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Ушбу услубий кўрсатма 5140900 ва 5540600 таьлим йўналишида   таҳсил олаётган 

талабалар учун мўлжалланган. 

Тузувчи:         катта ўқитувчи  Усмонов Х. 

 

 

 

Тақризчилар:               Нам.МИИ  катта  ўқитувчиси  Умарова В.  

                                  

                                   Қуқумбой  маиший-хизмат  кўрсатиш 

                                 касб-ҳунарўқитувчиси     Ф.Дадабоев. 

 

 

 

         

Мазкур тўлдирилган ва қайта ишланган услубий кўрсатма «Енгил саноат 

маҳсулотлари технологияси» кафедраси 2010 йил 25 августдаги 1-сонли баённомаси 

йиғилишида муҳокама қилинди ва тасдиқланиб  ўқув  жараёнида қўллашга тавсия қилинди. 

 

         Наманган муҳандислик-иқтисодиёт институти илмий-услубий кенгашининг  2010 йил 

27 августдаги 1-сонли йиғилишида муҳокама қилинди ва чоп этиш учун тавсия этилди. 
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1- ТАЖРИБА  ИШИ  

 

ПОЙАБЗАЛ ДЕТАЛЛАРИ УЧУН ЧАРМЛАРНИ БИЧИШ ВА ҚИРҚИШ ТЕХНОЛОГИК 

ЖАРАЁНЛАРИНИ ЛОЙИҲАЛАШ 

 

Материалларни бичиш (қирқиш) жараёнларини ишлаб чиқариш технологик 

масаласини хал қилиш умумий схемасига асосан ишнинг биринчи босқичида бошланғич 

маълумотлар, билимлар базасини тайёрлаш лозим. Ундан кейин ушбу йиғилган маълумотлар 

асосида ишлаб чиқариш жараёнлари тахлил қилинади. Бунда аввало лойиҳалашнинг тайёр 

манбалари йиғилади. Уларга пойабзал учун давлат стандартлари, пойабзал деталлари, 

материали, ишлаб чиқариш вақт сарфи, бичишнинг муқобил схемаси, мавжуд жихозлар 

тўғрисидаги маълумотлар, архивда ёки намунавий технологияларда мавжуд бўлган ишлаб 

чиқаришни тайёрлаш технологик жараёнлари киради.  

Ишдан мақсад. Берилган ассортиментдаги пойабзал моделлари учун смена 

топшириғига асосан  технологик жараён ва  бичиш ва қирқиш учун жихозлар танлаш. 

Уларни ўзаро таққослаб муқобил вариантдаги жихозни танлаш.  

Ишни бажариш тартиби. Бичиш (қирқиш) технологик жараёнлар чарм буюмлар 

ишлаб чиқариш технологик жараёнларини лойиҳалаш намунавий дастур асосида ишлаб 

чиқилади. Адабиётлардан фойдаланилган ҳолда хар бир технологик операция учун 3-4 

турдаги жихозлар танланилиб уларни ўзаро техник кўрсаткичлари тахлил қилинади ва энг 

муқобил кўрсаткичга эга бўлган  жихоз танланилади. Хар бир операцияни бажаришда зарур 

бўладиган асосий ва ёрдамчи жихозлар, операциянинг бажарилиш тартиби 1-жадвалга 

ёзилади, ҳамда  жараёнларнинг технологик карталари  келтирилади. 

1-жадвал 

Пойабзал деталлари учун чармларни бичиш ва қирқиш технологик жараёнлари 

№ Жараённинг номи 
Жараённи бажариш 

нормативлари 

Қўлланиладиган 

жихозлар 

Ёрдамчи 

материаллар 

1 2 3 4 5 

     

 

       Жàðà¸íни бажариш нормативлари, қўлланиладиган жихозлар âà ¸ðäàì÷è ìàòåðèàëëàð 

íàìóíàâèé äàñòóð àñîñèäà òàíëàíàäè, ҳамда 3, 4 âà 5 óñòóíãà êèðèòèëàäè. Àñîñèé æàðà¸íëàðãà 

òåõíîëîãèê êàðòà òóçèëàäè. Ìàòåðèàëëàðíè áè÷èø (қèðқèø) ó÷óí замонавий  óñêóíàëàðíè 2 жадвалга 

асосан танлаш  тавсия этилади.  

2-жадвал 

 Óñêóíàëàðíèнг çàìîíàâèéëèãè, èøëàá ÷èқàðèø óíóìäîðëèãè, ўë÷àìëàðè âà áîøқà техник 

êўðñàòêè÷ëàðи  áўéè÷à òàққîñëàø  

Óñêóíàëàðíè òåõíèê 

тàâñèôè 

Òàққîñëàíà¸òãàí óñêóíàëàð 

1-òóð 2-òóð 3-òóð 

    

 Òàíëàíãàí óñêóíàãà қèñқà òàâñèô áåðèëàäè. Òàâñèôäà òàíëàíãàí óñêóíàíè àôçàëëèêëàðè 

êåëòèðèëàäè. Материалларни бичишда (қирқишда) қўлланиладиган кåñêè÷ âà áè÷èø 

ïëèòàëàðèга изох берилади 
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2- ТАЖРИБА  ИШИ 

 

ПОЙАБЗАЛ УСТКИ ДЕТАЛЛАРИГА ИШЛОВ БЕРИШ  

ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИНИ ЛОЙИҲАЛАШ 

 

 Пойабзал устки деталлари тановорга йиғишдан олдин игшлов берилади. Устки 

деталларга ишлов бериш тавсифи пойабзал турига ва уни қандай мақсадларда ишлатиш учун 

мўлжалланганлигига, ҳамда деталларнинг материалларига  боғлиқ.  

 Ҳозирги вақтда пойабзал устки деталларини тановорга йиғишга тайёрлаш 

операциялар сони пойабзал таг деталлари сингари ўзгармас бўлиб у тановорнинг тури ва 

конструкциясига унчалик боғлиқ эмас. 

 Пойабзал устки деталларини тановорга йиғишга тайёрлаш технологик жараёнларни 

лойиҳалашда намунавий қўлланмадан фойдаланиш лозим. 

 Ишдан мақсад. 

Берилган пойабзал ассортименти учун ишлов бериш технологик жараёнларни лойиҳалаш 

 Ишнинг хажми 

- пойабзал устки деталларига ишлов бериш технологик жараёнларини лойиҳалаш 

- пойабзал устки деталларига ишлов бериш технологик операцияларни бажаришда 

жихозларни танлаш ва асослаш 

- пойабзал устки деталларига ишлов бериш операцияларининг технологик карталарини 

тузиш 

 

1. Пойабзал устки деталларига ишлов бериш технологик жараёнларини лойиҳалаш 

 Пойабзал устки деталларига ишлов бериш технологик жараёнлари қуйидагилар 

асоосида ишлаб чиқилади.  

- пойабзал устки деталлари структура жадвали 

- тановор ва устки деталлари конструкциясининг ўзига хослиги  

- технологик жараёнларни лойиҳалаш услубига, чарм буюмлар ишлаб чиқариш намунавий 

технологияси ва адабиётлар тахлили асосида устки деталларга ишлов бериш техника ва 

технологияларининг ривожланишига 

- саноатнинг ривожланганлик даражасига  

 пойабзал устки деталларига ишлов бериш технологик жараёнларни лойиҳалашда 

қуйидагилар аниқланилади. 

- тановор конструкцияси 

- ишлов бериш технологик операцияларни бажаришда жихозлар ва ёрдамчи материалларни 

танлаш учун тановор деталларининг тури, ранги ва қалинлиги 

- сиртқи деталларнинг кўринувчи қирраларига ишлов бериш (куйдириш, букиш, бўяш ва 

х.к.), ҳамда устки деталларни ўзаор ва тановорга  бириктириш усули. 

- безак чокларнинг мавжудлиги ва унинг жойлашган ўрни. 

 Технологик жараёнларни лойиҳалашда ишлов беришнинг илғор усулларини танлаш, 

янги материалларни ва юқори унумдорликка эга бўлган ярим автомат, агрегат, автоматик 

линияларни қўллашни кўзда тутиш лозим 

 Пойабзал ишлаб чиқариш намунавий технологияси асосида хар бир пойабзал учун 

алохида ишлов бериш технологик операциялар кетма кетлиги тузилади. Пойабзал устки 

деталларига ишлов бериш технологияси умумий бўлганлиги учун технологик жараёнларни 

лойиҳалашда уларни гурухларга бирлаштириш лозим. Хар бир пойабзал учун ишлаб 

чиқариш технологик жараён гурухларга бирлаштирилганда жараён кетма-кетлиги 

бузилмаслигига эътибор бериб 1 –жадвалга ёзилади 
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3-жадвал 

Пойабзал устки деталларига ишлов бериш технологик жараёнлари 

№ Жараённинг номи 
Жараённи бажариш 

нормативлари 

Қўлланиладиган 

жихозлар 

Ёрдамчи 

материаллар 

1 2 3 4 5 

     

 

 Технологик нормативлар ва ёрдамчи материаллар намунавий услуб асосида танланиб 2, 3 ва 

4 устунларга ёзилади. 

 

2. Пойабзал устки деталларига ишлов бериш операциялари учун жихозларни танлаш 

ва асослаш 

Устки деталларга ишлов бериш технологик операцияларни бажариш учун жихозлар 

танланилиб уларнинг техник кўрсаткичлари таққосланилади. Жихозларни таққослашда 

унинг мехнат унумдорлигига эътибор бериш лозим. Танланган жихозга қисқача изох 

берилади ва унинг техник тавсифи 4 жадвалга ёзилади. 

4-жадвал 

Пойабзал устки деталларига ишлов бериш операциялари учун қўлланиладиган жихозларнинг 

техник тавсифи 

 

Óñêóíàëàðíè òåõíèê 

тàâñèôè 

Òàққîñëàíà¸òãàí óñêóíàëàð 

1-òóð 2-òóð 3-òóð 

    

 

3. Пойабзал устки деталларига ишлов бериш операцияларининг технологик карталарини 

тузиш 

Хар бир операция учун технологик карталар тузилади  

 

Операциянинг тартиб 

рақами 
Операциянинг номи 

 

Ишлов берилаётган махсулот ёки деталнинг расми (кесими). Операцияни бажариш 

технологик нормативлари 

 

 

Қўлланиладиган ёрдамчи материал ва 

ускуна 
Қўлланиладиган жихоз 

 

Ишлов берилаётган маҳсулот ёки деталнинг расми (кесими) 1:1 ёки 1:2 масштабда 

материалнинг шартли белгиларини қўллаган холда бажарилади. 

 

 

3- ТАЖРИБА  ИШИ 

 

ПОЙАБЗАЛ ТАГ ДЕТАЛЛАРИГА ИШЛОВ БЕРИШ ТЕХНОЛОГИК 

ЖАРАЁНЛАРИНИ ЛОЙИҲАЛАШ 

 

 Пойабзал таг деталлари пойабзалга йиғишдан олдин игшлов берилади. Таг деталларга 

ишлов бериш тавсифи пойабзал турига ва уни қандай мақсадларда ишлатиш учун 

мўлжалланганлигига, ҳамда деталларнинг материалларига  боғлиқ.  

 Пойабзал таг деталларини пойабзалга йиғишга тайёрлаш технологик жараёнларни 

лойиҳалашда намунавий қўлланмадан фойдаланиш лозим. 
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 Ишдан мақсад. 

Берилган пойабзал ассортименти учун ишлов бериш технологик жараёнларни лойиҳалаш 

 Ишнинг хажми 

- пойабзал таг деталларига ишлов бериш технологик жараёнларини лойиҳалаш 

- пойабзал таг деталларига ишлов бериш технологик операцияларни бажаришда жихозларни 

танлаш ва асослаш 

- пойабзал таг деталларига ишлов бериш операцияларининг технологик карталарини тузиш 

 

1. Пойабзал таг  деталларига ишлов бериш технологик жараёнларини лойиҳалаш 

 Пойабзал таг деталларига ишлов бериш технологик жараёнлари қуйидагилар асоосида 

ишлаб чиқилади.  

- пойабзал таг деталлари структура жадвали 

- таг деталлари конструкциясининг ўзига хослиги  

- технологик жараёнларни лойиҳалаш услубига, чарм буюмлар ишлаб чиқариш намунавий 

технологияси ва адабиётлар тахлили асосида таг деталларга ишлов бериш техника ва 

технологияларининг ривожланишига 

- саноатнинг ривожланганлик даражасига  

 пойабзал таг деталларига ишлов бериш технологик жараёнларни лойиҳалашда қуйидагилар 

аниқланилади. 

- пойабзал конструкцияси 

- ишлов бериш технологик операцияларни бажаришда жихозлар ва ёрдамчи материалларни 

танлаш учун пойабзал таг деталларининг тури, ранги ва қалинлиги 

 Технологик жараёнларни лойиҳалашда ишлов беришнинг илғор усулларини танлаш, 

янги материалларни ва юқори унумдорликка эга бўлган ярим автомат, агрегат, автоматик 

линияларни қўллашни кўзда тутиш лозим 

 Пойабзал ишлаб чиқариш намунавий технологияси асосида хар бир пойабзал учун 

алохида ишлов бериш технологик операциялар кетма кетлиги тузилади. Пойабзал таг 

деталларига ишлов бериш технологияси умумий бўлганлиги учун технологик жараёнларни 

лойиҳалашда уларни гурухларга бирлаштириш лозим. Хар бир пойабзал учун ишлаб 

чиқариш технологик жараён гурухларга бирлаштирилганда жараён кетма-кетлиги 

бузилмаслигига эътибор бериб 1 –жадвалга ёзилади 

5-жадвал 

Пойабзал таг деталларига ишлов бериш технологик жараёнлари 

№ Жараённинг номи 
Жараённи бажариш 

нормативлари 

Қўлланиладиган 

жихозлар 

Ёрдамчи 

материаллар 

1 2 3 4 5 

     

Технологик нормативлар ва ёрдамчи материаллар намунавий услуб асосида танланиб 2, 3 ва 

4 устунларга ёзилади. 

2. Пойабзал таг деталларига ишлов бериш операциялари учун жихозларни танлаш ва 

асослаш 

Таг деталларга ишлов бериш технологик операцияларни бажариш учун жихозлар танланилиб 

уларнинг техник кўрсаткичлари таққосланилади. Жихозларни таққослашда унинг мехнат 

унумдорлигига эътибор бериш лозим. Танланган жихозга қисқача изох берилади ва унинг 

техник тавсифи 6 жадвалга ёзилади. 

6-жадвал 

Пойабзал таг деталларига ишлов бериш операциялари учун қўлланиладиган жихозларнинг 

техник тавсифи 

 

Óñêóíàëàðíè òåõíèê 

тàâñèôè 

Òàққîñëàíà¸òãàí óñêóíàëàð 

1-òóð 2-òóð 3-òóð 

    



 7 

 

3. Пойабзал таг деталларига ишлов бериш операцияларининг технологик карталарини тузиш 

Хар бир операция учун технологик карталар тузилади  

7-жадвал  

Технологик  карта 

Операциянинг тартиб 

рақами 
Операциянинг номи 

 

Ишлов берилаётган махсулот ёки деталнинг расми. Операцияни бажариш технологик 

нормативлари 

 

Қўлланиладиган ёрдамчи материал ва 

ускуна 
Қўлланиладиган жихоз 

 

Ишлов берилаётган маҳсулот ёки деталнинг расми (кесими) 1:1 ёки 1:2 масштабда 

материалнинг шартли белгиларини қўллаган холда бажарилади. 

 

 

4- ТАЖРИБА  ИШИ 

 

ТАНОВОРЛАРНИ ЙИ¢ИШ СХЕМАСИНИ ТУЗИШ ВА ТЕХНОЛОГИК 

ЖАРАЁНЛАРИНИ ЛОЙИҲАЛАШ 

 

 Ишдан мақсад Турли конструкциядаги тановорларни йиғиш схемасини тузиш ва 

технологик жараёнларини лойиҳалаш 

 

 Ишнинг хажми 

- тановорни алохида деталларга ажратиш 

- тановорни йиғиш схемасини тузиш 

- тановор йиғиш технологик жараёнларни тузиш 

- тановор йиғиш операциялар учун технологик карталар тузиш (ўқитувчи кўрсатмасига 

асосан) 

 

1. Тановорни алохида деталларга ажратиш 

Тановор алохида деталларга ажратишдан олдин тановорни ташкил этган деталлар рўйхати 

тузиб олинади. Деталларнинг рўйхати 8-жадвалга тўлдирилади. Ундан сўнг  маълум бир 

конструкциядаги тановор хаёлан боғларга, улар эса алохида деталларга ажратилади. 

Ажаратиш кетма-кетлиги 9-жадвалги ёзилади. 

8-жадвал 

Деталлар рўйхати  

№ Деталнинг номи Деталларнинг ярим жуфтдаги сони 

   

 

9-жадвал 

Тановорни деталларга ажратиш кетма кетлиги 

№ Бошланғич холат 
Нима ажралади 

ва қандай холда 
Нима қолади 

Бириктириш 

усули 

     

 

Тановорни боғлар ва деталларга ажратганда олдин энг кам бириккан деталллар ёки боғ 

ажратилади. Масалан қўйма дастакли тановордан биринчи бўлиб дастак боғи билан бетлик 
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боғи ажратилади. Ундан сўнг алохида дастак боғи ва бетлик боғлари алохида алохида 

деталларга ажратиб чиқилади  

  

2. Тановорни йиғиш схемасини тузиш 

 Тановорни деталларга ажратиш кетма кетлиги жадвали асосида тановор йиғиш 

схемаси тузилади. Йиғиш  схемасини тузишда деталларнинг уланиш кетма кетлигига 

эътибор бериш лозим. Бошида бириктирилган детал кейинги детални бириктиришда халақит 

бермаслиги зарур.  

  

3.Тановор йиғиш технологик жараёнларни тузиш 

 Пойабзал ишлаб чиқариш намунавий технологияси, ҳамда  Тановорни йиғиш 

схемасига асосида тановор йиғиш технологик операциялар кетма кетлиги тузилади. 

 Технологик операцияларни лойиҳалашда ишлов беришнинг илғор усулларини 

танлаш, янги материалларни ва юқори унумдорликка эга бўлган ярим автомат, агрегат, 

автоматик линияларни қўллашни кўзда тутиш лозим. Хар бир пойабзал учун ишлаб чиқариш 

технологик операциялар кетма-кетлиги бузилмаслигига эътибор бериб 10 –жадвалга ёзилади 

10-жадвал 

Тановор йиғиш технологик жараёнлари 

№ Жараённинг номи 
Жараённи бажариш 

нормативлари 

Қўлланиладиган 

жихозлар 

Ёрдамчи 

материаллар 

1 2 3 4 5 

     

 Технологик нормативлар ва ёрдамчи материаллар намунавий услуб, ёки адабиётлар асосида 

танланиб 2, 3 ва 4 устунларга ёзилади. 

 

3. Тановорларни йиғиш операцияларининг технологик карталарини тузиш 

¤қитувчининг кўрсатмасига асосан 7-8 операция учун технологик карталар тузилади  

11-жадвал  

Технологик  карта 

Операциянинг тартиб 

рақами 
Операциянинг номи 

 

Ишлов берилаётган махсулот ёки деталнинг расми. Операцияни бажариш технологик 

нормативлари 

 

 

Қўлланиладиган ёрдамчи материал ва 

ускуна 
Қўлланиладиган жихоз 

 

Ишлов берилаётган маҳсулот ёки деталнинг расми (кесими) 1:1 ёки 1:2 масштабда 

материалнинг шартли белгиларини қўллаган холда бажарилади. 

 

5- ТАЖРИБА ИШИ 

 

ПОЙАБЗАЛНИИ ЙИ¢ИШ СХЕМАСИНИ ТУЗИШ ВА ТЕХНОЛОГИК 

ЖАРАЁНЛАРИНИ ЛОЙИҲАЛАШ 

 

 Ишдан мақсад Турли конструкциядаги пойабзалларни  йиғиш схемасини тузиш ва 

технологик жараёнларини лойиҳалаш 

 Ишнинг хажми 

- пойабзални алохида деталларга ажратиш 

- пойабзални йиғиш схемасини тузиш 
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- пойабзал йиғиш технологик жараёнларни тузиш 

- пойабзални йиғиш операциялар учун технологик карталар тузиш (ўқитувчи кўрсатмасига 

асосан) 

1. Пойабзални алохида деталларга ажратиш 

Пойабзал алохида деталларга ажратишдан олдин уни ташкил этган деталлар рўйхати тузиб 

олинади. Деталларнинг рўйхати 12-жадвалга тўлдирилади. Ундан сўнг  маълум бир 

конструкциядаги пойабзал хаёлан алохида деталларга ажратилади. Ажаратиш кетма-кетлиги 

13-жадвалги ёзилади. 

12-жадвал 

Деталлар руйхати  

№ Деталнинг номи Деталларнинг ярим жуфтдаги сони 

   

 

13-жадвал 

Пойабзални деталларга ажратиш кетма кетлиги 

№ Бошланғич холат 
Нима ажралади 

ва қандай холда 
Нима қолади 

Бириктириш 

усули 

     

 

Пойабзални боғлар ва деталларга ажратганда олдин энг кам бириккан деталллар ёки боғ 

ажратилади. Масалан елимлама усулда бириктирилган крокулли аёллар туфлисидан олдин 

пошна ости, пошна,  таглик ва х.к. кетма-кетликда ажратилади  

  

2. Пойабзални  йиғиш схемасини тузиш 

 пойабзални деталларга ажратиш кетма кетлиги жадвали асосида уни йиғиш схемаси 

тузилади. Йиғиш  схемасини тузишда деталларнинг уланиш кетма кетлигига эътибор бериш 

лозим. Бошида бириктирилган детал кейинги детални бириктиришда халақит бермаслиги 

зарур.  

  

3.Пойабзал йиғиш технологик жараёнларни тузиш 

 Пойабзал ишлаб чиқариш намунавий технологияси, ҳамда  пойабзал йиғиш схемасига 

асосида пойабзал йиғиш технологик операциялар кетма кетлиги тузилади.  Технологик 

операцияларни лойиҳалашда ишлов беришнинг илғор усулларини танлаш, янги 

материалларни ва юқори унумдорликка эга бўлган ярим автомат, агрегат, автоматик 

линияларни қўллашни кўзда тутиш лозим. Хар бир пойабзал учун ишлаб чиқариш 

технологик операциялар кетма-кетлиги бузилмаслигига эътибор бериб 14 –жадвалга ёзилади 

14-жадвал 

Пойабзал йиғиш технологик жараёнлари 

№ Жараённинг номи 
Жараённи бажариш 

нормативлари 

Қўлланиладиган 

жихозлар 

Ёрдамчи 

материаллар 

1 2 3 4 5 

     

 Технологик нормативлар ва ёрдамчи материаллар намунавий услуб, ёки адабиётлар асосида 

танланиб 2, 3 ва 4 устунларга ёзилади. 

 

4. Пойабзални  йиғиш операцияларининг технологик карталарини тузиш 

¤қитувчининг кўрсатмасига асосан 7-8 операция учун технологик карталар тузилади  

15-жадвал  

Технологик  карта 

Операциянинг тартиб 

рақами 
Операциянинг номи 
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Ишлов берилаётган махсулот ёки деталнинг расми. Операцияни бажариш технологик 

нормативлари 

 

 

 

Қўлланиладиган ёрдамчи материал ва 

ускуна 
Қўлланиладиган жихоз 

 

Ишлов берилаётган маҳсулот ёки деталнинг расми (кесими) 1:1 ёки 1:2 масштабда 

материалнинг шартли белгиларини қўллаган холда бажарилади. 

 

6- ТАЖРИБА  ИШИ 

 

УÑÒÊÈ ЧÀÐÌ ÌÀÒÅÐÈÀËËÀÐÈÍÈ ÁÈЧÈØ ÓЧÓÍ ÁÈЧÓÂЧÈËÀÐÃÀ ÒÎÏØÈÐÈҚ 

ÒÓÇÈØ 

 

 Ïîéàáçàë êîðõîíàëàðèäà ÷àðì ìàòåðèàëëàðèíè áè÷èø òîïøèðèғèíè òóçèøäàí ìàқñàä ÷àðìíè áàð÷à 

òîïîãðàôèê қисмларидан самарали ôîéäàëàíèøдир.  Áóíäà ÷àðìíè қўëëàíèëèøè âà õóñóñèÿòè, 

äåòàëíèíã ñèôàòèãà, êîðõîíà àññîðòèìåíòè àñîñèäà àíèқëàíàäè. Òîïøèðèқíè òóçèøäà òóðëè êўðèíèøäàãè 

ïîéàáçàëëàðíè æèíñè, ўлчови áўéè÷à âà êîìïëåêòäàãè масъулияти юқори бўлган äåòàëëàðíèíã 

ñîëèøòèðìà ìàéäîíèíè õèñîáãà îëãàí õîëäà áè÷èøíè àñîñ қèëèá îëèø çàðóðäèð. 

 Óñòêè ÷àðì ìàòåðèàëëàðèíè áè÷óâ÷èëàðè ó÷óí äàñòëàáкè ìàúëóìîòëàð: 

 -Ïîéàáçàë æèíñè âà òóðè. 

 -Ïîéàáçàë ўлчов-тўлалик àññîðòèìåíòи  àñîñидаги ўðòà ìè¸íà ўлчови âà êîìïëåêòга кирувчи 

äåòàëëàðíèнг ñîô ìàéäîíè. 

     — Óñòêè ÷àðìëàðäàí ôîéäàëàíèлиø фоизи. 

      - Ïîéàáçàë óñòêè ÷àðìíè áè÷èø ó÷óí èø áàæàðèø ìеъёðè. 

 

Áè÷óâ÷èëàð ó÷óí òîïøèðèқ òóçèø òàðòèáè. 

1.¤лчов тўлалик àññîðòèìåíòèãà àñîñàí äåòàëëàðíèнг ñîô ìàéäîíèíè õèñîáëàø. 

2.Áè÷èø êîìáèíàöèÿñèíè òàíëàø âà àñîñëàø. 

3.×àðìнинг  ўðòà ìè¸íà ôîéäàëàíèø ôîèçèíè õèñîáëàø. 

4.Áè÷óâ÷èëàð ñîíèãà áўëãàí ýõòè¸æíè õèñîáëàø. 

 

1 Ïîéàáçàë óñòè äåòàëëàðè ñîô ìàéäîíèíè õèñîáëàø. 

 

    ¤лчов тўлалик àññîðòèìåíòèãà àñîñàí ïîéàáçàë óñòêè äåòàëëàðèнинг бирота ўлчови учун  ñîô 

ìàéäîíè áåðèëãàí áўëñà, áîøқà ўлчовлари  учун ñîô ìàéäîíèíè õàì àíèқëàø ìóìêèí. Õàð áèð ўлчовдаги 

дкталларнинг ñîô ìàéäîíè қóéèäàãè òåíãëàìà îðқàëè àíèқëàíàäè. 

àèçëқàìàë(1n)(1n) 

áó åðäà:  àèçë-àíèқëàíà¸òãàí ўлчовдаги äåòàëëàðнинг ìàéäîíè. 

             àìàë –берилган ўлчовдаги äåòàëëàðíèíã ìàéäîíè. 

             ,  -ïîéàáçàë ўлчовининг óçóíëèãè âà òўëàëèãèíè íèñáèé  

   ўçãàðèøèни хисобга олиш êîýфôèöåíòëàðè (Èëîâà2). 

             n - берилган ўлчов билан аниқланилаётган ўлчов орасидаги фарқ  

 

 Êîìáèíàöèÿäà áè÷èøíè òàíëàø âà àñîñëàø. 

 ×àðì âà ÷àðì äåòàëëàðè àññîðòèìåíòëàðèãà àñîñëàíèá èëîâà 3 íè қўëëàá ïîéàáçàë òóðè, æèíñè 

âà áè÷иш ўлчовларининг муқобил  êîìáèíàöèÿ âàðèàíòëàðè òóçèëàäè. Êîìáèíàöèÿäà қóéèäàãè 

ïîéàáçàë ìîäåëëàðè òàíëàíàäè âà áèð òóðäàãè ìàòåðèàëëàðäàí áè÷èëàäè. 

 Ïîéàáçàëíè æèíñè, òóðè âà қўëëàíèëèøè áўéè÷à êîìáèíàöèÿëàíàäè.(ìàñàëàí, áîòèíêàҚқўíæñèç 

áîòèíêà, à¸ëëàð âà қèçëàð ïîéàáçàëè). 
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 Êîìáèíàöèÿ òàíëàøäà ìàúñóëèяти  þқîðè бўлган äåòàëëàðíèнг ñàëìîғè ÷àðìíèнг чепрак қèñìè 

ñàëìîғèãà ìîñ êåëèøèãà èíòèëèø êåðàê. Õàð áèð òóðäàãè ïîéàáçàë äåòàëëàðè êîìïëåêòèдаги 

ìàúñóëëèяти  þқîðè бўлган äåòàëëàðíèнг ôîèçäàãè ôàðқè қóéèäàãè òåíãëàìà áèëàí àíèқëàíàäè. 

P
Sмacъ yл

Fyp ми н а



. ё
100 ;          

áó åðäà: Sìàñúóë-ìàñúóëèяти þқîðè бўлган äåòàëëàðíèнг ўðòà-ìè¸íà ìàéäîíè. 

              Fўð.ìè¸íà -êîìïëåêäàãè äåòàëëàðíèнг ўðòà ìè¸íà ìàéäîíè.  Õèñîá íàòèæàëàðè қóéèäàãè æàäâàëãà  

16 êèðèòèëàäè. 

 

16-жàäâàë  

Ñìåíà òîïøèðèғè ó÷óí þқîðè âà êàì ìàúñóëиятли áўëãàí äåòàëëàð ìàéäîíèíè íèñáàòè. 

 

¹ 

Ïîéàáçàë 

Æèíñè âà 

Òóðè 

Ñìåíà 

òîïøè 

ðèғè 

Äåòàë 

Ëàð 

Íîìè 

Áè÷èëà¸òãàí äåòàëëàð ìàéäîíè, äì
2
 

Ñèðò қèñìèäàí Áîøқà қèñìëàðäàí 

Æóôò ó÷óí Ñìåíà ó÷óí Æóôò ó÷óí Ñìåíà ó÷óí 

1 2 3 4 5 6 7 8 

 

16-жàäâàëнинг давоми   

Êîìïëåêäàãè äåòàëëàð ìàéäîíè Ôîèçëàð íèñáàòè 

Æóôòó÷óí Ñìåíà ó÷óí Æóôò ó÷óí Ñìåíà ó÷óí 

9 10 11 12 

 

Бажарилган ҳèñîá-китоблар ва òàíëàíãàí êîìáèíàöèÿ âàðèàíòè ҳàқèäà õóëîñà êåëòèðèëàäè, ҳамда 

êîìáèíàöèÿäàãè ìàñúóëèяти þқîðè бўлган äåòàëëàðнинг íèñáèé ôîèçè қóéèäàãè òåíãëàìà áèëàí 

ҳèñîáëàíàäè. 

 




Smacyъ л i Pcmeн i Smacъ yл j Pcmeн J

FiPcmeн i FjPcmeн j

. . . . .

. .
 

áó åðäà:Smacúyë.i, Smacúyë.J-êîìáèíàöèÿга кирувчи èêêè òóðäàãè (i,j) ïîéàáçàëëàð ó÷óí þқîðè 

ìàúñóëиятли  äåòàëëàð ìàéäîíëàðèнинг éèғèíäèñè. 

         Pcìeí.i, Pcìeí.J-êîìáèíàöèÿга кирувчи èêêè òóðäàãè (i,j)-ïîéàáçàëëàðíèнг ñìåíà òîïøèðèқëàðè. 

         Fi,Fj-êîìáèíàöèÿга кирувчи (i,j) ïîéàáçàë êîìïëåêòидаги  äåòàëëàðèíèнг ўðòà ìè¸íà ìàéäîíè. 

   Чепрак қèñìè ÷àðìíè ўðòà÷à 50% òàøêèë этганлиги ñàáàáëè, óíäàí самарали ôîéäàëàíèø ó÷óí 

òàíëàíãàí êîìáèíàöèÿäàãè þқîðè ìàñúóëиятли äåòàëëàðíèнг íèñáàòè  øó êўðñàòãè÷ãà ÿқèíðîқ 

áўëèøèга эришиш ëîçèì. 

 

 

Ìàòåðèàëëàðíè ўðòà ìи¸íà ôîéäàëàíèø ôîéèçèíè ҳèñîáëàø. 

 Ìàòåðèàëëàðäàí ôîéäàëàíèø ôîèçè ìîäåëíè қè¸ôàñè âà êîíñòðóêöèÿñè, ìàéäîíè, ãóðóõ íàâèãà 

áîғëèê ñîõà ìеъёðèé õóжæàòëàðèãà ìîñ ðàâèøäà òàíëàíàäè, ҳамда ìàòåðèàëäàí ôîéäàëàíèø 

ìеъ¸ðëàðèäàãè èçîõëàðíè ҳèñîáãà олган ҳолда àíèқëèê êèðèòèëàäè. 

 Ïîéàáçàë óñòêè äåòàëëàðèíè êîìáèíàöèÿäà áè÷èëãàíëèãè ñàáàáëè, õàð қàéñè қè¸ôà âà ¸ø 

æèíñèé ãóðóҳäàãè ïîéàáçàë ó÷óí ìàòåðèàë ýõòè¸æè (áðóòòî), ўðòà ìи¸íà ôîéäàëàíèø ôîèçè áўéè÷à 

ҳèñîáëàíàäè. 

 Áó êўðñàòêè÷ қóéèäàãè òåíãëàìà ¸ðäàìèäà àíèқëàíàäè: 

                            Р
F Р F Р

F F
;




  

Áó åðäà: Fh1,Fh2 — бèðèí÷è âà èêêèí÷è òóðäàãè äåòàëëàð êîìïëåêòè ó÷óí ñìåíàãà çàðóð áўëãàí 

«íåòòî»  ìàéäîí.  
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            P1, P2- êîìïëåêò äåòàëëàðíè áè÷èøäà áèðèí÷è âà èêêèí÷è òóð ïîéàáçàëëàð ôîéäàëàíèø ôîèçè. 

Ìàòåðèàëëàðäàí ôîéäàëàíèø ôîèçè ñîõà ìåú¸ðèé õóææàòëàðèäàí ìîäåë òóðè, êîíñòðóêöèÿñè, ìàéäîí 

ãóðóõè, íàâè, ìàòåðèàëëàðäàí ôîéäàëàíèø ìåú¸ðëàðèãà àñîñëàíèá àíèқëàíàäè.  

 Áè÷óâ÷èëàð ñîíèãà áўëãàí ýõòè¸æíè õèñîáëàø. 

 Áè÷óâ÷èëàðãà ýõòè¸æíè õèñîáëàø ó÷óí биринчи âà иккинчи òóðäàãè ïîéàáçàëëàðíèнг ñìåíà 

òîïøèðèғè (P1 ,P2 ), ҳамда уларнинг   áè÷èø ìèқäîðè (íîðìà) ( HB1 , HB2) ìàúëóì áўëèøè çàðóð. Áè÷èø 

ìèқäîðè «èøëàá ÷èқàðèø қóââàòè èíñòðóêöèÿ» õóææàòèäàí àíèқëàíàäè. 

 Ҳèñîáëàø òàðòèáè: 

1. Êîìáèíàöèÿãà êèðóâ÷è биринчи âà иккинчи òóðäàãè êîìïëåêòëàð æóôòëàðè íèñáàòè àíèқëàíàäè. 

m1 : m2 қ P1 :P2     

2.Áèðèí÷è âà èêêèí÷è òóðäàãè ïîéàáçàë äåòàëëàðèíè áè÷èø ó÷óí âàқò ìеъ¸ðèíè àíèқëàø. 

1

1

HB

T
H CM

BP   

      
2

2

HB

T
H CM

BP         

 áó åðäà 1

BPH  2

BPH  -1 âà 2 òóðäàãè ïîéàáçàë äåòàëëàðèíè áè÷èø âàқò ìи¸ðëàðè. 

                    Ò ñì- ñìåíà äàâîìèéëèãè- 480 ìèíóò. 

 

3. Êîìáèíàöèÿãà êèðóâ÷è êîìïëåêò äåòàëëàðíè áè÷èø ó÷óí âàқò ìеъ¸ðè Комб

BPH ни  àíèқëàø. 

2

2

1

1 mHmHH BPBP

Комб

BP          

4. Ñìåíà áóéè÷à áèтта áè÷óâ÷è áè÷ãàí êîìáèíàöèÿëàð ñîíèíè àíèқëàø. 

                  
Комб

BP

CM

H

T
K    

5. Ñìåíà áўéè÷à áèтта áè÷óâ÷è  áè÷ãàí áèðèí÷è K1 âà èêêèí÷è K2 òóð êîìïëåêòëàð ñîíèíи àíèқëàø. 

                        K1қК m1                   K2қКm2;   

6 Ñìåíà áўéè÷à áèтта áè÷óâ÷è áè÷ãàí êîìïëåêòëàð М ñîíèíè éèғèíäèñèíè àíèқëàø. 

                                  МқÊ1ҚÊ2;   

7. Êîìáèíàöèÿäà áè÷èø ó÷óí áè÷óâ÷èëàð ñîíèãà бўлган ýхòè¸æ À íè àíèқëàø. 

               
M

PP
А 21    

Ýñëàòìà: áè÷óâ÷èëàð ñîíè ÿõëèòëàíàäè ва бèтта áè÷óâ÷èãà иш þêëàìàси 15% äàí îршмаслиги 

зарур. 

 

Áè÷óâ÷èëàðãà òîïøèðèê òóçèø. 

 

Èëîâà  àñîñëàíèá ïîéàáçàë æèíñè âà ðàçìåðè áóéè÷à муқобил êîìáèíàöèÿ вариантини  àíèқëàéìèç. 

Õàð áèð áè÷óâ÷èãà èêêèта  ўлчовдаги пойабзал деталларини бичиш учун òàқñèìëàø ìàқñàäãà 

ìóâîôèқäèð.  

 Áè÷óâ÷èëàðãà òîïøèðèқ òóçèø êўðñàòêè÷ëàðè қóéèäàãè 17 æàäâàëãà êèðèòèëàäè.        

17 Æàäâàë 

Пойабзал устик деталлари учун ÷àðì материалларини  áè÷иш учун бичув÷èëàðèãà òîïøèðèқ. 

 

Ïîéàáçàë æèíñè âà òóðè. 

Ïî
éà

áç
àë

  

ў
л
ч

о
в
и

 ¤лчов àññîðòèìåíòè Êîìïëåêò-äàãè 

äåòàë- 

ëàðíèнг ñîô 

ìàéäîíè, äì
2
 

Êîìïëåêòäàãè 

деталларнинг 

бруттодаги 

майдони äì
2
 

 100 

æóôò 

ó÷óí 

ñìåíà 

òîïøèðèғè 

ó÷óí. 

1 2 3 4 5 6 

1.òóð ïîéàáçàë      

2.òóð  ïîéàáçàë      
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¤ðòàìè¸íà ôîéäàëàíèø 

ôîèçè. 

     

¤ðòà÷à ÷àðìëàð ñîíè.      

  17 Æàäâàë  äàâîìè. 

Áè÷óâ÷èëàð íîìåðè Êåñêè÷ëàð ñîíè 

1 2 â. õ 

çî. 

И
ш

ч
и

 

ж
о
й

и
д

а 

р
ез

ер
в
 

æ
àì

è Æóôò-

ëàð 

ñîíè. 

Íåòòîдаг

и  

ìàéäîíи 

áðóòòîдаг

и ìàé-äîíè. 

Æóôò-

ëàð 

ñîíè. 

Íåòòîдаг

и  

ìàéäîíи 

áðóòòîда

ги ìàé-

äîíè. 

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

          

          

          

          

          

                    

                    

  

  Áàð÷à òîïøèðèқëàðäà æóôòëàð ñîíè áèð-áèðèãà ÿқèíðîқ áўëèøè êåðàê. 

 —  àíèқëàíà¸òãàí ўлчов учун ó÷óí æóôòëàð ñîíè (4-óñòóí) êîìïëåêò æóôòëàð ñîíèäàí 

êàòòà áўëñà(òåíãëàìà 9) óíäà æóôòëàð ñîíèíè 3-4 áè÷óâ÷èëàðãà òàқñèìëàíàäè. 

 — àãàð ïîéàáçàëíèíã áèðîð ўлчови  æóôòëàð ñîíè (óñòóí 4) 9 òåíãëàìà îðêàëè áàæàðèëãàí 

æóôòëàð ñîíèäàí êè÷èê áўëñà, óíäà åòìàãàí êîìïëåêòëàð áîøқà ўлчовлардан îëèíàäè âà 9 òåíãëàìà 

êîìïëåêòëàð ñîíèãà òåíãëàøòèðèëàäè. 1 âà 2-òóð ïîéàáçàëëàð ўлчовлар ñîíè áè÷óâ÷èëàð ó÷óí 3-4 

ўлчовдан îøèøè êåðàê ýìàñ, ÷óíêè áè÷óâ÷èäà êåñêè÷лар ñîíè êўïàÿäè âà èøëàø ìóðàêêàáëàøàäè. 

 Áè÷óâ÷èãà ôàқàòãèíà äåòàëëàð æóôòè ñîíè áўéè÷à ýìàñ áàëêè ÷àðì ìàòåðèàëëàðè ìàéäîíè 

áўéè÷à õàì áèð õèë òàқñèìëàíàäè. 

 Ҳèñîáëàøíè ñўíãè áîñқè÷èäà õàð áèð áè÷óâ÷è áўéè÷à (óñòóí áўéè÷à) æóôòëàð ñîíè «íåòòî» 

âà «áðóòòî» ìàéäîíëàðè æàìëàíàäè âà ўðòà ìè¸íà ôîéäàëàíèø ôîèçè àíèқëàíàäè («íåòòî» ìàéäîííè 

«áðóòòî» ìàéäîíãà íèñáàòè âà 100% êўïàéòìàñè). 

 

7- ТАЖРИБА  ИШИ 

 

ÒÀÃ ЧÀÐÌ ÌÀÒÅÐÈÀËËÀÐÈÍÈ ҚИРҚИШ ÓЧÓÍ ÒÎÏØÈÐÈҚ ÒÓÇÈØ 

 Қирқиш òîïøèðèғè êîðõîíàíè òóðëè ãóðóõ òàã ÷àðì äåòàëëàðèãà ýõòè¸æè âà қирқиладиган 

÷àðì çîíàëàðèäàí ôîéäàëàíèø ñàìàðàäîðëèãèíè, ìàòåðèàëëàð ҳóñóñèÿòèíè áèëãàí ҳîëäà õàð áèð èøëàá 

÷èқàðèø ÷àðì ïàðòèÿëàðè ó÷óí òóçèëàäè. 

 Қàòòèқ ÷àðìëàðíè қирқиш òîïøèðèғèíè òóçèø ó÷óí äàñòëàáêè ìàúëóìîòëàð: 

 -ïîéàáçàë, æèíñè, òóðè âà áèðëàøòèðèø óñóëè áўéè÷à ÷àðì òàãëèê äåòàëëàðè àññîðòèìåíòèíè 

àíèқëàø: 

 -ïîéàáçàë ўлчов тўлалик àññîðòèìåíòèãà àñîñàí ўðòà ìè¸íà ўлчов âà ïîéàáçàë ўлчови áўéè÷à 

деталнинг ñîô ìàéäîíëàðíè àíèқëàø: 

 -ãóðóõ қàëèíëèêëàðè áўéè÷à қàòòèқ ÷àðìëàðäàí ôîéäàëàíèø ìеъ¸ðè. 

 -берилган àññîðòèìåíò ó÷óí қàòòèқ ÷àðì ìàéäîíè (áðóòòî ýõòè¸æèíè àíèқëàø). 

  -қàòòèқ ÷àðìëàðíè қирқиш ìèқäîðè (íîðìà âûðàáîòêè). 

 

Èøíè áàæàðèø òàðòèáè 

 

 1.Òàãëèê äåòàëëàðíèнг ўðòà ìè¸íà ìàéäîíëàðèíè ҳèñîáлаш. 

 2.Қàòòèқ ÷àðìëàðãà бўлган ýõòè¸æни ҳèñîáлаш. 

 3.Қирқувчилар ñîíè  ҳèñîáлаш. 
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    1.Òàãëèê äåòàëëàðèíèнг ўðòà ìи¸íà ìàéäîíëàðèíè ҳèñîáè. 6 лаборатория ишида êўðñàòèëãàí 

òàðòèáäà àíèқëàíàäè. 

    2.Қàòòèқ ÷àðìëàðãà áўëãàí ýõòè¸æ хар бир қалинлик гурухлари бўйича хисобланилади. 

    3.Áè÷óâ÷èëàðãà áўëãàí ýõòè¸æíè ҳèñîáëàø. 

    Ïîéàáçàë àññîðòèìåíòи учун қаттиқ чармларни деталларга қирқиш учун қирқувчилар ñîíèíè 

÷àðì ïàðòèÿëàðèíè òóðè, қалинлик êàòåãîðèÿñè ва унинг íàâèíè хисобга олган холда унинг 

бруттодаги майдонини èø áàæàðèø ìèқäîðèãà íèñáàòè îðқàëè àíèқëàíàäè. 

НВ

F
К

Брутто

сониКир .  

 Қàòòèқ ÷àðìëàðíè қирқишда èø áàæàðèø ìèқäîðè ïîéàáçàë êîðõîíàëàðè êўðñàòìàñè, 

ўқèòóâ÷èëàð òîïøèðèғè ¸êè èøëàá ÷èқàðèø қóââàòëàðèíè àíèқëàø èíñòðóêöèÿñè îðқàëè 

танланилади.  

 Хар бèð қирқувчи ó÷óí èø þêëàìàñè 15% îøèá êåòìàñëèãè êåðàê. 

Қирқувчилар учун èøëàá ÷èқàðèø òîïøèðèғè âà êåñêè÷ëàðãà áўëãàí ýõòè¸æ ҳèñîáè 18 æàäâàëãà 

êèðèòèëàäè 

 

18-Æàäâàë 

Қирқув÷èëàðãà òîïøèðèқ âà êåñêè÷ëàðãà áўëãàí ýõòè¸æ  ҳèñîáè.  

Ïîéàáçàë 

æèíñè âà 

òóðè 

Äåòàë 

íîìè 

Äåòàëнинг 

áè÷èëãàí 

äàãè қàëèíëèãè 

Деталнинг ôîèç 

ларда чиқиш 

миқдори % 

Деталнинг 

íåòòîдаги 

майдони  äì
2
 

Ïîéàá-çàë 

ўлчови 

Æóôòëà

ð ñîíè 

1 2 3 4 5 6 7 

       

                                                              18-Æàäâàë äàâîìè 

Áèð æóôò 

äåòàëнинг 

ìàéäîíè äì
2
 

Áåðèëãàí ðàçìåð учун 

äåтàëàðíèнг 

óìóìèé ìàéäîíè äì
2
 

Берилган 

қалинликдаг

и деталнинг 

мàéäîíè 

Êåñêè÷ êîìïëåêòëàðèíè ñîíè. 

Èø æîéèäà Қўøèì÷à Æàìè 

8. 9 10 11 12 13 

      

 

 Æàäâàëíè 1-óñòóíèãà ïîéàáçàë æèíñè âà òóðè, 2-3- óñòóíèãà äåòàëëàðíè íîìè âà қàëèíëèãè 

áўéè÷à êàìàéèøè, òàíëàíãàí ÷àðì òóðè êàòåãîðèÿñè âà íàâè êèðèòèëàäè. 

 4-óñòóíãà òàíëàíãàí ÷àðì êàòåãîðèÿñè қàëèíëèêëàð áўéè÷à ãóðóõèíè èíîáàòãà îëèá ñîô ìàéäîííè 

àìàëäàãè ôîèçäà ÷èқèøè êèðèòèëàäè. 5-óñòóíãà «íåòòî» ìàéäîíè êèðèòèëàäè âà қóéäàãè÷à àíèқëàíàäè. 

F
F Р

 ;
100  

 áó åðäà: Ðôàêò -àìàëäàãè ôîéäàëàíèø ôîéèçè 

          Fáðóòòî-қàáóë қèëèíãàí èø áàæàðèø ìèқäîðè, äì
2.
 

      Қирқувчиларга òîïøèðèқ òóçèøäà òàãëèê äåòàëëàðè ўлчови áўéè÷à êîìáèíàöèÿ қилинади. 

¤лчовларни (óñòóí 6) âà æóôòëàð ñîíè (óñòóí 7) øóíäàé òàíëàø êåðàêêè òàíëàíãàí æóôòëàð ñîíèíè 

äåòàëëàð ìàéäîíèãà (óñòóí 8) êўïàéòìàñèäà (óñòóí 5) íåòòî ìàéäîíãà ÿқèíðîқ íàòèæà ÷èқèøè êåðàê. 

Õàð áèð қирқувчи  ó÷óí áèð õèë æóôò äåòàëëàð âà êåñêè÷ëàð êîìïëåêòè áўëèøèãà õàðàêàò қèëèø 

êåðàê. 

  

 

Дарслик ва ўқув қўлланмалар руйхати 

Асосий адабиётлар  

 

1. Maqsudоv S.  «Charm buyumlar texnоlоgiyasi» T. 2004. 
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2. В.Л. Раяцкас, В.П.Нестеров. «Технология изделий из кожи».М.Легпромиздат, 1988г. Част-

2. 

                        

Қўшимча адабиётлар 

 

1. Калита И.А.   Справочник обувшика. М., 1998.  1,2-қисмлар. 

2. Интернетдан олинган маълумотлар. 

www.leathermet. com. 

www.bizleather.com. 

www.shoeinfonet.com. 
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http://www.shoeinfonet./

