 4-5 мм 
да бичиш доскаси (5)га пичок (6) куйилади. Скобанинг устки 
ва пастки канотлари орасида устки материалдан 170-180 мм 
диаметрда айлана жойлаштприлади. Даставвал айлана 
атрофларида кесиклар килинади ва пичок билан скооа 
девори орасига кесиклар тортилади. Тортганда айлана 
айланади ва спирал буйича пичок ва скоба д ев о р и  

оркасидаги масофага теш булган шнур бичилади. Девор (4) 
эни пичок калинлигидан капа килинган, бу б и ч и л а д и г а  

шнур энини созлашга имкон беради. Асбоб к аггз  

узунликдаги ва бир хил энли шнур олишга имкон беради.



5.17-расм. Чармли шнурни тайёрлаш учун асбоб.

Пошна фликларини елимлаб ёпиштириш учун асбоб 
(5.18-расм). Бу кам габаритли вертикал пресс, елимланадиган 

фликларни жойлаштириш учун устки нлитаспга иккита 
кассета монтажланган нойвандли каркасдан (9) ва 
°Уриладиган кронштейинли v c t v h  (7), таянч плитаси (4) дан 
тузилган.

Каркас плитаси остида (\ар бир кассета остида) цилиндр 
штоки билан бирлашган, прессловчи плита воситасида 
Kacceiara босим хосил килувчи пневмоцилиндр (8) 
ириктирилган. Кассета иккита вертикал жойлашган 

м ^ ТИРУВЧИ ^  дан таркиб топган, улар орасидаги 
таг/и аИИ Маховичкали винт ёрдамида ишлов бериладиган 

У^чамига караб узгартириш мумкин.
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Пресс шпини бошцариш даоа (2) кран (1) оркали одис, 
борилади.

Прессда ишлаш куйидаги тарзда амалга оширилади 
Маховичка (3) аилапиб кассеталарнинг йуналтирувчилари (6) 
ни талаб килинган улчамда урнатади. Елим суркалган 
фликлар бири иккинчисини устига чан кассетада тулгунча 
солинади, кронштейн (5) бурилиб таянч плитаси (4) ни 
кассета устига чикарадн ва даста (2) ни чапга буриб, цилиндр 
ёкилади ва фликлар пакетини таянч плитаси (4) га кисади, 
уларни пресслайди.

Чап кассетада преслаш олиб борилгунча, унг кассета 
юкланади, шундан кейин кран дастаси урта холатга 
кучирилади, чан кассетадаги босим олиб ташланади.

5.18-расм. Пошна фликларини елимлаш учун асбоб.

Кейин даста бурилншини унг холатга келтириб унг 
кассетада фликларни преслаш олиб борилади, шундан сунг j

110 ^р сли »
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ён такрорланади. Кассеталардаи фойдаламшп орал и к- 
„  силжитмасдан аник тушишини таъминлайди, 

у 1арни кейинчалик ишлов берилишини соддалаштиради.

Техник тавеиф.

Преслаш кучи, Н 373
Саклаш вакти, мин 1
Улчамлари, мм 400x250x1250

Пошна ляпис кисмини уйиш учун асбоб (5.19-расм). 
М икроговак резиналардан бичиладиган пошналар текис 
сиртга эга. Пошнани тагликларга зич ёпишиб туришини 
таъминлаш учун унинг ляпис кисмига ишлов бериш, 
пойабзал укча кисми шаклига мос келадиган чукурлик 
килиш керак.

Асбоб куйидаги тугунлар ва механизмлардан иборат: 
пайвандловчи станина, эгов, вал узатиш механизм и ва 
пошнани кисадиган механизм.

Узатувчи механпзмнинг кайталанувчи кетма-кет 
харакати кийшпк тасмали ва тишли узатувчи оркали 
электродвигателдан амалга оширилади, крпвошиплп диск (7) 
ва шатундан тузилган редуктор ва кривошип-шатунлп 
механизм игарувчи (4) билан шарнпрли бнрлашган.

Пошна ляписи чукурлиги маховичка (8) ёрдамида 
эксцентрик (3) бурилиши билан бошкарилади.
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5.19-расм. Пошна ляпис кисмини уйиш учун асбоб

Асбоб шип куйидагп тарзда амалга ошприлади. 
Элекгродвпгател ёкилганда эгов айлапа бошлайди ва пошна 
узатувчи капталапувчи кетма-кет механизми оилан 
кушилади. Игарувчи орка холатидаги ишчи пошнанинг 
ляпис кисмини омбир устига урнатади ва пружина 
таъсирида очик холатда туради. Омбир олдинга 
харакатланганда, планка билан узаро таъсирланиб пошнани 
сикади ва уни айланиб турган эгов остига узатади ва пошна 
ляписга ишлов беради. Оркага харакатланганда омбир 
очилади, ишлов берилган пошна олпнади ва бошкаси 
урнатилади.

Техник тавсиф
Мехнат унумдорлиги,соатита жуфт 240
Эгов айланиш часютаси, с-1 30
Эгов электродвигатели
Куввати,квт 3,5
Айланнш частотаси, с -1 24
Пошна узатувчи механизм электродвигатели куввати, кВт 
Айланиш частотаси, с -1  16
Улчамлари 1200x800x13#,

^ 1

1



>улло Сафоевич

kv асбоб да понасимон пошналарнинг ляписига ишлов 

бериш мумкин.
1 У Н А ЗО РА Т С АВ О ЛЛАРИ .

1 Пойабзал тайёрлаш учун кулда ишлатиладиган камлай

асбобларни биласиз?
2 Цулда ишлатиладиган асбобларга кискача тавсиф беринг?
3 Пойабзалми кулда коплаш ва тортиш учун кандай асбоблар

кулланилади?
4. Кандай силлицловчи асбобларни биласиз?
5. Силликловчи асбобларга кискача тавсиф беринг?
6. Кулда ишлатиладиган ёрдамчи асбобларни айтиб беринг ва

кискача тавсифланг?
7. Кулда ишлатиладиган асбобларга куйиладиган техник 

талаблар?
8. А холи буюртмаси буйича пойабзал тайёрлашда 

кулланиладиган кичик механизация воситаларини номлаб беринг?
9. Ахоли буюртмаси буйича пойабзал тайёрлашда 

кулланиладиган кичик механизация воситалари ва мосламаларига 
киска таъриф беринг?
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VI. ПОЙАБЗАЛ ТАГ ДЕТАЛЛАРИНИ 
ТАЙЁРЛАШ

6.1. ПОЙАБЗАЛ ТАГ ДЕТАЛЛАРИГА 
КУЙИЛАДИГАН ЭКСПЛУАТАЦИОН ВА 

ТЕХНОЛОГИК ТАЛАБЛАР

Таг деталлари пойабзални кийиш давомида энг куп ва 
турли таъспрларга дуч келади. Одам юрганда биринчи булиб 

пошна остининг кич и к юзаси таянч текислигига маълум 
бурчак осгида текканда хосил буладиган катта солиштирма 

босим 2 ю'Па га тенг булиб, натижада у  тез едирилади. 

Шунииг учун пошна остини тез-тез алмаштириб туришга 
туф и келади.

0
6.1- раем. Пойабзал пастки деталлари:

а - аёллар пойабзали детали; 6 - эркаклар пойабзали детали,
1- таглик; 2 - патак; .3 - бикир дастак; 4 - подметка; 5 - тумшук ости

114
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ir 6 - куйгич; 7 - тулдиргич; 8 - фликлар; 9 - кранец; 10 - пошна 
детали; 11 - пошна; 12 - суппенаторлар; 13 - рант; 14 - тулдиргич.

О ддий конструкциядаги пойабзалларда тагликлар энг 

асосий ишни бажаради. Тагликлар купинча ишкаланиш, куп 
м а р о т а б а ли Эгилиш ва чузилиш деформацияларига учрайди. 

Таг деталларнинг конструкцияси ва материалларининг
физик хусусиятларига хамда калинлигига ва бикирлигига 
гагликларни эгилиш радиуси 4-8 см булади. Чарм тагликлар 
эпмганда уларнинг юзасининг нисбий узайиши 16 % ни 
ташкил килса, шаклланган резина тагликларнинг айрим 

кисмларида нисбий узайиш 25 фоизга етади. Патак 
материалини кадиндиги канча юпка ва юмшок булса, у 
шунча осон эгилади. Таг деталлари эгилганда таглик 

чузилади, патак эса кундаланг йуналишда кискаради. Айрпм 
патаксиз пойабзалларда тагликнинг ички катламлари 
спкплади. Солиштирма босим тагликларнинг катламларида 

т\’рлича булади ва бу оёк панжасининг олд тузилишига ва 
одамнинг юршиига боглик. Айрим солиштирма босим \о"Па 
дан катта булади. Одатда у олд кисмида (А+т)\&Па ва тутам 
кисмида 2ю 'ria ни ташкил килади. Одам нормал холатда 

юрганда тагликнинг таянч текислигини ишкаланаётган юзаси 

едиридади. Тагликларнинг едирилиш топографияси Н.Н. 

Черниковнинг тадкикотларига кура оёк панжасининг 
имини таянч текисликдаги таксимданишига боглик. Энг 

едирилиш кафт, биринчи бармок остида кузатилади.
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6.2-расм. Н.Н.Черников буйича тагликни едирилиш 
топографияси.

Тагликларни едирилиш тезлиги турли материаллар 
учун турлича. Яхлит куйма резина тагликлар 60-80 кунда 
1мм га, калшмиги 4,7 мм булган чарм тагликнинг юза кисми 
14 кунда 1 мм га едирилса, урта катлами 45 кунда, айрмм 
кисмлари эса 68 кунда едирилади.

Тагликларни едирилиш тезлиги, пойабзални ка йен касб 
эгаси кийишига, таянч текислигининг холагига (тош йул, 
асфальт, ер), йил фаелларига ва пойабзални кияётгандаги об- 
хаво шароитига, хам да пойабзалга караш (парваришлаш) га 

боглик.
Патаклар хам худди тагликларга ухшаб, сикилиш 

кнемда куп маротабали эгилиш деформациясига юмшайди- 

Патаклар оёк панжасининг кафт-бармок кисми буйича оек 
панжасининг харакатп туфайли ишкаланади. Патакн'1 
■янлиш радиуси тагликнпкидан кичкина булиб, тахминан 10" 
15мм булади. Агар патаклар ва тулдиргичлар юмшок 03 
юкори хусусиятига эга булган матерналлардан килинса, У 

холла пойабзал тез кунда оёк панжасини таг ки см и н и  

шаклини олади, яъни патакда оёк панжасига мос р^АЬ 
пайдо булади.
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6.3-расм. Тагликни едирилиш и натижасида оёк 
папжасининг, изини хосил булиш и.

Бунинг натижасида тагликка тушаётган босим текис 
таркалиб, тагликларни хизмат килиш вакти узаяди. 
ЦНИИКП маълумотларига кура, пойабзалга кигиз 
тулдиргич куйилган булса, 91 кунда туда (тешик хосил 
булгунча) едирилади. Куйгич (теленка) пойабзалларда рессор 
вазифасини бажаради. Унга оёк панжаси оркали катта куч 
таъсир килади. Одам юрганда куйгичлар узгарувчи 

деформациялар таъсирида булади.

6.2. ПОЙАБЗАЛ ТАГ ДЕТАЛЛАРИНИ БИЧИШ ВА 
КЕСИШ

Пойабзал пастки деталларини тайёрлашга 

муджалланган чармлар туплами туликлигини хисобга 
°лмасдан тупламдан туфи утадиган усулда кесилади. Бу 

эпографик участкани калинлиги ва зичлиги буйича бир хил 

ИП,НП а1,ти°  туради. Пойабзал пастки деталларини 
туликлигини хосил килиш учун чарм куриниши ва 

п ,. Ик категориясини хисобга олиб ишлаб чикариш

т ” ;’,ар,1Н,,танлашкера,‘ ' 
б°ради аш туликлигига риоя килмасдан туппа-туфи

1 -'сУлда чармми кесиш чармдан фойдаланиш
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самарадорлигини оширади, масъулиятли Деталларни 
чикишини мехнат унумдорлигини кутаради ва сифатини 
яхшилайди. Айрнм холларда пойабзал пастлиги учун чарм 

тулик булмаган тупа-тугри усулда кесилади. Бу усулда 
пойабзал пастки деталларини йириклиги туфайли юкори 
малакали бичувчи кесади, чармнинг кичик участкаларини 
майда деталларни (пошна ости детали фликлар ва бошкалар) 
малакаси кам булган ишчига бичиш учун колдиради.

Ж ихозлар ва асбоблар. Пойабзал пастки деталларини 
чармдан, резинадан, картондан ва бошка сунъий 
материаллардан кесиб тайёрлаш учун ПВГ-18 русумли 
электрогидравлик пресслар кулланилади. Улар гугрисидаги 
маълумотлар 4-жавдалда келтирилган.

4-жадвал
Пойабзал таг деталларини кесиб тайёрлаш  учун

пресслар
т/р Тавсифи П В Г -1 8 -2 - 0 П В Г -1 8 -1 3 0 0 П В Г -1 8 -1 6 0 0 ^

1
Мехнат 
унумдорлиш 
деталлар соатда

248 280 2 8 0

2
Кесишнинг энг 
юкори кучи, кн

176,5 176,5 176 ,5

3
Траверснинг 
юриш, мм

20-70 20-70 2 0 -7 0

4
Ишчи
йулакчасимимг 
эни, мм

1600 1300 1600

5 Улчамлари 2600x825x1900 1760x825x1920 2 0 6 0 x 825x192$ .

6 Вазни, кг 1850 1450 J 8 5 0 _ _ _ J

Бу пресслар кесиладиган материални тахлаш учУ" 
кутарпладиган столлар ва кескичларни тахлаш учун ол д  ст 

билан таъминланган. Кесиш баландлиги 100 мм козеркали
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ичлар билан олиб борилади (6.4-расм), кескичларни

чархланган учи 26-27’ .
Чармни металл плитада кесганда кескични кесадиган 

цирралари 0,2-0,3 мм улчамда утмаслаштирилиши керак. 
Резина пластиналарини кесганда ПВГ-8-2-0 прессини 
к а л и н л и ш  12-15 мм поливинилхлоридлн плита билан 
куллаш керак. Бу холда кесиш майиндеворли баландлиги 19 

мм кескичлар билан олиб борилади.
Матерналларни кулда бичганда этикдузлар пичоги ва 

тахтакач кулланилади.
Б и ч у в ч и  ишшш ташкил этиш. Бичувчи ншинп 

ташкил этиш куп холларда бичувчи мехнат унумдорлигини, 
материал майдонидан самарали фойдаланиш, шу билан 
бирга кесадиган материал сифатини анпклайдп.

6.4-расм. Пойабзал пастки деталини кесиш 
учун  кескич.

Бичувчи иш жойини шундай ташкил этиш керакки, 
Материаллар, кескичлар ва кесилган деталлар бичувчига якин 
-коилашсин. Иш бошланмасдан олдин ишчи бичиш 
естикчаларц холати, пресснинг тузатилганлиги, кескичлар ва 

^ аРнинг кунлик тоиширик билан мослилигини текшириши 
Ьсгпкчалар сирти текислиги чизгич куйиб

^ и р и л а д и .jj
ИЦ1латСТИ̂ а пукурлиги 3-4 мм уйикдар булса уни
— 111п мумкин эмас ва улар юзасига ишлов бериш учун
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юборилади. Кескичлар баландлиги бир хил булиши кера 

Кескичлар пресс олдида урнатилган стол» 
жойлаштирнлади.

Бичувчига яцин стол у рта с и га пойабзал таг асосий 
деталларини бичишда купрок фойдаланадиган кескичлар 
жойлаштирнлади. Одагда пойабзал таг деталлари чап ярим 
жуфтлиги учун кескичлар столнинг чап томонига, унг ярим 
жуфтлиги эса унг томонига жойлаштирнлади. Майда ва 
ёрдамчи деталларни бичиш учун кескичлар стол 
атрофларига куйилади. Кескичларни бундай жойлаштириш 
уларни топиш учун сарфланадиган вацтни кискартиради.

Материалларни кесиш олдидан бичувчи танланган 
ишлаб чикариш партиялари тугрилигини, резина ва бош ка 
материаллар номланиши, сони, умумий майдони, кесишга 
берилган топширикга мослигини текширади.

Кесишни сифати яхши ва майдони катта чармдан катта 
улчамдаги деталларни бичишдан бошлаш керак. Деталларни 
кушиш вариантларини танлаш чармни сифати, нуксонларни 
жойлашиши ва пойабзал таг деталлари ассортиментига 

боглик булади. Чармни унг томонини юкори га каратиб 
кесиш ёстикчасига (колода) тахлаб куйилади. Сунъий 

материаллар бир ёки бир неча катламда м а т е р и а л н и н г  

калинлиги, физик-механик хусусиятлари ва кесиш а н и к л и г и  

талабига караб кесилади.

Мусоев Сайфулло Сафоевпч

6.5-расм. Чепракпи кесиш схемаси: 
я - тутам кисмини туташтириш варианти буйича калинлиги 5 мм дан 
юкори булмаган чарм учун; б - калинлиги 4,1 -  4,5 мм гача булган 
чармлар укча кисмини туташтириш варианти буйича; в - 4,6-5 мм 
калинликда бир томонга жойлаштириш варианти буйича; г - 
калинлиги 3,1-3,5 мм тумшук кисмини текизиб утиш варианти 
буйича. (сонлар билан кесиш кетма-кетлиги курсатилган).

Кесувчнларга мехнатнинг куйидаги кетма-кетлиги ва 
нуллари тавсия этилади:

чармни ёки бошка материалларни пойабзал пастки 
Деталларига туширплган орка столга тахлаб куйиш;

чармни тескари, сунгра юза томонидан куриб чикиш, 
С°нларни унг томонга белгилаб куйиш;



- пресс орка стоди кутарилиш механизмини ёкищ I 
столпи кесиш плитаси юзасигача кутариш;

- материални орка столдаи кесиш плитасига кучириб! 
куйиш;

- кескични столдан олиш ва уни материалга урнатищ-
- прессни ёкиш ва детални кесиш;

- кескични материалнинг бошка участкасига силжитищ-
- прессни такроран ёкиш ва кейинги детални кесиш 

утувчи кескични детал билан тулик туддиргунча ёки бошад 
кескич билан алмаштиргунча;

кескични детал билан столга утказиш, детални 
кескичдан чикарпб олиш ва унинг сифатини текшириш.

Зарур булганда бичувчи кесиладиган материални колода 
юзасига суради ва чикиндиларнп ташлайди.

Иш жойида чармни кесиш ва пойабзал таглиги учун 
сунъий материални бичиш технологик картаси булиши 
керак, бунда таг деталларни кесиш схемаси ва техник 
талаблари курсатилган булади.

К,аттик чармни бичиш  ва кесиш тизими. Чармни 
бичиш ва кесиш параллелограмм тизими буйича олиб 
борилади, бунда пойабзал таг деталлари тутам ёки укча 
кисми туташтириб ёки бир томонга килиб 

жойлаштирилади.
Бир томонга туташтириш варпантида барча деталлар 

тумшук ёки укча кисмлари бир томонга йунадтирилади, 

бунда горизонтал буйича кушни деталлар ташки т у т а м и  

ичкиси билан максимал якиндашади, вертикал 
кушнилар эса тумшук кисми укча кисми 
туташтирилади.

Этакларни кесишда 
фойдаланилади (6.6-расм) 
кесиш чизиги буйича олиб борилади.

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологи яг

буйича
билан

параллелограмм 
кесиш орка томондан

сисгемасидан
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6 6-расм. Параллелограмм системаси буйича этакий 

патакларга кесиш схемаси.

6.3. П О Й А Б З А Л  И Ш Л А Б  Ч И К .А Р И Ш Д А  К Е С И Ш  В А  

К,ИРК ,ИШ  Ж А Р А Ё Н Л А Р И .

Бу операция пойабзал ишлаб чикарпш саноатида жуда 
кенг таркалган. Бу асосан материални кесишдан бошлаб 

пардоз беришгача давом этади.
Кесиш асосан кесадиган асбобнинг материалга 

курсатадиган тезлик таъсирига караб 2 га булинади: сгатик ва 

динамик.
Ишлов бериш усдубига караб хам 2 га булинади: 

параллел ва кетма-кет. Материалнинг деформацияданиш 
усулига караб кесишнинг барча операциядарпни 3 асосий 

typyxra булиш мумкин:
пичок; усули - бунда пичок ёки материал кесиш 

йуналишига караб харакатданади (чопиш, калинликни 
тугрилаш, фрезерлаш);

я рра у су ли - кесувчи асбоб, аррага ухшаб харакатданади, 

бунда материал хам пичокка караб харакатданади;
Цаичи усули - бунда кесиш 2 та кесувчи асбоб оркади 

амалга оширилади. Шуни айтиш керакки, кайсп бир кесиш 
Удлини кулламайлик, материал купми-камми микдорда 
^еФорМациялаиади ва озгина булса хам эгри кесилади ва
боргац сари деформация каттадашади.
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Деталларни прессларда кесиш. Чарм, картон 

резиналар ва газамалардан пойабзал деталлари киркиб 
олпш учун куй и да ги пресслардан фойдаланилади: ПВ-Ю 

ПВ-17, 06004/Р ва электрогидравлик ПВГ-18-0, П В Г - 1 8 - 1 6 0 0  

ПВГ-8-0, П В Г-8-2-0, ПТГ-12-0, ПТГ-14-0, ПОТГ-Ю ёки 40.

Каттик материалларни кесишда ишлатиладиган 
пичоклар У7 пулатидан тайёрланади. Кесувчи пичок тиги 30- 
32" бурчак остида булиш и шарт.

Устки деталлрни кесиб олиш учун 12 ёки 32 мм 
баландликдаги пичоклар ишлатилади.

Чопиш ёстикчаспнинг материалига караб куйндагича 
пичоклар ишлатилади:

-бир тигли уткир бурчакли (чуп, парчан, пластмасса 
ёстикларда);

-бир тигли утмас бурчакли (темир ёстимарда);
-2 тигли 2 утмас бурчакли (пичок дамининг кенглиги 0,2-

0,3 мм) бу пичоклар бирданига чап ва унг жуфтларни 
кесишда ишлатилади.

Остки деталларни кесиш учун 48 ёки 98 мм 

баландликдаги пичоклар ишлатилади.
98 мм баландликка эга ничокдарда козероглар булади 

Бу козероглар говак резинадан тайёрланади.
Бундан ташкари, бу пичоклар ичига пружина куйилади: 

Ёсгиклар чуп дан, картондан, пластмасса ва металлардан 

тайёрланади.
Чуп ва картон ёстикдарнинг асосий улчамлари чарм 

кесиш учун 550x420x130 мм. Газлама ва урамли 

материалларни кесиш учун 900x420x130 мм.
Юкорида айтиб утилганлар ПВГ-8-2-0 прессида кесии1 

учун мулжалланган.
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6.4. М А Т Е Р И А Л Л А Р Н И  Х А Р А К А Т Л А Н М А Й Д И Г А Н  
П И Ч О К Д А  К Е С И Ш

Матерпалларни узатиб туриб харакатланмайдиган 
пичокда кесиш уша маълум материални 2 га булишдир.

Мисол учун: чармдан рант кесиб олиш  учун; рантни 

калинлигини текислаш учун ва хоказоларда.
Материални харакатга келтирувчи кучнинг таъсирига 

караб бу операцияни 2 га булиш  мумкин:
1)куч пичок олдидан таъсир эттирилиб, материал пичок 

ва харакатлантирувчи валик оркали сикилади. Мисол: 
материал киргокларини камайтприш ва 2 га булиш;

2)харакатлантирувчи куч пичок оркасидан таъсир 
курсатади ва материал валиклар ёрдамида 
харакатлантирилади.

Мисол: чармдан рант кесиш ва калинлигини текислаш.

2-пичок

3-пружина вадни кутариб туради.
4-пастки вал.
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М атериални харакатланадиган пичоклар ёрдамц^ 

кесиш. Нисбатан кам катти клик ка эга булган материалларнц 
(табиий ва сунъий чарм, пойабзал усги учун газлама) 
харакатланадиган пичоклар ёрдамида кесиш амадга 
ошприладп. Бу машиналарга лентали пичокдан иборах 
булган бичиш машиналари киради.

Вертикал жойлашган пластина шаклидаги пичок:

Пичок калинлиги=0,5 мм
Бурчак =20".

Агар пичок тезлиги оширилса, материал тезлигини хам 
ошириш зарурдир, бу уз навбатида мехнат унумдорлигини 
оширадм.

Шуни кайд этиб утиш керакки, хаттоки энг кам 
бурчакли чархданган пичокларда хам нотекисликлар бор ва 
бу нотекисликлар материални арра каби кесиши мумкин, 
шунинг учун харакатланадиган пичокларда кам кагтиммкка 
эга юмшок материаллар кесиш тавсия этидади.

Бу машиналар Р/1-1, пичок У8А пулатидан тайёрланади. 
Кадиндиги 0,5 мм, кенглиги 10 мм. Лентанинг охири 
пайвандланадн. Кесиш бурчаги 20", пичокнинг тезлиги 20 
м/сек.

2 га булинадиган лентали пичокларнинг кадиндиги 0,8 
мм, кенглиги 60 мм. Кесиш бурчаги 14°, п и ч о к н и н г  

харакатланиш тезлиги 3 м/сек.
Бунга 04211/Р6, 01146/Р5, АСГ-13, АСГ-12 кесиш 

агрегатларн мисол булади.

Ф резерлаш . Таглик ва пошналарни ён томонпга аник 

бир шакл бериш ва сипта текислик хосил килиш учун улаРга 
ишлов берилади. Бу ишлов бериш усулига ф р е з е р л а ш  

дейилади.



Ишлов беришнинг биринчи операцияси фрезерлашдир.

эса уз навбатида махсус машипаларда амалга оширилади

ГВКП-О) Туплзр тагликнинг размери, фасони ва рангига
aft т а н л а н а д и ,  тагиклариинг тупдаги сонига караб 18 карао 1

жУфтгача фрезалар танланади.
фрезалар бир неча тишли булади, бу эса уз навбатида 

шилов бериш даражасига боглик булади, яъни синишига ёки 
деталлигига караб 8-6 тишгача етади.

Шуни айтиш керакки, тишлар сони ошиши билан 
фрезалар тез кизийди, сабаби материалдан тишларга 
курсатиладиган каршилик ошади. Шунинг учун хам резина 
ва хаттоки чарм тагликларни фрезерлаш учун 8-тишли 

фрезалар ишлатилади.
Материални фрезерлаш вактида кучнинг бир кисми уни 

эгиш ва сикишга кетса, иккинчи кисми деталлашга кетади.
Агарда биз фрезерлаш кучини, фрезанинг айланиш 

частотасига булган эгри богликлигини курсак, шу нарса 
равшан буладикн, кесиш кучининг ошиши билан айланиш 
тезлиги камаяди ва тескариси материални узатиш тезлиги 
камайиши ва фреза тезлиги ошиши билан унинг ишлов 
бериш даражаси ошади.

Фрезалар У 10,15.20 пулатдан тайёрланади ва СРУП-3-0 
машиналарида ишлатилади.

Сипталаш (шлифовкалаш). Пойабзал саноатида 
*эр хил куринишдаги сипталаш ишлатилади: олмос асбобли 

пталаш когози (тагдикни ва пошналарни ич томони, ён 
томонлари сипталанади).

°Щир"ИПГаЛаШ ,,еча турдаги машипаларда амалга

Майи 01 И1К В3 патаклаРни ич томонини сипталаш ШН-1-0
“ иасида амалга оширилади ёки 04127/P10, 04163/P3

Мусоев Сайфулло Сафоевпч
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(Чехия), 343Т, 347 «Сигма» Италия ф ч р м а с и н и Л  

машиналарида а мал га оширилади.

Таглик ва пошмалармп ён томонини сипталаш эса СКп 
MIUK-1-0 ва 04105/Р6, 04311/РЗ (Чехия) машиналарцд, 
бажарилади.

Пошна кисмини сипталаш эса ШН-1-0 (Россия) g j 
04127/Р10 (Чехия), GT6 «Бом белли» Италия, 185 Исма 
«И талия» машиналарида амалга оширилади. Сипталаш учу» 
куйидагича маркали 125, 100, 80, 63, 50, 40, 32, 25, 20, 16, 12,10

8, 6, 5 табиий ва синтетик олмослар, наждак хамда наждак 
когозлар ишлатилади.

Сипталаш когозларинн тайёрлаш учун унинг хар хил 
гурлари ишлатилади. Енгил (СЛ), урта (СС), огир (СУ), 
махсус (СП).

Бу когозларнинг сифати эса газламанинг 
мустахкамлигига ва елимнинг донларни саклаб туриш 
мустахкамлигига боглик.

Сипталаш матерпали камча мустахкам булса, у  шунча 
куп хизмат килади. Сипталаш шкуркаси тез ишдан чикади, 
сабаби унинг устидаги донлар кучиб, материалнинг узи 
емирилади.

Шунинг учун хам купгина холларда олмосли сипталаш  

асбоби ишлатилади. Сипталаш тезлиги ва сипталаганда олио 
ташланадигам калинлнк орасида тугри чизикли математик 

богликлик хосил булади.
Тезлик бир хил бул ганда, узатиш тезлиги ош ирилса, 

калмнлмк камаяди ва аксинча узатиш тезлиги к а м а й т и р и л и  

айланиш тезлиги оширилса, калинлнк ошади. Шуни айти 
керакки, сипталаш айланаларп, резинани сипталаш учун э 
асосий асбоб хисобланади ва хар 6-10 жуфт пойабзал 

гаглпгинп сипталаганда алмаштприлади.
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Ги лликлаш , сипталаш, га д и р -б у д у р л а ш .
наф акат елимланадиган текисликни тозалайди, 

суркаш ва яхши богликлик хосил килиш учун

^ а !!ш а ,ро..т»рат»6  6ерада
Лета.ъ\ашдан суш х;осил буладигаи нотекисликлар. Шуни 

лядгтб утиш керакки, агарда пойабзал устки материали 
Т  млн) сунъий ёки синтетик чармдан тайрланган булса, бу 
операция бажарилмайди. Сабаби, унинг усгидаги полимер 

катлами емирилиб, остидаги газлама кисми
мустахкамсизланиб колади.

Чармни устини дагаллаш учун металли шёткалар, 

ш арошкалар, нинали ленталар ва донли шкуркалар 

ишлатилади.
Дагаллаш асбобларининг бир канча конструкциялари 

бор: энг куп таркалгани бу металл билан икки кисмдан 

кисилган сим тудасидир.
Пулат симлар сицилган тётка. Шунга ухшаб пулат 

симлардан жойлаштирилган ва резинага пайвандланган 
(вулканизация) шеткалар:

Чарм текисликни дагаллаганда шетканинг айланиш 
тезлиги 8-10 м/с, таглик учун -  15-16 м/с.

Шуни кайд этиб утиш керакки, полиуретан, 
термоэластик ва поливинилхлорид материалидан 
тайерланган тагликларга шакл берилганда елимлашдан 
°лдин дагаллаш операцияси бажарилмайди, чунки бу 

МатеРиалларни дагаллаганда уни эркин радикаллари узилиб, 
атериал ишдан чикади ва тез емирилиб кетади.

унинг учуц бу материалларга елимлашдан олдин 

Вии-кимёвий ишлов берилади, бу: ион нурлари ва хар 
ритувчилар ёрдамида амалга оширилади.

сриалларни вибрацияланадиган пичок̂ кар ёрдамида 
У пичоклар ёрдамида ишлов бериш купшна

Ма» j, 
хесищ.
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тармомарда ишлатилади. Шу билан биргаликда бу И1аЯ  
бериш услуби хали пойабзал ва чарм-атторлик саноа 
кенг урин олгани йук. Ла

Фрезерлаш машиналарини, впбрацняланал.,, Д  
пичокди машиналарга алмаштириш куйидм 
устунликларни беради:

-иш шароити яхшиланади (чанг ажралиб чицмайди) 
юмшок, материалларга ишлов бериш шароити хам тугилади 
(енгил говак резиналарга, кигиз, табиий каучук ва бошкалар)- 

-сипталаш ва тагликни кесиш каби операцияларга 
бархам берилади;

- ишлов берилган юзанинг сифаги ошади;
-кесишдаги каршилик кучи камайди.

Текширишлар шуни курсатдики, чарм ва резинани 
вибрацияланадиган пичокларда кесиш жуда кулай. Кесиш 
эса материални узатиш йуналиши буйлаб буйлама ёки 
кундаланг харакатланадиган гшчокдарда бажарилади.

Кесиш кучига эса пичокнинг тебраниш частотаси ва 
амплитудаси таъсир курсатади. Шунингдек, пичок тахланган 
материал кесиш бурчаги, буюмни узатиш тезлиги, 
материалнинг хусусияти ва материалдан олинадиган 

катламнинг калинлиги та ьсир этади.
Агарда биз таглик учун кам каттикликка эга резинани 

кесмокчи булсак, кундаланг харакатланадиган п и ч о к н и н г  

частотаси 4-60 Гц, амплитудаси 1,5-2,5 мм, тезлиги 0,02 м/с 
булиши кифоя.

Пичокнинг уткирланган бурчаги 18° га тенг. Шуни 
эиб утиш кераккп, агарда биз тебраниш частотасини 35 Д Я  

30 Гц гача оширсак кесиш кучи 80 % га камаяди. ^
Агарда биз тебраниш амплитудасини 1,5 дан 2,5 

оширсак кесиш кучи 40-45 % камаяди ва 3 дан 5 мм ошир1̂  

бу 75-100 % га тенг.
----------------------------------------------------------------- — ^

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технолопщЯ



Мусоев Сайфулло Сафоевич

А гарда кесиш бурчаги 10 дан 25° га етса кесиш кучи 1,5-3 

артага ош ади . Тажрибалар курсатишга пичок тайёрлаш 
-  вКЕ-6 в а ВК-6М пулати ишлатса жуда яхши булади. 
Агарда биз материални узатиш тезлигини 0,017 дан 0,06 м/с 

га ош ирсак кесиш кучи 90-160 % га ошади.
Кесиш  кучига энг катта таъсир курсатадиган нарса бу 

одно таш ланаднган катламнинг калинлиги.
Агарда олинадиган катламнинг калинлигини 2,5 дан 6,5 

мм га ош ирсак, кесиш кучи 2 марта ошади, хаттоки монолит 
резиналарда 3,4 мартага етади.

Хозирги вактда «Свит» фирмасининг 10732/P3 маркали 
машинаси вибрацияланадиган пичоклар ёрдамида тагликни 
крокул кисмига ишлов беради. Бунда пичок материални 
узатиш йуналишига нисбатан кундаланг харакат килади. 
Пичокнинг тебранишлар сони бир минутда 2775 та (6 Гц), 
тебраниш амплитудаси 2,4 мм.



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технодо

Н А З О Р А Т  С А В О Л Л А Р И .

1. Пойабзал таг деталлари учун материалларни
Кэбу,

Ч11к>аРИщ

Жойи

килишнинг кандай коидалари мавжуд?
2. Пойабзал таг деталлари учун ишлаб 

партияларини танлаш кандай булади?
3. Пойабзал таг деталларини кесувчи ишчининг иш 

кандай ташкил килиниши керак?
4. Пойабзал таг деталларини бичувчи ишининг кандай 

йуллари мавжуд?
5. Кескичларнп жойлаштпришнинг кандай системаларнн„ 

биласиз?
6. Пойабзал таг деталларига 

нималардан иборат?
7. Пойабзал таг деталларини бичиш ва кесиш 

кулланиладиган жи.\озлар ва асбобларни номлаб беринг?
8. Пойабзал ишлаб чикаришда кандай кесиш ва циркиш 

усуллари мавжуд?
9. Пойабзал таг деталларига ишлов бериш усуллари?

куйиладиган талаблар



М усое^айф улл^С а^оевич

ПОЙАБЗАЛ УСТКИ ДЕТАЛЛАРИНИ  
V ТАЙЁРЛАШ

7 а П О Й А Б З А Л  У С Т К И  Д Е Т А Л Л А Р И Г А  

К И Й И Л А Д И Г А Н  Э К С П Л У А Т А Ц И О Н  В А  

Т Е Х Н О Л О Г И К  Т А Л А Б Л А Р .

П о й а б за л н и  кийганда унинг деталлари, уларни 
' ,  и к т и р а д и г а н  чоклари оддий ва мураккаб такрорланувчан, 

узгарувчан кучлар таъсирида булади.
П ойабзалнинг сиртки деталлари оёк панжасида 

жойлаш иш ига ва бажарадиган ишига караб ута м ухи м  ва 

mvxhn: деталларга булинади. Биринчисига оёк панжасининг 
кисми, иккинчисига кафт, товон ва болдирнинг деталлари 

киради.
Тумшук, пойабзалнинг энг чикиб турган кисми булиб, у 

хар доим уз шаклини, берилган киёфасини сакдаб туриши 
керак. Шу билан бирга у жуда куп ташки мухит таъсирига 
дуч келади. Шунинг учун тумшук ута чидамли, ташки 
куриниши чиройли ва хар хил ифлосликлардан яхши 
тозаланадиган материалдан килиниши керак.

Одам юрганда пойабзалнинг бетлиги мухим ишларни 
«ажаради. Оёк панжаси букилганда бетлик хам букилади, 
"атижада сиртки деталда, оёк панжасининг буйига тик ёки 
унга 85°+120° бурчак остида кат-катлар (тахлар) пайдо 
булади. А.Н.Калитанинг илмий тадкикотлари шуни 

кУРсатдики, кулланиладиган материалнинг калинлигига 

ка!»6 ТахлаР; ЮГ1ка ва юмшок материаллар учун 0,5-1 мм,
н ва бикир материаллар учун 5-10 мм (булгори чарм) ли 

Р *ил эгрилик радиусига эга булар экан.



Куп маротабали эгилиш натижасида материаллаЛ 

йиртилади. Устки деталларнинг материали, пойабзадм§ 
кийиш давомида камида 1,5 млн. маротаба эгилиш 
деформациясига чидаши керак.

Н.Н.Черников тадкикоти буйича сиртки деталлар11да 

куп маротабали эгилиш натижасида, материални 
йиртилиши уртача муддати курсатилган. Бу муддатлар 
куйидаги жадвалда келтирилган.

Якка ovKtpi.M.i.Kip буиича мопабмл иш ёр.ы ш  il'm k m o u , ^

Детал
Юзаки

нуксонлар Йиртилши

Бетлик хром тузлари билан ошланган 7,5 ойда 12 ойда
Куй чарми 3,5 ойда 7 ойда
Бошлик булгори чармдан - 7,5-8 ойда

Кат-катлар (тахлар) асосан бетлик (0,62-0,784,,, масофа) 

да хосил булади. Бундан ташкари устки деталлар кафт- 
бармок бугимида буй йуналишида 15-20 фоиз сикилади. 
Бунинг натижасида табиийки кат-кат хосил булади. Кат- 
катнинг баландлиги ва сони устки деталларни оёк панжасига 
ёпишиб туришига, материалнинг кал и пли гига ва бошка 
омилларга боглик. Агар устки детал канчалик оёк панжасига 
ёпишиб турмаса, тахлар шунча катта ва баланд булади. 
Асосан деталлар эгилганда эф илик радиуси 1 мм дан кичик 
булса, материал кат-кат буйича йиртилади. Бундан ташкари 
хосил булган кат-катлар оёк панжасини терлаши натажасидэ 

хосил булган терни узига шимади, бунинг таъсирида устки 
деталлар емирилиши тезлашади. Булгори чармдан килинган 

бошликлар огир шароитларда фойдаланилганлиги учун» 
хром тузлари билан ошланган чармлардан бичилган 

бетликларга нисбатан тез емирилади.
Устки деталлар оёк панжаси шакли га п ой абзал н и  2- 

хафта кийиш давомида мослашади. Шуни айтиш к е р а к к и »



>улло Сафоевич

колипни ечганданилаб колипга тортилган танавор,
*хШ”  куНдаланг йуналишда 4-5 фоиз "ут1.г _ „ .. . 
кеИИПойабзалнинг колган сиртки (кунж, дастак ва бошка) 

а л л а р и г а  камрок талаблар куйилади в а  улар камрок

•еформацияларга УчРайдм-
^  А старлар ва оралик астарлар хам худди сиртки деталлар 

сингари куп маротабали эгилиш, чузилиш, сикилиш 
д е ф о р м а ц и я л а р и г а  учрайди. Сиртки ва ички деталларнинг 
м е т е р и а л и н и  танлаётганда бир хил вазифани бажараётган, 

битта система деб каралади.
Чармдан бичилган сиртки деталларнинг мустахкамлиги, 

газмолдан бичилган ички деталларнинг мустахкамлигидан 

каттарок.
Пойабзалдан фойдаланганда, унинг астари купрок оёк 

панжасининг товон ва бармок кисмида, ишкаланиши 
натижасида емирилади. Пойабзалнинг ички деталларини 
очик кисми (юкори зийи, тасмалар) тез едирилади, чунки 
улар оёк панжасига жипс ёпишиб туради, айрим холларда 
эса, оёк панжасининг юмшок кисмига (масалан 
"кайиксимон” туфлиларнинг бетлигида) ботиб туради. 
Шунинг учун астарларнинг юкори зийлари чармдан ёки 
сунъий чармдан килиниши керак.

7.2. МАТЕРИАЛЛАРНИ ПОЙАБЗАЛ УСТКИ 
ДЕТАЛЛАРИ УЧУН БИЧИШ

Пойабзал таннархининг асосий кисмини материалларга
сарфланган харажатлар ташкил килади. Улар бугунги кунда
таннархнинг 42-87 % га тенг. Агар оёк кийими устки

Деталларини бичишда хар бир жуфтдан 1 % ёки 0,15-0,25 дм2
ежалса, унда йилида 5 млн. жуфт кувват билан ишлайдиган

«о за л  корхонаси учун кушимча 50 минг жуфт пойабзал 
яратилади.



Материалларни бичишда тежаш ишлаб чи к^В  
матоталаблигини пасайтириш воситаси булиб, 

ахамиятига молик ишдир. Шундан келиб чициб пойабз^ 
ишлаб чикарпшда асосий материаллардан 
фойдаланнш, айникса улардан айримларини тайёрлаш учущ 

ресурслар чекланган микдорда эканлигини хисобга олса*, 
мухим ахамиятга эга буляпти. Хаммадан олдин бу табиий 
чармлар сунъий ва синтетик материалларни кулланилицвд 
усишга карамасдан пойабзал саноати учун асосий 
контсрукцион материал булиб колмокда.

Курсатиб утилганларга асосланиб чарм сарф меъёри 
илмий аникланган, унинг хоссалари асосида ишлаб 
чикилган.

Пойабзал ва чарм атторлик буюмлари тайёрлашда катта 
микдорда табиий ва сунъий материаллар бичилади. Бичиш 
натижаларига купгина материаллар хоссаси таъсир этади, 
уларга улчам ва конфигурация, калинлик, зичлик, сифат 
киради.

Махсулот деталлари хам майдони, конфигурацияси ва 
технологик талаблари билан фаркланади. Санаб утилган 
материаллар хоссалари ва бичиладнган дегалларнинг узига 
хос хусусиятлари тежамли бичиш ваифаси мураккаблигини 

аниклайди.
Табиий чармдан бичишда окилона фойдаланиш 

масаласи мураккаброк булиб хисобланади. Бунга сабаб 

геометрик шаклнинг нотугрилиги майдон буйича 

хоссаларнинг бир хил таксимланмаганлигидир. Бунда* 
ташкари чармдан унумли фойдаланишни факат маиДОн 
буйича эмас, балки унинг алохида зоналарида мулжалаНГв 

вазифасига караб таъминлаш зарур.

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технология^!



М у с о е ^ а й ^ л л ^ С а ^ о е в и ч

Шундай килиб, оёк кийими ва чарм атторлик буюмлари 
4 е г а и л а р и н и  чармдан бичиб олишда, ундан 100% 
ф о й д а л а н и ш г а  эришиб булмайди.

Материаллар ва деталлар махсус шаклининг физик- 

механик хоссаларига булган талаблар материалларини 
бичишда чикимлар хосил булишига олиб келади. Уларнинг 
па идо булишига таъсир курсатувчи омилларни урганиш 
материаллардан окилона фойдаланишни олдиндан аниклаб 
беради. Чикимлар: андазалараро -  1; 2 -  андазалараро 
куприк; 3 -  чеккадаги булади.

7.1-расм. Йирик шохли каромол терисининг

7.2-расм. От терисининг топографияси.



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технология I

Андазалараро чикимлар матери алларга
жойлаштирилаётганда кушни деталлар андазаси орасидд 
хосил булади.

Чеккадаги чикимлар материал чекка атрофларц^ 
материал контурлари ва андазанинг улчамлари мувофи* 
келмаган пайтда хосил булади.

Андазалараро куприклар -  деталлар тупш  
жойлаштирилган жойда, уларни бир-бирига ЗИч 
жойлаштириш имкони булмаган пайтда хосил булади.

Агар детал (комплект)га сарфланадиган материал 
сарфини N деб бедгиласак, у холда

N = A [n  = a + (S + T  + V )]n  = a + s + tV + g ;

Бичиш пайтида материаддан тежамди фойдаданиш Р 
фойдаданиш курсаткичи билан фоизларда ёки Р 
коэффиценти билан ифодаданади.

Улчам катталиги, фойдаданиш фоизи курсатгичига 
тескари булиб, соф майдон бирлигига сарфланган материал 
сарфини ифодалайди ва нормаланган коэффицент деб 

атадади.
Шундай килиб, N  материал сарфи муайян куринишдаш 

махсудотга мулжалланган деталлар комплекти ёки 
деталларнинг соф майдонига, шунингдек бичиладиган 

курсатгичига (фоизларда) боглик булади.

в) ~  о)

7.3-расм. Устки деталларни жойлаштириш усуллари:

я - пойабзал устки деталларни учта туплам учун жойлаштириш 
чиэмаси; б - мактаб ёшида булган болалар этиги ва спорт 

туфлисининг 1:1 нисбатдаги комбинациясининт чизмаси; в - аёллар 
туф л иси ва мактаб ёшгача булган болалар спорт туфлисинипг 1:1 

нисбатдат комбинациясининг чизмаси.

Чикимлар катталпгига таъсир этувчи омилларни куриб 
чикамиз.

хоссасига боглик 
тартиби

материалАндазалараро чикимларга 
оулмаган холда андазаларнши^^^ ^ ^ ^ ^  
Ярсап

ва
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конфигурацияси таъсир курсатади. Материални бичиш^и 
кулланиладиган деталлар андазаси конфигурацияси турли-ту^| 
булади. Агар а>иаза контур ва деталларнинг туфи ёки 
чизикди контурлари тулик мос келса, андазадараро чицим^З 
чикмасдиги хам мумкин. Куп холларда деталлар 
мураккаб контурга эга булади ва уларни чиким « . Д  
биргаликда жойлаштириш им кони булмайди.

Андазадараро чикимларни чекка чикимлар w 
андазадараро куприкчалар умуман булмаган шароитда 
куриб чикиш мумкин. Бу детал бичиб одинадиган материал 
кераклигидан катта майдонга эга булса, мумкин булади. 
Бунда шуни кузда тутиш керакки, деталлар туташ жойда 

тиркишларсиз бичиб олинади, нисбий чекка чикимлар О, 
нолга якин, нисбий андазадараро куприкчалар Ом м. эса нолга 
тенг. Шунда факатгина андазадараро чикимлар хосил 
булади.

Андазаларни жойлаштириш системаси куйидаги 
талабларни кондириши шарт:

Осонлик билан кайта ишлаб чикариладиган булиши 
керак, акс холда, уни куллаш имкони чекданган булади; 
берилган системада у ёки бу вариантдаги жойлаштириш 
тежамкорлигини бахолаш туфисида лаборатория худосаси 
олишга им кон бериши (оммавий бичишлар утказмай туриб) 

мумкин.
Андазалараро чикимларни энг кам Оаражага келтириш. Бу 

талабларни Ю.П.Зыбин такдиф этган туф и чизикли кетма- 

кет системада андазаларни жойлаштириб бажариш мумкин.

Бу чизиклар андазалар каторини жойлашиш чизиЯ* 
булиб хисобланади ва бири иккинчисига зич ёпишади***! 
параллелофаммлар шакдига эга булган майдони т а в  

кисмларга булади. Паралелограммлардан хар би ри *Я  
албатта бутун андаза киради, чунки п а р а л л е л о ф а м м н ш в

-------------------------------------------------------------------------------------------------------- —
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мони битта андазанинг бир кисмини кесиб утади, 
, _  ар алаш  худди шу кисмини уз ичига олади. 

^°и1К̂ лардан ташкари хар бир параллелофаммга 
^ и ^^ар ар о  чикимлар киради; бу хар кандай

п'ГаТлелограмм учун бир хилдир.
Андаза м ай дон и  (а) нинг параллелофамм юзаси ( т )  га 

исбати мазкур параллелограммнинг юзасидан фойдаланиш 

к0'лффице,ггига тенг:
Р=а/м

П ар ал л ел о ф ам м  юзаси M = a + S  куриниб турибдики, 

п ар а л л ел о ф ам м  юзасидан фойдаланиш коэффицентини (а) 

майдонли андаза учун факатгина андазалараро чикимлар 

майдонига боглик булади, яъни Р=а/ (a + S )
Шундан келиб чикиб, туф и чизикли кетма-кет тизим 

буйича бир хил андазанинг узини турли хил вариантда 
жойлаштирилса, катта ёки кичик майдонли параллелофамм 
хосил килиш мумкин.

Мазкур тизимда андазаларни бир неча вариантда 
жойлаштириш мумкин, шунинг учун андазаларнинг турли 
вариантдаги жойлашишида зичлиги аникланади ва энг 
кичик паралелофаммнинг майдони топилади. Андазалар 
жоилашишига мувофик келадиган энг кам майдонли 
паралелофамм кулай булиб хисобланади, чунки 
эндазалараро чикимлар кам булади.

Андаза юзасининг оптимал параллелофамм юзасига 
ти фоизларда андаза уринлашуви -  У деб аталади.

а

У  = ------ 1 0 0 %

Юко „  М
андаза 1 11 К-' РИ® утилган туфи чизикли кетма-кет тизимдаги

^^^ж ойлащувц бурилишларсиз булиб, хамиша хам аъло
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натижани беравермайди. Куп холларда андазаларии J I 
жойлаштириш уларни иккинчи каторда 180, 90 ёки 60 0 

остида жойлаштириб хосил килинади. Куп Холлард, 
андазаларнинг бурил и ш оптимал бурчаги бошкача булццц 

мумкин, шунинг учун иккинчи каторда муайян оурчагД 
андазани буриб туриб ва маъкул бурчакни куйиб, кейинп, 
аралаш андазаларда хам худди шу жойлашиш услуби сакланиб 
турилади.

Тажриба шуни курсатадики, айрим холларда пккита бир 
жинсли детални бичиб олиш купрок окилона булади 
Комбинацияда турли жинсдаги детал хам кириши мумкин. Бу 
комбинацияларнинг кулланилиши юкорида туфи чизнми 
кетма-кет услубда бурилишларсиз жойлаштириладиган битта 
андаза учун урнатилган усулларга карама-карши эмас.

Бир хил андазаларни бир-бири билан бурчак остида ёки хар 
хил андазаларни бурилишлар ёки бурилишларсиз
жойлаштирилганда элементлар участкадаги андазалар сони 
кулланилаётган комбинацияга боглик булади. Бундай холларда 
параллелограммда битта андаза эмас, балки уларнинг 
комбинацияси киради. Бундай комбинация уя деб аталади. 
Чексиз катта майдонда бурилишларсиз тугри чизикли кетма-кет 
жойлаштирилган истаган сондаги андазаларда уя бир бутун 
яхлит холда курилади.

Андазаларни жойлаштиришни туф и чизикли к е т м а - к е г  

тизимидан фойдаланиб, хаддан ташкари катта сондаги 

комбинацияларни хосил килиш мумкин. Улардан андазалараро 
чикимларни кам берадиган кулайини танлаб олиш лозим- 
Купрок бир детал жойлашишини 180 0 ли бурилишлар билан 

ёки бурилишларсиз кулланилади. Жойлашмани аникдаш уЧУЧ 
бурилишларсиз жойлаштирилганда учта андаза чизиш зарур' 
бир канча бурчакда бурилишлар билан эса 5 та андаза чизилаД**-

Бир хилдаги андаза шаклларинннг туф и чизикли кетма-к** 
система буйича жойлаштирувидан хосил булувчи чикиМД*Я 
нормал андазалараро чикимлар деб аталади.

О м . н = 100-У

Шундай кил ни, нормал андазалараро чикимлар 
тугри чизикли кетма-кет тизим буйича
килиб,

андазаларни ■/•г-
ггирилганда материал хоссаларига боглик булмаган холда

—  ..мш млао ва шаблонлараро куприкчалар
жОЙЛаШТИрИЛгапА»----- г -----

чекка чикимлар ва шаблонлараро куприкчалар 

б'лмаганда факат андазаларнинг шакли ва узаро жойлашув

вариантига боглик.
Нормал андазалараро чикимлар материалларни бичишда

хосил буладиган барча куринишдаги чикимлар орасида энг куп
учрайди- Шунинг учун материаллардан окилона фойдаланиш
максадида оёк кийими ёки чарм атторлик буюми деталлари
конфигурациясини меъёрлаштирилган курсаткичлар
таъминлайдиган, яхши жойлашадиган килиб лойихалаш катта

ахамиятга эга. Материал ва андаза улчамлари колдикли
булинишидан хосил булиш и чекка чикимлар дейилади. Чекка
чикимлар материалнинг факат буйидан ортиб коладиган

холатни куриб чикамиз.
Материал майдонидан фойдаланиш коэффиценти

берилган холатда куйидагидан и борат булади:

Р  =  I n i  (L  = l„i) (l„i +  

lK —> l булганда

limp =
In i

In i +  /

n l  1 

n, + l 1 + 1 fn  1

янлазадар сони, кайсики бу ерда I - андаза буии ; «и -  анд би ч и лади ган

узунлиги буйлаб битта каторга ж ойлани ‘  ' д гар чекка 
материал узунлиги; К -  чекка чиким лар эн .



^к к ^у ю р ™ ала^б £ й и ч ^ю й аб за^^й ёр лаи 1 т ехн о л^Ияси

чикимлар буйи ва эни буйича хосил булса, унда тенглацЛ  
узгаради.

Тенгламада иккала йуналишда бичиладиган деталлар 
сони ошиши билан чекка чикимлар камаяди.

Тасаввур кидамиз, муайян узунликдаги андазага эц - 

булиб, материал тушама узунлигини оширамиз (масалан, 
газламани) ва энг унгайсиз уРимлашУвиДа Р, р ни 
хисоблаймиз каерда /* / га якин. ^исоблаш натижалари 

маълумотлари шуни курсатадики, материал узунлигини 
оширишнинг макбуд чегараси бор: Материал буйидан 70 
дан ортик детал бичилса чекка чикимлар унчалик 
камаймайди.

Деталлар сони 100 дан 1000 гача оширилса, материал 
майдонидан фойдаланиш факатгина 0,9 %га кутарилади, шу 
пайтда деталлар сони 10 дан -100 гача 9% га ошади.

Асосий деталлардан кура кичик улчамдаги унча куп 
булмаган деталлар, яъни улчамлари чекка кисмларга 
нисбатан кам ёки тенг булса, удар билан бу участкаларни 
тулдириш мумкин. Бу эса материал майдонидан 
фойдаланиш фоизини бир мунча оширади. Уяли улчамдаги 
кушимча деталлар кэнча куп булса, материал чеккаларидан 

шунча тудик фойдаланилади.
7.1-жадвал

П1 Р
r  J
р,% m Р T v I J

1. 0,500 50 55 0,981 9 8 T Z J
2. 0,666 66,6 99 0,990 _ _ 9 9 _ J

3. 0,833 83,3 999 0,999 __99£9__J

4. 0,900 90 9999 0,9999 _9 Я 9 9 __ ]

Материаллар узунлиги умарувчан ва эни доимий булганда у р и н . \а ш у * 

козффиценти Р ва андамглпр сони т уртасидаги боглик^кик ОиаграммаШ
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дн да за контурлари ва материалларнинг

номутаносиблигидан хосил булувчи чекка чикимлар. 
Купгина холларда андаза ко!пурлари ва материаллар тугри 
Келмайди, бу чекка чикимлар пайдо булишига олиб келади. 
Агар4а материалдан эгри чизикли деталлар бичиб олинса, 
чекка чикимлар андазалараросиз пайдо булиши мумкин. 
Аммо бундай холлар камдан кам булади.

Айтайлик, материал параллелофамм шакл ига эга, 

андаза эса -  а майдонли доимий шаклга эга. Деталлар 
улчами ва материал уртасидаги бутун майдон андазалар 
билан тулдирилади, четдагилари материал контурига тегиб 

туради деб кабул киламиз. Материал чеккаларида щ  
майдонли элементар чикиндилар йигиндиси / дан таркиб 
топган Т чекка чикимлар вужудга келади.

Материал майдони А ва детал майдони а ни шундай 
узгартирамизки, деталнинг материал контурига тегилиб 
туриши саклаб турилсин ва шунга амал килинсин. Куриниб 
турибдики, чекка чикимлар А майдон канча катта булса 
шунча куп булади, чунки майдон усиши билан материал 
периметри катталашади.

Аммо материал майдони ошиши билан битта деталнинг 
чекка чикимлари нисбий катталиги t=T/n камаяди. Агар 
маидонни X марта оширсак, унда материал периметри VX 
марта ошади. Бунда бичиб олинган деталлар сони хам X 
марта оади, чекка чикимлар абсолют катталиги эса VX марта 

**7>/Х). Битта деталга туф и келадиган чекка чиким t«, 

ДДингисига солиштирганда VX марта камаяди, бу куйидаги 
тенгликдан куриниб турибди.

Бу курсатадики, материал майдони X марта ошганда 

Чи-  —  чекка чиким VX марта камаяди. Шундан келиб 

пропо 1 Катталиги материал майдонига V/\ марта тескари
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Демак, материал майдони А  детал майдони а га 

нисбатан канча катта булса, битта t деталга туф и келадиган 
чека чиким шунча кам булади. Чекка чиким материал 
майдонининг детал майдонига нисбати Ala=\N га боглик 
булади, кайсики М.Л.Шустерович томонидан майдон омили 
деб аталган.

Агар 1х катталиги узгаришини кузатиб борсак, детал 

майдони а камайиб, майдон А  тулик тулдирса, детал 
майдони х марта камайганда контур буйлаб 
жойлаштириладиган деталлар сони, \х марта купайишини 
(hkX = hk l̂X) куришимиз мумкин. Шунча марта чекка 
чикимларнинг элементар участкаси сони хам купаяди. Шу 
билан бирга элементар участка/ майдони .г марта камаяди:

fx=f/x. I
Унда барча чекка чикимлар майдони, элементар чекка 

чкимлар йигиндисидан иборат булади:

Т х = / пк у1х/х  = Т /у1х

Шундай килиб, детал майдони х марта камайиши билан 

абсолют чекка чиким V* марта кискаради.
Битта деталга туф и келадиган, нисбий чекка чиким tx, 

унинг майдони д: Vx марта камаяди, бу куйидагидан куриниб 

турибди:

tx- T  х/пк, 
Тх=Т \4с ва пк = пх= пх булгани учун,

Т  t
(х

пх^х х^ х
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демак, детал а майдони х марта камайса x\ic марта t 

маяди. t каттадиги детал майдонига а\6 марта

пропорционал.
t катталик V А  га тескари пропорцонал.
Бу ерда Е - андазалар конфигурациям, материали ва 

бошка омилларга боглик булган пропорционаллик

коэфф"Иенти-
Бу умумий ифода чекка чкимларни аниклаш учун 

А.А.Сухобоков ва С.М.Сокодов томонидан олинган эди ва 

Ю.П.Зыбин томонидан кайтадан хосил килинган.
Чекка чикимларнинг детал а майдони ва чарм А 

майдонига богликдиги эмпирик ифодаси М.Л.Шустерович 
томонидан турли конфигурация ва улчамдаги деталларни 
чармдан бичиб олишнинг экспериментал йули асосида хосил 
килинган. Чекка чикимларга асосан чарм майдонининг 
деталлар майдонига нисбати W- таъсир этиши аникданган. 
Чекка чиким Ок каттали деталлар майдони ва устлик чарм 
майдони узаро муносабатига боглик.

1

Ок = 50-------
V w

Андша.\араро цушимча чикимлар. Андаза майдони ва 
материал майдони номуносиблиги туфайли контурда 

фойдаланилмаган булаклар колади, бу ихтиёрий 
жойлаштириш сохаси деб аталади. Бу булакдардан хам 
бичишда фойдаланиш учун андазалар жойлашуви 

тартибини узгартириш ёки улардан бошка улчам ва 
Шаклларни бичиш керак.

Чармнинг узига хос хусусиятларидан бири унинг 
^аРказий кисми купрок бир хил хоссадарга эга бар, дал, 

ва озука турли йуналишда турлича булади.
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Ихтиёрий жойлаштирувни андазанинг а майдони 
материалнинг А майдонига нисбатан каттарок булганда 
амалга ошириш лозим. Материал ва детал шаклига караб 
айрим пайтда андазаларни тугри чизикди жойлаштирищдан 
воз кечиб, хар бир холат учун узгача система кулланилади, бу 
андазадараро чикимдарни купайтиради.

Бир хил типдаги бир неча улчамдаги андазаларни бир 
вактнинг узида жойлаштирилса андазадараро чикимлар 
меъёрийдан кура купрок хосил булиши аникланган. Бундай 
чикимлар андазадараро кушимча чикимлар деб аталади.

Матери&\дан фойдаланишга нуцсонларниш таъсири.
Одатда чармлар шундай нуксонларга эгаки, шу 

участкадан детал олишда фойдаланиб булмайди. Бундай 
участкалар бичиш боскичида четлаб утилади, натижада 
материалдан фойдаланиш фоизи пасайади.

Куп йиллар давомида бир томондан чармдаги 
нуксондар сони, бошка тарафдан ундан самарали 
фойдаланиш йулларини аниклашга уриниб куришган.

Тажрибадан аникданганки, материал навига боглик 
булган андазадараро кушимча чикимлар, бичиладиган чарм 
майдонидан фоизларда ифодаланади. Чармдаги барча 
нуксондар майдони йигиндиси ва нуксондар сони квадрат 
илдизига тугри пропорционал хамда юза омили (W ) га 

тескари пропорционалдир.

П а ст  навли чармларни ба^олаш. Паст навли 

чармдардан кичик майдонли деталлар учун фойдаланиш 
окилона, чунки бу холда нуксондари четлаб утиш осон, 
шунинг учун чарм майдонидан фойдаланиш курсаткичи 

аъло булади.
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Г азлам а матолар учун пропорционаллик коэффиценти

k* Андазшараро куприкча чикимлар. Материаларнинг 
купчилигида бичиш пайтида андазалар уч м а-уч  бирикган 
жойларда унчалик катта булмаган тиркишлар куйишга тугри 
келади, уз навбатида кушимча чиким хосил булади. Бу 
чикимлар андазалараро куприкчалар деб аталади.

б - кенгдикдаги андазалараро куприкча хосил 
булишининг материалдан фойдаланишга таъсирини куриб 

чикамиз.
Шундай килиб, андазалараро куприкча чикимга 

кетадпган чикит куприкчанинг 8 - кенглигига, шунингдек 
буйига ва энига жойдаштирилган андазалараро сонига 

боглик.
Андазалараро куприкча эни материал кадинлигига 

боглик булади ва газламани бичишда эса каватлар сонига 
боглик. Пастки деталлар учун чармни бичишда андазалараро 
куприкча эни - 0,3 - 0,7 мм га тенг, газламани бичишда 1,5 -  
2,5 мм. Материал канча калин булса, андазалараро куприкча 
эни шунча катта булади. Аммо бу богликдик пропорционал 
эмас. Устки деталлар учун 0,6 - 1,6 мм калинликдаги 
чармларни бичишда андазалараро куприкча чикимлар 
катталиги кам булади.

Бундан ташкари, андазалараро куприкчалар энига 
ничокнинг уткирлик бурчаги хам таъсир этади. Уткирлик 
бурчаги пичок у ™ аслиги катталиги, ёстикчаларининг 
еиилиши канча катта булса, шунча моделлараро чикимлар 
*енг булади.

ва ^ Ида 50лараро чикимлар катталигини бичиш техникаси 
^ а р и н и  такомиллаштириб камайтириш мумкин. Бир 

Пи 1U -̂■1ида биР неча детадни бичиб одадиган 
1аРни куллаш, андазалараро чкимларни уларни учма-



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

уч булган жойда йукотади. Бичишнинг янги усуллари сувл 

заррача ёрдамида, лазер нурларидан фойдаланилса 
материалга босим кам микдорда таъсир курсатади, бу 
андазалараро чикимларни йукотади. Куприкчалар эни 8 ни 
уртача таглик ва патаклик чармлар учун 1 мм тенг деб 
олинади. Андазалараро куприкчаларнинг таъсири кам 
майдонли деталларни бичишда бир мунча купрок булади 

Аёллар оёк кийими набойкасини бичишда андазалараро 
куприкча набойка майдонининг 5% га тенг, патакники -  1,8- 
1,9 %. Тагликни бичишда бу йукотишлар яна хам камрок.

Оёк кийими пастки деталлари учун чармни бичишда 
андазалараро куприкчалар чикими уртача Ом.м = 1,5% деб 
кабул килинган. Бу катталикни материал майдонидан 
фойдаланиш фоизини аниклаш пайтида хисобга олиш 
лозим.

Куп катламли газлама тушамаларини лентали пичок 
билан бичишда андазалараро куприкчалар кенглиги лентали 
пичок кенглиги ва детал ко»ггурига боглик булади. Бундай 
холатда Ом.м.ни хисоблаш учун куприкча кенгилигини 2,5 

мм деб олиш тавсия этилади.
Пресслардан газламалардан детал бичиб олишда 

андазалараро куприкча эни 2 мм тенг деб олинади.
Ишчи малакасининг материални сарф к;илишга таъсири. 

Чармни мураккаб конфигурациям эгалиги ва д е т а л л а р н и н г  

турли туманлиги, чарм участкаларида хоссалари 

турличалиги, нуксонларнинг жойлашиши ва сони аник 

эмаслиги бичишни кийинлаштиради.
Бичувчи курсатилган омилларни хисобга олиши, бичиш 

режасини тузиши ва уни имкони борича тезрок амалга 
ошириши лозим. Бундай ишни яхши бажариши учу11 

бичувчи юкори малакага эга булиши керак. Иш4 
малакасининг ошиши билан материалдан ф о й д а л а н и

150
длрсли»
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^оэффиш1̂ ™  ортади, мехнат унумдорлиги кутарилади ва 
бичиладиган деталлар сифати яхшиланади.

Т е н г л а м а л а р  буйича бичиш ишларини бажарпшда 
б и ч у в ч и н и н г  кандай малакага эга эканлиги кузга 
т а ш л а н а д и .  Материалнинг фойдаланиш коэф фициент 
канча юкори булса, бу ишчининг малкаси юкори демакдир.

Ишчи малакасини, шунингдек, камрок чиким чикариш, 
андазаларнинг улчами шаклини туф и олиши билан хам 

бахолаш мумкин.

7.3. БИЧИШ УЧУН ЖЩОЗЛАР ВА АСБОБЛАР

Табиий ва сунъий чармларни, газламаларни бичишда 
андазалар жойлашишини материал майдонидан юкори 
даражада фойдаланиш! ш таъминлайдиган андазалар 
жойлашиши системасидан фойдаланиш керак.

У ёки бу системани куллашда материал майдони ва 
хоссаси деталларга куйиладиган талабларга бичишда таъсир 
курсатади. Пойабзал устлиги ва пастлигига куйиладиган 
талаблар материаллар хоссасига, ишлаб чикариш боскичида 
ва кийиб юрилганда уларга таъсир этиш хакидаги 

маълумотларга асосланиб амалга оширилади.
Бичиш мураккаблиги материаллар хоссасининг майдон 

буйлабузгариши ва йуналиш билан аникланади.



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технология^

7.4-расм. Биринчи вариант буйича деталларни 

жойлаш тириш :

а - бетликларни жойлаштириш; 
б - ластакларни жойлаштириш;

1-6 деталларни холати.

Барча бичиладиган материалларни ж о й л а ш т и р и ш д а  5 

та вариант кулланилади:
1-вариант. Битта каторнинг кейинги детали олдинги 

деталнинг йунадишига карама карши йунадиШД3 
жойдаштиридади (7.4-расм). Бу вариант конверт туриДагИ 

пойабзалларда кулланилади;



Мусоев Сайфулло Сафоевич

2-вдриант. Битта каторнинг детали аник бир йуналишда 
жойлаштирилади, кушни катор карама-карши 
жойлаштирнлади (7.5-расм);

3-вариант. Пойабзал деталлари барча каторларда бир 

томонга йуналган. Бу вариант кайиксимон туфлилар, тушама 
патак, орка ички тасма ва астарнинг алохида деталларида 
кулланилади (7.6-расм);

4-вариант. Деталлар 50-60° бурчак остида 
жойлаштирнлади (7.7-расм);

5-вариант. Бу вариантда комплект деталлари бир 

нечтаси уяни хосил килади. Кайсики, курсатилган 
вариантдаги хар кандай уя билан туташади (7.8-расм).

7.5-расм. Деталларни 
иккинчи вариант буйича 

жойлаштириш:
1-6 деталлар холати.

7.6-расм. Деталларни 
учинчи  вариант буйича 

жойлаш тириш .

раем. Деталларни
1Тртинчи вариант буйича 

Жойлаштириш.

7.8-расм. Деталларни 
беш инчи вариант буйича 

ж ойлаш тириш .



Пойабзал устлик танавори деталларини кесиш! 
электрогидравлик ПВГ-8-l-O, ПВГ-8-2-0 ва ПКП-10 маркадаги 
прессларда олиб борилади. Бу прссларни ишчи органи 
консоли бириктирилган, буриладиган ударник булиб 
хисобланади.

Курсатилган прссларда ударник автоматик равищда 
бурилади. Ударник холатини баландлик буйича узгартириш 
бу прессларда механизациядаштиридган.

Пресс ПКП-10 кулни химоя килиш учун сенсорли 
система билан куролданган. Бу система факатгина ишчи 
(оператор) кулидан ишдайди.

Техник тавсиф

Мехнат унумдорлиги, соатда
детал жуфт 285
Чарм астар - 200
Пойабзал устлиги - 111
Максимал куч, кН 100 100
Ударник юриши, мм 0-30 0-30
Урнатилган кувват, кВт, 2 2
Улчамлари, мм 1270x1050x1470 1175x1080x1463

Вазни, кг 1100 1100

Куп катламли материалларни бичиш учун ПОТГ-20 ва 

ПОТГ-40 пресслари кулланилади. Бу прессларни куллаш 

мехнат унумдорлигини 40 % га оширади.

7.4. П О Й А Б З А Л  У С Т К И  Д Е Т А Л Л А Р И Г А  И Ш Л О В  

Б Е Р И Ш

Деталларни йигиш учун кушимчалар уларни 
тиклайдиган жойларига, ишлатиладиган чокдарнин 

конструкциясига, материалнинг турига, баж арад»га 

вазифасига, чокдарни сони га караб беридади. Куп холларЛ3

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологиям.

154
дарсли*
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„ойабзалларнинг устки деталларини йигиш учун куйма чок

ищу1атилади.
Куйма чок учун бериладиган кушимчани чокларни сони, 

дегалнинг зийидан чокгача булган ва бахя каторлар 
орасидаш масофани, перфорациянинг шакли ва диаметри, 
ш и л и н г а н  жойгача булган масофалар, шилинган жойнинг 

эни кушилиб топилади.
Куйидаги пойабзал саноатида ишлатиладиган чоклар 

учун белгиланган меёрий кушимчалар киймати келтирилган.
Масофа.\ар (мм)

Куйма чок учун:
Деталларни четидан биринчи бахя каторигача;
чарм материаллари учун....................................................... 0,8-1,0
Сунъий чармлар учун...........................................................1,5-2,0
Бахя каторлар орасидаги:
перфораииясиз...................................................................... 1,0-4,0
диометри d булган перфорацияли........................................... d+1,6
Охнрги ба\я катордан куйи деталларнинг
шилинган жойигача............................................................. 0,8-1,0
Шилинган жойини эни......................................................... 3,0-4,0
Бирктирма чок учун.............................................................. 1,0-2,0
Агдарма чок учун.................................................................4,0-5,0

Барча пойабзалларнинг сиртки ва ички деталларини 
куринадиган зийлари, пойабзалнинг конструкциясига, 
ВазиФасига, материалларига караб куйидаги усулларнинг 

Ри билан ишлов бериши керак: кайириш (букиш), 
кУйдириш, хошя тикиш ва хоказолар.

Бащанг пойабзалларни ташки куриниши бежирим 

замщ И УлаРнинг сиртки деталларини (лак, шевро,
ва ок рангли чармлардан ташкари) куринадиган 

Рини куйдириш, ёки хошия тикиш ва айрим мураккаб



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологиям.

Пойабзал устлик танавори деталларини кесищ 

электрогидравлик ПВГ-8-l-O, ПВГ-8-2-0 ва ПКП-10 маркадащ 

прессларда олиб борилади. Бу прссларни ишчи органи 

консоли бириктирилган, буриладиган ударник булиб 

хисобланади.

Курсатилган прссларда ударник автоматик равищда 

бурилади. Ударник холатини баландлик буйича узгартирищ 

бу прессларда механизациялаштирилган.

Пресс ПКП-10 кулни химоя килиш учун сенсорди 

система билан куролданган. Бу система факатгина ишчи 

(оператор) кулидан ишлайди.
Техник тавсиф

Мехнат унумдорлиги, соатда 
детал жуфт 
Чарм астар 
Пойабзал устлиги 
Максимал куч, кН 
Ударник юриши, мм 
Урнатилган кувват, кВт, 
Улчамлари, мм 
Вазни, кг

285

100
0-30
2

1270x1050x1470
1100

200
111
100
0-30
2
1175x1080x1463
1100

Куп катламли материалларни бичиш учун ПОТГ-20 ва 
ПОТГ-40 пресслари кулланилади. Бу прессларни куллаш 

мехнат унумдордигини 40 % га оширади.

7.4. П О Й А Б З А Л  У С Т К И  Д Е Т А Л Л А Р И Г А  И Ш Л О В  

Б Е Р И Ш

Деталларни йигиш учун кушимчалар уларнИ 

тиклайдиган жойдарига, ишлатиладиган чокларн1,нг 

конструкциясига, материалнинг турига, бажараднгаН 

вазифасига, чокдарни сон и га караб беридади. Куп холларД3

154
дарсли*
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п о й а б з а л л а р н и н г  устки деталларини йигиш учун куйма чок

ишлатилади.
Куйма чок учун бериладиган кушимчани чокларни сони, 

дегалнинг зийидан чокгача булган ва бахя каторлар 

орасидаги масофани, перфорациянинг шакли ва диаметри, 

шилинган жойгача булган масофалар, ш илинган жойнинг 

эни куш илиб топилади.
Куйидаги пойабзал саноатида ишлатиладиган чокдар 

учун белгиланган меёрий куш имчалар киймати келтирилган.
Масофчкар (мм)

Куйма чок учун:
Деталларни четидан биринчи ба*я каторигача;
чарм материаллари учун....................................................... 0,8-1,0
Сунъий чармлар учун...........................................................1,5-2,0
Бахя каторлар орасидаги:
перфорациясиз...................................................................... 1,0-4,0
диометри d булган перфорацияли........................................... d+1,6
Охирги ба\я катордан куйи деталларнинг
шилинган жойигача..............................................................0,8-1,0
Шилинган жойини эни......................................................... 3,0-4,0
Бирктирма чок учун.............................................................. 1,0-2,0
Агдарма чок учун................................................................. 4,0-5,0

Барча пойабзалларнинг сиртки ва ички деталларини 
кУринадиган зийдари, пойабзалнинг конструкциясига, 
“ззифасига, матерналларига караб куйидаги усулларнинг 

ри билан ишлов бериши керак: кайириш (букиш), 
куйдириш, хошя тикиш ва хоказолар.

Бащанг нойабзалларни ташки куриниши беж ирим 

замщ И УлаРнинг сиртки деталларини (лак, шевро,
Зийл  ва ок> рангли чармлардан ташкари) куринадиган 

Рини куйдириш, ёки хош ня тикиш ва айрим мураккаб
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конструкциядаги пойабзалларда эса очик киркимли булицщ 
мумкин.

Нотукима толали асосга эга булган сунъий чарм ва 

лакланган синтетик чармдан килинган деталларнинг 
куринадиган зийлари очик киркимли, буялган ёки булмаса 
юкори частотали токлар билан куйдирилган хам булиши 
мумкин.

Сунъий чармдан, сунъий лакдан, сунъий змашадан, 
тукима материаллардан килинган деталларнинг юкори ва 
олд контурлари кайирилган (ёпик киркимли), магиз ёки 
тасма тикилган хам да агдарма чок ёрдамида тикилган 
булиши керак.

Астарларни куринадиган зийлари киркилган (очик 
киркимли), кайирилган, агдарилган, хошия (тасма) тикилган 
булиши, сиртки деталларнинг зийдан чикиб турмаслиги 
лозим.

Барча турдаги пойабзалларнинг чарм астарларини 
куринадиган зийи очик киркимли лойихаланиши мумкин.

Куйидаги устки деталларни контурига бериладиган 
кушимчадарни киймати (мм) келтирилган.

Кайириш (букиш) учун....................................................3,5+4,0
Куйдириш учун......................................................................Д 9И
Буяш учун ..................................................................
Агдарма чок учун..............................................................4,5+5Д)
Киркилиб кетиш учун...........................................................•2*® Я

7.5. П О Й А Б З А Л  У С Т К И  Д Е Т А Л Л А Р И Н И  

Б И Р И К Т И Р И Ш

Бириктириладиган материалларни хусусияти га 

ишлаш шароитига караб чоклар уч гурухга булинади.
1. Калинлиги 2 мм гача, бикирлиги кам (Д=200-1200Н) 

булган материалларда ишлатиладиган чокДаР
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Мусоев Сайфулло Сафоевич

ахкамлиги 12 дан 80 Н гача булган ип ва елим ёрдамида, 

М<эсил килинади. Бундай чоклар пойабзалда эгилиш 
деформациясига купрок ишлайди.

2 Калинлиги 2-6 мм, бикирлиги уртача (Д=1300-1500Н) 
булган материалларда ишлатиладиган чоклар, 

мусгахкамлиги 120 дан 200 Н гача булган иплар ва елимлар 
хамда мих, мих-чуп ёрдамида хосил килинади. Бундай 

чоклар эгилиш деформациясига камрок ишлайди.
3. Калинлиги ва бикирлиги катта материалларда 

ишлатиладиган чоклар асосан: мих, винт, мих-чуп ёрдамида 

хосил килинади. Биринчи гурухдаги чоклар, асосан, устки 
деталларни (танавор) бириктирилишига, иккинчи 
1урухдагилар - тагликни устки деталлар билан 
бириктиришга, учинчиси - пошналарни бириктириш учун 
(Оплатил ади.

Устки деталларни бириктиришда ишлатадиган чоклар.

Пойабзал ишлаб чикаришда бахяларни хосил булишига 
караб 3 хил бахя ишлатилади. Машина нинаси ёрдамида 
материал хосил килинган кушни тешиклар орасидаги иплар 
чалишувининг битта тугалланган цикли бахя дейилади. 
Кетма-кет катор такрорланган бахялардан бахякатор хосил 
булади. Нина утган 2 кушни тешиклар орасидаги масофа 
°ахя кадамини (йириклигини) ифодалайди. Бахя каторлар 

конструкциясига ва ерда кулланишига караб турли тикув 
машиналарида бажарилади. Тикув машиналарида моки бахя 
Ва занжиРсимон бахя хосил булади. Моки бахя 2 ипдан: устки 

(,1инаники) дан ва остки ип (моки ип)дан хосил килинади.
и ва остки ип материаллар орасида чалишиб, материал 

Устида узлуксиз жойлашган ип каторини хосил килади. Бу

Р тугри чизик, синик чизик булиб ёки бошкача 
* °и л а щ „ши мумкин



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологмо^.,

конструкциядаги пойабзалларда эса очик киркимли булищ 
мумкин.

Нотукима толали асосга эга булган сгунъий чарм 

лакланган синтетик чармдан килинган деталларнинг 
куринадиган зийлари очик киркимли, буялган ёки булмаса 
юкори часготали токлар билан куйдирилган хам булиши 
мумкин.

Сунъий чармдан, сунъий лакдан, сунъий змашадан 
тукима материаллардан килинган деталларнинг юкори ва 
олд контурлари кайнрилган (ёпик киркимли), магиз ёки 
тасма тикилган хамда агдарма чок ёрдамида тикилган 
булиши керак.

Астарларни куринадиган зийлари киркилган (очик 
киркимли), кайнрилган, агдарилган, хошия (тасма) тикилган 
булиши, сиртки деталларнинг зийдан чикиб турмаслиги 
лозим.

Барча турдаги пойабзалларнинг чарм астарларини 
куринадиган зийи очик киркимли лойихаланиши мумкин.

Куйидаги устки деталларни контурига бериладиган 

кушимчаларни киймати (мм) келтирилган.

Кайириш (букиш) учун....................................................3,5+4,0
Куйдиришучун.................................................................. - Д Ч
Буяш учун................................................................. .......... — « Я
Агдарма чок учун............................................................. 4,5+5,0

Киркилиб кетиш учун........................................................... "1

7.5. ПОЙАБЗАЛ УСТКИ ДЕТАЛЛАРИНИ 
БИРИКТИРИШ

Бириктириладиган материалларни х у с у с и я т и г а  

ншлаш шароитига караб чоклар уч гурухга булинади.

1. Калинлиги 2 мм гача, бикирдиги кам (Д=200-12 
булган материалларда ишлатиладиган чокДЗр 
----------------------- ------------------------------------------------ ----



Мусоев Сайфулло Сафоевич

гга.\каМЛИГИ 12 дан 80 Н гача булган ип ва елим ёрдамида, 
килинади. Бундай чоклар пойабзалда эгилиш 

деформапиясига купрок ишлайди.
2. Цалинлиги 2-6 мм, бикирлиги уртача (Д=1300-1500Н) 

булган материалларда ишлатиладиган чоклар, 
мусгахкамлиги 120 дан 200 Н гача булган иплар ва елимлар 
хамда мих, мих-чуп ёрдамида хосил килинади. Бундай 
чоклар эгилиш деформапиясига камрок ишлайди.

3. К,алинлиги ва бикирлиги катта материалларда 
ишлатиладиган чоклар асосан: мих, винт, мих-чуп ёрдамида 
хосил килинади. Биринчи гурухдаги чоклар, асосан, устки 
деталларни (танавор) бириктирилишига, иккинчи 
1урухдагидар - тагликни устки деталлар билан 
бириктиришга, учинчиси - пошналарни бириктириш учун 
ишлатилади.

Устки деталларни бириктиришда шила ти п ам  чоклар.
Пойабзал ишлаб чикаришда бахяларни хосил булишига 
караб 3 хил бахя ишлатилади. Машина нинаси ёрдамида 
материал хосил килинган кушни тешиклар орасидаги иплар 
чадишувининг битта тугалланган цикли бахя дейилади. 
Кетма-кет катор такрорланган бахялардан бахякатор хосил 
булади. Нина утган 2 кушни тешиклар орасидаги масофа 
°ахя кадамини (йириклигини) ифодалайди. Бахя каторлар 

конструкциясига ва ерда кулланишига караб турли тикув 
Машиналарида бажарилади. Тикув машиналарида моки бахя 
Ва 3анжирсимон бахя хосил булади. Моки бахя 2 ипдан: устки 

(ипианики) дан ва остки ип (моки ип)дан хосил килинади.
и ва остки ип материаллар орасида чалишиб, материал 
а узлуксиз жойлашган ип каторини хосил килади. Бу 
Р тугр„ чизик, синик чизик булиб ёки бошкача 

Рвлащиши мумкин.



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

Моки бахя машиналарида 3 хил бахя катор: чоклаш
_  и«Хя

катори, синиц бахя катор ва яширин оахя каторни бажарищ
мумкин. Чоклаш энг куп таркалган булиб, оммавнй ищдаб 
чикаришда, турли тездикда тикиладиган, бахяни хосил 
килиш жараёни турлича ва механизмлар конструкцияси хар 
хил булган машипаларда бажарилади. Чоклаш машиналар» 
бир нинади ва куп пинали булиб, улардан битта ёки бир йула 
бир нечта параллел моки бахя катор хосил килиш мумкин 
Синик бахяларнинг чоклаш бахя каторида фарки шундаки 
унда материал устига жойлашган иплари синик шаклда 
булади. Бу бахякатор хосил булаётганда машинанинг нинаси 
юкори ва пастга оддий харакат килишидан ташкари бахя 
каторга нисбатан кундадангига огади. Синик 
бахякаторининг чоки оддий чоклаш бахякаторига Караганда 
анча эластикрок булиб, детал киркимларини титилишдан 
саклаш имконини беради. Бундай бахякатор юритиб, 
бостирма чок билан улаш, деталларни чети (зийи)ни й^рмаш 
мумкин.

Занжирсимон бахякаторнинг куриниши устки томондан 
оддий чоклаш моки бахякаторига ухшаш, остки томондан 
занжирсимон куринишда булади. Занжирсимон бахя хосил 
килиш да моки булмаганлиги туфайли машинага туда галтак 

ип такилса, бутун иш вакти давомида бошка ип такмаи 
тикиш мумкин. Икки ипли занжирсимон бахя хосил 

килишга, моки бахя каторга нисбатан икки баробар ортик ип 

сарф булади.
Занжирсимон бахя каторининг асосии

хусусиятларидан бири бахякторнинг охирги учи дан  осон 
сукилишдир. Шунинг учун занжирсимон бахялар танаворни 

тикишда кам ишлатилади. Танаворнинг тикиШД3 

ишлатиладиган чоклар, асосан деталларни ти каётган да у33!?0 
жойдашишига, вазифасига, конструкциясига кура 3 тур
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'лло Сафоевич

айнади: Бирлаштирувчи чоклар, зий чоклар ва безак 

чоклзр-
Б и р л а ш т и р у в ч и  чоклар: куйма чок, оириктирма чок, 

ма чок ва туташтирма чоклардан иборат.
Куйма чок - (7.9-расм.а,б,д). Устки деталларни 

б и р и к т и р и ш д а  энг куп учрайдиган ( 5 0 - 6 0  фоиз) булиб, у 
билан сиртки деталлар хам, ички деталлар хам тикилади. 
Куйма чок жуда куп ва туда урганилган. Детаддарнинг 
бирини унг томонига, иккинчи детални тескари томонга 
куйилиб бир, икки ёки уч бахя катор, бир нинали ёки икки 

нинали тикув машиналарида тикилади.
Бирикт ирм а чок - пойабзалнинг дастагини, гулчинини, 

этикларнинг кунжини тавон чизиги буйлаб тикишда 
кулланилади.

Бунинг учун деталлар бир-бирига унг (юза) томонлари 
бидлан бахя катор юритилади, кейин 180° агдариб 
дазмодданади ёки дазмолланмаса хам булади (7.9-расм.г). 
Бириктирма чокнинг турлари: а) ташки орка тасмали 
бириктирма чок (7.9-расм.д) бириктирма чокни устидан 
ташкари орка тасма куйиш билан мустахкамланади; б) ёрма 
чокда (7.9-расм.е) деталлар бириктирма чок билан 
тикиладида, хосил булган чок хакини икки томонга ёриб 
маъдум ораликда (материал кадиндиги, моделга караб) 
чокни икки томонидан бостириб тикилади; в) магизли 

оириктирма чок - бириктирма чокларни (7.9-расм.ж) 
Ч'стахкамдигини ошириш ва чок оркали сув утишини 
° Лдини одиш учун тикилаётган деталларни орасига магиз 

ичка чарм тасма) куйиб тикилади; г) икки кават магзли 
“ Риктирма чок (7.9-расм.з).

си ^Уташпгирма чок - деталларни зийи-зийига куйиб
*  ° ахя катор юритилади (7.9-расм.и). Туташтирма чок

— аР уланган чокни юпка килиш учун ишлатилади.



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технология

Моки бахя машиналарида 3 хил бахя катор: чоклащ ба 

катори, синик бахя катор ва яширин бахя каторни бажарищ 
мумкин. Чоклаш энг куп таркалган булиб, оммавий ищлаб 

чикаришда, турли тезликда тикиладиган, бахяни хосил 
килиш жараёни турлича ва механизмлар конструкцияси хар 
хил булган машипаларда бажарилади. Чоклаш машиналари 
бир пинали ва куп пинали булиб, улардан битта ёки бир йула 
бир нечта параллел моки бахя катор хосил килиш мумкин 
Синик бахяларнинг чоклаш бахя каторида фарки шундаки 
унда материал устига жойлашган иплари синик шаклда 
булади. Бу бахякатор хосил булаётганда машинанинг нинаси 
юкори ва пастга оддий харакат килишидан ташкари бахя 
каторга нисбатан кундалангига огади. Синик 
бахякаторипинг чоки оддий чоклаш бахякаторига Караганда 
анча эластикрок булиб, детал киркимларини титилишдан 
саклаш имконини беради. Бундай бахякатор юритиб, 
бостирма чок билан улаш, деталларни чети (зийи)ни йурмаш 
мумкин.

Занжирсимон бахякаторнинг куриниши устки томондан 
оддий чоклаш моки бахякаторига ухшаш, остки томондан 
занжирсимон куринишда булади. Занжирсимон бахя хосил 
килишда моки булмаганлиги туфайли машинага туда галтак 

ип такилса, бутун иш вакти давомида бошка ип такмаи 
тикиш мумкин. Икки ипли занжирсимон бахя хосил 
килишга, моки бахя каторга нисбатан икки баробар ортик ип 

сарф булади.
Занжирсимон бахя каторининг асосии

хусусиятларидан бири бахякторнинг охирги учидан осон 
сукидишдир. Шунинг учун занжирсимон бахялар т а н а в о р н и  

тикишда кам ишлатилади. Танаворнинг тикиШД 
ишлатиладиган чоклар, асосан деталларни тикаётганда узаро 

жойлашишига, вазифасига, конструкциясига кура 3 тур

158
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булинади: Бирлаштирувчи чоклар, 

чоклар-
Б и р л аш ги р увчи  чоклар: куйма чок, бириктирма чок, 

Ма чок ва тугаштирма чоклардан иборат.
Куйма чок - (7.9-расм.а,б,д). Устки деталларни 

бириктиришда энг куп учрайдиган (50-60 фоиз) булиб, у 

билан сиртки деталлар хам, ички деталлар хам тикилади. 
Куйма чок жуда куп ва тула урганилган. Деталларнинг 
бирини унг томонига, иккинчи детални тескари томонга 
куйилиб бир, икки ёки уч бахя катор, бир нинали ёки икки 
пинали тикув машиналарида тикилади.

Бирикт ирм а чок - пойабзалнинг дасташни, гулчинини, 
этикларнинг кунжини тавон чизиги буйлаб тикишда 

кулланилади.
Бунинг учун деталлар бир-бирига унг (юза) томонлари 

биллан бахя катор юритилади, кейин 180° агдариб 
дазмолланади ёки дазмолланмаса хам булади (7.9-расм.г). 
Бириктирма чокнинг турлари: а) ташки орка тасмали 
бириктирма чок (7.9-расм.д) бириктирма чокни устидан 
ташкари орка тасма куйиш билан мустахкамланади; б) ёрма 
чокда (7.9-расм.е) деталлар бириктирма чок билан 
тикилади да, хосил булган чок хакини икки томонга ёриб 
маълум ораликда (материал калинлиги, моделга караб) 
чокни икки томонидан бостириб тикилади; в) магизли 

бириктирма чок - бириктирма чокларни (7.9-расм.ж) 
мустахкамлигини ошириш ва чок оркали сув утишини 
олдини олиш учун тикилаётган деталларни орасига магиз 

гичка чарм тасма) куйиб тикилади; г) икки кават магзли 
ириктирма чок (7.9-расм.з).

СИн1 ^Уташтирма чок - деталларни зийи-зийига куйиб
К бахя катор юритилади (7.9-расм.и). Тугаштирма чок 

аллар уланган'чокни юпка килиш учун ишлатилади.
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Туташтирма чокни, дастакни товон кисми чизигини 
тилчанинг астарини тикишда ва бошка керак булган 
холларда куллаш мумкин. Дастакнинг товон кисми чизигцда 
ишлатилганда, туташтирма чок ташки орка тасма билан 
куйма чок ёрдамида мусахкамланиши шарт.

Зиии чоклар - деталларнинг четларини титилиб 
кетишдан саклайди, деталларнинг куринадиган зийларига 
ишлов беришда ва узаро бириктиришда ишлатилади. Зий 
чоклар буклама чок, магиз чок ва агдарма чоклардан иборат.

Буклама чок - бир марта букиб очик киркимли (7.10- 
расм.а) ёки икки марта букиб (7.10-расм.б) ёпик килиб тикиш 
мумкин. Асосан чарм-атторлик буюмларида ва астарсиз 
пойабзалларда учрайди. Магиз чок пойабзалнинг кайси 
деталларида ва нииа максадда ишлатилишига караб очик, 
ёпик киркилиши ва махсус тасмали булиши мумкин. 
Астарсиз пойабзашр ва чарм-атторлик буюмлари сунъий 
ва синтетик чармлардан, тукима материлларидан килинган 
пойабзал ва айрим чарм-атторлик буюмларини куринадиган 
зийи (кантлар) мапо чок билан тикилади.

Очик; к;ир*;их\11 магиз чок - (7.10-расм.в) тикишда кийик 
килиб тикилган материал парчаси, асосий детал устига 
унгини ичкари килиб куйилади, 3-4 мм кенгликда чок билан 
тикилади. Магиз парчаси асосий детал атрофидан 
утказилади, кейин тикилган чокдан 1-1,5 мм нарирокда 
бостирма бахя катор юритилади.

Ёпик; к;ирк;илт магиз чокни (7.10-расм.г) махсус буклагич 
куллаб тикишда, магиз чети буклагич билан букилиб, 
машина нинаси татга узатиб берилади ва битта бахякатор 
юритиб тикилади.
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7.9-расм. К,уйма бириктирма ва туташ тирма чоклар.

Еиик киркимли магиз чокни, очик киркимли магиз чок 
каби тикишда магиз парчаси икки букланиб олинади. (7.10- 
расм.д). Махсус тасмали магиз чок, тасма мидкидан (7.10- 
расм.е) 1-1,5 мм оралигида бахякатор юритиб тикилади.

Агдарма чок ёрдамида асосан сиртки деталга, астар 
'чкилади. Бунинг учун асосии деталларнинг унгни ичкари 

каратиб куйиб бириктирма чок тикилади, кейин чокни ёриб 
лззмоллаб ёки дазмолламай, детадни унппа агдариб 
°ахякатор юритилади. Бахякаторни юритиш сиртки детадни 
Кзлинлигига боглик-

x z l
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7.10-расм. Зий ва безак чоклар. 

Н А З О Р А Т  С А В О Л Л А Р И

1. Пойабзал устки деталларига кандай галаблар куйилади?
2. Материаллардан окилона фойдаланиш мимага боглик булади?
3. Бичишнинг кандай усулларини биласиз?
4. Деталларни жойлаштиришни кандай вариантларини биласиз?
5. Пойабзал устки деталларига ишлов беришнинг кандай 
куринишини биласиз?
6. Кандай ипли чокларни биласиз ва уларнинг м^'лжалланган 
вазифаси кандай?
7. Пойабзал устки ташки ва ички деталларини йигишни кан дай  
нормативлари мавжуд?
8. Пойабзал устки деталларни бириктиришда ишлатадиган ч о к л а р н и  

тавсифланг?
9.11пли чоклар мустахкамлигига таъсир этувчи омиллар?
10.11ойабзал устки деталларни бириктиришнинг кандай янги 
усулларини биласиз?
11. Танаворни тайёрлашда кандай машиналар кулланилади?
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VIII П О Й А Б З А Л  У С Т Л И К  Т А Н О В О Р И Г А  

Ш А К Л  Б Е Р И Ш .  

8.1. ШАКЛ БЕРИШ УСУЛЛАРИ

Пойабзал иш лаб чикаришда материалларга шакл 

бериш асосий операциялардан хисобланади.
И ш ловнинг усул и га караб шакл бериш куйидагиларга 

булинади: парадлел, кетма-кет ва парадлед-кетма-кет.
Хозирги вактда асосан паралдел хам да параллел-кетма- 

кет усулдар ишлатилади.
Деталларни деформацияланиш турига караб шакл 

бериш операциясини куйидагича бажариш мумкин: эгиш, 
чузиш ва сикиш билан. Бу 3 турнинг хаммаси хам пойабзал 
деталларига шакл беришда кулланилади.

Пойабзадга ишлатиладиган материаллар
деформацияланиш даврида уз хусусиятларини йукотмаслиги 
унинг сеткали тодалардан тузилганидан дарак беради.

Шакл бериш операциясини туф и утказиш учун 
чармнинг ка йен бири деформацияда уз кучини ва физик- 
механик хоссаларини саклаб колишини билиш имиз керак. 
Чунки унинг сеткасидаги толалар узилганда, унинг физик- 
механик хусусиятлари тезда камаяди.

Тановарда шакл беришда тери структурасининг 
>иариши. Шакл беришдаги эгиш ва чузиш деформацияси 
киоатида чарм уз структурасини бирмунча узгартирадп. 

Чармни чузганда уз структурасини узгартириши билан 

олимларимиз шугулдангандар. Аникланишича,
кУппша

* ри ТОлаларц чузувчи 
Мумкин.

кучлар таъсирида кисман эгилиши

«ап, ° ХИРП1 йилдарда терининг чузилишда уз структурасини 
^  аРтиришини ____ ______  _________  ______ —аниклашда микроскопда, симооли
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Масалан: узун ва кенг тумшукди аёллар пойабзалид* J 
16 % га тенг; эркаклар юфт ли ги  учун -  32 % га; хар ку,, 
кийиладнган пойабзал учун -  22-26 % га тенг.

Т=16 % бул ганда Ег=24-32 % га тенг.
Т=16 % бул ганда Ег=40-60 % га тенг.

Шу учун хам аёллар этигига шакл бериш эркаклар 
эти гига нисбатан осон.

Шундай килиб, пойабзалнинг устки кисмига берилган 

шаклни узок саклаш учун тортилади. Пойабзални уст 
кисмини тортиш учун параллел, кетма-кет ва параллел- 

кетма-кет усуллардан ва буни амалга оширувчи бир канча 
асбоб-ускуналардан: ом бур, пластина, ролик, скоба, 

сурнладпган-узаядпган колпплардан (]юйдаланилади.
Бу усулни юкорнда кайд этилган уч хил шакл бериш -  

ташки, ички ва кушма -  йулининг бири ёрдамида амалга 

ошириш мумкин.

Ташки шакл бериш усулида -  куч ташкаридан таъсир 
эттирилади. Ички шакл бериш усулида -  куч ичкаридан 

таъсир эттирилади.
Цушма шакл беришда эса -  хам ичкаридан, хам 

ташкаридан куч таъсир эттирилади.
Курсатилган усулларда шакл беришни деталларга 

дасмаб шаклни бериб ва бермасдан бажариш мумкин.
Дастлаб танавор деталларига ва богларига шакл бериш  

куйидаги операцияларни енгил кучишини т а ъ м и н и а й д и :  

материал де(|юрмацияси ошади ва уз навбатида 

деталларнинг сск]) юзаси камаяди, пойабзал ш а к л и н и н г  

чидамлилиги ошади. Ташки шакл бериш усулларидан энг 
куп таркалганп коплаб-торгиш (кетмат-кет ёки параллел* 
кетма-кет) ва кам таркалганп паралел усулдир.

Коплаб-тортиш усулида шакл бериш ом бурлар ' 

пластиналар ва роликлар ёрдамида амалга о ш и р и л ад и .

166
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П о й а б з а л  устки таиаворига колип шакли берилади, 
б а х я с и  патакка ёки гагликка, михга, сим скобалар ёки 

л им б и л а н  бириктирилади. Параллел торткичсиз ташки 
су j п о й а б з а л  устки танавори пластиналар, скобалар, 

чилар ёрдамида шаклланади.
Ички шакл беришда эса -  суриладиган колиплар 

ёрдамида бажарилади.
Кушма шакл беришда эса -  тортиб-коплаш 

машиналарпнинг пластиналари ва суриладиган колиплар  

билан бажарилади.
Шуни айтиш керакки, пойабзалнинг олд кисмининг 

конструкциясига караб хар хил шакл бериш усули ва хар хил 

жихозлар кулланилиши мумкин.
Тортиш бахяси, эркин булиши мумкин (мисол: тортиб- 

коплаш усули билан шаклланадиган танавор) ёки рант билан 
бириктирилган булади, бу деформацияни чегаралайди. 
Хажмли танаворларда тортиш бахяси таглик ёки патак билан 
бириктирилган булади. Бундай танаворлар суриладиган 
колиплар ёрдамида шаклланади.

Пойабзал устки танаворининг деформацияланиш 
характери ва катталиги куйидагиларга боглик: шакл бериш 
усулига, кулланиладиган жихозга, материалнинг физик- 
механик хусусиятларига, танавор тури ва конструкциясига ва 
ш ута ухшаб лойихалашда колипнинг ён гомонидан олинган 
шартли урамасига нисбатан, деталлар юзасининг
камайишига.
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П ой аб зал  у ст  тан ав о р и га  го р ти б -к о п л аш  усудц 
б и л ан  шакл б ер и ш . Пойабзал танаворига тортиб-коплат' 
услуби куйидаги операцияларни уз ичига олади: тайёрловчц 
чузиб шакллаш ва шаклни саклаб колиш. Пойабзал 
ганлворини чузиб шакллашга коплаш ил тортиш киради.

Танаворни роликлар ёрдамида тортиб бириктирищ 
учун «Вперпед» заводила ишлаб чикилган ЗКГ-2-0 ролик 
машинаси ишлатилади.

Тортиш бахяси хар гомонлама айланаднган роликлар 1 
ва 2, орасига заправка килинади.

Машина роликлари цилиндр, конус, текис, вингга 
ухшаш накатли булиши мумкин.

Роликлар айланиб материални вертикал йуналишда 
торта ди ва шу вактнинг узида танаворни колип билан бирга 
олиб айланади. Иккинчи роликни шарли таянчи бор, бу 
колипни юкори га кутарилиб кетишга куймайди. Колип ён 
томонга харакатланмаслиги учун ён томондан ролик 
кайилган. Танавор чеккалари конуссимон ролик билан 
букилади.

Бу машиналарнинг конструкцияси жуда оддий. 
Машиналар асосан динамик боспмсиз ишлайди, 
унумдорлиги юкори.

Агарда материалда сирпаниш булса -  Q ншкаланиш 
кучи жисмнинг нисбий тезлигига тескари йуналади. Ролик 
айланаётганда, танаворни уз йуналиши буйлаб х а р а к а т и н и  

оширишга харакат килади. Лекин колип билан р о л и к н и н г  

богликлиги эса уни танаворни узатиш й у н а л и ш и г а  

харакатлантирадн ва шундай килиб чузиш й у н а л и ш и д з  

тезлпк хосил булади.
Буюк Британиянинг "BUSMK" фирмаси B U A L /S L  

машинасини чикаради, бу машина термопластик е л и м л а р  

ёрдамида танаворни патакка бириктиради. Б и р и к т и р И
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ёки елимнинг котиш вакти, ролик билан танаворни
*  учун кетган вактга тенг (7,5, 12,5 см/с). Бу

ашиналардаги роликнинг функцияси 2 томонлама:
Биринчидан материални харакатлантиради (хар бир 

оборотила, 12 мм) ва материални 500-700 Н куч билан кисади. 
р о л и к л ар н и  ёглаш учун сув ва спирт коришмаси 
ишлатилади, бу уз навбатида роликларга елим ёпишиб 
коли ш и д ан  саклаиди. Елим найча оркали узатилади. 
«Vpered» машинасозлик заводи (Санкт Петербург) елимли 
тортиш  учун ЗКГ-2м-0 машинасини ишлаб чикаряпти.

Пойабзал уст танаворини коплаш ва тортиш  
операцияларини бирлаш тирувчи шакл бериш усуллари.

60-йиллар уртасида ривожланган давлатлар пойабзал 
саноатларида танаворга шакл беришнинг янги усуллари 
ишлаб чикилди. Бу усуллар бир вактнинг узида танавор 
тумшук кисмини хам коплаб тортади, хам елим ёрдамида 
бириктиради. Хозирги вактда эса бу усуллар бизнинг 
мамлакатимизда хам, чет мамлакатларда хам кенг 
кулланилмокда.

Гидравлик ва пневматик узатмали янги машиналар 
оарпо этилди, бу машипаларда шакл берувчп асбоблар 
вазифаснни колип бажаради. Хар хил типдаги бу 
машиналарда 5,6,7 ва 9 тагача торткичлари бор. Бунда 
материални куп томонлама тортиш таъминланади.

Хозирда пойабзал саноатларида Россия «Вперёд» 
заводининг ЗНК-З-0, Чехия "Свит" фирмасининг 02160/Р2, 
Германия «Шён» фирмасининг, «BUSMK» (Букж Британия), 

(АКШ) ва бошка фирмаларнинг машина лари
пщлатилмокда.

Гидравлик узатмали ва охи ста торткичли ЗНК-З-0 
t аЦ,инаси (бир секцияли) барча турдаги пойабзалларнинг 

Аапс..
169
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тумшук кисмини торгиб, сунг эса термопластик елимла 
билан патакка бириктириш учун мулжалланган.

Машинанинг иш нринципп куйидагича: колип уд. 
танавори билан биргаликда патак таянчига (4) изини пастга 
килган холда урнатилади. Тумшук кисми эса огзи очилиб 
турган торгкичларга урнатилади. Бутун гула цикл уч тактда 
бажарилади.

Чап педални биринчи босишда танавор (4) та ён 
торткичга ва 2 та пучок торткичи огзига кийгизилади ва 
педал 2-марта босилгаида торткичлар огзи ёпилади ва 
маьлум дакикадан кейин патак таянчи (4) юкорига 
харакатлана бошлайди ва танаворни чузиб таранглайди. 
Машина педалини учинчи маротаба босганда тарангланган 
танавор устига тумшук усти таянчи ва орка томондан товон 
таянчи келиб колипни танавор билан сикиб олиб бир 
холатда ушлайди. Шу холатда елим суркайдиган обойма 
патак остита харакатланади ва найча (12) оркали патак 
текислигига елим суркалади. Супгра эса патак остита караб 
тортиш пласгиналари харакатланади ва бирин-кетин олд, ён, 
пучок торткичлари очилади ва елим суркалади, обойма хам 
пастга тушади.

Тортиш пласгинасининг охирида эса патак таянчи хам 
пастга тушади ва тумшук усти таянчи танаворни пластинага 
сикади. Тортиш пластинасп харакагланган бир пайтда вакт 
релесига хам команда берилади ва бир оздан сунг 
машинанинг барча ишчи органлари узинпнг б о ш л а н г и ч  

холатига кайтади.
Шуни айтиш керакки, елим солинган бак к и з д и р и л и о  

туради ва эритилган куйма елим патакка насос ёрдами шлан 
оркали узатилади.

Купгина чет мамлакатларда ишлаб ч и к а р и л а ё т г а  

тортиш машиналари худдп шу кжорпда изохланган машиИ*>
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нгарц ишлайди: Масалан «Шён» ва «Менус» (Германия); 
BUSMK» (Англия) «Cherim» ва «Molina B'yanki» (Италия); 
ЧСМ» (АКШ) кабилар. Пойабзал саноатида катта кизикиш

тадиган машиналардан яна бири бу «BUSMK» 
ф и р м а с и н и н г  №4-А15 машинасидир. Бу машина билан 
х а т т о к и  даниел ва рантли бирикмадаги пойабзалларнинг 
тортиш милкини куйма елим ёрдамида котириш мумкин.

«Шён» фирмасининг гидравлик узатмали 63 DHL ва 63 
DHLG машиналари эса, барча турдаги пойабзалларнинг 
тумшук-пучок кисмини эритилган елим торта олади. 63 
DHLG машинаси куши мча курилмага эга булиб, хаттоки 
пойабзал урта кисмини хам кушиб торта олади, яъни бир 
вактда иккита операцияни бажаради. Чан ва унг жуфт учун 
тортиш узели битта.

«Cherim» фирмасининг K68SZD машинаси огир турдаги 
пойабзалларни танаворини тортишда ва металл тумшук ости 
детали бор пойабзалларни тортишда ишлатилади. Машина 3 
та торткич билан жнхозланган. Колипдаги уст танаворнинг 
холати нурлар ёрдамида текширилади ва бошкарилади.

Хозирги замон машиналари тортиш операцияларини 
бажариш учун куйидаги талабларга жавоб бериши шарт:

- хар хил фасондаги ва размердаги пойабзалларга ишлов 
бера олиши;

- юкори унумдорликка эга булиши;
тортиш милкининг укча кисмида хосил буладиган 

Иети материални киркиб ташлай олиши;
‘ елимли, рантли ва допел услубдаги пойабзалларнинг 

тумщук-урта кисмларини эритилган елимларда торта

* торткичлар сони 9-11 та булиши ва бу унинг тортиш 
L 1 ° Н1,ни ошириши шарт.
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Кдтламлари термопластик елимли герикаргон охнЭ 
чупли уст танавор орка кисмини иссик пуансонлар пи 
шакллайдилар. Агарда танавор темопластик охир чуп^м 
булса -  уй температурасида турган пуансонларда 
шаклланади.

Кизик машиналардан яна бири Чехияда ишлаб 
чикидадиган 02201/Р1 манпшасидпр, унда пойабзал орца 
кисми михдарда котирплади ва сандадларнинг орка кисми 
хам тортидади.

«BUSMK» фирмасининг 2-ракамли машинасида 
пойабзал орка кисми тортидади хамда орка кпсмни патакка 
шакллайди. Бу машина пневматик харакатланиб, икки 
термоактиваторли. Чап ва унг ярим парларни тортиш учун 
тортиш узели бирта. Машинада донадор ёки чивик 
курпнишпдагп термопластик елим ишлатилади. Елим 
сикилган хаво ёрдамида патакка ва тортиш бахясига 
узатилади.

«Ральфе» фирмасининг 522-ракамли машинасида хар 
кандай охир чупли пойабзал уст танаворининг орка кисми 
дастлаб патакка тортидади ва шакллантирилади. Машина 
бир позпцияди булиб, ха во оркали ишлайди.

Янги материаллар ва янги машиналар тортиш 
онерацияларининг бажарилиш кетма-кетдигини т е с к а р и с и г а  

узгартириб юборди: олдин пойабзал орка кисми т о р т и д а д и ,  

кейин уса унинг бошка кисмлари тортидади.
Пойабзал орка кисмини елимда тортиш ва J"*1*4 

шакллаш учун ЗПК-4-0 машинасп, орка ва урта кисм ини 
елпмларда тортиш ва шакллаш учун 02184/PI, 02184Р2 (ЧР)< 
506-ракамли «Ральфе» (Буюк Британия), «CHSM» (AKI® 
ракам л и машиналаридан фойдаланилади.



Германиянинг «Shen» фирмаснда ишлаб ч и килади га и 
^•jq  машипасида танавор орка кисми михларда

и к ти р и л са , урта кисми елимларда бириктирилади.
ЗРИ .̂4-0 машипасида уст танавори материали хар хил 

чармли, сунъий ва текстил материалли, охир чупи 
терикартонли, шаклланган охир чупли ёки ярим шаклланган 
охир чупли, поИабзалларга ишлов бериш мумкин. Бу 
машинада поншасининг баландлиги 50 мм гача булган 
эркаклар, аёллар ва мактаб болалар пойабзалларини тортиш 
мумкин.

Машина гидравлик курилмали булиб бир секцияли 
яримавтоматдир.

Машинанингуч асосий тури ишлаб чпкарпладн.
ЗПК-4-0, ЗПК-4-0-02, ЗПК-4-0-04.
ЗПК-4-0 -  асосаи колипга кийгизилган ва олдинги 

операцияда олд кисми тортилгап танаворларнинг орка 
кисмини тортиш ва унга шакл бериш учун хизмат килади 
(термопластик елимларда);

ЗПК-4-0-02 -  торткичлари ёрдамчи механизмлп булиб, 
бу унинг олд кпсми тортил маган танаворни орка кисмини 
торта олишига сабабчи булади;

ЗПК-4-0-04 - термоактиваторли ва торткич 
механизмлари бплан пойабзал уст танаворининг орка 
кисмига даставвал шакл бериш учун термопластик охир 
Чупни танаворга елимлари учун ва танаворни тортиб

"Риктиришдан олдин уни активлаштириш учун хизмат 
Килади.

Торткичсиз машиналар пластиналар билан 
*ихозланган, педал босилганда елим тортиш зирхи остига 
npe ^ 4M В3 пластина Уни бириктиради ва орка кисмни 

ао шакллайди. Машина унг ва чап ярим параларни 
^  Р Кзндач кетма-кетликда тортади.

Мусоев Сайфулло Сафоевпч
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Торгкпч механизми билан жихозланган маишналар 
колип танавор билан бирга штуцерга урнатилади в» 
торткичлар олд кием ни олдинга ва юкорига юрта«. 
Машина педали иккинчи марта босилганда мащищ 
пластпналарп ишга тушади ва машина олдиндаги хемд» 
ишлайди.

02184/Р1 ва 02184/Р2 машиналари танаворнинг урта ва 
орка кисмини тортиш ва унга шакл бериш учун хизмат 
килади. Машина бир секцияли булиб, пошнанинг 
баландлиги 80 мм гача булган болалар, аёллар ва термопласт 
хамда герикартон охир чупли эркаклар пойабзалига ишлов 
бера олади. Елим эритилиб урта киемга 2 та найча оркали 
узатилади.

«Ральфе» фирмасининг 506 ракамли машинасида 
пойабзал орка кисмини тортиш пластиналарда бажарилса, 
урта кисмини тортиш колипнинг 2 томонидан турган 
сикувчи эластомер формалар билан бажарилади. Машинада 
болалар, эркаклар ва хохлаган баландликка эга аёллар 
пойабзалига ишлов бериш мумкин.

«CHSM» фирмасининг 6 ракамли машинаси, \аво 
курилмали булиб, бир секцияли, пойабзал уст танаворини  
урта ва орка кисмини пласгиналар ёрдамида то р тад и . Бу 
машина 2 системали тортиш машиналарининг асосидир- 
Елим сифатпда полиамид елимп ишлатилади. П ош нанинг 
баландлиги 50 мм гача булган аёллар п о й а б за л и га  в* 
болалар-эркаклар пойабзалига ишлов бериш мумкин.

«Shen» фирмасининг 64TG машинаси олд кисми 
тортилган пойабзалларнинг орка кисмини 15-23 мих билан, 
урга кисмини эса пласгиналар ёрдамида елимД* 
бириктиради. Машинада кундалик к и й и л а д и г »  

пойабзаллардан ташкари махсус пойабзалларнинг тан авор  
хам тортилади.



Мусоев Сайфулло Сафоевич

Ш ун д ай  килиб, хозирги замонда танаворни колипга
иш асосан 3 операциялидир (3 машинали):
О лд  кием -  елим суюлмада, урта кисми баланд 

ошналарда михда ёки скобада, паст пошиалида -  елим 
суюлмада, орка кисми эса -  суюк елимда ёки михда 
тортидади*

Лекин шуни айтиш керакки, хозирги замоннинг 
муаммоси бу 2 операцияли ёки 1 операцияли тортиш 
услубига утишдир. Хозирда катор фирмалар: «Shen», 
«CHSM» ва бошкалар 2 ва 1 машинали операцияларни 
чикаряптилар, улар узларини окламаяпти.

Хозирги вактда Буюк Британиянинг «БУСМК» фирмаси 
«DVUZ-RA» маркали машина ихтиро килди. Машина 
танаворни тортиш учун орка таянч, роликлар ва торткичлар 
билан жихозланган. Колип устига танавор коплангандан 
кейин у 90" га оркага айлантириб ташланади, автоматик 
равишда ва машинанинг пичокдари танавордаги ортикча 
материалларни кесиб ташлайди. Шундан кейин эса 
колипнинг урта кием и га елим суюлма найча оркали 
суркалади ва бу кием роликлар ёрдамида тортиб 
оириктирилади. Кейин эса тумшук кисмига елим суюлма 
узатилади ва бу кисми хам тортиб бириктирилади.

Шуни айтиш керакки, хозирги вактда ишлаб чнкилган 
коплао-тортиш машиналари танаворни бир неча вариант 
асосида тортадидар.

1-вариант:
а) тумшук кисмини коплаш ва тортиш;
°) ахми кисмини тортиш;
в) пошна кисмини тортиш.
2-вариант:
а) пошна кисмига дастлаб шакл бериш;

«рслик
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б) тумшук, кисмини коплаш ва тортиш хамда кисма 
урта кисмини тортиш;

в) пошна кисмини тортиш ва кисман урта кисмини 
тортиш.

Бу врапант асосида танаворга шакл бериш асосан 
импортли жихозлар билан жихозланган потокларда амалга 
оширилади.

3-вариант:
а) пошна кисмига шакл бериш ва тортиш;
б) тумшук кисмини коплаш ва тортиш;
в) ахми кисмини тортиш.
Уст танаворни орка кисмини тортиш ва унга дастлаб 

шакл бериш каби операцияни бирлаштириш, патакни 
колипга бирикгириш ва уни ушлаб туриш операциясини 
камайтиради. Чунки, патак торгиш операцпяспдан олдин 
бириктирилади.

4-вариант:
а) пошна кисмини дастлаб шакллаш;
б) тумшук ва пошна кисмни коплаб-тортиш;
в) ахми кисмни тортиш.

Пойабзал уст танаворига параллел ички ва ташки 
усулларда шакл бериш, коплаб-тортиш шакл берии' 
услубпга нисбатан бир канча устунликларга эга:

1) шакл бериш жараёни жуда оддий, мураккаб коплао- 
тортиш машиналарпга булган эхтиёж йуколади;

2) тортиш кромкасининг кенглиги камайиши хисобигаЗ-
10 % пойабзал уст танаворига кетган чармнинг сарфи 
камаяди ва ёрдамчи йигув операцияларининг иш сиги** 
камаяди;

- 1м3) операцияларнинг сони камайиши хи соб и га, 
ишлаб чикариш майдонидан олпнадиган п ой абзаллар  00 л 
ошади.



Мусоев Сайфулло Сафоевич

Бу усуллар шу билан бирга камчиликларга хам эга:
1) тортиш милкининг энсизлиги учун ремонт

килишнинг ИЛОЖИ йук;
2) чарм камида 15-13 % чузилишга эга булиши шакл 

беришда, чармда пластик хусусиятлари сакланиб колади ва 
б\- пойабзалнинг уз шаклини йукотишга сабаб булади;

3) танаворни йигиш юкори аникликка эга.
Ташки шакл бериш усули.
Ташки шакл бериш усулида уст танаворга торгиш 

кромкасида рант ёки шнурок тикилган булиши керак. Колип 
эса оддий ёки олд кисми олинадиган булиши керак.

У

8 1 • раем. Шаклланган бетликни мураккаб кучланган 
холати характер»!



TODTnii/vr *,оиабзал устлик тановорини коплаб 
)  улида шакллаш вариантлари схемалари

дирслии
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Пойабзал уст танаворига ташки шакл бериш усулига
1 мисол бу Парко-1 бириктириш услубидир. Колипга 

^ийп1зилган, уст танаворининг олд кисмини вактиича 
колипга кул михчалари ёрдамида бириктирилади. Шуидаи 
кейин эса металл пластина уст танаворни бутун периметри 
буйлаб чикади ва пластина танавор ва рант орасига 
жойлашади. Пластиналар пастга босилиш бплан бирга, рант 
тикилган тортиш кромкасини колип изига караб суради ва 
шундап кейин эса тумшук кисмидаги кул михлар олинади.

Ташки шакл бериш усулида уст танаворга капрон ёки 
зигирдан килинган ип тикилиши хам мумкин. Бу усул эса, 
купинча, танавори текстил материалдан булган уй-ичи 
пойабзалига шакл беришда фойдаланилади. Бир вактни 
узида коплаш ва тортиш бажарилади, бу эса шнурни тортиш 
билан бажарилади. Шнурлар ёрдамида тортиш учун чет 
мамлакатларда: Германия «Spang» фирмасида 300 маркали, 
Италия «Tomelli» фирмасида 7 маркали машина ва КТИЛП 
ишлаб чикилган МК-В маркали машиналар ишлатилади.

Ички шакл бериш усули.
Ички шакл бериш усулида уст танаворга астарлик 

юмшок газламадан, чармдан, калин газламадан ёки каттик 
тагчармдан тикилган булади. Ишчи холатида турмаган 
суриладшан колип пайпок шаклидаги танаворга 
киигазилади. Шундан сунг механизм ёрдамида колип ишчи 
холатга келтирилади ва колип айтилтан размерни эаллайди 
Ва танавор эса колип шаклини олади.

Шакллашда яхши куриниш олиш учун танаворни 
4еформацияланиш даражасини билиш керак ва 

^ихалаганда тумшук ва жпмжилок кисмидаги деталларни 
Кер^10м_°нилан 5 % дан кам булмаган даражада камайтириш 
у^У^' °Унлан ташкари, деталларни пошна кисмида 5 % та 

1111 Ва кеглигини узгаргирмасдан колдириш керак.



Яккг^)уюргшала|М)£йич<^юйабзалтайёрлаи

Суриладиган колипларда шаклланганда танавор дц1 
текисда деформацияланмайдн, балки потеки 
деформацияланади.

Деформацияни булакланиш характерига куйидапма 
таъсир курсатади: танавор консгрукцияси ва куриниш, ща*,, 
берувчи колипнинг консгрукцияси, материалнинг физик- 
механик хоссаларпнинг курсаткичлари.

Ички шакл бериш услубида танаворни хар томонлама 
купрок улчамларидан камайтириш керак.

Ички шакл бериш услубида, куп букилиш чизигига эга 
танаворларга шакл бериш хам тавсия этилади.

Икки эгилиш чизигига танаворлар учун иттифок 
кисмини дастлаб шакллаш таклиф этилади.

Танаворни шакллашда, деформациянинг
булакланишига энг куп таъсир курсатувчи омил, колип 
технологик ва конструктив талабларга жавоб бера олиши ва 
уз улчамларини етарли микдорда узгартира олиши, купрок 
муддатда хизмат кила олиши керак.

Шакл бериш учун ишлатиладиган колипларнинг уч 
принципиал консгрукцияси мавжуд:

1) орка ва олд кисми буйлама харакатланувчи, туфи ёки 
фшурали кеспкли (киркимли);

2) орка кисимдан тумшук кисмга караб айлана буйича 
кеснлган, орка кисмини буйлама сурилишида олд кисми 
камонсимон сирпаниб харакатданади;

3) олд кисмидан пошна кисмига караб айлана буйича 
кесилган ёки фшурали кесилган, олд кисми буйлама 
сурилгапда, орка кисми сирпаниб харакатланади, кжор,1Г 
кутарилади.

Пайпок куринишидаги хажмли тановорларни (юмШ0 
патакли) шакллашда колиплар ишлатилади. Бу к о л и п л а р  

УкрНИИКПда коснтуркцияланган булиб 9 мм гача олДИ ^ 
-----------------------------------------------------------------------

180



Мусоев Сайфулло Сафоевич

а 1И Агарда тановор иайпок шаклида булиб, унинг 
o^nira каттик чарм тикилган булса, у холда бундай 
танОВОp.iapra шакл бериш учун 2 - ва 3 - турдаги, яъни 
Кременчук шахар пойабзал фирмаси ва УкрНИИКП ишлаб 
чикарган харакатлаиувчи колиплар ишлатилиши тавсия
этил ад и

Яхши шаклданиш гаъминланшнн учун, уст материални 
чузилишига, зичлигига ва чузилиш йуналишига караб 
тандаш керак. Патакнинг буйлама уки уст материалнинг кам 
чузидиш йуналиши билан устма-уст тушиши керак. Факат 
мана шундай холда юкори сифатли шакллаш таъминланади.

Ички усул билан шакл беришда, пойабзал уст танавори 
учун упука (опоек), кулбола бузок чарми (выросток), тана 
чарм (полукожник) ва айрим конструкциялар учун -  шаброн 
(шевро), велюр (тукли чарм), иккиланган жун ва пахта 
газламалари пшлатиладп.

Асгарлик учун, уст материалнинг калинлнгидан боглик 
булмаган холда, тик-саржа, диагонал, чам астарлик ва каттик 
газламадан фойдаланилади.

Юмшок тикиш учун мулжалланган патак 2 ва 
3 катламли кирзадан, иккидантиридган тик-саржадан ва 
аиРим холларда астарлик чарм билан иккидантиридган 
саРЖадан бичиб олинади.

Ички шакл бериш усули бирикмали пойабзалларда 
К' р° к куйидагича фойдаланилади: рантли, допелли, 

'"мли, елимли-тикишди (строчечно-клеевой) ва иссик
вулканизация.

Чки шакл бериш усули юкори деформацияга
Чойаб 111 *и ^ ин' шУнинг учун хам бу усул уй-ичи

^злдарини тайёрлашда ишлатиляпти, холос. 
уСуЛи ла т°ртиш услубига иисбатан ички шакл бериш 
^  ^чидагп усгунликларга эга:
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1) пойабзалнинг материал сигими танавоп 
деталларининг катта чузилиши ва тортиш кромкаси^ 
берилган чок учун колдирилган куш и мча жой хисобидан 
8-12% камаяди;

2) шакл берилган пойабзални асосий куритиш процесо, 
йукотилади, бунинг хисобидан ишлаб чикарпш пиклининг 
вакти камаяди ва тортиш колипларига булган эхтиёж 
йуколади;

3) бир катор технологик операцияларии олиб ташлаш ва 
колганларини бпрлаштприш хисобидаи мехнат унумдорлиги 
15-20 % га ошади;

4) пойабзал спфатп яхшиланадп ва юкори шакл 
чидамлигига ва уни сакдаб туришга эга булади.

Ички шакл бериш услубининг кузга куринарли 
камчилиги шундан иборатки: шакл бериш учун куп 
микдордаги кол иплар га эга булиш керак, чунки хар бир 
колип чап ёки унг ярим жуфтни шакллашга ва узидан кейин 
2 размерни аниклашга мулжалланган. Бундан ташкари, хар 
бир фасон учун колипни алмашлаб туриш керак, бу эса уз 
навбтида материал ва пул сарфига олиб келади.

Кушма шакл бериш усули.
Украина чарм пойабзал илмий текшириш и н с т и т у т и  

томонидан тановорга кушма шакл бериш усули ихтиро 
килпнди, бунда коплаб тортиш ва ички бпрлаштирилган.

Бунинг учун 2 бу килиш чизигига (полуплоски) *га 
танавор ва суриладиган (раздвижная) колип ишлатиш тав си я  

этилади.
Шакл бериш куйидаги операцпяларни уз ичига олади.
- патакни узайиб (размокнутый) турган колип изига 

бириктириш;
- колип олд ва орка кисмини туташтириш (у'зунлигийЧ 

киска ртириш);
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.тановорни колипга коплаш;
- мих ёрдамида танавор орка ва тумшук кисмини тортиб 

б,1риктириш;
. колипни узайтириш (размыкание), ички шакл бериш; 

пойабзал уст танаворининг кафг кисмини гортиш ва
михларда бириктириш.

Коплаб тортиш услубига нисбатан, кушма шакл бериш 
услубида тановор купрок деформацияланади.

8.2. ШАКЛЛАШДАН ОЛДИН БАЖАРИЛАДИГАН 
ТАЙЁРЛОВ ТАДБИРЛАРИ.

Тановорни шакллаш жараёни бир катор тайёрлов 
тадбирлари билан булиб утади. Танаворни хуллаш 
(шакллашни енгиллаштириш ва шакл берпшда хосил 
килинадиган шаклни аъло даражада сакдаш максадида 
бажарилади); тортиш колипларини танлаш, тозалаш ва 
парафин ёки тальк суркаш (ифлосликларни бартараф этиш, 
шу билан бирга охирида пойабзални колибдан ечиб олишни 
енгиллаштириш максадида); тукимачилик асосидаги сунъий 
чарм ва табиий чармдан тайёрланган бикпр дастак, тумшук 
ости каттик деталини юмшатиш ёки хуллаш; охирчуп ва 
тумшук ости деталини елимлаб бириктириш; колипга 
атакни кокиш; колипга кокилган патакни колип изи 

*ирраларига мослаштириб фрезерлаш.
Пойазал саноатида мухим муаммоларидан бири 

ликни колипга шакллашда хосил килинган шаклни 
Клащ булиб хисобланади. Синтетик чармлар шакл 
Р4ощлИгиШ1 саклашда пойабзал сифатини яхшилашда

намлик- ва иликдик билан таъсир этиш юкори самара
^Ради.

MaI( *11К1|Р ластак ва тумшук ости детали учун термопластик 
1арпи кулланилишини хисобга олган холда пойабзал
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устки ва пастки деталларига нам иликдик билан таъ<Я 
курсатиши роли янаям ошади.

Пойабзал устлик тановорини хуллаш. Танавор 30-40' 
С хароратдаги илик сувни тескари томонига губка билан 
утказиб, ёки хулловчи ускуналар УУЗ-О, ТУВ-О ларга доимий 
ва такрорий таъсир этиш йули билан хулланилади. Хуллаш 
тартиби: нам хаво харорати 50-60" С хавонинг нисбий 
намлиги 100% куллаш вацти 45-60 мин.

Хулланган тановорни очик куринишда 15миндан ортик, 
самаш  мумкин эмас. Тановорни купрок вакт давомида 
полиэтилен копларида ёки сеткали туби сув устида 
турадиган метал ёпик шкафларда сакдаш мумкин. Тановорга 
намни кириши 2-3%ни ташкил этиши керак. Устлиги 
лакланган чармдан, замша, велюрдан тайёрланган 
иойабзаллар хулланмайди.

Чармли бикир дастак ва тумшук ости детадларини 
хуллаш ва ишлов бериш. Чармди тумшук ости детали ва 
бикир дастакдар 18-22"С хароратидаги сувда буктириб 
кейинчалик халтади ёки хулловчи шкафда 1,5-2 соат 
давомида куйилади.

Бикир дастакларни 180"С да бурганда уларнинг сиртида 
нам чикмасдиги керак. Тумшук ости детали ва бикир дастак 
чеккалари тескари томондан пичок билан шилинади ва 
шплинган юза шиша билан текисланади.

Бикир дастак ва тумшук ости деталлари бир гекисда 
шилинади. Бир кадинликдан иккинчисига утиш сирт» 
буйича силлик булиши керак, юза тарафдан бикир дастак  ва 
тумшук ости деталлари сайкад берувчи 20-32 ракамди лент 
билан, тескари томондан 32-63 ракамди лента бил 
сайкалланади.
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g 1-жадвалда эркаклар ва аёллар башанг пойабзалп учун 
чармли бикир дастак ва тумшук ости деталларига ишлов 
бериш меьёрлари келтирилган.

8 .1-жадвал.
Ч ар м ли  бикир дастак ва тумшук ости деталларига ишлов 

бериш  меьёрлари
Бикир дастак Тумшук ости детали

Шп.шиалпгам Шилинган Шилинадига Шилинган
Пойабзал четлари эни. четлари н четлари четлари

жинси мм калинлиги, эни, мм калинлиг
пастки устки мм тугри эгри и, мм

Эркакларники 14-16 18-20 0,8-1 8-10 - 0,6-0,8
Аёлларники

[
16-18 18-20 0,8-1 • 15-18 0,8-1

Колипни танлаш, таъмирлаш, тугрилаш ва тозалаш. 
Колиплар фасони, улчами ва туликдиги буйича танланади. 
Улар жуфти билан ён томонлари тугриланган, устки 
майдончаси ва втулкаси мавжуд, укчани зичлаб тортиш 
усулида колип изи укча кисми метал пласгинкали булиши 
лозим. К,олипдаги барча ёрикдар, буялган жойлар чарм 
парчаси билан ёки бошка материал билан яхшилаб 
°еркитилиши зарур. Колип пзида тузатилмайдиган пукаклар 
янгиси билан алмаштирилади.

Колиплар буюртмачи томонидан олинган белги асосида 
Чарм парчалари билан мосланади. Колиплар буюртмачи 
Тов°ни улчами буйича таъмирланиб мослангандан кейин 
силлик юзага эга булиши керак.

Колиплар елим, тальк колдиклари ва бошка 
иФ^осликларсиз тоза булиши керак.

Зарур булганда колип сирти (изидан ташкари) ювувчи 
шкда хулланган губка билан тозаланади ва 10-15 мин 

Х П П ^  ^8-20 С хароратда куритилади. Шундан сунг колип 
•^п  ̂ маш....,л.1П ^ки сиртида мум утказилган
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комбпнацнялаштирплган пардозловчи машина 
тозаланади. Колипга мумли эмульсия утказиш мумки» 
кайсиким 18-20 С хароратда 10-15 мин давомида куритиладм 
шуидаи суш колип чуткада ёки кулда жилоланади.

Даставвал ярим патак ва куйгич билан йигилган 
патакни кокнш контури буйича уларга ишлов бериш 
Комплектланган патак тугуни колип изига бириктирилади 
Патак тугуни юза томони билан колип изига атрофлари 
колип изи чегараси билан устма-уст тушган холда куйилиб 
20-номердаги мих ёки скоба билан учта жойдан тумшуц 
кисмида (олд киргогида 40-45 мм масофада) ахми ва Укча 
кисмида бириктирилади. Патак тугини атрофлари колип 
изига зич туриши ва барча контури буйича мос келпши 
керак. Мих бошчаси патак сиртида узунлигининг 1/3 кисми, 
скобалар эса 2-3 мм чикиб туриши керак.

Колип изи чегарасидан чикиб турган патак атрофлари 
кулда пичок билан кесиб ташланади ёки фрезерланади, 
шундан кейин улар колип изи контури билан тулик мос 
келади, кесилган профил эса ён томони профилнинг давоми 
булиб хисобланади.

Пагакни вактинча кокнш ППС-С, ПДН-1-0, 04054/Р1 
(ЧСФР) машиналарида ёки уларни 20 ракамли михда 
этикдузлар болгачасида кокилади. Патакни ф резерлаш  
ФУП-3-0 машипасида бажарилади.

Колип тумшук ва укча кисми сиртига юпка катлам ли 
килиб суюлтирилган парафин ёки тальк суркалади. Талькдан 
фойдаланганда колип чутка ёрдамида укча ва тумшук кисмиv  ̂ Су
сувга хулланади ва талькли банка да ботирилади. 
операция, астарнп колипга ёпишиб колиши олдини о ли ш  
пойабзални ечиб олишни енгиллаштириш учун амалга 

оширилади.
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8.3. П О Й А БЗА Л УСТЛИ К ТА Н О В О РИ Н И  
ДАСТАВВАЛ Ш А КЛЛА Ш .

Т е р м о п л а с т и к  магериаддардан тайёрланган б и к и р  
д а с т а к л а р г а  ишлов бериш ва куйиш. Башанг пойабзаллар 
иш лаб ч и к а р ш п д а  термоидастик бикир дастак кулланилади. 
Т е р м о п л а ст и к  бикир дастакни кулдаш учун товондарга 
суркадган елим иссиклик таъсирида фаоллаштирилади ва 
пойабзал танаворининг оркасига ёпиштирилади.

Бикир дастак юмшатилгандан кейин укча кисми совуган 
пуансонга шакл берилади. Термоактивация 100-110 С 
хароратда 20-30 с давомида олиб борилади. Термопласгик 
тумшук ости детали танаворга тортиш бахясидан 8-10 мм 
масофада куйилади.

Шакллангандан кейин совутилган пуансонга пойабзал 
устлиги, бикир дастак ва астар бурмаларпсиз бирикиши 
керак, бикир дастак чегаралари яккол ифодаланиши керак.

Т-нитроискожасидан бикир дастаклар (елимлашдан 
олдин уларга пластикликни бериш учун) АКР эритмасида 
(этил спирти арадашмаси, мураккаб эфир ва ацетон) 
юмшатилади.

Пойабзал орка кисмини даставвад шакллаш. Бу 
операция танаворни колипга коплаб тортиш 
операцияларидан олдин урнатпшни енгиллаштиради ва 
сифаIини яхшидайди. Бикир дастаги куйилган танавор 
Колип укча кисми шаклига эга булган пуансонга

гизцдади ва устлик билан астарга бикир дастак зич 
ищщрилиб тортидади. Устлик ва астар яхши

Т У ф и л а н и щ ц ,  

4 астлабки ц]
и, танавордаги чокдар зарарданмасдиги керак. 
шакддаш ЗФП-О, ЗФП-1-0, 9162/Р: (ЧСФР- 

оридади). Пуансонни иситиш харорати
< шакллаш давомийдиги 20-30 с.
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Ахоли буюртмаси буйича узига хос ута башанг п о й а б з * .  

тайёрланадиган ательеларда чармли тумшук ости детали 
бикир дастакли дасгаввал шакллаш к> лда бажарилади.

Башанг пойабзал тайёрлаш да чармли тумшук ости 
детали ва бикир дастакни даставвал шакллаш. Хулланган 
ва ишлов берилган чармли тумшук ости детали колип 
тумшук кисмига куйилади ва копланади. Тумшук остн 
детали узунлиги колип тумшук тутам кисми узуплигининг 
3/1 кисмига тенг булиши керак. Тумшук кисмини коплаш 
колип чегарасидан 10-12 мм масофада турадиган 
шпилькалар ёрдамида олиб борилади, шпилькалар 
орасидаги масофа 3-4 мм. Тумшук ости детали тукмокданади 
ва колипга куритилади. Сунгра уларга пичок билан кушимча 
ишлов берилади ва 20-32 померли силликдовчи лента билан 
сипталанади. Шундаи сунг шпилька олиб ташланади. 
Тумшук ости деталлари тортиш бахъяси эни ишлов 
беридгандан кейин 5-6 мм ташкил этади.

Бикир дастакни даставвал шакллаш хам тумшук ости 
детали каби бажарилади. Бикир дастак баландлиги 
шаклланган холатда: чармли пойабзалларда №240-245-45 мм, 
эркаклар пойабзали (этиклардан ташкари) N«270-275-50 мм, 
этикларда №270-275-55 м м . Кушни улчамлар о р ас и д а ги  фарк 
бикир дастак баландлигида 2 мм ни ташкил этади.

Термопласгик материаллардан тайёрланган тумшук 
ости деталларини куйиш ва ишлов бериш. Башанг 
пойабзаллар ишлаб чикарпшда т е р м о п л а с т и к  

материаллардан тайёрланган тумшук ости детал 
кулланилади, яъни аввал термоактивация к и л и н а д и , сунгр* 
тортилган астар тумшук кисмига тортилади. Тумшук 
детали тортиш бахъяси 6-8 мм ни ташкил к и л а д и . Т ум щ Д  
ости детали зич бурмаларсиз колип тумшук кисми ^
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цинь изи чегараси яккол ифодаланиши керак. Тумшук 
детали узунлиги хар жуфтда бир хил булиши керак.

1 Б а ш а н г  пойабзал тайёрлашда чарм астар тортиш  
бахяси буйича шилиш. Колип томонга каратилган танавор 
астарн юза гомони шилинади, юза катлами текис кучириб 
ошнади. Шилиш калинлиги астар бирламчи калинликни 1/4
кисмини ташкил этади.

Тумшук ости детали елимлаш ва устлик астари 
билан ёпиштириш. Эластик тумшук ости деталларига 
иккала томонидан хам латексли елим суркалади ва бетлик 
t v m iu v k  кисмига тортиш бахяси атрофларидан 8-10 мм 
масофада куйилади. Сунгра астар тумшук ости деталига 
куйилади ва махкам елимланади.

Чармли бикир дастаклари танаворга куйиш ва 
елимлаб ёпиштириш. Ишлов берилган чармли 
танаворларга декстрин-унли елим юпка килиб утказилади ва 
устлик астар орасига шундай куйиладики, уларнинг тескари 
томони танавор устлигига ёпишсин. Юза томони эса астарга 
ёпишсин. Чарм астарни кайрилиб, уша елим билан бикир 
дастак томони елимланади ва астарга ёпиштирилади. Бикир 
дастаклар орка чокка нисбатан симметрик равишда 
жойлашиши керак ва танавор тортиш бахяси чеккасигача 2-3 
мм га етмаслиги керак.

Укча кисмини даставвал шакллаш. Бикир дастаги 
Куйилган танавор колип укча кисми шаклига эга булган 
пУансонга кийдирилади сунг шундай тортиладики, бикир 
ц,СТак У ^ и к  ва астарга зич ёпишсин, яхши туфилансин.
- акллаш ЗВП-О ва 02031/Р1 (ЧСФР) машиналарига олиб 

Рилади. Пуансонни иситиш харорати 90-110 С шакллаш
^«омийлигигО-ЗОс.
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8.4. Т А Н О В О РН И  К.ОПЛАШ  ВА ТОРТИЩ .

Танаворни колипга кийгизиш ва орка Кисмицц 
урнатиш. Танавор фасони ва улчами буйича колипга ц 
келиши керак. Танавор колипга кийгизилади ва патащ» 
битта №9-11 текс билан бириктирилади. Текс танавор, бики 
дастак ва астар орка чокидан утиши керак. Бикир дастак 
баландлиги бир жуфтда бир хил булиши керак. Патак 
чегарасидан гексгача булган масофа 9-11 мм.

Тановорни коплаш. Операция куйидагидан иборат -  
пойабзал устки танавори колипга тортилади ва колип 
тумшук кисмига, патакка 3 та жойидан михча билан 
бириктирилади.

Копловчи машинанинг омбурлари ёрдамида асосий 
чузиш бажарилади. Чузиш кундаланг ва буйлама йуналишда 
бажарилади. Танаворни колип устига коплаш горизонтам 
турдаги ОМ-4М, ОМ-5, ОМ-6 маркали машиналарда 
бажарилади, текс №7-9, кулда коплаганда №17-19 текс 
кулланилади.

Укча кисмини механизациялаштирилган усулда 
тортиш . Укча кисмини зичлаб тортиш ЗВ-2-0 машинасида 
олиб борилади. Шакллаш учун ва танавор укча кисмини 
михли тортиш учун 02038/PI, 02038/P2 (ЧСФР) маркали ярим 
автоматларни куллаш мумкин. Кокнладиган михлар сони 
тортиладиган танаворга боглик булиб, 12,14,16 тани гаш кил 
этади.

Укча кисмини шакллаш ва елимли тортиш учун ЗПК-З- 
О ва ЗПК-4-О. ЗПК-З-О да тортиш бахясига НТ наирит 
елимини суркаш лозим, ЗПК-4-О да эса елимлаш елим 
суюлмани юбориш оркали таьминланади. Тортиш бахЯ ”̂ 
эни 14-16 мм. Патак чегарасидан михгача булган м асоф а 
мм. Михлар марка янача булган масофа 5-7 мм.

^ к к г ^ б у ю р т м а л а ^ ^ й ^
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Т а н о в о р  укча кисмини кулда тортиш . Танавор 
птиш бахяси ва патак укча кисмига НТ-наирит елими 

калади. Тортиш бахяси эни 14-16 мм. Елим текис равон 
^гркаладп- Елим парда 18-20 ”С ли хароратда 2-3 минут 
давомида куритилади. Укча кисми тортиш бахяси металл 

пластинка бор булганда №>9-10 ли тексда зичлаб тортилади. 
Патак чегарасидан михгача булган масофа 8-10 мм. Михлар 
марказигача булган масофа 5-7 мм.

Тутам ва ахми кисмини кулда чузиш. Бу операция 
бикир дастакни холатини тугрилаш учун бажарилади. 
Пойабзал устлик танавори колипни зич коплаган холда 
тортилади. 17-20 номерли михлар билан тутам ва ахми кисми 
(хар бир томондан биттадан) бириктирилади. Патак 
чегарасидан михгача булган масофа тутам кисмида 8-10 мм, 
ахм» кисми 6-8 мм.

Тумшук кисмини механик елимли тортиш . Танавор 
тумшук кисмидаги копламали текс олиб ташланади. Танавор 
тортиш бахяси га ва патакка наирит НТ-елими бир текисда 
суркалади, 10-15 мин. давомида куритилади ва тумшук кисми 
пластиналар билан тортилади (ЗНК-2М-0 ва ЗНК-З-О 
машиналар), ёки пагак изидан 12 мм масофада скоба билан 
махкамланади. (АСГ-26, 02097/P5 (ЧСФР) машиналарда). 
Тортиш бахяси эни 14-16 мм. ЗНК-2М-0 ва ЗНК-З-О 
машипаларда пластина исиш харорати 110-120 С. 
Шаклланиш вакти 15-20 с.

Тановор ахми кисмини елимлаб тортиш . Танавор 
тл кисмидаги копламали текс олиб ташланади. Танавор 

ш бахсига ва патакка наирит НТ-елими бир текисда 
али, танавор патак изини зич коплаб олиши учун 24-25 

l4. j6 1 Мих билан вакгинча кокилади. Тортиш бахяси эни 
мм. Патак чегарасидан михгача булган масофа 8-10 мм. 

|^ ^ * * Р Марказигача булган масофа 12-13 мм.
~ * i i r -
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Пойабзал укча кисмига иссиклик билан шакл беп
Пойабзал укча кисми ФП-1-О машинасида 20-40 с. давом 
матрица харорати 90-100 С шаклланади. Иссиклик би^ан 
шакллангандан сунг укча кисми чегаралари яккол 
ифодаланиши керак. Пойабзал устлигига бурмалар j- 
нотекисликлар булмаслиги лозим.

Пойабзални куритиш. Бу операция колипларда 18-20 
С хароратда 24 соаг давомида олиб борилади. ПРКС-0 

Г1РКС-1-0 курилмаларида куритиш 60 °С, хавонинг нисбий 
намлиги 30% ва хаво харакати 1м/с. Куритиш давомийлиги 7-
9 соат. Куритилгандан кейин чарм детал таркибида кам 
микдори 18 % дан ошмаслиги керак.

Михларни олиб ташлаш, тортиш  бахяси 
ортикчасини кесиб ташлаш. Тортиш бахясига чикибтурган 
ва патакни кокишда ишлатилган тортувчи михлар олиб 
ташланади. Михлар олиб ташланганда тортиш бахяси 
зарарлапмаслиги керак. Тортиш бахясининг эни 14-16 мм 
хисобланиб ортнкчаси пичок билан олиб ташланади.

Пойабзал тумшук кисмини иссиклик билан механик 
шакллаш. Пойабзал тумшук кисми ФПН-О прессида 20 
секунд давомида матрица харорати 90-100 °С да ш аклланади. 
Шакллангандан сунг пойабзал тумшук кисми чегаралари 
яккол ифодаланиши ва колип шаклига тулик м у в о ф и к  

келиши керак.
Товонлар тумшук кисмида астарни кулда е л и м л а б  

тортиш  ва ёндорларни ёпиш тириш . Михлар ёки текслар 
тумшук кисми тортиш бахясидан олиб ташланади ва танавор 
олд кисми колип уркачп (пойабзал колипининг \'рта, Уст** 
кисми) га каприлади. Тумшук кисмида патак ва астарга 
наирит елпмп бир текисда тортиш бахяси энида па^«  
чегарасидан 2 мм колдирилиб суркалади. Елимли парда 
мин давомида 18-20 С хароратпда куригилади. Астар патак 
омбпр билан тортилади. Тортиш бахяси 12-14 мм.
---------------------------------------------------------------------------------1 O')
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шикларсиз, тахтларсиз колипнинг тумшук тутам 
^ |НИ зич коплаш керак, тахтлар болгача билан 

.0кланади. Астар тортиш бахяси ортикчаси кесиб 
здманади. Астар тортиш бахяси эни 10-12 мм.

урта башанг пойабзал тайёрлашда ёндорлар астарига 
einM/iao ёпиштирилади, текис килиб наирит елими 
суркалади. Ёндорлар чармли бикир дастак канотларига ва 
чармли тумшук ости детали остига 5-6 мм га патак чегарасига 
^  мм га киради.

Чармли тумшук ости деталини кулда елимлаш ва 
коплаш. Тумшук кисмида тотилган астар ва чармли тумшук 
ости детали юзасига калит ёки декстро унли елими равон 
суртилади ва тумшук ости детали тумшук кисмида тортилган 
астарда елимлаб ёпиштирилади сунгра тумшук ости детали 
копланади ва колип изи томонидан учта текс ёки 18-20 
номерли текс бошчали мих билан махкамланади. Ута башанг 
шаклланган тумшук ости детали билан тайёрланганда 
тескари томонидан декстроунли елим суркалади. Елим 2-3 
мин куритилади. Тумшук ости детали тортилган астарга 
куйилади ва елимланади.

Тумшук ости деталлари сметрик жойлашиши астар, 
астар тумшук кисмини зич коплаши, астар тотиш бахяси 
чекасига 5-6 мм гача етиб бормаслиги керак. Тумшук ости 
детали жуфтда бир хил, текис чеккалари узунлит буйича 
ИР маромда булиши керак. Тортилган тумшук ости детали 

Патак Чегаралари яккол ифодаланиши керак.
Чармли тумшук ости деталини тотиш  (устлик ва 

ЧаРмидан). Копдовчи текс канотлардан ва тумшук 
T° P T i 1ДаИ ОЛИ” ташланади. Астар ва тумшук ости детали 

°ахясига НТ наирит елими суртилади. Сунгра 
с°Нл!%К ОСТИ детали тортилади, уни тортиш бахясига 18-20 
MaCoi ЯССИ бошли мих билан колип чегарасидан 9-10 мм 

‘ а махкамланади. Тортилган тумшук ости детали зич,



хил булиши керак.
Тортилган чарм ту мшу* ости детали ва дастакларНи 

куритиш. Тумшук ости детали билан бирга орка кисми 
тортилган пойабзал бир соат давомида ПРКС-О ёки ПРКС-1- 
0 куритувчи ускунасидан 60 °С хароратда нисбий намлиги 
30% ва ха во харакати 1м/с тезликда 18-20 'С  хароратда 2-2,5 
соат давомида куритилади.

Чармли тумшуц ости детали тортиш  бахяси 
ортикчасини кесиш ва тортувчи михларни олиб ташлаш. 
Тумшук осги детали тортиш бахясини махкамлаб турувчи 
михлар, милкларни зарарсизлантирмасдан уни бирмкиш 
пишикдигини бузмасдан олиб ташланади. Тумшук ости 
деталини тортгандан кейин елимли парда яхшилаб 
куритилиши зарур.

Михлар олиб ташлангандан сунг чармли тумшук ости 
детали тортиш бахяси ортикчаси кесилади. Тортиш бахяси 
эни 11-13 тмм, тахтлар тумшук ости детали тортиш бахяси 
билан тенг килиб кесилади.

Чармли тумшук ости деталига ишлов бер и ш . Чармли 
тумшук ости детали тортилгандан сунг ташки сирти 
силликдовчи 20-30 сонли лента билан шаклни аник равшэ 
курсатиш учун силликданади. Ишлов бериладигандан кейин 
тумшуц ости детали сирти текис, гадир будирсиз булиш 
керак. Ишлов бериш жараёнида астар зарарланмасДИ*Я 
лозим. Чармли тумшук ости деталига кулда ёки МШ "Ч 
машипасида ишлов берилади.

Тановор тумшук тутам кисмини кулда ел
Т П П Т М И 1  Т \ /V 4 I т т \ 71.' п л г м  л о т а  я м  а г т а п  т л п т м i l l  К а Х Я С Н  *
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Елимли парда 2-3 мин давомида куритилгандан 
тан аво р  омбур билан тортилади ва яхшилаб 

КС " о клан ад и . Бетлик жуфтдан бир хил улчамда колипга
гимметрик жойлашиши керак.

Елимли тортганда тортиш бахяси кушимча 20-24 сонли 
билан вактинча махкамланади. Михлар патак 

чегарасидан 9-11мм масофада кокилади. Михлар орасидаги 
масофа тумшук кисмида 5-6 мм, тутам кисмида 6-8 мм.

Башанг пойабзал тайёрлашда тумшук-тутам ва ахми 
к и см и н и  к^лда елимлаб тортиш . Тумшук ости детали 
юзасига ва пойабзал тескари томонига декстроунли елим бир 
текисда суркалади. Устлик тортиш бахяси тескарисига ва 
астар тортиш бахсига НТ наирит елими суртилади. Сунгра 
елим 2-3 мин давомида 18-20 ’С хароратда куритилади.

Устлик тановори омбур ёрдамида тортилади ва тумшук
-  тутам кисми тукмокланади, тортиш бахяси к у и ш м ч а  Мих 
ёрдамида махкамланади. Михни чикиб турган жойи патак 
уртасига кайриладп. Михдан патак чегарасигача булган 
масофа 9-11 мм. Михлар орасидаги масофа тумшук кисмида
5-7 мм, тутам кисмида 6-8 мм булади.

Тановор колипни зич когыаши, патак чегарасида 
буришик ва тахтлар булмаслиги лозим. Тортиш бахяси эни 
14-16 мм ва мустахкам бириктирилган булиши керак. 
Тортилган пойабзал шакли ва улчами жуфтда бир хил 
булиши зарур.

Ахми кисмида михлар олиб ташланади. Астар тортиш 
хясига шилинган юза тарафидан НТ наирит елими 

суркалади ва 2-3 мин давомида 18-20 ‘С хароратда 
лаДи. Тортиш бахяси омбур ёрдамида тортилади ва 

аста * ^  00/1гачаси билан тукмокланади. Шундан кейин 
елимцВа ' СТЛИК тоРтиш бахяси тескари томонига НТ наирит 
2 0 'q  х?^ >КаЛаАИ' ^ OCIM булган плёнка 2-3 мин давомида 18- 
^ ^ ^ ^ Р Р а 'д а  куритилади ва омбур ёрдамида тортилади.
дЧ>сл и « ^ _________________________________ ___
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Тановор яхшп тарангланиши керак. Тортиш (jgjjS 
мустахкам бириктирилади ва мих билан кушиц^. 
махкамланади. Танавор патак чегарасида бурицвд 
тахтларсиз колипни зич коплаши керак.

Тумшук кисмида михлар марказигача булган масофа^ 
мм, тутам кисмида 6-8 мм, ахми кисмида 12-13 мм.

Укча кисмини кулда иссиклик билан ш ак л л аш . УКЧа 
кисмидаги нотекисликларини бартараф этиш учун 90-100 'С 
хароратда киздприлган токмача ёрдамида иссиклик билан 
шакл берилади. Иссик шакллаш яккол ифодаланган 
чегарани таъминлаши ва колип шаклига тула мос келиши 
керак. Устлик материали куймаслиги лозим.

Пойабзал тумшук ва укча кисми ён сиртларини 
кулда шакллаш ва тукмоклаш. Пойабзал тумшук ва укча 
кисми ён томонлари болгача билан яккол ифодаланадиган 
чегара хосил булгунча синчиклаб тукмокданади. Улар 
буришик ва тахтларсиз силлик булиши лозим.

Рантли (кадолатли) бириктириш  усулида пойабзал 
устлигини тортиш . Рантли тортиш укча кисмига ёки 
айланма лабга эга булган рантли патакли пойабзал 
тайёрланганда кулланилади. Ипли чоклар эластик ва пишик 
бирлашмани барпо этади. Ипли бирикмали пойабзал вазни 
кам ва металл бирикмали пойабзалларга нисбатан юкори 
эгилувчанликга эга.

Лабли патакли пойабзал тайёрланганда укча кисмига 
02146/Р: (ЧСФР) яримавтоматида тортилади.

Устлиги лакланган чарм, замша, велюр, ок чарм 
ёркин тусдаги чармлардан тайёрланган танаворларнИ 
шакллаш. Устлиги лакланган чарм, замша, велюр, о к чаРм 
ёркин тусдаги чармлардан тайёрланган танаворлар11*.

шакллаш узига хос шарой гда олиб борилиши лозим. ^
Лакланган плёнка шакллашда ё р и л м а с л и г и  

ялтирокдигини йукотмаслиги учун коплаш ва тортиШНИ^Ш 
------------------------------------------------------------------------- —1
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а равон олиб бориш , танаворни эхтиёткорона  
мар°мла ЛОЗИМ Астар ва каттик тумш ук ости деталини  
^  „Га устлик танавори юза томонга эмас, тескари
томонга айлантирилади.

Пойабзал устлиги замш а, велюр, ок  чарм ва еркин  
п'сдаги чармлар коплаб -  тортиш  тадбирлари бажарилганда  
иш жойида купрок озодалик талаб килинади, чунки тукли, 
о ва ёркин тусдаги чармлардан ифлосликларни оли б  
ташдаш кийин. Устлиги замш а, велюр, ок чарм ва ёркин  
тусдаги чармлардан булган пойабзалларни газлама 
гилофларда ж ойлаш тириш  тавсия этилади, пойабзал тайёр  
булгач ечиб олинади.

Н А ЗО РА Т СА ВО ЛЛА РИ

1. Пойабзал устлигига шакл бериш нима учун бажарилади?
2. Пойабзални тортиш усулларини кайсиларини биласиз?
3. Устлиги лакланган чармдан, замшадан, велюрдан ва ёркин 

ту сл ар дан булган чармларни шакл беришда кандай шартларига амал 
килиш керак?

4. Устлик танаворини шакллашга тайёрловчи операцияларни 
айтинг?

5. Тановор тумшук кисмини тортиш операциялари хакида 
гапириб беринг?

6. Гановорни хуллаш нима учун олиб борилади?
7. Чармли тумшук ости детали ва бикир дастакларни хуллаш 

тартиби ва уларга ишлов бериш меьёрлари хакида гапиринг?
8- Термопластик материаллардан тайёрланган бикир дастак ва 

тапи^К- ОСТИ деталлаРига ишлов бериш операциялари хакида

]q ^ еханик коплаб тортиш операциялари хакида гапиринг? 
Кулда бажариладиган ва механик бажариладиган танавор

^смини тортиш операциялари хакида айтиб беринг?
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IX. ПОЙАБЗАЛ УСТЛИК ТАНОВОРИНИ 
ПАСТКИ ДЕТАЛЛАР БИЛАН БИРИКТИРИЩ

9.1. И П Л И  БИ РИ К Т И РИ Ш  УСУЛИ.

Деталларни механик услубларда бириктириш  бу асосий 
операция булиб хисобланади. П ойабзал деталларивд 
бириктириш  операциясини иккита булиш  мумкин: асосий ва 
ёрдамчи. Асосий операцияларга куйидагилар киради: уст 
танавор деталларини бириктириш , пойабзал укча ва 
тагликларини бириктириш .

Ёрдамчи операцияларга эса -  шакл беришдан олдин 
чарм укча фликларини, простилкаларни бириктириш 
киради. Ёрдамчи операциялар оралик булганлиги учун, 
уларга кам талаб куйилади ва ш унинг учун хам улар хакида 
алохида тухталиб утилм айди.

Деталларни механик услубда бириктирганда чокнинг 
м устахкамлипна куйидагилар таъсир курсатади:

бирикманинг хатосизлигини таъминловчи ва 
каршилик курсатувчи кучнинг характери;

- бириктирувчи материалнинг хоссаси;
- бириктирилувчи материалларнинг хоссалари;
-бириктириш да материаллар хоссаларининг у з г а р и ш и

(нинанинг чархланган (заточки) шакли, диаметри, чархданган 
бурчак уткирлиги ва бошцалар);

- деталларни боси б туриш  зичлиги;
- стежок узунлиги, ёки бириктирувчи с т е р ж е н д а р  

орасидаги масофа;
- чоклар (сгрочкалар) сони ёки бириктириш  катори;
- маш ина иш баж ариш  органларининг фаолияти.
Пойабзал уст деталларини бириктириш .
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Устки деталлар тикиш машиналарида иплар билан 
ирилади. Машина ниналари материални тешиб, шу 

ик 0рКали ипни тортиб чикаради. Тикиш машинасининг 
пига к ар а б  ип пастдан петлител ёки моки оркали ушланиб 

ушлаб олинган ипча петля хосил килиб, яна ушаоЛ инад*»-
ндан айлантирилиб ташлади ва бир хил бахя хосил булади 

ёки и к к и н ч и  ип билан тукилади ва натижада икки ипли бахя 
хосил булади. Петлянинг хосил булиш жойидан бошлаб 
ташки ёки ички тукилган бахяларга булинади.

Икки ипли ички тукилган бахяларни мокили 
машиналар хосил килади. Нина хосил килган петляни 
(халкани), моки-илгак илдириб олиб, шпул атрофидан 
айлантиради.

Хосил булган халкани шпулнинг ярмигача етиб, мокини 
олдинги йуналиши буйича харакатлантирилади ва 
кенгайтирилган халка, юкорига кутарилаётган ип тортувчи 
механизм ёрдамида мокидан тортилади. Юкорига 
кутарилган ип бахя каторига котирилади. Шу вактда моки 
буш айланади, нина эса янгидан пасла тушади, материални 
тешади ва ипни тешикка тортиб киради. Жараён 
такрорланади.

Чокнинг конструкциясини шундай танлаш керакки, уни 
тортганда тикишлар урнидан силжимасин.

Пойабзал ишлаб чикарилганда ва кийиб юриш 
Давомида куп маротаба чузилишга, букилишга, 
ишкаланишга, намликка, иссикдикка ва бошкаларга дуч 

лэди, шунинг учун ипли чок мустахкам ва эгилувчан 
ишц керак. Тикишлар сонини ва уст танавор 

Териалини хисобга олган холда мустахкамлик 70-150 н/см 
н кам булмаслиги керак.

^ о р ^ - ^ з а л  уст деталларини бириктириш учун махсус ва 
^ Г ’ **Уста*камликка Эга булган пахта иплар кулланилади.

_ ______________
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Улар 6, 9, 12 урамли булади. Ипнинг мустахкамлиги ва w. 
урамлар сонига ва рацамига боглик булио 9 дан 70 Н гаЛ 
булади. Ипнинг раками пасайиб бориши билан у щ ^  
мустахкамлиги ва чузилиши ошиб боради ва бу уз навбатида 
деталлар бирикмасининг мустахкамлигини оширади. Леюц 
шуни айтиш керакки, йугон ипларни ишлатиш уз навбатида 
йугон ниналар пшлатишни талаб килади, бу эса ипд* 
чокнинг мустахкамлипш пасайтиради.

Хозирги вактда пахта иплар билан бир каторда синтетик 
иплар хам ишлатилмокда, булар пахта ипига нисбатан 
юкори мустахкамликка ва чузилишга эга. Ипнинг 
мустахкамлигига куйидаги факторлар таъсир курсатади: 
нина модели, улчами ва пардозлаш сифати, ипнинг раками 
билан нина ракамининг мос келиши, ипнинг таранглиш, 
тикиш машинасининг холати ва бошкалар.

Чиройли ва мустахкам чок олиш учун нинанинг 
конструкцияси катта ахамиятга эга.

Тикиш нинаси узун ва киска тарновча (желобок) билан 
жихозланган. Бу тарновчалар ипнинг мустахкамлипши 
пасайишдан саклайди. Чунки ип материал томонидан 
ишкаланади. ГОСТ 22249-84 буйича «Тикиш м а ш и н а л а р н и н г  

ниналари» (ёки ГОСТ 7322-85) асосан ниналар лезвия шакли 
ва найза шаклига караб 5 та типга булинади. Найза шакли 
айлана, овал, куракча, ромб, учбурчак ва квадрат шаклида 
булади. Хар бир типдаги ниналар D2, С ва L хамда li кулокдан 
колбагача масофаларга боглик холда группаларга булинади-

Группалар бош харфлар билан белгиланади. (А,Б,В ва 
бошкалар). Стержен (лезвия) диаметри Di га асосан ниналар 
номерларга булинади. Яъни диаметр улчаниб 100 
купайтмаси нина номерини беради. Мисол учун нина тип • 
груипаси А, 100 сонли ёки киска килиб, 1А №100 (ГОСТ73^| 
85) ёки ГОСТ 22249-82 асосан, нина т а й ё р л а н г а н д а  моАеЛ1̂
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шакли ва номер курсатилади: масалан, 0355-33-100, бу 
НЗ,|30375-  нина модели, 33-найза шакли, 100 -  номери. 
еРдар ойабзал уст деталларини бириктиришда 1-типдаги 
нина ,аР ишлатилади. Бу ниналар туфи кулокли булиб, 
олба стержен ва найзадан иборат.

Шуни айтиш керакки, деталларни ипли бирикмасига ва 
чокнинг ташки куринишга нина найзасининг уткирланган 
шакли, бириктириладиган материалларининг структураси ва 
хусусиятлари катта таъсир курсатади.

Аникланишича, айлана куринишидаги найзалар кесиш 
бурчагига эга эмас, шунинг учун хам материал чок катори 
бУйлаб кам бушашади. Агарда шу нина билан калин ёки 
каттик чарм тикилса -  катта ишкаланиш кучи хосил булади, 
натижада нина каттик кизийди ва синиши, утмаслашиши 
ёки кат булиши мумкин.

Тажрибалар курсатишича, агарда нина бир минутда 
2000 тешик килса, у холда у 300-350 °С гача кизийди. Шунинг 
учун хам бу ниналар факат текстил ёки юмшок чармларни 
бириктиришда кулланилади, буларда каршилик кучи паст.

Овал шаклидаги найзали ниналарни 2 та кесиш кирраси 
булиб, улар нина укидан 45° чапга ва унгга жойлашган. 
Тешишдан олдин материал толаларини кесади, кейин эса 
уларни деформациялайди. Бу вактда эса материал -  лезвия, 
ип -  материал, ип -  нина орасида катта ишкаланиш кучи 
Хосил булмайди.

Уч ёки турт киррали кесиш бурчакли ниналар хам худди
Юк°ридагидек олдин материални кесади, кейин эса тешиб 
Угади.

Шуни айтиш керакки, овал, ромб, 3-4 киррали ниналар 
Деталларни бириктириш учун кулланилади. 

атериал мустахкамлигининг пасайишига найзанинг 
~ Шаклидан ташкари, унинг структураси ва хоссалари



Я к к « ^ б у 1 о р ™ а л а |М } у ^

хам таъсир курсатади. Мустахкамликни кам пасайтиради 
ниналар найзаси кундаланг чархланган овал, айлана, чап 
унг овал ниналардир.

Материал бирикмасининг мустахкамлигига шунингде^ 
нина диаметри хам таъсир курсатади. Чунки диаметр катта 
булса, материалдаги тешик хам катта булади ва ип шунц 
буш кол ад и.

Нина диаметри, материалнинг нина билан тешишга 
курсатадиган каршилигига караб ва ипнинг диаметрига 
караб танланилади.

Нина тешишига кам таъсир курсатувчи нарса бу газлама
(0,23-9,5 Н).

Чармни тешаётганда (4-29 Н) гача каршилик кучи хосил 
булади.

Нинанинг буйлама сикилиши нафакат унинг 
диаметрига, балки унинг узунлигига хам боглик булади. 
Нинанинг узунлиги унинг йулини хисобга олган холда 
танланади.

Бахякатор сони хам мустахкамликка таъсир курсатади.
Бир каторда ип узилади, чунки ип мустахкамлиги чарм 

мустахкамлигидан паст. Икки катор л и чокда купинча чарм 
узилади, уч каторли ва юкори каторлида факат чарм 
узилади.

Агарда каторлар орасидаги масофа ош ирилса, 

мустахкамлик ошади, лекин материал сарфи 1 % дан 5 % 
етади. Шунинг учун кулай оралик 1,5-5 мм гача.

Булардан ташкари, чокнинг сифатига тикиш 
машинаспнинг иш бажарувчи механизмлари хам таъсир 
курсатади. Яъни чок тугри чизикли, яхши тортилган, бир хИ 
бахяли булиши керак. Бу эса транспоргернинг иши бил 
аникданади.
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Т и ки ш  машиналарида материал рейкали ёки халали 
н сп ортёр  ёрдамида харакатлантнрилади, кайсиким 

^нспортёрга материал лапка ёки прессловчи ролик
ердамида сикилади.

М а тер и а л н и н г  харакатланиш жараёнини куйидагича 
„зохлаш  мумкин. Рейка пастки материални куч билан ушлаб 
ошб, уэи билан харакатланишга ундайди. Материаллар 
орасида ишкаланиш борлиги учун пастки материал харакати 
давомида устки материални хам харакатланишга ундайди, 
устки м а т е р и а л н и  лапка куч билан ушлаб туради.

Рейкали транспортерлар ва кисиб турувчи лапкалар 
асосан усти мато булган деталларни тикишда кулланилади. 
Чарм деталларни тикишда албатта деталлар прессланган 
булиши керак, чунки чармни етаклаш осон булади. Сабаби, 
чарм деталлар орасидаги ишкаланиш кучи катта булади ва 
бу транспортировка килишга катта таъсир курсатади. Агарда 
мато усгида каучукли копламаси булса ишкаланиш кучи 
жуда катта булади.

Шунинг учун хам бундай материалларни етаклаш учун 
лапка эмас, балки прессловчи роликлар ишлатилади.

Агарда тикиладиган деталларда куп бурилиши булса 
еки бурилиш радиуси кичик булса, бу холларда халадли 
транспортёр ва прессловчи роликлар ишлатилади.

Охирги йилларда саноатда шундай тикиш машиналари 
*Улланиляптики, уларда материал юкоридан ролик оркали 
Узатилади. Ролик эса материални узатиш йуналишида 
мажбуран харакатланиб туради. Паст томондан эса хал кал и 
транспортер харакатланиб туради.

Транспортировка килиш вактида эса нина энг пастки 
Латда булади ва узатиш йуналишига караб мослашади.

Ии ^ а я н ч  и б о р а л а р и :  бахя катор, ипли чок, пахта ип, 
_ ^ланищ  коэффициенти.
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Елимли деб шундай бириктириш услуби 
айтиладики, унда бириктирувчи сифатида елю* 
кулланилади ва бириктириш, елимлаш оркали амалга 
ошиилади.

Елимли бирикма иккита бир хил ёки хар хии 
таналардан ташкил топтан булади. Иккита бир хил ёки хар 
хил таналардан ташкил топтан елимланувчи материалга 
субстрат, орасидаги елимловчи катламга эса адгезив деб 
айтилади. Чарм буюмларида кулланиладиган елимловчи 
бирикма мустахкам ва узокка чидамли булиши керак. Хар 
кандай елимли бирикманинг мустахкамлиги биринчи 
навбатда кулланиладиган елимнинг (адгезивнинг) 
адгезиясига ва когезиясига боглик. Чарм буюмлар тайёрлаш 
технологияси нуктаи назаридан адгезия -  бу иккита хар хил 
молекулали текисликни узаро бириктиришдир.

Когезия деб иккита бир хил молекуланинг бир 
материал ичида узаро бирикишита айтилади.

Аутогезия - бу иккита бир хил молекуланинг 
бирикиши, кайсиким бу молекулалар хар хил текисликларда 
жойлашган (иккита текисликда суркалган елимни б и р -б и р и  
билан бирикиши).

Елим т урлари  ва хуллаш  хусусият лари.
Пойабзал саноатида кулланиладиган елимлар асосан 3 

булинади:
1. Келиб чикишига караб.
2. Иситилганда уз холатини узгартиришига к ар аб .
3. Суркаш услубига караб.
Елимлар келиб чикишига караб табиий, сунъий 03 

синтетик булиши мумкин. Табиий елимлар хай вон ларД аН 
усимликлардан олинади. Хзйвонлардан о л и н ад и  ^

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технология^"
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Dra казеинли ва глютинли (суяк ва кондан) елимларни елимл  ̂ _
)С01 килиш мумкин. Усимликлардан олинадиган 

елим ларга эса табиий каучук ва декстрин (ун) асосида 
пнадигаи  елимларни айтиш мумкин. Сунъий елимлар 

н11Тр0 целлюлоза ва карбоксиметилцеллюлоза асосида
булади.

С интетик елимлар эластомерлар асосида ёки пластик 
м  смолалар асосида булади. Эластомерлар асосида 
олинадиган елимларга полихлоропрен, полиуретан, 
бутадиен-стирол, бутадиен нитрид, термопластик ва 
полиизобутилен каучукларидан тайёрланадиган елимларни 
айтиш мумкин.

1. Пластик ва смолалар асосида олинадиган елимларга 
полиэфирли, этилен внилацетат сополимерлари, 
поливнилацетат смоласи ва перхлорвнил смоласидан 
тайёрланадиган елимларни мисол килиш мумкин.

2. Иситилганда уз холатини узгартиришига караб 
елимлар термопластик ва термореактив елимларга 
булинади. Термопластик елимлар иссиклик таъсирида уз 
холатини узгартиради. Термореактив елимлар иситилганда 
уз хусусиятларини канта узгартирмайдиган булиб узгаради, 
яъни каттик холатга утади ва бошка узгармайди, ёниши 
мумкин.

3.Суркаш услубига караб елимлар эритма, суюлма ва 
латекс холатида булади.

Полихлоропрен асосидаги елим эритма. Елимнинг асосий 
тавсияномаси: бу елим пойабзал саноатида жуда кенг 
аРкалган булиб, елимнинг асосини хлоропрен каучуги ёки

полихлоропрен ташкил килади.

[С4 Н5 Cl]h ёки - СН2 -  СН = С - СН2 -



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологии^

микдорда кушилади, бу эса елимни тайёрлаш вактцЯ 
тузилма хосил булиш, вулканизация олдини олади ва ели 
пардасини куритишда тикилишни тезлаштирувчи бул^д 
хизмат килади. Бундан ташкари рух оксиди ZnO борлигц^ 
термик ва оксидланиш деструкцияси бормаслиги учун 
стабилизатор ролини хам утайди.

Эритувчи -  сифатида техникавий этилацетат ва БР 
маркали бензиннинг 1:1 нисбатдаги йигиндиси кулланилади  
Чет давлатларда тайёрланадиган елимларда эритувчи 
сифатида «толуол» ишлатилади, жуда захарли модда, лекин 
елимни елимлаш хусусиятини оширади.

Тикилишни тезлатувчи моддалар -  уротропин, темир 
хлориди -  булар елимнинг ковушкокдигини оширади.

9.1-Жадвал

Компонентлар А Б В А Е
Наирит НТ 100 100 70-50 100 50
Наирит О-НП - - 30-50 - -
Денка хлоропрен- А-90 - - - - 50
БФФ, 101 К смола 5-20 10-20 10-20 10 10-15
Рух оксиди ZnO 10-20 15 15 - 10-15
Магний оксиди MgO 0-7 0-3 0-7 15-20 0-3
Канифол 0-4 - 2 - 0-4
Тиурам -  Д 1,5 0-1,5 0-1,5 1,5 0-1,5
Уротропин - 5 0-5 - 0-5
Учхлорли темир Fe2 СЬ 0-1,5 0-1,5 0-1 - 0-1,5
Хлор наирит ёки 
Аллопрен Р -  40 0-10 _ 0-10 . __

Юкорида таркиби келтирилган елимлар асосий 
операцияларни бажаришда ишлатилади. Бундан ташкар1 
хозирги вактда полихлоропрен асосдаги елимларнинг ян 
таркибий кисми ихтиро килинди.
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9.2-Жадвал 
ПХП елимининг янги таркиби_______

Мусоев Сайфулло Сафоевич

Компонентлар С В
Наирит НТ 100 100
Магний окснди 10-20 20-25
Смола 101 -  К 30-50 -
Полиизоционат -100 7-10

Бу.ыр учун лритувчи сифатида: Техникавий этилатет ва БР маркали 
бензиннинг 1:1 нисбатдаги аралашмаси кулланилади.

В таркибидаги елим икки компонентли булиб, биринчи 
компонент елим эритмасидан, иккинчи компонент эса 
полиизоционатнинг ацетон ёки этилатустатдаги 7 -10 % ли 
эритмасидан иборат. Компонентлар ишлатишдан олдин 
кушилади. Елимнинг хаёт давомийлиги 4-6 соат. Елим юкори 
адгезияга эга булиб, иссикликка чидамли, тез курийди ва тез 
ёпишади.

Елимни тайёрлаш усули. ПХП елимини тайёрлашнинг
2 усули мавжуд.

1-усул резина тайёрлаш технологияси буйича, яъни 
каучукни пластикациялаш 5 дакика, колган компонентларни 
киритиш 10-15 дакика, хаммаси булиб 15- 20 дакикани 
ташкил этади. Шундан сунг кейинги кетма -  кетликда 
куйидагилар киритилади. Канифол, тиурам, мапшйоксиди, 
Уротропин, уч хлорли темир елимга тайёр булгандан cjTir 
киРитилади, олинган коришма елим аралаштирувчи 
*ихозга солиниб, устига эритувчи куйилиб, тайёр булгунга 
^здар аралаштирилади.

2-усулда каучукни эритиш ва компонентларни киритиш 
°ирлаштирилади, бунинг учун елимни аралаштирадиган

ихоз катта тезликда аралаштириши шарт.
Наирит елимининг куллаш технологияси. Елим чарм 

_ Рчалларга асосан икки марта суркалади. Биринчи марта



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологи

микдорда кушилади, бу эса елимни тайёрлаш вактид» 
тузилма хосил булиш, вулканизация олдини олади ва елщ* 
пардасини куритишда тикилишни тезлаштирувчи (Йдде 
хизмат килади. Бундан ташкари рух оксиди ZnO борлигидщ 
термик ва оксидланиш деструкцияси бормаслиги учун 
стабилизатор ролини хам утайди.

Эритувчи -  сифатида техникавнй этилацетат ва БР 
маркали бензиннинг 1:1 нисбатдаги йигиндиси к\'лланилади 
Чет давлатларда тайёрланадиган елимларда эритувчи 
сифатида «толуол» ишлатилади, жуда захарли модда, лекин 
елимни елимлаш хусусиятини оширади.

Тикилишни тезлатувчи моддалар -  уротропин, темнр 
хлориди -булар елимнинг ковушкоклигини оширади.

9.1-Жадвал

Компонентлар А Б В А Е
Наирит НТ 100 100 70-50 100 50
Наирит О-НП - - 30-50 - -
Денка хлоропрен- А-90 - - - - 50
БФФ, 101 К смола 5-20 10-20 10-20 10 10-15
Рух оксиди ZnO 10-20 15 15 - 10-15
Магний оксиди MgO 0-7 0-3 0-7 15-20 0-3
Канифол 0-4 - 2 - 0-4
Тиурам - Д 1,5 0-1,5 0-1,5 1,5 0-1,5
Уротропин - 5 0-5 - 0-5
Учхлорли темир Fe2 СЬ 0-1,5 0-1,5 0-1 - 0-1,5

Хлор наирит ёки 
Аллопрен Р -  40 0-10 0-10 .

Юкорида таркиби келтирилган елимлар асосии 
операцияларнп бажаришда ишлатилади. Бундан ташкар* 
хозирги вактда полихлоропрен асосдаги елимларнинг ян 
таркибий кисми ихтиро килинди.
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Мусоев Сайфулло Сафоевич

9.2-Жадвал
ПХП елимининг янги таркиби

Компонентлар С В
Наирит НТ 100 100
Магний оксиди 10-20 20-25
Смола 101 -  К 30-50 -
Полиизоционат -100 7-10

бензиннинг 1:1 нисбатдаги аралдшмаси кулланилади.

В таркибидаги елим икки компонентли булиб, биринчи 
компонент елим эритмасидан, иккинчи компонент эса 
полиизоционатнинг ацетон ёки этилатустатдаги 7 -10 % ли 
эритмасидан иборат. Компонентлар ишлатишдан олдин 
кушилади. Елимнинг хаёт давомийлиги 4-6 соат. Елим юкори 
адгезияга эга булиб, иссикликка чидамли, тез курнйди ва тез 
ёпишади.

Елимни тайёрлаш усули. ПХП елимини тайёрлашнинг
2 усули мавжуд.

1-усул резина тайёрлаш технологияси буйича, яъни 
каучукни пластикациялаш 5 дакика, колган компонентларни 
киритиш 10-15 дакика, хаммаси булиб 15- 20 дакикани 
ташкил этади. Шундан сунг кейинги кетма -  кетликда 
Куйидагилар киритилади. Канифол, тиурам, мапшйоксиди, 
Уротропин, уч хлорли темир елимга тайёр булгандан сунг 
киритилади, олинган коришма елим аралаштирувчи 
жихозга солиниб, устига эритувчи куйилиб, тайёр булгунга 
Кадар аралаштирилади.

2-усулда каучукни эритиш ва компонентларни киритиш 
ИРлаштирилади, бунинг учун елимни аралаштирадиган

ЖиХоз катта тезликда аралаштириши шарт.
Наирит елимининг куллаш технологияси. Елим чарм
Рчалларга асосан икки марта суркалади. Биринчи марта
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Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

О = С = N -  R -  N = С = О + НО -  R' -  ОН

Дииюционат полна!

C - N - j R -  N - C - б -  R ' - O -

О Н

Уретан гурухи

Полиуретан елимини тикиш учун куйидаги 
котирувчилар ишлатилади:

Полиизоционат «Б» - маркаси
О  =  С  =  N  - <  >  С Н ,-  <  ~ >  N  =  С  =  О

МДИ -  дифенилметандиизоционат.
О  =  С  =  N  -  ( С Н г)» - N  =  С  =  О

100 ф  УК-1 эритмасига 5 - 6 гр полиизоционат эритмаси 
солинади.

Елимнинг кулланиш технологияси. Чарм 
материллардан тайёрланадиган пойабзаллар учун икки 
марта суркалади. Биринчи марта 10-12 % концентрация 
суркалиб, хона хароратида елим пардаси 10-15 дакика 
давомида куритилади, иккинчи марта 18-20 фоизли 
конце»гграция суркалиб, хона хароратида 60-90 дакика 
куритилади.

ПВХ, ПУ тагликларга 18-20 фоизли концентация билан 
бир марта суркашга рухсат этилади. Елим хосил килган 
пардани фаоллаштириш тартиби куйидагича: харорат 85- 
90°С булганда 20 дакика, юкори хароратлар берилганда (200 -  
250 °С) 2 - 3  ссонияни ташкил этади.
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Мусоев Сайфулло Сафоевич

Табиий каучук асосдаги елим эритма. Бу елим 
т а б и и й  каучукнинг бензиндаги эритмасидир:

сн2

I
сн2-сн = с-сн2-

Бу иккинчи даражали ва ёрдамчи операциялар учун 
ишлатилади, чунки когезия паст, адгезия яхши, сабаби 
каучук тикилмаган.

Аммо лекин иссик вулканизация услуби билан пойабзал 
тайёрлаганда бу елим асосий парда хосил килувчи 
хисобланади. Чунки 5-6 минутлик вулканизация давомида 
каучук тикилади ва уч богли тузилма хосил килади.

Елим суюлмалар. Юкори хароратда суюладиган 
елимлар бу термопластик полимерлардир, улар уй 
хароратида ёпишкок хусусиятга эга эмас, суюлгандан 
кейингина ёпишкок хусусиятга эга булади.

Термопластик полимерлар киздирилади, суюлтирилади 
ва елимланадиган текисликларга суркалади, совутганда эса 
котади.

Елим суюлмалар елим эритмаларга нисбатан бир канча 
технологик операцияларни бирлаштиради (суркаш, шакл 
бериш, тортиш милкини бириктириш).

Афзалликлари. 1)Елимни суркаш, куритиш ва елим 
Хосил килган пардани фаоллаштириш автоматик тарзда 
бажарилади; 2)Елим суюлма ишлатилганда мехнат 
унумдорлиги бир мунча ошади, яъни елимнинг туташиш 
вакти 5-6 сония, напритда эса 40-60 сония, ПУ да 1-2 дакика, 
нитроцелюлоза учун 15-20 дакика; 3)Елим суюлмалар 
ишлатилганда экологик тоза технология таъминланади, 
чунки НТ, ПУ елимлари ишлатилганда органик эритувчи 
м°ддалар хавони ифлослайди. 4)Елим суюлма ёнмайди,
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Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

ёнгинга хавфли эмас ва портламайди; 5)Елим суюлмани бир 
жойдан, иккинчи жойга жунатиш осон. Чунки булар 
донадор, кукун, блок, плёнка ва чилвир ип шаклида ишлаб 
чикарилади хамда узок вакт сакдаб туриш жараёнида 
узининг хусусиятларини тамоман узгартирмайди.

Камчиликлари ва уларни тиклаш усуллари. 1)Узоц 
давом этадиган хароратда иссикдикда узгаРмаслиги 
чекланган. Були куйидагича изохлаш мумкин. Елим суюлма 
4-6 соат давомида жихознинг суюлтирувчи органида юкори 
хароратларда сакданади, бу вакт ичида елим иссиклик 
деструкциясига учраши ва ишчи органларда котиб колиши 
мумкин. Буни олдини олиш учун ишчи механизм иккига 
булинади. Дастлаб иситилади, сунг эса суркаладиган 
хароратгача киздирилади ва ишчи органларга узатилади. 
Елимли суркаш харорати унинг ишчи органларида окиш 
хароратидан 30-40°С гача юкори булиши керак, бу эса 
жихознинг узлуксиз ва унуми ишлашини таъминлайди.

Полиэфир асосидаги елим суюлма. Молекуляр 
огирлиги 15-20 минг, суюлиш харорати 190 -  200 °С, ишчи 
харорати 220 -  240°С ва ундан юкори.

Бу елим асосоан пойабзал тумшук кисмини тортиб 
бириктиришда ишлатилади, ок чилвир шаклида булади ва 
жуда каттик елим пардасини хосил килади.

Камчилиги: елим чокларининг и с с и к л и к к а  

чидамлилиги чекланган. Яъни, ТЭП материалдан пойабзал 
таглиги куйилганда, полимерии куйиш харорати 180-220°С 
атрофида булади ёки таглик иссик вулканизация у с л у б и д а  

шакллантирилганда харорат 160-190 ПС да булади, бу эса 4-5  
дакика давом этади.

Бу вакт ичида елим суюлма юмшаши ва тортиш 
милкининг ажралишига олиб келиши мумкин.
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Мусоев Сайфулло Сафоевич

Этилен ва винилацетат сополимери асосидаги елим 
суюлма

(- СН2 - СН2 -) m — (СН2 - СН - )  п

Э т и л е н  С — О

СН3V---------- ^ >
Винилацетат

Биринчи булиб этилен ва винилацетат сополимери 
асосида елим суюлма 1961-йил АКДИда «Дюпон» фирмасида 
Элвакс, Алатон номлари билан ишлаб чикарилди. Россияда 
1964 - йилда синтез йули билан олинди ва Сэвилен деб
номланди.

Таглик учун таркибида 26-28 фоиз винилацетат саклаган 
Сэвилен (ЭВА саполимери) ишлатилади. ЭВА тортиш 
милкини елимлаш учун ишлатилмайди, чунки котишиш 
вакти узок (20-25сония). Этилен ва винилацетат сополимери 
еовукка чидамли (-30 - 40 °С) юмшок ва эластикдир, шунинг 
учун хам тагликни бириктиришда ва танаворни елим билан 
йигишда ишлатилади.

Полиамид асосидаги елим суюлма.
H2N -  R -  NH2 + НООС -  R' -  СООН—*
Диамин усимлик ёгида димеризация килинган кислота 

Поликонденсация реакцияси
-----► - N - R - N - C - R ' - C -  полиамид

II II И II
н о

Амид гурухл

Бу елим кичик молекуляр огирликка эга -  6000, шунинг 
Учу» Хам буни версамид ва версалон деб атайдилар.

Бу елимлар асосан пойабзал уРта кисмини
— РИктири1пля ишлатилади, саргиш рангда. Булардан



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

ташкари термопластик тумшукости детали ва бикр дастак 
ишлаб чикаришда ишлатилади.

Пойабзал таглигини елимлар ёрдамида бириктириш 
технологик жараёни. Бу жараёнга куйидаги операциялар 
киради: елимли бирикмада ишлатиладиган материалларни 
елимлашга тайёрлаш; елимни суркаш; елим хосил килган 
пардани куритиш; елим хосил килган падани 
фаоллаштириш, таглик ва танаворни бириктириш, 
пресслаш; пойабзалга тагликни бириктиргандан сунг дам 
бериш.

Елимли бирикмада ишлатиладиган 
материалларни елимлашга тайёрлаш.

Бу операция елимлашнинг назарий асослари булимига 
оид булиб, бундан максад, адгезив билан субстрат уртасида 
мустахкам чок хосил килиш.

Яъни елимли бирикмада мустахкам чок хосил 
булишини таъминлаш учун субстрат елим сукаладиган 
юзасига нисбатан уч хил ишлов бериш усули кулланилади: 

механик ишлов бериш (метал чуткалар ёрдамида табиий чарм
юзасига ишлов берилади);

физик ишлов бериш (термоэластопласт тагликларига елим
сукашдан олдин ионли нурлар ёрдамида ишлов берилади);

ки.\<ёвий ишлов бериш (елимланадиган текисликлар кимёвий

йул билан тайёрланади.Бу йул билан инерт, яъни паст адгезион

хусусиятга эга булган резиналар ва поливинилхлорид ва

термоэластпласт тагликларига ишлов берилади);
Масалан: термоэластопласт тагликлари учун кучли

модификатор сифатида фенохлор кислотаси (терм ом ил)
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„циагилади ёки 0,5-5 фоиз эритма куринишидаги 
трихлоризодианур кислотаси кулланилади.

CL

< Ч / \
С С
I I

N ,N 4
c i7

о
Шунингдек, энг куп таркалган модификатор сифатида N 

-галогенсульфеллид (дихлорамин) нинг 2-3 фоиз эритмаси 
кулланилади.

R- < Т )  - S02 NCI2 (Россия)

Хар иккала холат учун хам эритувчи сифатида ацетон 
ёки этилацетат ишлатилади.

Елимни суркаш. Елимни суркашдаги асосий 
параметрлар куйидагилар: елим ковушкоклиги, 
концентра цияси ва микдори. Наирит елимнинг 20 % 
концентрацияси учун ковушкокдик 0,2-0,7 Па с булиши керак 
ёки Хатчинсон вискозиметри буйича 1,2 - 2,0 сония 
Полиуретан елимининг 23-25 % концентрацияси учун 
Ковушкоклик 0.2 - 0,7 П ас ёки Хатчинсон вискозиметри 
буйича 3 -3,5 сония. Елим чутка муйкалам, айланувчи 
валиклар, мухрлаш ва пулверизатор ёрдамида суркалади.

Елим хосил килган пардани куритиш. Елим 
пардасини куритиш асосан хона хароратида амалга 
° щирилади. К,уритишда эритувчи моддалар асосий ролни 
Учнайди, чунки куритиш давомида эритувчи моддалар тула 
тукис елим таркибидан чикариб ташланиши керак. 100 %
Прелин
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эритувчи моддаларни чикариб ташлаш кийин булиб, 5.7 
фоизи елим таркибида колади. К,олган эритувчи моддага 
колдик эритувчи дейилади. К,олдик эритувчи елимли 
чокпинг мустахкамлигини пасайтиради, куритишни юкори 
хароратларда утказганда елим пардаси устида бурамалар 
хосил булади, бу эса уз навбатида колдик эритувчи 
микдорини оширади ва елимли чокни сусайишига олиб 
келади.

Елим хосил килган пардани фаоллаш тириш  ва 
пойабзал таглигини бириктириш . Елим хосил килган 
пардани фаоллаштириш инфракизил нурлар оркали амалга 
оширилади. Бу вакт оралигида елим хосил килган парда 60 - 
70 °С кизийди. Елим хосил килган пардани фаоллаштириш 
учун иссиклик окимини фойдали ишлатиш шарти:

V -  термофаоллаштириш камерасининг хажми;
Идет -  иситиладиган деталнинг юза си.
Деталдан иссикдик узатувчи элеметгача булган масофа 5 

-1 0  см булиши керак.
Елимланадиган текисликларни бириктириш, уларни 

бир-бирига ёпиштиришдан бошланади. Пойабзал таглигини 
бириктириш учун куп турдаги пресслар ва пресс-ёстикчалар 
ишлатилади. Пресс-ёстикчалар монолит, диафрагмали ва 
булак резиналардан ташкил топган ёки камерали булиши 
мумкин.

Пойабзалга дам бериш. Бу операция таглик 
бириктирилгандан сунг елим хосил килган чокнинг 
мустахкамлигини ошириш учун бажарилади.

V / Едет £ 0,4
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ВИЧ

9.3. КОМБИНАЦИЯЛАШТИРИЛГАН УСУЛДА 
БИРИКТИРИШ.

Комбинациялаштирилган усулда бириктиришнинг 
мохияти ипли бириктириш усулининг михли усул билан ёки 
елимли усул билан бирга олиб бориш хисобланади (ахми 
кисмида ипли бириктириш капак кисмини винтли 
бириктириш , капак кисмини ипли бириктириш, ахми ва 
орка кисмини елимли бириктириш; елимли бириктириш 
усулида таглик иккинчи кисмини ипли бириктириш ва 
бошкалар).

Тикма-елимли бириктириш  усули. Бу усул елимли 
бириктириш усулининг турли-туманлиги булиб 
хисобланади. Бу усулда бириктирилган пойабзал яхши 
гигиеник хусусиятларга эга, енгиллиги, пишиклиги ва 
кийишга кулайлиги билан ажралиб туради. Пойабзалга 
платформани куллаш таглик ейилиши олдини олади. 
Бундай пойабзалларга, айникса ёзш пойабзалларга талаб 
юкори.

Танаворни колипга кийгизиш ва уларни шакллаш.
Пойабзал устлик танавори колипга шундай кийдириладики, 
тикиладиган патак колип изи буйича аник 
жойлаштирилади, танавор колипни зич коплайди. Бунда 
Кат-кат ва бурмалар булмаслиги керак. Танаворни барча 
Деталлари колипга симметрик жойлашиши керак. 
Танаворни патак билан бириктирувчи чок колип изига аник 
жойлашиши ва тартибли тугриланиши керак. Пойабзал 
изида бурмалар булмаслиги керак. Танаворни тукага утказиб, 
К°пламани периметри буйича колип ён томонларига 
букланади.

Епик пойабзал тайёрлашда колипнинг тумшук ва укча 
Кисмига парафин ёки талк билан ишлов берилади.
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Нанталет туридаги танаворларни колипнинг тута* 
кисмида бита текис бахякатор билан бир каторда 
махкамланади.

Пойабзал изига, платформага ва копламага елим 
суркаш (ва понасимон пошналар) хамда куритиш. Пойабзал 
изига (тикма патакка) платформани юкорига каратилган 
томони, копламанинг тескари томони ва резинали ёки 
понасимон пошнали пойабзаллар тайёрлашда юкори 
майдончасига юпка килиб НТ наирит елими суркалади ва у 
10-15 минут давомида 18-20°С да куритилади.

Юмшок кушимчали елимлаш, платформа ва 
понасимон пош наларни колип изига куйиш. Пойабзал 
изига (резинали пошналардан ташкари) тикма патак ва 
платформа орасига юмшок кушимча елимланади, бу 
пойабзал улчами ва фасонига мос келиши керак. Шундан 
сунг, платформа ва понасимон пошна пойабзал изига 
шундай куйиладики, унинг атрофлари пойабзал изи 
кирралари билан устма-уст тушсин. Летал барча периметр 
буйича этикдуз болгачаси билан тукмокданади. Платформа 
улчам ва фасони пойабзал улчам ва фасонига мувофик 
келиши керак.

Пойабзал изига, коплама, платформа ён томонлари 
ва понасимон пошналарга елим суркаш, куритиш. 
Пойабзал изига, коплама терс томонига, платформа ён 
томонларига ва понасимон пошнага наирит елимидан юпка 
килиб текис суркалади. Елимли парда 18-20 °С да 10-15 
дакика давомида куритилади.

Платформа ва понасимон пош наларини коплаш- 
Платформа ва понасимон пошналар агдарилади ва п о й а б з а л  

изига елимли чок билан тугриланади. Тортиш бахяси ва 
платформа ён томонлари этикдузлик болгача билан
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тукмокланади. Бунда коп лама материали ва устлик танавори 
зарарланмаслиги керак.

Резинали пошнага пойабзал тайёрланганда 
к0Планмайди. К,олган технологик операциялар типовой 
технология буйича тайёрланади.

Мокасини куринишдаги пойабзал пастлигини 
бириктириш. Бундай пойабзалларда овал кистирмани 
асосий бетлик билан бирлаштириш маълум мураккабликни 
ташкил этади. Бу операция кистирма билан бетликни кулда 
капронли ип билан устидан тукиб тикилади. Ип икки 
катламли килиб бирлаштирилади. Ипларнинг охири яхши 
махкамланиши (куйдирилади), ипнинг ранги устлик 
танавори ранги билан бир хил булиши керак. Чок яхши 
торланиши керак.

Мокасин устки кисми колип изи периметрига мос 
равишда лойихаланган ва таглик лойихаланаётганда 
копланган кушимча калинлик хисобга олиниши керак.

Таглик периметри буйича колип изидан 2-3 мм кенг 
булиши керак. Бичилган устки ва астар деталларидан 
танаворнинг бир кисми кистирмасиз йигилади. Платформа 
нотукима газламадан тайёрланади ва даставвал табиий ёки 
сунъий материалдан тайёрланган рант билан хошияланади. 
Танавор бир ёки икки чокли ип билан ташки томондан 
платформага тикилади. К,истирмани тикишдан олдин 
мокасинли чок патак эластик тулдиргич билан йигилади.

Тайёр танавор колипга кийгизилади ва таглик 
бириктирилади.

Бу усул куйидаги афзалликларга эга:
■ технологик жараён аньанавий платформа булмаганлиги 

сабабли соддалаштирилган;
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- даставвал копланган платформа фойла ланилвдйи^ 
эвазига турли куринишдаги пойабзал барпо этиш 
имконияти пайдо булди;

- моддий ва мехнат чикимларп камайди.
Пошна ва пошна остини бириктириш . Пошналар 

мих, втулка, шуруп, елим ва металл бириктирувчилар билан 
биргаликда бириктирилади. Бириктириш усули пошна 
тайёрланган материал куринишига, пошна баландлигига 
пойабзал конструкциясига, бириктириш усулига ва таглик 
материалига боглик булади.

Пошна бириктириш пишиклиги мет»ёри ГОСТ 179-84, 
ГОСТ 5394-84 ларда берилган.

Паст пош наларни механизациялаштирилган усулда 
бириктириш . Паст пошналар чармли йигма ва резинали 
шаклланган булиши мумкин. Бундай пошналар пчкаридан 
ёки ташкаридан мих билан кокилиши мумкин. Пошна 
ичкаридан бикир дастак ва устлик тортиш бахяси оркали 
патак томонидан бириктирилади. Ташкаридан пошна ерга 
тегилиб турадиган томонидан бириктирилади. Бундай 
усулда бириктирилганда мих пошнадан утиб, устлик тортиш 
бахяси ва бикир дастак оркали утади ва патакга 2-3 мм 
кайрилади. Барча куринишдаги пошналар 04222/Pi (ЧСФР) 
машинасида бириктирилади. Резинали пошналарга мих 
кокканда йиртилишга кам, бундай пошналарни елим билан 
бириктириш максадга мувофик.

Елимли бириктириш усулида пошналар таглик укча 
кисми ерга тегилиб турадиган томони ва пошна юкори сирти 
сайкалланади. Сунгра наирит НТ елим суркалади, 18-20 С 
хароратда 1-1,5 соат давомида куритилади, шундан сунг 
пошналар ППГ-4-О прессида бириктирилади.
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Елимли бириктириш усулида пошналарни бириктириш 
о п е р а ц и я с и  тагликни бириктириш билан бирга олиб
борилади.

Башанг пойабзал тайёрлашда фликли (йигма пошна 
патлами) пош нани кулда йигиш. Чармли пошна 
фликлардан йигилади, кайсиким иккала томонидан 
сипталанади ва НТ наирит елим суркалади. Елимли парда 
18-20 'С хароратда 2-3 дакика давомида куритилади. 
Елимланади ва 18-25 номерли мих билан 2-3 флик 
бириктирилади. Йигма фликлар сони пошна баландлигига 
боглик булади. Пошнани пастки сирти пичок билан 
текисланади ва эговланади. Пошна ости детали тескари 
томонга ва пошна пастки кисмига наирит НТ елими 
суркалади. Елимли парда 18-20 ’С хароратда 20-25 дакика 
давомида куритилади ва йигишдан олдин 1-2 дакика 
давомида 90-100 ’С хароратда фаоллаштирилади.

Пошна ортикчасини кесиб ташлаш. Пошна ён 
томонлари пойабзал изи укча кисми шакли буйича 
кесилади. Пошна ён томонлари периметри буйича 2 мм дан 
куп чикиб турмаслиги керак. Пошна фронтал юзалари кулда 
пичок билан кесилади, силликдовчи 63-100, 20-32 ва 8-10 
сонли лента билан ишлов берилади.

Пошналарни ён, фронтал ва ляпис юзаларини 
биринчи силликлаш ва бириктириш . Пошналарни ён ва 
фронтал томонларини сирти буйича силликловчи 63-100, 20- 
32 ва 8-10 сонли ленталарда пардозловчи машинада ёки 
Кулда силликданади. Силликлангандан сунг пошна сирти 
иллик, пошна шакли жуфти бир хил текис булиши керак. 

Пошна сиртидан чанг олиб ташланади.
Иигма чармли ва пластмасса пош наларни 

11Чкарисидан бириктириш . Чарм пошналар пойабзал
11 *идац конус бошчали мих билан бириктирилади,
^Р сли к
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пластмассалилари-18-20 ракамли винтлар бил*, 
бириктирилади. Мих учи пошнанинг остки сиртига 2-3 мм га 
етмаслиги керак. Пошна тагликка зич ёпишиб турищи 
лозим.

Пошналар жуфтда баландлиги, шакли ва улчами буйича 
бир хил булиши керак. Пошналарни бириктириш ППГ-4-0 
прессида пресс-ёстикча ёрдамида пресслаш кучи энг 
юкориси 35-40 кН куч остида 25 с. давомида бириктирилади, 
кейинчалик фрезерлашгача камида 30 дакика уш лаб  
турилади. Резинани пошналар пчкаридан чарм пошанларга 
ишлатиладиган мих каби мих билан бириктирилади. 
Резинали пошналарни ташкаридан бириктиришда айланма 
шапкали ва узайгирилган овал куринишдаги учли мих 
кулланилади.

Пошналарни коплаш. Пошналар ён томонлари, пастки 
ва устки майдончаси 16-20 сонли силликловчи лента билан 
ишлов берилади. Чанглари олиб ташланади.

Копламанинг тескари томонига, пошна ён ва фронтал 
сиртига наирит НТ елими (пластмассали пошналар) ёки 
резинали елим (ёгоч пошналар) суркалади.

Тайёрланган копламалар пошна устига унинг уртадаги 
буйлама чизиги пошна ён томонлари урта чизиги оркали 
утадиган килиб куйилади. Копламалар пошна устки ва 
пастки майдончасига 6-8 мм, пошна фронтал сирти 
чегарасига 9-10 мм кайрилиши керак. Букиладиган жойларда 
яхшилаб копланиши учун хар бир томондан 2-3 кесиклар 
килинади. Кесиклар пошна крокули чегарасига 2-3 мм гача 
бормаслиги керак. Таглиги пошна остида булган 
пойабзалларда коплама атрофлари пошна фронтал 
сиртидаги уикча тулгизилади ёки бири иккинчисини устига
4-6 мм устма-уст куйилади. Пошна ён томонлари ва 
чегараларида буришик ва тахтлар булмаслиги керак.

_Яккабуюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси
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9 4 . ПРЕСС ВУЛК.ОНЛАШ, К.УЙМА ВА ПАЙВАНД 
БИРИКТИРИШ УСУЛИ.

Мазкур бириктириш усуллари куйидаги устунликларга 
эга: бириктирилувчи деталларда тешиклар йуклиги, 
бириктириш мустахкамлиги бириктирувчи деталлар 
ка.шнлигидан боглик эмаслиги; бириктирувчи деталлар узок 
вакт давомида мустахкамликни саклаб туриши; хар хил 
материаллардан ташкил топган деталларни бириктиришда 
куллаш мумкинлиги; пойабзални тайёрлашнинг 
соддалаштирилган технологияси, чоклар герметиклиги, ипли 
ва стерженли бириктириш усулларпга нисбаттан 
таккослаганда юкори унумдорлиги; мехнат ва материал 
сарфининг пастлиги. Деталларнинг бириктиришнинг мазкур 
усули ишлаб чикариш жараёнларини кенг механизациялаш 
ва автоматлаштириш учун кулай.

Пресс вулфнлаш  усули. Мазкур усул пойабзал таглигинн 
устлик танаворга вулканизацияловчи ПГВ-3-0 прессларида 
пойабзал таглигини шакллаб бириктиришга асосланган.

Мазкур усул билан пойабзал тайёрлашда пойабзал 
устлик танавори шакл берувчи колипга кийгизилади ва хом 
резина аралашмаси ёки гранулалар пресс-формага 
ёткизилади, пресс-форма шакл берувчи колипдан, 
матрицадаи ва пуансондан ташкил топган. Мазкур 
Деталларни яъни, шакл берувчи колип матрица ва 
пуансоннинг узаро ёпилиши билан бир вакгнинг узида 
ноиабзал таглигига шакл бериш, вулканизациялаш ва 
пойабзал таглигини устлик таиавор билан бириктириш 
* араёни амалга оширплади. Пресс вулканизациялаш 
* араёни ПВГ-3-0, ПГВС-2 прессларида амалга оширплади. 
Пресслардаги босим 2,5 МПа, пуансон харорати 170-180 С, 
Матрицалардаги харорат 135-140 С ни ташкил этади.
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Вулцонлаш вакт и пойабзал тури ва тагликнинг калинлипиа  
боглик булади.

Хозирги вакт'да мазкур бириктириш усули оммавий 
ишлаб чикарпшда кенг кулланилиб, юкори сифатли ва 
бириктириш мустахкамлигига эга булган пойабзал 
тайёрлашни таьминлайди; елимли бириктириш усулига 
нисбатан юкори мехнат унумдорлигига у га булиб, пардозлаш 
операцияларига булган эхтиёж талаб этилмайди; бундан 
ташкари пойабзал таглиги шаклини тез-тез алмаштириш 
имконияги пайдо булади.

Кучма усул. Оммавий пойабзал ишлаб чикариш 
корхоналарида "DESMA" (Германия) фирмасининг куйиш 
машиналарида говак полиуретан ва поливинилхлорид 
пластикатларидан куйма усулда пойабзал тайёрлаш кенг 
урин олган. Мазкур машиналар полимер композициялар 
компонентларини аралаштириш учун аралаштирувчи 
бошчадан, суюлган полимерии сачратувчи механизмдан, 
колипдан иссикдикни тортиб олиш учун холодилник 
курилмасидан, аралаштирувчи бошчани тозалаб туриш учун 
насосдан, электродвигателдан, пулт ёрдамида бошкариш 
назорат шкафи ва электр таксимлагичдан, бошкариш ва 
назорат приборларидан ташкил топган. Говак п о л и у р е т а н д а н  

ва поливинилхлорид пластикатлардан шаклланган пойабзал 
таглигини олиш шнекда кимёвий моддаларнинг узаро 
таъсир реакцияси натижасида руй беради. Ш н е к н и н г  

турлича зоналарида харора г 170-180 С, пресс-форма 50-70 С 
суюлган полимерии сачратпш босим и 0,75-0,85 МПа, с у ю л г а н  

полимерии сачратпш давомийлпги 18-20 сек. ни ташк,,д 
этади.

Термопластах материалларни паивандлаш. Сунъии 
синтетик ма герналлардан пойабзал ишлаб ч и к а р и ш  У4^  
пайванд усулидан фойдаланилади. Хозирги вактда п о й аб
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саноатида икки хил пайвандлаш усулидан фойдалаиилади: 
иссик контактли ва юкори частотали усуллардан. Пойабзал 
устки деталларини бириктиришда иссик контактли усулидан 
ф ойдалаиилади . Пайвандлаш жараёни куйидагича тартибда 
амалга оширилади. Пресснинг харакатланмайдиган пастки 
плитасига бириктириладиган деталлар жойлаштирилади. 
Пресснинг устки плитаси туширилганда чокда босим хосил 
булади, шу вакт пайвандлаш учун керакли температура 
плиталарни иситувчи элементлар томонидан таъминланади. 
Купгина холларда иссик контактли пайванд усули 
полиэтилен  ва поливинилхлорид плёнкаларидан пойабзал 
тайёрлашда фойдаланилади. Иссик контактли пайвандлаш 
усулининг асосий параметрлари булиб босим, деталларнинг 
узаро контакт давомийлпгп ва температура хисобланади.

Термопластик материалларни юк;ори частотали 
пайвандлашда материал бутун калинлиги буйлаб ковушкок 
окувчан холатигача киздирплади. Бундай материалларга 
поливинилхлорид, поливинилапетат ва бошка термопластик 
полимерларни мисол килиш мумкин. Пойабзал ишлаб 
чикариш саноатида пайвандлаш учун поливинилхлорид 
плёнкалари кулланилади.

Термонластик материалларни пайвандлаш учун махсус 
резак электродли ва юкори частотали ток генераторли ПГС- 
30-0 пресслари кулланилади.

9.5. ПОШНА ВА ПОШНА ОСТИ ДЕТАЛЛАРИНИ 
БИРИКТИРИШ

Пошналар михлар, втулкалар, шруплар, елим ва металл 
рлаштирувчи комбииацияли бириктирувчилар билан 

'рик [ ирилади. Бириктириш услуби пошна тайёрланган 
ТеРиал туридан, унинг баландлигидан, пойабзал



консгрукциясидан, пойабзал таглик материали 
бириктириш услубидан боглик булади.

Пошналарни бириктириш мустахкамлпк нормаларц 
ГОСТ 26167-94 билан тартибга солинади.

Механимциялашган услубда паст пошналарни бириктириш 
Паст пошналар чармдан ёки шаклланган резиналардан 
булиши мумкин. Бундай пошналар пойабзал ич ёки ташки 
томондан бириктирилади.

Якка буюртмалар буйича пойабзал la iiep .u u ii юхнологняси

9.1-расм. Паст пош наларни бириктириш  услублари

а - чармли ички томондан мих билан; о - шаклланган резинали елим 
ва мих билан ташки томондан

Пошна пойабзал ички томондан б и р и к т и р и л га н д а  

асосий патак, торгиш милки, каттик бикир дастак ва устлик 
танавор билан кушиб бириктирилади. Ташки томондан 
бириктирилганда мих пошнадан, тортиш милкпдан, бикир 
дастакдан утиб асосий патакга 2-3 мм кайтиб тухташи лозим- 
Барча турдаги пошналарни бириктириш Чехияда иШДа0 
чикарилган 04222/Р1 машинасида амалга оширплади.

Пошналарни елимли услубда бириктиришда пошна 
икки томонидан силлиманади. Сунгра наирит елим»
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0  р к ал и б  18-20° С хароратда 1-1,5 соат куритилади ва ППГ-4-0 
п ресслари  ёрдамида бириктирилади.

Елимли бириктириш услубидаги пойабзаллар ишлаб 
цикаришда пошналарни елимлаш операцияси тагликни 
елимлаш билан бир вактда амалга оширилади.

Моделли пойабзаллар ишлаб чицаришда фликлардан кулда 
пошна иигиш. Табиий чарм пошналар фликлардан йигилади. 
^ар бир флик икки томонлама силликланади ва унга наирит 
елими суркалади. Елим хосил килган плёнкалар 18-20° С 
хароратда 2-3 минут давомида куритилади. 2-3 тадан 
фликлар 18-25 тартиб ракамли михлар ёрдамида 
бириктирилади. Фликлар сонини танлаш колип фасонига 
мувофик пошна баландлитита боглик булади. Пошна пошна 
ости детали ва ички юза томонига наирит елими суркалади. 
Елим плёнкаси 18-20° С хароратда 20-25 минут давомида 
куритилади хамда йигиш олдидан елим плёнкаси 90-100" С 
хароратда 1-2 минут давомида фаоллаштирилади.

Пластмассали м  чуп пошналарни механик услубда 
бириктириш. Ахоли буюртмаси асосида моделли 
пойабзаллар тайёрлашда хар хил шакл ва баландликдаги 
пластмасса ва чуп пошналардан фойдаланилади. Бундай 
пошналар 215-240 улчамли пойабзалларда ички томонидан 
оешта мих, 245-275 улчамли пойабзалларда еттпта мих 
ёрдамида 04222/Р1 (Чехия) машиналарида амалга 
оширилади. Михлар орасидаги масофа 9-13 мм, асосий патак 
,,етидан михгача булган масофа 12-17 мм булиши керак. 
Ахоли буюртмалари буйича баланд ва ута баланд пошнали 
пойабзаллар тайёрланганда пошна тент уртасидан асосий 
1131 ак оркали винт буралади. Пошналарни бириктиришнинг 
тУРлича услублар 9.2-расмда курсатилган.

^ Р с л и к 229
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9.2-рлсм. Урта ва баланд пошналарни бириктириш услублари
(I - урта пласгмассали ич томондан елим ва мих билан; 6 - урта ёгочли 
елим ва мих билан ички ва таш ки томондан; « - баланд пласгмассали 
елим, шуруп ва мих бидан ич томондан; г - баланд ёгочли елим, втулка 
ва мих билан ич томондан

Пошна ва пошна ости Оета.ь\арни бириктиришда 
кх/ииладиган технологик талаблар.

1. Пошналар жуфтида баландлиги, шакли, улчами 
буйича бир хил булиши ва пойабзал тартиб номерига мос 
булиши шарт.

2. Паст чарм пошналарни ички ва ташки томондан 
бприктиришдаги михлар сони пойабзал улчамига боглик:

Пойабзал улчами 
215-240 
250-275 
280-305

михлар микдори
9-10
10-11 
12-13

3. Чарм пошналарни бириктиришда мих марказидани 
асосий патак четигача булган масофа 4-7 мм, чуп ёки 
пласгмассали пошналарда 10-12 мм, мих марказлар» 
орасидаги масофа эса 9-10 мм булиши керак.

4. Чупли ва пласгмассали пошналарни пойабзал ички 
томонидан бириктиришда михлар марказп орасидаги 
масофа 11-13 мм булиши керак. Михлар ичкарпга э г и л г а Н  

холда кокплпшп ва михлар бошчаси товон остиД* 
жипслашган булиши шарт.

-------- — ;2 3 0
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5. Пошналар ташки томондан бириктирилганда михлар 
уткир учи букилиш катталиги 2-3 мм булиши шарт.

6. Пошналар пойабзал ички томондан бириктирилганда 
михлар ва шуруплар бошчаси патак юзасига чикиб колиши 
мумкин эмас.

7. Пошналар пойабзал таглигига ёки пойабзал изига 
силлик ва текис огишларсиз утириш шарт. Урта ва баланд 
пошналарда пошнанинг юкори сирти пойабзал товон 
кисмининг эф п  сирти билан мос келиши ва улар орасида хеч 
кандай бушлик ва ёрик булмаслиги лозим.

НАЗОРАТ САВОЛЛАРИ.

1. Пойабзал саноатида кулланиладиган елимлар хакида 
нималар биласиз?

2. Елимлар келиб чикишига караб нечага булинади ва 
улар нималардан олинади?

3. Кандай елимларга синтетик елимлар дейилади ва 
уларга мисоллар келтиринг?

4. Пластик ва смолалар асосида кандай елимлар 
олинади?

5. Елимлар иситганда ул  холатини узгартиришига караб 
неча гурухга булинади ва улар кайсилар?

6. Елимлар суркаш услубига караб неча холатда булади?
7. Полихлоропрен асосида елим эритмага тавсиф 

беринг?
8. Наирит елимини тайёрлаш ва куллаш технологияси

Кандай?

9. Полиуретан асосли елим эритмани тула тавсифлаб 
Ринг (олиниши, куллаш технологияси)?

Ю. Габиий каучук асосли елим эритмага тавсиф беринг?



11. Пойабзал саноатида кулланиладиган 
суюлмалар, уларнинг афзалликлари ва камчиликла 
нималардан иборат?

12.Пойабзал таглигини елимлар ёрдамида бириктирищ 
технологик жараёни нималардан иборат?

13. Пойабзал таглигини комбинациялаштирнлган
усулда бириктиришга таъриф беринг? Щ V

14. Пресс вулконлаш, куйма ва пайванд бириктирищ 
усулларига таъриф беринг?

15. Пошна ва пошна ости деталларини бириктириш 
тугрисида таъриф беринг?

Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологиям
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X. ПОЙАБЗАЛНИ ПАРДОЗЛАШ

10.1. ПОЙАБЗАЛ ПАСТКИ ДЕТАЛЛАРИНИ 
ПАРДОЗЛАШ.

Хозирги бозор иктисодиёти шароитида халк, истеьмолп 
молларини ишлаб чикариш саноати, жумладаи чарм 
буюмларини ишлаб чикариш саноати олдида турган асосий 
масалалардан бири бу ишлаб чикарилаётган махсулот 
сифатини ошириш, уни жахон бозорига олиб чикишдир. Бу 
масалани ечишнинг асосий йуналишларидан бири юкори 
самарали пардозлаш усулларини ишлаб чикиш ва уни 
тадбнк этиш.

Пардозлаш -  буюмнинг эксплуатацион хусусиятларини 
ошириш ва унинг ташки куринишини яхшилаш демакдир. 
Хозирги замон пойабзал ва чарм-атторлик саноати олдида 
турган муаммолардан бири махсулот сифатини 
пасайтирмасдан пардозлаш операциялари сонин и 
камайтириш бщлиб, бу уз навбатида технологик жараённинг 
охирги боскичида мехнат унумдорлигини ошпришга нм кон 
яратади.

Пардозлаш жараёнинп такомиллаштиришнинт мухим 
нуналишларидан бири деталларни бирпктирилмаган 
*°латда пардозлашдир. Бу эса уз навбатида, пойабзални 
иигув окимидаги пардозлаш операцияларини бартараф 
Этали ва бу окимларда мехнат унумдорлигини ошишини 
аъммнлайди. Пойабзал таглигини бириктириш учун 

имли ва куйма усулларни кулланплиши эса тула-тукис
лан1ан ва пардозланган таглик олинишини

КаРийб1аМДИ ШУН4ЭЙ килиб' паРД°3/1аш операциясини 
усЛубл' тУла-тукис кискартирилиши айтиб утилган 

упумдорлигидан ва самарадорлигидан
233
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далолат беради.
Пойабзал таглигини пардозлаш технологияси янги 

замонавий жихозларни ва самарали материалларни куллащ 
хисобидан хам такомиллаштирилмокда, яъни 
бириктирилмаган холдаги деталларга ишлов бериш учун 
автомат ва ярим автоматлар кулланилиши пардозлаш 
операцияларини бажарилиш сифатини оширади, бу эса 
пойабзал сифатини ва ташки куриниши яхшиланишига 
замин яратади.

Пойабзал уст кисмини пардозлашга келадиган булсак, 
хозирги кунда устки деталлар учун табиий чармни 
алмаштирувчи сунъий ва синтетик материалларни куллаш 
одат тусига кнриб бормокда, бу эса пардозлаш 
операцияларини кискаришига олиб келади. Бундай сунъий 
ва синтетик материалларни кулланилиши тайёр пойабзал 
учун турлича крем ва пасталарни кулланилишидан тежайди, 
яъни бу чармлар усгидаги коплама пардалар сувга чидамли 
булиб, уларнинг бошлангич ялтироклигини узок вакт саклаб 
туради. Шу билан бирга пардозлаш операцияларининг 
функциялари кенгайиб бормокда, яъни хозирги пайтда чарм 
буюмларини пардозлаш асосан икки максадда кулланилади.

Технологик жараёнларни бажараётгапда намлик, 
иссиклик, эритувчилар, механик таъсирлар натижасида 
йукотилган буюм ташки куринишини тиклаш учун;

буюмга зеб бериш, яркиратиш йули билан д е к о р а т и в  

самарага эришиш, маълум ранг ва туе бериш, бошка 
материалга ухшатиш, ранг ёки бахя катор ёрдамида бирор 
хил раем солиш ва х.к.

Бундан ташкари, «пардозлаш» термини баъзида чар'* 
буюмларп юзасига махсус ишлов беришда уларга бирор 
бир хусусият бериш учун киёфасини яхшилашга богли 
булмаган холда кулланилади, масалан, сув утказмайдигаН

234



Мусоев Сайфулло Сафоевич

(ги грофоб), антистатик, бактерицидли ва х.к. Бундай 
хо ыарда «ишлов бериш» термини кулланилса (масалан, 
«антистатик ишлов бериш») тугрирок булади.

Шундай килиб, пардозлаш мулжалланган вазифасига 
кура тиклайдиган ва безайдиган булиши мумкин, лекин 
баьзи пардозлаш тадбирлари бир вактнинг узида хам бу, 
хам у эффектни беради.

Пардозлашнинг турли хил усул ва технологик 
тадбирлари мавжуд. Уларни шартли равишда механик ва 
физик-кимёвийга булиш мумкин. Бундай булишнинг 
шартлилиги биринчидан, баъзи техиологик тадбирларла 
пардозлаш механик ва физик-кимёвий таъспрлар остида 
олиб борилади. Бунга мисол, чарм юзасида босиб накш 
солиш, бу ерда материални намлаш йули билан 
классификациялаб самарага эришилади, босим таъсирида 
раем релъефи тасвирланади ва у иссиклик таъсири ёрдамида 
белгиланади.

Иккинчидан, пардозлаш ёки аиикроги, пардозлаш 
эффектини олиш бир эмас, балки бир неча хил механик ва 
физик-кимёвий тадбирларнинг бажарилишига боглик 
булади. Мисол учун таг чармдаги ён томон юзаларини 
фрезерлаш механик тадбиридан сунг мум суриш ва сунгра 
(полирование) яркиратиш, ранглаш ёки лок билан коплаб 
пардозлашни олиш мумкин.

Пардозлаш тадбирлари хозирги кунда пойабзал ва 
чарм-аггорлик буюмлари ишлаб чикаришининг сунгги 
боскичи булмай, унинг турли боскичларида олиб борилиши 
мумкин. Шундай килиб пардозлаш тайёр махсулотга эмас, 
алки деталлар, тугунлар, масалан, таглик ва пошна 
чриктирплмаган холларда амалга оширилади.

Замонавий оёк кийими ва чарм-атторлик ишлаб 
niKapnu] тенденцияларидан бири ташки курииишиии

АаРсл и к — — — я я я ш я ш в я ш —яятшн в н н н —
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тиклаш учун олиб бориладиган пардозлаш ишларини 
кискартириш булиб хисобланади. Бу технологик 
гадбирларни аник, бажарпш, автоматик жпхозларни кулдац, 
ва нуксонлар пайдо булпш эхтимолларини камайтирищ 
эвазига булади. Ундан ташкари оёк кийими устки ва остки 
кисмларида синтетик материалларни кенг кулланилиши 
нардозлашни камрок талаб этади.

Устлиги юкори сифатли очик рангли материаллардан 
тайёрланадиган оёк кийимида махсус пластмасса 
жилдлардан фойдаланшпга уринишлар бор булиб, у 
технологик боскпчнинг охирида ечиб олинади.

К,уйиш усулида оёк кийими остки кисмида пардозлаш 
талаб этилмайди, чунки декоратив эффект буюм 
шаклланаётганида хосил булади, тиклаш пардози эса 
синтетик материалларда кпсман керак булмайди.

Шу вактнинг узида декоратив пардозлаш доимий 
равишда кенгайтирилмокда. Унинг янги усул ва технологик 
йулларп пайдо булаяпти. Айни пайтда бундай пардозлашни 
куллаш масштаби мода тенденциясига бутунлай боглик 
булади ёки декоратив элементлар (нозик кашта, коплама 
безаклар, рангларни мос келиши ва х.к) буюмни бойитади 
ёки акспнча, декоратив элементлар кам микдорда 
кулланилиб, ассортимент турли -туманлиги буюм 
шаклининг ёки унинг кисмларининг, д е т а л л а р и н и н г  

узгартирилишидан хосил килинади.
Асосий эътиборни пардозлаш тадбирларини кпсман 

буюмни сотиш боскичига (дуконларга) кучириш, яъни хар 
бпр буюм (бир жуфт оёк кийими, сумка) харидор талабига 
бпноан пардозланади. Шундай тарзда, турли ранг билан 
буяш ва туе бериш, буюмни ялтиратиш ёки аксинча, 
жилосиз, декоратив элементларни бириктириш, масалан, 
камар халка, пластмассадан, металлдан кичкина безаклар 
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х а р п Д ° Р  хохишига кура танланали.
Тайёрланаётган бун>м материалинпнг физик-кимёвий, 

э к с п л у а т а ц и е й  ва эстетик хоссаларига мувофик пардозлаш 
технологиясини ва турини тугри танлаш мухим ахамиятга 
эгадир- Табиий чармдан булган буюмларни пардозлашда 
унинг табиий куринишини саклаш, синтетик материалларни 
пардозлашда эса имкони борича табиий чармга ухшатишга 
харакат килиш лозим. Буни бирмунча меьёрда ранг, 
аппрету р ва лакларни туфи танлаш йули билан таъминлаш 
мумкин.

10.1-Жидва. 7

Пардозлаш талбмрлари.

Тадбир Тадбир
вазифаси характери

Тадбир

Ти
кл

аш

де
ко

ра
ти

в

М
ех

ан
ик

Ф
из

ик
*

К
им

ёв
ий Куллаш сохаси ва 

хусусиятлари

1 2 3 4 5 6

Фрезерламок - ♦ + - Пошна ва тагчармларни 
пардозлаш ва буяшдан
олдин ишлов берилади.

- + •f + Буяш холдидан

Силлимаш
(шлифование)

тагчармнинг 
харакатланадиган 
кисмига ишлов 
берилади.

- + + + Пойабзал ва чарм-

Накш солиш атторлик буюмларининг 
алохида кисмларида, 
бошка турли хил 
материалга, бахякатор, 
перфорация ва бошка 
декоратив элементларни

" Р с л и к
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ухшатиш v-цуц 
кулланилади.

Ял тирании

+ + ♦ Фрезе рл a 111 да н к е й ^  
тагчарм ён томонларига 
ишлов бериш \ч(ун 
тагчарм чаракатланувчи 
KiiCMiiiin мумли буёклар 
билан буягандан кейин, 
табиий чармда атторлик 
буюмлари, кпсман 
кулкопларда 
кулланилади.

Тозалаш, к шиш
+ - - + 11флосликларни 

йукотишда ку лланилади.

Нуксонларнп
беркитиш

+ + Купинча табиий чармдан 
тайёрланган оёц 
кпнимларининг устки ва 
пастки кисмларига 
кулланилади.

Дазмоллаш

+ Купинча табиий чармдан 
тайёрланган пойабзал ва 
чарм-атторлик 
буюмларида 
кулланилади.

Буя in

♦ ♦ + 11ойабзал деталларининг 
ва чарм-атторлик 
буюмларининг хамма 
юзасини буяш учун 83 
устки ташки деталлар 
очик колган 
атрофларини буяш учун, 
шунингдек пастки детал 
атрофларига ва чарм* 
атторлик буюм-лариЛа 
бахякатор хосил килиш 
учун кулланилади .------
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--- ------------------------- 1

Аппретирлаш

+ ♦ 1 + Чарм пойабзал ва чарм-1 
атторлик буюмларида 
ялтирокликни тиклаш ва 
устки кисмига чирой 
беришда кулланилади.

Тон бериш

♦ + Х,ар кандай чарм 
буюмнинг бахяка торлари 
детал атрск})ларини 
курсатиб турадиган тон 
эффектини яратиш учун 
кулланилади.

Лак суриш

+ + Хар кандай чарм буюмга 
ялтирокдик бериш учун 
кулланилади. (купиича 
пойабзал пастки 
кисмига).

Полирэффект
билан

пардозлаш

♦ ♦ + Турли хил рангдагн 
пккита катламга эга 
булган «антик» кимёвий 
буёк билан пардоз-ланган 
пойабзал устлиги учун 
кулланилади. Бундан 
максад буюмнинг маълум 
кисмида копламанинг 
устки цатламини олиб 
ташлаб, турли рантдаги 
}<И)ектни хосил килиш.

Трафаретли
мухр

+ + Купинча пойабзал ва 
чарм-атторлик 
буюмларининг болалар 
ассортименти учун 
кулланилади.

Тсрмомухр

+ + Пойабзал устлиги учун 
кулланилади, купинча 
болалар ассортиментида, 
газлама матодаи
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килинган поиаозалларда 
кулланилади.

Фольга оркали 
мухрлаш

+ + Реквизитларни 
тамгалашда, шунингдек 
болалар
ассортиментидаги оёц 
кип ими ва чарм-а ггорлик 
бук >м лари да оезак 
сифатида кулланилади.

Аппликация
куйиш

+ + Асосан оёк кийимининг 
устки кисмида 
кулланилади.

Декора I ив бахя 
катор

+ + Кичик шаклдаги чарм- 
атторлик буюмларида ва 
пойабзал устки кисмида 
ишлатилади.

Тешиш

+ + Оёк кийими устки кисми 
ва чарм-атторлик
буюмларида
ишлатилади.

Силикон 
матрица 

ёрдамида устки
КИСМИНИ

шакллантириш

Чарм-атторлик 
буюмларида ишлатилади 
ва кам микдорда устлиги 
термопластик катламли 
(масалан, Г1ВХ дан) 
юмшок сунъий чармдан 
булган пойабзалларда 
кулланилади. __

10.2. ПОЙАБЗАЛ УСТКИ ДЕТАЛЛАРИНИ 
ПАРДОЗЛАШ.

Пойабзал ва чарм-атторлик буюмларини пардозла 
учун турли хил пардозловчи материаллар кулланил»10, 
уларни тург гурухга бирлаштириш мумкин: буёклар, лаклар/ 
эритилган мум ва мумсимон моддалар. Ундан ташкар
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охи рги  пардозлаш пшларида ювувчи суюкликлар ва махсус 
юкор” ковушкок таркибли мастик типидаги моддалар 
майда механик нуксонларни коплашда кулланилади.

Буёклар, аппретур ва лаклариииг асосий компоиентлари 
парда хосил килувчилар (полимерлар), эритувчилар ва ранг 
берувчилар булиб хисобланади. Шунингдек сувли дисперс 
полимерлар асосидаги буёклар кулланилади. Буёклар 
таркибига пластификаторлар, стабилизаторлар ва 
системанинг коллоидли стабиллигини таъминловчи восита, 
шимдириш хусусиятини берувчи моддалар, мумлар, 
структуралаштирадигап моддаларни киритиш мумкин. Буёк 
таркибига, баъзида аппретур ва лакларда, бир нечта 
эритувчилар ва ранг хосил килувчилар киради. Бу билан 
пардозлаш таркибини ва эстетик хусусиятларини яхшилаш 
ва эстетик эффектни кунгилдагидек чикишига 
интилинилади.

Буёклар, аппретурлар ва лаклар уртасидаги фарк улар 
компоиентлари таркибига боглик. Буёкдарда одатда куп 
микдорда ранглаштирувчилар (айрим пайтда 50-60% гача) 
булади, аппретурлар ва лакларда улар умуман булмаслиги 
ёки кам микдордагина (1-2%) булиши мумкин. Лакларда (25- 
30%) парда хосил килувчи моддалар аппретура ва буёкларга 
Караганда куп булади.

Чарм буюмлар ишлаб чикариш саноатида буёклар оёк 
кийимининг остки кисмини буяш учун (пошна ва тагликни 
харакат - ва устки кисмида), тон бериш чун, оёк кийими 
устки деталлари ва чарм-атторлик буюмларига трафаретли 
мУхр усулида раем солиш, жамадонларни буяш, мухрлаш, 
тушлаш учун кулланилади.

Парда хосил килувчи ва эритувчи куринишида 
исиерсион мухит), улар асосида тайёрланган буёк, буяш 

Гехм°логик параметрини танлашни аниклаб беради: суркаш
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Жадвалда тагчармни ерга тегиб турадиган кисмини 
буяш учун кулланиладиган, айрим буёклар рецепти 
курсатилган. Булардан ташкари бошка куплаб рецептлар 
мавжуд булиб, пигментларининг таркиби билангина бир- 
биридан фаркланади (минерал ёки органик). Полировкасиз 
буёмарнинг оддий вариантлари булиши мумкин. Масалан, 
кора рангли буёк, %:

Казеин эритмаси 16% ли 42,5
Латекс СКС-65 -  1ГП 42,5
Сувда эрийдиган нигрозин эритмаси 7% ли 15

Тагликнинг ерга тегиб юрадиган кисмини пардозлашда 
ялтиратиш билан бирга табиий куринишини сакдаган холда 
мумли эмульсия (монтан-мум асосида) пардозсиз - казеинди 
рангсиз буёклар кулланилади, %:

Казеин эритмаси 16 % ли 30
Латекс ДММ А-65 -  1 ГП 68
Купик учиргич 2

Чарм - атторлик буюмларини буяш учун асосан 
нитроцеллюлозали буёклардан фойдаланилади, булар 
нитроцеллюлоза (колоксилин)ни органик эритмаларда 
(ацетонда, этилапетатда, бугилацетатда) эритмаси, пласти- 
фикаторлар (дибутилфталаг ва б.к) кушимчаси ва ранг 
буйича пигментлардан иборат. Нитроцеллюлозли буёклар 
ранглари жуда куп. Сиртларни буяшда булар юкори 
колористик сиф атдат текис пардани беради, айни пайтда 
материал табиий фактурасини беркитади. Шунинг учун 
юкори сифатли оёк кийимларида катта юзаларни 
нитроцеллюлозли буёкларда пардозлаш кулланмаслиги 
керак.
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Бу вактнинг узида бу буёклар тонлашда ва нуксонларни 
беркитиш учун тушлашда кенг кулланилади.

Буёклар кенг ассортиментда реквизитларни тамгалашда 
фойдаланилади: чарм деталларда мойли (табиий алифдан), 
идитола асосида (этил спирт эритмаси), казеинли, 
тукимачилик материалларидан килинган деталларда 
типографик буёклар, ПВХ копламали материаллардан 
килинган деталларда эса перхлорвинил смоласи асосидаги 
буёклар ишлатилади.

10.3. ЯКУНЛОВЧИ ОПЕРАЦИЯЛАР.

Аппретуралар - оёк кийими устки кисмига охирги 
пардоз ишларида кулланилади. Бундан ташкари, атмосфера 
ва механик таъсирларга бардош бера одадиган баъзи 
таркиблар химоя пардаларп сифатида бошка турдаги 
пардозлаш, ранглаш, мумли эмульсиялар билан ишлов 
беришда ишлатилади.

Парда хосил килиш характерига караб, аппретуралар: 
сувли, сувли- спиртли ва органик эритувчилар асосидаги 
аппретураларга булинади. Сувли аппретуралар парда хосил 
килувчи шеллак (спиртли-сувли эритма), казеин (ишкорли 
сувли эритма), шунингдек акрил ва мумли эмульсиялар 
асосида дисперс турида тайёрланади.

Курук шароитга мулжалланган казеин копламали ва 
•о а̂ катлами табиий булган устлиги чармдан тайёрланган 
пойабзалларни енгил ялтиратадиган мумли эмульсион 
аппретуралар чутка муйкалам ёрдамида ташки куринишини 
чиройли бул шпини таъминлайди.

Аммо табиий полимерлар ва мумлар асосидаги сувли 
аппретуралар нам ва бошка ташки таъсирларга 
чидамсизлиги туфайли, оёк кийими кийиб юрилганда 
2ащкч куриниши тез бузилади. Парда хосил килувчи
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сифатидаги синтетик полимерлар асосидаги аппретуралар 
айникса органик эритмалар: поливинилацетат
поливинилбутрал ва нитроцеллюлоза кулланилиб 
тайёрланган аппретуралар ташки таъсирларга купрок 
бардош беради.

Полиуретанли аппретуралар купрок органик 
эритмаларда (ацетон, этилацетат ва б.к) ва уретанли 
эластомерларнинг кам концентрацияли (5-7% ли) 
эритмаларида юкори эстетик сифатли пардани беради ва 
механик хамда атмосферали таъсирларга бардошли булади.

Лаклар -  пойабзал остки кисмини декоратив 
пардозлашда камдан-кам устки кисми ва чарм-атторлик 
буюмларида кулланилади. Тагликларнинг ён томонини 
пардозлашда ишкорли, идитолли, бакелитли лаклар ва 
тагликни ерга тегиб юрувчи кисми, шунингдек пойабзал 
устлиги ва чарм-атторлик буюмларини пардозлашда 
аппретуралар каби синтетик полимерлар асосида 
тайёрланган локлардан фойдаланилади. Улар 
аппретуралардан, таркибидаги парда хосил килувчиларнинг 
умумий нисбий улуши катталиги билан фарк килади, бу эса 
уз навбатида калин лакли катлам хосил килади. 
Полиуретанли лаклар хам эстетик, хам эксплутацион 
жихатидан бебахо булиб хисобланади.

Пойабзал муми пойабзал саноатида таг чарм 
пардозлашда, ерга тегиб юрувчи кисмига, шунингдек таглик 
ва пошналарнинг ён томонларига ялтироклик бериш 
максадида кулланилади, шунингдек пойабзал таглиги 
нуксонларини беркитишда, пойабзал чуп колипларини 
ялтиратишда ишлатилади. Махсус донадор мумлар пойаозал 
устлигида полирэффект хосил килишда ва рангли лак билан 
копланган полиуретанли тагликларга тон беришда 
кулланилади. Тагликларнинг ерга тегиб юрувчи ю заси н и
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пардозлашда ва колипларни мум билан ялтиратишда, ишлов 
бериладиган юзаларга мумлар айланувчан чутка ( муйкалам) 
ёрдамида суркалади.

Оддий мум, ишлов бериладиган юзаларда парда хосил 
килади, ялтиратишда силликликка эга булади ва уз 
навбатида жилоланади. Донадор мум эса икки хил таъсир 
курсатади: абразив ёрдамида ишлов бериладиган юзаларни 
юпка катламини олади ва бир вактда юзаларни юпка катлам 
билан коплаб ялтиратади. Пойабзал мумини эритиш йули 
билан (масалан, монтан муми) олннади, баъзан бир неча 
куринишдаги мумсимон моддалар ва буёк кушилмасидан 
олинади. Бундай котишма скипидарда эритиб ундан 
пойабзални кийиб юриш даврида пардозини тиклаш 
максадида ялтиратувчи мазлар ва пойабзал кремлари олиш 
мумкин.

Мухрлаш учун фольга ишлатилади. У куп каватли 
материал булиб хисобланади. Пастки катлами асоси 
полимер парда (лавсан) ёки когоз (мумли калька) булиб, унда 
булинувчи катлам оркали юпка термопластик катлам 
кучирилган, бу эса иситилганда асосдан ажралиши мумкин 
ва босим таъсирида юзага ёппшади. Уз навбатида, мухр 
босишда бу кучириладиган катлам (калинлиги 10 мкм) 
материалларга нисбатан адгезияга -  ёпишкокдикга эга 
булиши керак. Булинувчи катлам мумли композициядан 
тузилган. Иситилганда у юмшайдп ва асосга нисбатан 
адгезион кобилиятини йукотади.

Ювувчи суюкликлар - буюм тайёрлаш жараёнида 
хосил булган ифлосликларнп ювпш учун кулланилади.

Бу тадбир асосан нуксонларни беркитиш ва декоратив 
пардозлаш олдидан кулланилади. Одатда ювувчи 
сУ|°Кликлар таркибида шимдириш хусусиятини берувчп 
м°ДДалар булади. Шунга кура улар факатгина юзаларни
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тозалабшна колмай, уларни пардозловчи таркиоцда 
ивитилишиии яхшилайди ва уз навбатида пардозлаиадиган 
материалларга нисбатан адгезиои хусусиятларини оширади.

Ёгли догларни йукотиш максадида сувли - спиртли 
ювувчи суюкликлар ёки органик эритувчилар асосидаги 
ювувчи суюкликлар кулланилади.

10.3-жадвал
Ювувчи суюкликларнинг тахмииий таркиби.

Компонент
Нисбий микдори, %
1 2 3 4

Шимдириш хусусиятини берувчи 
моддалар (ПАВ) (ОП-7, ОП-Ю)

0,2 0,7 - 5

Этилспирти 1.4 50,3 30 20
Аммиаклп сув - 1 - -
Скипидар - 1 - 15
Cvb 98,4 47 - -
«Галоша» бензини - - 70 60

Жадвалдан куриниб турибдики ювувчи суюкликлар 
таркиби турли-туман булиши мумкин, компонентлар 
нисбати хам турлича. Ювувчи суюкликларни танлашда 
куйидаги коидаларга риоя килиш керак: ювувчи суюкликлар 
идиш деворлари ёки тубида чукма хосил килмаслиги, ишлов 
беришда буюмнинг ранги узгармаслиги, намланган буюм 
юзаси тез куриши керак.

10.4. М О Д ЕЛЛ И  П О Й А БЗА Л Л А Р С И Ф А Т 
Н А ЗО РА ТИ

Ахоли буюртмаси асосида якка тартибда 
тайёрланадиган моделли пойабзаллар сифати куйидаги 
курсаткичлар билан аникланади:

чиройли ташки киёфаси, бежиримлиги, н а ф и с л и г и ,  

замонавий мода йуналишига мувофиклиги; ДД
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пластиклш и, енгил ва эгилувчанлиги;
пойабзал кийиб юришдаги кулайлиги яъни, пойабзал 

улчами ва ички шаклининг товон улчами ва шаклига
мослиги;

пойабзал тула эксплуатация килиш давомида ички ва 
ташки шакли ва улчамларини саклаб колнши.

Ишлаб чикарилаётган пойабзалнинг сифатига 
куйиладиган талаблар давлат стандартлари хам да корхона 
бадиий-техник кенгаши томонидан тасдикланадиган эталон- 
намунага мослиги билан аникланади. Ушбу хужжатларда 
моделли пойабзалларга тавсиф ва технологик талаблар, 
таглик ва устлик деталлар минимал калинлиги, 
пойабзалнинг хизмат килиш муддати хамда навларга 
ажратиш, тамгалаш ва кадоклашга куйилган талаблар 
келтприлган. Юкори сифатли пойабзал ишлаб чикаришни 
таъминлаш, ишлаб чикаришнинг барча этапларида хамда 
тайёр пойабзални сифат назоратпдан утказиш оркали амалга 
оширилади.

Пойабзал навини аниклаш учун куйидаги кетма- 
кетликда унинг сифати текширилади.

1. Унг ярим жуфтликни унг кулга, чап ярим жуфтликни 
чап кулга олиб, бош бармоклар билан пойабзал тумшук 
кисмининг таранглиги босиб куриб текширилади. Бунда 
пойабзал тумшук кисми каттик, юкорирок кисми таранг ва 
энг юкори кисми юмшокрок булиши керак. Пойабзал куз 
олдига якинлаштирилиб унинг юза кисми диккат билан 
текширилиши лозим: дастак ва бетликнинг симметриклиги, 
ишлатилган чокларнинг тозалиги ва чок кадамларининг бир 
хилдиги, улчовлар, ранги ва ишлатиладиган 
материалларнинг бир хиллиги текширилади.

2. Пойабзал жуфтлиги орка томони билан угирилиб кул 
°илан ушлаб куриб бикир дастакларнинг каттиклиги,
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тозалабгина колмап, уларни иардозловчи гаркибида 
ивитилишини яхшилайли ва уз навбатида парлозланали 
материалларга нисбатан адгезион хусусиятларини оширади.

Ёгли догларни йукотиш максадида сувли - спиртли 
ювувчи суюкдиклар ёки органик эритувчилар асосидаги 
ювувчи суюмиклар кулланилади.

10.3-жадвал

Компонент
Нисбий микдори, %
1 2 3 4

Шимдириш хусусиятини берувчи 
моддалар (ПАВ) (ОП-7, ОП-Ю)

0,2 0,7 - 5

Этил спирти 1,4 50,3 30 20
Аммиакли cvb - 1 • -

Скипидар - 1 - 15
Cvb 98,4 47 • -

«Галоша» бензини - - 70 60

Жадвалдан куриниб турибдики ювувчи суюкдиклар 
таркиби турли-туман булиши мумкин, компонентлар 
нисбати хам турлича. Ювувчи суюкдикларни танлашд! 
куйидаги коидаларга риоя килиш керак: ювувчи суюкликлар 
идиш деворлари ёки тубида чукма хосил килмаслиги, ишлов 
беришда буюмнинг ранги узгармаслиги, намланган буюм 
юзаси тез куриши керак.

10.4. М О Д ЕЛ Л И  П О Й А БЗА Л Л А Р С И Ф А Т 
Н А ЗО РА ТИ

Ахоли буюртмаси асосида якка тартибда 
тайёрланадиган моделли пойабзаллар сифати к у й и д аги  
курсаткичлар билан аникланади:

чиройли ташки киёфаси, бежиримлиги, нафислиги, 
замонавий мода йуналишига мувофикдиги;
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пластиклиги, еншл ва эгилувчанлиги;
пойабзал кийиб юришдагп кулайлиги яъни, пойабзал 

улчами на ички шаклининг ювон улчами ва шаклига
мослиги;

пойабзал тула эксплуатация килиш давомида ички ва 
ташки шакли ва улчамларини саклаб колиши.

Ишлаб чикарилаётган пойабзалнииг сифатига 
куйиладиган талаблар давлат стандартлари хамда корхоиа 
бадиий-техник кенгаши томонидан тасдикланадиган эталон- 
намунага мослиги билан аникланади. Ушбу хужжатларда 
моделли пойабзалларга тавсиф ва технологик талаблар, 
таглик ва устлик деталлар минимал калинлиги, 
пойабзалнинг хизмат килиш муддати хамда навларга 
ажратиш, тамгалаш ва кадокдашга куйилган талаблар 
келтирилган. Юкори сифатли пойабзал ишлаб чикаришни 
таъминлаш, ишлаб чикаришнинг барча этапларида хамда 
тайёр пойабзални сифат назоратидан утказиш оркали амалга 
оширилади.

Пойабзал навпни аниклаш учун куйидаги кетма- 
кетликда унинг сифати текширилади.

1. Унг ярим жуфтликни унг кулга, чаи ярим жуфтликни 
чан кулга олиб, бош бармокдар билан пойабзал тумшук 
кисмининг таранглиги босиб куриб текширилади. Бунда 
пойабзал тумшук кисми каттик, юкорирок кисми таранг ва 
энг юкори кисми юмшокрок булиши керак. Пойабзал куз 
°лдига якинлаштирилиб унинг юза кисми диккат билан 
текшцрилиши лозим: дастак ва бетликнинг симметриклиги, 
чшлатилган чокларнинг тозалиги ва чок кадамларининг бир 
хиллиги, улчовлар, ранги ва ишлатиладиган 
Материалларнинг бир хиллиги текширилади.

2. Пойабзал жуфтлиги орка томони билан угирилиб кул 
°илан ушлаб куриб бикир дастакларнинг каттиклиги,
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кайишкоклиги ва баландлиги, орка чок ёки орка ташк,и 
тасманинг туфилиги, пошнанинг безаги ва жойлашувининг 
гугрилиги, орка чок ёки орка ташки пошнанинг белащ 
туфилиги, пошнанинг безаш ва жойлашувининг туфилиги 
текширилади. Пойабзал товон кисмида бурмалар 
булмаслиги, пошна ва таглик ораспда бушликлар 
булмаслиги хамда асосий патак чегараси аник булиши керак.

3. Пойабзал жуфтликлари пошна ва дастаклари 
томонидан орка чокларини туташтириб текширилади. 
Жуфтларнинг дастаклари, бикир дастаклари ва 
пошналарнинг симметриклиги, чокларнинг ташки 
томонидан текширилади.

4. Пойабзал жуфтлиги таглигини юзага агдариб 
текширилади. Бунда таглик ва пошнанинг безатилиши, 
бириктирувчи деталларнинг жойлашуви, пошна ва 
тагликнинг симметриклиги, улчовларининг тугри келиши ва 
пошна тамгаланишининг тугрилиги текширилади.

5. Пойабзал жуфтлиги тагликлари билан юзма-юз 
куйилади. Жуфтлик тагликларининг узунлиги, эни ва 
калинлигининг симметриклиги, таглик ва танавор орасида 
бушликлар мавжудлиги, пошна ва пошна остининг 
баландлиги, калинлигининг симметриклиги текширилади. 
Пойабзал ён томонидан чоклар сифати ишлатилган 
материаллар бир хиллиги нуксонлар мавжудлиги 
текширилади.

6. Хар бир ярим жуфтликни навбат билан унг кул билан 
пошна ва чап кул билан тумшук кисмидан ушлао, 
тагликнинг сифати хамда эластиклиги, к у й г и ч н и н г  

кайишкоклиги текширилади.
7. Хар бир ярим жуфтликни навбат билан танавор 

материалининг сифати чап кулда ушлаб куриш йули оила 
текширилади. Бу ерда юкори зий магизлари ч у з и л у в ч а н л и г и ,
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ч о к л ар н и н г  аник, ва тугрилиги, дастак ва бетликнн 
бириктирувчи чокларнинг сифати текширилади.

8. Хар бир ярим жуфтликнинг ички кисми 
текширилади. Кул билан ушлаб курилиб, ички кисмда 
бурмалар, дунгликлар, йиртилишлар, дог ва кпрларнинг 
мавжудлиги текширилади.

9. Дастаклар кейинги текширувлар учун очиб 
кайирилади. Ярим жуфтликни чап кулда ушлаб маркалаш 
тугрилиги текширилади (улчам, тулалик, артикул, фасон, 
ишлаб чикариш санаси, ГОСТ). Ичкарп томонидан орка ички 
тасма, астарнинг орка кием га кандай ёпиштирилиш сифати 
текширилади.

Бу ерда турли бурмалар, кпншпкликлар ва бошка 
нуксонлар мавжудлиги теширилади.

Ушбу текширувлардан кейин нуксонлар катта лиги, 
микдори аникланиб, пойабзал нави белгиланади. Нуксон 
катталиги улчов асбоблари ёрдамида улчанади ва унинг 
даражасн аникланади. Нуксонлар даражасига караб 4 га 
булинади.

Критик нуксон - стандарт кийматлари ва 
четланишларидан чикиб кетган кийматли нуксонларта 
айтилади ва бундай пойабзал вазифасига кура пшлатишта 
рухеат берилмайди. (Масалан: бикир дастак ва тумшук 
остининг каттик деформацияланиши, тагликнинг уст 
танаворидан ажралиши ва хоказо.)

Катта нуксонлар - махсулот ташки куринишини 
бузадиган, хизмат килиш муддатини камайтирадиган 
нуксонларта айтилади. (Масалан: чоклар уралишининг 
хатол11ги, салки хосил булиши, шакл бериш операциясининг 
коникарсиз бажарилганлиги сабабли ва хоказо.)

Кичик нуксонлар - пойабзал ташки куриниши ва 
хизмат килиш муддатига таъсир курсатмайдиган
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нуксонларга айтилади. (Масалан: чоклар кддамларининг хар 
хиллиги.)

Ахамиятсиз нуксонлар - бу нуксонлар факдг 
мутахассислар томонидан аникланади ва махсулот ташки 
куриниши, хизмат килиш муддатига таъсир курсатмайди.

Башанг пойабзаллар икки хил навга булинади:
материаллари нуксонсиз ва ишлаб чикариш н у к с о н л а р и  

мавжуд булмаган башанг пойабзалларга 1-пав берилади;
стандарт талабларига ахамиятсиз нуксонлари билан 

кисман жавоб бермайдиган башанг пойабзалларга 2-иав 
берилади. 2-нав талабларига жавоб бермайдиган башанг 
пойабзаллар, кундалик пойабзаллар каторига кушилади.

Кундалик пойабзалларга хам икки хил нав берилади: 
эксплуатация жараёнида куринмайдиган ахамиятсиз 
нуксонли ёки нуксонсиз кундалик пойабзалларга 1 нав 
берилади. Нуксони маълум, лекин кузга ташланмайдиган 
нуксонли кундалик пойабзалларга 2 нав берилади. 2 нав 
талабларига жавоб бермайдиган махсулот яроксиз деб 
хисобланади.

Енгил пойабзаллар факат бир навли булади. Стандарт 
талабларига жавоб бермайдиган енгил пойабзал яроксиз 
хисобланади.

Мазкур текширувлардан сунг пойабзалнинг тумшук 
кисмига каркас урнатилиб, хар бир ярим жуфт пойабзал 
махсус кадомовчи когозга ура л ад и ва кутининг ён 
деворларига тумшук кисми турли йуналишларда к а р а т и л и б  
кутига жойлаштирилади. Этикларни кадоклашда эти к  
кунжи букилишига йул куйилмайди.

К,утилар ГОСТ 7296-91' мувофик тамгалаиади. Якка 
буюртма асосида ишлаб чикарилган п о й а б з а л л а р н и  

кадоклашда кутиларга буюртма раками кулда мухрланади ва 
улчов хамда буюртма квитанцияси илова килинади.
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Бажарилган буюртмалар квитанция буйича сараланади, 
буюртма кабул килинган булимларда тулик йигилади. 
Реестр тузилиб тайёр махсулотлар омборига юборилади ва у 
е р д ан  буюртмачиларга топширишга махсуслаштирилган 
кабул  булимларига юборилади.

Г у л

v

Ж
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НАЗОРАТ САВОЛ/1АРИ.

1.Пойабзалларни пардозлатида кулланиладиган 
материалларни неча гурухга ажратиш мумкин?

2. Пардозловчи буёклар таркибига нималар киради?
3. Буёклар, апретуралар ва лаклар уртасида фарк 

нимада?
4. Чарм буюмлар ишлаб чикариш саноатида буёклардан 

кайси макса,глар учун фойдаланилади?
5.Тагликни доимий харакатда буладиган кисмини 

пардозлаш учун кандай буёклардан фойдаланилади?
6. Ишлаб чикарилган махсулотга корхона 

риквизитларини тамгалаш учун кандай буёклар 
кулланилади?

7. Апретуралар кайси холларда кулланилади ва 
уларнинг асосий таркиби нпмалардан иборат?

8. Лаклар асосан кандай холларда ишлатилади?
9. Пойабзал муми кандай тагликларни пардозлашда 

кулланилади?
10. Ювувчи суюкликлардан кайси холларда 

фойдаланилади?
11.Пойабзал навини анпклашдаги сифат курсаткичлари 

кандай аникланади?
12. Пойабзал нуксонлар неча турга булинади ва уларни 

тавсифланг?
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ТА Я Н Ч  И БО РА Л А Р
1-жадвал

№ Таянч с^з
-------------------------------------------------------------1

Изо*
1 Пойабзал Оёкни ташки мухит таьсиридан сакловчи 

утилитар ва эстетик вазифани бажарувчи буюм.
2 Пойабзал

ассортименти
Пойабзалнинг киёфаси, ёш жинсий гурухли, 
вазифаси, ишлатиладиган магериаллари буйича 
турларини белгиловчи мажмуа.

3 Улчов
ассортименти

Хар хил улчовларни узаро нисбати

4 Тулалик
ассортименти

Хар хил тулалнклар узаро нисбати

5 Пойабзал
улчови

Миллиметрларда ифодаланган панжасининг 
узунлиги

6 Тулалик
улчови

Пойабзал ва колипнинг кундаланг кесмлари 
узгаришини ифодаловчи шартли белги

7 Пойабзал
артнкули

Пойабзалнинг хар томонлама тавсифини 
ифода ловчи олтита ракам ва харфлардан 
иборат мажмуа

8 Пойабзалнинг
устки
деталлари

Пойабзалнинг устки кисмини сиртки, ички ва 
оралик деталлари

9 Сиртки
деталлар

Пойабзалнинг ташки мухитга ёндошган 
деталлари

10 Пойабзалнинг 
устки ички 
деталлари

Оёк панжасининг устки кисмини ва болдирни 
ёпиб турувчи деталлар

11 Оралик
деталлар

Сиртки ва ички деталлар оралигидати 
жойлашган танавор ва таг деталлари

12 Бошлиц Этикда оёк панжасини устки кафт бармок 
кисмини беркитиб турувчи сиртки детал

13 Кунж Болдирни, баъзи холларда сонни хам ёпиб 
турувчи устки детал

14 Футор Улчам ва шакли билан кунжга монанд, этикнинг 
астари

[Г Г Бошлнк астар Этикда бошлик тагига куйиладиган ички детал
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16

17

"ЙГ

19

~20~

7 Г

~72

~23

Кунжсиз калта 
астар

Гулчин

Орка ташки 
тасма
Бетлик

Тилча

Овал кистирма

Тумшук

Улчам ва шакли буйича этик кунжининг тепа 
кисмига монанд, ички аоар

Оёк панжасининг товон кисмини беркитиб 
турувчи ташки детал____________________
Танаворнинг орка чокини мустахкамловчи 
устки, сиртки летал______________________
Оёк панжасини кафт кисмини устини ёгшб 
турувчи ташки усгки детал____________ _____
Пойабзал блочкаси 
химояловчи детал

ва оогичидан оекнн

Фазовий пойабзалларда 
гикиладиган детал

бетлик билан

Бетлиги кесилган 
кисмидаги детали

пойабзалнинг тумшук

Ласта к Ботинка ва кунжсиз ботинкаларда оёк 
панжасининг товон кисмини ёпиб турувчи 
детал

24

25 

2̂6~

Куйма дастак Ботинка ва кунжсиз ботинкаларда дастакни 
бетлик устига куйиб тикиш________________ J

Ад и п Тасма шаклидаги материал зийини безаш учун 
ишлатиладиган детал

Орка
тасма

ички Танаворнинг орка чокини мустахкамловчи 
устки, ички детал

27

28

30

Кенга йтирплга 
и
орка ички 
тасма

Танаворнинг оркасида жойлашиб, узок муддат 
ишлашини таъминловчи ички детал

Блочка ости Блочкани дастакка бириктириш
мустахкамлигини оширувчи устки. ички детал

Илмок ости Пойабзал да ста гита илмоклар бириктириб 
мустахкамлигини ошириш учун мулжалланган 
ички детал

Жияк Пойабзал астарида тукима материалини 
титилишдан сакдовчи чарм астар
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31 Ёстикча Этик кунжига кулокчаларни махкамлаш учун
мулжалланган ички дета л

32 Танавор
чунтаги

Купинча асгарсиз пойабзалларда бикир 
дастакни ёпиб туриш учун ишлатиладиган ички 
детал

33 Астарлик Пойабзални гишеник, физик ва иссикдан 
саклаш хусусиятларини ошириш учун 
мулжалланиган ички детал

34 Оралик астар Пойабзал шаклини самаш кобилиятини 
ошириш учун мулжалланган устки оралик 
деталлар туплами

35 Ёндор Пойабзалнинг ён шаклини саклаш учун 
ишлатиладиган оралик детал

36 Блочка ости 
оралик астар

Пойабзал устки деталларига блочка 
бириктириш мустахкамлигини ошпрпшга 
мулжалланган оралик детал

37 Бикир дастак Тайёр пойабзалнинг товон кисмини ва 
улчамларини саклаб турувчи ва кийишни 
осонлаштирувчи бикир оралик детали

38 Мустахкамлаги
ч

Пойабзалнинг устки деталларини 
бириктиришда ишлатиладиган мустахкамловчи 
детал

39 Тумшук ости Пойабзалнинг тумшук кисмини шаклини 
сакловчи бикир оралик детал

40 Магиз Деталларни бириктиришда унинг 
мустахкамлигини оширувчи чармдан бичилган 
тасма.

41 Кулокча Эгикни кийишни осонлаштирувчи, кунжни 
ички томонига халка сифатида тикилган детал

42

43

44

Пойабзалнинг 
таг деталлари

Пойабзалнинг из томонидаги ички, оралик ва 
сиртки деталлари

Сиртки
деталлар

Пойабзалнинг ташки мухитга ёндошган 
деталлари

Пойабзалнинг
ички

.Деталлари

Пойабзалнинг оёкка тегиб турувчи деталлари
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45

46

47
48

49

50

51
52

53

54
55

56

57

58

59

60

61

62

Оралик
деталлар
Таглик

Улама таглик
Тагликнинг 
товон кисми
Тилчали
таглик

Крокуллик
таглик
Ясси таглик
Кияланган
таглик
Колипланган
таглик
Яхлит таглик
Ярим куйма 
таглик
Ташки патак 
Подметка

Асосий рант

Куйма рант

Безак рант

Пошна
копламаси

Пошна

Пошна усти

Сиртки ва ички деталлар оралигида жойлашган 
танавор ва таг деталлари______________
Оек панжасини изини 
ташки (сиртки) детал

бутунлаи коплаидиган

Товон кисмида кушимча детали булган таглик
Улама тагликни товон кисмини ташкил килувчи 
детал
Тайёр пойабзалда пошна тагига кириб турувчи 
кискартирилган таглик

Товон кисми шакли буйича пошнани фронтал 
сиртига монанд таглик__________________
Ясси материалдан тайёрланган таглик
Кисмларига караб 
лойихаланган таглик

хар хил калинликда

Махсус прессформаларда куйилган таглик

Шаклланган пошна л и таглик
Пошнасиз куйма таглик

Тагликни хизмат муддатини оширувчи, тумшук 
ва тутам кисмларида тагликка монанд ташки,
таг детал _________ ’
Танаворни патакка ва тагликка б и р и к т и р и б  

турувчи кием____________________
Бирор детални устига куйиб тикиладиган рант

Амалий иш бажармай, 
ишлатиладиган рант________

оезаш учуй

Пошна билан устки деталларини 
уГпунлаштириш учун ишлатиладиган, устки 
деталлар материалидан кесилиб к о п л а н а д и г а н  

детал ______ ______
Оёк панжасининг товон кисмини таянч 
текислигидан кутариб турувчи детал
Тайёр пойабзалда тортилган танав
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юзаси тагликка каратилган пошна юзаси
Пошнани 
(Ьгюнтал юзаси

Пойабзал учи томон йуналтирилгаи пошнани 
олд юзаси

64 Пошна ости 
юзаси

Пошнанинг, пошна остига бириктириладиган
КИСМИ

65 Пошнанинг ён 
сирти

Пошнанинг ташки томонидан куриниб 
турадиган кисми

66 К,опланган
пошна

Махсус прессформаларда куйилган пошна

67 Понасимон
пошна

Пойабзални товон ва ахми кисмида таглик ва 
танавор оралигида куйилади ган понасимон 
пошна

68 Йигма пошна Бир неча кават чармдан йигилган пошна
69 Пошна ости Пошна остига кокиладиган чарм, резина ёки 

пластика
70 Асосий патак Пойабзал устки деталларини тортилиш бахяси 

буйлаб бириктирувчи детал
71 Ясси патак Ясси материалдан бичилган асосий патак

72 Колипланган 
асосий патак

Махсус прессформаларда колииланган асосий 
патак

73 Лабли патак Танаворни ва кадолатни(рант) бириктириш 
учун, периметри буйлаб лаби бор асосий патак

74 Комбинацияла 
нган патак

Икки катламли, турлича материаллардан 
тайёрланган асосий патак

75 Икки катламли 
патак

Икки катламли, бир хил материалдан 
тайёрланган асосий патак

76 Ич патак Шакли буйича асосий патакка мос, 
пойабзалнинг ички куринишини, гигиеник 
хоссаларини яхшиловчи ва асосий патакдат 
нотекисликлардан оёкни химояловчи ички таг 
детал

77 Ярим патак Оралик детал булиб, форма улчови товон-ахм 
кисмига монанд детал

/8 Ярим ич патак Асосий патакка товон-ахми кисмига мос, ич 
патак вазифасини бажарувчи ички таг детал
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пойабзал
112 Браковкачи_____Махсулотпинг сифатини текширувчи
ИЗ Бурки Кийшз этик
114 Бутсы Футбодчилар пойабзали
115 Маиший Кундалик, башанг ва уйда кийиладиган 

пойабзал пойабзал турлари_____________________
116 Пийма Кийгаз этик
117 Мум Этик муми
118 Ватин Оралик деталлар сифатида ишлатиладиган 

момик мато _________
119 Пошна усти, Тайёр пойабзалда тортилган танаворга ёки 

юзаси тагликка каратилган пошна юзаси__________
120 Пойабзал усти Оёк панжасининг устини ва ён кисмини, 

болдирнр ва айрим холларда сонни беркитиб 
турувчи пойабзал кисми___________________

121 Пойабзал
вазни

Пойабзалнинг огирлиги

122 Хурпайтириш Елимнинг материалга сингишини яхшилаш 
учун чармнинг юзини бирор мослама билан 
титиб чикиш ________

123 Куринадиган
зийи

Пойабзал деталларининг куринадиган чети

124 Пойабзалнинг Оёк панжасини, баьзи холатларда беркитиб 
киёфаси туриш даражаси билан ажратиладиган поабзал 
_______________ турлари

125 Винтли
бириктириш
усули_______

Тагликни устки деталларга винтли сим 
ёрдамида бириктириш

126 Ташки безак Маиший пойабзалларнинг ташки к у р и н и ш и н и , 

айникса башанг пойабзалларни 
бежиримлаштириш_______________

127 Пойабзал
лойимиги

Пойабзалнинг,оёк панжасига мослиги

128 Пошна Пошнани пойабзалга 
втулкаси_______ мулжаланган мослама

129 Агдарма чок Деталларни унгинги

мустахкамлашга

ичкарига каратиб^
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бириктирма чок билан ва детални 5, , , г и г а  

агдариб бахякатор юритиш

130 Бл'ртма чок Деталлар орасидаги махсус тасма куйиб ёки 
детални хам тескари, хам унг томонидан 
бахякатор юритиб бурттирилган чок

131 Астар кийтиги Танаворнинг олдинги тугуни(узел)ни, орка 
тугунининг орасига олиб тикиш учун 
ишлатиладиган кийтим

132 Деталларни
кесиш

Таг чарм,картон сунъий ва синтетик хом 
ашёларни кесиш усули

133 Кесиш ёстиги Кескич ёрдамида хом ашёни кесишда 
ишлатиладиган асос

134 Пошна
баландлиги

Таянч текислигидан, то тановор тортилган 
колипнинг, товон кисмининг киррасигача 
булган масофа: яъни таглик,пошна ва пошна 
остининг калинлиги

135 Товон
кутаринкилиги

Таянч текислигидан, то колипнинг киррасигача 
булган масофа

136 Кийтим Хажмли шакл хосил килиш учун материал
КИЙТИМИ

137 Михли
бириктириш
усули

Тагликни устки деталларга мих ёрдамида 
бириктириш

138 Пойабзал михи Кам угеродли ёки латун симдан ишланган мих
139 Куйгич Пойабзални ахми кисми бикирлигини 

оширувчи оралик таг детал
140 Пойабзалнинг 

ахми кисми
Оёк панжаси изинингурта |умбаз кисми

141 Дазмоллаш
КОЛИПИ

Пойабзални пардозлашда ишлатиладиган
КОЛИП

142 Зичлаб тортиш Танаворни тортиб текс ёрдамида патакка 
бириктириш

143 Горизонта л 
силжиш

Пошна баландлигига боглик, товоннинг энг 
буртиб чиккан нуктасидан патакнинг орка 
нуктаси гача булган масофа

144 Иссик Иссикдик ва босим билан хом резинани,
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вулканизация резинага айлантириш усули
1145 Г радация Детални серияга купайтиришда (логи н у 

gradatio)acra-ceKHH бир боскичдан иккинчи 
боскичга утиш

146 Цолипнинг
уркачи

Пойабзал колипнинг урта,устки кисми

147 Тарок Танаворни тортишда ишлатиладиган 
тароксимон металл пластинка

148 Икки укли 
колиплаш

Ясси танаворни колип шаклига келтириш

149 К,из болалар 
пойабзали

Буйи етган киз болалар пойабзали икки 
гурухдан иборат булиб: биринчиси, уз ичига 
230-240; иккинчиси,эса 245-260 размерларни 
олади

150 Безак детал Амалий иш бажармай, безаш учун 
ишлатиладиган детал

151 Безак кадолат Амалий иш бажармай, безаш учун 
ишлатиладиган кадолат

152 Безак чок Амалий иш бажармай, безак учун 
ишлатиладиган чок

153 Мих сугургич Мих сугирадиган асбоб
154 Мих чуп Тагликни устки деталлар билан бириктиришда 

ишлатиладиган, адттик ёгочдан килинган 
михчалар

155 Пойабзал
деформацияси

Пойабзалнинг шаклининг узгариши

156 Уй пойабзали Хонада кийпладиган енгил ва юмшок пойабзал
157 Доппел усул Танаворни астари колипни остига, яьни асосий 

патакка: сиртки деталлари ташки томонга 
кайрилиб, куйма рант куйиб ёки куймасдан 
тагликка, пошна кисмигача,тикиш усули ___

158 Мактаб ёшгача
болалар
пойабзали

Улар икки гурухдан иборат булиб, биринчиси 
145дан 165гача,иккинчиси170дан 200гача 

размерда булади ____-
159 Дюйм Инглизча пойабзал номерлаш системасид* 

ишлатиладиган (1дюйм 25,5мм га тенг) микдо£—
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Мусоев Сайфулло Сафоевич

160 Аёллар
пойабзали

1 .. . — 1 1 " '
Аёллар учун м)мжалланган пойабзал тури

161 Бикир кабик Термопласт махсулотдан колипга тортилган ва 
уни ечтанда уз шаклини ва улчамларини 
узгартирмайдиган кабик

162 Бикир товон 
ости

Баланд пошналарни бириктириш, 
мустахкамлигини ошириш учун патакнинг 
товон кисмига куйиладиган детал

163 Винтламок Винт ёрдамида махкамлаш
164 Букиш Деталлар четини титилиб кетишдан саклаб, 

куринадиган зийларига ишлов беришда 
ишлатиладиган усул

165 Танавор Бир-бири билан узаро бириктирилган устки 
деталлар тизими

166 Хажмли
танавор

Бетлик икки деталдан иборат булган, урта 
чизиги буйлаб чоки бор танавор

167 Ясси танавор Факат бетликда битта букилиш чизиги булган 
танавор (туфли)

168 Ярим ясси 
танавор

Иккита букмлмш чизиги булган танавор 
(кунжсиз ботинка ва ботинка)

169 Фазовый
танавор

Учта букилиш чизиги булган,овал кистирмали 
танавор

170 Нуксонларни
беркитиш

Пойабзал сифатита таъсир килмайдиган 
нуксонларни беркитиш

171 Елимлаш Елимлаб ямаш
172 Мустахкамлаги

ч
Пойабзал устки деталларини бириктиршцда 
ишлатиладиган нимустахкамловчи детал

173 Бичиш Материалдан андазаларини куйиб киркиб 
олиш

174 Чакмок
занжир

Пойабзални оёкка махкамлайдитан ёрдамчи 
мослама

175 Тортиш бахяси Танаворни этак кисмини патак ёки таглик билан 
бириктириш учун бериладиган кушимча

176 Тортиш Танаворни колипга тортиш ва патакка мих ёки 
елим билан бириктириш жараёни

[Г77^ Елимли Танаворни колипга тортиб, ингичка сим дан
Дарслик
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173

179

180

181

182

тортиш

Текс-ш тортиш

Богичлн
тортиш
Гудур

Кишки
пойабзал

Эгилиш
бикирлиги

килинган кисцичлар 
бириктириш__________

ердамида патакка

Танаворни колипга тортиб, текс 
номланадиган майда тортиш михчалари 
ёрдамида патакка бириктириш___________
Танаворни колипга чийратма ип йордамида 
тор гиб патакка бириктириш_________________'
Деталнинг зийи 
нотекислик

буйлаб хосил буладиган

Киш мавсумидакийиладиган ички деталлари 
муйнадан ёки тукли матодан таёйрланган 
пойабзал
Пойабзалнинг эгилувчанликка каршилиги

183 Тузиш Деталларни узок муддат эгилиши ва 
ишкаланиши натижасида едирилиши_________

184 Чидамлилилк Деталларнинг тузишга бардошлилиш
185 Бежирим Нафис, нози к,нафосатли
186 Импорт Чет элдан мол келтириш
187 Индекс Колипнинг турларини билдирувчи курсаткич
188 Якка буюртма 

тикиш
Якка тартибда улчанган оёкка пойабзал 
тайёрлаш__________________________________

189

190

191

192

193

194

Бош
бармокнинг
огиши

Нотугри лойихаланган пойфбзал кийиш 
натижасида булган потологик холат

Товоннинг
огиши

Оёк панжаси олд кисмига нисбатан товон кисми 
ташкарига охиб купинча оёк гумбазини 
яссилаштиришга олиб келадиган холат

Сунъий лаб Кадолат патагига тукима материалини елимлаб 
лаб хосил килиш ______ _

Бошлангич
размер

Хар бир ёш-жинсий гурухлар учун коллективда 
энг куп учрайдиган урта размер

Махси Этиклар туркумига кирувчи патаксиз юмшок 
пойабзал ____

Пошна Оёк панжасининг товон кисмини таянч 
текислигидан кутариб турувчи детал__________
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Мусоев Сайфулло Сафоевич

1
|95 Калнбрламок. Аттик пир улчам га кетириш

196 Куриткич
булмаси

Иссиклик ва хаво ёрдамида куритиш ускунаси
1

197 Каре "Каииксимон" туфлиларда бетлик зийи 
туртбурчак шаклига якин танавор

198 Танавор
чунтаги

Купинча астарсиз пойабзалларда бикир 
дастакни ёпиб туриш учун ишлатиладиган ички 
детал

199 Картон патак Калин когоздан тайёрлангшан патак
200 Ковуш Хамма деталлари табиий чармдан тайёрланган 

паст дасглабки пойабзал
201 Сифат Истъемол молларининг харидор талабига 

жавоб бери ш и
202 Чакмок Кварц жирслар
203 Таснифлаш Махсулотнинг турларига караб гурух ва 

гурухчаларга булиш
204 Елим Деталларни бириктиришда ишлатиладиган 

ёпишкок модда
205 Елимлаш

усули
Елим ёрдамида бириктириш усули

206 Тамгалаш Буюмни таърифини билдирувчи белги куйиш 
жараёни

207 Тамга Буюм белгиси
208 Парчинлаш Парчилаб деталларни бириктириш
209 Сирпанувчи

колип
Эксцентрик ёрдамида узайиш ёки кенгайиш 
имкони булган мосламали колип

210 Араланган 
понали колип

Пойабзалдан колипни туриши енгиллаштириш 
мослама

211 Бириктирма
колип

Колипни орка ва олдинлари шарнир ёрдамида 
бириктирилган, пойабзалдан колипни осон 
тушириш учун мулжалланган мослама

212 Комбинация Бир турдаги бир неча нарсанинг узаро уйгун 
бирикмаси

213 Мураккаблашт
‘филган
танавор

Сиртки деталлари икки ва ундан куп турдаги 
материаллардан ташкил топган танавор
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214 Мураккаблашт
ирилган
бириктириш
усули

Тагликни устки леталлар билан бириктириш ^ 
кулланиладиган мураккаб усул

215 Гумашта Хусусий корхона ёки фирма молларидан нусхГ 
курсатиб шахарма-шахар буюртма тупловчи 
вакил

216 Пойабзал
тузилиши
(конструкцияс
И)

Пойабзални тузилиши, курилмаси ёки унинг 
тайёр мураккаб кисми

217 Нусхалаш Колипнинг ёки сиртларининг ёйилмасини 
олиш усули

218 Чекка чикинди Махсулот четидан чиккан чикинди
219 Зий чок Деталнинг четини тикишда ишлатиладиган чок
220 Милк Детални чети,киргоги
221 Ил гак Пойабзал дастагида урнатилган пойабзални 

богичлашга хизмат киладиган металл мослама
222 Чорик Хом теридан ишланган оддий пойабзал
223 Жез мих Жездан ясалган мих
224 Ёзги пойабзал Устки деталлари тасмалардан иборат ёки очик 

пойабзал
225 Куйиш усули Таглик, махсус дастгохда колипга тортилган 

танаворга босим билан куйилиб бириктириш
усули

226 Чипта чорик Жука пустлогидан (чиптадан ) килинган чипта 
ковуш

227 Пошнанинг 
юкори сирти

Пошнанинг тайёр пойабзал изига каратилган 
кисми

228 Макет Нарсаларни кичрайтириб ясалган нусхаси
229 Макосин Патак билан ён томонлари бир деталдан иборат 

овал кистирмали пойабзал _
230 Угил болалар 

пойабзали
Балогагга етган угил болалар пойабзали

231 Тиббий
пойабзал

Табиий холатини йукотган оёк панжаси учун 
ишланган пойабзал _____-
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232 "Парко" усули 
билан
бириктириш

"Парко" Париж коомунаси сузидан олиниб. 
Тановарга тикилган рантта тагликни ип билан 
бириктириш усули

233 Пойабзални
метрик
номерлаш
сисгемаси

Миллиметрда олинган оёк панжасини узунлик 
улчами (размер)

234 Моделлаштир
иш

Пойабзал моделининг андазасини тайёрлаш

235 Модель Замонавий модда йуналишига мос бадиий- 
эстетик курсатгичларини хисобга олиб 
тайёрланган буюм

236 Башанг
пойабзал

Бадиий эстетик ва сифат курсатгичлари йукори 
талабга жавоб берадиган пойабзал

237 Яхлит таглик Шакллантирилган пошнали таглик
238 Пойабзал

вазифаси
Пойабзалнинг белгиланган максади

239 Канифоллаш Колипга конифол суртиш
240 Ипли

бириктириш
усули

Пойабзалнинг устки ва таг деталларини ип 
ёрдамида бириктириш усули

241 Этикдуз
пичоги

Юкори углеродли пулатдан килинган учли 
пичок

242 Куйдирма Чарм деталлар зийини ташки курииишиии 
яхшилаш учун ишлатиладиган пардоз

243 Танаворни
колиплаш

Танаворни олипга кийгизибдортиб тумшук ва 
тутам кисмларида патакка мих билан 
бириктириш

244 Коплама 
тортиш усули

Танаворни колипга кийгизиб, тортиб 
бириктириш усули

245 Кексалар
пойабзали

Ёши катта одамларнинг анатомо-физиолошк 
хусусиятлари хисобга олинган холда тикилган 
маиший пойабзал

246

-----
Хажмли
танавор

Колипга тортмасдан шакллантирилган танавор

\247__ Овал кисгирма Фазовий пойабзалларда бетлик билан
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тикиладиган детал
248 Ортопедик

пойабзал
Оёк панжасининг потологик нуксонларини 
даволашга мулжалланган пойабзал

249 Бикир
дастакнинг
чукиши

Пойабзалда бикир дастакнинг узок муддат 
кийилиш натижамида пасайиб таг кисмининг 
чукиб КОЛИШ П

250 Куз-бахорлик
пойабзал

Нам утказмаслик хусусияти яхшиланган 
материалдан тикилган пойабзал

251 Пардозлаш
КОЛИПИ

Тортиш колипини чикариб олгандан кейин 
пойабзалга пардоз бериш учун ишлатиладиган
КОЛИП

252 Фрезерлаш Тагликни, пошнани атрофини фреза билан 
силликдаш

253 Букилиш Симметрик деталларни ички ва ташки томонга 
букилиш чизиги утказилиб, ярмини лойихалаш 
усули

254 Ахми кисми Оёк панжа изининг урта гумбаз кисми
255 Кайта

ёпиштириш
Кучириб, кайта елимлаб ёпиштириш

256 Кайта бичиш Янгидан, бошкатдан бичиш
257 Туташтирма

ЧОК

Деталларни зийи-зийига куйилиб синик 
бахякатор билан бириктириш усули

258 Перфорация Пойабзал деталларининт гигиеник хусусиятини 
яхшилаш ёки безак учун тешикчалар хосил 
КИЛИШ

259 Чакалоклар
пойабзали

Хали юришни билмайдиган болалар учун 
мулжалланган юмшок пойабзал

260 Планиметр Ясси шакллар,андазалар сатхини аниклаш учун 
ишлатиладиган асбоб

261 Плаптотраф Оёк панжасини контурини ва изини олишга 
мулжалланган мослама

261 Ясси панжалик Оёк панжасини ахми кисмида г у м б а з н и  

пасайиши
263 Оёк кафти Товон билан бармок уртаси -
264 Оёкнинг кафт 

суяклари
Оёк панжасини кафтни ташкил к и л а д и г а н  

бешта найсимон с у я к  —
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265 Нагал Пойабзални пошна ости деталини 
едирилишдан сакловчи метал мослама

~2ЬЬ Товон вазияти Оёк панжасини товон кисмини олд кисмига 
нисбатан холати

267 Кунжсиз
ботинка

Дастаги тупикдан паст, оёк панжасини сиртини 
тулик коплайдиган ва бирорта ёрдамчи 
мослама билан махкамланадиган пойабзал

268 Чорик Бир парча терини киргоклари буйлаб тасма 
билан йигиштириб оёкка бириктириладиган 
оддий пойабзал

269 Шон Пойабзал колипи вазифасини утовчи ускуна
270 Пишиклик

чегараси
Мустахкамлик чегараси

271 Профилактик
пойабзал

Оёк панжаларининг потологик камчиликлари 
ривожланишини олдини олувчи махсус 
пойабзал

272 Белгиловчи
тоштахта

Колипни анатомик нукта-ларини белгилаш 
учун ишлатиладиган асос

273 Ретушлаш Туш ёки бук билан бюмни кам-кустини тузатиш
274 Сабо Ёгоч кавуш
275 Сандалеты Енгил очик пойабзал
276 Сандал Шиппак турида ишланган енгил асгарсиз ва 

патаксиз пойабзал
277 Сандал

бириктириш
усули

Танглик тановорни ташки томонига кайрилган 
тортиш бахясига, куйма рант куйиб, бутун 
периметри буйлаб тикиш усули

278 Эгикча Купинча аёллар учун мулжалланган ёки енгил 
этик

279 Этик Оёк панжасини, болдирни, айрим холларда 
сонни коплайдиган узун кунжли пойабзал

280 Оёк
панжасининг
гумбази

Оёк панжасини ички урта кисмини текисликка 
нис-батан кутаринкилиги

281 Гумбазли Оёк панжасини гумбаз-лилиги
282 Спорт 

. пойабзали
Спорт билан шугулланганда оёкни химояловчи 
ва харакатни енгиллаштирувчи махсус пойабзал
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v-jrunnciiup иииаимлпн алми isiiv.м идо ptxcupo
бажарув-чи детал

284 Танкетка Туфлиларнинг бир тури
285 Канотларни

ёйилиш
бурчат

Танавор бетлигини букилиш чизиги ва геодезик 
чизик уртасидат бурчак

286 Унта Узун кунжли муйна этик
287 Цопланган

пошна
Махсус 11 ресс-фор м а л а рда куйилган пошна

288 Шакл саклаш 
кобилияти

Пойабзал колипдан ечилган-дан кейинги шакли
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ИШЛАТИЛИШ МАК.САДИ ВА ИШЛАБ ЧИКАРИШ 
УСУЛИГА КУРА ПОЙАБЗАЛНИНГ ТУРЛАРИ.

2-жадвал
1 Маиший

пойабзал
Кундалик, башанг ва уйда кийиладиган 
пойабзал турлари

2 Кундалик
пойабзал

Хар купи, куч ада ва хонада, ишлатиладиган 
маиший пойабзал

3 Башанг
пойабзал

Бадиий-эстетик ва сифат курсаткичлари 
юкори талабларга жавоб берадиган пойабзал

4 Уй пойабзали Хонада кийиладиган енгил ва юмшок 
пойабзал

5 Кексалар
пойабзали

Ёши катта одамларнинг анатомо-физиологик 
хусусиятлари хисобга олинган холда тикилган 
пойабзал

6 Махсус
пойабзал

Тайёрлашда химояловчи материал ва 
деталлари булган махсус пойабзал

7 Ишлаб
чикариш
пойабзали

Оёкни ташки мухиг таъсиридан ва 
шикасгланишдан химоя килиш учун 
мулжалланган пойабзал

8 Спорт поябзали Спорт билан шугулланишда химоя ва 
харакатни енгиллаштиручи махсус пойабзал

9 Ортопедик
пойабзал

Оёк панжасининг потологик нуксонларини 
даволашга мулжалланган пойабзал

10 Профилактик
пойабзал

Оёк панжасининг потологик камчиликлари 
ривожланишини олдини олувчи махсус 
пойабзал

11 Кишги
пойабзал

Кишги мавсумда кийиш учун мулжалланган 
пойабзал

12

13

Езги пойабзал Ёзги мавсумда кийиш учун мулжалланган 
пойабзал

Кузги-бахорги
пойабзал

Кузги-бахорги мавсумда кийиш учун 
мулжалланган пойабзал

14 Езги пойабзал Устки деталлари тасмалардан иборат ёки 
очик пойабзал

«РСЛИК 273



Якка буюртмалар буйича пойабзал тайёрлаш технологияси

15 Астарсиз
пойабзал

Астарсиз лойихаланган пойабзални устки 
деталлари

16 Машинада
тайёрланган
пойабзал

Технологик жараёнлар машина ёрдамида 
бажарилиб тикилган пойабзал

17 Кулбола
тайёрланган
пойабзал

Технологик жараёнлари кулда бажарилиб 
тикилган пойабзал
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