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1-MA’RUZA
Mavzu: Qiz bolalar fartugi va galpoqgchasini chizmasini chizish

Reja:
1. Qiz bolalar fartugi uchun asosiy o‘lchovlar .
Masshtab lineykasi haqida umumiy ma’lumot va uni tayyorlash tartibi.
3. Fartuk va galpogchani chizmasini chizish tartibi. Chizmadagi asosiy va yordamchi
chiziglar. Kiyim eskizini chizishga qo‘yiladigan talablar.
Qizbolalar fartugining shablon chizmasini chizish.
Tikuv buyumlarini modellashtirish tartibi.
Model asosida gazlama sarfini aniglash.
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Qizbolalarfartugini asos chizma yordamida modellashtirish

Fartuk uy kiyimi hisoblanib, uyda biror yumush bilan band bo‘lganda ko‘ylakni iflos
qilib yubormaslik, ishni bemalol qilish uchun kiyiladi. Fartuk turli xil fasonlarda bo‘lib, uning
fasoni odamning yoshiga va gazlamasiga bog‘liq bo‘ladi. Quyida taklif gilinayotgan fartuklar
bog‘cha va maktab yoshidagi qiz bolalarga mo‘ljallangan bo‘lib, asosan paxta tolali
gazlamalardan tikiladi.

Fartuk ko‘ylakdan 5 sm kaltaroq bo‘lishi tavsiya qilinadi. Fartuk chizmasining to‘r
qismini qurish uchun quyidagi o‘lchamlar kerak bo‘ladi:

1. Buyumuzunligi —BU —40sm;

2. Ko‘krak yarim aylanasi — KYAA — 30 sm;

3. Ko‘krak aylanasiga qo‘shimcha — QK — 10 sm.

Fason gazlamaga, uning bajaradigan ishiga, rangiga faslga, yoshga qarab tanlanadi.
Fartuk va ro‘molni tayyorlashda ularga turli usulda ishlov berish va tikish mumkin.

1. Ko‘krak qismli, jiyak bilan bezatilgan. Ko‘krak qismiga cho‘ntak va etak qismiga
jiyak tikilgan.

2. Ko‘krak qismli, kashta bilan bezatilgan. Yon qismi, etagi, yopiq buklov chokida
tikilib, ustidan bezak baxyaqatori berilgan.

3. Ko‘krak qismsiz, katta cho’ntagi applikatsiya bilan bezatilgan. Cho‘ntak usti, yoni,
etak gismi yopig buklov baxyagatorda tikiladi, ustidan bezak baxyaqgator beriladi.

Ko ‘krakpesht gismi yaxlit bo ‘Igan fartuk. Rasmda berilgan fartuklar uchun 70 sm paxta
tolali gazlama sarf bo‘ladi. bu fartukni turli gazlama qoldiglaridan ham foydalanib tikish
mumkin. Fartukni turlicha bezash orqali uni yanada chiroyli ko ‘rinishga keltirish mumkin.

Ko ‘krakpesht qismi yaxlit bo ‘Igan fartuk chizmasini qurish.



1-rasm. Ko ‘krakpesht qismi yaxlit bo‘lgan fartuk eskizlari

Fartukning chizmasini chizish uchun quyidagi asosiy o‘lchovlar va qo‘shimcha kerak
bo‘ladi:

KQU =20 sm (Ko‘krak qismining uzunligi);

FU= 40 sm (fartuk uzunligi);

BkYAA =40 sm (Bo‘ksa yarim aylanasi);

B/YAA= 30 sm (Bel yarim aylanasi);

QF= 10 sm (Fartuk uchun qo‘shimcha)

Fartuk chizmasini chizish uchun avval uning to‘r gismini qurib olish zarur. To‘g‘ri
burchak chizib, uning yugori nuqtasini A bilan belgilab olinadi. A nugtadan past tomonga
fartukning ko‘krak qismi uzunligi 20 sm qo‘yilib Bj nugta bilan belgilanadi va undan pastda
fartuk uzunligi 40 sm giymat belgilanib fartukning umumiy uzunligi aniglanadi:

AE = KQU + FU =20 + 40 =60 sm

B nuqtadan o‘ng tomonga bo‘ksa yarim aylanasining yarmiga fartuk qo‘shimchasini
qo‘shib uning kengligi topiladi:

BiBin =BkYAA:2+ QF =40:2+10=30

Bi1 nugtadan yuqgoriga va pastga A va E nuqtalardan o‘tgan gorizontal chiziq bilan
kesishguncha davom ettiriladi va mos ravishda A; va E; nugtalar qo‘yiladi. A, E, A; va E;
nuqtalar to‘g‘rito‘rtburchak qilib birlashtiriladi. Ko‘krakpeshtning yuqori qismi kengligi va
fartuk cho‘ntagining o‘lchamlari model bo‘yicha olinib, chizmada ko‘rsatilganidek bajarilishi
mumkin.

Belbog* uzunligi bel yarim aylanasiga doimiy qiymat 15 sm ni qo‘shib, belbog* kengligi
va bo‘yin bog‘ichining uzunligi hamda kengligini model bo‘yicha olish mumkin.
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Qizbolalar fartugi chizmasini loyihalash
Bolalar fartugi chizmasini qurish. To‘g‘ri burchak chizib, uning yuqori nuqtasini By
bilan belgilab olinadi. B, nuqtadan past tomonga fartuk uzunligi qo‘yilib E nugta bilan
belgilanadi va birlashtiriladi.B,E = 40 sm

e
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2-pacm. bonana APTYrn YHU3Macun
Bn va E P P dapty nuqgtalardan o‘ng tomonga

ko‘krak yarim aylanasi o‘lchoviga uning qo‘shimchasini (barcha razmerlar uchun bir xil)
go‘shilgan qiymat qo‘yiladi va to‘g‘ri to‘rtburchak chizib olinadi.
BnBn=EE1=KYAA + QK=30+10=40 sm
Bn nuqtadan pastga ko‘krak yarim aylanasi o‘lchovining yarmiga 5 sm qo‘shib K nuqta
topiladi:
BnK = KYAA:2+5=30:2+5=20 sm
BnBnichiziq 4 ta teng bo‘laklarga bo‘lib olinadi. Bu chiziqlardan birinchisini ko‘krak
chizig‘i bilan kesishgan nuqtasi K3 bilan K; nuqtalar oralig‘i 2 ga bo‘linadi va undan pastga 3 sm
go‘yilib yordamchi O nuqta topiladi. B, nuqtadan pastga va o‘ng tomonga 8 sm dan bo‘yin
o‘mizi kengligi va chuqurligi qo‘yiladi. 8 nuqtadan gorizontal chiziqgda 6 sm qo‘yilib elka
nuqtasi E aniqlanadi. E nuqgtadan pastga 1 sm qo‘yilib E; elka giyaligi topiladi.
Fartukning etak qismlarining tushishi, kengayishi, cho‘ntak o‘lchamlari va o‘rni,
fartukning orga tagilma gismi rasmda berilganday hamma razmerlar uchun bir xilda topiladi.
Qizbolalar ro‘molini loyihalash
Qalpogcha-ro ‘mol. Bunday qgalpogchachizmasini qurish uchun Bg,, — bosh aylanasi
o‘lchovi va erkin turish qo‘shimchasi kerak bo‘ladi.

4- rasm. Qizbolalargalpoqcharo‘moli

Bosh aylanasi
o‘lchanadi: santimetr

o‘Ichovi quyidagicha
lentasi oldinda peshonadan va




orgada ensa gismidan aylantirib o‘lchanadi.
Bsha= 48 sm

QBsha= 4-6 sm (hamma razmerlar uchun)

4-jadval
Chizmadagi Chizish tartibi, kesmaning Standart o‘lchov
belgi xarflari nomi
B Nugta qo‘yilib B harfi yoziladi -
BB:- BB, Ro‘molning to‘g‘ri tomoni 26-52
B: BB, Uchburchak chizish -
- Ustidan chizish -

Qalpogcha-ro ‘mol chizmasini qurish. To‘g‘ri burchak chizilib, uning burchagi V harfi
bilan belgilanadi. V nuqtadan chap tomonga va yuqoriga bosh aylanasi o‘lchoviga uning
qo‘shimchasini qo‘shib ikkiga bo‘lingan qiymati qo ‘yiladi:

VV1=VVy=(Bshat+ Qpsha):2 =
(48+4):2 = 26 sm.

By

Bq B B3

34-pacm. Kus 6onanap pymonm ymsmacu

V1 va Vznugtalar birlashtiriladi. VVichiziq o‘ng tomonga davom ettiriladi.
VVi=VV;
V va V3 nuqtalar birlashtiriladi. Bu erda V1Vschiziq qalpoqcha ro‘molning peshona

gismi hisoblanadi.




Qizbolalar fartuk va ro’molni bichish va tikish.

Fartuk va ro‘mol uchun gazlama tanlash

Kiyimlar gaysi vaqgtda kiyilishiga garab xar xil gazlamalardan tikiladi. Umuman fartuk
va ro‘molni tikishda ochiq ranglisidir yoki mayda gulli zig‘ir yoki paxta tolasidan to‘qilgan
gazlamalar tanlanadi. Bunday gazlamalarning tashqi ko‘rinishi chiroyli bo‘lishidan tashqari,
ular oson yuviladi hamda yaxshi dazmollanadi. Shuning uchun gazlamani tanlashda uning
texnologik xususiyatlariga xam e’tibor berish kerak.

To‘qimachilik sanoatida eni xar xil (yeni 60sm.dan 1m. 60sm.gacha) gazlamalar ishlab
chigarilmoqda. Kiyimga ketadigan gazlama miqgdorini aniglashda uning eni albatta hisobga
olinadi.

Fartuk uchun fason tanlashda unga turli xil bezaklar berish mumkin. Rangiga mos
jiyak,etak qismi uchun valanlar va cho‘ntak qismiga applikatsiya bilan bezak berish mumkin.

Fartuk andozasini gazlamaga tejamkorlik bilan joylashtirish, mumkin gadar chigindiga
kam chiqishi kerak.

Ro‘mol uchun gazlama tanlashda rangi, paxta tolasidan to‘qilganligi, kiyiladigan
ko‘ylak va boshqa anjomlarning ranglari bilan uyg‘unligiga e’tibor qaratiladi.

Fartuk rasmiyat va ishboblik xususiyatlarisiz, shakli, qo‘shimchalari va ziynatlari
hisobiga o‘ng‘aylik, bemalollik tuyg‘usi hosil qiladigan bo‘lishi kerak. Fartuk uykiyimining
timsoli bo‘lib, muhofaza vazifasini ham estetik vazifani ham o‘taydi, bezak bo‘lib xizmat
giladi, ozodalik va saranjom-sarishtalik timsoli hisoblanadi. Fartukning shakl va o‘lchamlari
juda har xil: belbog‘l boshqa gazlamadan, bo‘yinga osiladigan tasmali ko‘krak peshqismi
bo‘lgan, ajratib olinadigan etakli, xalatga o‘xshash yopiq bo‘lishi mumkin.

Shakl, rang, gazlama va dekorativ bezakning monandligi hisobiga uy kiyimi bilan
fartukni komplekt bo‘lishi erishiladi. Fartuk vositasida gavdaning ko‘ngildagidek idro
ketishiga erishsa bo‘ladi. Masalan , yelka bog‘larini bo‘yinga yaqin bog‘lab, yelkalarni
toraytirib ko‘rsatsa bo‘ladi, burmalar bo ‘ksani kengroq, taxlamalar esa torroq qilib ko ‘rsatadi.

Qizbolalar fartugi va ro‘molni bichish va tikish

Fartuk o‘lchovini to‘g‘ri olish uchun gavdaning asosiy chiziglari o‘rinlari, bo‘yin
chizig‘i, ko‘krak chizig‘i, bel chizig‘i, bo‘ksa chizig‘i,etak chiziglari aniqlanadi. Bu
chiziglarning ustiga kenglik va aylana o‘lchovlarining yarmi qo‘yiladi. Chunki andazaning
yarmi chiziladi, bu chiziglar gorizontal yo‘nalishda bo‘ladi.

Uzunlik o‘lchovlari vertikal ko‘rinishdagi chiziglar ustiga quyiladi, bu o‘lchovlar esa
to‘liq o‘lchab qo‘yiladi.Fartuk o‘lchovini olishda quyidagilarga amal qilinadi.

- O‘lchov gavdaning o‘ng tomonidan belgilanadi.

- Belning ixcham joyidan belbog‘bilan bog‘lanadi.

- O‘Ichov olinayotganda gavdani to‘g‘ri, bo‘sh tutib, turish kerak. Aks holda o‘lchov
noto‘g‘ri chiqadi.

- O‘lchov santimetr lentasi bilan amalga oshiriladi, uni tortib yoki bo‘sh qilib, o‘lchash
mumkin emas.

- Uzunlik o‘Ichovlari to‘g‘ri yoziladi. Kenglik va aylana o‘lchovlarining esa yarmi

yoziladi.
Fartuk andozasini gazlamaga joylashtirish tartibi:
1. Fartukning etak qismi andozasini gazlamaning buklangan joyiga ko‘rsatilgan

chok xaqini xisobga olib joylashtirish. Andoza atrofini chizib chigish.
2. Etak gismidan, yon choki va bel gismiga ishlov berish (tikish) uchun chok
xaqini qoldirib bo‘r bilan chiqish.

3. Fartuk andozasining golgan xamma qismlarini gazlamaga ketma —ket
joylashtiriladi. Ularning chetidan chiziladi va chok xaqini goldirib bo‘r bilan chigish.
4. Andoza qismlarining gazlamaga to‘g‘ri joylashtirilganligini tekshirish: bo‘ylama

ipning yo‘nalishi, gullari va andoza qismidagi chokxaqqini to‘g‘ri tushirish.
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o. Qoldirilgan chok xaqi bo‘yicha andozaning qismlarini qirqish, ya’ni bichish,
fartukning etagi, ko‘krak qismi, cho‘ntak, bog‘ichi ikki qavatli, belbog‘l bilan ro‘mol esa
bir gavatli.

6. Andozani bichiq bilan birlashtirib turgan tug‘nag‘ichlarni sug‘irib andozani
ajratib olish va to‘nag‘ichlarni bichilgan ikki qavatli qismlarga qadab qo‘yish.
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k andozasini gazlamaga joylashtirish.

Fartuk bo‘laklarini qo‘lda birlashtirib tikamiz va so‘ngra mashina choklari bilan
tikamiz. Qo‘l choklari olib tashlanadi Hamma choklar va gismlar dazmollanadi.

Qizbolalalar fartugini bezash turlari

Kiyim insonning ijtimoiy xayotida eng zaruriy extiyoji xisoblanadi. Kiyimni
modellashtirish tikuvchilik sanoatining eng muxim va murakkab boskichidir. Model vazifasi
keng ommaning kiyim-kechakka bo‘lgan va uning tashqi ko‘rinishiga ega bo‘lgan extiyojini
gondirishdan iboratdir. Modellashtirish keng assortimentda magsadga muvofigq qulay
zamonaviy kiyimlar yaratishni o‘z oldiga vazifa qilib ko‘yiladi.

Modellashtirishning maqgsadi - o‘z san’ati, qudrati bilan jamiyatni estetik tarbiyalash,
madaniyatni yukori pogonalarga ko‘tarishdir. Shuningdek, 0‘z zamonasining turmush tarzi,
fan va texnika yutuklari, milliy urf-odatlari, iglimi, sharoitini aks ettirishdir.

Bezaklar kiyimni bezash uchun ishlatiladi. Bezaklarning turli tuman xillari mavjud.
Bezak sifatida ko‘proq furnituralardan (tugmalar, piston, zamok, ilgak vaxo kazolar), xamda
bezak gazlamalardan (tasma, to‘r, lenta vaxo kazo) foydalaniladi.



7-rasm. Fartuk uchun ishlatiladigan bezak anjomlar

Bezakning chiroyli turlaridan biri kashta, applikatsiya xisoblanadi. Bezaklarni ko‘proq
asosiy yoki bezak gazlamalardan foydalanib ishlanadi. Bularga: burmalar, ryush, volanlar,

adiplar, mayda taxlamalar, cho‘ntaklar, yelka bandlar kiradi.

Gazlama rangida yoki kontrast rangda berilgan bezak baxya gatorxam Kiyimni bezatadi.

8-rasm.
bezatilgan fartuk .
Burmalar.
gazlama bezagi bo‘lib
yigiladi. Burmaning bir

tikilsa, ikkinchi
beriladi. Burmalar
30 sm gacha bo‘ladi.
tikiladigan joy

baravar uzun bo‘ladi

Aplikatsiya bilan

Burmalar lentasimon
uning bir chetidan
tomoni buyumga
tomoniga ishlov
kengligi 15 mm dan -
Burmaning uzunligi
uzunligidan 1,5-2

Ish fartugini bezashda taxlamalar fartugning etak gismida foydalanganligini quyidagi

rasm misolida ko ‘rishimiz mumkin:




9-rasm. Fartuknibezashuchunqo‘llaniladigantaxlamalar
Volanlar. Volanlar burmalarga o‘xshab ketadi, lekin ular bitta chizik bo‘ylab
bichilmaydi, balki aylana bo‘ylab bichiladi. Volanning bir tomoni bo‘ylab buyumga tikilsa,
ikkinchi tomoniga ishlov beriladi.

10-rasm. Fartukni bezash uchun qo‘llaniladigan volanlar

Volanni bichish ketma-ketligi quyidagicha:
1. Volan tikiladigan joyning uzunligi o‘lchanadi.
2. Aylana radiusi topiladi.
R — MUKUTIAOUSAHIHCOUY Y HIIUSU
- 6(Doumutikutirnamau)

3. Topilgan radiusda aylana chiziladi.

4. Radiusni volan kengligiga oshirib, ikkinchi marta aylana chiziladi.

5.Volan girgiladi

Volanni spiral shaklda xam bichish mumkin. U kuyidagi tartibda bajariladi:

1. 2-3 sm teng bo‘lgan radiusda aylana chiziladi.

2. Aylanaga volan kengligidagi perpendikulyar o‘tkaziladi (masalan 5 sm).

3. Perpendikulyar uchini aylana bilan tutashtiriladi.

4.Aylana atrofida volan kengligidagi aylantirib kerakli uzunlikgacha ko‘yib chikiladi.
5. Volan girgiladi

CHo‘ntaklar. Ish fartuklarini bezashning eng ommabop usullaridan biri bu
cho‘ntaklardir. CHo‘ntaklar fartukdan faqat bezak bo‘libgina qolmay uning ajralmas
gismiga aylanib qolgan.

Ko‘klash iplar so‘kib tashlanadi, chok 3 sm, burchaklarda esa 1-2 sm kenglikda goldirib
kesiladi. So‘ngra cho‘ntak-qopqoq o‘ngiga ag‘dariladi, chetlari va burchaklari to‘g‘rilanadi,
hamda ostki qopgoq tomondan chetidan 5 sm ichkaridan 6-8 sm uzunlikdagi ko‘klash
gaviglari bilan ziylar ko‘klanadi. Zeyni ko‘klash paytida avra detaldan 1-2 sm kenglikda kant
chigarib ketiladi. Ziy ko‘klangandan so‘ng cho‘ntak ostki tomonidan dazmol mato orqali
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dazmollanadi, burchaklari va chetlari tekislanadi hamda bezak choklar tushiriladi. Ziyni
ko‘klash iplari so‘kib tashlanadi va cho‘ntak qopqoq ikkinchi marta dazmollanadi.

Qoplama cho‘ntakka ishlovberish.

Oddiy goplama cho‘ntak yuqori qismi 0,5-0,7 sm ichkariga buklanadi va baxiyagator
yuritiladi. So‘ngra yuqori qismi belgilangan chok haqi kengligiga (2,5-3,0 sm) o‘ng tomoniga
qaratib buklanadi va burchaklari ag‘darma chok bilan tikiladi.
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12-rasm.Qoplama cho‘ntakli fartuklar

Nazarat uchun savollar
Gavdadan ulchovlar nima uchun olinadi ?
Ulchovlar nima bilan va kanaka olinadi ?
Ulchovlar necha turga bo’linadi ?
Fartuk etak gismiga kanaka ishlov beriladi ?
Rumol chetiga kanday ishlov beriladi ?
Fartuk bel gismiga kanday ishlov beriladi ?

ogakrwnE

2-MA’RUZA
MAVZU: Beldan kiyiladigan kiyim turlari va ularning chizmasini chizish
REJA:

=

Yubka turlari bo’yicha modellashtirish

2. Beldan kiyiladigan boshga turdagi Kkiyimlarning chizmasini chizish va
modellashtirish

3. Ayollar koylagi uchun asosiy o’Ichovlar va chizmasini chizish

4. Ayollar ko'ylagining asosiy chiziglarini o zgartirish va modellashtirish

YUbkalarni loyihalash asoslari
Belli kiyimlarga yubkalar, shimlar, shortik, lozim, yubka-shimlar kiradi. YUbkalar bichimiga
ko’ra: to’g’ri1 bichimli, etagiga kengaygan bo’lishi mumkin. To’g’ri bichimli yubkalar 0’z
navbatida: to’g’ri bichim, etagiga toraygan, etagiga bir oz kengaygan shakllariga ega bo’ladi.
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Bunday yubkalar shaklini beldagi burmalar, gir aylangan taxlamalar, koketkali yubkalar hisobiga
hosil kilish mumkin. Etagiga kengaygan yubkalarga: bo’lakli va quyosh, yarim quyosh yubkalar
kiradi. YUbkalarni bezak baxyaqator, tasma, tugmacha, kashtalar va hokazolar bilan bezash
mumkin. YUbka taqilmasiga «molniya» tasma, ilgak, tugmalar bilan ishlov berish mumkin.
To’g’ri bichimli yubka chizmasi. Turli fasondagi yubkalarning loyihasini yaratish uchun ikki
chokli to’g’ri bichimli yubka loyihasining asosi ishlatiladi. Bu yubkani loyihalash uchun
gavdadan olingan quyidagi o’Ichovlar kerak bo’ladi.

BIYAA =38 sm QBl=1sm
BkYAA =53 sm QBk =2 sm
YUU =72 sm

OrBU =42 sm

Qog’ozning chap tomon burchagiga Bl nuqta qo’yilib, undan pastga vertikal chiziq o’tkaziladi.
BIE = YUU = 72 sm (yubka uzunligi).
BIBk = OrBU:2-1 = 42:2-1 = 20 sm (bo’ksagacha bo’lgan oraliq).
Bl, Bk, E nugtalaridan gorizontallar o’tkaziladi.
BkBk; = BKYAA+QBk = 53+2 = 55 sm (yubkaning bo’ksa chizig’idagi kengligi)
Bk;-nugtasidan vertikal o’tkaziladi; Bl , E;, Bk; nugtalar belgilanadi.
BkBk; - (BKY AA+QBk):2-1 = (53+2):2-1 = 26,5 sm (yon chokining o’rni).
Bk, nugtadan yuqoriga va pastga vertikal o’tkaziladi, vertikalning bel va etak chiziglari bilan
kesishgan nuqgtalari Bl,, E; bilan belgilanadi.
BkBks; = 0,4 BkBk; = 0,4x26,5 = 10,6 sm (Orga bo’lak vitochkasining o’rni).
Bks nugtadan yuqoriga vertikal o’tkaziladi va bel chizig’i bilan kesishgan joyga Bl; nugta
qo’yiladi.
Bk;Bk, = 0,4 Bk;Bk; = 0,4x28,5 = 11,4 sm (Old vitochkaning o’rni).
Bk, nugtadan vertikal o’tkaziladi va bel chizig’i bilan kesishgan joyga Bls nugta qo’yiladi.
Summa V = (BKYAA+QBK)-(BIYAA+QBI) = (53+2)-(38+1) = 16 sm (vitochkalarning umumiy
giymati).
Vitochkalarning tagsimlanishi:
a) BlsBlg = 0,5 x summa V = 8 sm (yon tomon vitochkasi);
b) Bl;Bls = 0,3 x summa V = 4,8 sm (orga bo’lak vitochkasi);
V) BlgBlip = 0,2 x summa V = 3,2 sm (old bo’lak vitochkasi).
Bu giymatlar yarmini vitochkalarning o’rta chizig’idan bir tomonga, qolgan yarmini
ikkinchi tomonga o’Ichab qo’yiladi.
Beldagi nugtalar ort bo’lak va old bo’lak vitochkalarining pastki uchlari bilan to’g’ri chiziglar
orgali birlashtiriladi.
BlsBlsl = BlsBlel =0,5-1sm (bel ChiZig’i).
Bls; nugta Bl nugta bilan, Blg; nugta Bl; nugtalar bilan birlashtiriladi, bel vitochkalari shu
chiziggacha davom ettiriladi.
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1-rasm. To’g’ri bichimli yubka chizmasi

Bo’lakli yubkalarni loyihalash

YUbka bo’laklari soni har xil bulishi mumkin, lekin juft son (4, 6, 8, 12) bo’lgani ma’qul;
tagilmasi chap yonda yoki old va ort bo’laklar o’rtasida bo’lishi mumkin. Taqilma tikish uchun
eni 3-4 sm, bo’yi 25 sm qo’shimcha taqilma hagqi chigariladi. Misol tariqasida olti bo’lakli
yubkani loyihalashni ko’rib chigamiz. Qolgan bo’lakli yubkalarni loyihalash huddi shu tarzda
bo’ladi, faqat bel va bo’ksadagi qiymatlar bo’lak soniga qarab bo’linadi.
Olti bo’lakli yubkani loyihalash (2-rasm) Bu yubkani loyihalash uchun gavdadan olingan
quyidagi o’lchovlar kerak bo’ladi:

BIA =76 sm QBl=2sm
BkA =106 sm QBk =4 sm
YUU =70 sm.

1. Qog’ozning yuqori o’rta qismida Bl nuqtani belgilab, undan pastga vertikal chiziq
o’tkaziladi.

BIE = YUU = 70 sm (yubka uzunligi).

BIBk = 18-20 sm (bo’ksa chizig’i).

Bl, Bk, E nuqtalardan gorizontal chiziq o’tkaziladi.

Bl;Bl; = (BIA+QBI):6 = (76+2):6 = 13 sm (beldagi kenglik).

BIBI; = BIBI, = BI;Bl,:2 = 13:2 = 6,5 sm (beldagi kenglikning yarmi).

BIBI; = 0,5 — 1 sm (bel chizig’ining tushishi).

Bl1, Bls, Bl nugtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

NGO~ WN
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2-rasm. Olti bo’lakli yubka chizmasi

9. BkiBk; = (BkA+QBk):6 = (106+4):6 = 18 sm (bo’ksadagi kenglik).

10. BkBk; = BkBk; = Bk;Bk3:2 = 18:2 = 9 sm (bo’ksadagi kenglikning yarmi).

11. B, Bky nugtalar va Bly, Bk, nuqtalar chizg’ich yordamida tutashtiriladi va etak gorizontal
chizig’i bilan kesishguncha davom ettiriladi. Mos ravishda E1, E, nuqtalar bilan belgilanadi.

12. BliEs = BLEs = BIE (o’rta chizigni chizmadan o’lchab, yon tomon uzunliklari belgilab
olinadi).

13. Egs, E, E4 ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

14. Etak gismini modelga qarab kengaytirish mumkin.

YUbkani texnik modellash

Zamonaviy yubkalarning shakli juda turli-tuman. Ularni bir necha guruhga ajratish mumkin.
Bulardan eng xarakterlisi: to’g’ri yubkalar, etak tomoni kengaytirilgan yubkalar, etak tomoni
toraygan yubkalar. SHu yubka turlarining har qaysisi birmuncha fason variantlaridan iborat
bo’lishi mumkin.

To gri yubkalarning bichimi to’g’ri burchakni eslatishi bilan xarakterlanadi.
Bunday yubkalar kesmali, taxlamali simmetrik va assimetrik, koketkali, burmali bo’lishi, ya’ni
yubkaning ham old, xam ort bo’laklarida vertikal va gorizontal bo’ylab turli bo’laklarga
bo’linishi mumkin.

Odatda to’g’ri yubka va uning turli variantlari gavda tuzilishi kelishgan baland bo’yli
ayollarga yoki qaddi-qomati kelishgan bo’ksasi tor ayollarga tavsiya etiladi.

Etak tomoni kengaytirilgan yubkalar turli vertikal bo’laklarga bo’linishi
bilan (to’rt bo’lakli, olti bo’lakli va sakkiz bo’lakli, gode, quyosh va boshqgalar) xarakterlanadi.
Bunday yubkalar gorizontal bo’laklarga bo’linishi ham mumkin. Etak tomoni kengaytirilgan
yubkalar beli ingichka gavdada juda yaxshi turadi.

Etak tomoni toraytirilgan «bochkasimon» yubkalarning bel chizig’i bo’ylab
vitochka o’rniga burma qilingan bo’ladi.

YUbkalarning bunday guruhlarga bo’linishi shartli bo’lib, ular hamma turlarni qamrab
ololmaydi. YUbkalarning deyarli hamma shakli taxlamalar, choklar joylanishi, qo’yma
bo’laklar, beykalar, qo’yma aylana burmalar, burmalar va boshqalar qandayligiga qarab
o’zgarishi mumkin.

Hamma bichimdagi yubkalarning, ularning turlari va variantlarining loyihasi to’g’ri yubka
loyihasi asosining bazasida texnik modellash usuli bilan ishlab chiqiladi.

YUbka ko’ylakning bir qismi bo’lsa, uning loyihasini ishlab chiqishda quyidagi shartlarni
bajarish kerak: yubka bilan ko’ylak ko’krak qismining bel chizig’i bo’ylab uzunligi bir xil
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bo’lishi kerak, vitochkalar yubkada va ko’ylak ko’krak qismida bir xil joyda bo’lishi kerak:
yubkaning yon qirqimlarini ko’ylak ko’krak qismining yon qirqimlariga to’g’ri keltiriladi.

Etak tomoni kengaytirilgan yubka. YUbkaning etak tomoni beldagi vitochkalarni etak
chizig’iga ko chirish, taxlamalar hosil qilish, gode singari juda ko’p usullar bilan kengaytiriladi.
Vitochkani beldan etak chizig’iga ko’chirish yo’li bilan yubkaning etak tomonini kengaytirish
eng ko'p tarqalgan usullardan hisoblanadi (3-rasm, a).

To’g’ri yubkaning loyiha asosining chizmasiga old va ort bo’laklariga vitochkalarning oxirgi
uchidan, hamda yon chiziq bilan vitochka oralig’ida yubka etagigacha qirqiladigan chiziq
o’tkaziladi, keyin shu chiziq bo’ylab bel chizig’iga 0,3-0,5 sm qolguncha qirqib, beldagi
vitochka bekitiladi, shu bilan bir vaqtda yubkaning etak chizig’i bo’ylab surib kengaytiriladi.

Bunday loyihadagi yubka bo’ksa qismida gavdaga yopishib, chiroyli drapirovkalanadi.
Bichishda yubkaning old va ort bo’lak simmetriya chiziqlarini gazlama asos ipi bo’ylab yoki
asos ipiga 45° burchak ostida joylashtiriladi.

Etak tomoni kengaytirilgan yubkaning shunday yo’l bilan olingan loyihasi quyosh yubka,
«yoysimon» yubka, beli burma yubka va etak tomoni bo’ylab kengaytirilgan yubkalar loyihasini
tuzishga asos bo’ladi.

i e e ——— e

3-rasm. YUbkalarni modellashtirish

Bu yubkalarning loyihasini hosil qilish uchun, yuqorida aytib o’tilgan loyiha asosiga
go’shimcha qirqish chiziqlari o’tkaziladi. SHu belgi chiziq bo’ylab qirqib, har qaysi bo’lakni
uning yon qirqimi simmetriya chizig’iga nisbatan to’g’ri burchak ostida bo’lib qolguncha soat
mili yo’nalishida suriladi. (3-rasm, a da punktir chiziq bilan ko’rsatilgan.) Bel bo’ylab
go’shimcha burma hosil qilish uchun bel chizig’ining shaklini saqlab turib, loyihada
belgilangan bo’laklarni istalgan miqdorda suriladi.

«Fantazi» yubka. «Fantazi» yubkalarda turli simmetrik, asimmetrik drapirovkalar, qirqmalar,
burmalar bo’ladi; shuningdek, ular ko’p gavatli va boshgacha ham bo’lishi mumkin. Bunday
yubkalarning loyihasi tegishli bichimli (to’g’ri, etak tomoni kengaytirilgan, gode, etak tomoni
toraytirilgan va hokazo) yubka loyihasi asosida ishlab chiqiladi.

«Fantazi» yubkaning ko’pgina variantlaridan birining texnik modellash tartibi 3-rasm, b da
ko’rsatilgan.

Asos chizmasida murakkab shakldagi qirgmalar chiziglari, ya’ni fason chiziqlarining
joylanishi belgilab olinadi. Keyin burma-drapirovkalar o’rnining belgi chiziqlari o’tkaziladi.

Beldagi vitochkalarni bekitib, ularni qirqgma yoki drapirovka chizig’iga ko’chiriladi.
Belgilangan drapirovka chiziglari bo’ylab yon chizigda 0,3-0,5 sm qolguncha qirqiladi-da, yon
girgim chizig’ining uzunligini saqlab qolib, surib drapirovka ochiladi. Hosil bo’lgan detallarni
qog’ozga to’g’nag’ich bilan to’g’nab bo’rlanadi, drapirovka o’rni belgilanadi, yangi andoza
qirqib olinadi. Drapirovka, taxlamalarning yo’nalishi hamda chuqurligi va boshqalar ixtiyoriy
aniqlanadi.
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Tayyor modeldagi drapirovka tashqi ko’rinishi va uning eskizining bir-biriga mosligi
loyihasini tayyorlagan ishchining tajribasiga bog’liq. SHuning uchun olingan andozani oldin
maket gazlamada tekshirib ko’rib, keyin modelni asosiy gazlamadan bichishga o’tgan ma’qul

Ayollar shimlarini konstruktsiyalash uchun kerakli o’lchovlar olish va hisoblash jadvalini
tuzish.

SHim asosini konstruktsiyalash

Y Oshlarni sevib kiyadigan kiyimlaridan biri shim hisoblanadi. SHimlar kostyumning bir
qismi yoki alohida kiyim bo’lib xizmat qiladi.

SHim — ish, sport bilan shug’ullanish va dam olish uchun qulay kiyimdir. SHimning
modellari juda xilma-xildir. Vazifasiga ko’ra shimlar kundalik — ishda va uyda kiyiladigan,
ko’chalik, sport va maxsus ishlarga mo’ljallangan bo’ladi. SHimning uzunligi, kengligi modaga
asosan o’zgarib turadi. SHimlar butun uzunasi bo’ylab keng yoki ma’lum joylari (bo’ksa, tizza
pochasi) kengaygan bo’lishi mumkin. Masalan: son qismi kengayib, pocha toraygan shimlar
banan shimlar deyiladi. Aksincha, ya’ni son qismi tor, pocha qismi keng bo’lsa, kengaygan
shimlar, baravar kengaysa sharvarlar deyiladi. Boldirgacha uzunlikdagi shim golf, tizzagacha
bo’lsa bermudi, songacha uzunlikda bo’lsa shortik deyiladi. (1-rasm).

SHimlar belbog’siz, enli, ensiz belbog’li, kamar taqish uchun turli shakldagi kamar
tutkichlar, yon chokli yoki yon choksiz, pochasi manjetli yoki manjetsiz qilib tikilgan bo’lishi
mumkin. SHimda chokdagi yoki qoplama cho’ntaklar ko’p uchraydi.

SHimning asosiy detallari old va ort bo’laklari vitochkali yoki mayda taxlamali, tizza
atrofida kesmali, turli shakldagi koketkali bo’lishi mumkin.

SHim asosan jun va lavsan aralash jun tolali gazlamalardan, zich to’kilgan vilvet, selon, jinsi
gazlamalardan tikiladi.

1-rasm. SHim modellari

Ayollar shimi erkaklarnikidan tagilmasi, gazlamaning rangi va bezaklari bilan ajralib
turadi.
SHim asosini konstruktsiyalash uchun quyidagi gavdadan olingan o’Ichovlar kerak bo’ladi.
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BIYAA =38 sm

BkYAA =52 sm

SHU =100 sm

SHTU =51 sm

BkB =27 sm

SA =54 sm

Pk = 22-26 sm (modaga garab o’zgarib turadi).
QBlI=1sm

QBk = 1 sm (kengrok turishi uchun QBk = 2 sm bo’ladi).

Ayollar shimlarini konstruktsiyalash
Old bo’laklar chizmasi (2-rasm).

To’g’ri burchak chizib, burchakni Bl nuqta bilan belgilanadi.

1.  BIP =SHU+1 =100+1 = 101 sm (shim uzunligi).

2. BIQ = BkB-1 = 27-1 = 26 sm yoki BIQ = BKYAA:2 = 52:2 = 26 sm (gadam chizig’i

oralig’1).

QBk = BIQ:3 = 26:3 = 8,6 sm (bo’ksa chizig’i oralig’i).

BIT = SHTU = 51 sm (tizza chizig’i oralig’i) yoki BkP chizigning o’rtasidan yuqoriga 4-5

sm ko’tarilib T nugtani topish mumkin.

Bl, Bk, Q, T, P nugtalaridan o’ng tomonga gorizontal chiziglar o’tkaziladi.

QQ: = (BKYAA+QBK):2 = (52+1):2 = 26,5 sm (old bo’lak kengligi).

Q1Q2 = (BKYAA+QBK):10 = (52+1):10 = 5,3 sm (gadam chizig’ining kengayishi).

Q1 nuqtadan yukoriga bel chizig’i bilan kesishguncha vertikal chiziq o’tkaziladi va

kesishgan nuqgtalarni Bl;, Bk; bilan belgilanadi.

9. Qi1Q3=010Q2:2=5,3:2=2,6 sm (BkiQ1Q, burchak bissektrissasi).

10. BI;BIl; = 0-2 sm (qgorinning turtib chigishiga garab olinadi).

11. Bl,, Bky, Q3, Q2 nugtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi).

12. QQ4 = QQ2:2 = (shimning o’rta chizig’i).

13. Qg nugtadan yuqoriga va pastga vertikal chiziq o’tkazilib, bel, bo’ksa, tizza va pocha
chiziglari bilan kesishgan nugtalarga mos ravishda Bls, Bk, T1, P1 harflar qo’yiladi.

14. PyP3 =Pk-2 = (22-26)-2 = 20-24 sm (pocha kengligi).

15. P;P, = P;P3 =P,P3:2 = (20-24):2 = 10-12 sm (pocha kengligining yarmi).

16. BLBIl; = BIYAA:2+(3-5) = 38:2+(3-5) = 22 sm (beldagi kenglik). 3-5 sm — vitochka yoki
taxlama miqdori, agar taxlama ko’p bo’lsa, bu qiymat o’zgarishi mumkin.

17. BlBIls = 1,5-2 sm (bel nugtasi, vertikal chizigda qo’yiladi).

18. Bls, Bl; nugtalar chizg’ich yordamida tutashtiriladi.

19. Or’rta chizigga vitochkaning migdori ikkala tomonga bir xil giymatda qo’yiladi.

20. Blzv =8-10 sm (vitochka uzunligi).

21. Vitochka tomonlari tenglashtiriladi.

22. Bk, Bls nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

23. Tizzadagi kenglik ko’p hollarda pocha kengligiga teng, yoki undan torroq bo’lishi
mumkin.

T,T,=P1P,=10-12 sm yOkl
T1T, = PP, - (1-2) = (10-12)-(1-2) = 9-11 sm.

24. T, nugtani Q nugta bilan, T3 nugtani Q, nugta bilan chizg’ich yordamida birlashtiriladi va
T, Q chizigni 3 ta teng bo’lakka bo’linadi, perpendikulyarda 0,6 va 1 sm qo’yiladi. T3Q-
chiziq ikkiga bo’linib perpendikulyarda 0,8 sm qo’yiladi. Q, 0,6sm, 1sm, T, va Q2, 0,8sm,
T3 nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

25. T,,P2 va T3,P3 nugtalar chizg’ich yordamida tutashtiriladi.

B w

NGO
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Ort bo’lak chizmasi (2-rasm)

1. Old bo’lak chizmasini qog’ozga tushirib chizib olinadi va unda bel, bo’ksa, qadam, tizza,
pocha chiziglaridagi nugtalar belgilab olinadi.

2. Q1Qs =1 sm (yordamchi nuqta).

3. Blib = Bl;BIl3:2 (chizmadan olinadi).

4. b, Qs nuqtalar chizg’ich bilan tutashtiriladi va yuqoriga davom ettiriladi.

5. bBlg =BkYAA:10-(1-1,5) = 52:10-(1-1,5) = 4,2 sm (bel nuqtasi).

6. BlsQs chizigning bo’ksa chiziq bilan kesishgan nuqtasini Bks bilan belgilaymiz.

7. BksBks = bBlg = 4,2 sm (bo’ksa nuqtasi).

8. QsQs=0,2x(BKYAA+QBk) = 0,2x(52+1) = 10,6 sm (qadam chizig’ining kengayishi).

9. QsQ7 =Q1Q3=2,6 sm (BksQsQs burchak bissektrissasi).

10. T,T4=TsTs = 2-2,5 sm (tizza chizig’ining kengayishi).

11. Ts nuqtani Qg nuqta bilan chizg’ichda tutashtiriladi.

12. QsTs = T3Q2-(0,5-0,8) (old bo’lak chizmasidan o’lchab olinadi).

13. Bk, Q7, Qg nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

14. Bk4Bks = (BKYAA+QBKk)-QQ; = (52+1)-26,6 = 26,5 sm (bo’ksa chizig’idagi kenglik).

15.  Belning yon yuqori nuqtasi ikkita radiusning kesishishidan topiladi:
R1 = BlgBl; = (BkKYAA+QBKk):2+3 = (38+1):2+3 = 22,5 sm (bel chizig’idagi kenglik)
R, = BksBl7 = BkBIs (chizmadan olinadi).

16. BI;Bls nugtalar chizg’ich bilan tutashtiriladi.

17. Blvi = Bl;Blg:2 (vitochka o’rni, chizmadan o’lchanadi).

18. v; nuqtadan Bl;Bls chiziqqa perpendikulyar o’tkaziladi.

19. w1V = 9-10 sm (vitochka uzunligi).

20. 3 sm vitochka miqdori v1V; chizigdan o’ng va chap tomonga ikkiga bo’lib qo’yiladi.

21. Beldagi vitochka uzunliklari 0,5 smga yana uzaytiriladi.

22. PyP4=P3Ps = 2 sm (pocha chizig’idagi kenglik).

23. P4, T4 nuqta bilan, Ps,Ts nuqgta bilan chizg’ich yordamida tutashtiriladi.

24. YOn chizigning qolgan qismi old bo’lakka parallel qilib, ravon egri chiziq bilan
tutashtiriladi.
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2-rasm. SHim chizmasi

Nazorat savollari:

SHim turlari?

Vazifasiga ko’ra nimaga mo’jallangan bo’ladi?

Tikilishiga ko’ra shimlar qanaqa bo’ladi?
SHimga ishlatiladigan gazlamala?

Ayollar shimi erkaklarnikidan nima bilan ajralibturadi?

SHim loyixalash uchun kerakli o’chovlar?
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7. SHim turlari?

8. Vazifasiga ko’ra nimaga mo’jallangan bo’ladi?

9. Tikilishiga ko’ra shimlar ganaga bo’ladi?

10. SHimga ishlatiladigan gazlamala?

11. Ayollar shimi erkaklarnikidan nima bilan ajralibturadi?
12. SHim loyixalash uchun kerakli o’chovlar?

3-MA’RUZA
Mavzu: Ayollar kuylagi uchun asosiy o‘lchovlar va chizmasini chizish

Reja:
1. Ayollar ko'ylagi uchun gavdadan asosiy o'Ichovlar olish.
2. Ayollar ko'ylagi chizmasini chizish.

O’Ichov turlari va ularni gavdadan olish yo’llari.

Kiyimni tikishdan oldin uni konstruktsiyalash kerak. Kiyimni konstruktsiyalashda esa
gavdadan aniq olingan o’lchovlar ishlatiladi. Buning uchun santimetrli lenta olib, kiyim
tikmogqchi bo’lgan kishi gavdasini o’lchash kerak.

Bu ishni bajarayotganda odam tovonlarini juftlab, ikkala oyog’ida, gavdani tabiiy holatda
bo’sh qo’yib, qo’llarini tushirib tinch turishi kerak. O’Ichayotganda tor futbolka ustidan emas,
balki gavdaga yopishib turmaydigan ich kiyim, masalan, kombinamiya ustidan o’lchanadi.
O’Ichashni boshlashdai oldin gavdada asosiy hisoblash nuqtalari - bel chiziga va boshgalar
belgilab olinadi. Buning uchun belga 70-90 sm uzunlivdagi rezinka belga gorizontal qilib ilgak
yordamida biriktiriladi. Ulchayotganda santimetrli lentani tortmay va bushashtirmay, old
tomondan tutashtiriladi. Yelka, qo’l, yubka uzunligi va boshqa o’lchamlarni gavdaning o’ng
tomonidan olish kerak. Yelka, bo’ksa va hokazolar simmetrik bo’lmasa, ikkala tomon ham
o’lchanib, natijalar alohida yoziladi.

Aylana o’lchamlari to’la o’Ilchanadi, lekin bu o’lchamning yarmi (Yelka, bilak, Yelka
giyamasining kengligadan tashqari) yoziladi. Uzunlik o’Ichamlari to’la yoziladi.

Razmer belgalari qisqartirib: aylana - A, yarim aylana - YAA, uzunlik - U, kenglik ~ K,
balandlik - B deb yoziladi.

Gavdani o’lchashdan oldin hech narsani esdan chiqarmay to’g’ri o’lchash uchun o’Ichash
belgilari ro’yxati yozilgan qog’oz tayyorlab olishni maslahat beramiz.

Gavdani to’gri o’lchash usullari 3-rasmda ko’rsatilgan. Ularni razmer belgilarini shartli
belgalanishi esa quyida yozilgan:

1. Bo’yin aylanasi (BnA). Santimetrli lenta bo’yin nuqtasi va bo’yin asosidagi
nuqta orqali o’mrov nuqtasigacha aylanib o’tadi.
2. Ko’krakning birinchi aylanasi (KAX). Santimetrli lenta gavda ort qismi

bo’ylab, gorizontal qo’ltiq chuqurliganing oldingi va ortki burchaklariga tegab, oldinda kukrak
bezlari asosining ustidan o’tadi.
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Loy NPTy
3-rasm. Gavdadan ulchov olish

3. Ko’krakning ikkinchi aylanasi (KA2). Santimetrli lenta kuraklarning turtib
chiggan  nuqtalari  bo’ylab, qo’ltiq chuqurliganing oldingi va ortki burchaklariga
tegab, oldinda ko’krakning turtib chiqgan nuqtalari bo’ylab o’tadi.

Za. Ko’krakning uchinchi aylanasi (KA3). Santimetrli lenta kurakning turtib chiqgan
nugqtalari orqali tana atrofidan gat’iyan gorizontal o’tadi.

4, Bel aylanasi (BIA). Santimetrli lenta  bel  chizig’i darajasida zng
ingachka joydan tanani aylanib o’tadi.

5. Bo’ksa aylanasi (BkA). Santimetrli lenta tana atrofidan gorizontal aylanib, lekin
gorinning turtib chigganini hisobga olib, dumbaning turtib chigqan nuqtalari orkali o’tadi.

6. Bilak aylanasi (BA), Panja bilakka ulanadigan joyidan aylantirib o’Ichanadi.

7. Son aylanasi (SA). Sonning eng yuqori qismidan dumba chizikdaridan
gorizontal ravishda aylantirib o’Ichanadi.

8. Tizza aylanasi (TA). Oyoqni 90° bukilgan holatda tizza atrofidan aylantirib
o’lchanadi.

9. Gavdaning ort gismining kengligi (OrK). Gavda ort gismi bo’ylab qo’ltiq
chuqurligining ortki burchaklari orasi gorizontal o’Ichanadi.

10. Ko’krak kengliga 1 (KK1). Ko’krak bezlarining asosida ustidan qultiqg

chuqurligining oldingi burchaklari orasi gorizontal o’Ichanadi. Bu nazorat gilish
o’Ichovidar.

11. Ko’krak kengligi 2 (KK2). Santimetrli lenta ko’krak bezlarining
uchlaridan qo’ltiq chuqurliganing oldingi burchaklaridan hayolan pastga tomon

o’tkazilgan vertikal chiziglar orasidan o’tadi.

12.  Ko’krak markazi (KM). Ko’krakni turtib chiggan nuqgtalarining orasi
o’Ichanadi.

13.  Yelka kengligi (EIK). Bo’yin asosining nugtasidan Yelka nugtasigacha
0’Ichanadi.

14.  Yelka aylanasi (EIA). Qo’lning yuqori gismidan aylantirib, qo’ltiq
chuqurliklarining  burchaklariga  tagab gorizontal o’lchanadi.

15.  YEng uzunligi (EU). Santimetrli lenta yordamida Yelka nugtasidan sal
bukilgan  tirsak  nuqtasi  orqgali  bilakgacha o’Ichanadi. Bir vaqtda engning tirsakkacha
uzunligani ham belgalab olish kerak.

16. Gavda ort gismining belgacha uzushshgi (OrbU). Santimetrli lenta
bo’yin asosidan kurak nuqgtasi orgali belgacha umurtga pog’onasigacha parallel ravishda o’tadi.
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17.  Yelka giyamasi uzunligi (EKU). Bel chizig’i umurtqa chizig’i bilan kesishgan
nugtasidan Yelka nugtasigacha o’Ilchanadi.

18.  Gavdaning old qismi belgacha wuzunligi  (OlIbU). Santimetrli lenta
bo’yin asosi nugtasidan ko’krak bezlarining uchlari orgali belgacha vertikal ravishda o’tadi.

19.  Ko’krak balandligi (KB). Santimetrli lenta bo’yin asosi nuqtasidan ko’krak
bezlarining uchlarigacha o’tadi.

20. YEng 0’ mizi uzunligi (EUU). Bo’yin asosi yonida
konstruktsiyalanadigan Yelka chokining eng yuqori nugtasidan, qo’ltiq chuqurliganing
ort tomon burchaklari darajasida o’tadigan gorizontalgacha vertikal o’lchanadi.

21.  Kiyim wuzunligi (KU). Ettinchi bo’yin umurtqasidan istayagan uzunlik
darajasigacha umurtqa bo’ylab, belga yopishib turadigan kiyimlarda bel bukilishini
hisobga olib o’Ichanadi (Kiyim uzunliga ikkita o’lchamdan ham iborat bo’lishi
mumkin. KU=OrbU+YUU).

22.  YUbka uzunliga (YUU). Beldan yon tomondan istalgan uzunlik darajasigacha
vertikal ravishda o’lchanadi.

23.  SHim uzunligi (SHU). Beldan yon tomondan istalgan uzunlik darajasigacha
vertikal ravishda o’lchanadi.

24.  Bo’ksa balandligi (BkB). O’tirgan holatda bel darajasidan stulgacha yon tomon
bo’ylab vertikal o’1chanadi.

O’lcham KYAAP ga binoan kiyim razmeri (o’lchami) anikdanadi, razmerlar orasidagi
fark - 2 sm bo’ladi (42, 44, 46 va qokazo). Rost (bo’y) lar orasidaga farq - 6 sm bo’ladi (146,
152, 158, 164, 170).

Gavdadan olingan o’lchovlar asosida chizma chizishdan oldin bu o’lchovlarning to’g’ri
olinganligani tekshirib olish kerak. Ko’krak yarim aylanasi- 2 orga bo’lak kengliganing yarmi,
eng 0 mizi kengligi va old bo’lak kengliganing yarmisi yig’indilariga teng bo’lishi kerak, ya’ni:

KYAAr = OrK + Eo’K + OIK
Orga bo’lak kengliganing yarmi gavdadan olingan o’Ichovdan olinadi.
Eng o’mizi kengligi Yelka aylanasini 1/3 gismiga teng:

Eo’K=EIA:3

Old bo’lak kengligining yarmi gavdadan olingan o’lchovdan olinadi.
Agar tenglik 1 sm va undan ko’pga farq qilib chigsa, o’Ichovlarni gaytadan olish kerak.

Ayollar ovropacha ko’ylagini loyihalash
Ko’ylak asosini hisoblash va uni tuzish uch bosqichdan iborat bo’ladi.
1. Asosning to’r qismi hisoblanadi va tuziladi.
2. Konstruktiv nuqtalar va chiziqlarning joylari hisoblanadi, ya’ni ort va old bo’laklar
chiziladi.
3. Asosning vitochka va yon qirqimlarining tipovoy holatlari belgilanadi.
CHizma asosini chizish uchun quyidagi o’Ichovlar kerak bo’ladi:

BnYAA =18 sm OrbU =42 sm
KYAA; =445 sm Eo’U =21 sm
KYAA, =48 sm EQU =41,5sm
BIYAA =38 sm KM =9,5sm
BKYAA =52 sm KB = 27 sm
EIK =13 sm OlbU =44 sm

EU = 35--58 sm YUU =70 sm
EIA = 30--25--17 sm

OrK =17,5sm

OIK =20 sm
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Hamma razmerlar uchun kerakli qo’shimchalar:
Qk =4 sm: shundan Qorga =1,5sm; Qoldi =1 sm; Qeng o’miz = 1,5 sm.
QBlI=4sm, QBk=2sm, Qel=5sm.
Endi olingan o’Ichovlarni to’g’riligini tekshirib chigamiz:
KYAA; = 0rK + Eo’K + OIK
48 =17,5+30:3+20=47,5
Demak, tenglikdagi farg 1 smdan kichik, ya’ni 0,5 ga teng, jadval tuzishni davom ettirish
mumkin.

Ko’ylak asosining to’r qismi. To’r qismi ko’ylak loyihasining bo’yi va eni bo’ylab asosiy

o’Ilchamlarini belgilab beradi.

To’g’ri burchak chizib, unga Bn nuqta qo’yiladi (1-rasm).

BnE — ort bo’lak simmetrik chizig’i.

BnE = KU = OrbU+YUU = 42+70 = 112 sm (ko’ylak uzunligi).

BnBn; = KYAA;+QK = 48+4 = 52 sm (ko’ylak kengligi).

BnBn{EE; =to’g’ri to’rtburchak chiziladi.

BnBl= OrbU+1 = 42+1 =43 sm (bel uzunligi).

BIBk = OrbU:2-1 = 42:2-1 = 20 sm (bo’ksa chizig’i).

BnK = Eo’U+Qeo’u = 2142 = 23 sm (ko’krak chizig’1).

Ko’krak, bel, bo’ksa chizig’idan gorizontal o’tkaziladi, kesishgan joylariga Kj, Bli, Bk

nugqtalar belgilab qo’yiladi.

8. Bl1Bn; = OIbU+1 = 44+1 = 45 sm (bel uzunligi).

9. Bny nugtadan chap tomonga uzun bo’lmagan gorizontal chizig’i o’tkaziladi.

10. KKj;=OrK+Qorqga =17,5+1,5 = 19 sm (ort bo’lak kengligi)

11. K;K3=OIK+Qoldi=20+1 =21 sm (old bo’lak kengligi).

12. K;K3 = ElA:3+Qeo0’+0,5 = 30:3+1,5+0,5 = 12 sm (eng o’mizi kengligi), 0,5 hamma
razmerlar uchun.

13. KyKy=K;K3:2 =12:2 =6 sm (yon chizig).

14. K, K3 nuqgtalardan yugoriga bo’yin chizig’i bilan kesishguncha, K; nugtadan esa pastga
etak gism bilan kesishguncha vertikal chiziglar o’tkaziladi, kesishgan joylariga mos
ravishda Bns, Bny, E; nugtalar belgilab qo’yiladi.

Ort bo’lak chizmasi

15. BnBns; =BnYAA:3+1 (hamma razmer uchun) = 18:3+1 = 7 sm (bo’yin 0’mizi kengligi).

16. BnBns = BnBn,:3 = 7:3 = 2,5 sm (bo’yin 0’mizi chuqurligi).

17. Bn4, Bns nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

18. BIm=1,5-2,5 sm (ort bo’lak o’rta chizig’i, ko’ylak orqasi ikki bo’lakdan iborat bo’lganda).

19. Ks = BnK:2+2 = 23:2+2 = 13,5 sm (kurak nuqtasining turtib chiqishini e’tiborga olinishi,
ko’ylak ort bo’lagi ikki gismdan iborat bo’lsa).

20. S va m nugqtalar tutashtiriladi va m nuqtadan pastga tomon bo’ksa va etak qismi bilan
kesishguncha chiziq o’tkaziladi, mos ravishda Bky, E3 nuqtalar bilan belgilanadi.

21. Km chiziqqa bel chizig’i perpendikulyar tarzda o’tkaziladi va yon chiziq bilan kesishgan
nuqtalar T bilan belgilanadi.

22. mE =Eqo’+1 =41,5+1 =42,5 sm (Yelka nuqtasining holatini aniqlash)

23. Bng, E nugtalar tutashtiriladi.

24. BnyE; = ElK+vitochka kengligi = 13+(1,5-3) = 15 sm (Yelka uzunligi).

25. Bngv =BnsE1:3 =15:3 =5 sm (vitochkaning boshlanish nuqtasi).

26. v nuqtadan pastga bo’ksa chizig’i bilan kesishguncha vertikal chiziq o’tkaziladi.

27. vvi = 8-10 sm (vitochka uzunligi).

28. w' = 0,5 sm (Yelka chizig’ini to’g’riligini belgilash).

29. vv, = 1,5-3 (vitochka kengligi).

30. vivp = Vlv1 = 8,5-10,5 sm (vitochka tomonlari).

NogakrwbdpE
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31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

38.

39.

40.
41.
Old
42.
43.
44,

45.
46.
47.
48.

49,
50.
51.
52.
53.
54,

55.
56.

S7.
58.
59.
60.
61.
62.

63.
64.

Bnsv' va v,E; nugtalar birlashtiriladi.

KoL = K2E:3+2 (yordamchi nuqta).

K20 = 0,2xK,K3+0,5 = 0,2x12+0,5 = 3 sm (bissektrissa).

E4, L, O, K4 nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

Vitochka migdori = mBl;-(BIY AA+QBI) = 50,5-(38+4) = 8,5 sm.

Tom; = 1/5 vitochka miqdori = 1/5x8,5 = 1,7 sm (yon tomon vitochkasi).

bb; = (BkKYAA+QBKk-Bk;Bk;):2 = (52+2-50):2 = 2 sm (bo’ksadagi kengayish). Bk,Bk; —
chizmadan o’Ichab olinadi.

E2E4 = bb; = 2 sm (etak gismidagi kengayish, to’g’ri bichimli ko’ylak uchun. Agar etagiga
kengaygan bo’lsa, bu qiymat 2-5 smga teng bo’ladi).

Ka, My nuqtalar chizg’ich bilan, my, by nuqtalar esa turtib chigqan egri chiziq bilan, b;, E4
nuqgtalar chizg’ich bilan birlashtiriladi.

Etak chizig’i o’rta chiziqqa to’g’ri burchak shaklida chiziladi.

(1/5 vitochka miqdori+1):2 = (1/5x8,5+1):2 = 1,4 (bel qismidagi vitochka).

bo’lak chizmasi

Bn;Bng = BnBns = 7 sm (bo’yin 0’mizi kengligi).

Bn;Bn; = BnYAA:2-1 = 18:2-1 = 8 sm (bo’yin 0’mizi chuqurligi).

Bns, Bn; nuqtalar tutashtirilib, ularning o’rta qismi topiladi, perpendikulyar o’tkazilib, 1,5
sm qiymati qo’yiladi.

Bng, 1,5 sm, Bny nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

KiKs = KM+0,5 = 9,5+0,5 = 10 sm (ko’krak markazi).

Bng, Ks nuqtalar chizg’ich bilan tutashtiriladi.

BngKs1 = 27 sm (ko’krak balandligi Ks1 nuqta ko’krak chizig’ida yotishi, undan pastda yoki
yugorida bo’lishi mumkin).

BngBng = (KYAA| - KYAA|)x2+2 = (48-44,5)x2+2 = 9 sm (ko’krak vitochkasi miqdori)

Bng nuqgta Ks; nuqta bilan chizg’ich yordamida tutashtiriladi.

BngKs; = BngKs; (vitochka tomonlari).

Bl; E; = OIbU+1 = 44+1 = 45 sm (Yelka nuqtasi).

BngE; = EIK = 13 sm (Yelka nugtasi).

E, va Bng nuqtalar chizg’ich bilan tutashtiriladi. Yelka chizig’i bilan old bo’lak kengligi
chizig’i kesishgan nuqtalarni E3 bilan belgilanadi

KsLi = K3E3:4 (chizmadan olinadi).

E2, Li nuqtalar chizg’ich bilan tutashtiriladi va 2 ga bo’linib, ichkariga perpendikulyar
o’tkaziladi, unga 0,5 — 1 sm giymat qo’yiladi.

K301 = 0,2xK7K3 = 0,2x12 = 2,4 sm (bissektrissa).

E2, 0,5-1 sm, L3, O3, K4 nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

To,my = Tomy = 1,7 sm (yon tomon vitochkasi).

bb, = bb; = 2 sm (bo’ksadagi kengayish).

E,Es = bb, = 2 sm (etak gismi kengayishi).

m,, by, Es nugtalar xuddi ort bo’lak yon tomoniga o’xshab tutashtiriladi va uzunliklari
tenglashtiriladi, hosil bo’lgan nugta E; nuqta bilan chizg’ich yordamida birlashtiriladi.

Ks nugtadan bo’ksa chizig’igacha vertikal chiziq o’tkaziladi.

(2/5 vitochka migdori-1):2 = (2/5x8,5-1):2 = 1,2 sm (bel gismidagi vitochka).
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Ko‘ylak shizmasini shizish qanday
bosgishlardan iborat?

Hisoblash jadvali bilan hisoblash
formulasining farqini izohlab bering.

0 Ko‘ylak shizmasida ganday formulalardan
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11. foydalaniladi?

12. 4. Ko‘krak vitashkasi kengligi ganday

13. aniglanadi?

14. Orga va old bo‘lak kengliklari

15. ganday aniglanadi?

16. Yeng shizmasi uchun ganday

17. o‘Ishovlar kerak bo‘ladi?

18. Modellashtirish deganda nimani tuchunasiz?

19. Orqa old bo‘lak koketkalari ganday modellashtiriladi?
20. Nima uchun milliy ko ‘ylakning etak gismiga qo‘shiladi?

4-MA’RUZA
Mavzu: Ayollarning murakkab uslubdagi kuylagini modellashtirish.
Reja:

1. Bazoviy konstruksiya shaklini o‘zgartirmay ayollar kuylagini konstruktiv modellash.
2. Vitochka ko‘chirish, taxlama va tagilmalar, cho‘ntak va lifni qo‘shimcha bo‘laklash.
Murakkab uslubdagi ayollar kuylagini eskizini chizish va modellashtirish.

Har ganday kiyimning modelini o’zgartirish uchun, andoza qismlarining chiziglarini
o’zgartirish hamda vitochkalarni ko’chirish printsipini bilib olish kerak.

Modellash — bu turli shakl va bichimdagi kiyim modelining konstruktsiyasini ishlab
chigaradigan murakkab ijodiy protsessdir. Turli shakl va bichimdagi modalar konstruktsiyasini
tuzilmoqchi bo’lgan asosiy konstruktsiya bazasidan olish mumkin. Texnik modellash tipovoy
konstruktsiya asosini yangi models konstruktsiyasiga aylantirishdan iborat. Fasonga binoan
detalning yangi shaklini detals andozasini shartli bo’laklarga bo’lib, keyin u bo’laklarni surib,
tipovoy vitochkalarni bekitish va ularni yangi holatga ko’chirish yo’li bilan hosil qilinadi.
Masalan: ba’zi kuylaklarning lifida (kuylakning beldan yuqori qismi) ko’krak osti kesilib, burma
yoki skladka gilingan bo’ladi. SHunday fasonli kuylakning modelini yasash uchun yelkadagi
yoki beldagi vitochkalarni lifning boshqa joyiga ko’chirish kerak bo’ladi.

Lifning ikki yon tomoniga vitochka qilish kerak bo’lsa, andozadagi yelka vitochkasini
berkitib, lifning yon tomondagi chizigdan bekitilgan yelka vitochkasining uchigacha chiziq
tortiladi, andoza shu chizigdan kesilib, yon vitochka hosil gilinadi. SHuni nazarda tutish kerakki,
vitochka boshka joyga ko’chirilishi bilan kuylakni fasoni o’zgaradi. Vitochkalardan ustalik bilan
foydalanganda Xotin-qizlar kuylagining modelini yasash uchun katta imkoniyatlar tug’ilishi
quyidagi misollardan yaqqol ko’rinib turibdi.

Elka viochkasini yeng umuzidagi vitochka bilan almashtirish.

Bu fasonda asosiy yelka vitochkasi berkitiladi. Yeng umuzining chizig’i teng ikkiga
bo’linib, yelka vitochkasining uchigacha kesilgan: bu kesik umuz vitochkasini hosil qiladi.

Elka vitochkasini yon vitochka bilan almashtirish.

Elka vitochkasini yon vitochka bilan almashtirish uchun dastlab, lifning yon chizig’ini
teng ikkiga bo’lib, shu yerdan yelka vitochkachisining uchigacha chizi tortish, so’ngra shu chiziq
bo’ylab kesish, keyin yelka vitochkasini berkitib tashlash kerak.

Elka va bel vitochkalari o’rniga yon tomonga 2 ta vitochka qilish

Lifning yon tomoniga vitochkalar solish uchun, yon chizig’ni uch qismga bo’li shva
vitochkalarni uchigacha kesish kerak.

Elka vitochkasini yoga umuzidagi vitochka bilan almashtirish

Bunda yelka vitochkasi o’rniga bo’yinning ikki tomoniga ikkitadan mayda skladka
qilingan. Skladkalarni baxyalab tiksa ham, tikmay ochiq qoldirsa ham bo’ladi. Bunday
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vitochkalar lifni bezab turadi. Skladka gilish uchun yelka vitochkasini berktish, yoga umuzini
ikkiga bo’lib, shu bo’lingan joydan berkitilgan yelka vitochkasining uchigacha kesish kerak.
Elka vitochkasini yoga umuzidagi burma bilan almashtirish
Elka vitochkasini ko’krak chizig’idagi vitochka bilan almashtirish
Elka vitochkasini yelkadagi burmalar bilan almashtirish
Elkadagi va beldagi vitochkalarni ko’krak chizig’idagi burma bilan almashtirish

[

] i
Koketkalarni modellashda ularni ko’rinishlarini turli xil qilib o’zgartirish mumkin.

Koketkalarni shakllari har xil bo’ladi.

Bazaviy konstruktiv asosni aniqlash va unga model xususiyatlarini kiritish yo’llari.
Bazaviy konstrukitiyani o’zgartirish darajasiga qarab to’rt xil texnik modellash yo’llari
farqlanadi.

1. YAngi model ishlanganda dastlabki konstruktiv asosning silueti o’zgarishsiz qoladi.
Ayni holda bort gaytarmasining shakli, yoqalari, tugma va izmalarining joylanishi va soni,
cho’ntaklar va boshqa mayda detallarning shakli va joylanishi o’zgartiriladi. Ayollar kiyimida
esa, ko’krak vitachka belgilangan yo’nalishda ko’chiriladi. Bu variant ko’proq amaliy ishlarda
go’llanadi.

2. Konstruktiv asosning silueti yangi model bo’yicha propormiyalari va ko’kraq bel
hamda bo’ksa chiziqlarida to’kislik darajasini o’zgartiradi, etak tomonga kengayib yoki torayib
boradi. O’zgartirish miqdori taxminiy aniqlanadi. Bu usul o’xshash modellar konstrukiiyasi
yo’qligi paytida, yangi moda yo’nalishiga mos bo’lgan kiyim namunasini ishlashda qo’llanadi.

3. O’tgazma engli bazaviy konstrukiiyadan maxsus murakkab o’zgartirishlar orqali
reglan, yaxlit bichilgan yoki kombinariyalashtirilgan boshqa bichimli konstrukiriyalarni olish.

4. Kiyimning boshqa xildagi yangi modeli ishlanadi.Bu usul kamdan-kam ishlatiladi.
Y Angi model konstrukiiyasi namuna tayyorlash orqali aniqlanadi.

Birinchi xil konstruktiv modellashtirish usullari. Bu modellash usullari yordamida ayollar
kiyimining model xususiyatlarini ishlashda old bo’lak vitachkasining joyi o’zgartiriladi, bort
chiziqlari, bort qaytarmasi, taqilmasi, cho’ntaklari va shu kabilar aniqlanib chiziladi va yangi
detallar quriladi.

Vitachka yo’nalishini o’zgartirish. Mazkur o’zgartirishlar usuli deyarli barcha asosiy detallarda
qo’llanishi mumkin. Model eskiziga mos ravishda andoza chizmasida vitachkaning yangi
yo’nalishi belgalanadi va belgilangan chiziq buyicha qirqiladi. Bir vaqtda avvalgi vitachka
yopilib, yangisi ochiladi. Lekin andozani qirqmasdan bu ishlarni qo’yidagicha ham bajarsa
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bo’ladi: andoza konturida vitachkaning yangi holati belgilanadi; bu chizigdan boshlab avvalgi
vitachka yopilguncha andoza konturi vitachka uchining atrofida aylantiriladi, detalning yangi
konturi chizib chiqiladi va yangi vitachkaning holati aniqlanadi.

IVIdyud dctanidl Koluil (Yupyokiary qo yiua cho’r
asosiy detallar konturida belgilanadi. O’lchamlari esa |

|\kkinchi  xil konstruktiv modellashtirish usullari. Konstruktiv asos siluetini
o’zgartiradigan usullarga parallel va konussimon kengaytirish yoki toraytirish, detallarni
toraytirish yoki burmalar hosil qilish kiradi.

Parallel kengaytirish detallarda asosan burmalar va yumshoq taxlamalar loyihalash uchun
qo’llanadi. Konstruktiv gorizontal chiziqlar belgilangan detal qator vertikal chizigqlar orqali
bo’linadi va har bir bo’lak konstruktiv chiziglar bo’yicha suriladi. Surilishlar bir xil maromda
yoki notekis ravishda bajarilishi mumkin. Ketma-ket surilgan detallar konturi belgilanib turiladi.
Oxirgi detal surilgan zahoti butun yangi kontur ravon chiziladi.

Konussimon kengaytirish kiyim detalining Yelka, ko’krak, bel, bo’ksa, tizza
chiziglaridan va pastroqdan boshlanishi mumkin. Vitachkali detallar kengaytirilganda
qirqiladigan chiziqlar vitachkalar uchidan o’tadi. Bo’laklar surilgandan so’ng vitachkalar qisman
yoki to’liq yopiladi.

Konussimon toraytirish ham shu uslubda bajariladi. Ammo bo’laklar bir-birining ustiga
chiqarilganda aylana o’lchamlari qomatnikidan oshmog’i lozim. Detallar etagi toraytirilganda
avvalgi vitachkalar kengayib, yangilari ham hosil bo’lishi ehtimoldan holi emas. Ularning
barchasi bunday modellarda yumshoq taxlama yoki burmalarga kiritiladi.
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Detalning gaysidir sathdan keskin kengayishi gode deyiladi. Gode uloglari yaxlit
bichilgan yoki o’tqazma bo’lishi mumkin.

Uchinchi xil konstruktiv modellashtirish usullari. Texnik modellash usullari yordamida
reglan va yaxlit bichilgan engli konstrukimiyalarni ham loyihalash imkoni bor. Dastlabki
konstruktiv asos tariqasida o’tqazma engli tipaviy konstrukitiyadan foydalanish mumkin. Reglan
va yaxlit bichilgan engli konstrukiiyalarning qomatda o’ziga xos o’rnashuv xususiyatiga ega
ekanligi ma’lum. SHu sababli olingan tipaviy konstrukmiyaning asosiy detallariga o’zgartirishlar
kiritiladi. Balans qiymati 1,5-2 sm ga kichraytiriladi va Yelka choki eng qiyamasining eng
yugori nuqtasi bilan ustma-ust tushguncha suriladi. YOn chok esa o’miz o’rtasiga suriladi. Bu
o’zgartirishlar yangi konstrukmiyaning Yelka poyasiga yopishib turishini ta’minlaydi.

O’tqazma engning dastlabki konstrukiiyasida eng qiyamasi 2-3 smga pasaytiriladi,
kirishtirish haqining ortiqchasi olinadi, ustki va ostki choklar eng o’rtasiga o’tqaziladi. Yelka
choki bilan eng ustki choki yo’nalishlari bitta to’g’ri chizigda joylanishi joiz.

Murakkab bichimli modellarda detallar gorizontal, vertikal va qiya yo’nalishlarda
bo’linishi natijada koketkalar, qirgma yon bo’laklar, xishtaklar hosil bo’lib, yon, Yelka va o’miz
chiziqlari surilishi mumkin.

Reglan va yarim reglan bichimli buyumlar konstrukmiyasini tuzishda, dastlabki tipaviy
konstrukiiiya chizmasiga binoan Yelka vitachka yopiq holda, orqa va old yoqa o’mizlari uchidan
2-4 sm pastroq boshlanadigan yangi eng o’miz chiziqlari o’tqaziladi. Ular o’rtasidagi ravonlik
0,5-1,5 sm ga teng. O’miz esa 0 dan 4 sm gacha chuqurlashtiriladi.

€V

Reglan bichimlar
a — tipaviy; b — yogon

Y Arim reglan bi
bichimli konstrukiiya t
o’rnashuvi muhim ah:
kertiklarning eng bilan idi. Reglan bichimning tipaviy
konstrukiiyasiga xoslik ining yuqori nuqtasidan 3-5 sm
pastroq joylashadi. Orq‘aua, Aulanlal dauluad va viuliud, KU ~adk sathida o’miz ChlZlg’l biroz
bo’rttirib o’tkaziladi (18, a-rasm). Reglan o’mizining ba’zi xillari 18-rasmda keltirilgan. «Nolli»
reglan (18, b-rasm) ishlov berish jihatdan noqulayroq hisoblanadi, chunki eng o’mizi, yoqa
o’mizi va Yelka chizig’i bitta nuqtada kesishadi. YArim reglanda o’miz chizig’i Yelka chokini
kesib o’tadi (18, v-rasm). O’miz chizig’i Yelka nuqtasiga yaqinlashgan sari, 0’tqazma engdan
reglan bichimga o’gishda kamroq o’zgartishlar kiritiladi. Reglan-pogon bo’ylama
uchastkalarining shakli 0’tqazma engga konstruktiv jihatdan yaqin (18, g-rasm).

Engi yaxlit bichilgan kiyimlar konstrukuiyasi ustki chok qiyaligi bo’yicha farqlanadi
uning yo’nalishi buyumga yumshoqlik bag’ishlasa, tik yo’nalgan eng buyumni ixcham
ko’rsatadi. Tik yo’nalgan, yaxlit bichilgan englar xishtakli loyihalanadi. Engi yaxlit bichilgan
kiyimlarning konstrukuiyasi ikkinchi usulga o’xshash tarzda tuziladi, ya’ni eng detallari old va
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orqa bo’laklar o’miziga joylashtiriladi. Lekin, yon chiziq sohasida detallar katta qismining
ustma-ust tushishi konstrukuiyalashda muayyan qiyinchiliklarni paydo qiladi. SHuning uchun,
buyumlarning bunday bichimli konstrukmiyasida qirqgma kengaytirilgan yon bo’laklar,
englarning ostki qismi, xishtaklar va ularning kombinaniyalari loyihalanadi.

el e

16.

17.
18.
19.

Nazorat savollari:
Modellash nima?
Kuylakni yangi modelini yasash uchun nima gilish kerak?
Qanday koketka xillarini bilasiz?
Buyumning ganday turlari bor?
Buyum maketini tikish bosqichlarini izohlab bering.
Buyum maketini kiydirib ko’rish ganday bajariladi?
Buyumda ganday nuqsonlar uchrashi mumkin?
Aniqlangan nugsonlarni qanday bartaraf qilinadi?

NG~ wWNE

5-Ma’ruza
Mavzu: Ayollar kuylagining yeng va yoga chizmalarini chizish va modellashtirish.
Reja:

1. Ayollar kuylagining yeng chizmalarini chizish va modellashtirish.
2. Ayollar kuylagining yoga chizmalarini chizish va modellashtirish.

O’tkazma engni konstruktsiyalash (1-rasm)

To’g’ri burchak chizib unga A nuqta qo’yiladi.

AE = EU = 58 sm (eng uzunligi).

AA; = EIA+Qel = 30+5 = 35 sm (eng kengligi).

AAEE; =to’g’ri to’rtburchak chiziladi.

Eng boshi balandligining o’rtacha uzunligini topish uchun asos chizmasidan (25-rasm) E; va
E, nugqtalar tutashtirilib, uni 2 ga bo’linadi, hosil bo’lgan x nuqta va K4 nuqta bilan
birlashtiriladi.

. AO = Ky4x-(1,5-2,5) = 17-(1,5-2,5) = 15 sm (eng boshi balandligi).

AT =TU = 35 sm (tirsakkacha bo’lgan uzunlik).

Aa= AA;:2 =35:2=17,5 sm (eng o’rta chizig’1).

aa; = aA;:2 (yordamchi nuqta).

aa; = Aa:2 (yordamchi nuqta).

a, a1, ap nuqtalardan pastga vertikal chiziq o’tkaziladi.

O, O1 nuqtalar a nuqta bilan tutashtiriladi, Oz, O3 nuqtalar hosil bo’ladi.

0,01 chizigning o’rtasidan pastga perpendikulyar tushirib 2,5 sm qo’yiladi.

a0, chizigning o’rtasidan yuqoriga perpendikulyar o’tkazib, 1,5 sm qiymat qo’yiladi.

aO3 chizigning o’rtasidan yuqoriga perpendikulyar o’tkazib, 2 sm qiymat qo’yiladi.

O3 nuqtadan yuqoriga 1,5 sm qiymat qo’yiladi.

030 chiziq 3 ga bo’linib, pastki bir qismida perpendikulyar o’tkaziladi va 0,7-1 sm qiymat
qo’yiladi.

O, 0,7-1sm, 1,5 sm, 2 sm, a, 1,5 sm, Oz, 2,5 sm va O nuqtalar ravon egri chiziq bilan
tutashtiriladi, ya’ni eng boshi egri chizig’i hosil bo’ladi.

E4Es = 1 sm (old etak qismining ko’tarilishi).

EsEs = 1 sm (orga etak gismining tushishi).

E, Es, E, Es, E1 nugtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi..

Uzun tor engning chizmasi

20.

E;Es = BA+(4-6) = 17+(4-6) = 22 sm (etak gismi kengligi).
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21. E;E; = EsEg = E7Eg:2 = 22:2 = 11 sm (etak qismi kengligining yarmi).
22. OEg chiziq bilan TT; chizig kesishgan nugtani v bilan belgilaymiz.
23. V1V, = OEg—O4E/ (vitochka miqdori, chizmadan olinadi).

24. vvi = W,:2 (vitochkani tagsimlash).

25. VyV3 = Vpv3 (vitochka tomonlari).

A Q, a a, A
"5
2
18- Oy
;0 05 ‘ N 26
o1
o - o,
r £
¢
a\ |%
5 \-‘——/ag a" ‘N 9,
53 9‘ |
1-rasm. O’tkazma eng chizmasi 2rasm. O’tkazma engni modellashtirish

Etagiga kengaygan engni texnik modellashtirishda eng asosini qog’ozga tushirib olinadi. Eng
o’rta chizig’i o’tkaziladi. Bu o’rta chiziqda eng uzunligi 20-45 sm qo’yiladi (2-rasm, b) va
o’rta chiziqqa parallel qilib 3-7 ta qirqim chiziqlari o’tkaziladi. O’tkazilgan chiziqlardan qirqgma
hosil gilinadi, bu qirgma eng boshi egriligiga 0, 3-0, 5 sm etmasdan to’xtatiladi. Hosil bo’lgan
bo’laklar 3-6 smga ochiladi. Engning etak qismi egriligi tekis ravon egri chiziq qilib
tutashtiriladi. Bunday engning bo’y ipi o’rta chiziqda yoki unga nisbatan 45° burchak ostida
tushishi kerak.

YUqoriga kengaygan engni modellash uchun eng asosini va o’rta chiziqni qog’ozga tushirib
olinadi. O’rta chiziqqa eng uzunligi 20-45 sm qo’yiladi. SHu o’rta chiziqqa parallel qilib 2-6 ta
chiziq o’tkaziladi va eng boshi egri chizig’idan boshlab eng etagiga 0, 3-0, 5 sm etkuncha qirqib
boriladi. Eng bo’laklari 3-6 smga ochiladi. Engning yuqori egriligi ravon egri chiziq bilan
tutashtiriladi (2-rasm, v). Bunda eng boshi chizig’i 0,5-2,5 smga ko’tariladi.

Englarning shakli, ko’rinishi, bezaklari kiyim fasoniga, gazlamaning xususiyatlariga bog’liq
bo’ladi.

YOgqalarni loyihalash
Kiyimning tashqi ko’rinishida yoqalar muhim rol o’ynaydi va ko’pincha moda yo’nalishini
o’zida aks ettiradi. YOqalarning turli xil shakllari bo’ladi. Bulardan eng xarakterlilari: tik yoqa,
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ko’tarmali-qaytarma yoqa, yassi yoqalar. Bo’yin 0’miziga o’tkazilishiga va loyihalanishiga ko’ra
yoqalarning o’tkazma va old bo’lak bilan yaxlit yoqa turlari ko’p uchraydi. YOqalarni bo’yinga
yopishib turish darajasiga qarab: bo’yinga yopishib turadigan va bo’yindan ancha uzoqda
yotuvchi yoqalar turiga bo’linadi.

i Exanap i
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2.43-pacm. Fxwnap KOHCTPYKIMANADUHUAHT TACHA(N.

Taqilmasi yuqorigacha bo’lgan kiyim yoqalari yoki qaytarma bortli yoqa turlari ham
uchraydi.
Y Ogani loyihalashda shuni e’tiborga olish kerakki, yogani bo’yin o’miziga o’tkaziladigan
chiziq gancha to’g’ri bo’lsa, yoganing tikligi shuncha bo’ladi.
O’tkazma yoqalar chizmasi
Taqilmasi yuqorigacha bo’lgan ko’tarmali qaytarma yoqa chizmasi (1-rasm, a)

BnYAA =18 sm

To’g’ri burchak chizib unga A nuqta qo’yiladi.

AA; = BnYAA+0,5 = 18+0,5 = 18,5 sm (yoqga uzunligi).

Aa = 2-4 sm (yogani bo’yin 0’miziga o’tkaziladigan nuqta).

aA;1:3 (yordamchi nuqtalar, ularni I va II bilan belgilanadi).

I nugtadan yuqoriga perpendikulyarda 0,5 sm qo’yiladi.

ITA; chiziq o’rtasidan pastga perpendikulyarda 0,2 sm qo’yiladi.

Ai, 0,2 sm, II, 0,5 sm, a nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi (bo’yin o’miziga

o’tkaziladigan chiziq).
8. Asa chiziqqa A1V; perpendikulyar o’tkaziladi.
9. AV =A;V;=8-10sm (yoqa kengligi)
10. V, Vi nuqtalar birlashtiriladi va 3-6 smga davom ettiriladi. V3 nuqta bilan belgilanadi.
11. VV; chiziq o’rtasidan yuqoriga o’tkazilgan perpendikulyarda 1-1,5 sm ko’yiladi.
12. V, 1-1,5sm, V;ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.
13. V», Aj nuqtalar chizg’ich yordamida birlashtiriladi.
YArim gaytarma yoqa chizmasi (1-rasm, b)
To’g’ri burchak chizilib, A nuqta bilan belgilanadi.
AA; =BnYAA+0,5 = 18 sm (yoqa uzunligi).
Aa = 5-7 sm (yoqani bo’yin 0’miziga ulanadigan nuqta).
aA1:3 (yordamchi nuqtalar, ularni | va Il bilan belgilanadi).
| nuktadan yuqoriga perpendikulyarda 0,7 sm qo’yiladi.
I1A; chiziq o’rtasidan pastga perpendikulyarda 0,4 sm qo’yiladi.
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1Rasm. O’tkazma yoqalar chizmasi

7. Az, 0,4 sm, Il, 0,7 sm, a nuqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi (bo’yin o’miziga
o’tkaziladigan chiziq).

8. Aja chiziqga A nuqgtadan yuqoriga perpendikulyar o’tkaziladi.

9. aV=A;V;=8-10sm (yoqga kengligi)

10. V, Vi nugtalar birlashtiriladi va 2-4 sm ga davom ettiriladi. V3 nuqta bilan belgilanadi.

11. VV; chiziq o’rtasidan yuqoriga o’tkazilgan perpendikulyarda 2-2,5 sm ko’yiladi.

12. V, 2-2,5sm, V;ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

13. V3, Aj nuqtalar chizg’ich yordamida birlashtiriladi.

Tik yoqa (1-rasm, v)

1. To’g’ri burchak chizilib, A nugqta bilan belgilanadi.

AA1 =BnYAA+0,5 = 18,5 sm (yoqa uzunligi).

. Aa = model bo’yicha = 4 sm (yoqa kengligi).

. AAjaa; = to’rt burchak qilib birlashtiriladi.

. A10 = AA1:3 = 18,5:3 = 6,1 sm (yordamchi nuqta).

A1 Az = 1,5 sm (bo’yin chuqurchasi nuqtasi).

OA2A3 =90° burchak yasaladi.

A2A3z =4 sm (yoqa kengligi).

. A, O, Aynugqtalar ravon egri chiziq bilan tutashtiriladi.

10. aAjz chiziq AOA; chiziqqa parallel chiziladi.

11. A;A; =5 sm gacha bo’lishi mumkin, u holda yoqga bo’yinga yaxshigina yopishib turadi.

Tik qaytarma yoqa (1-rasm, g)

©OND LA WN
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1. To’g’ri burchak chizilib, A nuqta bilan belgilanadi.

2. AA;=BnYAA+0,5 = 18 sm (yoqa uzunligi).

3. Ajnuqtadan AA; chiziqqa o’tkazilgan perpendikulyarda 2-4 sm qo’yiladi, A1Az = 2-4 sm.

4. A nuqta Ay nuqta bilan chizg’ich yordamida birlashtiriladi va 2-2,5 sm ga davom ettiriladi.

5. A2Az=2-2,5 sm (o’tim haqi).

6. AA; chiziq o’rtasidan pastga o’tkazilgan perpendikulyarda 1 sm qo’yiladi.

7.  AszA4=0,5sm (yordamchi nuqta).

8. A, 1 sm, Ay, A4 nuqtalar ravon egri chiziq bilan birlashtiriladi.

9. Aa=3-4sm (tik yoga kengligi).

10. AA; chizigga Aza; perpendikulyar o’tkazilib, unga 2,5-3 sm giymat qo’yiladi.

11. a, a; nuqgtalar chizg’ich yordamida birlashtiriladi, o’rtasini aniglanib, pastga o’tkazilgan
perpendikulyarda 1 sm qo’yiladi.

12. a, 1 sm, a; nuqtalar ravon egri chizig bilan, a;, 0,5 sm esa ravon aylana chiziq bilan

birlashtiriladi.

13. a; nugtadan Aa yoQaning o’rta chizig’iga perpendikulyar chiziq o’tkaziladi va ularning

kesishgan nuqtasiga v qo’yiladi.
14. av = vv; (yordamchi nuqta).

15. vi, a; nuqtalar chizg’ich yordamida birlashtiriladi, o’rtasidan yuqoriga o’tkazilgan

perpendikulyarda 1 sm qo’yiladi.
16. vi, 1 sm, a; nuqtalar ravon egri chiziq bilan birlashtiriladi.
17. vivy = 4-5 sm (yoqa kengligi).

18. a; nuqtadan perpendikulyar bilan, v, nuqtadan chiqqan gorizontal chiziglarning kesishgan

nuqtasiga vz qo’yiladi.
19.  v3vy = 1-5 sm (yoqa uchi).
20. a;Vvs = 9-14 sm (yoqa uchi).
21. vpvs = chiziq 3 ga bo’linib, bir qismi vs bilan ravon egri chizigda birlashtiriladi.
Y Assi yotadigan yoqa chizmasi (1-rasm, d)

Y Assi yotadigan yoqa chizmasini chizish uchun old va ort bo’laklar bo’yin o’yindisi aniq
belgilangan bo’lishi kerak. Buning uchun old va ort bo’laklarni shunday joylashtirish kerakki,
bunda old va ort bo’laklarning bo’yin asosi nuqtalari (Bng, Bng) ustma-ust tushsin, Yelka
nuqtalari (E1, E;) esa bir-biriga 0,5-0,7 sm Kirib tursin.

1. BnsV = 6-7 sm (yoqa kengligi).

2. Agar yoqada ozgina tiklik kerak bo’lsa, u holda yoqa o’yindisini bo’yin o’mizidan bir oz

uzoqlashtirish kerak, ya’ni Bns V; =1-1,5sm, V, V1/ =6-7 sm.
3. YOganing boshqa qismidagi kengliklari shu qiymatda olinadi.
4. YOganing old gismidagi chiziqlariga ixtiyoriy shakllar beriladi.
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2.41-pacs. EnvK ek EKATAPIHAIT TAIKA KYPRIUIIM BA VIADHWHT
KOHCTPYKEUMACH:
a4, 0, B - Kafirapma €k, 1L 4 SCCH €K €, K THK CKaIap
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2.46-pacm. Kautapma €1MK €Xandp KOHCTPYKIINSAPN:
a — BVEMHIA HEebaTal OV Typagnran; 6 — G¥imnra Cnmuud TYpATKIaH,
B — MM GMuUIran KVrapyany MK CKAHBHT YH3MAach; T - KHPKMa Ky TapMiL1y
EUMK CKAHWHT M3 IMACH,

Tuk #xasap xoncipykiumachH. Tur ¢galapaa Xam  KauTapma
Exalap KaOM yMuira yIauum  KAPKUMUWHHHD  1IAKIAH - MYXUM
axaMusiTra sra. by KUpKMM TVFpM UMBMKIWTHIA €Ka BepTUK
Xonarra ara, OVprué YUKKAH (HaKiuia 3ca Tuk éKa OFiiunira ¢um-
mud TYpaid. Arap ¢Kanu YMU31a YPHATHIIL UK3HFY BOTUR DTPU UH-
3K KYpuamilbra ora Oyica, OyH1a#l €K BOPOHKAcUMOIUTMD.
VHUHT Tera KHPRAMU GViinIaan Y30KpoK kodnamaim (2.47-pacm).

Tuk &xa A nykrala TVepu Sypyak Kypuiial Gomnanaam (2.48
- pacM). A HyKTalaH Tenara K¥TapMaHuHT KVTapiidil KUAMatu
KYHHTAM:

AA; = 3.0 — 4,0cem
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AA1 - 1,0 CM
Ay
5
B A
By AA,=30..60cm

88'=8,0... 10,0 cm

2.47-pacw. TUK EKAIAp yBSMANAPH BA YAApTa MOC CKAMAD AKTH.

Acocul 4M3Maga yauanrad OKa  $MUzmdnr V3VHIIMEU A,
HYKTUAH AS YH3HKIa IUPKYT éplaMuia Kepiva Geiru KVinIam:

3 A B =Ly, = @2~ 1,0

YMU3Ta CKaHHHT DUPUKTHPUMIL TUIHFY PaBOIl TP YHIUK HIAK-
JMAa Ao IaHa N,
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1.51-pacm. Heen Sxka:
i TUIOKA KYpHHMK; O, 8, 7 KOUCTPYKIHAHH KYPMIH KeTMa-KeLIuru.
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2.52-pacws, 1Hlox Ekanm KypHuII CXeMacH;
A — CK3 KAHTAPMACHEH MOACTRATNT: 6 — opaTuk Mojcitam wab o i Taiéprant,
B WA I0HIE KHPKHO UIO0 Q1K IMI XCTTHPHING T — sDCTHT OMYKITAH 110:1CHMOH
CKAHMHI KOHCTPYRILMHCH.
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2.53-pacy. Papon Ovisassi i 3K 1 IO CKAHIHT KYPHII CXCMACH!
2 PR RS TAPMACUENIET Mogenian: O - CKeé N T RUONTIHITHT keIl Lo~ CKABEHT
ONKA KHCMIHIGL, KV'!'ZIP;\I-'! KIIPRUATITH B2 K e PMEVHETTHD KOH 1A DR KYPHEIL.

Nazorat savollari:
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1.Qanday eng turlarini bilasiz?

2.Engni chizmasi qanday chiziladi?

3.Uzun tor eng qanday chiziladi?

4.SHablon ganaqa qilib chigariladi?

5.Engning shakli, ko’rinishi, bezaklari nimalarga bog’liq bo’ladi?
6.Englarni modellashtrishning 0’ziga xos husisyatlari?

7. YOgqa turlarining tavsifi?

8. Taqilmasi yuqorigacha bo’lgan ko’tarmali qaytarma yoqa chizmasi qanday chiziladi?
9. YArim qaytarma yoqa chizmasi qanday chiziladi?

10. Tik yoqa chizmasi qanday chiziladi?

11. Tik qaytarma yoqa chizmasi qanday chiziladi?

12. Y Assi yotadigan yoqa chizmasi qanday chiziladi?

6-mavzu. Tikuv jixozlari haqida asosiy ma’lumotlar (2 soat Ma’ruza).
Reja:

1. Tikuvchilik jixozlarining magsad va vazifalari. Tikuvchilik jixozlarining
rivojlanish tarixi. Tikuvchilik korxonalarining asosiy ishlab chigarish sexlari va ularning
vazifalari.

2. Tikuv mashinalarining paydo bo’lish tarixi, xamda ularni ishlab chiqaruvchi zavod
va firmalar to’g’risida umumiy tushincha.

1. Tikuvchilik jixozlarining magsad va vazifalari. Tikuvchilik jixozlarining
rivojlanish tarixi. Tikuvchilik korxonalarining asosiy ishlab chigarish sexlari va ularning
vazifalari.

Mamlakatimnz xalq xo’jaligini rivojlantirishning asosiy vazifalari mexnat
unumdorligini oshirish va chigarilayotgan maxsulot sifatini yaxishlashdan iborat.

Hozirgi paytda texiologik uskunalar nomenklaturasini kengaytirish, bu uskunalarni
xilma-xil moslamalar bilan jixozlash yo’li bilan texnologik jarayonlarni komplsks
mexanizatsiyalashtirish davom etmoqda. Bir yurishda bir nechta jarayonni bajarish imkonini
beradigan noavtomatik tikuv mashinalarining, shu jumladan, qo’sh ignali va ko’p ignali
tikuv mashinalarining nomenklaturasi ham kengaymoqda. Yordamchi priyomlarni
(ignalarni bernlgan holatda to’xtatishni, ip qirqish, tasma qirqishni, puxtalashni, tepkilar
ko’tarilishini,  detallarni  joylashtirishni ~va  hokazo)  mexanizatsiyalashtirish  va
avtomatlashtirish vositalari bilan jixozlash natijasida bu mashnnalarni ishlatish sohasi
kengayib bormoqda.

Manjetlarni, cho’ntak qopqoqlari, yoqalarni ag’darma chok bilan tikadigan,
cho’ntak yig’adigan, vitachkalarni biriktnrib tikadigan va hokazo yarim avtomat
mashinalarni ishlatsh sohasi ham kengayib bormoqda. Tikuvchilik korxonalariga ayrim-
ayrim tikuv mashinalari emas, balki biron buyumni tayyorlab chigaradigan mashina
komplektlari yetkazib beriladi. yozirgi paytda 40 dan ortig nomdagi yangi yarim avtomat
mashinalar ishlanib, seriyali o’zlashtirilmoqda. Bundan tashqari, tikuvchilik sanoatimiz
chet el mamlakatlari mashinasozlik firmalaridan keltirilgan uskunalar bilan to’ldirilmoqda.

Tikuvchilik buyumlariga ishlov berishning turli-termokontaktli, ulstratovushli va
yuqori chastotali usullari topilmoqgda va joriy etilmoqda. Namlab-isitib ishlov berishdagi
pardozlash bo’limlari buyumlarni bir ish o’rnidan ikkinchisiga osilgan holda avtomatik olib
o’tadigan avtomat adresli vositalar bilan jixozlanmogda. Tayyorlov, bichish va pardozlash
bo’limlarida lazer nuri va mikroplazma oqimi yordamida bichish, tayyor maxsudot
omboriga buyumlarni adresli uzatish usullarini joriy gilish ishlari olib borilmoqda.
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Tikuvchilik sanoatining muvaffagiyatlari korxona kollektivining operativ ishlashiga,
fan yutuqglarining ganchalik keng joriy qilinishiga, ishlab chigarish bilan fan orasidagi
aloganing ganchalik chambarchasligiga bog’lig.

SHunday qilib tiuvchilik korxonalarida ishlatiladigan jixozlar turkimiga garab ular tayyorov,
eksperimental, bichuv, tikuv va pardozlash tsexlarining jixozlariga ajratiladi.

2. Tikuv mashinalarining paydo bo’lish tarixi, xamda ularni ishlab chiqaruvchi zavod
va firmalar to’g’risida umumiy tushincha.

Birinchi tikuv mashinasini XY asrning oxiriga
Leonardo da Vinchi kashf etgan. Karl Veyzental esa
ignani, tikuv mashinasini kashf etganligi hagida
ma’lumotlar mavjud. Keyinchalik ingliz Tomas Sent
charm buyumlari tikadigan mashina yaaratdi. 1834 yilda
kelib amerikalik ~ Volter Xant Benjamin egri ignali
mashina yaratdi.

1850-51 yillarda amerikaliklar Alen Vilson va
Isak Zingerlar tomonidan bu mashinalar
takomillashtirildi. Amerikadan tikuv mashinalari Osiyo
qit’asiga yuborila boshlandi. 1877 yilda ular
Yaponiyada paydo bo’lganligi hakida  ma’lumotlar
mavjud.

1900 yilda Moskva yaginidagi Podolsk shahrida
“Zinger” firmasi zavod quradi. Jahonda 100 ga yaqin
bunday firmalar maishiy va sanoat tikuv mashinalarini
ishlab chiqaradi. Germaniyaning “SHtrobel”, “Praft”,
“Aller”, «Diurkopp», Yaponiyaning «Yamakoy, «Juki»
firmalari shular jumlasidandir. XI1X asrning boshlarida
O’zbekistonda tikuvchilik mayda hunarmandchilikdan
iborat bo’lib, qo’llaniladigan jihozlar tikuv mashinasi,
tikuv ignasi, qo’l gaychisi, chog’li dazmoldan iborat
edi. XIX asrning ikkinchi yarmiga kelib, tikuv mashinasining yurtimizda paydo bo’lishi
olamshumul vogea bo’lib, “Zinger” mashinasi, so’ng “Podolsk” mashinalari O’zbekistonga
keltirildi.

Uy-ro’zg’or tikuv qo’l yuritmali, oyoq yuritmali va elektr yuritmali tikuv mashinalari
kiradi.

Qadimda odamlar mehnat quroli sifatida ov gilish va dushmanlar bilan jang qilish uchun
tosh, cho’p ishlatishar edi. Keyinchalik esa pichoq, nayza, kamon paydo bo’ldi. Odamlar
gazlama to’qishni, hayvonlar terisiga ishlov berishni, paxta va zig’irga ishlov berishni
o’rganishdi. Kiyimga, bosh va oyoq kiyimlariga talab paydo bo’ldi. Odamlar mix, igna, g’altak,
lom, aravacha va belkuraklarni yaratdilar. Asta-sekin oddiy mexanizmlar paydo bo’ldi.

Birinchi kiyim tikish mashinasining loyihasini XV asr oxirida Leonardo da Vinchi taklif
qildi.

XVI asr oxirida 100 yildan keyin ingliz Uileyam Li xotinining qo’lidagi to’qish simining
harakatiga sinchiklab qarab, bir ipli zanjirsimon baxyaqatorga o’xshatib to’qish mashinasini
yaratdi. Birinchi bo’lib nemis Karl Veyzentals teshigi bor ignali tikuv mashinasini ixtiro qildi.
Keyinchalik ingliz Tomas Sent charm buyumlari, etik tikadigan mashinani yaratdi.

XIX asr boshida ingliz Piri tikuvchilar uchun zanjirsimon baxya hosil giladigan mashinani
yaratdi. Fagatgina 1834 -yillarga kelib, amerikalik Uolter Xant uchi teshikli igna va mokini ixtiro
gildi. 1843 -yilda uning vatandoshi Uolter Xant Bendjamin egri ignali mashinani yaratdi.
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1850—1851 -yillarda amerikaliklar Alena Vilebson va Isaak Zinger tomonlaridan tikuv
mashinalari takomillashtirildi. SHu davrda Grober va Bekr Empli zanjirsimon baxyali mashinani
yaratdilar. Yevropada tikuv mashinalari ishlab chigaradigan korxonalar paydo bo’ldi.

Amerikadan (AQSH) tikuv mashinalari Osiyo qit’asiga yuborila boshlandi. 1877 -yilda ular
Yaponiyada paydo bo’ldi.

Zinger ko’plab mashinalar ishlab chiqara boshladi. "Zinger" firmasi o’z filiallarini turli
davlatlarda, shu jumladan Rossiyada ochdi.

1900 -yilda Moskva yaginidagi Podolssk shahrida "Zinger" firmasi zavod qurdi va bir -yilda
chigaradigan mashinalari soni 600 mingni tashkil etdi.

Jahonda 100 ga yaqin firmalar maishiy va sanoat tikuv mashinalarini ishlab chiqgaradilar.
Bular Germaniyaning "SHtrobels", "Pfaff", "Adler", "Dyurkopp"”, "Tekstima", Italiyaning
"Rimolsdi", "Nekki", Amerikaning "AMF Klarbro", Yaponiyaning "Yamato", "Juki", "Seyko",
"Pegasus", "kansai Spetsials", CHexoslovakilning "Minerva", SHvetsiyaning "Xuskvarna",
SHvetsariyaning "Bernina”, Vengriyaning "Pannoniya” firmalaridir.

1.1. Tikuv mashinalarining klassifikatsiyalari

Tashqi ko’rinishi, konstruktsiyasi va kinematikasi jihatidan tikuv mashiniliri juda xilma-
xildir. Ipning bahya gatorida chalishish xarakteriga garab moki bahyali mashinalar va
zanjirsimon bahyali mashinalar bo’ladi.

Mashinalar vazifasiga ko’ra quyidagi gruppalarga bo’linadi: moki bahyali to’g’ri
baxyaqator mashinalar; bir ipli zanjirsimon bahyali to’g’ri bahyaqator mashinalar; ko’p ipli
zanjirsimon bahyali to’g'ri bahyaqator mashinalar; moki bahyali siniq bahyagator mashinalar;
to’qima va boshqga furnituralarni qadaydigan, operatsiyalar talonini chatadigan, puxtalaydigan va
kalta choklarni tikadigan yarim avtomat mashinalar; petleya yo’rmaydigan yarim avtomat
mashinalar; buyumning ayrim detallariga ishlov beradigan yarim avtomat mashinalar;
yo’rmalash mashinalari; yashirin bahyali mashinalar.

Tikuv mashinalari zavod klassifikatsiyasiga binoan klass va gruppalarga bo’linadi.
Yaqingacha har bir yangi o’zlashtiriladigan mashinaga shu mashinani chigaradigan zavod
navbatidagi tartib nomeri berib, o’zining klass belgisini qo’yardi. Agar shu mashina asosida
boshqa variantlar yaratiladigan bo’lsa, ularni, masalan, M.I. Kalinin nomli Podolssk mexanika
zavodi (PMZ) ning 1,2, va 2-M, 22-A, 22-B, 22-V, 26, 26-A, 51, 51-A klas mashinalari deb
harflar qo’shib belginalar edi. Keyingi vaqtlarda ilgari chigarilgan mashinilarning klassini saqlab
golishga, ularning variantlariga esa mashinaning ikkinchi ragamidan boshlangan tartib nomeri
go’shilgan klass nomeridan iborat belgilar berishga qaror qilindi. Mehnat Qizil Bayroq ordenli
Orsha «Legmash» zavodi (OZLM) ham o’z mashinalariga shu yo’sinda quyidagicha belgilar
qo’yadi: moki bahyali to’g’ri bahyaqator yuritadigan 97-A klas mashinasi; ostki gazlamadan
salqi hosil qiladigan 297 klas mashinasi; detallar chetini qirqishga mo’ljallangan pichoqli 397-M
klas mashinasi; materiallarni differentsial suradigan 697 klas mashinasi va yo’rmashga
mo’ljallangan mashinalar ishlab chigaradi va ularni bajariladigan ishning xarakteriga,
shuningdek, vazifasiga ko’ra ragqam va harflar bilan belgilab klassifikatsiyalaydi.(408-M, 408-
AEM, 508-M Klas va h. k.).

Vatanimiz korxonalarida chet el firmalarining tikuv mashinalari va boshga texnologik
uskunalari ham ishlatiladi. chet el firmalari mashinalar klasini belgilashda ko’proq ragamlardan,
kamroq harflardan, mashina variantlarini belgilashda esa ragamlardan yoki harflardan
foydalanib, chetiga ishlab chigaradigan firma yoki korxonaning nomi qo’shib yoziladi (masalan,
Yaponiya «Juki» firmasining MO - 816 klas mashinasi).

Maxsus yarimavtomatik tikuv mashinalari ishining xususiyatlari
Tikuvchilik buyumlari detallariga ishlov berishda alohida ishlarni bajarishga mo’ljallangan
yarimavtomatlar ishlatiladi.
Puxtalaydigan va furnitura chatadigan yarimavtomat mashinalarda sermehnat
texnologik jarayonlar bajariladi. Bu va bundan boshga ba'zi ishlarni bajarishda materiallarning
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surilishi, ignaning oqishi oldindan belgilangan bo’lib, ular bajarayotgan jarayon oxirigacha
materiallarni bosib turadigan va furniturani tutib turadigan maxsus konstruksiyali mexanizm
yordamida bajariladi.

Tikuvchi detallarga ishJov berayotganida mashinaning old qismi tomomda o’tiradi. Mashina
tikmayotgan paytida gisgich yoki tugma tutgich ko’tarilgan bo’ladi. Pedal bosilganda qisqich yoki
tugma tutgich pastga tushadi va mashina ishlay boshlaydi.

Yarimavtomatik tikuv mashinalarining texnologik jarayonlarda qo’llanilishi mehnat
unumdorligini anchagina oshirish, tikish sifatini yaxshilash, tikuvchilarning charchashini
kamaytirish imkonini beradi.

7.1. 3022-M RUSUMLI YARIMAVTOMATI

«Orsha» yengil mashinasozlik firmasi ishlab chigaradigan 3022-M rusumli yarimavtomati

sof jun va aralash tolali kostyumbop gazlamalardan erkaklar shimining qgiyiq girgilmagan
burmalarini bitta moki baxyaqator yuritib tikishga mo’ljallangan. Asosiy valining aylanish chastotasi
4000 ayl/min, baxyasining yirikligi 2,5 mm, burmaning uzunligi 70—190 mm, kengligi 20—
52 mm. Tikiladigan materialning tepki tagida gisilgan holatdagi galinligi ko’pi bilan 2 mm. 0203
N° 100-120 ragamli ignalar ishlatiladi.
Yarimavtomat mashina tikadigan bosh gism — 10 dan (103-rasm), «iplar zanjiri»ni uzish
qurilmasi — 9, kiyim detali — 8 ni surish mexanizmi o’rnatilgan ish stoli, burma hosil giiish
qurilmasi — 21, boshqarish pulti — 14, detallari gatlamini tutib turish qurilmasi (gisqich) — 3 va
dazmollash qurilmasi — 2, mashina bosh gismining elektr yuritgichi — 28, elektr va pnevmatik
boshqarish apparati, chigarish pedali — 30 lardan iborat. Deniak, yarimavtomat markazlashtiriigan
pnevmatik tamiogga r*lenmen ha’lichi Lorals

LO03-rasrm. 3022-M rusumli tikuv mashinasi (mashinaning tashgi
ko‘rinishi bilan ish stoli).

Kiyim detallarini chet qismini yo’rmalovchi mashinalar

Trikotaj mahsulotlarini tikishda yo’rmalovchi mashinalar asosiy mashinalar hisobida
yuritiladi. Bu mashinalar detallarini biralshtirish bilan bir vaqtning o’zida kesilib, chet gismlari
yo’rmalanadi. Kesish pichoq yordamida bajariladi. Bu xilda ishlaydigan mashinalardan bittasi
51-klas yo’rmalovchi mashinasi. Bu mashina uch ipli halga bahyali, cho’ziluvchan chokni 3mm
dan 6 mm gacha yrrmalash kengligi bilan tikishi mumkin. Bahyalarning uzunligi 1,5 mm - 4 mm
gacha bo’lishi mumkin. 51 klas mashinasida tikilayotgan matolarning qalinligi va zichligi rrtacha
bo’lib, tikilayotgan matolarning qavati 4 mm gacha bo’lishi mumkin.

208 klas PMZ mashinasi yuqori tezlikda ishlaydi, bajaradigan jarayonlari esa xuddi 51
klas mashinasinikiga o’xshash. Choklarining kengligi 2,5 mm - 3,5 mm gacha, bahyalar uzunligi
esa 1,5 - 3,2 mm gacha. Mashina tezligi - 5000 ayl/min, kapron ipi ishlatilganda tezlik - 4000
ayl/min ga tushiriladi, chunki tez ishlasa igna gizib kapron ipi ignaga yopishib golishi mumkin.
Tikiladigan matolarning qalinligi 3,5 mm tashkil etishi mumkin, chunki lapkaning ko’tarilish
balandligi 4,5 mm tashkil etadi.

1.6. Kiyimlarga ishlov beruvchi mahsus mashinalar
Trikotaj mahsulotlariga ishlov beruvchi tikuv mashinalari halga bahyali va moki bahyali
turlariga brlinadi.
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Ichki kiyim mahsulotlarini bir vaqtning o’zida tikish bilan unga rezinka bog’lagichni
qo’yish va chetlarini yiQish (grafirovanie) mumkin. Rezinka qo’yib tikish mashinasi bir necha
xil bo’lib, ular ignalar soni va ular orasidagi masofasi, hamda halqa iluvchilari bilan farqlanadi.
Bunday mashinalar bir ignali, ikki ignali va ikkita halga iluvchili, ikkita bir ignali, ikki ignali va
ikkita halqa iluvchili, ikkita ignali bitta halqga iluvchili turlari bo’ladi.

Kashta tikuv mashinasi ustki trikotaj mahsulotlariga ishlov beradi, uning bahyalari har xil
krrinishli brladi. Mashinaning tezligi - 1200 ayl/min. Bu mashinada tezlik oyoq bilan pedalsga
bosish kuchiga bog’liq. Mashinaning tezligi tikiladigan kashtaning murakkabligiga ham bog’liq
bo’ladi.

95 - klas PMZ tugma tikuvchi yarim avtomat mashinasi yassi ikki teshikli va to’rtta
teshikli tugmalarni (diametri 10 mm-32 mm gacha) tikishi mumkin. Ikkita teshikli tugmalar
ignani 10 ta harakati natijasida tikilsa, to’rtta teshikchali tugmalar esa ignanig 20 ta harakatida
tikilib ularning oxirgi harakatlari mustahkamlovchi bo’lib hisoblanadi. Bu tugmalarni qadash
usullari turlicha.

204 - klas PMZ halga kuklash mashinasi. Bu mashinaning tezligi - 1500 ayl/min bo’lib, 3000 ta
bahya tikadi. Hosil bo’ladigan halganing uzunligi 9 mm - 30 mm gacha va kengligi 1,5 mm - 2
mm gacha bo’lishi mumkin. Halgalarning umumiy kengligi sozlanib, 3,5 mm - 4,5 mm gacha
bo’ladi. Bahyalar chastotasi 14 - 20 ta bahya, 1 sm ga to’g’ri kelishi mumkin.

Ishlov beruvchi mokili maxsus mashinalarining turlari har xil brlib, ularga asosan
quyidagilar kiradi: zig - zag bahyali 26, 55, 75 va 275 klas mashinalari, gul tikadigan mashinalar,
tugma qadovchi yarim avtomatlar misol bo’la oladi.

Tikuv mashinalarida xavfsizlik texnikasi qoidalari.

TukyB MamHacHa UTUIAETTaH KHUIM KyHUIard XaB(PCU3IMK TEXHUKACH KOUJaJIapura pruost
KWJIUIIN KepaK.

MammHaga uim OomnuIan OJJUAaH WIN YPHUHUA WUFHIITHPHIN, FOPUTHIT TACMAaCUHHUHT
TYCUKJIapH, WUTHAHW OapMOKJIApHU TEIIMIIJIaH CaKJIOBYM CaKjaruuwiap, Cakiaml IIYuTdanap
(Tyrma KajgaiuraH ManidHaiap/ia) Ba X0Ka3o OOPJIUTHHM TEKITUPUIT Kepak.

M BakTHIa Kauu Ba WIUIQPHUA FOPUTHIN TacMach SIKMHWTA Kyuum spamaiian. M
TyraranjaH KeHruH XxamMma acOo0JapHH MaxCyc SITUKIApra COJIMO KYHHII Kepak.

MammHanapaa wunmiaéTranjga KyHugaruiaap MaH OdTHIAQW: CcakJall [IYATYaIapyuHu
YUKapuO oyl €KW yaapHu €H TOMOHra OYWIraH XoJjija (TyrmMa Kajaall MallnHaJIapuia)
KOJITUPHINI, MAallliHA WIDIa0 TypraHuga YHU TO3alalll Ba MOWIAII;, WIN YPHUAA 3JIEKTP
JAMIOYKATAPUHN  AJIMAINTHPHUIN; TaHaddyc BakTHIa Ba CMEHAa TYyraraHjaH KEHWH DJIEKTp
JIBUTATEJIHA TOKKA yJIaHTaH4a KOJITUPHIIL.

Arap MalHa AIm/a HyKCOHJIAp Ce3UICa, MIITHH TYXTaTHO, MEXaHUKHU YaKUPHII Kepak.

TukyB MalMHacua MIUIAETTaH KUIIHM KyHHAaru XaB(QCU3IUK TEXHUKACH KOUaIapura pruos
KHJIMIITH Kepax.

Mamvnaga wm Oouutami OJAHAAH WII YPHUHU HUFUIITHPULI, FOPUTHII TaCMAaCHHUHT
TYCUKJIapu, UTHaHU OapMOKJIapHU TEIIMIIAAH CaKJIOBYM CakjIaruuwiap, cakjiall IIYdTdaiap
(TyrMa Kagaiiaurad MamimHajgap/aa) Ba Xoka3o OOpJIUTIMHH TEKIIUPUII Kepak.

N BakTMza KaWyu Ba WIUIQPHUA FOPUTHIN TACMacH SIKMHWTra Kyuum spamaiau. M
TyraranjaH KeiiH xamMma ac600IapHH MaxXcyc SIIHUKIIapra COMMO KYHWHII Kepak.

MammHanapga wiaérragaa  KyduJarwiap MaH OJTWIAIU: CakJall I[IYATYAJIApUHU
yuKapuO onuin EKMH yaapHU €H TOMOHTa OYWIraH Xojja (TyrMa Kajall MalllMHajJapuja)
KOJ/IUPHUII, MallMHa WuNuad TypraHuaa yHH To3ajlalll Ba MOWIANI, WII YpHHUIA DJIEKTp
JaMITOYKATApUHU anMaruTupuil; TaHaddyc BakKTHAa Ba CMEHa TyraraHjaH KEeHHH DIIEKTp
JIBUTaTEJIHA TOKKA yJIAaHTaH4a KOJIIUPHLLL.

Arap MalMHa UIMIa HyKCOHJIap Ce3WIICa, UIITHH TYXTATUO, MEXaHUKHU YaKUPUII KEPakK.

47



6-Ma’ruza yuzasidan nazorat savollari

Xonadonda ishlatiladigan oyoq yuritmali tikuv mashinasi qanday gismlardan
iborat?

Oyoq yuritmali tikuv mashinasida oyoq tepkisi harakatni qanday qilib asosiy
0°‘qqa uzatadi?

Oyoq yuritmali tikuv mashinasini qanday qilib ishlashga tayyorlash mumkin?
Tikuv mashinasida ishlatiladigan kichik mexanizatsiya vositalarining ganday
turlarini bilasiz?

Tikuv mashinasidagi kichik nosozliklarga nimalarni Kiritish va ularni ganday
tuzatish mumkin?

10. Igna ragami, gazlama va ip raqami qanday moslashtiriladi?

11. Mashina chokidagi kamchiliklarni ganday bartaraf gilish mumkin?

12. Ichki kiyim choklariga ganday choklar kiradi?

13. Ichki kiyim choklarini tikish ketma-ketligini izohlang.

©CooNO~ LN E

7-Ma’ruza
Mavzu: Tikuv mashinasining mayda mexanizmlari

Reja:

1. Tikuv mashinalarining texnologik ta’mirlash vositalari.

2. Tikuv mashinalarida qo‘shimcha operatsiyalarni bajarish uchun mo‘ljallangan yordamchi
qurilma vositalari turlari va ishlatish printsiplari.

Tikuv mashinasining ichki va mayda mexanizmlari.

4. Tikuv mashinalar mashina mexanizmlarining moylash sistemasi va moylash materiallari.

w

Tikuv mashinasiniig asosiy ish organlari.

Tikuv mashinalarida mashina tanasi 2 (14-rasm), mashina tanasining tayanchi 4 va platforma
5 bo’ladi. SHu uchala gism birgalikda mashinaning bosh gismi deb ataladi. Mashina tanasi 2
ning chap tomonida old gismi 1 bor. Elektr dvigateldagi aylanma xarakat maxovik g’ildirak 3
ga uzatiladi. Tana tayanchi 4 bilan ignaning xarakat chizig’igacha bo’lgan oraliqgga mashinaning
qulochi deyiladi. Bu oralik ignadan o’ng tomonda mashina platformasining ustiga joylanishi mumkin
bo’lgan buyum gabaritiga garab aniglanadi.

Moki baxya hosil gilish uchun har bir tikuv mashinasida quyidagn asosiy ish organlari
bo’ladi:

igna — gazlamani teshib undan ustki ipni o’tkazadi va halga (solqi) hosil giladi;

moki — ignadagi halgani ilib, uni kengaytiradi-da, naycha atrofidan aylantirib, yuqori va
ostki iplarni chalishtiradi;

ip tortkich — ignaga, mokiga ip uzatib beradi, baxyani tortadi, bobinadan ipni tortib
tushiradi;

gazlamani surish mexanizmi (reyka) — gazlamani baxya yirikligiga surishga Xizmat
giladi;
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14- rasm. Tikuv mashinasining
tashqi ko’rnnishi
tepki — gazlamani igna plastinkasiga
va reykaga bosib, gazlamani surishga
yordamlashadi.

Tikuv mashinalarining detallari va
ularning struktura tasviri

namma tikuv mashinalari detallardan
yig’iladigan uzellar va mexanizmlardan
tashkil topgan. Detallarni to’g’ri birlashtirish,
ularni bir-biriga to’g’ri keltirish, baxyaqator
hosil gilish va boshga bir gancha vazifalar
jarayonida mexanizmlarning bir-biriga mos
xarakatlanishini ta’minlash uchun tikuv mashinalarida yig’ish uzellari qismlarini biriktiradigan,
aylanma xarakat uzatadigan va xarakatni o’zgartiradigan detallar ishlatiladi

Igna mexanizmi.

1022-M Kkl. mashinada krivoship-shatunli igna mexanizmi ishlatiladi. Asosiy val 23 (19-
rasm) uchta sharikli podshipnik 24, 23 da aylanadi, asosiy valning o’ng uchiga maxovik g’ildirak
26 ikkita vint 25 yordamida maxkamlangan. Maxovik g’ildirak 26 ning orga tomoniga uning
qo’lda aylantirish qulay bo’lsin uchun uchta vint bilan qopqoq 27 maxkamlangan. Maxovik
g’ildirak 26 iing arigchasiga ponasimon tasma 28 Kiritilgan bo’lib, u elektr dvigatel shkividan
aylanma xarakatni asosiy val 23 ga uzatadi. Asosiy val 23 ning chap uchiga vint 30 yordamida
krivoship 29 maxkamlangan, krivoship teshigiga barmoq 14 qo’yilgan va ikkita vint 21 bilan
maxkamlangan. Barmoq 14 ning tashqi yelkasiga ignali podshipnik 13 kiritilgan shatun
7 ning ustki kallagi kiydirilgan. SHatun 7 ustki kallagining 0’q bo’ylab siljishi shayba
10 orgali chapaqay rezebali vint 8 yordamida bartaraf etiladi. SHatun 7 ning ostki
kallagi vint 5 yordamida igna yuritkich 3 maxkamlangan povodok 6 ning barmog’iga
kiydirilgan. Povodok 6 barmog’ining o’ng tomoniga mashina korpusiga vintlar 31, 34
bilan maxkamlangan yo’naltirgich 33 iing paziga qo’yilgan polzun 32 kiydirilgan. Igna
yuritkich 3 mashina korpusiga vint 11 yordamida maxkamlangan ikkita vtulka 8, 4
ichida xarakatlanadi. Vtulka 8 ichiga kir va chang tushmasligi uchun yuqori tsmondan
uning teshigiga plastmassa zaglushka 12 tigilgan. Igna yuritkichning pastki tomoniga
simdan yasalgan ip yo’naltirgich 2 maxkamlangan. Igna yuritkichga gisga arigchasi
tikuvchidan o’ng tomonga garatib o’rnatilgan igna 1 vint 35 yordamida maxkamlangan (moki
baxyali hamma mashinalarda gisga arigcha moki uchiga garab turishi lozim).

Asosiy val 23, krivoship 29 va uning barmog’i 14 aylanganda aylanma xarakat
shatun 7 yordamida igna yuritkich 3 bilan igna 1 ning ilgarilama xarakatiga aylanadi.

Igna 1 ni o’rnatishdan oldin maxovik g’ildirak 26 ni aylantirib, igna yuritkich 3 ni
eng yuqori holatga ko’tariladi. Vint 35 ni bo’shatib igna 1 ning kolbasini igna tutkichga
oxirigacha tagab Kkiritiladi, gisqa arigchasini moki uchi tomonga qaratib igna vint 35 bilan
maxkamlanadi, Vint 35 ni uzil-kesil maxkamlashdan oldin igna 1 ni tutib turgan chap
qo’lni shikastlanishdan saqglash uchun ishlatilayotgan otvyortkaning o’q chizig’i
ro’parasidan tortib turish kerak.

Igna 1 ning moki uchiga nisbatan balandligi vint 5 ni bo’shatgandan keyin igna
yuritkich 3 ni vertikal surib rostlanadi. Buning uchun igna 1 ni, naycha tutkich (18-
rasmga garang) pazi 16 ning tagidan igna ko’zining yarmi ko’rinib turadigan qilib, eng
pastki holatga tushirib qo’yiladi.
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19-rasm. 1022-M Kl.
mashinasining igna va ip
tortkich mexanizmlari:
a - konstruktiv sxemasi; b - struktura sxemasi

Ip tortkich mexanizmi. Mashinada sharnir-sterjenli ip tortkich ishlatiladi. Krivoship 29
barmog’i 14 ning (19- rasmga qgarang) ichki yelkasiga ip tortkich richagi 19 Kiydirilgan,
richagning pastki teshigiga esa ignali podshipnik 15 qo’yilgan. Richag 19 ning o’rta
teshigiga zveno 18 ning barmog’i kiydirilgan, uning orga kallagi vint 17 bilan mashina
korpusiga maxkamlangan shariirli barmog 16 ga Kiydirilgan. Richag 19 ning qulogchasi 20
mashina o0’yig’idan chiqib turadi va unga ustki ip tagiladi.

20 -rasm. 1022-M kl. mashinasi ip tortkich maxanizminiig ishlash printsipi
Ip tortkich quloqgchasi 20 ning xarakat traektoriyasini tuzish uchun shu mexanizmning
tekislikdagi sxemasini chizamiz. Buning uchun krivoshipning xarakat traektoriyasi
(aylana)ni 12 teng bo’lakka bo’lib chigamiz (20- rasm, a). Maxovik g’ildiragini
aylantirib qulogcha 20 ni eng yuqori chekka holatiga ko’taramiz, bu aylanada barmoq 14
ping I holatiga to’ri keladi. Maxovik g’ildirak aylantirilganda, zveno 18 burilishi
natijasida qulogcha 20 av traektoriya bo’ylab pastga tomon I
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holatdan V holatga (20-rasm, b) sekin tushadi, xarakatlanmaydigan zveno 18 da richag 19
ning burilnshi natijasida qulogcha vs traektoriya bo’ilab xarakatlanib, V holatdan 1X
holatga (20-rasm, v) o’tadi, zveno 18 bilan richag 19 birgalikda xarakatlanishi natijasida
quloqgcha 20 yugoriga tomon IX holatdan | holatga (20-rasm, a) tezda o’tadi.

Moki mexanizmi. Mashinada markaziy naychali bir tekis aylanadigan moki
ishlatiladi. Asosiy val 1 ga (21-rasm) ikkita vint 2 yordamida tishli baraban 3
maxkamlangan; taqsimlash vali 18 ga ikkita vnnt 16 yordamida tishli ostki baraban 15
maxkamlangan. Bu barabanlarga plastmassadan yasalgan tishli tasma 5 kiydirilgan bo’lib,
tasma 5 ni o’q bo’ylab siljishi barabanni halqali ariqchasiga qo’yilgan prujinali o’rnatish
halgalari 4 yordamida bartaraf etiladi. Tagsimlash vali 18 sharikli podshipnik 17 va ikkita
vtulka 19, 73 da aylanadi. Tagsimlash vali 18 ning 0’q bo’ylab siljishi o’rnatish halgasi 20
yordamida bartaraf etiladi. Tagsimlash vali 18 ga ikkita vint 69 yordamida qiya tishli
shesternya 21 maxkamlangan, bu shesternya moki vali bilan birga tayyorlangan shesternya 22
bilan ilashadi (i=1:2). Moki vali mashina korpusiga vint 31 bilan maxkamlangan vtulka 30 da
aylanadi. Moki valining chap uchiga ikkita vint 33 yordamida moki 34 maxkamlangan.

Maxovik g’ildirak aylantirilganda, moki 34 soat mili xarakatiga garshi aylanadi.

Mokining uchi ignaga o’z vaqtida yetib kelishi vintlar 33 ni bo’shatib, moki 34 ni burib
rostlanadi. Bunda igna eng pastki holatdan 1,6-1,9mm ko’tarilganda moki uchining pastki cheti
igna ko’zining pastki chetidan 0,9 + 1,1mm. yuqorida turishiga erishish lozim. 1

Moki uchi 34 bilan ignaning orasidagi zazor 0,1—0,5mm. bo’lishi kerak bo’lgan zazorni
vint 31 ni bo’shatib, vtulka 30 ni 0’q bo’ylab siljitib rostlanadi.
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21- rasm. 1022-M kl. mashinasining moki va
materiallarni surish mexaiizmlari.

Moki komplektining tuzilishi. Moki
komplekti moki 23 (22-rasm), naycha tutkich 13,
naycha 9 va paycha galpog’i 39 dan iborat. Moki
23 da igna halgasini ilib oladigan uch 18 bor, moki
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ichida frezalangan paz 24 bo’lib, unga belbog’cha 12 yordamida naycha tutkich 13 qo’yilgan.
Pazni uchta vint 16 yordamida mokining tsilindrik tashgi yuzasiga maxkamlangan yon yarim
halga 17 yopib turadi. Igna halgasinn moki uchiga ilib beradigan ustki plastina 21 moki 23
ning narigi tomoniga to’rtta vint 22 yordamida maxkamlangan.

22- rasm. 1022-M kl. mashinasi moki komplektining
tuzilishi

Moki 23 moki valiga ikkita vint 20 yordamida maxkamlangan, moki pazi 24 va naycha
tutkichning belbog’chasi 12 ga tegib turadigan joylar avtomatik moylanishi uchun moki valining
0’q teshigiga zaglushka 19 tigilgan.

Mashina ishlayotganda naycha tutkich 13 nisbatan qo’zg’almas bo’lishi kerak, buning
uchun vint 27 yordamida mashina platformasiga tag tomonidan maxkamlaigan o’rnatish
plastinasi 10 ning barmog’i 11 naycha tutkichning pazi 14 ga kiritib qo’yilgan. Naycha qalpog’i
39 nnng yon tsilindrik yuzasiga vintlar 1, 2 yordamida plastinasimon prujina 3, uning
barmog’i 4 naycha qalpog’ining teshigiga, tili 5 esa paz 6 ga tushib turadi. Yuqorida
aytilgandek, vint 2 ostki ip tarangligini rostlashga xizmat qiladi. Naycha qalpog’i 39 naycha 9
bilan qulfcha yordamida markaziy sterjen 25 ga qulflanadi, bu qulfcha o’q 35 yordamida
o’zaro biriktirilgan richag 30 va plastina 28 dan iborat. Kanal 38 ga prujina 36 qo’yilgan
bo’lib, bu prujina richagning chiqig’i 33 ga tiralib turadi va markaziy sterjen 25 da quiflash
uchun qulfchani o’ngga surib turadi. £ulfchaning o’ngga surilishini darcha 7 ning o’ng devoriga
tiralib turadigan barmoq 29 cheklaydi. Plastina 28 ochigligida qulfning chapga surilishini darcha 37
ning chap devoridagi ving 34 ning kallagi cheklaydi, bu vint darcha 37
ning teshigi 31 dan burab kiritiladi. Vint 34 bo’lmasa, qulfcha naycha galpog’ining pazidan
otilib chigib ketishini unutmaslik lozim. Plastina 28 ochiq paytida richag 30 ning barmog’i 32
darcha 37 ichida naycha 9 ni uning dsvoridan tutib, moki komplektiga o’rnatishda tushib ketishdan
saglaydi. Barmoq 32 naycha galpog’ini joylab bo’lgandan keyin naycha tutkich 13 ning pazi 26
ga tushib turishi kerak. Naycha qalpog’i 39 girgimi 8 ni yuqoriga garatib naycha tutkich 13 ga
shunday qo’yilishi kerakki, bunda uning chigiglari 15 qirqim 5 niig devorlari orasiga to’ri kelishi
kerak.

Moki 23 ning ichini tozalash uchun elektr dvigatel to’xtatiladi, mashinani sharnirli
petlyalarda gorizontal holatga keltiriladi. Moki otvyortkasi bilan vintlar 16 ni birin-ketin burab
chigarib, yon yarim halga 17 chiqarib olinadi, so’ngra Vvint 27 ni bo’shatib, naycha tutkichni
chigarib, plastina 10 olinadi. Moki komplekti tozalanadi va teskari tartibda gayta yig’iladi. Bunda
barmoqg 11 naycha tutkich 13 pazi 14 ga tushib turishiga axamiyat berish kerak. Yon yarim
halga 17 giya joylashib golmasligi uchun, oldin xamma vintlar 16 ni bir necha marta burab
kiritib, so’ngra xammasini birin-ketin oxirigacha burab maxkamlanadi.

8-MA’RUZA
MAVZU: Maxsus tikuv mashinalari va ularning ishlash printsipi
REJA:
Maxsus tikuv mashinalari va ularning ishlash prinsipi.
Yo‘rmash, turma qadash, kashta tikish, mag‘iz tikish mashinalari.
Bir ipli va ko‘p ipli zanjirli tikuv mashinalari. Bir ipli va ko‘p ipli mashinalari turlari.
To‘g‘ri chizigli yashirin baxyali. Ularning texnik xarakteristikalari.

AW R

Maxsus yarimavtomatik tikuv mashinalari ishining xususiyatlari

Tikuvchilik buyumlari detallariga ishlov berishda alohida ishlarni bajarishga mo’ljallangan
yarimavtomatlar ishlatiladi.
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Puxtalaydigan va furnitura chatadigan yarimavtomat mashinalarda sermehnat
texnologik jarayonlar bajariladi. Bu va bundan boshga ba'zi ishlarni bajarishda materiallarning
surilishi, ignaning oqishi oldindan belgilangan bo’lib, ular bajarayotgan jarayon oxirigacha
materiallarni bosib turadigan va furniturani tutib turadigan maxsus konstruksiyali mexanizm
yordamida bajariladi.

Tikuvchi detallarga ishJov berayotganida mashinaning old qismi tomomda o’tiradi. Mashina
tikmayotgan paytida gisgich yoki tugma tutgich ko’tarilgan bo’ladi. Pedal bosilganda qisqich yoki
tugma tutgich pastga tushadi va mashina ishlay boshlaydi.

Yarimavtomatik tikuv mashinalarining texnologik jarayonlarda qo’llanilishi mehnat
unumdorligini anchagina oshirish, tikish sifatini yaxshilash, tikuvchilarning charchashini
kamaytirish imkonini beradi.

7.1. 3022-M RUSUMLI YARIMAVTOMATI

«Orsha» yengil mashinasozlik firmasi ishlab chigaradigan 3022-M rusumli yarimavtomati

sof jun va aralash tolali kostyumbop gazlamalardan erkaklar shimining qiyiq girgilmagan
burmalarini bitta moki baxyaqator yuritib tikishga mo’ljallangan. Asosiy valining aylanish chastotasi
4000 ayl/min, baxyasining yirikligi 2,5 mm, burmaning uzunligi 70—190 mm, kengligi 20—
52 mm. Tikiladigan materialning tepki tagida gisilgan holatdagi galinligi ko’pi bilan 2 mm. 0203
N° 100-120 ragamli ignalar ishlatiladi.
Yarimavtomat mashina tikadigan bosh gism — 10 dan (103-rasm), «iplar zanjiri»ni uzish
qurilmasi — 9, kiyim detali — 8 ni surish mexanizmi o’rnatilgan ish stoli, burma hosil qiiish
qurilmasi — 21, boshgarish pulti — 14, detallari gatlamini tutib turish qurilmasi (gisgich) — 3 va
dazmollash qurilmasi — 2, mashina bosh gismining elektr yuritgichi — 28, elektr va pnevmatik
boshqarish apparati, chigarish pedali — 30 lardan iborat. Deniak, yarimavtomat markazlashtiriigan
pnevmatik tamiogga ulangan bo’lishi kerak.
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103-rasm. 3022-M rusumli tikuv mashinasi (mashinaning tashgi
ko‘rinishi bilan ish stoli).

yuritiladi. Bu mashinalar detallarini biralshtirish bilan bir vaqtning o’zida kesilib, chet qismlari
yo’rmalanadi. Kesish pichoq yordamida bajariladi. Bu xilda ishlaydigan mashinalardan bittasi
51-klas yo’rmalovchi mashinasi. Bu mashina uch ipli halqa bahyali, cho’ziluvchan chokni 3mm
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dan 6 mm gacha yrrmalash kengligi bilan tikishi mumkin. Bahyalarning uzunligi 1,5 mm - 4 mm
gacha bo’lishi mumkin. 51 klas mashinasida tikilayotgan matolarning qalinligi va zichligi rrtacha
bo’lib, tikilayotgan matolarning qavati 4 mm gacha bo’lishi mumkin.

208 klas PMZ mashinasi yuqori tezlikda ishlaydi, bajaradigan jarayonlari esa xuddi 51
klas mashinasinikiga o’xshash. Choklarining kengligi 2,5 mm - 3,5 mm gacha, bahyalar uzunligi
esa 1,5 - 3,2 mm gacha. Mashina tezligi - 5000 ayl/min, kapron ipi ishlatilganda tezlik - 4000
ayl/min ga tushiriladi, chunki tez ishlasa igna gizib kapron ipi ignaga yopishib qolishi mumkin.
Tikiladigan matolarning qalinligi 3,5 mm tashkil etishi mumkin, chunki lapkaning ko’tarilish
balandligi 4,5 mm tashkil etadi.

1.6. Kiyimlarga ishlov beruvchi mahsus mashinalar

Trikotaj mahsulotlariga ishlov beruvchi tikuv mashinalari halga bahyali va moki bahyali
turlariga brlinadi.

Ichki kiyim mahsulotlarini bir vaqtning o’zida tikish bilan unga rezinka bog’lagichni
qo’yish va chetlarini yiQish (grafirovanie) mumkin. Rezinka qo’yib tikish mashinasi bir necha
xil bo’lib, ular ignalar soni va ular orasidagi masofasi, hamda halqa iluvchilari bilan farqlanadi.
Bunday mashinalar bir ignali, ikki ignali va ikkita halga iluvchili, ikkita bir ignali, ikki ignali va
ikkita halqa 1luvchili, ikkita ignali bitta halqa iluvchili turlari bo’ladi.

Kashta tikuv mashinasi ustki trikotaj mahsulotlariga ishlov beradi, uning bahyalari har xil
krrinishli brladi. Mashinaning tezligi - 1200 ayl/min. Bu mashinada tezlik oyoq bilan pedalsga
bosish kuchiga bog’liq. Mashinaning tezligi tikiladigan kashtaning murakkabligiga ham bog’liq
bo’ladi.

95 - klas PMZ tugma tikuvchi yarim avtomat mashinasi yassi ikki teshikli va to’rtta
teshikli tugmalarni (diametri 10 mm-32 mm gacha) tikishi mumkin. Ikkita teshikli tugmalar
ignani 10 ta harakati natijasida tikilsa, to’rtta teshikchali tugmalar esa ignanig 20 ta harakatida
tikilib ularning oxirgi harakatlari mustahkamlovchi bo’lib hisoblanadi. Bu tugmalarni qadash
usullari turlicha.

204 - klas PMZ halga kuklash mashinasi. Bu mashinaning tezligi - 1500 ayl/min bo’lib, 3000 ta
bahya tikadi. Hosil bo’ladigan halganing uzunligi 9 mm - 30 mm gacha va kengligi 1,5 mm - 2
mm gacha bo’lishi mumkin. Halgalarning umumiy kengligi sozlanib, 3,5 mm - 4,5 mm gacha
bo’ladi. Bahyalar chastotasi 14 - 20 ta bahya, 1 sm ga to’g’ri kelishi mumkin.

Ishlov beruvchi mokili maxsus mashinalarining turlari har xil brlib, ularga asosan
quyidagilar kiradi: zig - zag bahyali 26, 55, 75 va 275 klas mashinalari, gul tikadigan mashinalar,
tugma qadovchi yarim avtomatlar misol bo’la oladi.

Nazorat savollari:
1. Tikuv mashinalarini paydo bo’lishi.
2.Mashinani klasslarga bo’linishi ganday amalga oshiriladi?
3. Tikuv mashinalarida ishlovchilar nimalarga rioya gilishi kerak?
4.Dazmollovchilar nimalarga rioya gilishi kerak?
5. Pressda ishlayotganlar nimalarga rioya qilishi kerak?

9-Ma’ruza
Mavzu: Tikuv mashinasidagi kichik nosozliklar va ularning oldini olish.

Reja:

1. Tikuv mashinasidagi kichik nosozliklar va ularning oldini olish.
2. Ostki ipning tortishi, ustki ipning tortishi, ostki va ustki ipning uzilishi.
3. Tikuv mashinasi mexanizmlarini sozlashning umumiy printsiplari.
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Mashinani tozalash va moylash.

Tikuv mashinasinnng mexanizmlarini tozalash va moylash ularni aniq va beto’xtov
ishlashinn ta’minlaydi. Tutashgan detallarning ishgalanadigan yuzalarini moylash uchun
mineral moylar ishlatiladi. Moylash materiallari ishgalanadigan yuzalarning orasida detallarni
ajratib turadigan ma’lum qalinlikdagi moy qatlamini hosil qiladi. U detallarning
ishqalannshini kamaytiradi, ish yuzalari o’rniga moylash materiallari gatlamlari bir-biriga
ishgalanib detallar yeyilishining oldini oladi. 1022-M kl. mashinasini moylash uchun
suyuq I-12A (GOST 20799-75) moyi ishlatiladi.

Mashinani tozalash va moylash shu mashinada ishlaydigan tikuvchining vazifasidir; har
bir ish o’rnida moydon, o’rta va kichik (mokibop) otvyortka, cho’tka yoka cho’tkacha,
titilmaydigan yumshoq artadigan mato bo’lishi kerak. Tikuvchi ich kiyim tikadigan bo’lsa,
bir xaftada kamida bir marta, ip gazlama tikkanda xaftasiga ikki marta (tsex ma’muriyati
belgilagan kunlari), paxta solingan va titilgan, dag’al jun gazlamalardan buyum tikishda
esa xar kuni mashinalarni tozalab, moylab turishi lozim.

Mashinaning xamma joyini tozalash va moylashda elektr dvigatel o’chirib qo’yiladi,
yuritma tasmasi olinadi, igia eng yuqori chekka holatga o’rnatiladi, tepki ko’tarnb qo’yiladi
va naycha galpoqchasi chigarib olinadi. Avval cho’tkacha bilan mashinaning bosh gismidagi
kir va gazlama tuklarini tozalab, detallar latta bilan artiladi. So’ngra mashinani 0shig-
moshiqda ag’darib qo’yib, platforma tagidagi detallar va taglik artiladi.

Tutashgan detallar orasidagi ishgalanadigan joylarga moydondan ikki-uch tomchi moy
tomiziladi. Moy to’ridan-to’rn detallarning tutashgan joylariga, moy o’tkazadigan teshiklarga yoki
maxsus moydonlariga tomizib qo’yilishi mumkin. Moylash teshpklari gizil rangga bo’yalgan
bo’ladi. Oldin mashina platformasi tagidagi detallar, so’ng mashina tanasi tayanchidagi
platforma ustidagi va, nixoyat, mashina tanasidagi detallar moylanadi. Moylash ishlari
tugagandai so’ng mashinani qo’lda aylantirib, asosiy valning yengil aylanishi tekshirib
ko’riladi, ortigcha moy latta bilan artnladi, moy bir tekis tagsimlanishi uchun tepkini ko’tarib
qo’yib, mashina bir necha sekund salt ishlatiladi. Mashinada ish boshlash oldidan gazlama
parchasida baxya gator sifati tekshirib ko’riladi.

1022-M Kkl. mashinasida platforma tagidagi detallarning va mashina old gismidagi
detallarning tutash joylari avtomatik moylanib turishi uchun ikkita karter montaj gilingan. Mashina
platformasining teshigiga shchup 19 (19- rasmga garang) qo’yilgan. Tikishdan oldin piastki karterdagi
moy sathini tekshiri, ko’rish lozim. Moy sathi shchup 19 ning ustki chizig’idan yuqori bo’lishi
kerak. Agar moy sathi bundan past bo’lsa, plagforma teshigidan moy quyiladi. Ustki karter mashina
tanasining chap tomoinga joylashgan bo’lib, moy o’tkazuvchi teshikli iazorat galpoqgchasi 9 bilan
bekitilgan bo’ladi. Bu teshikka har smenada bir tomchi moy quyib turish lozim.
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28-rasm. 1022-M kl. mashinasining konstruktiv sxemesi

Koromislo 11 (28-rasm) bilan zveno 13 tutashgan, zveno 13 bilan materialni
surish mexanizmining richagi 14, ko’tarish vali 10 bilan vtulka 12, richag 14 bilan koromislo
2, surish mexanizmining vali 3 bilan vtulka 1, sharikli podshipnik 7 bilan tagsimlash vali, zveno
8 bilan koromislo 9, zvsno 5 ning ustki kallagi bilai baxya ynrikligini rostlagich richagi 5 va
shu richag bilan sharnirli barmoq 6 tutashgan, shuningdek mashinaning asosiy vali bilan sharikli
podshipnik 4 tutashgan joylarni moydon yordamida moylash ksrak.Moki komplekti bilan
reykadagi changni va gazlama tuklarini tozalash uchun surilma plastina 1 ni (17-rasmga
garang) chapga surib igna plastinasi 16 ning ikkita vintini burab, igna plastinkasini chigarib
olinadi.

Tikuv mashinalari ishidagi nugsonlar

Tikuv mashinalarida ko’pgina sabablarga ko’ra nuqsonlar vujudga kelishi mumkin:
mexanizmlarning, ish organlarining o’zaro ta’siri buzilishi, detallarning yeyilishi, detallar
yuzasi tozaligining o’zgarishi va hokazo. Tikuv mashinalarining asosiy nusonlariga
baxya qatorning sifati pastligi, ip tashlab tikilishi, ip uzilishi, materialiing giyin
surilishi, igna sinishi kiradi.

Baxya gatorning sifati pastligi. Baxyaqator bo’sh (iplari yaxshi tortilmagan)
bo’lsa, tarang yoki kir bo’lsa, shuningdek agar iplar «gazlamalar ustida chalishsa»
yoki «gazlamalar tagida chalishsa» bunday baxyaqgatorlar past sifatli hisoblanadi.

Baxyaqator bo’sh bo’lganda iplar tikilayotgan materiallar orasida chalishadi, lekii
materiallar bir-biridan gochib turadi. Bu kamchilikni yo’qotish uchun ostki va ustki ipni
taranglash kerak.

Baxyaqatorning ortigcha tarangligi iplarning haddan tashqari tarangligidan kelib
chigadi. Bunday baxyaqator tikilgan materiallarning baxyaqator chizig’i bo’ylab
tortilsa, baxyagator iplari osongina uzilib ketadi. Bunday kamchilikni tashqi
ko’rinishidan aniqlasa bo’ladi, bunda chok baxyaqator ko’ndalangiga terilib qoladi.
Buni ustki va ostki ip tarangligini bo’shatib bartaraf etiladi.

Agar ustki ip ostki ipni tortib ketib, ular materiallarning ustida chalishayotgan
bo’lsa, bunda baxyaqator materiallar «ustida chalishgan» bo’ladi. Bu kamchilikni
yo’qotish uchun iplar tarangligini ustki ipdan boshlab rostlash kerak.
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Agar ostki ip ustki ipni tortib ketib, ular materiallar tagida chalishsa, bunda
baxyaqator materiallar «tagida chalishgan» bo’ladi. Bu kamchilikni yo’qotishda iplar
tarangligini ostki ipdan boshlab o’zgartirish kerak.

Kir baxyagator mashinaga yomon garab turilganligi ogibatida kelpb chigadi va
oqish materiallarni tikishda aynigsa sezilarli bo’ladi.

Ip tashlab tikilishi. Igna bilan mokining o’zaro xarakatlarida moslik buzilsa ip
tashlab tikilishi mumkin. Ignaning noto’ri ishlashiga quyidagilar sabab bo’lishi
mumkin: ignadagi nugsonlar (uning o’tmasligi, bukilganligi); ignani ragamli belgisi va
nomeri noto’ri tanlanganligi; ignaning balandingi noto’ri (baland yoki past
o’rnatilganligi); tepki yoki igna plastinasi igna uchini chapga bukib yuboradigan qilib
noto’ri o’rnatnlganligi; iplarning noto’ri taqilishi; igna arigchalari moki uchiga nisbatan
teskari garab qolganligi; igna mexamizmi birikmalarining yeyilishi.

fuyidagilar mokining noto’ri ishlashiga sabab bo’ladi: moki uchining ignaga
vaqtida yaqinlashishi noto’ri rostlanganligi; igna bilan moki uchi orasidagi zazor noto’ri
rostlanganligi, moki mexanizmi birikmalarining yeyilganligi yoki bo’shab ketganligi. Ip
tashlab tikilish sabablarini igna mexanizmidan boshlab aniglash kerak.

Ustki ipning uzilishi. £uyidagilar ustki ipning uzilishiga sabab bo’lishi mumkin:
ipning sifatsizligi, iplarning haddan tashqari tarangligi, ipning noto’ri taqilishi, igna
nomeri ip nomeriga mos kelmasligi, ip vaqtida tushmasligi yoki baxyaning tortilib qolishi,
mokining haddan ortiq gizib ketishi, ip yo’naltirgichlarning yomon holatdaligi (qirilganligi g’adir-
budirligi) yoki ip yo’naltirgichlardan ba’zilarining yo’qligi, igna plastinasi teshigida, moki
komplektida tepki tagida qirilgan yoki g’adir-budir joylar bo’lishi.

Ostki ipning uzilishi. Ostki ip kamrog detallarga tegib o’tadigan bo’lgani uchun, uning
uzilishi ustkn ipga nisbatan ancha kam bo’ladi. £uyidagilar ostki ip uzilishiga sabab bo’ladi:
naychaning devorlari singanligi yoki ezilganligi, ip naychaga bo’sh yoki notekis o’ralganligi, ip
noto’ri taqilganligi, moki komplekti detallarining ostkn ip tegadigan joylari chaqaligi yoki g’adir-
budirligi.

Materiallarning qiyin surilishi. Bu kamchilik reyka yokn tepkining yaxshi ishlamasligidan kelib
chiqishi mumkin. £uyidagilar reyka ishidagi kamchiliklar hisoblanadi: reykadagi defektlar (tishlar
singan, moy tekkan yoki tishlar o’tmaslashgan, reyka noto’ri tanlangan), reykaning past
balandli-gi noto’ri o’rnatilganligi yoki igna plastinasining o’yiqlariga nisbatan uning holati
noto’riligi, materiallarni surish mexanizmi birikmalarining bo’shab qolgailigi yoki yeyilganligi.

Tepki ishidagi kamchiliklar quyidagilar hisoblanadi: tepkining balandligi noto’ri o’rnatilgan;
materialga tepkining bosimi noto’ri rostlangan, tepkidagi defektlar - tepki tagining yuzasi g’adir-
budirligi, tepki reykaga nisbatan noto’ri tanlangan (tepki reykadan kengroq bo’lishi kerak),
shuningdek tepki uzelidagi birikmalar bo’shab qolgan yoki yeyilgan.

Materiallarni surish mexanizmidagi va tepkidagi detallar bo’shab qolgan yoki yeyilganligi,
ignaning ko’ndalang lyufti borligi, tepki reykaga nisbatan noto’ri turib qolganligi natijasida
baxyalari giyshig tushadigan baxyagatorlar ham materiallarni surish mexanizminnng defektlari
hisoblanishi kerak.

Igna sinishi. £uyidagi hollarda igna sinishi mumkin: agar igna xarakat vagtida bironta
noto’ri turib qolgan detalga tegib o’tadigan bo’lsa, igna balandligi noto’ri (pastroq)
o’rnatilgan bo’lsa; tepkida, igna plastinasida, mokida lyuft bo’lsa, yoki ular noto’ri o’rnatilgan
bo’lsa; igna pastdaligida materiallar surilsa; tikib bo’lgandan kenin materiallarni tepki tagidan
extiyotsizlik bilak olinsa.

Mashina ishidagi boshga kamchiliklar (igna tegadigan detallar singanligi yoki ularda
chaga va g’adir-budir joylari borligi) natijasida ham igna sinishi mumkin, shuning uchun tikish
oldidan maxovik g’ildirakni aylantirib, igna o’z yo’lida bironta detalga tegmayotganligini
tekshirib ko’rish tavsiya etiladi. SHundan keyingina operatsiyani bajarishga kirishish mumkin.

Tikuv mashinalarini ishlatish va remont qgilish
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Uskunalar planli oldini olish remonti (PPR) natijasida yaxshi holatda saglanadi. PPR
sistemasi - bu oldindan tuzilgan planga muvofiq uskunalarga garab turish va xizmat ko’rsatish,
ularpi iazorat gilish va remont gilish yuzasidan tashkiliy-texnik tadbirlar kompleksi.

PPR sistemasi uskunalarga remontlar orasida xizmat ko’rsatib turishni, ularni joriy,
o’rta va kapital remont qilishni, texnik ko’zdan kechirib turishni nazarda tutadi.

Uskunalarga remontlar orasida xizmat ko’rsatish. Bu tadbirni tikuv mashinalarnnnng
detallari bevaqt yeyilib va sinib golishiiing oldini olish uchun motorchi-tikuvchilar va slesar-
remontchilar bajaradilar. Remontlar orasida xizmat ko’rsatish smena davomida va smena oxirida
mashinalarni moylab turishni; ich kiyim tikilganda haftada kamida bir marta, paxtalik buyumlar
hamda titiladigan va dag’al jun gazlamalardan buyum tikilganda haftasiga kamnda ikki marta tozalab
va moylab turishni; mashinalardan foydalanish protsessida ularpnig msxanpzmlarini sozlab,
rostlab turish va mayda-chuyda kamchiliklarni tuzatib turishni nazarda tutadi.

Joriy remont va nazorat qilish. Buni slesars-remontchi bajaradi va u motorchi-
tikuvchining bevosita ish o’rnida mashina mexanizmlarini sozlash va rostlashdan, mashinalarning
mayda detallarini almashtirish va mashinalar ish rejimining to’ri-noto’riligini tekshirib
turishdan iborat bo’ladi. war bir slesar-remontchiga 85 shartli birlikdan iborat texnologik uskunalar
parki birnktirib go’yiladi. Bitta 22-A kl. tikuv mashinasiga xizmat ko’rsatish va uni remont qilishga
ketadigan mexnat hajmi xizmat ko’rsatish murakkabligining shartli birligi gilib olinadi. Tikuv
mashinasining tuzilishi, uni sozlash ganchalik murakkab bo’lsa, shu mashinaga to’ri keladigan
shartli birliklar migdori shuncha ko’p bo’ladi. Masalan, 97-A kl. mashinasiga xizmat ko’rsatish
murakkablikning bir yarimta shartli birligi deb, 1026 kl. mashinasiga xizmat ko’rsatish - ikKita,
tugma gadaydigan 827, 1095 kl. yarim avtomatlariga xizmat ko’rsatish uchta, «Minerva»
firmasining (CHexiya) izma (petlya) yo’rmaydigan 525 va 811 kl. yarim avtomatlariga
xizmat ko’rsatish - beshta shartli birlik deb hisoblanadi.

Agar mashinani remont gilish va sozlashga 5 minutdan ortiq vaqt ketadigan bo’lsa, uni
zapas mashinaga almashtirish kerak.

Mashina ishida tikuichning o’zi mustagjil tuzata olmaydigan nugson chigib qolsa, bu hagda tikuvchi
masterga xabar beradi. Master telefonda dispetcher bilan bog’lanib, ish o’rni nomerini aytadi,
dispetcher esa slesar-remontchini chagiradi.

O’rta remont. O’rta remontda tikuv mashinasi gisman qismlarga ajratiladi, yeyilgan
detallar almashtiriladi yoki gayta tiklanadi, mashinaning mexaiizmlari rostlanadi va turli
detallarning to’ri joylashganligi tekshirib ko’riladi. O’rta remont uskunalarning axvolidan qat’i
nazar, shuningdek joriy remont qanday o’tkazilganligidan gat’i nazar bajarilaveradi. O’rta remont
biriktirib tikuvchi mashinalar uchun ikki smena ishlaganda har 4—6 oyda, ixtisoslashtirilgan mashinalar
uchun har 4 oyda bajariladi.

O’rta remont grafigiga asosan PPR texnigi remont boshlanishidan uch kun ilgari
slesarb-remontchiga naryad yozib beradi. Slesars-remontchi qo’lidagi naryadga asosan mashinani
agregatdan olib, o’rniga rezerv mashina qo’yadi va o’zning nsh o’rnida mashinani remont
qiladi. O’rta remont gilnngandan keyin slesars-remontchi mashinani smena katta mexanigidan, PPR
bo’yicha texnik va uchastka masteridan iborat komissiyaga topshiradi. Mashina uch smena
mobaynida nugsonsiz ishlasa, uni o’rta remontdan keyin gabul qilib olingan hisoblanadi.

Kapital remont. Bu planli remoitning bir xili bo’lib, bunda mashina batamom
gismlarga ajratiladi, yeyilgan detal va uzellari almashtiriladi, xamma mexapizmlari yig’iladi va
sozlanadi. Kapital remont texnik ko’zdan kechirish davrida tuziladigan tipovoy defektlar
vedomostiga va kapital remontlar grafigiga muvofiq remont-mexanika tsexlarida yoki remont
ustaxonalarida o’tkaziladi. Kapital remontdan chigqan mashinani tsex masteri ishtirokida tsex
boshlig’i qabul qilib oladi. Mashina kamida o’n smena nugsonsiz ishlasa, kapital remontdan
gabul gilib olingan hisoblanadi.

Uskunalarni texnik ko’zdan kechirish. Bu tadbir planli remontlar orasida grafik bo’yicha
o’tkaziladi. Ko’zdan kechirishlar uskunalarga garashning va ular remontining sifatini tekshirish
magsadida, shuningdek remont gilish navbatini belgilash, o’rta va kapital remont qilish grafigini
tuzish magsa-dida o’tkaziladi. Texnik ko’zdan kechirishlarni smena katta mexanigidan PPR
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bo’yicha texnik va slesarb-remontchidan iborat komissiya o’tkazadi. Ko’zdan kechirish natijalari
har bir tikuv mashinasiga aloxida tutilgan defektlar vedomostiga yoziladi. Texnik ko’zdan
kechirishlar ishdan tashqari vagtda va mashinalarni gisman gismlarga ajratib o’tkaziladi.

Tikuv mashinalarida ishlashda xavfsizlik texnikasi qoidalari

Tikuv mashinasida ishlayotgan kishi quyidagi xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya gnlishn
kerak.

Mashinada ish boshlash oldndan ish o’rnini yig’ishtirish, yuritish tasmasining to’siqlari,
ignani barmoglarni teshishdan saqlovchi saglagichlar, saglash shchitchalar (tugma gadaydigan
mashinalarda) va hokazo borligini tekshirish kerak.

Ish vaqtida gaychi va iplarni yuritish tasmasi yaqiniga qo’yish yaramaydi. Ish tugagandan
keyin xamma asboblarnn maxsus yashiklarga solib qo’yish kerak.

Mashinalarda ishlayotganda quyidagilar man etiladi: saglash shchitchalarini chigarib olish
yokin ularni yon tomonga ochilgan holda (tugma gadash mashinalarida) goldirish; mashina ishlab
turganida uni tozalash va moylash; ish o’rnida elektr lampochkalarini almashtirish; tanaffus vaqtida
va smena tugagandan keyin elektr dvigatelni tokka ulangancha qoldirish.

Agar mashina ishida nugsonlar sezilsa, ishni to’xtatib, mexanikni chaqgirish kerak.

Tikuv mashinasida ishlayotgan kishi quyidagi xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya qilishi
kerak.

Mashinada ish boshlash oldidan ish o’rnini yig’ishtirish, yuritish tasmasining to’siqlari,
ignani barmoglarni teshishdan saqlovchi saglagichlar, saglash shchitchalar (tugma gadaydigan
mashinalarda) va hokazo borligini tekshirish kerak.

Ish vagtida gaychi va iplarni yuritish tasmasi yaqiniga qo’yish yaramaydi. Ish tugagandan
keyin xamma asboblarnn maxsus yashiklarga solib qo’yish kerak.

Mashinalarda ishlayotganda quyidagilar man etiladi: saglash shchitchalarini chigarib olish
yoki ularni yon tomonga ochilgan holda (tugma gadash mashinalarida) goldirish; mashina ishlab
turganida uni tozalash va moylash; ish o’rnida elektr lampochkalarini almashtirish; tanaffus vaqtida
va smena tugagandan keyin elektr dvigatelni tokka ulangancha qoldirish.

Agar mashina ishida nugsonlar sezilsa, ishni to’xtatib, mexanikni chaqirish kerak.

Tikuv mashinasida ishlayotgan kishi quyidagi xavfsizlik texnikasi goidalariga rioya gqnlishn
kerak.

Mashinada ish boshlash oldndan ish o’rnini yig’ishtirish, yuritish tasmasining to’siqlari,
ignani barmoglarni teshishdan saqlovchi saglagichlar, saglash shchitchalar (tugma gadaydigan
mashinalarda) va hokazo borligini tekshirish kerak.

Ish vaqgtida gaychi va iplarni yuritish tasmasi yaqiniga qo’yish yaramaydi. Ish tugagandan
keyin xamma asboblarnn maxsus yashiklarga solib qo’yish kerak.

Mashinalarda ishlayotganda quyidagilar man etiladi: saglash shchitchalarini chigarib olish
yokin ularni yon tomonga ochilgan holda (tugma gadash mashinalarida) goldirish; mashina ishlab
turganida uni tozalash va moylash; ish o’rnida elektr lampochkalarini almashtirish; tanaffus vagtida
va smena tugagandan keyin elektr dvigatelni tokka ulangancha goldirish.

Agar mashina ishida nugsonlar sezilsa, ishni to’xtatib, mexanikni chaqirish kerak.

Nazorat savollari:
YckyHanapra peMOHTIIap Opacua XU3MaT KypCaTulll YCyJUIapy.
JKopwuil peMOHT Ba Ha30paT KUJIMIL YCYJUIapH.
S"pTa PEMOHT yCyJUIapH.
4. KanuTan peMOHT yCyslapu.
5. Ustkiipnitaranglash rostlagich moslama-larini
ishlash printsipi.
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6. Naychaga iporaydigan oragich roslamalarini ishlash
printsipi.
7. Mashinani tozalash va moylash moslamalarini ishlash printsipi.
8. Baxya gatorning sifati pastligini aniglash usullari va ularni bartaraf etish.
9. Ip tashlab tikilishi sabablari va ularni bartaraf etish.
10. Ustki ipning uzilish sabablari va ularni bartaraf etish.
11.  Ostki ipning uzilish sabablari va ularni bartaraf etish.
12.  Materiallarning giyin surilish sabablari va ularni bartaraf etish.
13.  Igna sinish sabablari va ularni bartaraf etish.
14. TuxyB MamuHaIapu WIIMAATA HYKCOHJIAP TypH ?
15. baxs karep OymI *y/aa KaTTUK TOPTHITAHIATH cabadu ?
16. NnHu Tanmiad THKAIIAHUHT cababmapu?
17. l'aznamaHMHT IMOK CYpUILMHUHT cabalu ?
18. Urna cuaumm cabad ?
19. YcTku Ba OCTKM UITHUHT Y3HIUIIN cababmapu ?

10-Ma’ruza
Mavzu: Tikuv sexlari va ularning jixozlanishi.

Reja:

1. Tikuv sexlari tayyorlov, bichish, tikish, namlab isitib ishlov berish sexlari.
2. Tikuvchilik tsexlari, tayyorlov tsexlari, bichish tsexlari va omborlarining jixoz
turlari va ular xagida umumiy ma’lumot, xavfsizlik texnikasi qoidalari.

TAMEPJIOB BA DKCITEPUMEHTAJT LIEXUHUHT YCKYHAJIAPH
Tal€psioB NEXUHUHT YCKYHATapH.
DKCIepUMEHTAaN LIEXHUHT YCKYHallapu.
buunin nexuHUHT yCKyHanapu.
Lex numaaru TpaHCIOPT BOCUTAIapU
| Taii€psioB HEXUHUHT YCKYyHAIApH.

Taii€pnoB nexuaga maTepuayiapHu KaOyn KWIWIN, TAIIMII, HYKCOH TOIMIL, Yidaml Ba
cakJjiann OvIaH OOFIIMK OYJraH ykapa¢Hiap Oakapuiaiu.

Taii€praoB 1exu HYKCOHJIM MarepHajUiap TypaJuraH Ba HYKCOHCH3 MaTepuasiap
TypaJuraH UKKUTa y4acTKajaaH ubopat O6ynaau.

el NS =

i1
n
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1-pacm. MatepuaiyiapHu TyIIHPHULIT

TUKyBUMIIMK KOpXOHaJlapura MaTepuall pyJoHJapAa Ba ToOMapAa KEITUPUIIAIM.
KonTteitHepnapau Tymupu® osiaéTraHja yJaapHH D3JEKTp Tal €KM aBTOMOKJIArud €paaMujia
aBTOMOOWIIaH 0JINO, TEMHUP U3IIH ¥3U I0pap apaBadajapHUHT riatgopmacura ypHaTHIIa U Ba
nexnapra onubd Oopunaau. Marepuaimiap KOHTeHHepcu3 KEnraH Oyica, yJaapHH CTalpoHap EKu
XapakarmiaHaguran kouBedep (l-pacm, a), IIyHUHIZIEK KHsi HOB EpramMuaa aBTOMOOWIIIAH
Tymmpu0 ommHagu. KelimH marepuan aBro-tokimarnd €pramuna omOopra €ku Tail€épiioB mexura
TaIIUIa M.

MarepruanHUHT ypaMy OYMITaHJAH KEWMMH YHHM Cakjall Y4yH >aBOHJIApra KyWHJIAJIW.
MatepruniapHu CaKJIAIIHAHT UKKUTA acOCHi yCysi O0p: cTanuoHap (Taxyiad Ba aBoHJIap/a) Ba
MeXaHHM3aIusUIalTra (3JeBaropaa Ba Oapabdana) cakarl.

MarepuaniapHu CakJIAITHHIT SHT OJJIHA yCyiH TaxJiab cakyiam XucoOaHaau, YyHKd OyHa
OMHOHUMHT XQ)KMH/JIAH TYIapoK doigananmiaad. MartepuaiiapHy >KaBOHJIap/a cakyall yCyiIu JKy/ia
XuiMa-xui 0ynuo, ynap skaBOHJIAPHUHT KOHCTPYKIIMSICUTA OOFITHUK.

MartepuanHu KaTak »KaBOHJIap/a Ba KOHTEHHepiap/a cakjiall ycKyHajaapu mMarepuauiap 1
(2-pacm, @) pynonu Taxnab TYIIUPUIAINTAH EKM KOHTEHHEP 2 ra jKOWJIaHraH OMp mapTHs PYJIOH
OWlaH TYIAMpPUIaIUrad TYFpU TYpTOypUaK ToKdauap KypuHUIIMIA Oynaau.
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2-pacMm. MaTepuasapHu cakiall ycyJuiapu

Katak xaBonnap €ku apu ys jKaBOHJApAa cakjiall YCKyHallapH KBaJpariap HIaKIuaark
KaTakiap €Kk apu ysacu Kypunwinuaa (2-pacMm, 6) Oynub, OHp pyJOH MaTepHaHU CakJjalira
MYJDKaJIJIaHTaH OYJiasu.

Marepuanaun Oapabanjga cakall YCyldd KaTak >KaBOHJA CaKJIIHUHT Oup TypH
xucobnananu. Juamerpu 3,6 M. 6yaran 6apaban 3 (2-pacm, 6) xap oupunuar guamerpu 0,54
M. Oynran 54 Ta karakka OynuHamu, Oy KaTakka OWTTagaH pPYJOH MaTepuan KyHuiaiau.
Cranuonap xaBoHnapfaH OapabGaHHUHT ¢dapku IIYHIAKU, Yy CTaHWHA 4 HUHT YKUra OCHJITaH
6ynu0, ropuT™Ma S yHU allaHTUPAJIH.

Marepuaninu sieBaTopia cakjam ycynu (2-pacMm, 2) CakKIallMUHT HWHIUBUAYal
BOCUTAJIapH — THUIIUIA €TaKuu FHIIIUpaKiIap / ra TOPTWITaH 3amkup 6 3BeHoiapura demanon
ocu0 KyWWIraH KakaBanap OWIaH XapaKkTepiiaHaIu.

Marepuannap CcTauoHap YyCKyHalapja cakjiaHaauraH Oyica, OpTUII-TYIIUPHIL
UITIapU aBTOIOKJIArudiiapaa, 3JEeKTPOIOKIarnwiap-aa, 3eKTpoTaxjiaruuiapaa Oakapuiuiiu
MYMKUH. JIGKUH 11eX uuujaru TpaHCcmopT MaHEBPHH yUyH KaBoHIap ypTacunaa karra (2 gaH 3
M. Traya) OpajuK Kojaupum Tanad kxwinHagu. TaiiépnoB wnexupga kxynunua TIIII-89
Taxyuaruuuaad ¢oimananwnany; Oy TaxJiarud apaBauyajapJard MaTepual pYyJIOHJIApUHH,
OMYMK TadYKalapuHU KyTu4da €KW Mmadkamapiaru OyroMIapHH Ky KaBaTiud TOKYAIH
KaBOHJapra jkonnad sKka-sKKa  cakjall 30Hacura Tammb Oopuira Ba yrnapHU OoOIKa
TpaHcnopTra opTud Oepuiira MyikannaHradH. Taxmarud mraden KyTapuil KypHIMacu
00p TeMup U3 y3W ropap apaBada KypuHuimaa Oynaau. Taxmarud kapkac 1 maH (3-pacwm),
KyTapuiaJural KapeTka 5 Xamja XapakaTJIaHWUII Ba KyTapuIl IOpUTMacu 3 aaH ubopar
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oynamu. Omnepatop Typaaurad miargopmacu Ba marepuaiiap €ku OMUYUK Tadkamapu coiud
TallWIaUTaH apaBavdalapHUd WiIMO KyTapaJuraH OK WITakjiapu Oop KapeTka S Kapkac
CTOMKaNapuaaru Kus uyHantupruaiap 2 6yiinad cypuamb ropaau. XapakaTiaaHUIl IOPUTMACH 3
AIICKTPO/IBUTATENAH, PEIyKTOpaH, TOHACUMOH TacMaJaH Ba 3aHXKHMPJIU y3aTMaJaH HOopar.
Taxmaru4Hu TYXTaTUM Y4YyH OJICKTPOMArHUT KOJOJKAJIM TOPMO3 HIUIaTWwiagu. Mm
mpoleccuaa Taxjarud OmnepaTopu KapeTka 5 HHUHT wirard €pJaMuja HOBCHMOH apaBadyaHU
niaub oMb Taxnaruyjaa TypraHuda >KaBOHHHHT OJIJ] KHCMH OYiinad cypuiaau, KapeTrka OuiaH
Ooupra oKopura K}”lTapmm6a, MaTepHalHH apaBayajaH )XaBOHIa OJHO Kysiuu.

e AR A
=5

anl T _ Marepuan
51 i 0 OO @ OF @: MEXaHHU-3alMsUIalTran
o)

</ yCKyHa-Jap/a

N

)
s 3 . >~ CaKJIaHraHIa
<q \ 0) ) ,;!tj»\ - 5
<8 3 l o A \®  pynonJiapHHU cakKJIall
3 o)

DEF JKoWura onub Oopwu
', i\‘ (NLE \')

o \ T = yayu TPAHCIIOPT
<

== UIIapu MyKappap

Kepak Oymagu, sHa

3 OyHTa cakJlaHaéTrad

3 =5 R < MaTepUaJHHAT  OyTKYI

P — MacCacuHH cypuira

: ¥ KeTaJuraH MeXHaT Xam

KYIIUJIa]H. Macamam,

KaTakiIu YKaBOHJIAp/1a

\ CaKJaHTaHJa MaTepuan

3- pacm. Taxnaruy XKoilnaHraH 6apa6aHH1:I

oreparop 170000) E:17

OJIAIUTaH Japakarada ailIaHTHPUII MYMKHH, JJIEBaTOpJa Cakjiamjga 3ca KakaBajap Ba
ynapaa cakjaHaéTraH MaTepuan pyJioHJIapu OwiaaH Oupra OyTyH 3aHXHUPHH KakaBa
Kynma €xkM aBTOMATHK IOKJaca €KM TymHpca OynmaaguraH jgapaxkara eTryHdYa
XapakatiaHTupmwiaan. by aca 31exTp SHEeprHACHHH aHYarnHa cap(IaHHUIINTA, ITYHUHTJEK

KyIIMM4a MeXHaT acoccH3 cap¢ Oynummura onud Kemaau.
7z 7

‘.... -.

Taii€pyioB nexyiapuja MaTepuaUIapHUHT MYailsH
KaJIMHJIUTH Ba KEHIJIUTHUra MOCJIaHTaH
MeXaHU3alusIalrad HYKCOH TOMHUII -YTYall
CTAHOKJIAPUHUHT TYpJU TUIUIAPU UILIATUIAIH.

MockBa 3KcriepuMeHTall MEXaHHKa 3aBOJIU HIIIA0
YUKapaJuraH HyKCOH TOMHIN-YIYall CTAHOTUHUHT WIILIAIT
OPUHIMIMHKA ~ KYypu® uumkamu3. CraHokga maiiBaHA
KOHCTPYKLHUSAIU Kopnyc OYnub, yHra Kusi Koilamran
Hazopar taxracu 18 (4-pacm) maxkamiaanran. Taxra 18 ga
oitHa 17 &nub Typanuran napya 6ynuo, MaTepual ury gapya
OpKaJIM JIOMUHECIeHT Jlamnanap 19 €paamuaa tar ToMoHIaH
éputunamu. FOxopunan xam matepuan Eputkud 14 nmaru
JIOMHUHECIEHT Nammanap €paamuaa éputwinaau. Marepuan
. pYJOHU 7 HOB 5 ra KyWuinaau €KU CKaJIKaHUHT alJIaHUIIUHU

Tonuu-yi4all ctaHoru EHTWUIAITHPAUral TYPTTa INAPUKIN IIOJUIMAIHUIU  OOp
UKKWTA TasgHY 9 1a aifaHu0 TypaJuraH cKajakara Kuiaupuo

kyvunnamu. Jlacta 15 wm OypuO, kucyBum Bamuk 11

tamyBud Bamuk 10 [aH y30KJIAIITUpUIAAM Ba ylap YpTacuIaru OpajuKKa Marepuan ydu
kuputuiaau. Keinn kyrapunu® kyiiunrau kucnd 12 vu Ban 13 na rokopu TomoHra Oypuo®
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TypuO, MarepuanHu mranra 16 ycruman yTkaszumb, Hazopar Taxtacu 18 Oyiina® TopTuia
Oommanagu. Marepuan ydydHM T[acTra TOMOH oiu0 TymmO, cKajakara Yypanaguaa, YHU
HyHanTupruwiap 23 Ba 2 HUHI Ta3japura KUPUTWIAAW. MallMHAaHWHT YHI TOMOHJArd IaHewl
TaruJard KHOHKAJIM MEepeKTiouarensb EpAaamMuia HyKCOH TOIUIL-YITYall CTAaHOTH JIEKTp MaHOaura
ynanamu. [leman 25 6ocunca, cranok umra Tymub, Marepuai I0KOpUIaH macTra TOMOH Cypuiia
Oonwaiinu. OcTky TamryBun Banukiap 24 Ba 1 €pnamuaa marepuan pynon 21 6ynub ypamagm.
Marepuanauar a1 Juneiika 20 ra OuHoaH Bu3ya, Oyiin 3ca Cu€Tukk 6 éppamuia Ha3opaT Kuiuo
oopmnamu. Mimum ymua® OynuHram mMarepuan OYHMHMM KypcaTyBUM pakaMJIApHU YUYHMPHIN Y4yH
puyar 5 Hu 00cau; KepaKkiiH pakaMHU YpHATHII yuyH nacta 4 Oypwiamu. [lenans 27 marepuaiHa
TeCKapy HyHaIMIIIA, SHHH MACTIaH FOKOPUTA TOMOH CYPHILTa XU3MaT Kuiiaay. Matepuan HyKCOHUHA
TONHII OaTaMoM Tyrad, Oup TYIHHHT OYiH Ba 9HH Yir4ad OYIMHrauaaH KeWnH, HINYH gacta 22 HH
y3ura TomoH Oypu0, menan 26 Hu Gocamu. Bynna wymanTupruunap 23 OwiaH 2 HINYUAAH
nmactra TOMOH OypWJIaJiH Ba ypairaH MaTepuall pyJOHH JICHTAIH KOHBeHep 3 ycTura TyIIaim.
[Menane 27 Gocunranga KoHBeHep 3 PYJOHHHM Yal TOMOITA, Meaainh 25 OocHiTaHIa 3ca YHT
TOMOHTa CypajH.

HykcoH Tomum-yiadam CTaHOKIApWHUHT OOIIKa TypJiapu OMp KaBaT Ba MKKH KaBar
MaTepHaJIapHUHT, KUTOO KHJIMO TaxJaHraH Ba pyJOM KUIUO YpanraH maTepuajjapHUHT
HYKCOHUHH TOTHUII UMKOHHHMHHM Oepanu. MaTepHaJHUHT CYpPHUIIMII TE3JIUTUHH ylapJaru
pacmilap MypakkaOJWTMra 3a TYKAMA4YWIWK HYKCOHJAp coHura kapad 10—24m/munH
opanuruja ypHaTUIagu. CTaJ'IOKJ'Iap neja Ba KHOTKa EpaaMu/ia OOTIKAPMITHITH MyMKHH.

: bup karop THKYBYHJIMK KOpPXOHaJapuia
MaTtepuajjiap YCTH CHJUIMK, OYilnama Ba
KYHAQJIAHT JWHEHKamapu Oop OYyitu 3m. nu
Vayamm cToJiapuaa ViyaHaau Ba
HYKCOHJIApW aHWKJIAHAJW. YI4aHAJIUTaH
MaTepHall MEXaHUK BOCUTalap EpaamMuia
CTOJIHUHI y3yHacura cypwiaau, OyHJIa
INEKTPOMEXAHUK Oenruiaruyg
Marepuanra xap 3Mm. ga 0yp Ouman Oenru
KyHno6 Oopaau. MaTepuajsHUHT  SHH
JINHEWKaA Oyiinua xap 3M. na
tekmupuiaaau.  Hykcon — tomum — Ba
MaTepual pYJIOHMHHU Yiayall HaTWXalapu
pyJIoH macrnoprtura €3u0 Oopuiamu Ba Oy
nacnopT Tyumiama KaBaTjapuHU Xuco0sad
YUKyBUHMJIApra Oepwtaau. bynnaii
xucoOnanuiap uxtucocnamradn  OMPT-2
NEKTPOH-XUCOOIal MalnHazapuaa oaxa-puiaiu.

OMPT-2 mammHacu 5- pacMjia TaCBUpJIaHraH. YHJa UKKUTA aHe b O00p: OCTKU MaHeIb —
nactinabky (OepwiraH) MabIyMOTJIap KMPUTULI — y4yH, YCTKHM IIAHENb 3Ca HATHKA OJIMII YYyH.
xucoOnanaérran Marepual pyJOHUHUHT OYiin, ydTa acocuil TylliaMa KaBaTUHUHT OYiu Ba KOJIAMK
cudatuia xucoOra KUpUTHIAJUrad OWUTTa KyIIMM4Ya TYllamMa KaBaTUHHUHI OYiM MallvHa y4yH
nporpamMMa Oynazu. MammHa Tymiama KaBaTJIApUHMHI XUCOONAHAETraH Marepuan pPYyJIOHMHMHT
Oyiiura Kacpcus MapTa CUFaJIuraH aCoCHH y3yHJIMKJIAPUHUHT 3HI PALMOHAT KOMOMHALMSACHHU TOTIHO
Oepanu. MamuHa onTHMaj €YMMJAH TallKapu, aiiHaH Iy MaTepuan pPYJIOHH YYYH €UUM
ONTUMAJUINTU KaMaiinb Oopanuran TapTuOja KEHHMHIM XamMma €4MMJIapHM XaM 4YuKapud
Oepuiim MyMKHUH. xucoOnam 3,99M. naH omMaiauraH KOJIIMK OJIMHTYHYa JaBOM OSTHUIIN
MYMKHH. Arap €4uM KaTTa KOJAMKIU Oyica, YCTKM maHenna «EUMIIHMHT uioxu HYK»
JleTaH CUTHaJl EKUJIaIH.
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5-pacm. IMPT-2 mawmHacu

JKCIepPUMEHTAJ HeXHUHT YCKYHAJIapu
DOKCHepUMEHTal LeX TUKYBUMJIMK KOPXOHAaCHMHHUHI MYCTaKMJI  y4acTKacH
XucobmaHaau. ODKCHEePTMEHTaN IexJa MOJeN KOHCTPYKLKSACHHM TeKIIHpuO Kypuir Ba
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aHUKJall, KOHCTPYKIUsJIaIll Ba MOJE/lJIalll Macanajapy Xajl 3THIAJU: SHI'M MOJEJJIapHUHT
HaMyHajnapH, 0y MOJEJUIapHUHT CUHOB MapTUsIIapH, aHJa3ajnap Tanépianaau: MaTepuaiap
cappu MenEpliaHaaM, SHTU yCKyHalIap CUHA0 Kypuianu. AHIa3anap KapTOHJAH sicalaju.
Vnap enupuiMaciura ydyyH deriapura temup kKomiaald kyhunaau. Kapronaan anpasza
KUPKHUII 2HT CepMEXHAT MIIapJaH Oupw xucoOnaHaaw. by WMITHU MeXaHW3anusiaml yq9yH
Maxcyc yCKyHajlap KyJulaHaJH.

Kapron pynonu ypamu oumnagu Ba yHHM [lonTaBa THUKYBUMIIMK YCKyHaJIapH
3aBOMHUHT Maxcyc PJI3-2 mammHacua MabIyM caTX)Id 3aroToBKajapra OYyim0 KHpKUIaIu.
3aroTtoBKanapHu OuWp Heda JOoHAJAaH OWUp HIUIM PaHXKUPCUMOH Oaxsnu 263 KiI. Maxcyc
MalllMHACK/1a TUKUJIAIH. Y CTKM 3aroTOBKAara aHja3a KOHTYpH YU3UJIa]IH.

bup Heua kaBaT KUIMO TaxjaHraH aHjgaszainap 22-A KJ. THKYB MalluHacu Oazacuia
sSpaTWIraH MalldHaJa KUpPKWIagu. by MamuHaHuHT TaHacu OwiaH 1aT-opmacu
y3alTupriran 0ynu0, YHUHT MOKH Bajura OCTKM appa IOPUTKHYHH WIIrapuiiaMa xapakaTra
KEITUpAIUTaH KPUBOIIUI MaxKaMJIaHTaH; YCTKM appa MOPUTKAY UWrHa HOPUTKUUTA
MaxkamiaHrad. MkkuTa appa OpUTKHYra HUKKU €EKJIamMa KepTUIraH Tuuuiapu Oop appa
MaxKamJyiaHraH. AHYJa3a KOHTYPUHM appara HucOaTaH Kyjijna cypu® anpa3a KUpKUIaAH.
AHNla3aHMHT HWYKH KOHTYypu Oomka Maxcyc BJIB-1 mammnacuga nuuyok éEpaamuaa
kupkuiaau. CranaapT Temukiap (Ioupanap, TYFpu TypTOypUakiap, yabypuakiap) mnpeccaa
€ku [lonTaBa eHrmJ MamWHACO3JIHWK 3aBOJAMHUHT KUMXKXHMAJOp TEIIUKIap (OJTH KaBar)
yilnmra wmymxannanran BJIO-1 mamumuacupa yitmnaau. KapToH aHmaszanap Tamiku
KOHTYpJapuHU (ONTH KaBaT) KUpKUII yayH [lonTaBa eHrmn Mamunaco3nuk 3aBoauHuar BJIH-
2 MamuHach unuratwiaad. KaproHman sicanran anpaszanap kupkamuau KJIC-1 mamuHacuma
TaMFanaHaIu.

Talép anpazanap uiarakiapja OCHUJITaH X0JaTJa MKKU KaBaT KUIUO cakjaHaau.
Kepaknu anpgazamap KOMIUIGKTHHHM T€3  TOMMIN  Y49yH, VJIApPHM HWKKH  KaBaTIIH
MEXaHU3alUAJAIITUPUITaH KPOHIITEHH-KOHBeepaa cakiam MabKyl, OyHAa Kepakiu
aHJa3a KOMIUIEKTH aBTOMATHK KeITUPWIaAu. MOAEIHUHT TeXKaMIWINTH aHa3ajiap opacuiaru
YUKUHAWIAp MUKIOpUra Kapad XapakrepiaHaau. by KypcaTkud aHaa3alapHUHT YI4aHTaH
103acy OWJIaH aHAa3alapHUHT 3KCIIEpUMEHTAIl KOMWJalraH 3acu opacuaars (Gapk opkaiu
aHUKJIaHaaAu. AHJa3ajJapHUHT 03aCHHHM KOHTAKTCHU3 yiI4alm y4yH (OTOANEKTPOH MallMHa
WNJI-2 unumatunand. by MammmHaHuHT XamMMa MexaHu3miapu kopmyc 8 (6- pacM)ra MOHTax
KUJIUHTaH. AHJIa3a 9HU OpraHuK OMHA KOIUIAaHTaH CcypuiiMa KONMKOK 12 HUHT ycTura Kyiunaau.
OnepaTtop OomKapwIl MyJITHAAard KHOMKa lHHM («yHrra») €ku kHomka 7 HH («Yamra »)
0ocaau Ba yCcTUra aHjaa3a KyWuiaran KOonkok 12 €putkuu 10HWHT Taruaad yTa Oomuiaiau.
bynna snextpon Kypunma 11 Epyrnuk ummynciapu coHuHH xucobnaitau. Cypuiama KONKOK
12 ycruparm anpazamap 9 Owman Oupra €putkuu 10 HuMHT TaruwjaH YTraHjgaH KEeWWH
xucobam KypuimMacu Tabiocuaa yIyaHran aHja3a I03aCHHUHT KuiiMaTu kypunaau. Knomnka
2 cypunaMma KONkoK 12 wu Tyxratumra xu3mar Kwiagud. CurHan nammacu 3 3JEKTP
3aHXKHUpHUA Ky4YJIaHUII OOpiuru TYFpucaa, curHan nammnacu 6 sca €putkud 10 HuHT
WIIM XaKuaa oneparopra xabap 6epaau. [lepexmtouaren 5 xuco0ia0BuM 37IEKTpOoH Kypuima 11
HU MIUIATUIO Ba y3UO Kyiumira, mepekjirdarci 4 sca MallMHAHU HINra TYMIUPUII Ba
TYXTaTHUIITa XU3MaT KUJIaau.

Marepuan tymamanapuaaH OWYMK JeTalflapy KUPKUO onumra Myinkamiad
aHJazajap  packiaJkacuja —yu3Manap  HycxamapuaaH — ¢oiganaHunanud.  AHnasa
packiaakacuaaH Tabuuii kartanukaa €ku 1:10 macmrabna Hycxa kyuupuinaan. Monaennap
Te3-Te3 Yy3rapub TypraHja Ba MaTcpualiap Typu >Kyda Kyn OynraHuga asjgasa
pacKiIaJKalapUHUHT HycXallapu KudpauTupunagu. AHAa3a pacKiaJKalapuHUHT OyHaal
Hycxanapu dotorpadus meroauaa oiuHaau. by makcaama aHgasza packnankanapuau 1:15
Macmtabuaa cyparra onaguran [IKY-3 Kypunmacu unmaruiany.

Tpadapernap Taiiépmamr  ydyH  KpadT-Koro3 €KMW  KJIe€HKa  MIUIaTHJIAIH.
Tpacdapernapaaru TemukiIapHU YHUIT YIyH OUPUKTUPUO TUKHII MallMHATAPUHU MOKHUCH3
umnarca Oynaau. ByuwHT ydyH MaliMHa WrHa TYTKHYWTa TEIIUK YSAOUTaH TyaHCOH
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MaxKamsiad, oMM TENKH YpHHUra POJIMKIHM TENKH, WTHA IUIACTMHACH YpHUTAa AyMaloK
IaKJIIaru y4Ta Temuru 0op matpuua Kyiunaau. Umuum tpadapernu Oenrmnad xyiuiaran
YU3UKIApTra MyBO(UK MyaHCOH Tarura KupuTaau.
12
0 N :

BUYUILL HEXUHUHIT
YCKYHAJIAPA

byuunm nexuHUHr acocui
TEXHOJOTUK )Kapa€HIapu
Kylujaaruiap-aaH ubopart:
razjaMajapHd Tymam, TymaMa
KaBaTJIApPHUHT YCTHHH  KHPKIIIII,
TYIIaMaHUHT YCTKU KaBaTHMHU OYp
Ounan Oenrunani, TYIIaMaHu
Oynmakmapra KHPKHIN, JIeTaUIapHH
KUPKHIII, OWYWITAaH JeTajJJapHU

6-pacm. NJ1-2 mawnHacu KOMITTEKTIALI, 6UIHK
NeTaJUIapWHU HOMEpJIanl Ba TUKHUII
HexJapura KyHaTHII.

Marepuan 700X18000 Ba 17000x920Mm. yiayamim Tymama cToJiapra
tymanagu. Croxn #urma crtanmma 5 gaH (7-pacm) mbopat OynamO, yHra KONKOK 6
MaxKaMJIaHTaH, KOITKOK
Taxra pamanan
Tail€praHran 06ynuo,
VHUHT  yCTHUTa  IOMKa
TEKCTONUT €KW OakeauT
dbaHep Ba YyCTH DIOKCHU]
cMoJa OuJIaH KOIUIaHTaH

banep I Tagapu
KOIIJTaHTaH. Cron
KOOKOFH 6 HHUHI €&H
TOMOHHTA UKKUTA
pynerka 8 MaxkamJIaHTaH.
CronHur ycTura

TYIIaMaHUHT OWUp YYUHH
6octupubd KyWum ydyH
MEXaHUK  JuHelka 7
MaxKaMJIaHTaH.

CTOIHHUHT oJI
TOpeuura TYUIaMaHUHT WKKUHYM YYMHU KUCUO KysauraH Ba KupKaauradn wmamuHa 11
Maxkamsianrad (Macamad, [lonraBa eHrw MalMHACO3JWK 3aBoaM WILIad ymkapaauran KJI-2
MamuHacu). SIHa 11y 30Haaru cTojl KOMKOFU 6 Taruaa XyxokaTiap, maxcui oyromiap, 0yp
3amacu Ba Maiiga ac6o0Omap caxianaaurad 31 smuknap Omoku 10 Ypuatunran. CTonMHMHT
HapUrd y4yuJard KOMKOFHW Tarujaa aHjaa3a Ba TpadapeTiap cakjiaHaJWraH >KaBOH 3 MOHTaxX
KunuHraH. Tymama cTon TemacwaaH dJeKTp Owumin MamuHamapu 4 Ba 5 HM TOk OunaH
TabMUHNalauran uwend-kaden yrran. Cronm KONMKOFM 6 HUHT Temacuaa TpyOa wu3mapaa
XapakaTiaHaJUraH apaBava 2 OMYWIraH JeTaUIapHU WUFUII Ba JIEHTAIM OWYUII MallMHAIapura
y3aTu6 Oepwuilra Xu3mar Kujiau.

Marepuan TYImamHN MeXaHH3alUusUlall y4yH Oab3u THKYBUYHIMK KOpXOHajgapujaa
TYmam crojapu Oyinad cypuiaaurad Ba TylIama KaTJIaMH YETJIapuHM TYFpUIIAll KypuiMalapy
00p TYIIal MaluHAIApH UIUTATUIAIA. BUPOK TYIam MamyvHaTIapUHUHT TaKOMIIIIAIMaraHinra
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yJIapHU MLUIATUIIMHU YEeKJIaiay, yiaap Tyllama KaTiamjapy YeTJIapuHU eTapivya TyFpuiiamaiy
Ba IyJUIM MaTepHaJUIApHH, HU Xap Xuj OYIraH MaTepHalljapHu Ba XOKa30 TYFPH TYIIaMaiIy.

Tymamanap Kynma OpUTHIAIUTaH OMYWII MalIWMHATApH Epaamuna KUpKUO Oynakmapra
axpatwinaan. bamanmmurn 130 MM gan  ommMaiuran Tymamanapu Cs-529 Mammnacuna,
Oananmru 130— 160 mm 6ynran tymamanap 3ca Cs-530 (BXP) mamunHacuna kupkuiaad. by
WKKaJla MAaIIMHAHWHT KOHCTPYKIUSCH OWp Xui OYimO, (akaT MKKMHYM MAIlMHA TUYOFUTHHT
XapaKaTJIAHWII Uy y3YHPOK OYmasm.

Brunin Mammnaanapuga nueid-kadens €praMuaa 31eKTp TApMOFHUTra ITETCEN BUIKACH 7
(8-pacm) opkanu ynaHaguraum 3JeKTp aBuraren 8 6op. Dinektp aBuraren 8 BaJMHUHI ailjlaHMa
XapakaTd KPUBOILMI-IIATYHJIM MEXaHM3M EpamMujia MUYOK 2 HHUHI WiIrapuilaMa XapakaTHhra
aimanamu. [Tnarpopma 12 ra OUpUKTH-pIIITAH CTOMKA 4 Ta 3JEKTpP JABUraTe)ib 8 MaxKaMJIaHTaH.
[Inardpopma 12 ra wmammMHAHU TymIamMa Tarura KeATHPYBYM Ko3upék 1 mmapHupnn
OupukTUpuiTaH. MammHa Tymama cTosl OYinad TypTTa pojuKaa cypuiaaurad OymmO, Oy
POJMKIApHUHT YKUHU Iiardopma 12 Tarmra MaxkamilaHTaH IDIACTHHACHMOH HMKKWTA TIPYKHHA
Tytu® Typamu. MammHa 300HuUT nmacra 10 épmammpma  cypwiamm. [ludox 2 onmumaru
HyHanTUpruwiapaa CTepKCcH 5 OwnmaH yHUHT Tenkuch 3 (ukcanusuianrad Oymu0, Oy crep)keHb
OWJIaH TENKWHUHT Ba3u(acH WITYMHUHT KYJIWHUA KUPKWIUIIJIAH Cakjall Ba TYymlamMa YCTKH
KaBaTMHU Oocu0® Typuraad wubopar. MammnHa pacta 11 Hm mactra Oypub  (KeWuHTH
KOHCTPYKIMSUTApAa DIIEKTp JABUTATeN 8 WUHT YCTKH KONKOFHMIArd KHOMKa 6 Hu OocmO) wmimra
Tymupuia . ManmHa TyiraMara sKHIanaéTragia Tkl 3 HA KyJa I0Kopura Kyrapuiaan, Oy
TETKWHM MMacTra TYIIHPUIT Y9yH pudar 9 6ocrraay.

MammHa TyiraMa TaruaaH YMKKaHTaH KeHuH (TaOumid
TENKUHA KyTapuO KYWWiIraH) MUYoK 2 HHU KaipoK Tomaa
gapxJyiaHa . KpHBOIIMI-TIIATYHIM MEXaHW3M TyTallMalapu
MallliHa OJIIMHTH KONMKOFUHHU TENKH 3 HUHT CTEPXKCHU 5
OwyaH Oupra IEMOHTX KWIraHAAaH KeHHH MoinaHaad. Moit
KPUBOIIMIT-IIATYHIA MEXaHH3M TEMacHJIarkd MaxCyC HWJIUIITa
KyHHIIa .

BXP nma mudox Turm OVitnad wiarapuiaMa Xxapakat
KU OuyiaH OWp BakTAa aHJIaHUO XaM TypaJuraH UKKHUTa
KalpOK TOIIl BOCHUTACH/A aBTOMATHK YapXJIaHHO TypajuraH
nuyorn  Oop Cs - 529 MammHacMHMHT OWp Heda
BapUAHTIAPUHU UILTA0 YUKAPHUII Y3IIAIITHPUIITAH.
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8-pacm . Cs-529 anekTp

6buymw mawmHacm

Camapa maxpuparn 10 - MexaHuka
3aBoqu Oamanmmuru 40 MM rava Oynran
eHrUJ1 Marepuaviap (IIOWH, KperJelnH,
TPUKOTAX) TYIIAMACHHUA KHUPKAJUTaH JUCK
muok 93 /IM-3 JJIIEKTP onunIn
MallMHACH WILIa0 4YuKapagd. YUUHT

9- pacm. 331M- 3 mawunHacKu



anektp asuratenan 1 (9- pacm) croiika 7 ra oraupu6 maxkamianran. Croiika 7 aca ruiatdopma 8 ra
MaxKaMJIaHTaH. OJeKTp JBurarel 1 HUHr alijlaHMa XapakaTh KOHYCCUMOH —KYIIaJoOK
mecrepHsuiap 13 opkamu auamerpu 110 M. mu quick muaok 12 ra yzarunaau. AlnanMa nudok 12
OwiaH TabcUpJallaJUraH MPYyKHHATAHTaH OCTKM MUYOK 9 miardopma 5 ra MOHTaX KWJIMHTAH.
[Tnardopma 8 Tymrama cron KOnKoru 0yiinad 60YKaCUMOH TYPTTA POJIMK/IA XapakariaaHaau. MamHa
w1aTopMacuHM TYIIamMa Tarura ojau0d Kupaaurad npykuHananrad ko3upék 10 mimardopmaHuHT
y3ura OMPUKTUPWITAH. KYJTHH KUPKWIUIIIAH CaKJIall y9yH JUCK MHYOK 12 onmura cypuiama
muuTda 11 MOHTaX KWiMHraH. MammHa mepekiodaTen 2 MOHTaX KWJIMHTaH Jacta 3 Epramuiaa
aHJa3ajap pacKiIaJIKacCHMHUHT YM3Macura HucOaTaH opuTwiaad. MamuHaga 1UcK TU4oK 12 Hu
yapxyad Typaauran Kypuiama 0op.

MamuHa TymaManaH 4UMKKaHWJAH KEWMH IIMYOK YapXJIaHaJAW. DbDyHHMHT ydyH
nepeKyrovaTeNl 2 yinaHaad, YHT KyTHUHT Oom Oapmoru OwnaH gacra 4 Gocmmanu. Hatmkana
Npy)XHHA 5 KHCHINO, MKKUTA KAPOK TOII 6 MCK MMYOK 12 ra yHUHT MKKU TOMOHUIAH SKWHIIAIIHO
kemamu. [acra 4 vu (ypuO, Kaiipok Tonuiap 6 HU AUCK MHYOKKA TaiMa-rajl TeTH3U0 MHY0K WKKA
€xkmama yapxmananu. [lacra 4 ra Gocum TyxtaTmica, Kaiipok Tomnurap 6 mpyxuHa 5 Tabcupuaa
MMUYO0K 12 HUHT alJIaHWIT 30HACHIAH Y30KJIAIIa N

Camapa maxpuyaru 10-MexaHuKka 3aBo/IM CUHTETHK TOJAIM MaTepuauiap TyllaMaaiapuHu
kupkuil yayH 93/IM-4 mamuHacuHu unuiad yukapaau. by mammua 93/IM-3 mammuHacuiax
alijaHMa NMUYOKHM dYapxjam ¢opmacu OWiaH Ba MUYOKHM COBHUTHII YYyH Maxcyc CHCTEMacu
Ooopnuru Ounad ¢dapk Kuwiaau. by 3aBoj, HMIyHWHTIEK KamuHAWUTH 12MM. rada Oynran Oyrom
JeTajuiapu KUPKAMIIAPHHU aHUK1a0 KUpKum yayH OM - 3 MammHacuan unuiad ynkapaan. OM-3
MamuHacuga guamerpu 80mm. bynran aitnanma guckin mu4ofu OOp; MAalIMHAHUHT Maccacu
3,8 xr. by MamMHaHUHT WIIUIAI TPUHIMUILIAPH Ba Onuuil ycyiiapu xynau 93/AM-3 mammuacura
VXIIaml; MUY0K YapXjianl KypruiMacu WyK.

Beprtukan nudoknu 93M - 3 mamunacu Oanmagmmura 100mMm. bynran tymamanaru
MaTepHaJUIapHU KUPKUII YUYYH MYJDKaiaiaaHrad. MamuHa Kyiu-garuda ty3uwirad. Croiika 7
ra (10-pacm) snexTpaBuraten 4 maxkamiaHraH, TyMOJjep 6 yHU HWINTa TYIMIMPHUINTa XU3MaT
kuinaan. Croiika 7 mmatdopma 5 ra Maxkamuiianrad, tiatgopmara sca kozepék 1
OMPUKTUPHITaH, y MalllMHaUW TYIllaMa Tarura KUpUTHUIIra Xu3Mat Kuinanu. [Indox 2 HUHT
0JI1 TOMOHUJA UITYUHUHT KYJIUHU KUPKUINO KETHILIaH Ba TYIIaMaHUHT YCTKU KaBaTJIapUHU
cypunub KeTUmHIaH cakjiad TypaauraH tenku 3 Oop. [lnuok 2 aHmazamap packiagkacu
yu3ukiapu 0yinad nacra 5 €épaamuaa MallMHaHU Kynjaa cypul roputuiand. MamyHaHUHT
mnatdopmacu 8§ OOYKACUMOH TYPTTa POJUKIA Typaau,0y pOJUKIap OWYMII CTOJIM FO03acHia
MallMHAHUHT MaHEBPYAHJIMUTUHHU saxmuinaiau. [luyoxk 2 HHM MamuHa TYymaMmaaal
YUKKAHJaH KeMUuH KapoKTow €paamMuaa Kyjajaa yapxjiaHal.

Tymamanu KUpKUO KHCMIIapra axpaTraHjaH KeWwH Oy
KHCMJIapHU Maxcyc KUCKHuiap €plaMuia Maxkamiial, JeTajslapHu
y3uia-Kecusl OWYuIl y4yH JIGHTaJd OWYMII  MallHHajJapura
y3atunaaun Ily wMakcanga TUKYBUMIMK KOpXOHajapuja JeHTa
NUYOKU OOp MKKH, Y4 €KM TYPT LIKUBJIM CTALlMOHAp MallUHAJIAP
UIITATUHIIAIH.

OpioB MamMHACO3JIUK 3aBOJAM HINLIA0 yMKapaauraH TypT
IIKUBJIM, JeHTa NUYOKIH PJI-6 cranroHap OMYMII MalIMHACU 3HT
MyKaMMaj MaluHa XxucobmnaHanu. PJI-6 mammuacu OanaHiauru
250mMM. raya OynraH TymaMma KUCMIJIapMJAaH JeTajyiap Ouduiira
MKJDKajdnaHrad. Jlenta nuyok 20M/c Te3nukaa XapakaTiaHalu.
OnexTp IOpUTMa JBUTaTeIMHUHT KyBBatu 2,2 kBt. PJI-6
MamuHacuga funod 7 (l1-pacm) €nuiaraH HKKHTa YCTKH
IIKMBHU Ba CTOJ 23 Tarmja >KOMjamraH MKKMTAa OCTKH IIKMBHHU
TyTuO Typaguran uysH crtaHuHa 9 Oop. Mmumam 3oHacuaa
uirapuiiaMa XapaxkaTjaHaJuraH JIEHTa NMUYOK 3 aHa my TYpTTa
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IIKWBra TOPTHJITAH. XapakaTiaHyBUYM MHUYOK 3 OJIIUJA MINYMHUHT KYIHMHH KUPKHIWLIIAH
cakJioBuu Tenku 4 60p. Tenku 4 HUHT HacT-0adaHJITUTH MAaXOBUK 6 HU Oypubd pocTiaHaau.

Nm 30HacHHU EpUTHUIN Y4YyH MAalIMHAJAa MHIAUBHUIYyaJl E€PUTKUY S5 HIUIATWIALU.
Cron 23 HUHT KONKOFM Taruja Maija aHjgasanap, maxcuii Oyroomiap Ba X0Kaso
caknaHaauran smuk 13 Oop. bomka reHTanu cranMoHap MamuHANapAaH GapriIu
paBumna PJI-6 mamuuacuna sentunsatop 18 Ba snextp nuraren 19 man mbGopar Bakyymiin
cypum KypriMmacu 60op. MamuHa umiaéTraH ardy 4anr Ba Maljga KHUTHKIapHU Oakda 22
cypub keraau. YaHr Ba KHUTHKIapHU Oakya 22 JaH OJMIN Y9yH UKKUTa KucMa Kyiad 21 Hu
oun6 tar-nmuk 20 ynKapuo OIMHAIH.

MamuHa >1eKTp aBToMaTtukacuHu mnepekiatodaresn 10 HUHr KHOmMKacuHM Oocu0 wumra
Tymmpuiaaan, OyHaa curHan Jiammnodkacu 8 €namu. Dickrp apuraren 14 perikmodarens 17 HUHT
KHOITKaCMHM OOCMO WINTa TYIIUPWIAAH, HATIKAJa MUY0K XapakaTiaHa Oonuraian. MamuHazaa
nuuokK 11 HUHT KUpKaJAUTraH KUCMUHU YapXJIaiauraH UKKUTa KalpoK TOIIIaH HOOpaT MEXaHU3M
o0ynmuoO, Oy Kaipok tornuiap nenamwiap 16 €ku 12 Gocunranma Oup-Oupura SIKHHIAMNO TTHYOK 3
HUHT KUPKYBYHM TUFUHH YapXJIaiiIu.

JleHTa-m4oK 3 y3miica 3JIEKT MarHUTJIM HKKHTA JIEHTa TyTHO onrud 15 (MKKUHYMCH JIeHTa-
MIMYOK 3 HUHT YCTKH KECMUIA Oymamy) niniad ketaau. Jlenra Tyrub onruwiap 15 y3unran mynat
JEHTA-MUY0K 3 HU KUCamu Ba AeKkTpaBuraren 14 Tyxraiian, yCTKM 4an IMIKWB aiIaHWIIIaH
TyXTaliau. bup cMeHamm Wi miapouTHA JIEHTa NMHYO0K 3 HU Xap Oem-eTTH WIIl KyHH[a
anmamtupu® typunaau. UlkuB 1 HU aiinanTupuO, YCTKM 4Yall IIKMBHU MAacTra TYIIUPHIIAIN,
HATIKaJaa JICHTA-TMYOK 3 Oymramanau, KeHWH YCTKH FIUIO] 7 Ba MKKATA OCTKH FHIO( OJIHO
KYWIIIa 1, KOTIKOK 2 HU MIITYA TOMOHTa TOPTHO YMKApHO, ICHTA-TMYOK 3 OJIMHATH.

OpJ10B MaINIMHACO3JIUK 3aBOJIM KOHCTPYKIMS kuxatuaan PJI-6 mammHacura yxmmamn, aMMo
Oanmapamuru 120MM. aH omMaiAWraH TylIaMaJaH Maiiia Jetaiap KUpaJuraH Ba THKYBUUIIMK
OyromslapuHu Tekucinad Kupkanurad, KyBBatu 1,1 kBt Oynran smextpasnratenn O60p KAYUK
rabaputii PJI-5 MmammHacy unad druKapam.

Ky TuKyBUMIMK KOpXOHanapuja JEHTAJH OWYMIN MalluHajapu Oup KaTop KUIHO
VpHaTuinagu. YIapuUUHT CTOJJIapU TarujaH  KUMTUKIapHU oaubO KeTaauraH JIeHTaIH
KOHBeHep YTran Oymamau.

11-pacm . PJI — 6 Ouumm
MaIlIWHACH

HEX TYUJJATHU
TPAHCITIOPT BOCUTAJIAPA
Tukum nexigapyu WITMHUHT
camapaJIoOpiury Ky KUXaTJaH oK
TallyBYd  BOCUTajapra  OOFJIHUK.
Tukuimn 1nexuja KaHJald —Taluil
BOCUTACHHHM WIUIATUII  LEXAard
YCKyHaJlapHH YKOMJTaHUIII
[IAPOUTHUTa,  MIIHUHT  TAIIKUII
sTIIIMIIKra €K yana gadpukariap
Ba OyrOMJIapHUHT KaHaai
(maukamapnma, KyTudaigapaa —€Ku
o OCHK  XOJaTAa)  TAllMIWIINTa
2112019 18 17 OOFJIHK.
Kapaéu n4ugaru
TPaHCHOPT IIeX uerapacuaa (YHUHT ydacTKallapu Opacuja) Ba BaKTHHYA CaKJall Koumapuaa oK
TAIINIITa, IOKIAPHU HII YpHHIApHUra eTka3ud Oepuiura, SApum Tail€p maxcynoTnapHu OUp HII
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VpHUIaH MKKUHYACHTa YTKa3uO Oepuiira, mIyHWHTIEK OyioM Ba SpuM Tailép MaxcynoTIapHH
LexJap Opacuja Talluira MyJoKaJljaHraH.

TUKyBUMIINIK caHOaTHUAa JOeTal adyKajlapuHu Ba Spum Talé€p MaxcyloTIapHU
TAlIUIIla IOPUTMACU3 BOCUTAJIAp KEHI TapKairau. by Bocurtanap OylOMIapHUHT ajloxujaa
JeTajulapd Ba y3€JUIADUHM HIUIAHJWTaH TOP UXTUCOCIAIITaH ydacTKaJlapaa, LUIYHUHIIEK
W YPUHIIAPH aJOXUJa TpyHnajap Tap3uaa >KOWIAIITHPWITaH MOTOKJIApAa WINJIATHIALH.
IOpurmacu3 Tamum BocuTaizapu TY3WIMIIM Ba MILIATUIMIIN 3HT OJJMN Ba 3HT TEKaMIHU
BocuTanapaup. byHnall BocuTanap HMXTHEPHM PUTMIH IOTOKJIAP TAIIKWI KUWJIHIIAA
WILJIATUIIAIH.

L

Pacm- 12. Tammm BocuTaapu

SApum Taii€p MaxcylnoTiap cakKJIaHaguraH Ba y3aTud Oepuiiaaurad >kaBOHIIU
apaBavanap (12-pacm, a) mymap >xymniacura kupaad. JKaBOHIM apaBada 0K KyWHIaIuTaH
TYp 103acu 2 6op TpyOa KOHCTpyKusum acoc 1 man mbopar. ApaBada ykiapu acoc | HUHT
cToiikamapura  HucOaran 360° Oypuakka aijlaHa  oOJaJWraH TYpTTa FUJIIUpaKdana
xapakatiaHaau. Jleran mnaukajgapu Ba danadaOpu-kaTiap cakjaHagurad Ba  y3aTuoO
Ocpunaauran KoHTelHep-apaBadanap(l2-pacm, 6) npoduap acoc 5 gan mbopar 6yn1ub, Oy
acocra Typ caBar 4 Maxkamyakrai. ApaBauda TypTTa FUJIAMpaKkya 6 na xapakaTiaHaIH.
Jletanp madkajgapu ylIapHH KUCHO Kyhuin wynu Ownan ¢ukcamusiaanaam, (12-pacm, B).
Hexmparu wm Yypunnapu Oyinadb Tpyba w3 9 yTkazwnaran OYynub, 0K KyTapyBYH
KpOHIITEeHHIap 7 TYpTTa poiuk 8 Aa my M3JaH KylijJa IOPUTHUIHUIIN MYMKHH. xap Oup
KpOHIITEHH 7 1a OyroMJiapHU WIrndra kuiaupuod ocaguran ocma 10 Ba gacta 1 Hu mactra
Oypub nertanb mavkaja-puHU KUCUO KyHuimamuran Kucrud mociaama 12 Gop. 12-pacmpaa
TUKYBUMJIMK MILIA0 YMKApUIIWAA WILIATUIAAUTaH JKyJa Ky TallWil BOCHUTalapuaaH
alipiiMnapuruia mucon cudartuga kypcarwirad. by Tamumn BocuTanapu BaTaHUMU3
caHoaTHaa UNLTad YMKapUIaIy.

Jerane mauykamapuHu Ba SApum
Tal€p MaxcCyJoTJIapHU BaKTHHYA CaKJaIl
Ba y3aTub Oepumia

yHUPUKAIUATAIITUPUITaH
SNIeMEHTIapJaH uOopaTr mpolecc HYHAA
tammnn catxjaapu (13-pacm) HIutaTUIAIN.
Tammm catxgapy 3 um ctonu 1 HuHT
o€KIapura MaxkamiiaHral OYiau0, yJapHUHT
yetnapu 4 Oykunran Oymagu. Tammm
CaTXUHU KHMUpJIaMaiIuran KHJINO
MakaMJiall Ba YHHHT OMKPIWUTHHU OLIUPHIIT

13-pacm. apaéH numpgarm Tawmul

caTx/lapu



Y4yH HII CTOJHM 1 HUHI KONMKOFUra mMaxkamiyad Kyhumaauran ['-CHMOH crepkennap 2
nuuatuiaaad. Typ makiuaaru Taluil caTXJIapyu OpaluK CTOJUIap, KUs HOBJIAP, KaBOHJAP
cudaTuaa WIITATUIMIIN, TypJd OajaH/UIMKAa, TOM30HTad Ba HUMAO KHIMO KyHuiumm
MyMKHH OYy1u0, Oy 5ca TEXHOJOTHMK YCKYHAJIapHH XWIMa-XWJI BapHaHTIA KOMIAIITHPHUIIL
MMKOHHHU Oepaau.

“TUKYBUMIIMK LEXJIapUHU KOUTAIITHPUILHYU pexalallTHPUIL”

TUKYBUMIMK KOpXOHAJIAPUAA, €Telbenapia, KHIYMK KOpXOHAJIapuja THKUII KapacHuAa
WUl JKOMJIapUHU CTOJUIAPUHM KYHJIAJIAHT, AMAaroHaj, y3yHacura, KOMOMHaIMsUIalIrad ycyapu
KYJUJTAHWIIAJIA.

Nm  cromnapuHy KYHAAQJAHT SKOWJIAIITUPWITaHJa, YyJIapHU UIUIOB OepuiiaauraH
MaxCyJI0Tap CTOJIUTA NEPIECHANKYISP OYIUITNTa axaMusT OCpPHIIaIH.

bynnan KOMIAII TUPUILL uiuao YUKApUII  MalJIOHU I03aCHJIaH YHYMIIU
¢doitnananui VMKOHUHHU Oepanu, SbHU 50011 JKOMMHUHT KyJAUJIUTM Ba T'EMHK
XaB(CHU3IHMK KOUAAJIApUra aMmall KUJIMHTaHIMTUHY SIKKOJI KypcaTau.

Bynpaii xoinamrupuia Uil CTOJUIAPUHK TYpJIM KaTTaJuKIapaarucujad (Gpoigaiaduii
MYMKVH.
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16,0

Y

10,0

©  HMNMMONE
TUTTUL

1-rasm Namunaviy tilquv ustaxonasi

stqH-F8-sh-e*rhint-yeraarmeny stoli.

=

1-Universal tikuv mashingsi; 2-Maxdfis yo’rmalagi mashinadi; 3-Maxsus izma

mashinasi; 4-Siniq baxyaqatpr tikish mashinasi; 5-Maniken; 6-pazmoll

Press; 8-0’qituvchining ish stoli; 9-Texnik vositalar stoli; 10-Yozuv taxta — elran;

11-Oyna; 12-Kiyib ko’rish joyi; 13-1Ish qurollari saglanadigan javon; 14-Anddzalar

saglash joyi; 15-Ko’rgazmalar javoni; 16-Bichish stoli; 17 #mimlTr tayyor|ash
7

ash stdli; 7-

Casomnap:

1. Tait€épnoB nexuaa KaHaai unuiap oaxapuiaaan?

2. Marepuan cakjam KaHjaai unuiap 6axapuiaan?

3. Taxyaruyu ycymiapu TYFpUcHAa TyIIMHYA.

4. HyKCOH TONHII-YI4aml CTAaHOTY KaH1ail UIu1aian?

5. OMPT-2 mamvrHacu HUMa Y4yH UIUIATUIAAM Ba UILLIAIT
TIPUHITUIIH.

6. NJI-2 mammHacuHu TabpudIIaHr.

7. Tymam cronuHu Tabpudianr.

8. Ky3raiyBun OMUUII MallMHAIAPUHN TabpUQIIaHT.

9 K¥y3ranmac OMUuUI MallMHAIApUHU TabpUQIIaHT.

10. Llex nuugary TpaHCHOPT BOCUTAIAPU TYFPUCHIA TyILIMHYAIAP
OCpUHT.

11-MA’RUZA
MAVZU: Namlab isitib ishlov berish jixozlari.
REJA:

Issiglik va namlik bilan ishlov berishnnig texnologik ko’rsatkichlari

Issiqlik va namlik bilan ishlov berishnnig asosiy kattaliklari, ularni o’zaro aloqasi.
Jarayonga ayrim faktorlarni ta’siri va ishlov berishning optimal talablarini baxolash.
Issiglik va namlik bilan ishlov berishni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishdagi

hozirgi zamon texnikasi.
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Namlab-isitib ishlash yordamida tikuvchilik buyumlarini ma’lum shaklga Kiritish va
bezash kiyim tikishga ketadigan vaqtning anchagina gismini oladi. Masalan, ust kiyim tikishga
ketadigan umumiy vaqtning 20-25 foizini namlab-isitib ishlash operatsiyalariga sarflanadi.

Ma'lumki, gazlamadagi iplar unda bo’yiga va ko’ndalangiga joylashgan, o’zaro har xil
chalishgan bo’lib, gazlamaning turli qatlamlarida bo’lishi mumkin. Gazlamaning tuzilishi
shunday bo’lganidan tolalar uning yuzida yoki ichkarisida bo’lib, ularda chiyralish, cho’zilish va
qisilish kuchlanishlari bo’ladi (bu kuchlanishlarga tolalarning chiyratilganligi va iplarning bir-
biriga chalishganligi sabab bo’ladi).

Gazlama biror shaklga kiritilayotganda ipdagi tolalar o’simliklardan yoki hayvonlardan
olingan, sun’iy yoki sintetik ekanligini, hisobga olish lozim. Namlab-isitib ishlashda
gazlamadagi tolalarning molekulyar bog’lanishlarini bo’shashtirib yuboradigan sharoit sun'iy
yo’l bilan yaratiladi. Shunda yetarli darajada turg’un deformatsiya bo’lishiga erishish ehtimoli va
imkoniyati keskin ortib ketadi. Ishlab chigarishda bu maqgsadga erishish uchun issiglik va
namlikdan foydalanadilar. Har ganday jism gizdirilsa, undagi molekulalarning kinetik energiyasi
kuchayib, natijada molekulyar bog’lanish bo’shashadi. To’quvchilikdagi amorf (shaklsiz)
polimer tolalar uch xil fizikaviy holatda bo’ladi. Bular shishasimon, yuqori elastik va yopishgoq
- cho’ziluvchan holatlardir. Bu holatlarning har biriga muayyan fizik xossalar kompleksi mos
keladi.

Polimerlarning holatini, ko’pincha, ularning deformatsiyala-nishini o’rganish yo’li bilan
baholaydilar.

Past haroratdagi (tikuvchilik materiallari uchun harorat odam badanining va atrofdagi
havoning haroratidir) shishasimon holatda deformatsiya kam va yo’qoladigan bo’ladi. Yuqori
haroratdagi yopishqog - cho’ziluvchan holatda deformatsiya katta, yo’qolmaydigan bo’ladi.
Buning sababi polimerning yumshab ogishidir. Polimerlarga xos yuqori elastiklik holati
shishasimon va yopishqog-cho’ziluvchan holatlar orasidagi birorta harorat oralig’iga to’g’ri
keladi.

Nam-issiqlik bilan ishlov berish kiyim detallariga va tayyor buyumlarga muayyan shakl
berish va uni xaridorgir mahsulot korinishida qilish uchun kerak. Nam-issiglik bilan ishlov
berish jarayonlari juda xilma-xil. Turli choklarni yorib dazmollash va bukib dazmollash,
mahsulot-lar chetini (cho ntaklar, xlyastiklar va hokazo chetini) bu-kish, kiyim detallari ezilgan
joylarini dazmollash, Ki-rishtirib dazmollashning turli xillari (kostyumlar, paltolar old bo"lagini,
bort gotirmasini kirishtirib dazmollash) va hokazolar nam-issiglik bilan ishlov be-rish ishlariga
kiradi.

Nam-issiglik bilan ishlov berish vaqtida material-ni namlash, qizitish, kerakligicha
deformatsiyalash kerak, keyin esa quritiladi va materialni sovitishga qoyiladi. Demak,
materialning ganchalik namligi, uning gizitilish temperaturasi, bosim, ishlashning va nam so rili-
shining davomiyligi nam-issiglik bilan ishlov berish natijalarini ko rsatadigan asosiy omillar
hisoblanadi.

Ana shu ko rsatkichlarning eng muvofiq giymatlarini tanlab olish nam-issiglik bilan
ishlov berishning ratsional rejimini belgilaydi. Turli tolalardan to"qilgan materiallar uchun nam-
issiglik bilan ishlov berish rejimlari ham turlicha boladi.

Nam-issiglik bilan ishlov berish jarayonlari
Tikuvchilik ishlab chigarishida nam-issiglik bilan ishlov berishning uch turi ishlatiladi:
dazmollash, presslash va bug lash.

Dazmolning ish gismini namlangan mahsulot ustida 14700 Pa gacha bosim bilan birin-
ketin surib nam-issiglikda ishlov berish dazmollash deb ataladi. Dazmol-lash uchun qo’l
dazmollari va mexanizatsiyalashgan dazmol-lar, dazmol stollari ishlatiladi. Ishlov berishning ra-
tsional rejimiga rioya qilish giyinligini va mehnat unumdorligi kamligi dazmollashning
kamchiliklari hisoblanadi.

Presslashda maxsulot bug lanadi, press yostiqchalarida muayyan bosim hosil gilinadi, namlik
so'riladi. Beril-gan parametrlarni ta'minlash uchun kerakli presslash vaqti 60 sekundgacha
bo ladi. Mahsulotlar va buyumlar xil-ma-xil konstruktsiyali presslarda dazmollanadi.
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Bug'lashda material tolalarida oldingi ishlovlar na-tijasida hosil bo’lgan kuchlanish
yo qotiladi, shuningdek, ba'zi bir yaltirab qolgan joylar (yaltiroq dog lar) yo qo-tiladi. Bug lash
buyumga ishlov beriladigan joylarga bug™ ogimini yuborish yo'li bilan bajariladi. Bug lash
uchun bug’lagichlar, bug’li havo manekenlari, maxsus bug™ quril-malari ishlatiladi.

Tikuvchilik korxonalarida presslardan samaradorli foy-dalanish, ishlov berish va tayyor
kiyimlar sifatini yax-shilash, shuningdek, normal ish sharoiti yaratish uchun tayer kiyimlarni
nam-issiglik bilan ishlov berish va pardozlash alohida bo"limda bajariladi. Bu erkaklar va ayollar
paltolari, erkaklarning jun kostyumlari, erkak-lar ko ylaklari va hokazo muayyan buyum turlarini
daz-mollash uchun doimiy press tizimlari barpo etish imko-nini beradi.

Hamma dazmollash presslari presslash kuchiga garab yengil presslar (YuKN gacha),
o rta presslar (15 dan 20 KN gacha) va og’ir presslar (30 KN dan ortiq) ga bo linadi.

Yuritmasiga garab elektromexanik, pnevmatik va gid-ravlik dazmollash presslari bo"ladi.

Dazmollash presslarining mexanizatsiyalashtirilganiga va avtomatlashtirilganiga garab
uch guruhga bolish mumkin:

Mexanizatsiyalashtirilmagan presslar.

Elektromexanik, gidravlik va pnevmatik yuritmali presslar.

Dazmollash presslari

Dazmollash uskunalarining vazifasi

Yarim tayyor maxsulotlar va tayyor buyumlarni nam-issiglik bilan ishlov berish
operatsiyalari protsess ichidagi operatsiyalarga va yakunlovchi yoki pardozlash opratsiyalariga
bo’linadi.

nozirgi vaqtda bug’ va elektr bilan giziydigan dazmollar ishlatiladi. Dazmollarda bug’
ishlatilishi namlash, dazmollash va bug’lashdan iborat uchta operatsiyani birlashtirish
imkonini beradi.

Tikuvchilik sanoatida elektrda, bug’da va elsktr-bug’ bilan Kizitiladigan dazmollar ishlatiladi.
namma dazmollar ularning masgasiga qarab Klassifikatsiyalanadi; vatanimiz zavodlari
chigaradigan dazmollarning massasi 2,3 va 5kg. bo’ladi.

Dazmollovchining ish o’rni

Dazmollovchi ishchi tok urishdan muxofaza gilingan bo’lishi kerak. Dazmol to’ri yig’ilgan,
gizishi, korpusiga tok tutashib qolmaganligi tekshirilgan bo’lishi kerak. jamma tok o’tkazuvchi
kontaktlar maxsus to’siqlar bilan berkitilgan bo’lishi, dazmolni ulash va uzish rubilniigi esa
g’ilof bilan yopilgan bo’lishi kerak. SHnurning izolyatsiyasi hech buzilmagan, shnur esa prujinali
o’ram ichida bo’lishi va dazmolga ham, stolning yuzasiga ham tegib turmasligi kerak.
Dazmollovchining oyog’i ostida taxta to’shama yoki rezina gilamcha yozilgan bo’lishi kerak.

Dazmollovchining ish o’rnida individual yoritkich bo’lishi kerak. Dazmol
qo’yiladigan taglik izolyatsiyalangan bo’lishi, dazmollovchi dazmolni baland ko’tarmasligi uchun
ishlanayotgan detal bilan dazmol bir xil balandlikda turishi kerak. Dazmollovchining mexnatini
yengillashtirish va dazmollanayotgan buyum sifatini yaxshilash uchun shakli va o’lchami
bajariladigan operatsiyaga mos bo’lgan taxta qoliplar ishlatiladi. Rasmda ko’rsatilgan qolip old
bo’lak choklarini yorib dazmollashda ishlatiladi. Yarim tayyor maxsulotlar mexaiik purkagnch
(pulvernzator) bilan namlanadi. Purkagichga suv vodoprovoddan keladi. Purkagichning dastasida
richag bo’lib, dazmollovchi bu richagni bosib to’zitkich bilan ta’minlangan purkagich kallagiga suv
yuborishi mumkin. Suv to’zitkichdan mayda-mayda zarrachalar tarzida chigadi.

Name-issiqlik bilan ishlov berishning vazifalari
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Name-issiglik bilan ishlov berish kiyim detallariga va tayyor buyumlarga
muayyan shakl berish va uni xaridorgir (tovar) ko’rinishli qilish uchun kerak. Nam-
issigqlik Dbilan ishlov berish operatsiyalari juda xilma-xil. Turli choklarni yorib
dazmollash va bukib dazmollash, Yarim tayyor maxsulotlar chetini (cho’ntaklar,
xlyastiklar va hokazo chetini) bukish, Kkiyim detallari ezilgan joylarini dazmollash,
kirishtirib dazmollashning turli xillari (pidjaklar, paltolar old bo’lagini, bort qotirmasini
kirishtirib dazmollash) va hokazo nam-issiglik bilan ishlov berish operatsiyalariga
kiradi.

Nam-issiglik bilan ishlov berish vaqtida materialni namlash, qizitish,
kerakligicha deformatsiyalash kerak, keyin esa quritiladi va materialni sovitishga
qo’yiladi. Demak, materialning ganchalik namligi, uning qgizitilish temperaturasi, bosim,
ishlashning va nam so’rilishining davomiyligi nam-issiglik bilan ishlov berish natijalarini
ko’rsatadigan asosiy omillar hisoblanadi.

Ana shu ko’rsatkichlarning eng muvofiq qiymatlarini tanlab olish nam-issiglik
bilan ishlov berishning ratsional rejimini belgilaydi. Turli tolalardan to’qilgan
materiallar uchun nam-issiqglik bilan ishlov berish rejimlari ham turlicha bo’ladi.

Name-issiglik bilan ishlov berish operatsiyalari

Tikuvchilik ishlab chigarishida nam-issiqlik bilan ishlov berishning uch turi
ishlatiladi: dazmollash, presslash va bug’lash.

Dazmolning ish gismini namlangan Yarim tayyor maxsulot ustida 14700Pa
gacha bosim bilan birii-ketin surib nam-issiglik bilan shilov berish dazmollash deb
ataladi. Dazmollash uchun qo’l dazmollari va mexanizatsiyalashgai dazmollar,
dazmol stollari ishlatiladi. Ishlov berishning ratsional rejimiga rioya qilish qiyinligini
va mexnat unumdorligi kamligi dazmollashning kamchiliklari hisoblanadi.

Presslashda Yarim tayyor maxsulot bug’lanadi, prsss yostiqchalarida muayyan
bosim hosil qilinadi, namlik so’riladi. Berilgan parametrlarni ta’minlash uchun kerakli
presslash vaqti 60 sekundgacha bo’ladi. Yarim tayyor maxsulotlar va buyumlar xilma-Xil
konstruktsiyali presslarda presslanadi.

Bug’lashda material tolalarida oldingi ishlovlar natijasida hosil bo’lgan kuchlanish
yo’qotiladi shuningdek ba’zi bir yaltirab qolgan joylar (yaltiroq dog’lar) yo’qotiladi. Bug’lash
buyumga ishlov beriladigan joylarga bug’ oqimini yuborish yo’li bilan bajariladi. Bug’lash uchun
bug’lagichlar, bug’li havo manekenlari, maxsus bug’ qurilmalari ishlatiladi.

Nazorat savollari:

Nam-issiqlik bilan ishlov berishning vazifalari.
Nam-issiglik bilan ishlov berish operatsiyalari
Dazmollash uskunalarining vazifasi.
Dazmollovchining ish o’rni

A wWwPN PR

12-MA’RUZA
MAVZU: Pazandachilik jixozlari xaqida umumiy ma’lumot
REJA:

Gaz pilitalari va ulardan foydalanish
Muzlatkichlar va sovutkichlarning ishlashi va ulardan foydalanish tartibi
Qandolatchilikda ishlatiladigan jixozlarning ishlashi va ulardan foydalanish tartibi

4. Pazandachilikda ishlatiladigan asbob uskunalar va moslamalar

Sovitkich va muzlatkich. Ishlab chigarish korxonalarida sovitkichlar kamerasidagi zarur
harorat + 6°C dan —18°C gacha bo‘lgan turli hajmdagi sovitkich turlari ishlab chiqariladi.
Ro‘zg‘orda ishlatiladigan sovitkich- larning xizmat muddati 15 yil va undan ortiqdir.

Sovitkich — past haroratni saglab turuvchi, issiqlikni o‘tkazmaydigan kameradir. Ozig- ovgat
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mahsulotlari va sovuq joyda saglanishi kerak bo‘lgan predmetlarni saqlashda ishla- tiladi.
Sovitkichning ishlashi issiglikni ish kamerasidan tashqariga chigarishga asos- langan bo‘lib,
bunda issiglik tashqi muhit- da tarqalib ketadi. Sovitkichlar ikki turga bo‘linadi: ozig-ovqat
mahsulotlarini saglay- digan o‘rtacha haroratli kamera va past haroratli muzlatkichlar (3-rasm).
Muzlatkich — ozig-ovgat mahsulotlarini muzlatish va saglashga mo‘ljallangan sovit- kichning
bir gismi hisoblanadi. Muzlatkichda harorat, asosan, — 18°C bo‘ladi. Oxirgi vaqtda ikki kamerali
sovitkichlar keng targalgan bo‘lib, ular o‘zida ikkala komponentni bir- lashtirgan.

Muzlatkich 4-rasmda ko‘rsatilgan sxema bo‘yicha ishlaydi:

2-rasm. muzlatkichning ishlash sxemasi.

1. Kondensator —issiglikni tashgi muhitga tarqatuvchi;
2. kapillar (juda ingichka naycha) — bosimlarning fargini xladagent moddasi yordamida tartibga
solishga madad berib turuvchi klapan (xladagent — issiqlikni bug‘latkichdan kondensatorga
ko‘chiruvchi modda);
3. Bug‘latkich — sovitkichning ichki hajmidan issiglikni tortib oluvchi;
4. Kompressor — kerakli bosimlar fargini hosil giluvchi.

Sovitkichdan feydalanish tartibi:
Ozig-ovgat mahsulotlarining  aynimasligi  uchun ozig-ovgat mahsulot- larini sovitkichda
saglanish qoidalariga rioya qilish zarur. Zamonaviy muzlatkichlar turli-tuman ozig-ovgat
mahsulotlarini saglash uchun ko‘plab kameralarga ega: har bir kamera u yoki bu ozig-ovqat
mahsulotlarini saglashning magbul haroratiga ega. Hatto oddiy sovitkichlarda ham har bir
tokchasida tabiiy havo harorati sirkulatsiyasi farglanadi, shuning uchun ozig-ovgat
mahsulotlarini to‘g‘ri joylashtirish kerak. Past haroratli (harorat 0°C atrofida) joylarga tez
buziladigan ozig-ovgat mahsulotlari joylashtiriladi: yangi go‘sht, baliq va hokazo. Tayyor
mahsulotlar (salatlar, kisel va h.k.) aksincha, yuqoriroq haroratdagi (8°C atrofida)
bo‘limlarda  saqlanishi kerak. Eskirib qolgan mahsulotlarni vaqtida olib tashlash zarur.

75



Sovitkichga harorati xona haroratidan yugori bo‘lgan mahsulotlarni qo‘yish yaramaydi, bu
sovitkichni buzilishiga olib keladi.

Termos — ozig-ovgat mahsulotlarini uzoq muddat atrof-muhit haroratiga nisbatan pastroq yoki
balandroq tarzda saqlaydigan, issiqlikni o‘tkazmaydigan maishiy idish. Termosni fagat sharbat
va taom saqlash uchun ishlatmasdan, undan turli xil damlamalarni va bo‘tgalarni saglashda
ham foydalanish mumkin

Termosda haroratni bir
katta bo‘lsa, shuncha ko‘p
Mikroto‘lginli elektrope
uchun mo‘ljallangan ha NG SRR ISTNE
holatidan tushirishda foydalaniladi (6-rasm)

‘lig, ya’ni gancha

- rish yoki isitish
ahsulotlarni muz

Mikroto‘lginlielek
— metall, metall pu iriladigan ka mera;

— transformator ayi;

— boshqarish zanjiri va kommutatsiya (elektr tokining yo‘nalishini o‘z- gartirish);

— magnetrondan kameraga nurni targatuvchi to‘lgin uzatkich.

Yordamchi elementlar:

¢ aylanma stol — mahsulotni har tomondan bir xilda isitish uchun zurur;

¢ sxema va zanjir, boshqarishni ta’minlaydigan xavfsiz moslama;

¢ ventilator— magnetronni sovitadi va kamerani shamollatadi. Mikroto‘lginli elektropechning
quvvati 500 dan 2500 Vatt gacha oraliqda

tebranib turadi. Barcha maishiy elektropechlarning issiglik targatish quvvatini foydalanuvchi
tomonidan boshgarish mumkin. Buning uchun gizdirgich (magnetron) — vaqti-vaqti bilan quvvatni
boshqarib turadigan qurilma yoqiladi va o‘chiriladi. Bu yoqilib va o‘chirilib turiladigan holatni
elektropechning ish- lashi davomida pechning tovushini o‘zgarishiga garab hamda mahsulotning
tashqi ko‘rinishining o‘zgarishiga garab kuzatish mumkin.

Mikroto‘lginli elektropechlarda germetik tarzda yopilgan suyugliklarni va xom tuxumni
isitish yaramaydi, chunki suyuqglikning gattiq parlanishi

natijasida uning ichida bosim yugori bo‘lib, u portlashi ham mumkin

15 Qandolatchilikda ishlatiladigan texnologik jihozlarning turlari va ulardan
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foydalanish qoidalari

Mikser — texnik qurilma bo‘lib, u har xil tarkibdagi suyuglik va sochilma mahsulotlardan bir xil
massa hosil gilish uchun mexanik aralashtirishga mo‘ljallangan. Mikser ahamiyati bo‘yicha
aralashtirgich so‘ziga yaqin hisoblanadi.

Hozirgi vaqtda mikser maishiy asbob hisoblanib, uni tuxum va gaymoqni ko‘pirtirish uchun,
sharbat, kokteyl, muss, omletni, suyuq xamir, pyure, gay- lalarni tayyorlash uchun
ishlatiladi. Mikserlarning qo‘zg‘almas va go‘lda ishlatiladigan keng targalgan turlari
mavjud(8-rasm).

Qo‘l mikseri bir qo
korpusi, asosan, pla

elektr qurilma. Mikserning
ita ko‘pirtirgich, harakatga

keltiruvchi elektrodv. = r bir necha xil tezlikda
aylanish xususi yati — — ara Katlanishini qo‘l orqali
bajariladigan turlari uu B

Mikserda turli shirin mahsulotlarni: krem, muss, gaymoq, sufle va hokazolarni ko‘pirtirish
uchun ikkita ko‘pirtirgich tojisi mavjud. Shu ningdek, ko ‘pirtirgich blinchik, quymoq (oladi),
gattig pirog xamirlarini ko‘pirtirishda ishlatiladi Buning uchun xamirni aralashtiradigan
maxsus moslamalar ishlatiladi. Bunday moslamalar to‘plamiga moslama pichoq ham Kkirib, u
katta tezlikda aylanadi Bunday moslamalar mevalarni kesib maydalash yoki turli  xil
kokteyllarni aralashtirishda ishla tiladi. Mikserning asosiy vazifasi  kislorodga to‘yintirilgan
nozik aralashma tayyorlashdir. Mik serlarning qo‘lda ishlatiladigan turi qo‘zg‘almas turiga
nisbatan ancha kichik ko ‘rinishga ega.

6-ra: T,

Qo‘z galmas mikserlarn N | shart emas (9-rasm).
Blender — yengil va ixcl aroq aralashtirish uchun
bitta ko‘pirtirgich tojisi 1axsus moslamalar bor:
sab- zavotlarni KeSISN UC. ... p.ciicy, oreogmr v rcecrrams sorr wer s oK@, Krem va musslarni
ko‘pir- tirish uchun ko ‘pirtirgich tojisi. Blenderda suyuq taomlarnl va souslarni hosil gilish qulay,
lekin qattiq sabzavotlarni maydalash biroz qgiyinrog. Blenderlarning mikserlarga o‘xshab
tushiriladigan va qo‘zg‘almas turlari bor.
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Tushiriladigan blender — mahsulotlar solingan idishga tushirilib, mahsulotlar maydalanib, bir xil
massa hosil gilinadi. Bu blenderni kichik porsiyali mahsulotlarni maydalashda foydalanish
yaxshi natija beradi. Shuningdek, bunday blenderning quvvati qo‘zg‘almas blenderga nisbatan
yugoridir. Qo‘zg‘almas blenderdan foydalanish qulay bo‘lib, u kokteyl, souslarni va sharbatlarni
aralashtirib tayyorlashaa mo‘liallanaan.

1. Ozig-ovgat m: igyena goidalariga amal
gilinadi?
2. Taom tayyorle
3. Gaz plitasininu vdZiidsl 1iid?
4. Gaz plitasi ganday tuzilgan?
5. Elektr pltasi ganday tuzilgan?
6. Elektr plitasining gaz plitasidan afzalligi nimada?
7. Qahva gaynatgichning vazifasi nima?
8. Qahva maydalagichning vazifasi nima?
13-Ma’ruza
Mavzu: Muzlatkichlar va sovutkichlarning ishlashi va ulardan foydalanish tartibi.
Reja:

1. Muzlatgichrar hagida ma’lumot va ulardan foydalanish tartibi.
2. Sovutgichlar haqida ma’lumot va ulardan foydalanish tartibi.

Sovitkich va muzlatkich. Ishlab chigarish korxonalarida sovitkichlar kamerasidagi zarur
harorat + 6°C dan —18°C gacha bo‘lgan turli hajmdagi sovitkich turlari ishlab chigariladi.
Ro‘zg‘orda ishlatiladigan sovitkich- larning xizmat muddati 15 yil va undan ortiqdir.

Sovitkich — past haroratni saqlab turuvchi, issiqlikni o‘tkazmaydigan kameradir. Ozig- ovgat
mahsulotlari va sovuq joyda saqlanishi kerak bo‘lgan predmetlarni saqlashda ishla- tiladi.
Sovitkichning ishlashi issiglikni ish kamerasidan tashqariga chigarishga asos- langan bo‘lib,
bunda issiglik tashqi mubhit- da tarqgalib ketadi. Sovitkichlar ikkKi turga bo‘linadi: ozig-ovgat
mahsulotlarini saglay- digan o‘rtacha haroratli kamera va past haroratli muzlatkichlar (3-rasm).
Muzlatkich — ozig-ovgat mahsulotlarini muzlatish va saglashga mo‘ljallangan sovit- kichning
bir gismi hisoblanadi. Muzlatkichda harorat, asosan, — 18°C bo‘ladi. Oxirgi vaqtda ikki kamerali
sovitkichlar keng targalgan bo‘lib, ular o‘zida ikkala komponentni bir- lashtirgan.

Muzlatkich 4-rasmda ko‘rsatilgan sxema bo‘yicha ishlaydi:

78



2-rasm. muzlatkichning ishlash sxemasi.

1. Kondensator —issiglikni tashgi muhitga targatuvchi;
2. kapillar (juda ingichka naycha) — bosimlarning fargini xladagent moddasi yordamida tartibga
solishga madad berib turuvchi klapan (xladagent — issiqlikni bug‘latkichdan kondensatorga
ko‘chiruvchi modda);
3. Bug‘latkich — sovitkichning ichki hajmidan issiglikni tortib oluvchi;
4. Kompressor — kerakli bosimlar fargini hosil giluvchi.

Sovitkichdan feydalanish tartibi:
Ozig-ovgat mahsulotlarining  aynimasligi  uchun ozig-ovgat mahsulot- larini sovitkichda
saglanish qoidalariga rioya qilish zarur. Zamonaviy muzlatkichlar turli-tuman ozig-ovqat
mahsulotlarini saglash uchun ko‘plab kameralarga ega: har bir kamera u yoki bu ozig-ovgat
mahsulotlarini saglashning maqgbul haroratiga ega. Hatto oddiy sovitkichlarda ham har bir
tokchasida tabiiy havo harorati sirkulatsiyasi farglanadi, shuning uchun ozig-ovgat
mahsulotlarini to‘g‘ri joylashtirish kerak. Past haroratli (harorat 0°C atrofida) joylarga tez
buziladigan ozig-ovgat mahsulotlari joylashtiriladi: yangi go‘sht, balig va hokazo. Tayyor
mahsulotlar (salatlar, kisel va h.k.) aksincha, yuqoriroq haroratdagi (8°C atrofida)
bo‘limlarda  saqlanishi kerak. Eskirib qolgan mahsulotlarni vaqtida olib tashlash zarur.
Sovitkichga harorati xona haroratidan yugori bo‘lgan mahsulotlarni qo‘yish yaramaydi, bu
sovitkichni buzilishiga olib keladi.
Termos — ozig-ovgat mahsulotlarini uzoq muddat atrof-muhit haroratiga nisbatan pastroq yoki
balandroq tarzda saglaydigan, issiglikni o‘tkazmaydigan maishiy idish. Termosni fagat sharbat
va taom  saglash uchun ishlatmasdan, undan turli xil damlamalarni va bo‘tgalarni saglashda
ham foydalanish mumkin




3-rasm. Shisha kolbali termoslar

Termosda haroratni bir maromda ushlab turish vaqti uning hajmiga bog‘lig, ya’ni gancha
katta bo‘Isa, shuncha ko‘p vaqt issiglik (yoki sovuq) saglanadi
13-Mavzu yuzasidan nazorat savollari
1.Muzlatgichlarning turlarini ayting.
2.Muzlatgichlarning tuzilishi ganday?
3.Muzlatgichlardani foydalanish hagida nimalarni bilasiz?
4.Muzlatgichlar ganday tozalanadi
1.0shxona elektr jixozlaridan nimalarni bilasiz?
2.Elektr kofe gaynatgich EKV-2 ni tkzilishi va ishlatilishi ganday?
3.Universal elektr taom pishirish apparati hagida gapiring.
4.0shxona elektr jixozlaridan foydalanishda xavfsizlik texnikasi qoidalarini aytib bering.
5.Sut separatori vazifasi va tuzilishini ayting.
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