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Uslubiy go’llanma NamMTI “Yengil sanoat mahsulotlarini konstruksiyalash
va tehnologiyasi” kafedrasining 2020 yil _ avgustdagi 1-sonli yig’ilishida
muhokama qilingan va ma’qullangan.

Uslubiy gqo’llanma NamMTI uslubiy kengashining 2020 yil _ avgustdagi 1-
sonli yig’ilishida muhokama qilingan va chop etishga ruhsat berildi.



1-Tajriba mashg uloti.
Mavzu: Ayollar va erkaklar ko’ylagida cho ntaklarga ishlov berish.
Laboratoriya ishining magsadi:Ustki kiyim cho ntaklariga ishlov berish
usullarini takomillashtirishni o rganish.

Laboratoriya ishining rejasi:

1.Ustki kiyimdagi qirgma cho’ntak turlarini ayting.
2.Cho’ntak detallari ganday materiallardan bichiladi?
3.Cho’ntak detallari ganday materiallardan bichiladi?

Ish mazmuni va bajarish tartibi.
1.Qirgma cho’ntak turlari bo’yicha cho’ntak konstruktsiyalarini tavsiya etilgan
adabiyotlardan va cho’ntak namunasi albomlaridan foydalanib o’rganish va detal
uzelarining spetsifikatsiyasini jadval shaklida bajarish. Jadvalda har qaysi
detalning ipning bo’ylama yo’nalishini ko’rsatgan holda rasmini chizing.

6.1 -jadval
Ramkali qirgma cho’ntak:
Detal nomlari Detal soni Detal rasmi
Bichiq Andoza
Mag’iz 4 1
Ko’rinma 2 1
Cho’ntak xalta 2 1
Qotirma 2 1

I Qopqoqli qirgma cho’ntak.
Qopqoqli girgma cho’ntak tayyorlash 3 bosqichga bo’linadi.
1.Mayda detallarni tayyorlash (gqopgoq).
2.Cho’ntak xaltasini tayyorlash.
3.Cho’ntakni yig’ish.

Konstruktsiyasiga ko’ra qopqoqli qirgma cho’ntaklar ikkita yoki bitta mag’iz bilan
ishlov beriladi.
1-bosgich: Qopgoq tayyorlash.
Qopqgoq tayyorlash universal mashinada, yarim avtomatda, yelim uga yordamida
amalga oshiriladi.
Qopgogga universal mashinada ishlov berish.
Qopgog avrasiga yelim gotirma pressda yoki dazmol yordamida yopishtiriladi.
Qopgoq avra va astari o’ngini-o’ngiga qaratib 0,5-0,7sm kengligida ag’darma chok
bilan tikiladi. Bu operatsiya universal mashinada maxsus qoliplar yordamida
bajariladi. Chok hagi burchaklarda chokka 0,1-0,2sm yetmasdan girqib tashlanadi.
Qopqoq o’ngiga ag’dariladi, burchaklari to’g’irlanadi va avradan 0,1-0,2sm
kengligida ziy hosil qilib dazmollanadi. Qopqoqlarni o’ngiga ag’darish va
dazmollash operatsiyalarini maxsus presslarda bajarish mumkin.
Model bo’yicha bezak bahyaqator bo’lsa, belgilangan kenglikda bezak bahyaqator
yuritiladi. Andaza bo’yicha qopqoq eni tekshiriladi va belgilanadi.
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Mag’iz tayyorlash: yuqori mag’iz ikki buklab dazmollanadi. Pastki mag’iz 3 dan 2
gismiga bukib dazmollanadi.

2-bosqich: Cho’ntak xaltasini tayyorlash.

Cho’ntak xaltasiga ko’rinma bostirib tikiladi. Bunda yuqori girgimlarini bir-biriga
to’g’rilab, ko’rinmani pastki qirqimi esa 0,7-0,8sm ga bukilib, bukilgan ziyidan
0,1-0,2sm kenglikda bostirib tikiladi. Cho’ntak xaltasini 2-qirqimiga pastki mag’iz
1sm kengligida biriktirib tikiladi. Chok haqgi astar tomonga yotqizib dazmollanadi.

3-bosqich: Cho’ntakni yig’ish.

Old bo’lakda cho’ntak o’rni 3 ta chiziq bilan belgilanadi. Old bo’lak teskari
tomonidan cho’ntak chizig’i bo’ylab yelim qotirma (bo’ylama) qo’yiladi. Yuqori
mag’iz bilan qopqoq old bo’lakka biriktirib tikiladi. Mag’izni bukilgan ziyi yuqori
chiziqga to’g’irlanadi va bukilgan ziyidan 0,6sm kenglikda gopqoq astarida
belgilangan chiziq bo’ylab biriktirib tikiladi. Pastki mag’izni bukilgan ziyi pastki
chiziqqa to’g’irlanadi va 0,6 sm kengligida biriktirib tikiladi.

Old bo’lak choklar orasi teskari tomonidan qirqiladi. Bunda o’rtasidan chetlarga
qarab qirqiladi va oxiriga 1 sm yetkazmay to’xtatiladi, hamda chok haqiga 0,1sm
yetmasdan qiyalatib qirgiladi. Cho’ntak xaltasi teskari tomonga ag’dariladi.
Qopgoq va mag’izlar to’g’irlanadi. Cho’ntak xaltasini yuqori qirqimi ko’rinmasi
bilan birga gopgoq tikilgan chokka biriktirib tikiladi. Hosil gilingan tilcha 2-3
marta puxtalanadi va cho’ntak xaltasi 1sm kengligida biriktirib tikiladi (6.1-rasm).
Tayyor cho’ntak dazmollanadi.
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6.1-rasm. Qopqgogli girgma cho’ntakka ishlov berish:
1-old bo’lak, 2-cho’ntak gopqog’i avrasi, 3- cho’ntak gopqog’i astari, 4- cho’ntak
gopqgog’i gotirmasi, 5- mag’iz, 6- ko’rinma, 7- cho’ntak xalta, 8- bo’ylama

II. Listochkali yon cho’ntak. Listochkali yon cho’ntakni tayyorlash 2 bosqichda
bajariladi.

1. Cho’ntak mayda detallarini yig’ish

2. Cho’ntakni yig’ish



1-bosqich. Cho’ntak mayda detallarini yig’ish. Listochka yaxlit yoki alohida
bichilgan bo’lishi mumkin. Listochkaga yelim qotirma ulanadi va listochkani
o’ngini o’ngiga qaratib 0,5-0,7sm kengligida listochka chetlari ag’darma chok
bilan tikiladi. Chok haqi burchaklarda qirqib tashlanadi va listochka o’ngiga
ag’dariladi. Ustki gismidan 0,1-0,2sm kengligida ziy hosil gilib dazmollanadi.
Model bo’yicha belgilangan kenglikda bezak bahyaqator yuritiladi.

2-bosqich. Cho’ntakni yig’ish (6.2-rasm). Old bo’lakda andaza yordamida
cho’ntak o’rni 3 ta chiziq bilan belgilanadi. Cho’ntak chizig’i bo’ylab bo’ylama
ulanadi. Listochkaning ichki tomoniga andaza qo’yib, tayyor listochka kengligi
belgilab olinadi. Old bo’lak o’ngida cho’ntak o’rni belgilab olinadi, teskari
tomonga bo’ylama qo’yiladi. Listochka astariga cho’ntak xalta 0,7 sm kenglikdagi
chok bilan biriktiriladi. Listochkaning o’ngini old bo’lak o’ngiga qo’yib, belgi
chiziq bo’ylab ulanadi. Cho’ntak xaltaning ikkinchi qismi listochka ulangan
chokdan 1 sm masofada old bo’lakka biriktiriladi. Old bo’lakda cho’ntak og’zi
girgiladi. Listochka choki ikki tomondan girgiladi va yorib dazmollanadi. Ostki
listochka bilan cho’ntak xalta listochka chokiga tikiladi. Cho’ntak xalta tomonlari
1 sm kenglikda biriktirib tikiladi. Listochka uchlari old bo’lakka qo’lda yashirin
gaviq bilan, bostirma chok bilan yoki yelim plenka bilan puxtalanadi. Tayyor
cho’ntak dazmollanadi.
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8-rasm. Listochkali yon cho’ntakka ishlov berish.

1-listochkani listochka astariga bostirib tikish; 2-listochka astariga cho’ntak xaltani
biriktirib tikish; 3-old bo’lakka cho’ntak xaltani biriktirib tikish; 4-old bo’lakka
listochka avrasini biriktirib tikish; 5-old bo’lakka listochka avrasini, cho’ntak xalta
1-qgismini bostirib tikish; 6-cho’ntak xalta tomonlarini biriktirib tikish.

5.2-jadval
Qopqoqli girgma cho’ntakka ishlov berish texnologik xaritasi
T/r | Bo’linmas Texnik sharti Eskiz Asbob-
operatsiya uskuna
nomi

I Qopgoqqa ishlov berish.




Qopgoq Ustki gopgoqgga
avrasiga yelim | yelim gotirma _ Dazmol
gotirma gopgoq girgimlariga Ghogne
yopishtirish 0,3-0,4sm S

yetmasdan dazmol

yordamida yopi

shtiriladi
Qopgoq Qopgog avra va
avrasiga astarini o’ngini —
gopgoq o’ngiga qaratib 0,5- U/m
astarini 0,7sm kenglikda
ag’darma chok | ag’darma chok bilan }
Bilan tikish tikiladi. Burchak {i

joylarida  qopqoq e

avrasidan 0,2-0,3 sm *

solgi  hosil qilib

ketiladi.
Chok  hagini | Chok haqi Qaychi
girgish burchaklarda chokka

0,1-0,2sm

yetmasdan qgirqib

tashlanadi.
Qopgoqni Qopgoq o’ngiga Qo’l ishi
o’ngiga ag’dariladi va
ag’darish burchaklari

to’g’rilanadi
Qopgogni Qopgog  avrasidan Dazmol
dazmollash 0,1-0,2 sm kenglikda

ziy  hosil  qilib

dazmollanadi
Qopgog enini | Andoza  bo’yicha Andoza bo’r.
belgilash gopgoq eni

tekshiriladi va

belgilanadi

IT Mag’iz tayyorlash

Yugori Yuqori mag’iz ikki Dazmol
mag’izni bukib | buklab dazmollanadi
dazmollash S ]
Pastki Pastki mag’iz 2/3 Dazmol
mag’izni bukib | gismiga bukib
dazmollash dazmollanadi




III Cho’ntak xaltasiga ishlov berish

bo’ylama ulash

tomonidan cho’ntak
chizig’i bo’ylab
bo’ylama qo’yiladi.

9 | Birinchi Bunda yugori U/m
cho’ntak girgimlarini bir-
xaltasiga biriga to’g’rilab,
ko’rinmani ko’rinmani  pastki
bostirib tikish | gqirgimi esa 0,7-0,8
sm kenglikda bukilib
bukilgan ziyidan
0,1-0,2sm kenglikda
bostirib tikiladi
10 | Ikkinchi 2- cho’ntak xaltasiga U/m
cho’ntak mag’izni Ism
xaltasiga kenglikda biriktirib
mag’izni tikiladi
biriktirib tikish //
11 | Chok  hagini | Chok haqi cho’ntak U/m
yotqizib xalta tomonga
dazmollash yotqizib tip
dazmollanadi.
VI Cho’ntakni yig’ish
12 | Old bo’lakda | Old bo’lakda Andoza
cho’ntak cho’ntak o’rni uchta | bo’r.
o’rnini chiziq bilan
belgilash belgilanadi
13 | Old bo’lakka | Old bo’lak teskari Dazmol




14

Old bo’lakka
yuqori mag’iz

Yugori mag’iz bilan
qopqoq old bo’lakka

U/m

va qopgogni | 0,6sm kenglikda
biriktirib tikish | biriktirib tikiladi.
Bunda mag’iz va / i
gopgogning  ishlov B
berilmagan
qgirgimlari pastga
qaratib qo’yiladi.
15 | Pastki Pastki mag’izni U/m
mag’izni  old | bukilgan ziyi pastki
bo’lakka chiziqga
biriktirib tikish | to’g’irlanadi va
0,6sm kengligida
biriktirib tikiladi.
16 | Cho’ntak Old bo’lak choklar Qaychi
og’zini qirqish | orasini teskari et
tomondan girgiladi. EiL; ______ <|
Bunda o’rtasidan
chetlarga garab
girgiladi va choklar
oxiriga 1sm
yetmasdan burchak
hosil qilib,
baxyagatorlarga 0,1
sm yetkazmay
girgiladi.
17 | Cho’ntak Cho’ntak xaltasi Qo’l ishi
xaltasini teskari tomonga
ag’darish ag’dariladi. Qopqoq T
va mag’izlar j = 7
to’g’rilanadi 5 4
18 | Ko’rinma Ko’rinma  ulangan ﬁ U/m
. 7
ulangan cho’ntak  xaltaning 7,
cho’ntak yugori qgirgimini
xaltaning qopgoq ulangan
yugori chokka biriktirib
girgimini tikiladi
gopqoq
ulangan
chokka

biriktirib tikish




19 | Cho’ntak og’zi | Cho’ntak 0g’zi | — U/m

tilchasini tilchalari 2-3 marta| |4 |
puxtalash puxtalanadi ;i—
| /|
20 | Cho’ntak xalta | Cho’ntak xalta yon U/m

tomonlarini tomonlari 1sm ) e B
biriktirib tikish | kenglikda biriktirib S "t

tikiladi

21 | Tayyor Tayyor cho’ntak 7 Dazmol
cho’ntakni dazmollanadi
dazmollash s /

Nazorat savollari:
1.Ustki kiyimdagi qirgma cho’ntak turlarini ayting.
2.Cho’ntak detallari ganday materiallardan bichiladi?
3.Cho’ntak detallari ganday materiallardan bichiladi?
4.Cho’ntak xaltaga mag’iz va ko’rinmani ulash usullarini ayting.
5.Qopqoqli qirgma cho’ntakda qopqogni yelimlab ulash usulining afzalligi
nimalardan iborat?
6.Qirgma cho’ntak tikishda qo’llanadigan asbob-uskunalar.




2-Tajriba mashg uloti.
Mavzu: Ayollar va erkaklar ko ylagida old bo’lak tagilmasiga ishlov berish
Laboratoriya ishining magsadi:
Tayanch iboralar: ziy,tagilma,ustki qopqoq.,ikki mag’izli,bostirma
gopqgoqli,o’tgazma qopqoqli ,molniya tasmali.
Reja:

1 Ayollar kuylagi bostirma gopgoqli tagilmalarini tikish.
2 Ayollar kuylagi bitta mag’izli tagilmasini tikish.

3 Ayollar kuylagi ikkita mag’izli taqilmasini tikish.

4 Kuylakning “molniya” tasmali taqilmani tikish.

5 Erkaklar ko’ylagi tagilmalarini tikish.

Ayollar ko’ylagi va bluzkalarining yenglarida, ko’krak gismida, yupka qismida
tagilmalar tikiladi. Taqilmalar bir yoki ikki mag’izli, bostirma yoki o’tqazma

gopgoqli va molniya tasmali bo’ladi.

9.1. Ayollar kuylagi bostirma qopqgogli tagilmalarini tikish.

Ostki va ustki qopqogqlar, ularning o’ngini kiyimning teskarisiga qaratib
qo’yiladi, gopqogqlar bilan kiyim kesimi qirqimlari ulanadi.
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21 — rasm. Ko’ylakning tagilmasini tikish

a - bostirma qopqoqli b - bitta mag’izli

Choklar gopgoq tomonga yotqizib dazmollanadi. Qopqoqlar o’ngini ichkariga
qaratib bukiladi va ag’darma chok bilan tikiladi. Hosil bo’lgan burchak o’ngiga
ag’dariladi va dazmollanadi. Ostki qopqoqning yon cheti 0,5-0,7 sm ichkariga
bukiladi va qopgoqg ulangan chok bukilgan ziyidan 0,5 sm narida bostirib tikiladi.
Ostki qopqoqni pastki uchini bukib, ziyi bo’ylab tikiladi va uni asosiy detalning
kesimidan 1 sm pastroqgacha yetgaziladi.

Ustki gopgoq pastki gopgog ustiga, uning tashqgi cheti pastki gopgogning
ulangan joyini yopib turadigan qilib qo’yiladi. Qopgoqgning tikilgan joyi 0,5-0,7 sm
bukib, ichki ziyi va pastki uchi bo’ylab bostirib tikiladi. Ustki taqilma qirqim
uchida yugqoriroq joyiga bitta ko’ndalang baxyaqator yuritiladi.

Ayollar kuylagi bitta mag’izli taqilmasini tikish.

Mag’izning o’ngini asosiy detal teskarisiga qaratib qo’yilib, asosiy detal
tomondan ag’darma chok bilan tikiladi. Mag’iz asosiy detalning o’ngi tomonga
bukiladi, mag’izning tikilmagan chetini ichkari tomon bukib, bostirma chok bilan
tikiladi. Bunda, mag’iz ulangan chok yopilib ketishi, qistirma izma esa bir yo’la
tikilib ketishi kerak. Mag’iz asosiy detal teskarisiga bukib dazmollanadi.
Taqgilmaning uchi butun eni bo’ylab ikkita qaytma baxyaqator yuritib puxtalanadi.

Ayollar kuylagi ikkita mag’izli taqilmasini tikish.

Mag’izlar pastki qismlari kertikda pastki uchigacha biriktirib tikiladi, chok
yorib dazmollanadi, ichki chetlari bukib tikiladi yoki yo’rmaladi. Mag’iz asosiy
detalga o’ngini ichkariga qaratib qo’yiladi va ular baxyaaqtor kesim oxirida yo’q
bo’lib ketadigan qilib asosiy detal tomonidan tikiladi. Chok haqi baxyaqatirning
0,1 sm yetkazmay kertiladi. Mag’iz asosiy detal teskarisiga gayriladi va asosiy
detaldan kant hosil gilib dazmollanadi. 8-10 sm oraligda qo’lda yashirin qaviq
solib, mag’iz asosiy detalga chatib qo’yiladi.

Ko’ylakning “molniya” tasmali taqilmasini tikish.

“Molniya” tasma asosiy detalning choksiz joyiga yoki chokiga qo’yib
tikilishi mumkin. “Molniya” tasma chokka qo’yib tikiladigan bo’lsa, chok
tikilayotganda tasma qo’yiladigan joy tikilmay qoldiriladi. Tikilgan chok yorib
dazmollanish bilan ayni vaqtda tagilma uchun tikilmay qoldirilgan joy chetlari
bukib dazmollanadi. Bukib dazmollangan ziylar tagiga asosiy detalning teskarisi
tomondan  “molniya” tasma qo’yib, asosiy detalga bostirib tikiladi. Bunda
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baxyaqatir bukib dazmollangan ziylardan 0,4-0,7 sm masofada, tagilma uchida esa
kesimga perpendikulyar yo’nalishda, tasma tishlaridan 0,1-0,5 sm masofada o’tadi.

a b
22 - rasm. Ayollar kuylagiga “molniya” tasmali taqilma tikish:

a - kuylakning choksiz joyiga b - kuylak chokiga

“Molniya” tasma chokka qo’yib tikiladigan bo’lsa, chok tikilayotganda
tasma qo’yiladigan joy tikilmay qoldiriladi. Tikilgan chok yorib dazmollanish
bilan ayni vagtda tagilma uchun tikilmay qoldirilgan joy chetlari bukib
dazmollanadi. Bukib dazmollangan ziylar tagiga asosiy detalning teskarisi
tomondan  “molniya” tasma qo’yib, asosiy detalga bostirib tikiladi. Bunda
baxyaqatir bukib dazmollangan ziylardan 0,4-0,7 sm masofada, tagilma uchida esa
kesimga perpendikulyar yo’nalishda, tasma tishlaridan 0,1-0,5 sm masofada o’tadi.

9.5.Erkaklar ko’ylagi tagilmalarini tikish.
Erkaklar kuylagi old bo’lagida ostki qopqoqli tagilmalar, kesimi old bo’lagi

etagigacha turshadigan, qopqoqli tagilmalar, o’tkazma qgopqoq — adipli tagilmalar
va yashirin tagilmalar bilan ishlov berish mumkin.
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23 — rasm. Erkaklar kuylagining old bo’lak etagigacha tushgan kesimli
tagilmasi:

a — qo’sh ignali mashinada bostirib b —universal mash_l nada ag’darma
chok bilan

tikilgan tikilgan

Ostki qopgoqli tagilmasi bor kuylakda tagilma ostki qopqog’i old bo’lak
o’ng tomoni kesimining qirqimiga 0,5 sm chok bilan ulanadi. Bunda qopqoq o’ngi
old bo’lak teskarisiga qaratib tikiladi. Chok kesim tomonga yotqizib qo’yiladi.
Taqilma qopqog’ini kuylakning o’ngi tomonga qayirib turib, uning yon cheti 0,5
sm bukilib, buklangan ziyidan 0,1 sm narida bostirib tikish bilan ayni vaqtda pastki
uchi bukib tikiladi.

Kuylak old bo’lagi chap tomonining o’ngiga qo’shimcha qatlamning o’ngi
qaratib qo’yiladi va ularning qirqimlari 0,5 sm ag’darma chok bilan tikiladi. Chok
to’rg’irlanadi, qo’shimcha qatlam teskarisiga qayiriladi, asosiy detal 0,1-0,2 sm
narida universal mashinada bostirib tikiladi. Old bo’lak chap tomonining ishlov
haqqi kuylak teskarisiga bukib dazmollanadi. Old bo’lak chap tomoni 0’ng bo’lak
ustiga qo’yiladi va taqilma kesimi tugaydigan joy darajasida ko’ndalangiga to’g’ri
to’rrtburchakli hosil qilib bostirib tikiladi.

Kesimi old bo’lak etagigacha turshadigan kuylak tagilmasini tikish
uchun, old bo’lak chap tomoniga qirqimi buklangan qo’shimcha gatlam qo’yib,
maxsus moslamasi bor qo’sh ignali mashinada bostirib tikiladi yoki ag’darma chok
bilan universal mashinada tikiladi. Bunda qo’shimcha qatlamning ichki cheti
girgimidan 0,5 sm narida bostirib tikiladi. Old bo’lak 0’ng tomonining cheti 0,5 sm
bukib, buklangan ziyidan 0,1 sm narida universal mashinada tikiladi.

Ish mazmuni va bajarish tartibi:
1. Taqgilma turlarini o’rganish
2. O’qituvchining topshirig’i bilan biror tagilmani tikish
3. Tikilgan tagilmaga texnologik ketma-ketlik tuzish va jadval shaklida
bajarish.
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4. Erkaklar ko’ylagidagi taqilma turlarini o’rganish.
5.0’qituvchining topshirig’i bilan biror taqilma turini tikish.
a) ostki qopgoqli tagilma

b) yashirin tagilma

v) old bo’lak etagigacha tushgan kesimli tagilma

g) gopqgoqli tagilma

d) o’tqgazma qopqoqli adipli tagilma.

Ayollar va qiz bolalar ko’ylagining ko’krak qismida, yubka qismida va
boshga joylarida tagilma bo’lishi mumkin. Tagilmalar bir yoki ikki mag’izli,
«molniya» tasmali, bostirma yoki 0’tqazma qopqoqli bo’ladi.

«Molniya» tasmali taqilmalar

«Molniyay» tasma asosiy detalning cheksiz joyida yoki chokiga qo’yib tikilishi
mumkin. «Molniya» tasma choksiz joyga tikiladigan bo’lsa, u joyga oldin mag’iz
qo’yib olinadi. Buning uchun mag’izlar cheti kant kengligidan 0,7-1sm ortiq
kenglikda teskarisiga bukiladi. Ularning teskarisi asosiy detal o’ngiga qaratib,
girgimlari esa tagilma kesimi tomonga qaratib qo’yiladi va belgilangan chiziglar
bo’ylab universal mashinada ulanadi. Asosiy detal bahyaqgatorlar orasidagi joyi
o’rtasidan qirqilib, kesim uchlari bahyagatorlarga 0,1sm yetkazmay qiyalama
kertib qo’yiladi. Mag’izlar asosiy detal teskarisiga qayirib o’tkaziladi va choklari
to’g’irlanib, taqilma uchlari ikkita yoki uchta gaytma bahyaqator yuritib
puxtalanadi. Mag’izlar tagiga «molniya» tasma qo’yib, uni universal mashinada
mag’iz ulangan choklar yonidan bahyagator yuritib, asosiy detalga bostirib tikiladi
(7.1-rasm).

7.1-rasm. Ko’ylakning choksiz joyiga «molniya»
tasmali tagilma tikish.

«Molniya» tasma chokka qo’yib tikiladigan bo’lsa (7.2-rasm), chok
tikilayotganda tasma qo’yiladigan joy tikilmay qoldiriladi. Tikilgan chok yorib
dazmollanishi bilan ayni vaqgtda tagilma uchun tikilmay goldirilgan joy chetlari
bukib dazmollanadi. Bukib dazmollangan ziylar tagiga asosiy detalning teskarisi
tomondan «molniya» tasma qo’yib, asosiy detalga bostirib tikiladi. Bunda
bahyagator bukib dazmollangan ziylardan 0,4-0,7sm masofada, tagilma uchida esa
kesimga perpendikulyar yo’nalishda, tasma tishlaridan 0,1-0,5sm masofada o’tadi.
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7.2-rasm. Ko’ylak chokiga «molniya»
tasmali tagilmani tikish

O’tqazma qopqoqli taqgilma

O’tqazma qopqoqli tagilma (7.3-rasm). Qopqoq o’ngini ichkariga qaratib,
uzunasiga ikki buklanadi va yuqori cheti ag’darma chok bilan tikiladi. Qopqoq
o’ngiga ag’darilib, choki to’g’irlanadi va yuqorisi bilan yon tomondagi buklangan
ziylari dazmollanadi. Chap va o’ng qopqoqning tikilmagan yon chetlari asosiy
detalning o’ngiga belgilangan chiziq bo’ylab ulanadi. Bu chiziqlar orasi esa
qopgogqlarning tayyor bo’lganidagi eniga teng bo’ladi. Burchak joylarda chok haqi
asosiy detal tomondan qirqib qo’yiladi. O’ng qopqoqni chap qopqoq ustiga qo’yib,
pastki uchlari to’g’irlanadi va universal mashinada 2ta yoki 3 ta gaytma bahyagator
yuritib puxtalanadi. Qopqgoglar ulangan choklari bilan pastki girgimlari maxsus
mashinada yo’rmalanadi.

7.3-rasm. Ko’ylakning o’tkazma qopqoqli
tagilmasini tikish

7.1-jadval
«Molniya» tasmali takilmaga ishlov berish texnologik xaritasi
Ne | Bo’linmas Texnik shartlari Eskiz Asbob-
operatsiya uskuna
Molniya tasmani choksiz joyga tikish. Mag’izini tayyorlash
1 | Mag’iz Mag’izlar cheti kant D

chetini bukib | kengligidan 0,7-1sm ortiq
dazmollash | kenglikda teskarisiga
bukiladi va dazmollanadi.

2 | Mag’izni Mag’izlar asosiy detal U/m
asosiy o’ngiga qaratib, qirqimlari
detalga ulash | esa tagilma kesimi tomonga
qaratib qo’yiladi va
belgilangan chiziglar
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bo’ylab 0,7-1sm kenglikda o s
birlashtiriladi. |
3 | Kesim Asosiy detal bahyaqatorlar Q
uchlarini orasidagi joyi o’rtasidan
kertimlash qirqilib, kesim uchlari
bahyagatorlarga 0,1sm
yetkazmay qiyalama kertib
go’yiladi
4 | Mag’izni Mag’izlar asosiy detal U/m
asosiy teskarisiga qayirib o’tkazi-
detalga ladi va choklari
puxtalash to’g’irlanadi. Taqilma
uchlari ikki yoki 3ta gaytma
bahyagator yuritib
puxtalanadi.
5 | Molniya Mag’izlar tagiga «molniya U/m
tasmani tasma» qo’yib uni mag’iz
asosiy ulangan choklar yonidan
detalga bahyagator yuritib, asosiy
bostirib detalga bostirib tikiladi.
tikish.

3.Tikilgan tagilma turiga texnologik ketma-ketlik tuzish va jadval shaklida
bajarish.

Old bo’lak chap tomoniga qirqimi buklangan qo’shimcha gatlam qo’yib
maxsus moslamasi bor qo’sh ignali mashinada bostirib tikiladi (7.4-rasm).

i] [ NS Y

7.4-rasm. Erkaklar ko’ylagining old bo’lak etagigacha
tushgan kesimli tagilmasini tikish

Old bo’lak qopqog’l 2 ignali maxsus mashinada tikiladi. Ignalar orasi 2,0 sm.
Qopqoq old bo’lak bilan yaxlit yoki alohida bichilishi mumkin (7.5-rasm).
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7.5-rasm. Erkaklar ko’ylagining plankalariga ishlov berish.

Izma yo’rmash uchun UAN-1615
yarimavtomati qo’llanishi mumkin. Old bo’lak avtomatik ravishda suriladi va
bog’lamga taxlanadi. 1ta ishchi 1vaqt o’zida 3-4 ta mashinada ishlashi mumkin.

Ko’ylaklarni yakuniy dazmollash uchun «Kanniegiser» firmasining maxsus
presslari (NP-V «Tvin Stary), taxlash uchun (HLD «Svin Star») va polietilin
paketiga taxlash uchun maxsus stol (SEM) qo’llanilsa sifati ham, ish unumdorligi

oshadi.

Plankalar tikish usullari

«Nekki» firmasining va 625 sinf

7.2-jadval

chokni bostirib
tikish

buklama choklar
hosil gilib, bostirib
tikiladi.

Ne | Bo’linmas Texnik shirtlari Eskiz Asbob-uskuna
operatsiya

1 | Plankani old Planka old bo’lakka
bo’lakka maxsus mashinada U/m
bostirib tikish | bostirib tikiladi.

2 | Tagilmani Taqilmani Dazmol
dazmollash dazmollash

3 | Old bo’lakdan | Old bo’lakdan
planka hosil maxsus mashinada M/m
qilib bostirib planka hosil gilinib,
tikish bostirib tikiladi.

4 | Tagilmani Taqilmani Dazmol
dazmollash dazmollash

5 | Old bo’lakda Old bo’lakdan
bukilgan maxsus mashinada M/m
plankani planka bo’lib,
bostirib tikish | bostirib tikiladi.

6 | Tagilmani Taqilmani Dazmol
dazmollash dazmollash

7 | Old bo’lakdan | Old bo’lakdan .
yopiq girgimli | maxsus mashinada 5 M/m
buklama yopiq qirgimli !
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Nazorat savollari:

Ayollar ko’ylagidagi qanday taqilma turlarini bilasiz?

Bostirma qopqoqli tagilmaga ishlov berish texnologik tartibini ayting.

Ikki mag’izli tagilmaga ishlov berish texnologik tartibini ayting.

. «Molniya» tasmali tagilmaga ishlov berishning ganday usullari mavjud?

1 Erkaklar ko’ylagidagi qanday taqilma turlarini bilasiz?

2 Erkaklar ko’ylagining old bo’lak etagiga tushgan kesimli tagilmaga ishlov
berish texnologik tartibini ayting.

3 Qopgogli tagilmani tikish usullarini ayting.

el NS S

Mustaqil ish topshiriglari:
1. Erkaklar kuylagining kesimi etagigacha tushadigan tagilmalarni tikish
sxemasini chuzing

3-Tajriba mashg uloti.
Mavzu: Ayollar va erkaklar ko’ylagida yoqa va yoqa o’miziga ishlov berish
Laboratoriya ishining magsadi: Ustki kiyimda yoqa turlari, ishlov berish usullari
va ketma-Kketlikni o’rganish.

Laboratoriya ishining rejasi:

1. Yoqga konstruktsiyasi turlari bilan tanishish, jadval shaklida yoga detallari
spetsifikatsiyasini berish.

2. Yoqgaga ishlov berish bosgichlari bilan tanishish:

a) ostki yogaga ishlov berish;

b) ostki yogani ustki yogaga biriktirish;

V) yoqani yoga o’miziga o’tqazish;

3. Yoqgaga ishlov berish usulini tanlash va tikish

a) ip bilan biriktirish

b) yelim bilan biriktirish

4. Tanlangan usulga jadval shaklida texnologik ketma-ketlik tuzish

5. Erkaklar pidjagidagi yogalarga va mexli yogalarga ishlov berishning
afzalliklarini va takomillashtirish yo’llarini o’rganish.

Tushuntirish matni.

Ustki kiyimlarda turli yogalarga ishlov beriladi, bular adip qaytarmali
yoqalar, tik yogalar, apash tipidagi yoqalar. Yoqgalar asosiy gazlamadan, bezak
gazlamadan bichilishi mumkin. Yoqgaga ishlov berish texnologiyasi bir necha
bosgichdan iborat.

1. Ostki yoga tayyorlash
2. Ostki va ustki yogalarni biriktirish.
3. Yoqgani yoqa o’miziga o’tkazish.
Ostki yoqa: Ustki kiyimlarda ostki yoqa 2 yoki 3 bo’lakli bo’ladi. Ostki
yoqa bo’laklari 1 sm kenglikdagi chok bilan biriktirib tikiladi. Chok yorib
dazmollanadi. Ostki yoqa teskari tomoniga yelim qotirma qo’yiladi va pressda
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ulanadi, bunda qgotirma yoqa girgimlaridan 2-3 mm kengligida gisga bichilgan
bo’lishi kerak. Ostki yoga 0’ng tomonidan andaza yordamida tekshiriladi va
tekislab qirgiladi (1.1-rasm).

Agar yelimsiz qotirma ishlatilsa, ostki yoqa bilan gotirma universal mashina
yoki maxsus mashinada gavib chigiladi. Ostki yogaga pressda shakl beriladi.

Ustki yoga tayyorlash: Erkaklar pidjagida va paltolarida ustki yoga
ko’tarmasi bilan alohida bichilishi mumkin. Ko’tarma bilan ustki yoqa o’ngini
o’ngiga qaratib 0,8-1sm kengligida biriktirib tikiladi. Chok 2 ignali mashinada
yoki siniq baxyali mashinada yorib tikiladi. Bu universal mashina yorib tikish va
sinig baxyali mashinada ham yorib tikish mumkin.

——
\ S,/

1.1-rasm. Ostki yogaga ishlov berish

Ustki va ostki yoqalarni biriktirish

Ustki kiyimlarda ostki va ustki yogalar 2 usulda ulanadi. 1-ag’darma chok
bilan (1.2-rasm); 2-bostirma chok bilan (1.3-rasm).

Ag’darma chokni, palto, ayollar ustki kiyimini tikishda ishlatiladi. Ostki yoga
teskari tomonidan andaza yordamida yoga chetlari belgilanadi va ostki va ustki
yogalar 0,5-0,7sm kengligida ag’darma chok bilan tikiladi, bunda ustki yoqadan
burchaklarda solqi hosil gilinadi. Yoga burchaklarida chok hagi chokka 0,1-0,2 sm
yetmasdan girgib tashlanadi.

Yoqa ag’darma choki yorib dazmollanadi va yoqa o’ngiga ag’darilib
burchaklari to’g’irlanadi. Ustki yogadan 0,1-0,2sm kengligida ziy hosil qilib, yoga
dazmollanadi yoki maxsus mashinada ziylarini ko’klab keyin dazmollanadi.
Tayyor yoga andaza yordamida tekshiriladi va ko’tarma qirqimida kertiklar
go’yiladi.

1.2-rasm. Ustki va ostki yogani biriktirish

Ustki va ostki yoqgalarni bostirma chok bilan tikish
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Erkaklar pidjagini tikishda ko’pincha ustki va ostki yoqalar bostirma chok
bilan ulanadi. Bunda ostki yogada andaza yordamida ustki yoqani tikish chizig’i
belgilanadi. Ostki yoga teskari tomonidan ustki yoqani tikish chizig’i belgilanadi.
Shu chiziq bo’ylab ustki yoga gaytarma qirqimi ustki yoqaga bostirib tikiladi.
Chok sinig bahyali mashinada yuritiladi. Yoga o’ngiga ag’dariladi va yoqa
uchlarini kertimlar bo’yicha teskari tomonga ag’darilib, siniq bahyali mashinada
bostirib tikiladi.

Maxsus filts gazlamasidan ham bichilishi mumkin, bunda ostki yoga yaxlit
qilib bichiladi.

1.3-rasm. Ustki va ostki yoqgalarni bostirma chok bilan tikish
Yoqani 0’mizga o’tkazish

Ustki kiyimlarda yoqa o’mizga ikki usulida o’tqaziladi. 1. Biriktirma chok
bilan 2. Qo’yma chok bilan.

Biriktirma chok asosan palto, ayollar jaketida va bolalar kiyimida qo’llaniladi.
Yogani o’mizga o’tkazishdan oldin buyum bortlarida ishlov beriladi va yelka
qgirgimlari biriktirib tikiladi.

Biriktirma usulda yoqani o’mizga o’tkazish

Ustki yoqa adip bilan o’ngini o’ngiga qaratib raskep qirgimlari 1,0 sm
kengligida biriktirib tikiladi. Ostki yoga buyum o’miziga 1sm kengligida biriktirib
tikiladi. Yoga burchaklarida yoga haqgi kertiladi va biriktirma choki yorib
dazmollanadi. Ustki va ostki yogalarni chok haqgi buyumga astar biriktirib
tikilgandan keyin bir-biriga universal mashinada raskep qirqgimlari bo’yicha bir-
biriga puxtalanadi (1.4-rasm).

1.4-rasm. Biriktirma usulda yogani o’mizga o’tkazish.

Qo’yma chok bilan yoqani o’mizga o’tkazish
Bu usul erkaklar pidjagini va paltosini tikishda qo’llaniladi. Bunda ustki yoga
adipga 1sm kengligida biriktirib tikiladi. Chok yorib dazmollanadi. Ostki yogani
raskel qirgimlari yoga o’miziga qo’yma yoki biriktirma chok bilan 1sm kengligida
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biriktirib tikiladi. Ostki yogani ko’tarma qirqimi silliq bahyali mashinada qo’yma
chok bilan biriktirib tikiladi (1.5-rasm).

Bort va yoqa ziylari mag’izlangan buyumlari raskep girgimlari biriktirma

chok bilan tikiladi. Chok haqi yorib dazmollanadi. Ostki yoqa yoqa o’miziga siniq
bahyali mashinada bostirib tikiladi. Yoqa o’mizini mag’izlangan qismi 0stKi

yogada universal mashinada ziydan 0,2 sm kenglikda bostirib tikiladi.

1.5-rasm Qo’yma chok bilan yogani o’mizga o’tkazish

1.1-jadval
Yoqgaga ishlov berish texnologik xaritasi
t/r | Bo’linmas Texnik shart Eskiz Asbob
operatsiya uskuna
1 Ostki  yoga | Ostki yoqa o’rta chokini M
o’rta chokini | biriktirib tikiladi é :
biriktirib '
tikish
2 | Ostki  yoqga | Ostki yoqa o’rta chokini =
o’rta chokini | dazmollanadi 13 D
dazmollash
3 Ostki yogaga | Ostki yoga urta chokini
kotirma dazmollangandan keyin
yopishtirish | yelim kotirma chetiga
0,7-0,8sm chok haqi Pr
dazmollanadi
4 | Ostki yogani | Ostki yoga ustki yogaga
kirkimlarini | ustma-ust notekis joylari Q
tekislash qgirgib tashlanadi
5 Ostki va ustki | Ostki va ustki yogani Ya/A
yogani tikish | ag’darma chok bilan
0,5sm kenglikda tikiladi
6 |Yoga Ostki va ustki yoQa
burchaklarini | burchaklarini gaychi
kesish yordamida kesiladi. Q
Chok kengligi 0,1sm
7 | 'Yogani Yogqgani o’ngiga
o’ngiga ag’dariladi va tekislanadi Q
ag’darish
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8 | Yoqgani Yoga choklari maxsus
choklarini moslamada yorib \ ﬂ D
yorib dazmollanadi
dazmollash
9 |Yoga Yoga burchaklari
burchaklarini | maxsus moslamada Q
chigarish uchlari chiqariladi
10 | Ziyidan kant|Yogani ziyidan 0,1- —
hosil qgilib | 0,2sm chigarib \ Q
ko’klash ko’klanadi
11 | Yogani Yogani dazmollanadi
dazmollash D
12 | Tayyor Ostki  yoga  bo’yin M
yogani bo’yin | o’miziga 0,7-0,8sm
0’miziga kenglikda biriktirib
o’tqazish tikiladi
13 | Chokni yorib | Ostki yoga  o’miziga
dazmollash tikilgan choki yorib D
dazmollanadi
14 | Ostki va ustki | Ostki va ustki yoqgalar Q
yoga yoqga 0’miziga
girgimlarini | biriktirilgan  choklarni
biriktirish biriktirib tikiladi
15 | Yoqgada Tayyor bo’lgan yoqaga M
bezak bahya | 0,2-0,3sm kenglikda
gator yuritish | bezak  bahya  qator
yuritiladi
16 | Yoqani Tayyor bo’lgan yoqa D
dazmollash dazmollanadi
Nazorat savollari:
1. Yoqa detallari nomini ayting:
2. Ostki yoga uchun gotirma ganday materiallaridan bichiladi?
3. Ostki yoqga detallari va qotirma gismlari ganday chok bilan biriktiriladi .
4. Ostki yogaga qgotirmani biriktirish usullarini ayting.

Mavzu: Ayollar va erkaklar ko'ylagida yeng uchiga ishlov berish

5. Ostki yoqani ustki yoqaga ulash usullari va qo’llaniladigan asbob-
uskunalarni ayting.
6. Yogani yoga o’miziga ulashning qanday usullari mavjud.

4-Tajriba mashg uloti.
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Laboratoriya ishining magsadi:Yeng turlari, uni tayyorlash usullari va ketma-
Ketligini o’rganish.
Laboratoriya ishining rejasi:

Ustki kiyim yeng konstruktsiyalari turlari bilan tanishish, jadval shaklida 2-3
ta yengning spetsifikatsiyasini berish.

Yengga ishlov berish va yig’ish jarayonining bironta usulini tanlash va tikish
(o’qituvchining topshirig’i bilan).

a) manjetsiz yengga ishlov berish

b) manjetli yengga ishlov berish

3. Tanlangan yengga ishlov berish texnologik ketma-ketligini tuzish va 1-
jadval shaklida yozish.

4. Ustki kiyimda yengga ishlov berish afzalliklari va takomillashtirish
yo’llarini aniglash.

Tushuntirish matni.

Konstruktsiya jihatidan yenglar quyidagi turlarga bo’linadi: yakka chokli
yeng, ikki chokli yeng, uch chokli yeng, o’tqazma yeng, reglan yeng, yaxlit
bichilgan yeng, aralash bichilgan yeng. Modelda mo’ljallanganligiga muvofiq
yenglar xlyastikli, bo’rtma chokli, manjetsiz, manjetli, astarli yoki astarsiz bo’lishi
mumkin.

Manjetsiz yenglarga ishlov berish

Manjetsiz  yeng tayyorlashda, yeng uchi ONK-6 apparatida yig’iladigan
bo’lsa, yeng qotirmasining 2 chetiga maxsus mashinada yelimli gotirma quyiladi.
Qotirma paski chetidagi yelim plyonka yon girgimlariga 3-4 sm yetmasligi kerak.
Old chok tikilib bo’lgandan keyin yeng avrasi uning teskarisi yuqori qaratilib
apparatga quyiladi. Yeng avrasi ustiga gotirma quyiladi — bunda uning yuqori
qirgimi bo’ylab qo’yilgan yelim qotirma avra tomonga qaratilgan bo’lishi kerak.
Apparatda yeng presslanib gotirma bilan yeng avrasi bir-biriga yopishtiriladi, yeng
uchining bukish hagi buklanib gotirma yopishtiriladi, kesimli yengda esa shu bilan
birga, yeng kesimini bukish hagi ham buklanib dazmollanadi.

Tirsak girgimlaridagi kertimlar yeng uchidagi buklab dazmollangan ziylar
to’g’ri keltirilib, tirsak choki 1sm kenglikda biriktirilib tikiladi. Bunda avra ustki
bo’lagining tirsak yaqinidagi 8-10 sm uzunlikdagi gismida 0,4-0,5 sm terib tikiladi.
Tirsak choki yorib dazmollanadi, yeng uchining shu chokdagi joyi gaytadan bukib
dazmollanadi. Yeng bostirma chokli bo’lsa tirsak choki ustki bo’lak tomondan
0,5sm kenglikda chok haqi garab, ostki bo’lak esa ustki bo’lakka nisbatan bezak
chok kengligida ko’proq chiqarilib biriktirilib tikiladi. Chok oldin yorib
dazmollanib, keyin ustki bo’lak tomonga yotqizib dazmollanadi va ustki bo’lak
tomondan bezak bahyagator bostirib yuritiladi.

Manjetli yenglarga ishlov berish

Manjetga yelim gotirma ulanadi. Manjet girgimlari 0,8 — 1sm kenglikda
biriktirilib tikiladi. Manjet o’ngiga ag’dariladi va ikki buklab dazmollanadi.

Manjet pastki girqimida model bo’yicha belgilangan kenglikda bahyagator
yuritiladi. Tayyor manjet yeng uchiga o’ngini — o’ngiga quyiladi va 1sm kenglikda
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biriktirilib tikiladi. Manjet o’ngiga ag’dariladi va chok haqi yeng tomonga
to’g’rilanadi (2.1-rasm).

2.1-rasm. Manjetli yengga ishlov berish

2.1-jadval
Yengga ishlov berish texnologik xaritasi
t/r | Bo’linmas Texnik shart Eskiz Asbob-
operatsiya uskuna
nomi
1. | Manjetga Manjetga yelim qotirma D
yelim gotirma | dazmol yordamida ulanadi
yopishtirish
2. | Manjetga Manjet  yuqori  girgimi
astarni astar  bilan  0,5-0,7sm
ag’darma chok | kenglikda ag’darma chok
bilan tikish bilan tikiladi. Murakkab _ '
shaklli manjetlar-ning J[—W/ U/m
burchaklari yumalog
joylari ag’darma  chok
bilan ziylar uchun
sopgqiroq tikiladi
3. | Burchaklarni | Chok haqi burchaklarda Q
girgish 0,3 sm chok hagi goldirib
ortigchasi qirgib
tashlanadi
4. | Manjetni Manjet o’ngiga ag’dariladi Q
o’ngiga va burchaklari | @5 /
ag’darish to’g’rilanadi ;i >" /
5. | Avradan ziy | Avradan 0,2-0,3sm ziy M/m
hosil qilib | hosil gilib astar tomonidan
manjet ziyini | maxsus mashinada manjet
ko’klash ziyi ko’klanadi
6. | Ziylarni Ko’klangan ziylar D
dazmollash dazmollanadi
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7. |Manjet avra | Manjet avra bilan astarni U/m
bilan  astarni | yongirgimlari 1sm
yon kenglikda o’ngini-o’ngiga
girgimlarini qgaratib biriktirilib tikiladi
biriktirib
tikish
8. | Chokni vyorib | Chok orasi yorib D
dazmollash dazmollanadi ‘ ﬁ ‘
9. | Manjet Bezak chok mo’ljallangan - U/m
bo’ylab bezak | bo’lsa manjet o’ngiga o= -
bahyaqgator ag’larilib modelga &
yuritish muvofiq bezak bahyaqator
yuritiladi
10. | Yeng uchiga | Yeng uchiga manjet astari U/m
manjet astarini | bilan ~ 1sm  kenglikda
biriktirib biriktirib tikiladi
tikish
11. | Manjetni Manjet uchlari teskari D
dazmollash tomonga  bukiladi  va
maxsus mashinada ko’klab
dazmollanadi
12. | Bukish hagiga | Bukish haqgini ichki U/m
yeng astarini | girgimiga yeng astari 1sm
biriktirib kengligida biriktirib
tikilish tikiladi
13. | Manxer Manjet bukish haqi yeng M/m
OyKHII uchiga yashirin chok bilan
haquau  enr | puxtalanadi yoki yelimli
yaura plyonka bilan presslash
MyXTaJIalml yordamida ulanadi
14. | Tayyor yengni | Tayyor gaytarmali yeng D
dazmollash dazmollanadi
Nazorat savollari:
1. Yeng uchiga manjetni ulashning gaysi usullari mavjud?
2. Manjetli detallari nomini ayting.
3. Manjetli yeng tikishda qo’llaniladigan asbob-uskunalarni ayting.
4. Manjetsiz yengga ishlov berish usullarini keltiring.
5. Yengni yeng o’miziga ulash usullarini ayting.
6. Yengni yeng o’miziga ulashda qanday asbob-uskunalardan foydalaniladi?

25




5-Tajriba mashg uloti.
Mavzu; Tikuv trikotaj buyumlarida cho ntaklarga ishlov berish
Laboratoriya ishining magsadi:
Ustki kiyimlardagi cho'ntaklar turlari va ularni tikish texnologiyasini o’rganish.

Tayanch iboralar: cho'ntak 0g'zi, ko'rinma, cho'ntak xalta, mag'iz, ramkali girgma
cho'ntak, kantli qirgma cho’ntak, listochka.

Laboratoriya ishining rejasi:
1. Tikuv trikotaj buyumlarida cho'ntaklar turlari. Qopqopli qirgma cho’ntaklarni
tikish texnologiyasi.
2. Kantli va ramkali cho'ntaklar tikish texnologiyasi.
3. Listochkali qirgma cho’ntaklarni tikish.

Ust kiyimlardagi cho'ntak og'ziga ishlov berish usuli bo'yicha listochkali,
gopqoqli, gopqogsiz kantli, gopgogsiz ramkali (chokdagi cho'ntaklar listochkali,
listochkasiz) bo'ladi.

Shim yon chokidagi cho’ntak (33 - rasm). Mag’iz cho’ntak xalta ustiga,
uning qirqimidan 2 sm pastroq tushirib qo’yiladi. Cho’ntak xaltaga mag’iz ichki va
pastki tomonlari bo’ylab qirqimlari buklanib yoki buklash o’rniga qirqimlari
maxsus mashinada oldindan yo’rmab olinib, ziyidan 0,2 sm narida bostirib tikiladi
yoki siniq baxyaqatorli mashinada bostirib tikiladi. Mag’iz bilan shim old
bo’lagining o’ngi bir-biriga qaratib qo’yiladi. Old bo’lak teskarisining ustiga
belgilangan chiziq bo’ylab uqa qo’yiladi. Shim old bo’lagi kertmalar oralig’ida 0,5
sm solqi hosil qilib, cho’ntak o’rni chizig’i bo’ylab 0,5 sm kenglikdagi ag’darma
chok bilan tikiladi.

33 —rasm. Shim yon chokidagi,

cho’ntak xalta qirqimlari yo’rmalgan
cho’ntakni tikish

Yelim ugani shim girgimidan 1 sm narida ikki uchi kertmalardan 2 sm
o’tkazib, oldin yopishtirib olinadi. Ag’darma chok yorib dazmollanadi, cho’ntak
ziyi shim old bo’lagining teskarisiga 0,5 sm buklab dazmollanishi bilan ayni
vaqtda, old bo’lak ham yuqori qirqimi chetigacha buklanib dazmollanadi.
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Ko’rinma va cho’ntak xalta 2-uchini kertmalar orasida shim ort bo’lagiga kengligi
0,7 sm chok bilan ulanadi. Chok cheti cho’ntak xalta bilan o’ralib, ko’rinma
ulangan chok yorib dazmollanadi. Mag’iz bostirib tikilganidek, ko’rinma ichKi
qirgimi cho’ntak xaltaga bostirma chok bilan tikiladi. Shim yon qirqimlari old
bo’lak tomondan, old va ort bo’lak qirqimlarini ham, kertmalarni ham to’g’ri
keltirib, kengligi 1 sm 1i chok bilan biriktirib tikiladi. Cho’ntak chetlariga old
bo’lak o’ngi tomondan uning ziyidan 0,7 sm narida, bezak baxyaqator yuritiladi.
Endi cho’ntak xalta yon qirqimining tikilmagan joyi bilan pastki qirqimi tikiladi.
Buning ikki xil yo’li bor.

Shim yon chokidagi, cho’ntak yon xaltasi qo’sh chok bilan ulangan
cho’ntakni tikish. Birinchi yo’lida bu qirqimlar qo’sh chok bilan tikiladi. Buning
uchun oldin cho’ntak xalta, uning ichki tomonidan 0,4-0,5 sm chok haqi goldirib,
pichogli mashinada tikiladi. Keyin cho’ntak xalta o’ngiga ag’darilib, o’ng
tomonidan, uning ziyidan 0,7 sm masofada biriktirma chok bilan tikib, qo’sh chok
hosil qilinadi. Ikkinchi baxyagator yuritilayotganda ko’rinma bilan mag’izning
cho’ntak uchidan pastroqdagi qirqimlari cho’ntak xalta biriktirma chokiga Kiritib
tikiladi (33 —a rasm).

Shim yon chokidagi, cho’ntak xalta qirqimlari yo’rmalgan cho’ntakni
tikish. Ikkinchi yo’lda esa cho’ntak xalta maxsus mashinada 1 sm kenglikdagi
biriktirma chok bilan tikilib, shu chokni tikish bilan bir vagtda xaltaning
qirgimlarini yo’rmash yoki oldin universal mashinadal sm kenglikda biriktirma
chok tikib olib, keyin maxsus mashinada qirqimlarini yo’rmash mumkin. Bunda
ko’rinma ort bo’lakka cho’ntak xaltasiz ulanadi.

Shim yon girgimlarining yugori gismi 1 sm kenglikdagi chok bilan ulanadi
,yoki shimning yuqori uchiga gadar bostirma chok bilan tikiladi. Bunda old bo’lak
bilan ort bo’lakni juftlayotganda, ort bo’lakning cho’ntakka to’g’r1 kelgan joyi 0,5-
0,6 sm solqgiroq qo’yib tikiladi. Ko’rinma bilan mag’iz cho’ntak xalta bilan birga,
cho’ntak yuqori uchidan 1 sm balandroqda, uning o’ngidan ikkita gaytma
baxyaqator yuritib puxtalanadi. Yon choklar yorib dazmollanadi. Keyin cho’ntak
dazmollanadi. Cho’ntak uchlari maxsus mashinada 50° giyalatib puxtalanadi. (33 —
b rasm)
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Shimning kantli va ramkali cho’ntaklarini tikish.

Kantli va ramkali qirgqma cho’ntaklar (34 - rasm, a,b) avradan bichilgan ko’rinma
cho’ntak xalta ustiga belgilarga moslab qo’yiladi va siniq baxyaqatorli mashinada
yoki qirgimlari buklanib, universal mashinada bostirib tikiladi. Agar mag’iz yalang
qavat bo’lsa, shim old bo’lagining 0’ngi tomonga uchta chiziq bilan cho’ntak o’rni
belgilanadi.

Agar mag’iz ikki buklangan bo’lsa, unda cho’ntak o’rni 4 ta chiziq bilan
belgilanadi. Shim old tomonining teskarisi tagiga, cho’ntak xalta uning yon qirqimi
cho’ntak og’zi qirqimidan 2-3 sm oshib turadigan, yuqori cheti esa belbog’
ulanadigan chokkacha yetadigan qilib qo’yiladi. Old bo’lak o’ng tomonidan belgi
chiziglarga moslab mag’iz ramkali qirgma cho’ntaklardagi kabi ulanadi. Choklar
orasida old bo’lak qirqilib, cho’ntak og’zi yasaladi va uning uchlari qiyalatib
qirqgiladi. Mag’iz old bo’lak teskarisiga ag’darib o’tkaziladi.

Agar mag’iz yalang gavat bo’lsa mag’iz ulangan chokni yorib, modelga

muvofiq kenglikda ramka hosil qilinadi va mag’iz ulangan chok ustidan
baxyaqator yuritib puxtalanadi. mag’iz ichki qirqimi cho’ntak xaltaga bostirib
tikiladi. Qiya qirgimlar uchi to’g’rilanib va mag’izi tortilib old bo’lak teskarisidan
ikkita gaytma baxyaqator yuritib, cho’ntak og’zi uchlari puxtalanadi. Cho’ntak
xalta maxsus mashinada biriktirma chok solib tikilishi bilan bir vagtda
uning qirqimlari yo’rmaladi yoki universal mashinada biriktirma chok solib
tikkandan keyin yo’rmaladi.
Cho’ntak xalta tikilgandan keyin, og’zi to’g’rilanadi va old bo’lak teskarisidan
cho’ntak xalta bo’ylab cho’ntakning yon tomon mag’izi ulangan chok yaqinidan
baxyaqator yuritiladi. Maxsus mashinada cho’ntak og’zi uchlari old bo’lak
o’ngidan puxtalanadi. Cho’ntak dazmollanadi.
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34 — rasm Shimning girgma cho’ntaklarini tikish

a— kantli b - ramkali ¢ — chokdagi
giyalama

14.3. Shim old bo’lagidagi qiyalama cho’ntakni tikish.

Shim old bo’lagi chokidagi qiyalama cho’ntak (34 — ¢ rasm). Old bo’lakning
qirgilgan qismi ayni vaqtda cho’ntakning ko’rinmasi Xizmatini ham o’taydi.
Cho’ntak xaltaga ko’rinma (shim old bo’lagining qirqilgan qismini) bostirib
tikiladi. Old bo’lakka mag’iz 0,5 sm kenglikdagi chok bilan ulanayotgan vaqgtda
shu chokdan 0,5 sm narida uga qo’yib boriladi yoki yelim uqa yopishtira boriladi.
Chok yorib dazmollanadi. Shim old bo’lagi buklanib, kengligi 0,5 sm ramka hosil
qilib dazmollanadi. Cho’ntak xalta mag’iz tagiga, uning girgimi shimning yugori
qirgimiga tekislab qo’yiladi va cho’ntak cheti bo’ylab undan 0,7 sm narida bezak
baxyaqator yuritiladi.

Mag’izning ichki qirqimi 0,5 sm kenglikda buklanib yoki oldin yo’rmab
olib, buklanmasdan cho’ntak xaltaga bostirib tikiladi. Ko’rinmaning o’ngiga old
bo’lakni qo’yib, old bo’lak cheti bukiladi va cho’ntak uchlari mashinada 2 ta
qaytma baxyaqator yuritib puxtalanadi. Old va ort bo’laklar qirqimlarining
kertilgan joylari bir-biriga to’g’rilanib, old bo’lak tomondan yon choklarini
biriktirib tikayotgan vaqtda ort bo’lakka ko’rinma ulay boriladi. Yon chok yorib
dazmollanadi. Cho’ntak xalta qo’sh chok solib yoki maxsus mashinada ayni vaqtda
qirgimi yo’rmab tikiladi. Cho’ntak uchlari maxsus mashinada puxtalanib, cho’ntak
dazmollanadi.

6-Tajriba mashg uloti.
Mavzu: Tikuv trikotaj buyumlarida bort tagilmalariga ishlov berish

Laboratoriya ishining magsadi:
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Ishdan maqgsad: Bortga ishlov berish va yig’ish usullarini o’rganish.
Tagilma turlari va ularni go'llash jarayoni
Bortlarni adip qo’yib tikish

Adip uloglari o’ngini ichkari tomonga qaratib 0,7-1,0 sm kenglikda biriktirib
tikiladi. Chok yorib dazmollanadi. Adip teskari tomoniga tagilma pishigroq
chigishi uchun gotirma yopishtiriladi. Qotirma yelimli yoki yelimsiz matolardan
bo’ladi. Yelimli qotirma adip teskari tomoniga adipning ichki chetiga 0,5-0,6 sm
etkazmay, etakning bukilish chizigidan 0,1-0,2 sm yuqori qo’yib yopishtiriladi.
Adip ichki girgimlari yo’rmalanadi, yoki ochiq qirqimli, yopiq qirqimli bukma
chok bilan tikiladi. Etakkacha bo’lgan tagilmalarda adipning pastki uchi etakning
bukish chizig’i bo’ylab tikiladi. Bortga ag’darma chok tikish vaqtida etakning
bukish haqi adip ustiga yotqiziladi va ag’darma chok bilan birga tikiladi (122-
rasm).

122-rasm. Bortga ag’darma chok tikish
Adip va old bo’lakni o’ngini ichkari tomonga qaratib adip gaytarma uchi,
bort qirqimi va adip ostki burchagi bo’ylab 0,5-0,7 sm kenglikda ag’darma chok
bilan tikiladi. Chok hagi burchaklarida 0,2-0,3 sm qoldirib girgib tashlanadi.
Ag’darma chok o’ngiga ag’dariladi va old bo’lakdan kant hosil qilib dazmollanadi
(123-rasm).

123-rasm. Adip va old bo lakni birgalikda tikish usuli
Adip gotirmasi yelimsiz materialdan bo’lsa, adip ichki qirqimi qotirma bilan
ag’darma chok solib tikiladi. Chok o’ngiga
ag’dariladi va adipdan kant hosil qilib
dazmollanadi (124-rasm).
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124-rasm. Qopgoqli tagilmani tikish
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Old bo’lakda va tagilma qopqog’ida etak bukish chizig’i belgilanadi.
Tagilma qopgogning  tashqgi girgimi 0,5-0,7 sm teskari tomonga bukib
dazmollanadi va belgilangan chiziq bo’ylab tagilma gopgog ining girgimidan 0,7-
1,0 sm kenglikda biriktirib tikiladi. Kiyimning etagi bukib tikiladi. Tagilma
gopqgog’i old bo’lak teskari tomoniga bukiladi. Bort girgimini adip qgirgimi bilan
tekislab go’yiladi va 0,5-0,7 sm kenglikda ag’darma chok bilan tikiladi. Bunda old
bo’lak teskari tomoniga tagilma gopgog’ini 0’ngi tomoniga garatib go’yiladi. Bort
burchaklarida chok hagi 0,2-0,3 sm qgoldirib, girgib tashlanadi. Tagilma qopgogini
old bo’lak o’ngi tomoniga o’giriladi va undan kant xosil gilib dazmollanadi.
Tagilma gopgog’ining tashqi girgimi modelga muvofiq kenglikda bostirib tikiladi.
Bort ziyidan simmetrik baxyaqator yuritiladi (125-rasm).
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125-rasm. Qopgoqli tagilmani tikish.
Bostirma gopqogli tagilma

Bostirma qopqoqli taqilma yaxlit old bo’lakda tikilishi ham mumkin. Bunda
yaxlit bichilgan old bo’lak qirqimiga ustki va ostki qopqoq qirqimlarini to’g’rilab,
qopgogning o’ngini old bo’lak teskari tomoniga garatib biriktirib tikiladi. Chok
hagi tagilma qopgog'i tomonga yotgizib dazmollanadi. Tagilmani yuqori
qirgimlariga ishlov berish uchun qopqoqni yuqori qirqimlari o’ngi ichkariga
qaratib bukiladi va belgi chiziglar bo’yicha ag’darma chok solib tikiladi. Qopqoq
burchaklari o’ngiga ag’dariladi. Ostki qopqoq old bo’lakka bostirma chok bilan
tikiladi. Buning uchun ostki qopqoq old bo’lak 0’ngi tomoniga o’tkaziladi va ochiq
girgimlarini 0,5-0,7 sm ichkariga bukiladi, bukilgan ziyidan 0,1 sm kenglikda ostki
qopqoq ulangan chokni bekitib bostirib tikiladi. Ostki qopqoqni pastki qirqimi
girgilgan joydan 1,0 sm pastrogda buklama chok bilan bostirib tikiladi. Ustki
gopgoqni girgimlari ham ichkari tomonga 0,5-0,7 sm bukiladi va old bo’lak o’ngi
tomoniga qopqoq ulangan chokni 0,1 sm bekitib bostirib tikiladi. Qopqoqni pastki
uchi modelda mo’ljallangandek uchburchak yoki to’rtburchak shaklida bostirib
tikiladi. Tagilma o’ngi tomondan puxtalanadi (126-rasm, a).

Ko’ylakni bostirma qopqoqli taqilmasi etakkacha tushadigan bo’lsa old
bo’lak bortiga qirqimlarini moslama yordamida bukib, ikki ignali mashinada
bostirib tikiladi. Chap old bo’lak bort qirqimi kertiklar bo’yicha buklanadi va
girgimlarini ichkariga bukib bostirib tikiladi (126-rasm, b).
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126 - rasm. Bostirma gopqogqli tagilmani tikish

Adipni old bo’lak bilan yaxlit bichilgan bortlarni tikishda, old bo’lak
o’rtasini belgilovchi chiziglar yoki kertmalar qo’yiladi. Yaxlit bichilgan adipni
ichki girgimiga ishlov beriladi. Bortni yuqori va ostki burchaklari ag’darma chok
bilan tikiladi. Buning uchun adip kertmalar bo’yicha old bo’lak o’ngi tomoniga
gaytariladi va bukilgan ziyidan kertikkacha baxyaqgator yuritiladi. Chok xaqi
burchaklarida 0,2-0,3 sm qoldirib ortiqgchasi girgib tashlanadi. Bort burchaklari
o’ngi tomonga ag’dariladi va dazmollanadi (127-rasm).

127- rasm. Adipni old bo’lak bilan yaxlit bichilgan bortni tikish
Adip-mag’iz go’yilgan tagilmani tikish

Taqilma mag’izi bitta yoki ikkita bo’lakdan bichilgan bo’lishi mumkin.
Adip - mag’izda tagilma uzunligi belgilab olinadi. Mag’iz bo’laklarini o’ngini
ichkariga garatib belgilangan joygacha tikiladi. Chok hagi yorib dazmollanadi.
Mag’izning ichki girqimlari bukib tikiladi yoki maxsus mashinada yo’rmalanadi.
Adip-mag’iz va asosiy detal o’ngini ichkariga qaratib, qirqimlarini tekislab
go’yiladi va yoga o’mizidan boshlab 0,7-1,0 sm kenglikda biriktirib tikiladi. Chok
haqi taqilma uchiga borib torayib yo’q bo’lib ketadi. Tagilma uchida chok xaqi
baxyagatorga 0,1 sm yetkazmay Kertib qo’yiladi. Mag’iz asosiy detal teskari
tomoniga o’giriladi va asosiy detaldan kant chigarib dazmollanadi. Mag’izning
ichki girgimlari yashirin baxyali mashinada tikiladi (128- rasm, a).

Adip-mag’izni asosiy detalga tagilma joyini girgmay turib ulash mumkin.
Bunda adip-mag’iz ulangandan so’ng taqilma joyi qirqiladi. Taqilma mag’izini
detalning 0’ng tomoniga o’tkazib tikilishi xam mumkin (128-rasm, b).
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128- rasm. Adip-mag’iz qo’yilgan taqilmani tikish
Ulama gopqoqli tagilmani tikish

Qopgogni uzunasi bo’yicha o’ngini ichkariga qaratib bukiladi. Bukilgan
chiziq bo’yicha modelga muvofiq qotirma qo’yiladi. Tagilmani qotirmasiz ham
tiksa bo’ladi. Qopgogni yuqori qirqimi ag’darma chok bilan tikiladi. Chok haqi
burchaklarida 0,2-0,3 sm qoldirib, ortigchasi qirgib tashlanadi. Qopgoq yuqori
burchaklari o’ngiga ag’dariladi va dazmollanadi. Old bo’lak o’ngi tomonida
tagilma joyi ikkita vertikal va bitta gorizontal chizig bilan belgilanadi. Belgi
chizigdan 1,0-1,5 sm kenglikda chok haqgi goldirib, ortiqchasi girgib tashlanadi.
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129 - rasm. Ulama qopqoqli tagilmani tikish

Vertikal chiziglar orasi tayyor qopgoq eniga teng bo’ladi. Tagilma
qgopqog’ida old bo’lakka ulash belgi chizig'i o’tkaziladi. Taqilma qopqog ining
ochiq qgirgimlari tagilma markaziga qaratib, belgi chiziglarni to’g'rilab qo’yib
biriktirib tikiladi. Tagilma gopgog ini ulangan choklar uchi gaytma baxyaqgator
yuritib puxtalanadi. Tagilma oxirida baxyagatorga 0,1 sm etkazmay burchak
ostida qirqib qo’yiladi. Qopqoq ustki va ostki qismi bir-birini ustiga o’tkaziladi.
Tagilma uchi asosiy detal teskari tomonidan ikki-uch gaytma baxyaqgator yuritib
puxtalanadi. Taqilmaning ochiq qirqimlari yo’rmalanadi (129-rasm).

7-Tajriba mashg uloti.
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Mavzu: Tikuv trikotaj buyumlarida yoqalarga ishlov berish

Laboratoriya ishining magsadi: Tikuv trikotaj buyumlarida yogalarga ishlov
berishni o’rganish

1. Ustki kiyimlarda yoqgalarga ishlov berish texnologiyasi

2. Yoqalar konstruktsiyasini tasnifi

3. Paltobop yoqalarga ishlov berish va yogani yoga o miziga o tgazish
4. Ustki yogaga ostki yogani ulash

Shakl jihatidan yogalar xilma-xil bo’lib, beshta asosiy guruhga bo’linadi:

- tagilmasi yuqorigacha yetgan kiyimlar yogasi;

- tagilmasi adip gqaytarmasigacha yetgan kiyimlar yoqasi;

- alohida bichilgan tik yogalar;

- old bo’laklar va ort bo’laklar bilan yaxlit bichilgan tik yoqalar;

- tagilmasi yuqorigacha yetgan va adip gaytarmasigacha yetgan kKiyimlarning
turli yogalari.

Tashqi ko’rinishiga binoan shakli qandayligiga qarab, yoqalarning
ko’rinmaydigan ichki tomoni ko’tarma, ko’rinib turadigan tashqi tomoni esa
gaytarma deyiladi. Yoga ko’tarmasi alohida qism sifatida va yoqa qaytarmasi bilan
yaxlit bichilgan bo’lishi mumkin.

Yoqga ustki yoqadan, ostki yogadan va qotirmadan iborat bo’ladi. Yogaga
ishlov berish uchta bosgichda amalga oshiriladi: ostki yogani tikish va qotirma
yopishtirish, ostki yoqaga ustki yoqani ulash, yoqani yoqa o’miziga o’tqazish.

Yoqgalar konstruktsiyasini tasnifi

Yoga - kiyimning eng ko'zga tashlanib turadigan detallaridan biri bo'lib,
boshqga yirikrog detallarga garaganda tez-tez o zgarib turadi. Yoga moda yo nalishi
hagida ma'lumot targatuvchidir. Kiyim modelining o°ziga xos xususiyatlari ko'p
jihatdan yogasining shakli va o"lchamiga bog lig. Eng sodda gaytarma yoga bo’yin
va yelkani yopib turadi. U bo’yin atrofida joylashgan ko tarmadan iborat. Bunday
yogalarning tashqgi ko'rinishi va konstruksiyasi hamda barcha konstruktiv
elementlarning nomlari (89-rasm)da berilgan.
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89-rasm. Yopiq tagilmali yogalarning tashqi ko rinishi va ularning konstruksiyasi:
a, b, v - gaytarma yoqa; g, d - yassi yoqa; ye, ] - tik yoqga.

Katta hajmli buyumlarga baland ko'tarmali katta yogalar va aksincha,
kichik hajmli buyumlarga kichik yoqalar tavsiya gilinadi. Kiyimlarga mansub
bo’lgan yogalar shakli turli tumandir. Yogalarni qurishning turli xil yo’llarining
mavjudligi ularni tasniflanishini murakkablashtiradi. Yogalarni umumgabul
gilingan tasniflanishi yo'g. Yoqalarni quyida taklif etilayotgan tasniflanishiga
ko'ra: tagilma xarakteriga (yopiqg va ochiq tagilmali), bo’yin o’mizi bilan ulanish
usuliga (o'tkazma, old va orga bo'laklar bilan yaxlit bichilgan va
kombinasiyalashtirilgan), shuningdek, yoganing muayyan vazifasiga asoslangan
(90-rasm).

Tasnifning birinchi guruhiga yopiq tagilmali buyumlar uchun mo’ljallangan
yassi yoqalar, turli xil tiklikdagi tik yoqgalar, yaxlit bichilgan tik yoqgalar, sorochkali
va xomut yoqalar kiritilgan.

Tasnifning ikkinchi guruhiga ochiq tagilmali buyumlar uchun mo’ljallangan
pidjak va shol tipidagi hamda turli shaklga ega bo"lgan yogalar kiritilgan.
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90-rasm. Yogalar konstruktsiyalarining tasnifi
Paltobop yogalarga ishlov berish va yogani yoga 0 miziga o tgazish

Ostki yoga gismlari bir-biriga yoga ko’tarmasiga to’g’rilab ulanadi. Bunda
choklar kengligi 0,5-0,7 sm, o’rta chokning kengligi 1,0 sm bo’ladi. Ko’tarmasi
alohida bichilgan yoqgalarda ostki yoqa qismlari ulab bo’lingandan keyin yoqa
ko’tarmasi ulanadi. Choklar pressda yorib dazmollanadi va bir vaqtning o’zida
ostki yoqani dekatirlash (gazlamani zichlashtirish) maqsadida dazmollanadi.

Ostki yogaga qotirma yelimli usulda, maxsus mashinada, universal
mashinada va aralash usulda biriktiriladi.
Yelimli gotirmani ostki yogaga biriktirishda ostki yoga teskarisiga yelimli gotirma
gismlari yelim goplamasini pastga qaratib, girgimlarini bir-biriga parallel gilib
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qo’yiladi. Ostki yoqa yoqa o’miziga biriktirma chok bilan ulanadigan bo’lsa, yoqa
ko’tarmasining qirqimiga 1,0-1,1 sm, bostirma chok bilan tikiladigan bo’lsa 0,1-
0,15 sm yetkazilmaydi.

Nazorat savollari:
1. Ustki kiyimlarda yogalarga ganday ishlov beriladi?
2. Yogalarning konstruktsiyasi ganday tasniflanadi?
3. Paltobop yogalarga ganday ishlov beriladi?
4.Ustki yogaga ostki yoga ganday ulanadi?

8-Tajriba mashg uloti.

Mavzu; Tikuv trikotaj buyumlarida yeng uchiga, etak gismiga ishlov berish
Laboratoriya ishining magsadi:
Yengil kiyim yon cho ntagiga ishlov berishishni o’rganish.
Ish mazmuni va bajarish tartibi.
Yeng uchiga kesim va manjet bilan ishlov berish usullari

Kesimlar ustki kiyimlar yengidagi bezak hisoblanadi. Kesimlar ag’darma
chokli, chala ochiq va ochiq bo’ladi (100-rasm).

Kesimi ag’darma chokli yenglarning (100-rasm, a) tirsak choklari
tikilayotganda, kesim girgimlari ham bir vaqgtda 0,5 sm kenglikdagi chok bilan
tikiladi. Yeng ostki bo’lagidagi kesim chok hagining yuqori va pastki burchaklari
baxyagatorga 0,1 sm yetkazmay kertib qo’yiladi. Tirsak choki yorib dazmollanadi
va kesim ustki bo’lak tomonga bukib dazmollanadi.

Chala ochiq kesimli yenglar tayyorlashda (100-rasm, b) ustki bo’lak kesim
haqini o’ng tomonga bukib, uning pastki chetida 0,5 sm yetkazmay biriktirib
tikiladi. Tirsak choki tikilayotganda kesimning yon choki ham tikib ketiladi.

=

100-rasm. Kesimli yenglarga ishlov berish
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Kesim pastki burchagini o’ngiga ag’darib, tirsak choki yorib dazmollanadi.
Kesim yeng ustki bo’lagi tomonga bukib dazmollanib, yeng uchining tirsak choki
ustidagi joyi bostirib dazmollanadi.

Ochig kesimli yenglarning (100-rasm, v) kesim burchaklari yeng ustki
bo’lagi tomondan biriktirib tikiladi, ostki yeng tmondagi bukish hagi ag’darma
chok bilan tikiladi. Ustki bo’lak kesim choki yorib dazmollanadi, burchaklari
0’ngiga ag’darilib, bukish hagi teskari tomonga bukib ko’klanadi. Tirsak girgimlari
biriktirib tikilib, chok yorib dazmollanadi.

Ba'zi modellarda yeng tirsak choki davomida yeng uchi ochig qoldirilgan
bo’ladi (100-rasm, g).

Manjetlar yeng bezagi hisoblanib, ularning shakli yenglar, yoqalar,
cho’ntaklar va h. k. shakliga mos bo’lishi kerak. Konstruktsiyasiga binoan
gaytarma manjetlar alohida bichilgan va yeng bilan yaxlit bichilgan bo’ladi.
Alohida bichilgan manjetlar avra gazlamadan, bezak gazlamadan yoki
mo’ynadan bo’lishi mumkin.

Avralik gazlamadan gaytarma manjetli yeng tikishda (101-rasm)
manjetning yuqori cheti astar tomondan kengligi 0,5-0,7 sm kenglikdagi
ag’darma chok bilan tikiladi. Burchaklarda 0,2-0,3 sm chok haqi qoldirib,
ortigchasi girgib tashlanadi. Manjet o’ngiga ag’darilib, avradan 0,2-0,3 sm ziy
hosil gilinadi, astar tomondan maxsus mashinada manjet ziyi ko’klanib, ziylar
dazmollanadi. Manjet dazmollangandan keyin andaza qo’yib o’ng tomonda
bukish chizig’i belgilab olinadi. Keyin avra va astar yozib yuborilib,
ko’ndalangiga buklanadi va manjet yon girgimlari 0,7 sm kenglikdagi chok bilan
biriktiriladi. Chok vyorib dazmollanadi. Agar modelda bezak baxyagator
mo’ljallangan bo’lsa, modelga muvofiq kenglikda baxyagator yuritiladi. Bundan
tashgari manjet ag’darma chok haqi «sof ziy» li ishlov berilishi mumkin. Bunda
chok manjet o’ngiga ag’darilmay, astar avrasiga yashirin baxyali maxsus
mashinada tikib qo’yiladi. Ag’darma chokdagi astar qirqimi manjet avrasiga
yelim plyonka yoki yelim ip bilan puxtalansa ham bo’ladi. Astarning patski
qirqimi avra bukish chizig’idan oshmasligi kerak.

17 ]
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101-rasm. Manjetli yengga ishlov berish
Manjetni yengga ulashda manjet astari yeng avrasiga 0,7 sm kenglikdagi
chok bilan yeng tomondan ulanadi. Manjet bukish hagini bo’rlangan chiziq
bo’ylab yengning teskarisi tomonga bukib, maxsus mashinada bukish chizig’idan
1-1,5 sm masofada ko’klanadi va dazmollanadi. Modelga muvofig manjet yengga
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chatib go’yilishi kerak bo’lsa, manjet astarining 2-3 joyiga 4-5 sm uzunlikda

baxya gatorlar yuritib, manjetning yuqori ziyidan 5-6 sm naridan chatiladi. Yeng

astari manjet bukish hagiga 0,7 sm kenglikdagi chok bilan tikiladi. Manjet bukish

hagi yeng uchiga maxsus mashinada tikiladi yoki yelim plyonka bilan yopishtirib

puxtalanadi.

YUBKA ETAGIGA ISHLOV BERISH

Yubka etagiga model va gazlama xususiyatlariga garab, turli usullarda ishlov
berish mumkin (6.7-rasm): girgimi yopiq bukma chok bilan, yo‘rmalgan ochiq
qirgimli bukma chok bilan, mag‘iz qo‘yib yoki tasma qo‘yib tikilgan.
Yubka etagi oldin andazaga binoan aniglab olinadi va yubka etagining bukish
chizig‘i chizib olinadi. Buning uchun, uni old va ort bo‘laklari o‘rtasidan bukib,
yon choklari simmetrik vitachka va boshga choklari bir-biri bilan ustma-ust
keltirilib, stolga yoyi ladi — bunda yubkaning o‘ngi tashqarida, teskarisi esa
ichkarida bo‘lishi kerak. Andaza qo‘yilib, yuqoriga qaratib qo‘yilgan tomonida
girgish va bukish chiziglari belgilanadi. Pastga garab turgan tomoni yuqoriga
aylantirilib, unda faqat bukish chizig‘i belgilanadi. Yubkaning taxlamalari bo‘lsa,
ularni  ko‘klab qo‘yilgan iplar so‘kib tashlanadi. Yubka choklari bukib
dazmollangan bo‘lsa, ular etak qirqimidan 8—10 sm masofada kertilib, shu
oraligdagi gismi yorib dazmollanadi.
Yubka modeliga garab, etakni bukib tikishdan oldin maxsus mashinada bitta yoki
ikkita baxyaqator yuritib, bukib ko‘klash kerak bo‘ladi. Birinchi baxyaqator bilan
bukish haqi bukib ko‘klanadi, ikkinchisi bilan esa bukiladigan qirqim ko ‘klanadi.
Ba’zi modellarda etak bukiladigan joyi tikish haqining qirqimiga tasma qo‘yib
ishlov beriladi. Oldin tasmaning bir chetini biriktirib tikish mashinasida etakning
bukish haqgiga bostirib tikiladi, keyin esa tasmaning ikkinchi chetini yashirin
baxyali mashinada yubka etagiga puxtalanadi.
Biriktiruvchi taxlamasi bor yubkalar etagiga ishlov berayotganda taxlama haglari
puxtalanadigan cheti darajasida, biriktirma chok baxyaqgatorlariga 0,2—0,3 sm
yetkazmay, kertib qo‘yiladi. Chokning pastki uchastkasi yorib dazmollanadi.

Yubka tez titiladigan jun gazlamadan tikilayotgan bo‘lsa, etak girqimiga tasma
tikiladi, shuningdek, uni universal mashinada bukib tikiladi yoki maxsus
mashinada yo‘rmalanadi. Yubka zich to‘qilgan jun gazlamadan tikilayotgan bo‘lsa,
etagining bukish haqi yelimlab, yopishtirib qo‘yilsa ham bo‘ladi. Buning uchun
uning chetiga yo‘rmalgan qirqimidan 0,1 sm narida yelim plyonka qo‘yiladi. Etak
bukib ko‘klanadi va presslab yopishtiriladi. Yubka ip gazlamadan tikilayotgan
bo‘lsa, uning etak qirqimi yashirin baxyali maxsus mashinada yoki universal
mashinada tikib qo‘yiladi. Bunda bukish haqi ko‘klanmaydi. Yubkaning etagi
dazmolda yoki pressda dazmollanadi.

Manjetli va manjetsiz shim pochasiga ishlov berish usullari
Modelga garab shim pochasiga manjetli va manjetsiz qilib ishlov beriladi.
Manjetlar to’la qaytarilgan va yarim gaytarilgan bo’ladi.
Shim pochasini tikish uchun shimning o’ng bo’lagi chap bo’lagi ustiga
ularning odim va yon choklari to’g’ri keltirilib, tagilma bilan tugma joy ziylari,
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shim belbog’ining yugqori ziyi va shim o’rta choki to’g’rilanib qo’yiladi. Andaza
qo’yib, pochaning qirqiladigan va bukish chiziglari odim choklari va yon choklari
tomondan belgilanadi. Pochalarning cheti belgilangan chiziq bo’ylab qaychida,
maxsus apparatda yoki mexanik pichogli moslamada tekislab girgiladi va pocha
qirgimlari maxsus mashinada yo’rmalanadi (110-rasm, a). Pochaning ziyi tez
edirilib ketmasligi uchun unga tasma qo’yiladi (110-rasm, b).

Jun gazlamadan manjetsiz shim tikiladigan bo’lsa, shimning o’ngiga gir
aylantirib tasma bostirib tikiladi. Tasmaning bo’rtma ziyi pochaning bukish
chizig’idan yuqoriroq chiqib turishi kerak. Bunda baxyagator tasmaning
bo’rtmagan ziyidan 0,1-0,2 sm masofada yuritiladi. Tasma uchlari bir-biriga 1 sm
chiqarilib, to’g’ri to’rtburchak shaklida bostirib tikiladi. Shim pochasini
belgilangan chiziq bo’ylab bukib, yashirin baxyali maxsus mashinada tikib
qo’yiladi. Shim pochasi bukish haqini elim ipda yoki elim to’rda puxtalasa ham
bo’ladi. Yelim ip shim pastki girqimlarini yo’rmayotganda bukish haqining teskari
tomoniga qo’yiladi- bunda ip chalishtirgichga tagiladi yoki biriktirib tikish
mashinasida ziydan 0,2-0,3 sm oralig’da tikiladi. Elim to’r yo’rmash mashinasida
girgimlar yo’rmalanayotganda shimning teskari tomoniga qo’yiladi yoki biriktirib
tikish mashinasida girgimlardan 0,2-0,3 sm oralig’da ulab tikiladi. Bukish haqi
pressda puxtalanadi. Shim pochasi pressda dazmollanadi. Shim tez titiladigan
gazlamadan tikilsa, pochasining girqimiga tasma qo’yib tikiladi.

DI e
R
a b
110-rasm. Shim pochasi qirqimini yo’rmab (a) va maxsus lenta yoki tasma
qo’yib (b) tikish

Ip gazlamadan tikilgan shimlarning pochasiga tasma qo’yilmaydi, uni
universal mashinada bukib tikiladi.

Shim yarim qaytarilgan manjetli bo’lsa, uning o’ngiga pochasi girqimidan
0,5-0,7 sm masofada baxyaqator yuritib tikiladi. Shim pochasi teskari tomonga
belgi chiziq bo’ylab bukiladi va yashirin baxyali maxsus mashinada yoki universal
mashinada tasma ziyidan 0,1-0,2 sm masofada baxyagator yuritib tikiladi. Manjet
tasmaning bo’rtma ziyi bir tekis kant shaklida chiqib turadigan qilib, shim o’ngiga
qaytariladi va maxsus mashinada ko’klanadi.
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111-rasm. Manjetli shim pochasini tikish

Shim to’la gaytarilgan manjetli bo’lsa, tasma go’sh ignali mashinada bostirib
tikiladi. Bunda shim pochasi belgi chiziq bo’ylab bukiladi. Pocha girgimi ustiga
undan 0,2 sm chigarib tasma qo’yib tikiladi. Majetni shim o’ngi tomonga
gaytarilib, maxsus manjetli shim pochasi mashinada ko’klanadi. Shim pochasi
maxsus moslamada dazmollanadigan bo’lsa, ko’klanmaydi (111-rasm).

Manjetning yon va odim choklari ustiga to’g’ri kelgan joylari manjet bilan
shim pochasini garama-garshi tomonga qayirib turib, maxsus mashinada shu
choklarga puxtalab tikib go’yiladi. Manjet universal mashinada puxtalab tikib
go’yilishi ham mumkin. Manjet maxsus moslamada tekislanadi va pressda
dazmollanadi. Shimni uzil-kesil pardozlash belbog’ izmalarini yo’rmashdan
boshlanadi. Shim ortigcha iplardan va bo’r izlaridan tozalanadi. Uzil-kesil namlab-
isitib ishlov berish press yoki dazmolda amalga oshiriladi.

Nazorat savollari
1. Yubka etagiga model va gazlama xususiyatlariga garab, turli usullarda ishlov
berish
2. Yeng uchiga kesim va manjet bilan ishlov berish usullari
3. Shim pochasiga manjetli va manjetsiz gilib ishlov berish tartibi ganday?
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