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Ê È Ð È Ø  

 

Ìóñòàкèë Уçáåêèñòîííèíã áóþê êåëàæàãèíè òàúìèíëîâ÷è ìàúíàâèé 

åòóê, þêñàê ìàäàíèÿòëè, âàòàíïàðâàð �àìäà æà�îí àíäîçàëàðè 

äàðàæàñèäàãè þкîðè ìàëàêàëè õîäèìëàðíè òàé¸ðëàø æàìèÿòèìèçíèíã, 

õóñóñàí áàð÷à òàúëèì-òàðáèÿ ìàñêàíëàðèíèíã äîëçàðá âàçèôàñè áуëèá 

кîëìîкäà. 

Ìèëëèé òàúëèì-òàðáèÿ òèçèìèíè òàêîìèëëàøòèðèø áуëгóñè 

ìóòàõàññèñëàðíèíã îíãëèëèê äàðàæàñè ðèâîæè áèëàí óéгóí îëèá 

áîðèëèøèíè òàкîçî ýòàäè. Õîäèìëàðíèíã îíãëèëèãè, ëà¸кàòè, ñàëî�èÿòè 

�àкèäà ãàï êåòãàíäà óëàðíèíã èкòèñîäèé кàðàøëàðèíè, èкòèñîäèé 

òàôàêêóðèíè уñòèðèø äàâð òàëàáèäàí êåëèá ÷èкàäèãàí äîëçàðá ìàñàëàãà 

àéëàíãàíëèãèãà ýúòèáîðíè кàðàòèø çàðóð. Øóíèíã ó÷óí áîçîð èкòèñîäè¸òè 

øàðîèòèäà ¸øëàðäà áîçîð ìóíîñàáàòëàðèãà ìîñ äàðàæàäàãè èкòèñîäèé 

òàôàêêóð ìàäàíèÿòèíè øàêëëàíòèðèø øó êóííèíã ìó�èì ìóàììîëàðèäàí 

áèðèäèð. 

Áèðîк îäàìëàðíèíã îíãèíè, èæòèìîèé ðó�èÿòèíè, òàôàêêóðèíè 

ìóñòàкèëëèêíèíã  ìàçìóíè âà òàëàáëàðèãà ìîñ, áîçîð ý�òè¸æëàðèãà æàâîá 

áåðà îëàäèãàí òàðçäà кàéòà уçãàðòèðèø àìàëäà îñîí êå÷ìàãàíè êàáè 
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êèøèëàðíèíã èæòèìîèé ôàîëèÿòëàðèäà èкòèñîäèé òàôàêêóð ìàäàíèÿòèíè 

þêñàê äàðàæàãà êуòàðèø �àì уçèãà õîñ ìóðàêêàáëèêëàðãà ýãàäèð. 

Ìàìëàêàòèìèçäà ìóñòàкèëëèê éèëëàðè кàáóë кèëèíãàí òàúëèì âà 

òàðáèÿãà îèä ìåú¸ðèé �óææàòëàð Îëèé âà уðòà ìàõñóñ òèçèìèäà òàëàáà 

¸øëàðäà èкòèñîäèé òàôàêêóðíè øàêëëàíòèðèøäà ìó�èì îìèëëàðäàí 

�èñîáëàíàäè. Óëàð ìî�èÿòè âà ìàçìóíèíèíã àñîñàí èêêè éуíàëèøè ¸øëàðãà 

èкòèñîäèé áèëèì áåðèø âà òàðáèÿâèé èøëàðíè èкòèñîäè¸ò ìàñàëàëàðè 

áèëàí куøèá îëèá áîðèø îðкàëè àìàëãà îøèðèëàäè. ßíãè òèçèìíèíã уçèãà õîñ 

æè�àòëàðè áîð. Øóíãà àìàë кèëèíìàñà îðкàãà êåòèø áуëèøè òàáèèé, 

àëáàòòà. Øó ìåçîíäàí êåëèá ÷èкàäèãàí áуëñàê, òàúëèì òèçèìè 

уçãàðòèðèëãà÷, áàð÷à ñî�àäà þòóкëàðãà ýðèøèëàäè. 

¨øëàðãà ÷óкóð âà ïóõòà áèëèì áåðèø �àìäà óëàðíèíã áèëèìèíè 

íàçîðàò ýòèø, øó éуë áèëàí �àð òîìîíëàìà åòóê ìóòàõàññèñëàðíè òàé¸ðëàø  

áîðàñèäà  Уçáåêèñòîí Ðåñïóáëèêàñè Îëèé âà уðòà ìàõñóñ òàúëèì 

âàçèðëèãè 1999 éèë 8 èþíäà 124- ðàкàìëè Íèçîìíè òàñäèкëàãàí ýäè. Óøáó 

Íèçîìãà êуðà òàëàáàëàð áèëèìèíè ÿêóíèé áà�îëàø ¸çìà ðàâèøäà îëèá 

áîðèëèøè êуðñàòèëãàí âà øó ìóíîñàáàò áèëàí �àð áèð ôàí укèòóâ÷èñè уç 

ôàíèãà òåãèøëè áуëãàí  "òàÿí÷" èáîðàëàðèíè ìàúðóçà ìàòíèíè òóçèøè 

òîïøèðèëãàí.  
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Ìàçêóð ìаърузалар матни þкîðèäà àéòèá уòèëãàí òàëàáëàð àñîñèäà 

¸çèëãàí áуëèá, ÷àðì ìà�ñóëîòëàðè òåõíîëîãèÿñè âà êîíñòðóêöèÿñè 

ìóòàõàññèñëèêëàðè ó÷óí укóâ куëëàíìàñè ñèôàòèäà ¸çèëäè , ó áуëгóñè 

áàêàëàâðëàðíè òàé¸ðãàðëèãèíè òàúìèíëàø ìàñàëàñèíè �àë ýòèøíè êуçäà 

òóòàäè. 

 

 

Маъруза  №1 

 Мавзу: Чармдан булган буюмлар конструкциясининг  

ривожланиш тарихи 

Режа: 

1. Атроф–мухитнинг, иклимий шароитнинг оёк кийими 

конструкциясига курсатган таъсири. 

2. Ишлаб чикарувчи кучлар ва ишлаб чикариш муносабатларининг 

чармдан булган буюмларни тайёрлашдаги таъсири. 

3. Турли мамлакатларда пойабзал конструкциясини ривожланиш 

тарихи. 

4. XII аср пойабзали 

5. XVI-XVII аср пойабзали 
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6. XVIII - мухит хам кундан-кунга замонавийлашади. Пойабзалнинг 

пайдо  булиши ибтидоий одамларнинг мехнат фаолияти аср 

пойабзали 

7. Турли халклар оёк кийими конструкциясининг узига хос 

хусусиятлари. 

8. Механик ишлаб чикаришнинг ривожланиши. 

9. Марказий Осиё халклари  пойабзалининг ривожланиш тарихи. 

 

 

 

 

Адабиётлар. 

1. А Камолов, А.А. Хайдаров «Чарм буюмларини конструкциялаш». 

Тошкент 1999 й. 

2. В.С. Макарова. «Моделирование и конструирование обуви и 

колодок». М. 1987 г. 

3. «Кожвенно-обувная промышленности». Журналы.  

 

Пойабзални конструкциялаш энг оддий формада кадим замонда 

пайдо булган. Жамият усиши билан бирга пойабзалга булган талаб 

ошади, ишлаб чикариш ривожланади ва атрофбилан узвий 
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богланган, уларнинг атроф-мухитга мосланиши, узининг баданини 

атроф-мухитнинг салбий таъсиридан - совукдан, намдан, иссик 

кундан, кучли тошлардан, сукуладиган усимликлардан ва бошка  

нарсалардан химоялайдиган талаби натижасида пайдо булган. 

Ибтидоий одамларнинг пойабзали булиб хайвонларнинг орка 

оёгидан сугуриб олинган бир парча тери хизмат килган. Кейинчалик 

бу терини иккига, учга ва бир неча  деталларга булиб усимлик 

шохлари ва илдизлари билан ёки теридан керакли улчамда тасма 

олиб уларни мустахкам килиб тикганлар. Шундай килиб энг 

оддийгина êîíñòðóêöèÿëàø àìàëãà îøèðèëãàí. Àñòà-ñåêèí î¸к 

êîíñòðóêöèÿñè êàìîë òîïàäè, ïîéàôçàëíèíã ïàñòêè кèñìè òåç åéèëèá 

éèðòèëãàí âà îäàìëàð ïîéàôçàëíèíã ïàñòè åéèëèá êåòìàñëèãè ó÷óí куøèì÷à 

áèð íå÷à áуëàê ÷àðì куéèøãàí. Íàòèæàäà òàã ÷àðì ïàéäî áуëãàí. 

Ïîéàôçàëíèíã îðкà кèñìè ýíã êуï åéèëàäè. Ïîøíàñèç ïîéàôçàëäà îäàì уçèíè 

åòàðëè÷à áàðкàðîð �èñ кèëìàéäè. Òàã ÷àðìíèíã îðкà кèñìèãà ÿíãè òåðè 

куéèá ìàòåðèàëëàð кàòëàìèíè �îñèë кèëàäèëàð, ïîøíà øóíäàé ïàéäî áуëàäè. 

Áó òàã ÷àðì уðòà кèñìèíè ìàõñóñ äåòàë áèëàí ìóñòà�êàìëàø çàðóðèÿòèíè 

êåëòèðèá ÷èкàðàäè. Áó äåòàë ãåëåíîê äåá àòàëàäè. Ïîéàôçàëíè 

òàé¸ðëà¸òãàíëàðèäà óíèíã êîíñòðóêöèÿñèíè уøà åðäà ÿøà¸òãàí 

õàëкëàðèíèíã, æугðîôèé çîíàíèíã èкëèìè øàðîèòè áèëàí áîгëàãàíëàð. 
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Ïîéàôçàëíèíã ìàòåðèàëè, ôîðìàñè âà áè÷èìèãà кàðàá, êèøèíèíã òóðìóø 

òàðçè, ÿøàéäèãàí èкëèì øàðîèòè, óíèíã кàíäàé ñèíô âà òàáàкàãà 

ìàíñóáëèãè, ìàäàíèé ñàâèÿñè, ìîääèé ôàðîâîíëèãè òугðèñèäà ôèêð þðèòèø 

ìóìêèí. �àâîíèíã �àðîðàòè äåÿðëè íîëäàí ïàñò áуëìàéäèãàí æàíóáèé 

ìàìëàêàòëàðãà ïîéàôçàë î¸кíè áåèõòè¸ð øèêàñòëàíèøäàí �èìîÿ кèëèø ó÷óí 

õèçìàò кèëãàí. Áóíäàé ïîéàôçàë òàã ÷àðìäàí èáîðàò áуëèá, òîâîíè òàñìà÷à 

áèëàí ìà�êàìëàíãàí. Èññèк âà ñîâóк кîðëè кèø áèëàí àëìàøèíèá òóðèëàäèãàí 

ìуúòàäèë èкëèìëè îäàìëàð î¸гèíèíã àéðèì кèñìëàðèíè ýìàñ áàëêè �àììà æîéèíè 

�èìîÿ кèëèøèãà òугðè êåëàäè âà èíñîíèÿò òàðàккè¸òèíèíã èëê 

áîñкè÷ëàðèäà ïîéàôçàëíèíã áèç �îçèð êèéèá þðàäèãàí òóôëè, ÿðèì áîòèíêà, 

áîòèíêàëàðíèíã òèìñîëè ïàéäî áуëãàí. Øóëàðäàí ýíã îääèéñè-ïîðøåíü (ìîðøåíü) 

ÿíãè ýðàíèíã 1-1000 éèëëèãèäà Îâðуïà âà Ðóñèÿäàãè îäàìëàð 

ôîéäàëàíèøãàí, æàíóáèé âà øàðкèé ìàìëàêàòëàðäà ýñà áèçíèíã ýðàìèçäàí 

4000 éèë îëäèí ìîðøåíü êèéèøãàí. 

¨ç æóäà èññèк, кèø æóäà óçóí áуëàäèãàí, кîð óçîк âàкò åð þçèíè 

кîïëàá òóðàäèãàí æîéëàðäà  ïîéàôçàëíèíã àñîñèé òóðè ýòèê áуëãàí, ÿúíè 

óçóí куíæëè èññèк ÷èïòà õàëòà êуðèíèøèäàãè ïîéàôçàë, õàëкëàð áóíàкà 

ïîéàôçàëíè �îçèð �àì àéíèкñà øèìîëèé уëêàëàðäà êèéèøàäè. Òîø âà áðîíçà 

àñðèäà ïîéàôçàë àñîñàí áèðòà äåòàëäàí òàé¸ðëàíãàí. Î¸кíè кàíäàéäèð 

äàðàæàäà кîïëàá îëàäèãàí  ôîðìà �îñèë кèëèø ó÷óí òåêèñ äåòàëíè 
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áуëãàíëàð âà àòðîôëàðèíè уøà ÷àðìíèíã уçèäàí òàñìàëàð áèëàí куïîë кèëèá 

áèðèêòèðèëãàí. Äóí¸íèíã áàð÷à ìàìëàêàòëàðèäà øó êуðèíèøäà ïîéàôçàë 

òàé¸ðëàø áîøëàíàäè. 

Кîçîгèñòîíäà âà кîðëè Îëòîéäà ýòèê èøëàá ÷èкàðèø ó÷óí òîâîíñèç 

ïàéïîкãà уõøàø óçóí êèãèçäàí õàëòà êåíã куëëàíèëãàí. Î¸кãà êèéãàíäà ýòèê 

øàêëèíè îëãàí âà óíè òугðè áóð÷àê îñòèäà áîëäèðãà кàéèðãàíëàð, кîðëè 

Îëòîé õàëкëàðè áóíäàé õàëòàíè áèð áóðäà ÷àðìäàí кèëãàíëàð. 

Кàäèìäà åð þçèíèíã áàð÷à æîéèäà ïîéàôçàë ãуøòïàðäà âà þíãè îëèíãàí 

куïîë èøëàíãàí ÷àðìäàí òàé¸ðëàíãàí. Áóíàкà ïîéàôçàëäà þðãàíäà âà ÷îïãàíäà 

�îñèë áуëãàí куïîë áóðìàëàð òîâîíãà øèêàñò åòêàçìàñëèãè ó÷óí þìøîк 

уñèìëèê áèëàí уðàãàíëàð. Êåéèí÷àëèê áó áóðìàëàðíè êåñèá îëèøãàí, �îñèë 

áуëãàí ¸ðèк ÷åêêàëàðèíè òèêêàíëàð, ÿúíè ýíäè øó òàðèкà î¸кíèíã øàêëèãà 

ÿкèí ïîéàôçàë øàêëèíè �îñèë кèëãàíëàð. Áèð áуëàê ÷àðìäàí òàé¸ðëàíàãàí 

ïîéàôçàë êèéèëãàíäà óñòêè кèñìäàãè êуï кàéðèëàäèãàí, ÿúíè áóðìàëàðäà 

âà �àììàñèäàí èëãàðè ïàñòãà åðãà òåãèá òóðàäèãàí кèñìè èøкàëàíèá 

òåøèëãàí.  Ïîéàôçàëíèíã åéèëìàãàí кèñìèäàí ôîéäàëàíèø ó÷óí кàäèìäàí óíãà 

ÿìîк куéèøãàí. Ïàñòêè кèñìèãà àëî�èäà куéèøãàí. Øóíäàé кèëèá áîðà-áîðà 

ïîéàôçàëíèíã óñòè âà îñòè àëî�èäà áуëãàí. Áó áуëèíèø ïîéàôçàë 

êîíñòðóêöèÿñèäà, óíè òàé¸ðëàøäà ðåâîëþöèîí ñàêðàø áуëãàí, ÷óíêè �àð 

áèð äåòàë ó÷óí �àð õèë ìàòåðèàë èøëàòèøãà èìêîí áåðãàí. Áóíäàí êåéèíãè 
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ïîéàôçàë êîíñòðóêöèÿñèíè êàìîë òîïòèðèø ïîéàôçàë øàêëèíè î¸к øàêëèãà 

ÿкèíëàøòèðèøãà áîгëèк áуëèá, ìàòåðèàëíè ÿíà �àì òåæàøãà, ïîéàôçàë 

òàøкè êуðèíèøèíè ÿõøèëàøãà кàðàòèëãàí. 

�àðáèé Åâðîïàäà Øàðкèé Åâðîïàäàí ôàðкëè уëàðîк кàäèìãè àñðëàðäà 

ïîéàôçàë, ÿúíè òàé¸ðëàøäà кîëèïãà ïàòàêíè ìà�êàìëàøãàí. Êåéèí òàíîâîðíè 

кîëèïãà òîðòèøãàí àíà óíäàí ñуíã òàã÷àðì âà ïîøíàíè кîкèøãàí. Óñòëèêíèíã 

ïàòàêêà кàéèðèá уðàëàäèãàí кèñìè êåéèí÷àëèê ïîéàôçàëíèíã ÷уçèëàäèãàí 

÷åêêàñèãà àéëàíàäè. Ïàòàê âà ÷уçèëàäèãàí ÷åêêàíè ïàéäî áуëèøè �îçèðãè 

êóíãà÷à ñàкëàíèá êåëèíãàí уçèãà õîñ òåõíîëîãèÿíè ÿðàòàäè. 

Уðòà àñðëàðäà Åâðîïàäà óçóí÷îк ó÷ëè ïîéàôçàë âà ïîéàôçàë ïàñòèãà 

ïîéäàí �èìîÿ кèëàäèãàí ¸гî÷ кîïëàãè÷ êåíã òàðкàëãàí. 

Ïîéàôçàë êîíñòðóêöèÿñèíèíã óìóìèé уñèøè 18-àñðäàí Åâðîïàíèã áàð÷à 

ìàìëàêàòëàðèäà áèòòà éуëäàí áîðàäè. 

19-àñðíèíã уðòàëàðèäà ïîéàôçàë èøëàá ÷èкàðèøíè 

ìåõàíèçàöèÿëàøòèðèø áîøëàíàäè. Àââàë òàã÷àðì âà ïàòàêíè êåñàäèãàí 

ìàøèíà ïàéäî áуëàäè. Áóëàð îääèéãèíà âèíòëè ïðåññ áуëèá, óëàðäàí ÷àðì 

äåòàëëàðíè ïè÷îк ¸ðäàìèäà êåñèøãàí. Ïîéàôçàëíèíã êîíñòðóêöèÿñèãà âà 

èøëàá ÷èкàðèø òåõíîëîãèÿñèãà òèêóâ ìàøèíàñèíèíã ÿðàòèëèøè âà 

куëëàíèëèøè êàòòà òàúñèð êуðñàòäè. Ñуíããè éèëëàðäà ïîéàôçàë 

êîíñòðóêöèÿñèãà ñóíúèé ìàòåðèàëëàðíèíã куëëàíèëèøè àéíèкñà êàòòà 
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òàúñèð êуðñàòäè. Ðåçèíà èøëàá ÷èкàðèø òåõíîëîãèÿñèíèíã ðèâîæëàíèøè 

øàêëëàíãàí ÿõëèò òàãëèê ïàéäî áуëèøèãà îëèá êåëäè. Áóíäàí òàãëèê уçèäà 

òàã÷àðì, ïîøíà, ïðîñòèëüêà âà ãåëåíîêíè áèðëàøòèðàäè. Øàêëëàíãàí òàãëèê 

èøëàá ÷èкàðèøäàí ìåõàíèêàâèé, êèì¸âèé, ôèçèêàâèé èøëîâ áåðèøíè 

÷èкàðèá òàøëàäè. 

 

 

 

 

Такрорлаш учун саволлар. 

 

1. Ибтидоий одамлар пойабзали кандай куринишда булган? 

2. Козогистонда ва Тогли Олтойда килинган пойабзаллар 

конструкциясини таърифлаб беринг? 

3. XII-ХХ асргача сакланиб колган устки деталлар конструкциясини 

айтиб беринг? 

4. Урта аср даврида Европа пойабзалининг узига хос хусусияти? 

5. Марказий Осиё халклари пойабзали? 

 

Таянч иборалари 
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Ибтидоий, иклим, ишлаб чикариш куроллари, тери, яхлит, рус 

маданияти, баланд пошна. 

 

 

 

 

Маъруза  №2 

Мавзу: ×àðìäàí áуëãàí áóþìëàðãà êîíñòðóêòèâ õàðàêòåðèñòèêà 

Режа: 

1. Пойабзалнинг ёш ва жинс буйича булиниши. 

2. Чармдан булган буюмларнинг куринишлари. 

3. Пойабзалнинг мулжалланган вазифаси 

4. Î¸к êèéèìè турлари. 

5. Î¸к êèéèìè деталлари. 

6. Оёк кийими устки деталларини бириктирувчи чоклари. 

7. Î¸к êèéèìè остки ва устки деталларини бириктириш учун 

ишлатиладиган чоклар. 

8. Чармдан булган буюмларни тайерлаш учун ишлатиладиган 

материаллар. 
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Адабиётлар. 

1. А Камолов, А.А. Хайдаров «Чарм буюмларини конструкциялаш». 

Тошкент 1999 й. 

2. Практикум по конструктированию  изделию из кожи. Ключникова 

М., Кочеткова Т.С., Калита А.Н. М. 1985. 

 

Çàìîíàâèé î¸к êèéèìè кóéèäàãè áåëãèëàðèãà кàðàá òóðëàíàäè: ¸øè, 

æèíñè, âàçèôàñè, îñòëèê âà óñòëèêêà èøëàòèëàäèãàí ìàòåðèàëëàð. ¨ø âà 

æèíñ áåëãèëàðãà áèíîàí î¸к êèéèìè áуëèíàäè: ýðêàêëàð ó÷óí, à¸ëëàð ó÷óí, 

угèë áîëàëàð ó÷óí, ìàêòàá ¸øèäàãè угèë áîëàëàð ó÷óí, ãóñàðèê âà ïèíåòêà. 

Ïîéàôçàëíèíã î¸кíè кàí÷àëèê äàðàæàäà ¸ïèá òóðèøè óíèíã êуðèíèøèíè 

àíèкëàá áåðàäè. 

Êуðèíèøè áуéè÷à î¸к êèéèìè áуëèíàäè: ýòèê, ÿðèìýòèê, áîòèíêà, 

ÿðèìáîòèíêà, òóôëè. Ýòèê - áó áàëàíä êуíæëè î¸к êèéèìè áуëèá, áîëäèðíè ¸ïèá 

òóðàäè. ßðèìýòèê- áîëäèðíè ïàñòêè кèñìèíè ¸ïèá òóðàäèãàí î¸к êèéèìè. 

Áîòèíêà- òуïèкíè ¸ïèá òóðàäèãàí î¸к êèéèìè. ßðèìáîòèíêà - î¸кíè þçà кèñìèíè 

òуëà ¸ïàäè, áåðöàëàðè òуïèкäàí ïàñòäà áуëàäè. Òóôëè- áåðöàëàðè 

òуïèкäàí ïàñòäà áуëàäè âà î¸кíè þçà кèñìèíè кèñìàí ¸ïàäè. 
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Êуðñàòèëãàí 5òà ãóðó�ãà àñîñëàíèá òóðëè õèë î¸к êèéèìëàðè, òóðëè 

øàðîèòëàð ó÷óí ÿðàòèëàäè. 

Ìуëæàëëàíãàí âàçèôàñèãà кàðàá î¸к êèéèìè �àð êóíãè êèéèø ó÷óí, 

óéãà êèéèø ó÷óí, àéðèì ïàéòëàðäà êèéèø ó÷óí, àêòèâ äàì îëèø ó÷óí, ¸øèãà 

åòãàí êèøèëàð ó÷óí, ìàõñóñ èøëàá ÷èкàðèø ó÷óí, øó áèëàí áèðãà ïëÿæäà 

êèéèø ó÷óí, éуëãà êèéèø ó÷óí âà ìèëëèé áуëàäè. �àð êóíãè î¸к êèéèìè êåíã 

òàðкàëãàí áуëèá, ó êу÷àäà, èøãà êèéèøãà ìуëæàëëàíãàí. Áó î¸к êèéèìè 

ìóñòà�êàì áуëèøè êåðàê. Àéðèì ïàéòäà êèéèëàäèãàí î¸к êèéèìè òàíòàíàëè 

âîкåàëàðãà êèéèø ó÷óí ìуëæàëëàíãàí âà  ìîääàíèíã éуíàëèøèãà ìîñ êåëèøè 

êåðàê. Áó î¸к êèéèìè éèë ôàñëëàðèãà кàðàá àíèк ÷åãàðàëàíìàãàí áуëèá, 

÷èðîéëè âà íîçèê áуëàäè.  

Óéãà êèéèëàäèãàí î¸к êèéèìè áèðèí÷è íàâáàòäà кóëàé, þìøîк, åíãèë,  

�å÷ кàíäàé ìàõñóñ î¸ккà áèðèêòèðèø ó÷óí äåòàëñèç áуëèøè êåðàê. Óéãà 

êèéèëàäèãàí ïîéàôçàëäà î¸к äàì îëèøè êåðàê, ÿúíè óíèíã уë÷àìëàðè î¸кíè 

ñèкìàñëèãè ëîçèì, áóíàкà ïîéàôçàë ïîøíàñèç ¸êè ïàñò ïîøíàëè áуëàäè. Èøãà 

êèéèøãà ìуëæàëëàíãàí î¸к êèéèìè кèøêè âà ¸çãè áуëàäè. 

¨øèãà åòãàí êèøèëàðíèíã î¸к êèéèìè õóñóñàí кóëàé áуëèøè êåðàê. 

Áóíäàé î¸к êèéèìè î¸кíèíã ¸ø уñèøè áèëàí уçãàðèøèíè �èñîáãà îëèá  

òàé¸ðëàíàäè. Ïîøíàñèíèíã áàëàíäëèãè ýðêàêëàð ó÷óí 30 ìì, à¸ëëàð ó÷óí 40 ìì 
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äàí îøìàñëèãè ëîçèì. Ìàòåðèàë ñèôàòèäà ¸ïèк î¸к êèéèìè àñòàðè ó÷óí òàáèèé 

ìàòåðèàëëàð èøëàòèëàäè, òåðìîïëàñòèê ìàòåðèàë èøëàòèø ìóìêèí ýìàñ. 

Àêòèâ äàì îëèøãà ìуëæàëëàíãàí î¸к êèéèìè åíãèëëàøòèðèëãàí âà 

кàòòèк áуëìàãàí êîíñòðóêöèÿäà кèëèíàäè. Áóíäàé î¸к êèéèìè ñàéð кèëèø 

ó÷óí, ôèçêóëüòóðà ó÷óí, êу÷àäà êèéèø ó÷óí ôîéäàëàíèëàäè. 

Ìàõñóñ î¸к êèéèìè î¸кíè õàâôëè òàúñèðëàðäàí �èìîÿ кèëèøãà 

ìуëæàëëàíãàí. Èøëàá ÷èкàðèø ó÷óí î¸к êèéèìè �èìîÿëîâ÷è ìàòåðèàë âà 

äåòàëëàð òàëàá кèëìàéäèãàí óìóìèé èøëàð, кèøëîк õуæàëèê èøëàðè, ñàâäî 

èø÷èëàðè âà áîøкàëàð ó÷óí ìуëæàëëàíãàí. 

Ñïîðò ó÷óí î¸к êèéèìè ñïîðò áèëàí øóгóëëàíèøãà ìуëæàëëàíãàí. 

Ñïîðò êуðèíèøëàðèãà кàðàá áóнäàé î¸к êèéèìè àëüïèíèñòëàð ó÷óí, 

òóðèñòëàð ó÷óí, áàñêåòáîë÷èëàð ó÷óí, òåííèñ÷èëàð ó÷óí, âåëîñèïåä 

�àéäîâ÷èëàð ó÷óí, ôóòáîëèñòëàð ó÷óí, ãèìíàñòèêà÷èëàð ó÷óí, þãóðèø 

ó÷óí, áîêñ ó÷óí âà áîøкàëàð ó÷óí áуëàäè. 

Ïîéàôçàë кèñìëàðè àñîñàí 2 ãà áуëèíàäè: óñòêè âà îñòêè кèñìëàðè: 

Óëàð уç íàâáàòèäà 3 ãà áуëèíàäè: òàøкè, è÷êè âà îðàëèк. Òàøкè 

äåòàëëàð - áåðöà, êуíæ, çàäèíêà, ÇÍÐ, çàêðåïêà, íîñîê, îêîíòîâêà, ïåðåä, 

ïðîøâà, òèë÷à, ñîþçêà. 
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Îðàëèк äåòàëëàð - áîêîâèíêà, çàäíèê, ìåæïîäáëî÷íèê, ìåæïîäêëàäêà, 

ïîäêðþ÷î÷íèê, ïîäíîñîê. È÷êè äåòàëëàð - ÇÂÐ, êàðìàíû, ïîäáëî÷íèê , ïîäêëàäêà, 

ïîäíàðÿä, ïîäøèôêà, øòàôåðêà.  

Îñòêè кèñìëàð òàøкè äåòàëëàð: куéèëãàí ïîøíà, êëèíëè, íàáîéêà, 

ïîäàøâà ñ êðîêóëåì, ìîíîëèòíîé, ïëîñêàÿ, ôîðìîâàííàÿ ðàíò äåêîðàòèâíîé. 

Уðòàäàãè äåòàëëàð - ãåëåíîê, êðàíåö, ïîäâîäêà, ïëàòôîðìà, ïîäëîæêà, 

ïðèñòàâêà, ïðîñòèëêà, ôëèê.  È÷êè äåòàëëàð - ïîäïÿòî÷íèê, кàòòèк, þìøîк, 

ïîëóñòåëüêà, òуøàìà ïàòàê, àñîñèé ïàòàê. 

Ïîéàôçàë äåòàëëàðèíè áèðèêòèðèø óñóëëàðè: 

-Âèíòëè óñóë 

-Ìèõëè óñóë 

×уïëè (øïèëêà) кàëàì÷àëè óñóë 

Áóíäàí òàøкàðè òàíîâîð òàã÷àðì áèëàí ðàíòëè óñóëäà, äîïïåëüíè, 

ñàíäàëíè, ïàðêî, åëèìëè óñóëëàðè áèëàí áèðèêòèðèëàäè. 

Óñòêè кèñì äåòàëëàðèíè áèðèêòèðèø, ìàòåðèàëëàðíè áèðèêòèðèøäà 

àñîñàí 3 õèë òèêèø ìàâæóä. 1. 2 ìì кàëèíëèêäàãè ìàòåðèàëëàðíè òèêèø, 2. 

2-6 ìì äàãè ìàòåðèàëëàðíè òèêèø, 3. Кàëèí ìàòåðèàëëàðíè òèêèø 

Äåòàëëàð óñòêè кèñìèíè òèêèøäà èïëàð áèðèêòèðèëèøè 3 õèëäà áуëàäè: 

 2 èïëè è÷êè áîгëàíèøäàãè 

 2 èïëè óñòêè áîгëàíèøäàãè 
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 1 èïëè òàøкè áîгëàíèøäàãè 

Áîñòèðìà ÷îê.   Áèð ¸êè èêêè кàòîðäà òèêèëèá ïîéàôçàë èøëàá 

÷èкàðèøäà êуï èøëàòèëàäè. 

Кàéòàðìà ÷îê. Àñîñàí äåòàëëàðíèíã îðкà кèñìè áèðèêòèðèëàäè. 

Òèêèø ìóñòà�êàì áуëèøè ó÷óí ÇÍÐ ¸êè ïðîøâà òèêèëàäè. 

Àñòàð âà óñòêè äåòàëëàð òèêèëàäè. 

Кàéòàðìà -àгäàðìà ÷îê äåòàëëàð óñòêè кèñìè þçìà- þç òèêèëèá 

кàéòàðèëàäè. Ìóñòà�êàì áуëèøè ó÷óí ÿíà áèð кàòîð òèêèëàäè.  Äåòàëëàð 

ðуïàðà куéèá òèêèëàäè.  

Ïîéàôçàë äåòàëëàðè èøëàòèëèøèãà кàðàá �àð õèë  ìàòåðèàëëàðäàí 

áуëèøè ìóìêèí. ×àðì, ñóíúèé ÷àðì, ðåçèíà, ÷уï ìåòàëë. 

�àììà àñîñèé ìàòåðèàëëàð уçèíèíã ôèçèê-ìåõàíèê êуðñàòêè÷èãà 

кàðàá 3 ãóðó�ãà áуëèíàäè: 

1.  Þìøîк ÷àðì ìàòåðèàëëàðè - þìøîк, åíãèë,þïкà, ýãèëóâ÷àí, ÷èðîéëè âà 

òåêèñ þçàãà ýãà. 

2.  Êàðêàñ ìàòåðèàëëàðè - àñîñàí ôîðìà ñàкëàø ó÷óí èøëàòèëàäè. 

3.  Кàòòèк ÷àðì-òàê÷àðì  ìàòåðèàëëàðè, åéèëìàéäèãàí, ýãèëóâ÷àí, 

ìóñòà�êàì áуëèøè êåðàê. 

 

Такрорлаш учун саволлар 
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1. Замонавий оёк кийими кайси белгиларига караб турланади? 

2. Оёк кийими куринишини айтиб беринг? 

3. Пойабзал мулжалланган вазифага караб кандай турланади? 

4. Маиший пойабзал турларини айтиб беринг? 

5. Кекса ёшдагилар пойабзали кандай булиши лозим? 

6. Пойабзал устки деталларини айтиб беринг? 

7. Пойабзал пастки деталларини айтиб беринг? 

8. Пойабзал устлигини пастлиги билан бириктирувчи чоклар 

конструкциясини айтиб беринг? 

9. Пойабзал пастлиги билан бириктирувчи чокларни айтиб 

беринг? 

10.  Пойабзааал учун ишлатиладиган материаллар? 

 

Таянч иборалар 

Гусарик, пинетка этик, ярим этик, ботинка, ярим ботинка, туфли, 

пошна, чок, винт, мих, елим, юмшок чарм, каркас. 
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Маъруза  №3 

 Мавзу: ×àðì àòòîðëèê áóþìëàðèíèíã òóðëàðè âà ìуæàëëàíãàí 

âàçèôàñè. 

Режа: 

1. Чарм атторлик буюмлари вазифаси. 

2. Сумкаларнинг конструкцияси 

3. Сумканинг деталлари. 

4. Сумка деталларини бириктирувчи чоклар 

5. Чарм атторлик буюмлари учун материаллар. 

6. Кулкопнинг конструктив таърифи. 

7. Кулкоп деталларини бириктирувчи чоклар 

 

Адабиётлар 

1. А Камолов, А.А. Хайдаров «Чарм буюмларини конструкциялаш». 

Тошкент 1999 й. 

2. Практикум по конструктированию  изделию из кожи. Ключникова 

М., Кочеткова Т.С., Калита А.Н. М. 1985. 

 

×àðì àòòîðëèê áóþìëàðè âàçèôàñèãà кàðàá òóðëè õèë íàðñàëàðíè 

òóòèø âà ñàкëàøãà ìуëæàëëàíãàí. Òóðëè õèë íàðñàëàðíè òàøèø âà 
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ñàкëàøãà ìуëæàëëàíãàí áóþìëàð íèñáàòàí èõòè¸ðèé øàêë  âà ñàкëàøãà 

ìуëæàëëàíãàí áóþìëàð íèñáàòàí èõòè¸ðèé øàêë âà уë÷àøäà âà уë÷àìëàðè 

âà øàêëè óíèíã è÷èäà ñîëèíàäèãàí íàðñàëàð øàêëè âà уë÷àìèãà ìîñ кèëèá 

÷èкàðèëàäè. Áóíäàé áóþìëàðíèíã àñîñèé òóðëàðè ñóìêà, ÷åìîäàí, ïîðòôåëü, 

æèëääàí èáîðàò. 

Ñóìêàëàðíèíã þìøîк, кàòòèк, ÿðèì кàòòèк êîíñòðóêöèÿñèäàãè кóòèñè 

áуëàäè. Кàòòèк êîíñòðóêöèÿíè кàòòèк ìàòåðèàëëàðäàí кèëèíãàí îðàëèк 

äåòàëëàð âóæóäãà êåëòèðàäè. Кàòòèк êîíñòðóêöèÿëè ñóìêàëàðäà 

кóòèíèíã �àììà äåòàëëàðè ¸êè óíèíã êàòòà кèñìè îðàëèк кàòòèк äåòàëü 

áèëàí ìóñòà�êàìëàíàäè. Þìøîк êîíñòðóêöèÿäàãè áóþìëàðäà îðàëèк äåòàëü 

áуëìàéäè. 

Áåêèòèø óñóëèãà кàðàá áóþìëàð çàíæèðñèìîí ¸ïкè÷ëè, ðàìêàëè 

äåòàëëàðãà áуëèíàäè. Àñîñèé äåòàëëàð áóþì кóòèñèíè òàøêèë ýòàäè âà 

óíèíã øàêëè âà уë÷àìèíè áåëãèëàéäè. Óíãà îðкà âà îëäèíãè äåâîð êèðàäè. 

Äåâîð òугðè áóð÷àêëè, òðàïåöèÿ êуðèíèøèäà, îââàë êуðèíèøèäà âà áîøкà 

õèë ôèãóðàëàðäà áуëèøè ìóìêèí.  Óëàðíèíã уë÷àìè âà øàêëè àñîñàí áóþìíèíã 

уë÷àì âà øàêëèíè àíèкëàéäè. Äåâîðíèíã áèð кèñìèíè  ôàëüäà âà êîêåòêà  

òàøêèë кèëèøè ìóìêèí. Ôàëüäà áóþì þкîðè кèñìèäà �àæìèíè 

êàòòàëàøòèðèøãà èìêîí áåðàäè, óíãà ðàìêàëè кóëô ¸êè çàíæèðñèìîí ¸ïкè÷ 

áèðèêòèðèëàäè. Äíî òóá äåâîðëàðè îðàñèäà æîéëàøàãàí áуëèá, áóþì 
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кóòèñèíè ïàñòêè þçàñèíè áàðïî ýòàäè. Êëèí÷èêëàð кóòèñèíèíã òóáè âà 

äåâîðèíè áèðëàøòèðèá òóðàäèãàí ÿññè, òåêèñ, äåâîðãà áîêîâèíîê ¸ðäàìèäà 

ìà�êàìëàíãàí 1,2 âà êуï áóðìàëè êëèí÷èêëàð ó÷ðàéäè. Кóéè áîòàí 

áóþìëàðíèíã кóéèäàãè  ¸í þçàñèíè áàðïî кèëàäè.  

Þкîðè áîòàí þкîðè ¸í þçàñèíè, àéëàíìà áîòàí  кóéè þкîðè âà ¸í þçàñè 

òèêèëàäè. 

Áîòàí �àì êëèí÷èê ñèíãàðè áèð âà áèð íå÷à  áóðìàëè áуëèøè âà кóéè 

þкîðè кèñìè áèð õèë âà þкîðè кèñìè áèð õèë âà �àð õèë уë÷àìäà áуëèøè 

ìóìêèí. 

Кîïкîк ñóìêàíè þкîðè кèñìèíè áèðèêòèðèø ó÷óí õèçìàò кèëàäè, øàêëè 

âà áàëàíäëèãè �àð õèë áуëèøè ìóìêèí. Àéòèá уòèëãàí òàøкè äåòàëëàðíèíã 

�àììàñè áóòóí ¸êè áуëìà áуëèøè ìóìêèí. 

Ñóìêàíè ¸ïèø ó÷óí ìуëæàëëàíãàí òàøкè äåòàëëàð, куøèì÷à 

äåòàëëàðíèíã  à�àìèÿòè êàòòà. Øóíèíã ó÷óí óëàðíèíã ñèôàòèãà âà òàøкè 

êуðèíèøèãà êàòòà òàëàá куéèëàäè. 

Ñóìêàíèíã è÷êè äåòàëëàðè ñóìêàíèíã è÷èäà æîéëàøàäè. Óëàð 

ñóìêàíèíã è÷êè þçàñèíè áåçàéäè ( àñòàð, è÷êè ÷уíòàê) ¸êè ñóìêàíèíã è÷êè 

�àæìèíè кèñìëàðãà áуëàäè, (òуñèк) òуñóâ÷è ÷уíòàê, î÷èк ¸êè çàíæèðëè 

¸ïãàíäà ¸ïèëàäèãàí, êíîïêà, öóïôåð, кîïкîк, ðàìêàëè кóëô.  Ðàìêàëè кóëôäà 

¸ïèëàäèãàí òуñóâ÷è ÷уíòàêíè уðòàëèê äåéèëàäè. 
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Îðàëèк äåòàëëàð è÷êè âà òàøкè äåòàëëàð îðàñèäà æîéëàøàäè. 

Þìøîк îðàëèк äåòàëëàð áóþìëàðíè ¸êè àëî�èäà äåòàëëíèíã кàâàðèк 

þçàñèíè �îñèë кèëàäè âà óíèíã êîíñòðóêöèÿñèíèíã áèðìóí÷à 

çè÷ëàøòèðàäè.  

Áóëàðäàí òàøкàðè àñîñèé äåòàëëàð áèðèêìàñèíè ìóñòà�êàìëàéäèãàí  

îðàëèк äåòàëëàð ìàâæóä (ìàñàëàí, àñòàð äåòàëëàðè áèðèêìàñèíè 

ìóñòà�êàìëàéäèãàí òàñìà, äàñòàíè ìà�êàìëàø ó÷óí êàðòîí âà áîøкàëàð). 

Ñóìêàíèíã ðàçìåðè óíèíã îëä þçàñè ãîðèçîíòàë éуíàëèøäàãè óçóíëèãè - 

Ä, áàëàíäëèãè Â, ¸í òîìîíè þçàñèíèíã ãîðèçîíòàë éуíàëèøäàãè ýíè Ø îðкàëè 

àíèкëàíàäè. Ïèê áóþìíè òуëäèðèëãàíäà кàí÷à áуëèøè �èñîáãà îëèíèá 

уë÷àíàäè. Ñóìêàíèíã ðàçìåðè óíèíã íèìàãà ìуëæàëëàíãàíëèãè âà ìîäàíèíã 

éуíàëèøèãà кàðàá ìàúëóì äàðàæàäà уçãàðèá òóðàäè. 

Ñóìêà äåòàëëàðèíè áèðèêòèðèø ó÷óí àñîñàí кóéèäàãè ÷îêëàð 

èøëàòèëàäè:  áîñòèðìà ÷îê, áó÷îê кîïкîкëàð, ÷уíòàêëàð âà áîøкà куøèì÷à 

äåòàëëàð ó÷óí èøëàòèëàäè; ÷åêêàëàð áуéëàá áîñòèðìà àñòàð âà 

кóòèíèíã þкîðèäàãè ÷åêêàëàð ó÷óí, кàéòàðìà ÷îêíè ìóñòà�êàìëàø �àìäà 

áóþìíèíã òàøкè êуðèíèøèíè ÿõøèëàø ó÷óí êàäåðàíäàí ôîéäàëàíèëàäè. 

Ìуëæàëëàíãàí âàçèôàñèãà кàðàá âà àñîñàí òàøкè äåòàëèãà кàíäàé 

ìàòåðèàë èøëàòèëãàíèãà кàðàá ñóìêàëàð òóðëè õèë óñóëäà 
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áèðèêòèðèëàäè. Åëèìëàø, ïàéâàíäëàø (àñîñàí þкîðè ÷àñòîòàëè òîê ¸ðäàìèäà 

ïàéâàíäëàø) ìèõ ïàð÷èí óñòèäàí уðàá òóðèëàäè. 

Èï, åëèì ïàéâàíäëàø óñóëèäà áèðèêòèðèø òуíòàðèø âà 

òуíòàðèëìàéäèãàí óñóëäà éèгèëàäèãàí ñóìêàëàðíè òàé¸ðëàøäà 

куëëàíèëèøè ìóìêèí. Ìèõïàð÷èí ¸ðäàìèäà âà óñòèäàí уðàá òóðèø óñóëè ýñà 

ôàкàò òуíòàðèëìàãàí óñóëäà éèгèëàäèãàí áóþìäà èøëàòèëàäè. 

Òуíòàðèëìà óñóëäà кóòèíèíã àñîñèé äåòàëëàðè ñèðèá òèêèëàäèãàí, 

ÿúíè áàõÿëè ÷îê áèëàí òèêèëèá òуíòàðèëàäè. Òуíòàðèëìàãàí óñóëäà ýñà 

àòðîôè áуéëàá áàõÿëè ÷îê áèëàí (áîñòèðìà ÷îê) òèêèëàäè. Òуíòàðèëìà 

óñóë êуïðîк îääèé âà óíóìëè ÷óíêè äåòàë àòðîôëàðèãà èøëîâ áåðèøè 

êåðàãè éук. Òàøкè äåòàëëàðíè áèðèêòèðàäèãàí ÷îê ñóìêàíè è÷èäà 

æîéëàøãàí âà àñòàð áèëàí ¸ïèøãàí, øóíèíã ó÷óí èï àñòàðñèç áóþì 

òàé¸ðëàãàíäà è÷êè ÷îê àòðîôèãà êàíò òóòèëàäè. 

Òуíòàðèëìà óñóë þìøîк ìàòåðèàëëàð èøëàòèëèøèãà øàðîèò ÿðàòàäè. 

Áóþìíè òуíòàðèëãàíäà  áó ìàòåðèàëëàðäà гèæèìëàíãàí, ïà÷îк áуëãàí, îøèðèá 

þáîðèëãàí æîéëàð áуëìàéäè. 

Òуíòàðèëìàãàí ÷îê êуïðîк ìå�íàò òàëàá, ÷óíêè äåòàë àòðîôèãà èøëîâ 

êåðàê. Кàòòèк ìàòåðèàëëàðäàí áуëãàí áóþìëàð ó÷óí áó òàé¸ðëàø ìóìêèí 

áуëãàí ÿãîíà óñóëäèð. Àéðèì êîíñòðóêöèÿäàãè ñóìêàëàð, ìàñàëàí, êуï 
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áóðìàëè êëèí÷èêëè ñóìêà ôàкàò òуíòàðèëìàãàí óñóëäà òàу¸ðëàíàäè, ÷óíêè 

è÷êè òуñèкëàðíèíã áуëèøè áîøкà óñóë куëëàíèëèøèãà éуë куéìàéäè. 

×àðì àòòîðëèê áóþìëàðè ó÷óí ìàòåðèàëëàðíèíã êåíã àññîðòèìåíòè 

куëëàíèëàäè. Òàøкè äåòàëëàðíèíã ìàòåðèàëè áуëèá òàáèèé  ÷àðì, ñóíúèé 

âà ñèíòåòèê ìàòåðèàëëàð, ïëåíêà, ãàçëàìàëàð õèçìàò кèëàäè. 

Àñòàðíèíã äåòàëëàðè òóðëè õèë ãàçëàìàëàð ( ïàõòàëèê, èïàêëè, 

ñóíúèé âà ñèíòåòèê òîëàëàðäàí) áуëãàí àñòàðáîï �àìäà ïëåíêàëè 

ìàòåðèàëëàðäàí òàé¸ðëàíàäè. Îðàëèк äåòàëëàð ó÷óí ïàõòà âà ¸гî÷ 

òîëàëàðèäàí áуëãàí àòòîðëèê êàðòîíè, âèíèïëàñò, ìóíäøòó÷íóþ, áþâàðò, 

øïóëëè âà ðуçíîìà èøëàòèëàäè. Êåéèíãè âàкòëàðäà áóþìíè áåçàø ó÷óí 

òóðëè õèë кàëèíëèêäàãè ÏÂÕ äåòàëëàð êåäåð, �îøèÿ, уðàëàäèãàí èíãè÷êà 

ïàé, òàñìà÷àëàð ëåíòà âà áîøкà äåòàëëàð èøëàòèëàäè. 

 

Куëкîïíèíã êîíñòðóêòèâ òàúðèôè 

Куëкîïëàð ìàèøèé, ñïîðò ó÷óí âà ìàõñóñ куëкîïëàðãà áуëèíàäè. Ìàèøèé 

куëкîï кèøäà êèéèëàäèãàí ( ìуéíà ¸êè áàéêàëè àñòëàðè) âà êóçãè-áà�îðãè 

äàâðäà (àñòàðñèç) куëкîïëàðãà áуëèíàäè. Ïàíæàñèç куëкîï ôàкàò àñòàðëè 

кèëèá òàé¸ðëàíàäè. 

Ïàíæàëè âà ïàíæàñèç куëкîïëàð æèíñè âà ðàçìåðè áуéè÷à áуëèíàäè. 
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Куëкîïíèíã ðàçìåðè куë ïàíæàñèíè áåøèí÷è ïàíæà уçàãè áîøèãà÷à 

кóëî÷ëàá уðãàíàäè âà ñì äà  èôîäàëàíàäè. ßкèí âàкòãà÷à куëкîïíèíã ðàçìåðè 

âåðøîêäà èôîäàëàíàð ýäè, âåðøîê 27 ìì. ãà òåíã. 

Ïàíæàëè куëкîïíèíã ðàçìåðè, ñì à¸ëëàðíèêè 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 

25, 27, 28, 30. 

Ýðêàêëàð ó÷óí 20, 22, 23, 24, 25, 27, 28, 30, 31, 32, 34, 36,38. 

Ïàíæàñèç куëкîïíèíã  ðàçìåðè, ñì. 

Áîëàëàð ó÷óí - 14,15, 16,17. 

Уñìèðëàð ó÷óí - 19,20,22. 

À¸ëëàð ó÷óí- 16,19, 22, 24, 27. 

Ýðêàêëàð  ó÷óí - 19, 22, 24, 27, 30. 

Куëкîï ó÷òà òàøкè äåòàëäàí   ñòðåëêà 1 ïàëêà 2 âà ïëàòêà 3 äàí 

òóçèëãàí. 

Куëкîïíèíã ïëàòîêè áóòóí áуëèøè ¸êè êàôò âà êàôòíèíã îðàñèäà 

æîéëàøãàí 2 òà äåòàëäàí òóçèëãàí áуëèøè ìóìêèí. Куëкîï óíè куëíèíã 

ïàíæàñè óøëàá òóðèøè ìîñëàìàñè áуëèøè ìóìêèí. Ïëàòêàíèíã êåíãàéòèðèëãàí 

кèñìè ìàíæåò äåá íîìëàíãàí. 

Ïàíæàñèç куëкîï áóòóí âà óëàìà ïîëîòêàíèíã ( 2 кèñìäàí кóëô âà 

ñàôòíèíã îðкàñè) íàïàëêà 5 âà ïëàòêà 6 äàí òóçèëãàí. Ïàíæàñèç куëкîï áóòóí 

âà êàôòíèíã îðкàñè. Куëкîïíèíã àñòàðè ïëàòîê îñòèäàãè àñòàð (ïîëîòêà) âà  
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íàïàëîê îñòèäàãè àñòàðäàí èáîðàò.  Àéðèì ïàéòäà ñòðåëêàäà �àì àñòàð 

áуëàäè. 

Куëкîïíèíã äåòàëëàðè àгäàðìà áàõÿëè ÷îê âà áîñòèðìà áàõÿëè ÷îê 

áèëàí òèêèëàäè. Куëкîïëàð òàé¸ðëàíèø óñóëèãà кàðàá áуëèíàäè 

Кàòîðëè äåòàëëàð áàõÿëè áîñòèðìà ÷îê áèëàí òèêèëàäè. 

ßðèì кàòîðëèкñòðåëêàëàð êàôò òîìîíäà àгäàðìà áàõÿëè ÷îê áèëàí 

òèêèëàäè. Òуíòàðìà- äåòàëëàð àгäàðìà ÷îê áèëàí òèêèëàäè. 

Òèøëè äåòàëëàð àгäàðìà ÷îê áèëàí òèêèëàäè, ëåêèí äåòàëëàð è÷êè 

òîìîíäà éèгèëãàí áуëèá, ÷îêëè кàòîð куëкîïíèíã òàøкè òîìîíèäàí æîéëàøàäè. 

×åðåñêðàéíûå-äåòàëëàð ãðåñêðàéíè ÷îê áèëàí áèðèêòèðèëàäè. Ïàíæàñèç 

куëкîï òуíòàðìà óñóëäà òàé¸ðëàíàäè. Íàïàëêàëàð áîñòèðìà áàõÿëè ÷îê áèëàí 

áèðèêòèðèëãàí áуëèøè ìóìêèí. Ìàòåðèàëèãà кàðàá куëкîïëàð ÷àðìëè (куëкîï 

ó÷óí èøëàòèëàäèãàí ÷àðìäàí ëàéêàíèíã çàìøàäàí) êîìáèíàöèÿëàøòèðèëãàí âà 

ñóíúèé ìàòåðèàëëàðäàí  кèëèíãàí куëкîïëàðãà áуëèíàäè, 

êîìáèíàöèÿëàøòèðèëãàí куëкîï ó÷óí èøëàòèëàäèãàí ÷àðìäàí îðкà òîìîíè ýñà 

òðèêîòàæëè ïîëîòíîäàí, êàïðîíäàí, äâóõôîí òóðëè âà áîøкà òàáèèé âà 

ñèíòåòèê òîëàëàðäàí кèëèíãàí òðèêàòàäæëè ïîëîòíîäàí кèëèíàäè. Ïàíæàñèç 

куëкîïëàðíèíã äåòàëèãà �àì øó ìàòåðèàëëàð èøëàòèëèøè ìóìêèí, õóääè 

øóíèíãäåê, øëåìíàÿ äðàã âà êèéèìáîï ÷àðì �àì èøëàòèëèøè ìóìêèí, 

куëкîïëàðíèíã àñòàðè ó÷óí ïàõòàëè áàéêà, òóêëè òðèêîòàæ ïîëîòíî, ñèëëèк 
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èïàêëè âà ìуéíàñè, ìóøóêíèíã, куé òåðèñè ìуéíàñè âà ñóíúèé ìуéíà 

èøëàòèëàäè. 

Такрорлаш учун саволлар 

1. Вазифаси буйича чарм астарлик буюмлари кандай булинади? 

2. Чарм астарлик буюмларини кандай куринишини биласиз? 

3. Буюмларнинг каттик, юмшок, ярим каттик конструкцияларини 

тавсифлаб беринг? 

4. Кайси ташки детааллар буюм корпусини ташкил этади? 

5. Кандай ташки деталлар кушимча деталлар деб аталади? 

6. Кулкоп размери учун кул панжаси кандай улчанади? 

7. Чарм астарлик буюмларини бириктириш усуллари? 

8. Чарм астарлик буюмларини тайёрлаш усулларини айтиб 

беринг? 

9. Кулкопларни тайёрлаш усуллари? 

10. Чарм астарлик буюмларини ёпилиш усуллари? 

Таянч иборалари 

Юмшок, каттик, ярим каттик, ихтиёрий улчам, асосий деталлари, корпус, 

девор, ёпкич, ушлагич, кафт румолчаси, бош бармок румолчаси, кулкоп мили, 

агдарма усул, тугри бахя усули, дент усули, халка кавик усули. 
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Маъруза  №4 

  Мавзу: Ïîéàôçàë óñòêè кèñìèíè ëîéè�àëàø óñóëëàðè 

 

Режа: 

1. Пойабзал устки кисмларини лойихалашнинг асосий коидалари 

ва таракки¸ти. 

2. Пойабзал лойихаси усуллари 

3. Колипни нусха олиш учун тайёрлаш 

4. Колипнинг ¸н томонлари юзасининг шартли урамасини олиш 

усуллари. 

5. КШУсини олишнинг РМУ усули. 

6. Колип ¸н юзасини футолар ¸рдамида нусхалаш. 

7. Соддалаштирилган усулда урамани олиш.  

 

Адабиётлар: 

1. А Камолов, А.А. Хайдаров «Чарм буюмларини конструкциялаш». 

Тошкент 1999 й. 

2. Практикум по конструктированию  изделию из кожи. Ключникова 

М., Кочеткова Т.С., Калита А.Н. М. 1985. 
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Ïîéàôçàë óñòêè кèñìëàðèíè ëîéè�àëàøíèíã àñîñèé кîèäàëàðè âà 

òàðàккè¸òè. 

Ïîéàôçàëíè êîíñòðóêöèÿëàø äåãàíäà óíèíã áåëãèëàíãàí âàçèôàñèãà ìîñ 

ðàâèøäà ÿðàòèø áîñкè÷è òóøóíèëàäè. Ïîéàôçàëíèíã êîíñòðóêöèÿñè áó 

óíèíã óñòëèê âà òàãëèê òóãóíëàðèíèíã àëî�èäà �îëäà òàðêèáèé кèñìëàðè 

õèñëàòëàðèíè  óëàðíèíã уçàðî æîéëàøèøè âà áèðèêòèðèø óñóëëàðèíè 

òàñâèðëàá áåðàäèãàí òóçèëèøè. Ïîéàôçàëíèíã àñîñèé àìàëèé âàçèôàñè î¸кíè 

òàøкè ìó�èòíèíã íîкóëàé òàúñèðëàðèäàí �èìîÿ кèëèø áèëàí áèðãà þðèøäà 

îäàòäàãè øàðîèòíè ÿðàòèø âà кóéèäàãè àñîñèé òàëàáëàðãà æàâîá áåðèø 

êåðàê: 

1. Ïîéàôçàë èøëàá ÷èкàðèø ìà�ñóëîòè ñèôàòèäà èøëàá ÷èкàðèøíèíã 

òàëàáëàðèãà æàâîá áåðèøè, ÿúíè òåõíîëîãèê æè�àòäàí кóëàé, ìàòåðèàëíè 

êàì òàëàá кèëàäèãàí âà ìå�íàòíè òàøêèë ýòàäèãàí кîíèкàðëè áуëèøèíè 

òàúìèíëàøè êåðàê. 

2. Êîíñòðóêòîðíèíã âàçèôàñè øóíäàí èáîðàòêè, àíàòîìèÿ, ôèçèîëîãèÿ âà 

áèîìåõàíèêà òàëàáëàðèãà ìóâîôèк òîâîí ïîéàôçàëíèíã è÷èäà îäàòäàãèäåê 

òóðèøèíè òàúìèíëàøè êåðàê. 

3. Ïîéàôçàëíèíã è÷êè øàêëèíè îкèëîíà  ëîéè�àëàø áèðèí÷è äàðàæàëè 

à�àìèÿòãà ýãà. 
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ÕÕ- àñð áîøëàðèãà÷à ýòèêäуç ïîéàôçàë óñòêè кèñìëàðèíè уçèíèíã 

òàæðèáàñèãà àñîñëàíèá ëîéè�àëàãàí. Ýòèêäуç ÿíãè кîëèïíè îëãàíèäàí ñуíã  

кîгîçäàí ïîéàôçàëíèíã кàéñèäèð кèñìèíè, ìàñàëàí, áîëäèð òîìîíèäà æîéëàøãàí 

äåòàëü áåðåöíè  кîгîçäàí êåñèá îëèá кîëèïãà кîïëàãàí âà îðòèк÷à кèñìèíè 

êåñèá òàøëàãàí, ¸ïèøìàãàí áуëñà кîгîçäàí îëèá ¸ïèøòèðèá äåòàëü øàêëèíè 

àíèкëàá îëãàí. Õóääè øóíäàé кèëèá èêêèí÷è äåòàëíè, ìàñàëàí, ñîþçêàíè 

êåñèá îëãàí. Èêêàëà äåòàëü áèëàí кîëèïíè кîïëàá òóðèá áóêèø , òîðòèø âà 

÷îê �àккèíè куøãàí. Ìîäåëëàðèäà ôàкàò ïè÷îкäàí ôîéäàëàíãàí. 

Òåõíèêà òàðàккè¸òè âà ñàíîàòíèíã уñèá áîðèøè ìîäåëëàð ôàîëèÿòèíè 

èøëàá ÷èкàðèø ÷åãàðàñèäà àëî�èäà àæðàëèá ÷èкèøèãà îëèá êåëàäè. Øó 

áèëàí áèðãà áèð âàкòíèíã уçèäà ïîéàôçàë ëîéè�àëàø �àкèäà àëî�èäà ôàí 

âóæóäãà êåëàäè. 

1876 éèëäà áèðèí÷è áуëèá Àâñòðèÿëèê ýòèêäуç óñòà Ô. Êíåôôåëü 

ïîéàôçàë óñòèíè êîíñòðóêöèÿëàøíèíã ÷èçèк áèëàí ðàñì ñîëèø ñèñòåìàñèíè 

ÿðàòäè. Áó óñóë ÷èçèк áèëàí ðàñì ñîëèøíèíã óñóëè äåá àòàëàäè. Áó 

ñèñòåìàíèíã  àñîñè кèëèá кîëèïíèíã ¸êè òîâîííè уë÷àø íàòèæàñèäà îëèíãàí 

уë÷îâëàðíè îëàäè. Áó ìà�ñóëîòëàðíè ÷èçìàãà ¸ðäàì÷è ÷èçèкëàð áèëàí 

êîýôôèöèåíò ¸ðäàìèäà ìàúëóì áèð кîèäàëàðãà àìàë кèëèá ÷èçàäè, ñèñòåìàíè 

ñàíîàòäà èòøëàòèëèá áуëìàéäè, ÷óíêè �àæìèíè уçãàðèøèíè, кîëèï øàêëèíèíã 
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õóñóñèÿòèíè �èñîáãà îëìàéäè. Êíåôôåëäàí êåéèí ÿíãè áèðìóí÷à ìóêàììàë 

ñèñòåìàëàð ïàéäî áуëäè. 

ÕÕ-àñð áîøèäà  À. Êåëëåð ñèñòåìàñè þçàãà ÷èкàäè. Óíèíã àñîñèíè 

кîëèïíèíã ¸í òîìîíëàðè  âà ïàñòêè þçàñèíèíã ÿкèíëàøãàí уðàìàñè ò/ê  ÿíãè 

ñèñòåìàíè íóñõàëàø óñóëè äåá àòàé áîøëàéäèëàð. Êåéèíãè éèëëàðäà áó 

èêêàëà ñèñòåìàíè áèðèêòèðèá ÷èçìà íóñõàëàø ñèñòåìàñè äåá àòàéäèëàð. 

Óñòëèêíèíã òàøкè äåòàëëàðèíè ëîéè�àëàøíèíã  àñîñè áуëãàí íóñõà 

ÿëàíгî÷ кîëèïäàí îëèíàäè. È÷êè âà îðàëèк äåòàëëàðè кàëèíëèãè  áèëàí 

áîгëèк áуëãàí ìàéäîí уçãàðèøëàðèíè íóñõà àêñ ýòòèðìàéäè, áó íóñõàëàø 

óñóëè êàì÷èëèãèíè ÿíàÿì ÷óкóðëàøòèðàäè âà òàæðèáà òóçàòèøëàð 

êèðèòèëèøèãà çàðóðèÿò òóгäèðàäè. 

1935 éèëäà Þ. Ï. Çûáèí øàðòëè уðàìàãà òîâîííèíã àñîñèé àíàòîìèê 

íóкòàëàðèíè èôîäàëàéäèãàí ïîéäåâîð ÷èçèкëàð áåëãèëàøíè òàêëèô кèëäè. 

Ïîéäåâîð ÷èçèкëàðíèíã �îëàòè  ñîáèк ÑÑÆÈ à�îëèñè òîâîíèíè êуïëàá уë÷àø 

íàòèæàñèäà îëèíãàí ìàúëóìîòëàð àñîñèäà àíèкëàíãàí ÌÄ� âà ÷åò ýëëàðäà 

êåíã òàðкàëãàí áó óñóë �àì áèð кàòîð êàì÷èëèêëàðãà ýãà. Øàðòëè уðàìà 

ук÷àñèíèíã ýíã кàâàðèк íóкòàñèäàí ïîéäåâîð ÷èçèкëàðèãà áуëãàí ìàñîôàíè 

уðàìà óçóíëèãèäàí D óðê ÷èкèá àíèкëàíàäè.  Áèðèí÷è ïîéäåâîð ÷èçèгèíèíã 

íîìè òàøкè òуïèкíèíã уðòàñè 0,21 D óðê. 2. D óðê 0,41  (òîâîííèíã ýãèøè 
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íóкòàñè) , 3. 0,48 D óðê (òîâîííèíã уðòàñè) 4. 0,68 D óðê (áèðèí÷è ïàíæà 

ñóÿãè áîø÷àñèíèíã ìàðêàçè 0  5. 0,78 D óðê (÷èì÷àëîкíèíã òóãàøè). 

Ïîéäåâîð ÷èçèкëàðè äåòàëëàð øàêëèíè êуïðîк àíèк ÷èçèøãà èìêîí 

áåðäè. Êуðèá уòèëãàí óñóëíèíã êàòòà êàì÷èëèãè òåêèñ íóñõàäà ìîäåëü 

óñòêè äåòàëëàðè ðàñìèíè òàé¸ðëàø çàðóðèÿòèäèð. Ôàкàò êàòòà 

òàæðèáàëè âà áàäèèé äèäëè ìîäåë¸ðãèíà òåêèñ êуðèíèøäà, òàæðèáà ó÷óí 

òàé¸ðëàíàäèãàí íàìóíàëàðãà òóçàòèøëàð êèðèòèøíè òàëàá кèëìàéäèãàí 

÷èðîéëè ìîäåëëàð ÿðàòèøè ìóìêèí. 

 

 

 

 

 Кîëèïíèíã ¸í òîìîíëàðè þçàñèíèíã øàðòëè уðàìàñèíè îëèø óñóëëàðè. 

Кîëèï ¸í òîìîíëàðè þçàñèíèíã øàðòëè уðàìàñèíè îëèøíèíã Àïàíàñåíêî, 

Ðóñëèê, Äóáèíñêèé âà Òîíêîâèä ÿðàòãàí óñóëëàðè ìàâæóä. Áó 

óñóëëàðíèíã áàð÷àñè áèðòà íàðñàãà àñîñëàíèá áàðïî ýòèëàäè, ÿúíè кîëèïãà 

кîгîç-àíäîçà ¸ïèøòèðèëàäè, ñуíãðà êу÷èðèá îëèíàäè âà áåëãèëàíãàí íóкòà âà 

÷èçèкëàð áуéè÷à кîëèï ¸í þçàñèíèíã øàðòëè уðàìàñè ÷èçèëàäè. Áó 

óñóëëàð îðàñèäàãè òàôîâóò øóíäàêè, øó ìàкñàä ó÷óí èëìèé òåêøèðèø 

áèëàí øóгóëëàíóâ÷è êèøèëàð кîëèï þçàñèíè кèñìëàðãà òóðëè÷à 
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áуëàäèëàð. Áó óñóëëàð îðàñèäàãè óìóìèéëèê кîëèï âåðòèêàë éуíàëèøäà 

ìàðêàçèé ук ÷èçèк áèëàí òåíã èêêèãà áуëèíàäè. Кîгîç âàðàгè îëèíèá óñòèãà 

кîëèïíè øóíäàé куéèëàäèêè óíèíã èçè òåêèñëèêêà ïåðïåíäèêóëÿð áуëñèí. 

Кàëàì áèëàí ìуëæàëëàíãàí éуë àòðîôè ÷èçèëàäè. Øó ÷èçèккà áèð íå÷à ìì. 

Куéèëàäè, ñуíãðà кèðкèá îëèíàäè. Àíäîçà àòðîôëàðè àíäîк êåñèá ÷èкèëàäè. 

Àíäîçà þçàñè âà кîëèï þçàñèãà åëèì ñóðòèëàäè. Åëèì 10 ìèíóò äàâîìèäà 

кóðèòèëàäè. Кîëèï þçàñèãà àíäîçà куéèëàäè. Кîгîç àíäîçàãà ìàðêàçèé уðòà 

÷èçèк áåëãèëàíàäè, ý�òè¸òëèê áèëàí кîгîç àíäîçà  êу÷èðèëèá кàòòèкðîк 

кîгîçãà ¸ïèøòèðèëàäè. Õóääè øóíäàé àíäîçà кîëèïíèíã �àð èêêàëà òîìîíèäàí 

îëèíàäè. 

КØУñèíè îëèøíèíã   ÐÌÓ óñóëè. 

Ðåñïóáëèêà ìîäåëëàð óéèäà Ïåøèêîâ òîìîíèäàí áèð кàòîð 

õóñóñèÿòëàðè áèëàí àæðàëèá òóðàäèãàí кîëèï ¸í òîìîíëàðè þçàñèäàí уðàìà 

îëèø óñóëè èøëàá ÷èкèëäè. Кîëèïíèíã уðòà÷à íóñõàñèíè îëèøäàãè  êàáè 

кîëèï þçàñèãà  уðòà ÷èçèкëàð уòêàçèëàäè. Àíäîçàãà уðòà  ÷èçèкëàð 

уòêàçèëàäè. Àíäîçàíè òàé¸ðëàø кóéèäàãè  ðàâèøäà îëèá áîðèëàäè. Кîëèïíè ¸í 

áîøè áèëàí áóêëàíãàí кîгîç âàðàкà óñòèãà øóíäàé куéèëàäèêè,  òóìøóгèíèíã 

кóááàéãàí íóкòàñè âà  òîæíèíã ýíã þкîðè ÷уккèñèäàãè íóкòàñè  áóêëàíèø 

÷èçèгèäà ¸òñèí, кîëèïíèíã èçè ýñà кîгîç òóðãàí òåêèñëèêêà ïåðïåíäèêóëÿð 

áуëñèí. Куë áèëàí кîëèïíè øó �îëàòäà óøëàá òóðèá уòêèð ó÷ëè кàëàì áèëàí 
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¸í òîìîíëàðè ÷èçèá îëèíàäè. Îëèíãàí ïðîôèëüãà 10-15 ìì куøèëàäè, ук÷àíèíã 

þìàëîк îðкà кèñìèäà 20 ìì куøèëàäè. Óíäàí êåéèí кîëèïíèíã êуïàéòèðèëãàí 

ïðîôèëüäàí кàòòèк ïàðäà îëèøäà ôîéäàëàíèëàäè. Кàòòèк ïàðäà ó÷óí 

ãàçëàìàäàí óñòëèê кèðкà¸òãàíäà àíäîçàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгè ãàçëàìàíèíã 

áóð÷àêìà-áóð÷àê  кèÿ áóêëàíãàí ÷èçèгèäà æîéëàøèøãà àìàë кèëèøè 

êåðàê. Áó ãàçëàìàíè кîëèï óñòèäàí òîðòãàíäà ÿõøè  кîëèïëàíèøèíè 

òàúìèíëàéäè. Кàòòèк ïàðäà ó÷óí òèê-ñàðæà ãàçëàìàñèíè куëëàø òàâñèÿ 

кèëèíàäè. Кàòòèк ïàðäàíè îëèø кóéèäàãèäàí èáîðàò ãàçëàìà óñòêè, îðàëèк, 

è÷êè âà ïàòàê ¸ïèøòèðèëãàí кîëèïãà òîðòèëàäè. Àââàë кîëèï òàé¸ðëàíàäè, 

óíäàí êåéèí ãàçëàìàíè кîëèï óñòèãà áóðìàëàðñèç áóðèøòèðìàñëèê øàðòè 

áèëàí кîïëàøãà êèðèøèëàäè. 

 

 Кîëèïíèíã ¸í òîìîíëàðè îðàñèíèíã øàðòëè уðàìàñèíè îëèø óñóëè.  

Кîëèïíèíã óçóíëèãè, ýíè âà �àæìè уë÷àìëàðè 3927-75 ÄÑÒ 

òàëàáëàðèãà ìóâîôèк òåêøèðèëàäè. 

Кîëèïãà ÷åãàðà÷è ÷èçèкëàð уòêàçèëãàíäàí êåéèí  ôóòîðäàí  ïàðäà 

àíäîçà òàé¸ðëàíàäè. Áóíèíã ó÷óí íóñõàëàíàäèãàí кîëèï ôóòîðíèíã óñòèäàí 

èçëàðè òàÿíèá òóðàäèãàí òåêèñëèêêà âåðòèêàëü áуëãàí �îëäà куéèëàäè, 

кîëèïíèíã áуéè ýñà ôóòîð àñîñè ¸кàëàá æîéëàøñèí. Кîëèïíè øó �îëàòèäà 

óíèíã áуéëàìà ïðîôèëè ÷èçèëàäè. ×èçèëãàí ïðîôèëãà ÷åãàðà÷è ÷èçèкëàð   
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áуéëàá 25-30 ìì ýíëè, 15 ìì èçè áуéëàá âà ук÷àíèíã ìàéäîí÷àñè áуéëàá ÿíãè 

ïðîôèëü ÷èçèëàäè. ßíãè ïðîôèëü ÷èçèкëàðè óñòèäàí ôóòîðëè  èêêèòà 

àíäîçà êåñèá îëèíàäè. 

Ïàðäà ó÷óí áåëãèëàíãàí ôóòîðíèíã áèð òîìîíè ¸ïèøкîк þçàãà ýãà áуëèøè 

êåðàê. Ôóòîðíèíã áó þçàñè óíèíã ¸ïèøкîкëèãèíè éукîòèøäàí, ýñêèðèøèäàí, 

åëèìëè кàòëàìèíè ¸ïèøòèðèá кóéèøäàí ý�òè¸æ кèëàäèãàí ìàõñóñ ïëåíêà 

áèëàí èçîëÿöèÿ кèëèø êåðàê, áóíàкà ôóòîðäàí êåñèá îëèíãàí  àíäîçà óëàðäàí 

êåéèí кîëèï þçàñèãà ÿõøè ¸ïèøàäè, èøëàø ó÷óí кóëàé áуëèá ìîäåë÷èëàð 

ìå�íàòèíèíã óíóìäîðëèãèíè îøèðàäè. 

¨ïèøкîк þçàíè  ôóòîð áуëìàãàíèäà êåñèëãàí àíäîçà âà кîëèï ¸í þçàñè 

þïкà кàòëàìè ñóðòèëàäè. Ôóòîð âà кîëèï þçàñèäàãè åëèìëè ïëåíêà 

кóðèãàíèäàí êåéèí ôóòîð àíäîçà íàâáàò áèëàí кóéèäàãè÷à ¸ïèøòèðèëàäè, 

кîëèï èçè òàÿíèá òóðãàí òåêèñëèêêà âåðòèêàëü áуëñèí, ñуíãðà кîëèï 

óñòêè ìàéäîíèãà ÷åêêàëàðè âà òîæíèíã ó÷è éуíàëèøèäà þìàëàòèá 

þáîðèëàäè. Óíäàí êåéèí ïàñòêè ýíëè æîéèäàí òîæãà÷à âà кîëèïíèíã òóìøóк 

кèñìè ¸ïèøòèðèëàäè. Áóíäàí êåéèí кîëèï þçàñèíèíã �àììà æîéèãà ÷èçèëìàñäàí 

¸ïèøàäè. Ôóòîðäà кîëèï ¸í þçàñèíèíã кàâàðèк æîéëàðèäà �îñèë áуëàäè, 

áóëàð ôóòîð ÷åêêàëàðè òóòàøãóíãà кàäàð êåñèá îëèíàäè, кóááà òóìøóк 

âà òîæ кèÿëèãè îðàñèäàãè ýãèøäà �àìäà уðòà кèñìèäà, àéíèкñà è÷êàðè 

òîìîíäàí ôóòîðíè кîëèï þçàñèãà ¸ïèøìàñëèê �îëëàðè �îñèë áуëàäè. Áó 
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æîéëàðãà ôóòîð кàé÷è áèëàí êåñèëàäè. Êåñèêíèíã óçóíëèãè ôóòîðíè 

þçàñèãà ÷уçìàñäàí ¸ïèøèøèíè òàúìèíëàø êåðàê. Áóíäàí ñуíã ôóòîðíèíã 

îðòèк÷àñè èç àòðîôëàðèäà, ìàéäîí÷à âà ÷åãàðà÷è ÷èçèкëàð áуéëàá 

êåñèá òàøëàíàäè. 

Кîëèïíèíã ¸í þçàñèíè èêêèí÷è òîìîíèäà �àì ôóòîð õóääè øóíäàé 

¸ïèøòèðèëàäè, îðòèк÷àñè èçëàð àòðîôèäà âà ìàéäîí÷à áуéëàá êåñèá 

òàøëàíàäè, ÷åãàðà÷è ÷èçèкëàð áуéëàá ýñà ¸ïèøòèðèëãàí ôóòîðãà 

òóòàøòèðèëèá êåñèëàäè. 

Ôóòîð êåñèëãàí ÷èçèкëàðäà, уðòà кèñì âà òîæ кèÿëèãèäà óíè кîëèï 

þçàñèãà çè÷ ¸ïèøòèðèëãàíäàí êåéèí ¸ïèкëàð �îñèë áуëàäè, áó ¸ïèкëàðãà 

¸ðèк ôîðìà÷àëàðè êàòòà  уë÷àìäàãè ôóòîð áуëàê÷àëàðè ¸ïèøòèðèëàäè. 

Кîëèïãà ¸ïèøòèðèëãàí ôóòîð àòðîôëàðè èç àòðîôè áуéëàá, ìàéäîí÷à âà 

÷åãàðàëè ÷èçèкëàð áуéëàá ýíè 4 ìì ãà áуëãàí ÷èçèëìàéäèãàí ¸ïèøкîк ëåíòà 

áèëàí ìóñòà�êàìëàíàäè. 

Кîëèï ¸í þçàñèãà åëèìëàíãàí ïàðäà �àð кàéñè òîìîíäàí  ÷уçìàñäàí 

êу÷èðèá îëèíàäè, �àð кàéñè òîìîíäà àëî�èäà кîëèï ¸í þçàñèíèíã уðòàëàíãàí  

уðàìàñè кóðèëàäè. 

Íóñõà áуéè÷à ìîäåëëàøäà êуðñàòèëãàí áàð÷à êàì÷èëèêëàð áåêàìó-

êуñò  óñóëëàðèíè кèäèðèø çàðóðèÿòèãà îëèá êåëäè. Ëîàкàë óí÷à êàòòà 

áуëìàãàí ìåú¸ðäà óñòëèêíè ëîéè�àëàøíè îñîíëàøòèðèø ìàкñàäèäà êуïãèíà 
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îëèìëàð íóñõà îëèøíèíã òóðëè õèë óñóëëàðèíè èøëàá ÷èккàíëàð. Кîгîçëè 

øàáëîí ¸ðäàìèäà øàðòëè уðàìà îëèø âà уðàìà àñîñèäà òóðëè õèë î¸к êèéèìè 

óñòëèãèíè ëîéè�àëàøíè òуëà-òуêèñ áàæàðèø À.À. Òàíêîâèäíèíã èøèäà 

èçî�ëàíãàí. Ìóàëëèô î¸к êèéèìè кîëèïè þçàñèíè ó÷òà õàðàêòåðëè кèñìãà 

áуëèø êåðàê äåá �èñîáëàéäè. Áó кîëèïíèíã òóìøóгè, уðòà кèñìè  âà уê÷à 

кèñìè. 

 

Ñîääàëàøòèðèëãàí óñóëäà уðàìàíè îëèø  

Êîðõîíàíèíã ìîäåë÷èëàðè êуï �îëëàðäà ñîääàëàøòèðèëãàí óñóëäàí 

ôîéäàëàíèá КØУ ñèíè îëàäèëàð, КØУ кóéèäàãè áîñкè÷ëàðäàí ñуíã âóæóäãà 

êåëàäè: 1) кîëèïíè òàé¸ðëàø, 2) кîëèïíè è÷êè âà òàøкè уðàìàñèíè îëèø, 3) 

КØУíè îëèø. 

Уðòà ðàçìåðäàãè ÿõøè �îëàòäàãè кîëèïëàð ÷åãàðàëàðè àíèк, 

куéèëãàí áåëãèëàð î÷èк ðàâøàí êуðèíèá òóðãàí, êèð òåðèá îëèíàäè. Òåðèá 

îëèíãàí кîëèïíè òàé¸ðëàø кóéèäàãèäàí èáîðàò. Кîëèïíèíã  òóìøóгè òîìîíèäà 

ÿккîë ìàðêàçèé íóкòà òîïèëàäè,  ñуíãðà óëàð ÷èçèк áèëàí 

áèðëàøòèðèëàäè. Õóääè øóíäàé кèëèá ук÷àíèíã þìàëîкëàíãàí îðкà кèñìèäà 

уðòà ÷èçèк уòêàçèëàäè. Áàëàíä ïîøíàëè кîëèïëàðäà уðòà кèñìèíèíã 

ïàñòäàãè ÷åãàðàñè óí÷à ÿõøè èôîäàëàíìàãàí, øóíèíã ó÷óí óíè кàëàì áèëàí 

áåëãèëàá куéèëàäè. Кîëèïíè è÷êàðè òîìîíèíè кîгîçíè óñòèãà øóíäàé 
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куéèëàäèêè, óíèíã èçè òåêèñëèêêà ïåðïåíäèêóëÿð áуëñèí, кîëèïíè øó 

�îëàòäà óøëàá òóðèá òèêêà куéèëãàí  кàëàì áèëàí àòðîôè ÷èçèëàäè. 

Уòêàçèëãàí кîëèï êîíòóðèíèíã �àð èêêàëà òîìîíèäàí óíãà ïàðàëåë èêêèòà  

куøèì÷à êîíòóð áåëãèëàíàäè: 20-25 ìì  ìàñîôàäà òàøкè âà 10-20 ìì ìàñîôàäà 

è÷êè. 

Кîгîç кîëèï þçàñèãà ÿõøè ¸ïèøèá òóðèøè ó÷óí óíãà êåñèêëàð 

кèëèíàäè. Êåñèêëàð îðàñèäàãè ìàñîôà 6-8 ìì, êåñèêëàðíèíã ÷óкóðëèãè 

è÷êè êîíòóð ÷åãàðàñèãà÷à �îñèë áуëãàí êîíòóðãà  ðåçèíàëè åëèìíèíã þïкà 

кàòëàìè ñóðòèëàäè âà íàâáàò áèëàí кîëèïíèíã è÷êè êåéèí òàøкè òîìîíèãà 

¸ïèøòèðèëàäè. 

¨ïèøòèðèëãàíäàí ñуíã кîгîçíè þçàíèíã ó÷ëè  êуòàðèëãàí кèñìèäà 

ìàðêàçèé ÷èçèк óñòèäàí  кèðкèëàäè. Ñуíãðà кèðкèø  îðкà кèñìèäàãè 

ìàéäîí÷à ÷åãàðàñèäà уê÷àíèíã þìàëîк кèñìè ìàðêàçèäà âà ïàñòäà кîëèï 

èçèíèíã ÷åãàðàñèäà áàæàðèëàäè. Õóääè øóíäàé кèëèá кîгîçëè êîíòóðíè 

¸ïèøòèðèø кîëèïíèíã áîøкà òîìîíèäà  �àì áàæàðèëàäè. Кîгîçëàðè àíèк 

кèéãàíäàí êåéèí ý�òè¸òêîðëèê áèëàí кîëèï þçàñèäàí  êу÷èðèá îëèíàäè, 

øóíäàé кèëèá кîëèïíèíã è÷êè âà òàøкè òîìîíëàðè уðàìàñè îëèíàäè.  

Òîçà кîгîç âàðàкàäà кîëèïíèíã òàøкè òîìîíè êîíòóðè уòêàçèëàäè, êåéèí 

óíãà è÷êè êîíòóð æîéëàøòèðèëàäè. Æîéëàøòèðèëãàíäà òóìøóгèíèíã áуðòèá 

÷èкãàí íóкòàñè âà уê÷àíèíã þкîðè áóð÷àãè òугðè êåëèøè êåðàê. Èêêèí÷è 
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êîíòóð ÷èçèëãàíäàí êåéèí èêêàëà êîíòóð òугðè  êåñèëìàãàí æîéëàðäà 

ïàñòêè ýíã ýíëè  æîéäàí  òàøкàðè уðòà ÷èçèк уòêàçèëàäè. Уðòà íóñõà ýñà 

уðòà ÷èçèк  уòêàçèëàäèãàí ýíëè æîéäà òàøкè  ÷èçèкäàí êåñèëàäè. 

Кîëèïíèíã уðòà÷à íóñõàñèãà кîëèï ôàñîíèíèíã áåëãèñè, óíèíã ðàçìåðè, 

òуëàëèê уë÷àìè, ïîøíàíèíã áàëàíäëèãè (кîëèï уê÷àñèíèíã êуòàðèëèø 

áàëàíäëèãè) куéèëàäè.  Уðòà÷à íóñõàíèíã óçóíëèãè уê÷à àéëàíìàñèíèíã  ýíã 

кàâàðèк íóкòàñèäàí òóìøóгèíèíã ýíã ÷åêêà  íóкòàñèãà÷à уë÷àíàäè. Áó 

êàòòàëèê ïîéäåâîð  ÷èçèкëàðèíèíã �èñîáëàøãà àñîñ áуëèá �èñîáëàíàäè. 

 

Такрорлаш учун саволлар: 

1. Пойабзални конструкциялаш деганда нимани тушунасиз? 

2. Турли лойихалаш усулларини афзалликлари ва камчиликлари? 

3. Колип урама олиш учун кандай тайёрланади? 

4. Когоз андазалари колип ён томонларидан нусха кучириш учун 

кандай тайёрланади? 

5. Урама олиш учун фтор кандай тайёрланади? 

6. Турли усулда олинадиган андазаларнинг камчилик ва 

афзалликлари? 

Таянч иборалар. 
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Конструкциялаш, конструктор, этикдуз, урама, пойдевор чизиги, 

андаза. 

 

 

 

 

Маъруза  №5 

Мавзу: ßðèì ÿññè òàíîâîðëàðíèíã КØУ ¸ðäàìèäà óñòêè äåòàëëàðè 

òàð�èíè ÷èçèøíè àñîñèé ïðèíöèïëàðè 

Режа: 

1. Тановор усуллари. 

2. КШУни кучириб ¸зию олиш ва унга пойдевор чизикларни 

белгилаш. 

3. Бостирма берецли эркаклар яримботинкасини устки 

деталларини лойихалаш.  

4. Этик базали модели танаворининг конструктив асосини 

тай¸рлаш. 

5. Занжирли ¸пикчсиз а¸ллар  этиги танаворининг конструктив 

асосини тай¸рлаш (кувур нусхасидаги танавор). 

5.1 КШУ олиш учун колипни тай¸рлаш 

6. БШУни куриш. 
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6.1. Занжирли ¸пкичсиз а¸ллар этигининг устки деталлари 

контурини чизиш. 

Àäàáè¸òëàð: 

1. Àõìåäîâ Í.Ê. Íîðìàë âà ïàòîëîãèê àíàòîìèÿ áèëàí ôèçèîëîãèÿ. Òîøêåíò, 

1997 éèë 

2. Âîëêîâà Î.ß., Øâàðö Ë.Í. Ïóòè ïîâûøåíèÿ ýôôåêòèâíîñòè óðîêîâ ïî 

ñïåöèàëüíûì ïðåäìåòàì. Ì, 1995 ã. 

3. Çûáèí Þ.Ï., Êëþ÷íèêîâà Â.Ì., Êî÷åòêîâà Ò.Ñ., Ôукин В.А."×àðìäàí áуëãàí 

ìà�ñóëîòëàðíè ëîéè�àëàø" . Ì, 1992 éèë 

4. Лиокумович "Конструировании обуви" М. 1992 г. 

5. Ìàêàðîâà Â.Ñ. Ìîäåëèðîâàíèå è êîíñòðóèðîâàíèå îáóâè è êîëîäîê. Ì, 1987 

ã. 

6. Ïðàêòèêóì ïî êîíñòðóèðîâàíèþ èçäåëèé èç êîæè. Êëþ÷íèêîâà Â.Ì., 

Êî÷åòêîâà Ò.Ñ., Êàëèòà À.Í.  Ì, 1985 ã. 

 

Äåòàëëàð ñîíè óëàðíè áуëàêëàðãà áуëèø ìàâæóäëèãè áèëàí áîгëèк 

áуëãàí êîíñòðóêòèâ õóñóñèÿòëàðè î¸к êèéèìè óñòêè òàíîâîðèíè 

êîíñòðóêöèÿñèíè àíèкëàá áåðàäè. Òàíîâîð ÿññè, ÿðèì ÿññè,  ôàçàëè, 

�àæìëè áуëàäè. 
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ßññè äåá îëä òîìîíè áèòòà ÿññè äåòàëäàí  ¸êè äåòàëëàðè áèðëàøèá 

�îñèë кèëãàí ÿññè òóãóíäàí ìàâæóä áуëãàí âà óçóíàñèãà áóêãàíäà áèðòà 

áóêèø ÷èçèгè áуëàäèãàí î¸к êèéèìè óñòêè òàíîâîðèãà àéòèëàäè. ßðèì ÿññè 

äåá óçóíàñèãà áóêãàíäà áèð-áèðèíè êåñèá уòàäèãàí èêêèòà ÷èçèк 

ñîþçêàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгè âà áåðåöëàðíèíã îëä àòðîôëàðè áóêëàíèø 

÷èçèгè �îñèë кèëàäèãàí òàíîâîðãà àéòèëàäè. Î¸к êèéèìè óñòè ÿðèì-ÿññè 

òàíîâîðè êàìèäà  ó÷òà äåòàëäàí èáîðàò áуëàäè. 

Ôàçàëè äåá óçóíàñèãà áóêãàíäà áèð-áèðèíè êåñèá уòóâ÷è ó÷òà 

÷èçèк áåðåöëàð îëä àòðîôëàðè áóêëàíèø ÷èçèгè âà óëàìà ñîþçêàëàð 

áóêëàìà ÷èçèгè �îñèë кèëàäèãàí î¸к êèéèìè  òàíîâîðèãà àéòèëàäè. 

Î¸к êèéèìè óñòè  �àæìè  òàíîâîð ïàòàê áèëàí êîíñòðóêòèâ ìóøòàðàê  

áуëàäè ¸êè ÿðèì ÿññè ôàçàëè òàíîâîðíè ÷уçèëàäèãàí ÷åêêàñèíè þìøîк 

÷àðìäàí ¸êè ãàçëàìàäàí áуëãàí ïàòàê áèëàí áèðëàøòèðèø íàòèæàñèäà �îñèë 

áуëàäè. 

 

КØУíè êу÷èðèá ¸çèá îëèø âà óíãà ïîéäåâîð ÷èçèкëàðèíè áåëãèëàø 

 

�îñèë áуëãàí КØУíè êîîðäèíàòà укèãà уðíàòèëàäè. Уðàìàíè 

æîéëàøòèðèø î¸к êèéèìèíèíã  î÷èк þçëè âà ¸ïèк þçëè êîíñòðóêöèÿëàðè ó÷óí 

�àð õèë áуëàäè. 
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Î÷èк êîíñòðóêöèÿëàø ó÷óí уðàìà кóéèäàãè÷à уðíàòèëàäè. ×àïäàí 

âàðàкàíèíã ïàñòêè áóð÷àãèãà àñîñèé уçàðî ïåðïåíäèêóëÿð ÎÕ âà ÎÓ укëàðè 

æîéëàøàäè âà уðàìà уðíàòèëàäè. Âåðòèêàëü ук ÎÕ âà ÎÓ íóкòàëàðäàí 

þкîðèãà кîëèï ïîøíàñèíèíã áàëàíäëèãèãà òåíã áуëãàí áуëàê кîëäèðèëàäè âà 

Â íóкòàñè куéèëàäè. Êåéèí уðàìà êîîðäèíàòà укëàðèãà øóíäàé 

уðíàòèëàäèêè, îðкà кèñìè уçèíèíã ïàñòêè áóð÷àãè áèëàí Âê íóкòàñèãà 

òугðè êåëñèí, òàøкè ïó÷îê ÷èçèгè ýñà ÎÓ укèãà òåãèá òóðñèí.  Øó 

�îëàòäà уðàìà òóìøóгèíèíã ó÷è  òóðãàí æîéãà Â - íóкòàñè àòðîôèãà è÷êè 

ïó÷îê ÷èçèгè ãîðèçîíòàë ÎÓ укè áèëàí áèðãà куøèëãóí÷à òóøóðèëàäè, 

êåéèí ÿíà áèð ìàðòà уðàìà òóìøóгèíèíã ó÷è òóðãàí æîéãà áåëãè  куéèëàäè. 

Áåëãèëàíãàí èêêè íóкòà îðàñèäàãè ìàñîôàíè уë÷àá òåíã 2 ãà áуëèíàäè 

âà íóкòà куéèëàäè. Áó íóкòà уðàìà òóìøóгè ó÷èíè  уðíàòèø ó÷óí îðèåíòèð 

áуëàäè.  Øóíäàé кèëèá îðкà âà òóìøóк кèñìèäà òîïèëãàí íóкòàëàð уðàìà 

òóðèøè êåðàê áуëãàí æîéèíè àíèкëàéäè, óíèíã êîíòóðè êîîðäèíàò укëàðèãà 

÷èçèëàäè. Òàé¸ðëàíà¸òãàí êîíñòðóêöèÿñèãà кàðàá è÷êè ïó÷îê  ÷èçèгè 

ïóíêòèð ÷èçèк áèëàí àæðàòèëèá êуðñàòèëàäè. Уðàìàäà è÷êè âà òàøкè 

ïó÷îêëàð îðàñèäàãè òàôîâóò éук áуëñà уðàìà òàøкè ïó÷îê ÎÓ ãîðèçîíòàë 

укèãà òåãèá òóðãàí �îëàòäà ÷èçèëàäè. 

Ýòèê, áîòèíêà, êуíæñèç áîòèíêàíè êîíñòðóêöèÿëà¸òãàíäà уðàìàíè àââàë  

àéòèá уòèëãàí óñóëäà уðíàøòèðèëàäè. Êåéèí уðàìàíèíã îðкà кèñìè 
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ñîþçêàäàí Ñ íóкòàñèãà íèñáàòàí ¸çèëàäè. Áó éуëíè куëëàøãà кóéèäàãè 

ìóëî�àçà ñàáàá áуëàäè. Øàêë áуëèø æàðà¸íèäà òàíîâîðíè îðкà кèñìè 

ëîéè�àëàíãàí �îëàòèãà íèñáàòàí îðкà  кèñìäà æîéëàøãàí äåòàëëàð 

кàëèíëèãè éèгèíäèñèãà òåíã áуëãàí êàòòàëèêäà ïàñòãà óçóíàñèãà æîéèäàí 

ñèëæèéäè. Òóìøóк, þçàíèíã êуòàðèëãàí  кèñìè æèíäàê îðкà òîìîíãà 

àгäàðèëãàíäàé áуëàäè. Êуòàðèëãàí þçà кèñìèäàãè äåòàëëàðíè òугðè 

кóðèø ó÷óí àââàë уðíàòèëãàí уðàìàíè ñîþçêàíèíã Ñ íóкòàñè àòðîôèäà ¸éèø 

òàâñèÿ ýòèëàäè. Áóíèíã ó÷óí Âê íóкòàñèäàí þкîðèãà îðкà кèñìèäàãè 

äåòàëëàð кàëèíëèãè éèгèíäèñèãà òåíã áуëãàí êàòòàëèê куéèëàäè âà Ê1ê 

íóкòà îëèíàäè, îðкà кèñìèíèíã ïàñòêè áóð÷àãè уðàìàíè ñîþçêàíèíã Ñ íóкòàñè 

àòðîôèäà  áóðèá òóðèá Â1ê íóкòàäàí уðíàøòèðèëàäè. Êåéèí îðкà âà 

êуòàðèëãàí кèñìäà уðàìàíèíã ÿíãè �îëàòè àíèкëàíàäè. Î÷èк 

êîíñòðóêöèÿäàãè î¸к êèéèìëàðè òàé¸ðëàø ó÷óí àòàëãàí ïîéäåâîð ÷èçèкëàð 

òугðè áóð÷àêëè ó÷áóð÷àê ëèíåéêà ¸ðäàìèäà ñîëèíàäè, áóíäà 

ó÷áóð÷àêíèíã êàòåòëàðè õ101 âà 01ó1 ¸ðäàì÷è êîîðäèíàòà укëàðèíè 

�îñèë кèëàäè. Õ101  укè 01 íóкòà  êîîðäèíàòà áîøèäàí áîø ÷èçìàñèãà 

ôàкàòãèíà 4  âà 5 ïîéäåâîð ÷èçèкëàðè ÷èçèëàäè, ñуíãðà уðàìà ñîþçêàíèíã  

Ñ íóкòà àòðîôèäà àéëàíòèðèëàäè, óíè ÿíãè �îëàòè áåëãèëàíàäè âà 

уðàìàäàí ìîäåëíèíã ÷èçìàñèãà 1,2,3 ïîéäåâîð ÷èçèкëàðè уòêàçèëàäè. 
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Áîñòèðìà áåðåöëè ýðêàêëàð ÿðèìáîòèíêàñè óñòêè äåòàëëàðèíè 

ëîéè�àëàø 

 

ßðèìáîòèíêà óñòêè äåòàëàðèíè ëîéè�àëàø  îäàòäà уê÷àíèíã 

þìàëîкëàíãàí кèñìèíè кóðèøäàí áîøëàíàäè, áóíèíã ó÷óí Âê1 íóкòàñèäàí ÷àïãà 

2-2,5 ìì ìàñîôàäà Âê2 íóкòàñè áåëãèëàíàäè, Ââ íóкòàñèäàí 1-1,5 ìì òàøëàá 

Ââ1 íóкòàñè  куéèëàäè. Òàíîâîðíè кîëèïãà øàêëëàíòèðà¸òãàíäà  êàíòíè 

êåðàêëè äåôîðìàöèÿñèíè òàúìèíëàø ìàкñàäèäà áåðåöíè þкîðè кèñìèäà êàíò 

óçóíëèãèíè кîëèïíèíã øóíãà ìîñ êåëàäèãàí êåñèìèäàãè óçóíëèãèãà íèñáàòàí 

êàìàéòèðèëàäè, áó òàíîâîðíè òîâîí÷à çè÷ ¸ïèøèá òóðèøèíè, î¸к êèéèìèíè 

êèéèëãàíäà î¸кäà òóòèá кîëèøèãà ¸ðäàì áåðàäè. Þкîðèäàãè êàíòíè  êàìàéèø 

êàòòàëèãè  Âá Âá1 íè íèñáàòèäàí òîïèëàäè.  Âá Âá1 = 0,03 Âá Å Âá1 Â3, 

Ââ1 âà Âê íóкòàëàðè òåêèñ ÷èçèк áèëàí áèðëàøòèðèëàäè âà ïàñòãà 

÷уçèëàäèãàí ÷åêêà �àккè ÷èçèгèãà÷à äàâîì ýòòèðèëàäè. Уê÷à þìàëîгèíèíã 

þкîðè кèñìèäà çàêðåïêà êîíòóðè ÷èçèëàäè, óíèíã âàçèôàñè êуðñàòèëãàí 

æîéäà áåðåöëàð  áèðèêìàñè   ìóñòà�êàìëèãèíè  îøèðèøäàí      èáîðàò ( 

Çàêðåïêà ýíè âà ÷óкóðëèãè 12-15 ìì) Çàêðåïêàíèíã þкîðè ÷èçèгè  

éуíàëèøèíè òугðè àíèкëàø ó÷óí, кàéñèêèì òàíîâîð éèгèëãàíèäàí ñуíã 

èêêèí÷è  áåðåö þкîðèñèäàãè êàíò ÷èçèгè áèëàí óñòìà-óñò òóøèøè êåðàê,  

÷èçìàäà Àâá1  À1 íóкòàëàðè áèëàí  ÷åãàðàëàíãàí êîíòóð êàëüêà  âàðàкàãà 
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уòêàçèëàäè. Áó âàðàкà 180 ãðàäóñãà áóðèëàäè âà ÷èçìàãà  øóíäàé 

куéèëàäèêè ук÷à þìàëîгè ÷èçèгè âà Âá íóкòà êàëüêàäà âà ÷èçìàäà ðуïàðà 

êåëñèí.  Þкîðèäàãè êàíòíèíã ÂáÀ ÷èçèгè êàëüêàäàí ÷èçìàãà уòêàçèëàäè, ó  

çàêðåïêàíèíã Âá1À1 þкîðè ÷èçèгè éуíàëèøèíè àíèкëàéäè.  

ÊÑ ÷èçèгèäà á âà á1 íóкòàëàðèíèíã �îëàòè àíèкëàíàäè; Ñá1 = 0,35 

ÊÑ, Êá =  0,5 ÊÑ. Áá1 áуëàêíèíã èñòàëãàí íóкòàñèäà Ë íóкòà áåðåö îëä 

кèñìèäàãè èïëè çàêðåïêà áîøè áåëãèëàíàäè. 

Ñуíãðà ñîþçêàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгè уòêàçèëàäè. ×àðìäàí áуëàäèãàí 

óñòëèêíèíã òàíîâîðè  ó÷óí КØУ òóìøóгèíèíã äуïïàéãàí íóкòàñèäàí ïàñòãà 3-

4 ìì (â íóкòà) куéèëàäè. 

Òугðè áóð÷àêëè ó÷áóð÷àê ÷èçгè÷ ÷èçìàäà øóíäàé 

æîéëàøòèðèëàäèêè, óíèíã áèòòà êàòåòè â íóкòàäàí уòñèí, èêêèí÷èñè  Ë 

íóкòàäàí уòñèí, áóíäà òугðè áóð÷àêíèíã ÷уккèñè КØУ êîíòóðèäà ¸òàäè âà 

â1 íóкòà �îëàòèíè êуðñàòàäè. â âà â1 íóкòàëàðè îðкàëè ñîþçêàíèíã 

áóêëàíèø ÷èçèгè уòêàçèëàäèêè, óíè â íóкòàäàí уíããà âà â1  íóкòàäàí 

÷àïãà КØУ êîíòóðè ÷åãàðàñèäà  äàâîì ýòòèðèëàäè. Ë íóкòàñè îðкàëè 

ñîþçêàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгèãà ïàðàëëåë кèëèá 12-15 ìì óçóíëèêäà ËË1 

÷èçèгè уòêàçèëàäè, ñèíòåòèê âà ñóíúèé ìàòåðèàëäàí áуëãàí óñòëèê 

òàíîâîðè ó÷óí ñîþçêàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгè Í1â âà Â1 íóкòàëàðè îðкàëè 

уòêàçèëàäè. 
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КØУ è÷êè âà òàøкè òîìîíè ïàñòêè êîíòóðèãà íèñáàòàí ÷уçèëàäèãàí 

÷åêêà �àкè ÷èçèгè ÷èçèëàäè. Áó �àкëàðíèíã êàòòàëèãè òàâñèÿ ýòèëãàí 

æàäâàëäàí îëèíàäè ¸êè �èñîáëàá ÷èкèëàäè. 

Þкîðèäàãè êàíòíè ÷èçèø ó÷óí ÂáD êè÷èê ¸ðäàì÷è ÷èçèк âà ÂáD1 âà 

ÅÅ1 ¸ðäàì÷è ÷èçèкëàð îðèåíòèð áуëèá �èñîáëàíàäè. Â1á íóкòàäàí òàõìèíàí 

òî áèðèí÷è ïîéäåâîð ÷èçèгèãà÷à  þкîðèäàãè êàíò ÂáD1 ¸ðäàì÷è ÷èçèгèäàí 

уòàäè. Â1á Å1Å áóð÷àãèíè èõòè¸ðèé îëèíãàí ðàäèóñ áèëàí àéëàíòèðèëàäè, 

áó àéëàíìàíèíã ìàðêàçè øó áóð÷àêíèíã áèññåêòðèñàñèäà ¸ïèøè êåðàê. 

Å1Å2 áуëàê÷à 10-20 ìì ãà òåíã áуëèøè êåðàê. Þкîðèäàãè êàíò ÷èçèгè Å1Å 

÷èçèгè áèëàí óñòìà-óñò òóøàäè, Å1Åïï áóð÷àãè ýñà àéëàíìà ¸éè áèëàí 

àéëàíòèðèëàäè. 

Áåðåöíèíã îëä òîìîíäàãè êîíòóðè ýñêèçãà ìóâîôèк ÷èçèëàäè,  øóíèíã 

áèëàí áèðãà ó Ë1 íóкòàäàí 10-12 ìì ïàñòäà æîéëàøãàí Ë1 âà Ë2 íóкòàëàð 

îðкàëè àëáàòòà уòèøè êåðàê. Áåðåöíèíã Ë2 ÌÌ1N ÷èçèгèíè øóíäàé ÷èçèø 

êåðàêêè, äåòàëëàðíè áè÷à¸òãàíäà óëàðíèíã уçàðî ÿõøè æîéëàøèøè 

òàúìèíëàíñèí. Áåðåöíèíã þкîðèäàãè êàíòè ñîþçêàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгè áèëàí 

êåñèøãàí æîéäà È íóкòà áåëãèëàíàäè, óíäàí ÷àïãà 8-10 ìì áóêëàíèø 

÷èçèгèãà куÿòóðèá È1 íóкòà òîïèá îëèíàäè. 

Ñ1Í2Í3 áуëàãè áèëàí ÷åãàðàëàíãàí ñîþçêà êîíòóðè êàëüêàãà 

уòêàçèëàäè. Êàëüêàäà áåëãèëàíãàí È2 íóкòàñèíè ÷èçìàäàãè È1 íóкòàñèãà 
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áèðëàøòèðèëàäè, áóíäà ñîþçêàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгè êàëüêàäà âà ÷èçìàäà 

òугðè êåëèøè êåðàê. Êàëüêàäàí ÷èçìàãà Í2 Í3 êîíòóðè уòêàçèëàäè ( È1 Í3' 

èíãè÷êà ÷èçèк). Ë2ÌÌ1N  ÷èçèгèíè уòêàçà¸òãàíäà ó Ì íóкòàäà È1 Í3' 

÷èçèкäàí áåðåö áèëàí ñîþçêàíè áèðëàøòèðèø ó÷óí êåðàê áуëàäèãàí ÷îê 

�àкèãà òåíã áуëãàí ìàñîôàäà уòñèí. Ì1 íóкòà II âà III  ïîéäåâîð ÷èçèкëàðè 

îðàñèäà æîéëàøòèðèëàäè. N íóкòàäà áåðåöíè 1,5-2,0 ìì кèñкàðòèðèëàäè ( 

N1 íóкòà). 

ßçû÷îêíè êîíòóðèíè ÷èçèø ó÷óí áåðåö þкîðèñèäàãè êàíò áèëàí 

ñîþçêàíèíã áóêëàíèø ÷èçèгè êåñèøãàí  L íóкòàäàí ÷àïãà 5-6 ìì куéèëàäè ( 

L'' íóкòà) âà ïåðïåíäèêóëÿð òóøèðèëàäè, óíãà ÿçû÷îêíè þкîðè кèñìèäàãè 

ýíèíè 1/2 кèñìè куéèëàäè (S íóкòà). ßçû÷îêíèíã ýíè áåðåöäàãè áëî÷êàëàð 

î¸кíè øèêàñòëàíèøèãà éуë куéìàñëèê ìàкñàäèäà áëî÷êàëàðíè ¸ïèá òóðèøè 

êåðàê. Áëî÷êàëàð ðàçìåðè ñòàíäàðòëè áуëñà, ÿçû÷îêíèíã ýíè 48 ìì íè 

òàøêèë ýòàäè. 1,5-2,5 ìì ðàäèóñëè àéëàíà уòêàçèëàäè, áóíèíã ó÷óí ÊÑ 

÷èçèгè Ë íóкòàäà óðèíìà áуëèá �èñîáëàíàäè. Уòêàçèëãàí àéëàíàãà óðèíìà 

кèëèá S íóкòàäàí òугðè ÷èçèк уòêàçèëàäè. 

Ñîþçêàíèíã кàíîòëàðè ÷èçèгè Ë2 ÌÌ1N ÷èçèкãà ýêâèäèñòàíò кèëèá 

ñîþçêà áèëàí áåðåöíè áèðëàøòèðèø ó÷óí êåòàäèãàí ÷îê �àкèãà òåíã 

áуëãàí ìàñîôàäà âà Ë íóкòà îðкàëè уòàäèãàí àéëàíàãà óðèíìà óñòèäàí 

уòêàçèëàäè. Ñîþçêàíèíã êîíòóðè È1, Í2 N, N1,   Ì1Ë, Ë1,È1 íóкòàëàðè áèëàí 
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÷åãàðàëàíãàí . È1Ë1 ÷èçèгèãà ïàðàëëåë кèëèá ÿçû÷êàíè ñîþçêà áèëàí 

òèêèøãà êåòàäèãàí ÷îê �àкèãà òåíã áуëãàí ìàñîôàäà ÿçû÷êàíèíã кóéè 

÷èçèгè уòêàçèëàäè. 

Äåòàëëàðíè êуðèíèá òóðàäèãàí àòðîôëàðèãà èøëîâ áåðèø óñóëèãà 

кàðàá øóíãà ìóâîôèк ðàâèøäà �àк кîëäèðèá ÷èçèëàäè.  ÃÎÑÒ 179-74 " 

Îáóâü ìåõàíè÷åñêîãî ïðîèçâîäñòâà" òàëàáëàðèãà ìóâîôèк ÿðèìáîòèíêà 

áåðåöèíèíã þкîðèñèäàãè êàíòè кàéðèëèøè ¸êè �èìîÿ кèëèíèøè ìóìêèí. 

Î¸к êèéèìè ñàíîàòèíè êåëãóñèäà ðèâîæëàíòèðèø èñòèкáîëëàðè 

ìóíîñàáàòè áèëàí êîðõîíàëàð îëäèäà  ïîéàôçàë àññîðòèìåíòèíè êåíãàéòèðèø, 

óíèíã ñèôàòèíè ÿõøèëàø, ïîéàôçàë èøëàá ÷èкàðèøíè ñîíèíè êуïàéòèðèø 

áуéè÷à êàòòà âàçèôàëàð òóðèáäè. Áó âàçèôàëàðíè �àë ýòèø ó÷óí 

êåðàêëè áуëãàí øàðò-øàðîèòëàðäàí áèðè äåòàë âà óçåëëàðíè 

óíèôèêàöèÿëàø àñîñèäà ÿíãè áóþì ëîéè�àëàøíè òàøêèë ýòèø áуëèá 

�èñîáëàíàäè. 

Óíèôèêàöèÿ - áó äåòàëëàðíè ìуëæàëëàãàí âàçèôàñè áèð õèë áуëãàí 

áîøкà êуðèíèøäàãè íèñáàòàí  кóëàé âà êàì ñàðô ýòèëàäèãàí äåòàëëàð 

áèëàí àëìàøòèðèøäèð. Óíèôèêàöèÿëàøíèíã îкèëîíà óñóëè áèðòà 

êîíñòðóêòèâ àñîñäàãè 4-5 òà  õèëìà-õèë ìîäåëëàðíè è÷èãà îëãàí ÿíãè 

ìîäåëëàð ñåðèÿñèíè ÿðàòèø, ñåðèÿäàãè ìîäåëëàðíèíã òàøкè êуðèíèøèíè 

òóðëè-òóìàíëèãèãà òóðëè õèë áîгè÷, òàñìà, äåêîðàòèâ кàòîðëàð 
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куëëàíèøóâèäåê óñòêè äåòàëëàð ìàòåðèàëëàðèíè ðàíãëàð ãàììàñèíè 

уçãàðòèðèø �èñîáèãà ýðèøèëàäè. 

"Кóâóð" íóñõàñèäàãè ýòèê уê÷à þìàëîгèíèíã þкîðè кèñìè îðкàãà 

÷èкèá òóðãàí âà ïîéäåâîð ìàéäîí÷àñè êуòàðèëãàí кîëèïãà òàé¸ðëàíàäè. 

Îðкà кèñìè îðкàãà ÷èкèá òóðãàí  кîëèï áуëìàñà êàòòàëèãè âà 

òуëàëèãè ìîñ áуëãàí çàíæèðëè ¸ïкè÷ëè ýòèê òàé¸ðëàø ó÷óí ìуëæàëëàíãàí 

îäàòäàãè кîëèïäàí ôîéäàëàíèá, ïîëèýòèëåíäàí ìàõñóñ кîïëàãè÷íè ñêîáêà áèëàí 

ìà�êàìëàá куéèø êåðàê. 

КØУíè îëèø óñóëè ïîéäåâîð âà ¸ðäàì÷è ÷èçèкëàðíè уòêàçèø áîøкà 

êîíñòðóêöèÿäàãè î¸к êèéèìëàðè áèëàí áèð õèë áуëàäè. Ýòèê òàíîâîðèíèíã 

óñòêè äåòàëëàðèíè òугðè ëîéè�àëàø ó÷óí ÂêÂ кèÿ ÷èçèгèíèíã óçóíëèãè 

ìó�èì à�àìèÿòãà ýãà. 

Áèðèí÷è ïîéäåâîð ÷èçèгèíèíã КØУ ñèíè ïàñòêè êîíòóðè áèëàí êåñèøãàí 

æîéè Á íóкòà áèëàí áåëãèëàíàäè. Á íóкòàäàí þкîðèãà Á  Á1-0,21 Ä 

êàòòàëèãè куéèëàäè. Âê âà Â1 íóкòàëàðè îðкàëè КØУñèíèíã þкîðèäàãè 

êîíòóðè áèëàí êåñèø ÷èçèк Âê1  Â îëèíàäè. ÂêÂ кèÿ ÷èçèкíèíã êàòòàëèãè 

уê÷àíèíã êуòàðèø áàëàíëèãè 10 ìì ãà÷à êуòàðèëñà 1 ìì ãà уçãàðàäè. 

Áàçàëè ìîäåëíèíã êîíñòðóêòèâ àñîñèíè òàé¸ðëàø ó÷óí КØУ âà ÁØУ äàí 

ôîéäàëàíèëàäè. ÁØУíè кóðèø ó÷óí кîгîç âàðàкàãà ãîðèçîíòàë òугðè ÷èçèк 

уòêàçèëèá óíãà 001-100ìì áуëàê÷àëàðè куéèëàäè. 01 íóкòàäàí 002 
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÷àëèêëàð куéèá ÷èкèëàäè: 01Ï1= 17ìì, 0Ï2 =97 ìì, 01Ï3 = 230ìì, 01Ï4=330ìì, 

01Ï5 = 380 âà  0101 = 400ìì �îñèë кèëèíãàí Ï1,Ï2,Ï3,Ï4,Ï5 âà 01 íóкòàëàðè 

îðкàëè 84-86 ãðàäèóñ áóð÷àê îñòè òугðè ÷èçèк уòêàçèëàäè, óëàðãà 

0101 ÷èçèгèäàí ÷àïãà âà уíããà áîëäèðíè уë÷àø íàòèæàñèäà àíèкëàíãàí 

êàòòàëèêëàð куéèá ÷èкèëàäè.  

Жадвал 2. ТШУни куриш учун 240 размердаги 3 хил 

туликллик учун булакчаларнинг катталиги. 

Булакларнинг 

белгилари 

Булакларнинг катталиги мм да, туликлик 

учун 

тор Урта Кенг 

а б 117 124 130,5 

h1a 56 59,5 62,5 

h1б 64 64,5 68,0 

Г3 109,5 116 122,5 

h2 Г 56,0 59 62.5 

h2 З 53,5 57 60 

Ди 148,5 757 165,5 

h3 Д 90,5 96 101 

h3 Н 58,0 61 64,5 

h К 172 182 192 

h4 l 109,5 116 122 

h4 K 62,5 66 70 

Ж l 163,5 173 1825 

h5 Ж 106,5 112,5 118,5 

h1е 57 60,5 64 

m S 160 169 178,5 
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O1 m  704 110 116 

O 1 S 56 59 62,5 

Оа, О2 б нукталари тугри чизик билан бириктирилади, колган 

нукталари эгри чизикларни чизиш учун ишлатиладиган махсус асбоб 

лекало билан бирлаштирилади. БШУ когоздан киркиб олиниб 

целоидга ¸пиштирилади. 

Целлуоидли андозага шила ¸рдамида барча, контрол, пойдевор 

ва ¸рдамчи чизиклар утказилади, сунгра бу чизиклар белгиланади ва 

чизиклар рангли калам ¸ки тушь ¸рдамида белгиланади. 

Занжирсиз ¸пкинсиз а¸ллар этигининг устки деталлари контурини 

чизиш учун узаро перпендикуляр УОХ уклари утказилади. О нуктадан 

юкорига ОУ уки буйлаб hк+5 мм тенг булган катталик куйилади hк 

колип укча кисмининг кутариш баландлиги, 5 мм кок охирнуп, 

яримпоток ва чузиладиган чекка областида устликнинг ички ва 

оралик деталлари калинлигини хисмобга олиб куйилади, методика 

буйича КШУ координат укига чизилади, ундан чизмага I,II,III,IV,V 

пойдевор чизиклари ва катта ердамчи чизик В3Г кучма. 

КШУ контурининг пастки чизигидан 5 мм масофада эквидистант 

киилб укча-урта кисмида КШУ контурининг энли кисмига якинлашган 

чизик утказилади. 
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ВкВ чизиги тенг 2 га булинади ва хосил килинган В1 нуктадан ОХ 

укига перпендикуляр булган тугри чизик утказилади. Бу чизикнинг 

баландлиги лойихаланаетган юкори булиши керак. 

Сунгра координата укига КШУ кучириб олинади, бунинг учун 

О1О вертикаль чизик Б1Б2 билан бирга кушилади, БШУсининг 

горизонтал чизиги ОО2 КШУдаги Б нукта устига куйилади. 

Курсатилган холатда БШУ атрофи чизилади, Г, З, Д, Н, Е, К, Ж, Е, Т, S 

нукталари чизмага кучирилади. БШУ андозаси олиб  ташланади, 

БШУсининг карама-карши томонида етган куш нукталар тугри чизик 

билан бирлаштирилади. 

 Б1Б2 чизиги буйлаб Б3 дан бкорига лойихаланадиган моделнинг 

баландлиги куйилади, ВС нукта хосил килинади, у оркали 84-860 

бурчак остида tz чизиги утказилади. 

Этик базали моделининг конструктивасосини чизиш учун БШУ 

ва КШУ контурларининг контрол нукталаридан жадвалда курсатилган 

катталиклар куйилади. 

Жадвал 4. Аеллар этигининг конструктив асосини куриш учун 

хакларнинг нормативи. 

Конструктив асосни олдинги чизигини z, к1, з1 ва оркасини t1, e1, 

D1, Г1, В1
3, В11

3 нукталари оркали лекало ердамида утказилади. 
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КШУсининг юкоридаги контури билан  III ва IV пойдевор 

чизикларининг кесишган нукталари орасидаги масофани 2га булиб Т 

нукталари ботик силик чизик лекала ердамида бириктирилади ва 

этик куйжи оид чизигини КШУсининг юкори чизиги буйлаб давом 

эттирилади.  

Этик ички ва ташки томонидан кунжини юкоридаги 

хошиясининг чизиги куйидаги тарзда  чизилади t1,z1 булакчанинг 

ургаси В нуктадан юкорида  6-7мм куйилади. В1нукта куйилади 4-5мм  

В2 нукта t1, e1, z нукталари оркали каварик чизик кунж ташки 

томонидаги хошия утказилади.  

Кунжнинг ташки томонига вигочки а,l,d,13-15 мм энли 

килишади, узунлиги e1, k1билан чегараланилади. Виточканинг атрофи 

устлик тановориди. Виточканинг атрофи устлик таниворида 

кайтарила чок билан тикилади еки туташтириб бириктирилади. 

Бундай холда виточка остига шакли  виточканинг шаклига мос булган 

деталь куйилади ва куйжига тикилади. Этикни конструктив асоси 

хосил булади, унинг ташки деталлари олд ва орка атрофлари  

тикиладиган ички ва ташки кунждан иборат булиши мумкин  еки

 ундан бутун  союзка ва кунжли тановорни лойихалаш учун 

фойдаланилади. 
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Маъруза № 6 

Мавзу: Оек  кийими  устлигини  каттик кобик буйича  

лойихалашнинг принципи 

Режа: 

Оек кийими устлигини каттик кобик буйича лойихалаш усули  

куйидаги боскичлардан иборат булади. 

1.Тайерлов боскичи. 

2.Бадиий композициялаш боскичи. 

3.Техник этап. 

Адабиётлар: 

 

1. А Камолов, А.А. Хайдаров «Чарм буюмларини конструкциялаш». 

Тошкент 1999 й. 

2. В.С. Макарова. «Моделирование и конструирование обуви и 

колодок». М. 1987 г. 

3. «Кожвенно-обувная промышленности». Журналы.  
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     Биринчи боскичга колипни тайерлаш ва каттик кобикни хосил 

килиш киради. Конструктор ГОСТга мувофик танлаб олган калинликга 

эга булаган ички, оралик деталлар колипга кийгизилади.Тайерлов 

иларни пойабзал устки юзасини олишга имкон беради, КШУбуйича 

эса пойабзал  устки юзаси эмас балки астарнинг юзаси хосил булади. 

 Каттик аобик усулининг афзаллик  томониларидан бири оралик 

ва астар деталлари калинлигига кушимчи тузатишлар киритишга 

зарурият колмайди, чунки булар урамининг узида хисобга олинган 

булади.Тайерлов боскичидаги 2чи килинадиган иш каттик кобик 2 

хил усулда хосил килинади.Оддий усули-бу колипга газлама  тортиш, 

газламани пленка  хосил киладиган нарса (елим, нитро, лак) билан 

коплаш. 

 2 чи усул-иссиклик вакуумида шакл бериш (иссиклик таъсирида 

эрийдиган  пленка ва  вакуум  аппарат )  

 Иккинчи боскич  маълум тайергарликка эга булган (бадиий-

композиция)  мутахассис томонидан бажарилиши керак. 

 Бу боскичнинг  максади каттик кобикга тайерланадиган оек 

кийими модели эскизини вужудга  келтириш .Бу иш материалларда 

хажмни маетни  яратиш еки аник  бир моделни яратиш еки  аник бир 
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моделни  тайерлаш учун  намуна танланадиган расмни чизиш билан 

утади. Каттик кобикни  колипдан кучириб олмасдан туриб  унга  

деталларни  тугри чизиш учун полйдевор чизиклари утказилади.Бу 

пойдевор чизиклари колиб кундаланг кесишга мос келиши керак, 

кайсики оекнинг узунлигидан 0.21,0.41,0.5,0.73,0.8, масофада 

жойлаган.  Шу пойдевор девор чизикларига нисбатан канструктор 

юзага детал чизикларини аниклайди. Тайер булган  макет техник 

боскични бажариш учун конструкторга берилади, бу боскичда 

шартли урама олинади, деформация катталиги хисобланиб  тузатиш 

кирилади, устки деталлар детамеровка килинади, 1 чи намуна 

тайерланади.       КШУсидан фаркли уларок МТИЛП усули буйича 

шартли  урама аник типдаги конструкция учун олинади.  

 Биринчи навбатда таянч тасмани танланади, яъни каттик 

кобикнинг кесилмай коладиган участкаси. Танаворни фазолилик 

даражасига караб узининг урамаси ишлаб тайерланади ва шунга 

мувофик равишда кисмларга ажратилади ва каттик кобикга кесилади. 

Натижада аник типдаги (ясси ва яримясси танавор учун союзканинг 

чизиги. 

Ясси ва яримясси танавор урамасини куришга тухтаб утамиз. 

Ярим ясси тановор урамаси учун кушимча кесик тож буйлаб союзка 
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нуктасигача килинади. Ясси ва яримясси танавор урамаси учун каттик 

кобикни куйи кисмида бир неча кесиклар килинади. Кесиклар 

оркаисдаги масофа юзаларининг эгрилигига мувофик танланади, 

тумшук кисмида 10-15 мм, урта ва укча кисмида 20-30 мм, сунгра 

когоз варакага тугри чизик чизилиб, икки томонга бурчак урама 

канотларини очилиш бурчаги куйилади, каттик кобикни геодезия 

чизиги шу бурчак чизиклари устига куйиб урама ёйилади.  

 Каттик кобикни енганда кесикларни айримлари устма-уст 

тушади, айримлари ораси очик колади, бу урама майдони ва колип 

юзаси орасидаги фаркни курсатади. Варакадаги хосил булган 

кесиклар орасидаги очик жой ураманинг майдони колип юзасидаги 

худди шу жойдаги юзадан куплигини курсатади. Устма-уст тушган 

кесиклар эса урама майдони колип юзасидан кура камлигидан дарак 

беради. Усима-уст тушган кесиклар сони  бурчакдан боглик булади. 

 Яримясси урамада тож чизиги буйлаб яна бирта катта устма-уст 

тушган кесик хосил булади. Каттик кобик усули буйича урама 

майдонини устма-уст тушган ва очик колган кесикларни хисоблаб 

тузатишлар киритиш мумкин. Шакл бериш жараёни устидан тортиб 

чузиладиган усулда буладиган булса, тузатиш, 5 пойдевор чизикдан 

бошлаб утказилади. Кесикларнинг йигиндиси укча кисмидан олиб 



 63 

куйилади. Хошиянинг чизигидан 35 мм камайтирилади таранг 

булиши учун. Агар закрепка чизигида устма-уст тушган кесикнинг 

катталиги 5 мм дан ошмаса тузатиш киритилмайди. Агар 5 мм дан куп 

булса тузатиш утказилади.Тузатишни деталлировка килаётган пайтда 

хам утказиш мумкин. 

 «Конверт» нусхасидаги кайик куриниши-яримботинка учун        

даги тахли тановорида шакл бериш жараёнида союзка 

канотларининг ейилиш катталиги тановор деформациясини 

таксимланиши характерлайди. Ейиш колип кирралари ейидаги 

участкаси  купрок деформацияланади. Ейиш бурчаги кичик булса, 

деформациянинг катта кисми тановорнинг юкоридаги кисмида 

таксимланиб, хошия чизиги буйича йуналган булади. Ейиш бурчаги 

этик учун 21-250 кайик куринишидаги туфли учун 12-130 (паст 

пошнали учун). Кайик куринишидаги туфли учун ейиш бурчаги 

пошнанинг баландлигига боглик булади (уртача баландликдаги 

пошна учун 11-120, юкори баландликдаги учун 9-100 ) конверт 

нусхасидаги яримботинка учун 15-170 бостирма союзкали ярим 

ботинка учун 12-140.  

Шаклланиш хоссалари олдиндан берилган танавор учун урамани 

тайёрлашда ейиш бурчагини тугри танлашимиз устма-уст тушган ва 
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очик колган кесиклар юзасини хисоблаб тузатишлар киритишимиз 

колип юзасини урамада аник тасвирлашга имкон беради.  

Танавор деформацияни хисоблаш усули.  

МТИЛТ  нинг чарм буюмлар технологияси минбаргохига 

тайёрланган оёк кийимини тайёрлашда кулланиладиган 

деформацияни назариясига асосланган =Q” 

Танавор деформация текшириш бу тенглама куйидаги куриниш 

булишини курсатди 

Ас= у ёки бу танавор деформациясини курсатувчи коэффициент. 

Танавор деформациясини аниклаш учун оёк кийими  тайёрланадиган 

материалдан  параллел-кетма-кет бирлаштирилган намуналар 

системаси тайёрланади. Намуналарнинг эни 50 мм килиб киркилади. 

Узунлиги эса устлик моделининг чизмасидан технологик хаклар 

билан биргаликда геодезия чизигидан улчаб олинади.        

 Такрорлаш учун саволлар. 

1. КШУ си координата укига кандай урнаштирилади? 

2. КШУ сига пойдевор чизиклари ва ёрдамчи чизиклар утказилади? 

3. Дастаклар кандай курилади? 

4. Бетликни букланиш чизиги утказилади? 

5. Астар деталлари кандай курилади? 
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6. БШУ си кандай курилади?  

 

Таянч иборалар 

Конструкциялаш, тухтагич, болдир шартли урамаси, ясси ярим ясси, 

базали модел, занжирли ёпкич. 

 

 

Маъруза № 7 

 

Мавзу:      Пойабзал    деталларининг    ишлари. 

 

Режа. 

1. Пойабзал устки  кисмларининг ишлаши. 

1.1Ташки деталлар иши. 

1.2Ички деталлар иши. 

1.3Оралик  деталлар иши. 

2. Пойабзал остки кисимларнинг ишлаши. 

3. Матолар танлаш принципи. 

4. Бичилиш ва ёйилишининг бактериолигик омиллари. 
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Адабиётлар. 

 

1. Конструирование изделий из кожи. Зыбин    Ю. П., Ключникова 

В.М., Кочеткова Т.С., Фукин В .А.,        Москва 1982 г. 

 

Пойабзал кийилганда унинг кисмлари ва тикишлари хар хил 

кайта ва ўзгарувчан кучларга учрайди. 

Пойабзал устки кисмлари. 

Пойабзал кисмлари оёкка жойлашиши ўрни билан асосий ва 

ёрдамчи кисмларга бўлинади. Асосий деталларга оёкни олд кисмини 

бекитувчи деталлар киради. Ёрдамчи деталларга оёк бикини, оркаси 

ва устки кисмини бекитувчи кисмлар киради. 

Носог оёк, олд кисмини бекитувчи бўлиб у куп вактгача уз 

шаклини  саклаши шарт чунки носог кирилиши, ифлос бўлиши 

мумкин. Шунинг учун носог чармнинг энг яхши, юзи чиройли ва 

текис еридан бичилади. 

Союзка жуда  куп марта хар хил кучланишга учрайди. Оёк 

юрганда таянчнинг нукталари пошнадан олд кисмга кучгани учун 
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союзка каттик кайирилади ва бурма (складка) бўлади. Бурмалар хар 

хил бўлиб материал калинлигига боглик бўлади. 

Чарм йиртилиши учун тахминан 1,5 млн марта кайта 

кайишишиши керак. 

Пойабзалнинг ўртача кийилиш муддати Н.Н. Чернигов хисоби 

бўйича хар хил материал учун хар хил бўлиб ой хисобида куйидагича 

бўлади: 

Союзка устки емирилиши                йиртилиши 

Опоёк хром дубл.        7,5     12 

Шеврет                    3,5         7 

Перед юфтьн               -     7,5-8 

Бурма асосан союзкада 0,62-0,78 Д узунликлар орасида бўлади. 

Материал кайишганда энига 15-20% кисилади. Шу сабабли бурма 

(складка) хосил бўлади. 

Материал оёкка канча яхши ёпишса бурманинг калинлиги ва 

узунлиги шунча кам булади. 

Бурма радиуси 1мм дан кам бўлса материал тузилиши 

структураси бузилади. Бурмага оёк ажратган намлик (тер) тегиши 

натижасида материал тез йиртилади. Шунинг учун материал остида 
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намликни ўзига олувчи астар кўйилади. Астар намликни ўзига 

сингдириб материални тез емрилишдан саклайди. 

Юрганда оёк огирликни олдинга кўчирганда оёк олди 4-5 мм га 

кенгайиб устки материални сикади кенгайтиришга харакат килади. 

Лекин материал маълум бир каттикликка эга бўлиб оёк 

кенгайтирмокчи бўлган кучдан каттарокдир. Шу сабабли пойабзал уз 

формасини саклайди. 

Агарда материал кайта чўзилиши 

Е - чарм кучланиши  К булса, шу чўзилишида материал кучланиши 

Qm бўлади. Шу сабабли материал тез да йиртилади. Шу сабабли 

чарм ва астар орасида оралик астар кўйилади. 

 

 

 

Пойабзал остки кисмлари. 

Пойабзал остки кисмлари юрганда устки кисмларга караганда 

кўпрок кучланишга учрайди. 

Пошна юрганда ерга бурчак шаклида тушиши сабабли тез да 

ейилади. Шу сабабли пошна набойкаси тез - тез алмаштириб 

турилади. 
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Оддий конструкцияли пойабзалда ташки кучланишлар тагчармга 

тушади. Тагчарм сирпаниш, кисилиш, ёнламасига чўзилиш ва кайта 

кайишиш каби кучланишлар таъсирида булади. 

Тагчарм кайрилганда устки кисмининг кисман чўзилиши 16% га, 

резинали подошвага 25% га тенг. 

Тагчарм ташки кисмига тушадиган босим оёкнинг олд кисми 

тузилишига ва одам юришига боглик бўлиб айрим пайтларда 106 Па 

ва ундан хам ортикрок булади умуман тагчарм олд кисмига ўртача 

(4-7) 105 Па ўртасида 2 х 105 Па босимдаги кучланиш тугри келади. 

Босим канча катта бўлса тагчарм шунча тез ейилади. Ейилиш хар 

хил материалда хар хил. Масалан, 1 мм монолит куйилган резина 60-

80 кунда чарм подошв нотекис устки кисми (1,3 мм) гача, остар 

томони то 1 мм гача, подошв хромтаннид ошланишида 4,7 мм 

калинликдаги подошв 14 кунда 1 мм гача ейилади,  ўртача 45 кунда, 

айрим участкалари эса 68 кунда. 

Патак хам тагчарм сингари хар хил кучланишга учрайди. 

Патакнинг кайрилиш радиуси подошнваникидан кичик бўлиб (10-15 

мм гача) картон стелькаси кават клейлари очилиб тўзийди. 

Агар патак ва простильканинг каттиклиги кам бўлиб юмшок 

бўлса шунга тез оёк формасини олади, чунки оёк босимни хар 
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томонлама хамма жойидан беради. Агар патак каттик булса oёк 

шаклини олмайди ва хамма огирлик таянчнуктасига тушади ва oёк 

огрийди. 

Патакда чукурчалар пайдо бўлса босим бир текисда бўлиб 

тагчарм ва патак купрок хар хил кучланишга чидаб кийилиш муддати 

узаяди. 

Патак кўпчилик хар хил пойабзалларда тагчарм билан 

бириктирилувчи детал хисобланади. Шунинг учун патак асосий детал 

хисобланиб у чармнинг яхши ерларидан бичилади. Михли, шпилкали 

рантли бириктирилишда патак асосий рол ўйнайди. Патак сифатсиз 

бўлса кисмлар бириктирилган тезда йиртилади. Елимли, выворотной, 

иссик вулкан (литьё под давлением) юкори босимда подошв 

куйишда патакнинг роли камаяди.  

 

 

Назорат саволлари 

 

 

1. Пойабзал кийилганда кандай кучларга учрайди ? 

2. Устки ва астар детеллари кандай таъсирларга учрайди ? 
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3.  Турли хил пойабзал учун тагчарм кўришни ва ўлчамлари кандай 

бўлиши лозим ? 

4. Оралик деталлар: охирчўп ва тумшук остки каттик детали иши. 

 

Таянч иборалари: асосий кисмлари, жавобгар деталлар, 

платформа кучланиш. 

 

 

 

Маъруза № 8 

Мавзу: Пойабзал деталларини тикилиши конструктив 

характеристикаси. 

Режа. 

 

1. Бириктиришнинг елимли усули. 

2. Елимли бирикма емирилиши. 

3. Елимли чок мустахкамлиги. 

4. Механик усулида бириктириш. 

5. Ипли бириктириш. 

6. Комбинициялаштирилган усуллар. 



 72 

7. Кимёвий усуллар афзалликлари. 

 

Адабиётлар. 

 

1. Конструирование изделий из кожи. Зыбин Ю. П., Ключникова В.М., 

Кочеткова Т.С., Фукин В.А.,        Москва 1982 г. 

 

Пойабзал деталлари бир бири билан елим, ип, шпилька-винт ва 

мих билан бириктирилади. Хар кандай усулда хам бирлаштирилган 

материал йиртилмасдан тикиш йиртилмаслиги шарт. 

Физик, кимёвий ва ташки кучлар таъсирида тикилган ер 

йиртилиши, очилиши, ип узилиши мумкин. 

Физик кучларга гигротермик кучлар кириб пойабзал сифати 

бузилишига катта таъсир кўрсатади. Материаллар намликни ўзига 

шимиб кенгаяди. Натижасида елимланган, бириктирилган ва умуман 

материал ўз-ўзини саклаш кобилиятини ккисман йукотади. 

Кимёвий кучларга тер ва металлар занглаб бириктирувчи куч 

кучсизланади. 

Тикиш, бириктириш хили ва конструкцияси пойабзал кийилиши, 

шарт шароит об-хавога боглик. 
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Бириктиришнинг клей (елимлаш) усули. 

Реакция назарияси бўйича бириктириладиган материаллар 

субстрат ёпишадиган жой адгезив деб аталади. Аникланишича 

субстрат ва адгезив уртасида хар хил межмолекуляр ва межатомный 

алока бўлиб бу алока адгезия дейилади. 

Адгезиясиз материаллар бир бири билан бирикмайди. 

Елимли шовнинг емрилиши об-хавонинг иссик совуклигига, 

босим таъсирига, организм тузилишига боглик 

Елимли бирикманинг емрилиши 3 хил бўлиб: 

- адгезионный 

- когезионный 

- смешанный - аралаш 

- Адгезионный - субстракт ва адгезив орасидан бирикманинг 

емирилиши. 

- Когезионный - субстрат бўйича емирилиш. 

- Смешанный - субстрат ва адгезив бўйича емирилиш. Материал 

юзасига 

образив ишлов берилганда елимланиш кучи 

10 баробаргача ошиши мумкин. 

Елимни чокнинг мустаккамлигини 2 хил йўл билан аниклаш мумкин. 
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1 усул. Тагчармни махсус машинада динамометр билан ўрта 

кисмидан 

бошлаб купариш ёки узиб олиш. 

2 усул. Тагчармни олд кисмини узиш. 

Пойабзал кийилганда кўпчилик холларда олд кисми чоки 

емрилади. Шу сабабли 2 усул кўпрок кўлланилади. 

Механик усулда бириктириш. 

Пойабзал устки ва остки кисмларини бириктирувчи механик 

чоклар уз конструкцияси билан хилма - хилдир. 

Механик чокларнинг мустаккамлиги бириктириладиган 

материалларга, уларнинг жойлашишига, материаллар калинлигига, 1 

см узунликда жойлашган чоклар сонига боглик. 

Агар механик чокларни узишга кетадиган куч Q бўлса узилишга 

каршилиги 

q = Q/l = —- 1 - чок узунлиги о, 

Q ёки 1  чок каршилиги   n = Q /n х асг 

n х асг - калин патакдаги   чок узунлиги.  

Q - 1 мм калинликдаги подошв каршилиги. 

 n х асг  - узилишга каршилик кўрсатувчи патак калинлиги.  
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Шпилкали усул. 

Чокнинг мустаккамлиги асосан шпилка учи ва тагчарм юзасининг 

ишкаланишига боглик. 

Р = Рт + Рд       Рт - шпилка ишкаланиш кучи Рд - материал 

ишкаланиш кучи 

Шпилкали чок мустахкамлиги подошв аn ва патак ас калинлигига 

боглик бўлиб патак калинлиги 2,5 мм дан кам бўлмаслиги керак. Шу 

сабабли бу усул кам ишлатилади. Камчилиги калин чарм 

максулотларини етишмаслиги. 

Винтли бириктириш. 

Каттик тагчарм винтлар ёрдамида бириктирганда шпилкали 

усулга караганда мустаккамлик 3-8 марта ошади. 

Мустаккамлик факат материал калинлиги ва тузилишига боглик. 

Пойабзал устки кисми юфтдан бўлса подошва ва устки кисм 

орасига подложка кўйилади. Винтлар подошв четидан 1 хил усулда 

урилиши билан унинг бириктириш кучи мустахкам бўлиб 

1 -         тагчарм 

2-         обводка        6 - простилка 

3 -         астар 7 – затяжной текс 

4- устлик  
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5- патак 8-винт 

6-  

Михли усулда бириктириш. 

Тагчарм михли усулда бириктирилганда унинг мустахкамлиги винтли 

усулда бириктирилгандан 2-3 марта мустахкам бўлган сабабли огир 

ва махсус пойабзал тикишда кенг кулланилади. Мех боши кенг учи 

эса патак кайтиб туриши сабабли патак ва тагчарм калинлигини 

камайтириши мумкин. Михлар латун, алюминий ва пўлатдан ясалиб 

кўпчилик холларда 16-18-20 мм, узунликда бўлади. Мих учи 3 мм 

кайрилиб туради* 

1 - подошв    5 - стелька 

2 - подложка   6 - простилка 

3 - подкладка   7 - текс 

4 –верх 8 -гвозд 

 

 Ипли бириктириш. 

Ипли бириктиришлар орасида энг куп кулланиладиган рантли, 

парко, сандалли ва доппел усулидир. Бу усулда тикилган чокда иплар 

ташки томондан жойлашиб подошва билан устликни (ташки томонга 

чикарилган затяжной кромка) оркали ёки рант (юза детали ёки 



 77 

стелькага тикилган) ёрдамида такилади. Бунда рант пойабзални 

безайди. Бунд аи тикилишларда льняной ва капрон иплар 

ишлатилади. 

Бир хилдаги калинликдан иплар да капрон ип, льнянойга 

караганда 2 баробар мустаккам. 

Чокнинг мустахкамлиги ип калинлигига 1 см узунликда 

жойлашган чок сонига боглик бўлиб 1,5 дан 3,5 гача кўпайса чок 

мустахкамлиги чарм подошда 30 дан 65 н/мм гача ошади. 

Ип мустахкам бўлиши учун унга кар хил смола шимдирилади. 

Рантли усулда бириктирилганда тагчарм ва рантли бириктирувчи 

чокдан боппр, рантни патак ва устлик билан бириктирувчи чок хам 

бор , бу чок тагчарм юкорисида - патак остида бўлгани сабабли унга 

)рр хил кучланиш таъсир этмайди. Чок мустахкам булиши учун игна 

ва ип калинлиги бир хил бўлиши, чарм намлиги, чокнинг 

мустахкамлиги ва ипнинг хар  хил смолаларга шимдирилганлиги 

берилган норма бўйича бўлиши шарт. 

Доппел усули. 

Бу усулда тагчарм чўзиладиган чекка ташкарига чикарилганда 

рант билан тикилади. Бу усулда подошв пошна кисмигача иплар 

билан тикилиб пошна кисми михларда тортилади. 
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1 -         тагчарм 

2-         устлик 

3 -         рант 

4- подкладка (астар) 

5- стелька - патак 

6- простилка 

7- чок 

 

Сандал усули. 

Бу усулда тагчарм верх ва рант билан камма кием текис 

бириктирилади. 

1 - тагчарм 

2 - устлик 

3 - астар 

4 -рант 

 

Парко усули. 

Тагчарм бириктиришнинг патаксиз ва пошнасиз айлана усули. 

 1 -         тагчарм  

2- устлик  
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3- 3 -         астар 

4- рант 

5- кигиз простилка. 

Тагчарм бириктиришнинг патакли резинали пошнали парко усули. 

 1 -         тагчарм 

2- устлик 

3- астар 

4- патак 

5- кигиз простилка. 

6- рант 

Деталларни ва пойабзал устки ва остки кисмларини бириктириш, 

конструкцияси (конструкция шва) пойабзал кийилишига (назначение) 

боглик бўлиб унинг мустаккамгига, чокнинг ташки кўриниши 

(чиройлигига) платформасига, устки деталлар материалига ва ишлаб 

чикаришдаги харажатларга караб аникланади ва танлаб олинади. 

 

ТАЯНЧ ИБОРАЛАРИ : Адгезия, коагезия, мустаккамлаш, 

активлаштириш, елимли чок. 
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Маъруза № 9 

 

Мавзу: Пастки деталларни лойикалаш. 

 

Режа. 

 

1. Оёк кийимини охир чўпини лойикалашнинг асосий холатлари 

2. Тумшук ости деталини лойикалаш. 

3. Оёк кийимини остки ясси деталларини лойикалашнинг асосий 

холатлари. 

 

3.1 Паст пошнали оёк кийими учун такчарм лойикалаш. 

3.2 Крокулли такчармни лойикалаш 
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4. Набойкани лойикалаш. 

5. Остки ички деталларни лойикалаш. 

6. Остки оралик деталларини лойикалаш. 

 

 

Адабиётлар 

Конструирование изделий из кожи. Зыбин Ю. П., Ключникова В.М., 

Кочеткова Т.С.5 Фукин В.А.,        Москва 1982 г. 

 

  Оёк кийимини     охирчупини     лойикалашнинг     асосий 

холатлари. 

каттик охирчўпнинг шакли ёки кийими турига ва колиб 

ўкчасининг кўтарилиш баландлигига боглик бўлади. Паст пошнали 

оёк кийими учун охирчўпнинг канотлари II -- пойдевор чизиригача 

бйШади. Уртача пошнадагиёк, кийими учун охирчўпнинг узунлиги III 

-- пойдевор чизигигача бориб етади, Бунда ички ьканоти ташки 

канотидан 6-8 мм. узун бўлиши мумкин. Кўп катламли охирчўп булса, 

у холда 2 чи катлам олдиндаги чизикдан 4-6 мм. кам бўлади. 

Тумшук ости деталини лойикалаш. 
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Тумшук ости детали танаворнинг тумшук кисмида V пойдевор 

чизигига асосланиб лойикаланади. Унинг тапир чеккаси устки таппки 

детал контуридан 5 мм.га кам бўлади, ён томонлари эса 3-4 мм.га кам 

бўлади. Союзканинг юкори контурига йўналган чеккаларининг шакли 

эса оёк кийимининг конструкциясига караб хар хил бўлади. 

Оёк кийими остки ясен деталларини лойикалашнинг асосий 

холатлари. 

Паст пошнали оёк кийими учун тагчарм лойикалаш. 

Тагчарм лойикалашнинг асоси бўлиб асосий патакнинг контури 

хизмат килади. Тумшук ва ўкчанинг энг куббайган нукталари оркали 

АВ ўк чизиги ўтказилади. А нуктадан ОД8; 0,41; 0,73; 0,8; АВ 

кесимлари ўтказилади. Кесимларнинг патак контури билан кесишган 

нуктасидан тагчарм куриш учун хаклар куйилиб, лекалали эгрилик 

билан бирлаштирилади. Хакинг катталиги хар бир кесимда куйидаги 

формула билан топилади: 

Sn = Пb + r + fmin+ Гдоп 

Пb - устки деталлар калинлиги йиғиндиси шакл бериш жараёнида 

босилишини кисобга олган холда. 

г - тайёр оёк кийимида тагчармнинг кўриниб турадиган эни учун 
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хак. Унинг катталиги материалга ва бириктириш усулига боглик 

бўлади. Ел им билан бириктириладиган резина тагчарм учун 1,5-2 мм 

гача. 

fmin - фрезер билан ишлаш учун хак 0.75 мм 

fдоп - йириш аник бўлиши учун кушимча как (0,4-0,5мм). 

Тагчарм улчамлари колип изи ўлчами бўйича хисоблашнинг 

асосий масаласи колип изи киррасининг А (.) си колатига тортилган 

оёк кийими изи киррасининг С нуктасини нисбатини аниклашдан 

иборат. А ва С нукталари орасидаги масофа вертикал бўйича 

куйидагича аникланади. (1ст + S tb) Ky, горизонтал бўйича эса – хак  t 

катталиги: 

ПЬ = АД - CF = АЕ / cos а Ку - (S tb + tcx) / tq а Ку = 

- [S tb/co а - (S tb + tcx) tq а] Ку 

А - колип изи киррасининг нуктаси. 

С - тортилган оёк. кийими киррасининг нуктаси. 

ПЬ = [S tb (1 - sin а) cos а - tcxtq а] Ку, 

АЕ = S tb - оёк кийими устки деталлари калинлигининг йигиндиси. 

Ку - танаворга шакл бериш жараёнида деталлар материалини 

босилишини хисобга олувчи коэффициент 

Купр = 0,75 -0,9 
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Крокулли тагчармни лойихалаш. 

Тагчармни пошнанинг фронтал юзасида турадиган кисми крокул 

деб айтилади. Крокулли тагчармни куриш учун асос бўлиб асосий 

патакни контури ва пошнанинг фронтал юзасининг ўрамаси хизмат 

килади. 

1 - пошнанинг ляписи 

2 - ён юзалари. 

3 - пошнанинг фронталь юзаси. 

4 - набойка. 

Асосий патакни чизмасига крокулли тагчарм контурини юкорида 

куриб ўтилган холдагидек кўрамиз. Тагчармни ўкча кисми устига 

пошна кўйилади ва пошнанинг фронт чизиги аникланади. Укчанинг 

симметрия ўкига нисбатан пошнанинг фронталь юзаси ўрамасининг 

контури чизилади. хосил бўлган контурга ишлов бериш учун хак 

кўшилиб коркулли тагчармнинг чизмаси олинади. 

Набойкани лойихалаш. 

Набойкани лойихалаш паст пошнали оёк кийими учун тагчарм 

контурида амалга оширилади. Ишлаб чикаришда кулай бўлиши учун 

набойка симметрик лойикаланади. Тагчарм ўки бўйлаб ўкчанинг энг 

четдаги нуктасидан набойканинг узунлиги кўйилади. Набойканинг 
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узунлиги тагчарм узунлигига караб белгиланади, кўп колларда 

тагчарм узунлигининг 1/4 кисми + 10 - 15 мм олинади. Белгиланган 

(.) дан тагчарм ўкча кисмининг симметрия ўкига 1 бўлган чизик 

ўтказилади ва ўшандан ўкча кисми кесиб олинади. 

Уртача ва баланд пошнадаги оёкк кийимлари учун набойка 

пошнанинг куйи юзаси контури бўйича лойикаланади, бунда 

копламанинг калинлиги ва 

тагчармнинг крокули хисобга олинади. Хосил бўлган контурга 2 мм 

хак, куйилади. 

Остки ички деталларни лойикалаш. 

Солинадиган патак. Солинадиган патак асосий патак контури 

бўйича лойикаланади. Солинадиган патак тумшук кисмида асосий 

патакдан 2-3 мм кам 

ва 1 мм га тор, энли кисмида патаклар контури устма-уст тушади. 

 Урта кисмида Солинадиган патакни ташки томондан асосий 

патакдан 2,5-3 

мм кенг ькилиб, ички томондан 3-4 мм кенг ёрилиб курилади. Укча 

ьрсмида солинадиган патак асосий патак - 2 мм га энли ва ундан 1,5-

2 мм га узун. 

Остки оралик деталларни лойихалаш. 
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Остки оралик деталларга патак ва теленок киради. Геленок ва 

простилка кам асосий патакка асосланиб курилади. Асосий патак 

контуридан чўзиладиган чекканинг чизиги утказилади ва энли жойи 

кисобланиб тўгри чизик ўтказилади. Геленканинг олдиндаги чизиги 

бу чизиккача 8-10 мм га етмаслиги керак. Простилка эса геленканинг 

олд чизигида 8-10 мм га кириши керак. 

Чўзиладиган чеккага берилган как контури билан теленка ва 

простилка контури орасига 1,5-2 мм оралик бўлиши керак. 

 

Назорат саволлари. 

1. Пастки деталлар нимага асосланиб курилади? 

2. Тагчарм куришда хаклар нималарни хисобга олган холда 

хисобланади ? 

3. Кайси кесимларда карар кўйиб чикилади? 

4. Тўшама патак очие| ва ёпик конструкциядаги пойабзал учун 

кандай 

крфилади? 

5. Пошна узунлиги нимага тенг? 

6. Тагчарм крокул кисми кандай курилади? 
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ТАЯНЧ ИБОРАЛАРИ: 

- Тўшама патакни лойихалаш 

- Оралик;   деталларини    турли    оёкк   кийими    учун    лойикалаш 

принциплари 

- Куйма ва текис такчармнинг лойикалаш принциплари 

- Паст пошнали ва баланд пошнали пойабзаллар учун охирчўпни 

лойикалаш тафовутлари 

- Пошнанинг турлари ва кўриниши 

- Баланд пошналарни лойикалаш хусусиятлари 

- Паст пошналарни лойикалаш 

- Пошна копламаларини лойикалаш 

- Пошна ости деталини лойикалаш 

 

 

 

Маъруза № 10 

Мавзу: Оёк кийими устки деталларини сериялаб кўпайтириш 

Режа 

1. Сериялаб кўпайтириш назарияси 
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2. Абсолют ва нисбий ортирмалар хакида тушунча 

3. Чизма аналитик усулида кўпайтириш 

4. Градир учбурчакни куриш 

5. Четки размердаги грунт - моделни куриш 

6. Грунт-моделларининг серияисини куриш 

7. Механик усулда кўпайтириш 

 

Адабиётлар 

Конструирование изделий из кожи. Зыбин Ю. П., Ключникова В.М., 

Кочеткова Т.С., Фукин ЕЛ.,  Москва 1982 г. 

 

Замонавий oёк кийими ишлаб чикариш саноатида оёк кийими 

узунлиги, эни тўлалиги бўйича турлича тайёрланади, шунинг учун 

серияли ишлаб чикариш тушунчаси бир мунча кенг. Оёу кийими 

ишлаб чикариш саноатида колиб, oёк кийими ва унинг 

деталларининг серияси деганда бир хил фасондаги лекин ўлчамли ва 

тўлалиги кар хил бўлган буюмлар катори кўзда тутилади. 

Oёк кийимини кўплаб ишлаб чикариш саноатининг ўзига хос 

хусусияти шундан иборатки янги модель ўртача размерда ишлаб 

чикаришда бошка размердаги андазалар эса сериялаб купайтириш 
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ёрдамида олинади. Детал андазаларини сериялаб купайтириш 

лойикалаш боскичининг тугатувчи этапи ва унга кўпинча барча 

размердаги танаворларни колипга сифатли шакллантириш ва 

материалларни окилона сарфлашга богликбўлади. 

Сериялаб купайтириш назарияси асосларига товоннинг размерли 

белгиларини унинг асосий улчамлари (буйи ва эни) ўзгариши билан 

узгариш конуниятлари киради. Бундай конуниятларга куйидагилар 

киради: 

1. Товоннинг узунлиги узгариши билан унинг барча узунлик 

улчовлари 

пропорционал узгаради. 

2. Товон узунлиги узгариши билан эни ва кулочнинг улчамлари 

чизикли 

богликлик билан ўзгаради. 

Шпуч - 0,25 L + 30 Шпуч = 0,28Ь+ 15 

3. Асосий   энли   белгилар   ўзгариши   билан   барча   энли,   

баландлик ўлчамлари ва кулоч бўйича ўлчамлар берилган белгига 

пропорционал ўзгаради. 

Шу конуниятлардан келиб чикиб колип оёк кийими ва оёк 

кийими деталлари андазасининг серияси олинади. 
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Колипнинг узунлик улчамлари товон узунлигига пропорционал, 

энининг улчамлари товон энига пропорционал. 

Кд = Ди / До = Nи/No 

Кш = Ши / Шо - Ои /Оо = Ьи / Ьо 

Кд- узунлик бўйича пропорционаллик коэффициенти. 

Кш- эни буйича пропорционаллик коэффициенти. 

До, NиШи - деталларини узунлиги ва эни бўйича дастлабки 

улчамлари. 

колипни эни ва узунлиги бўйича хр кандай чизикли улчамлари 

серияда бир бири билан куйидаги оддий муносабат билан борланган: 

Ди= Кд.  До.  Ши = Кш х Шо 

Андазалар, деталлар ва бколипнинг асосий параметрларининг 

бир размердан иккинчи размерга ўтишдаги ўзгаришлари абсолют 

айланиш деб аталади. 

Лойихаланаётган колипининг ён томонлари ва изи учун узунлик 

параметрлари абсолют айланиши аникланади, кенглик параметрлари 

колип куловчи ва ён юзаси ўрамасининг энли кисмидаги эни учун 

аникланади. 
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Агарда АД, АШ оркали бир размердан бошкасига ўтишда 

абсолют айланиш белгиламасак, у холда куйидаги муносабатни ёзиш 

мумкин. 

Ди = До + АД 

ёки агар До га бўлсак 

Ди = До(1+АД/До) 

Ши = Шо + АШ ёки Ши - Шо (1 + АШ/Шо) 

Колипни барча узунлик ўлчамлари узунликка пропорционал 

ўзгарганлари учун: 

АД/До =       АШ/Шо 

АД /До катталик бир размердан 2 чисига ўтишда а оркали 

белгиланади. 

а = АД/До- бу узунлик бўйича нисбий 

эни бўйича нисбий b оркали белгиланади. 

b = АШ/Шо 

Турли хил размерлар орасидаги алока До ва До + 1, 

размерларининг манфий ва муносабат узгаришини хисобга олиб 

куйидагича ёзиш мумкин: 

Ди = До(1+а) 

Ши = Шо(1 +Ь) 
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Оёк кийимини серияси учун размернинг бир неча размерга 

ўзгартирганда бу ифода куйидаги кўринишни олади: 

Ди = До(1+nа) 

Ши = Шо(1 +nb) 

а катталиги b дан катта бўлади чунки товоннинг узунлиги ва эни 

орасидаги алоька пропорционал эмас, балки чизтри 

Ш = КД + b 

Сериялаб кўпайтириш учун пропорционаллик коэффициенти 

аниклашда узунлик а ва эни b бўйича нисбий ўзгариш катталигини 

тўрри белгилаш катта акамиятга эга, кайсиким улчамлар ўзгаришига 

тўгри пропорционал бокликлик таъсир киладиган катъий 

аникланадиган йўналишга мўлжалланган. Кўпайтириш 

параметрининг белгиланган асосий йўналишдан фарк килиши узи 

билан бирга нисбий узгариш катталигини аниклашни кисоблашни 

кўпрок кийинл аштиради. 

Колип юзасининг айрим участкалари мураккаб фазовий шаклга 

эга, шунинг учун крлип ўлчамли ўзгариши пропорционаллигини 

саклаш максадида колип юзасининг айрим учсаткалари узунлик 

бўйича нисбий ўзгаришни а хисобга олиб узгартирилади, айримлари 

эни бўйича нисбий ўзгаришни b хсобга олиб узгартирилади, 
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айримлари эса а ва b ни хисобга олиб ўзгартирилади. [ Илова расм 

5.) 

Танавор колипнинг мураккаб юзасини коплагани учун худди 

шундай хулосани танаворни узунлиги ва эни буйича нисбий 

ўзгариши хакида кам айтиш мумкин. 

Шу муносабат билан Зыбин Ю.П. танаворни узунлиги бўйича 

факат а га узгартирмасдан , балки b га нисбатан кам, айрим 

участкаларини эса х + Ь 

х + в/ 2 га нисбатан кам ўзгартириш кераклигини таклиф этган. 

Лекин колип юзаси конунсиз алмашилинадиган мураккаб 

фазовий шаклга эга бўлгани учун алокида участкаларнинг узунлик ва 

эни бўйича нисбий узгариш даражасини аншраш кийин. Шунинг учун 

танавор узунлигиниЮ та интервал га шартли равишда бўлиш таклиф 

килинади. 

Кўриниб турибдики колип юзасининг мураккаблигидан келиб 

чикиб танаворнинг " 1" ва "10" интервалларида энли ўлчамлари 

пропорционал бўлади, "2" ва "9м интервалларида х + b / 2 ва"3" 

интервалдан 8 гача а га тенг бўлган узунлик бўйича нисбий 

ўзгаришни 
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олади. Танавор ўзгаришининг умумий коэффициенти тенг бўлади. 

М = 2b + 2(0,5a + Q0,5b ) + 6 а 3b + 7а m  = 3   + 7    

    10        10 

 

Танавор деталларини аникланган нисбий ўзгариш билан 

кўпайтирилса аншро £ натижаларни беради, агарда детал технологик 

хакларсиз бўлса. Одатда кар бир лойикаланаётган оёк кийимининг 

деталлари турли хил технологик хакларга эга бўлади, бу хакларнинг 

катталигини сериядаги барча размер ва полноталарга бир  хил 

саклаб туриш керак. Шунинг учун кўпайтириш методикасига серияда 

хакларнинг ўзгармас бўлишини таъминлайдиган холат) кўзда 

тутилган. Доимий каклар билан кўпайтириш учун нисбий 

ўзгаришларни аниьрашда тузатувчи коэффициентларнинг узунлик 

бўйича а рас ва эни бўйича b расч фойдаланиш таклиф этилади. 

Булар куйидагича 

аникланади: 

D 1 а рас = LoL /  

D 1 - хакнинг катталиги. 

Lo - берилган параметрнинг xaклap билан а галикда узунлиги. 
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Худди шундай кисобни эни буйича b расч аниклашга нисбатан 

кам ўтказиш мумкин. Мисолда кўрсатамиз 270 размер 6 полнотадаги 

эркак оёк кийимининг тумшук деталининг узунлиги 120 мм га тенг 

чўзиладиган чеккага 

Хак 14 мм ни ташкил этади кайрилишга - 4 мм. Тумшук узунлиги 

каугарсиз С -102 мм га тенг. Тумшук 3 та тенг участкага I-III булинади, 

I по а = 5/270 = 0,0185 

II по Ь = 3/254 = 0,0118 

III по х +Ь 

Х + в / 2 = (0,0185 + 0,0118) : 0,0151 

Тумшук узунлиги хакларсиз ўртача нисбий узгариш билан 

купайтирилиши керак. Л = (0,0185 + 0,0118 + 0,0151): 3 = 0,0151 

Тумшук узунлигини 300 размердаги оёк кийими учун, яъни 6 та 

размер да катта (п = 6) топамиз. 

какларсиз оёк кийими тумшук узунлиги куйидаги катталикга тенг 

бўлади. 

СЗОО = С270 (1 + 6Л) = 102 (1 + 0,906) = 111,2 

Хаклар билан тумшук узунлиги 

СЗОО = 111,2 + 14 + 4 == 129,2 мм. 
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Агарда деталнинг турли участкаларидаги нисбий узгаришларни, 

каютарнинг ўзгармаслигини кисобга олмасдан, нисбий катталикка 

узгариш утказсак у холда куйидаги тумшук узунлигини оламиз: 

СЗОО = 120 (1 + 6 * 0,0185) = 133,2 мм 

Яъни, 4 мм га катта , бу албатта нотўғри. Союзка ва задинка кам 

каькларга эга. Задинка бундан ташкари а ва b ни хисобга олган холда 

кўпайтирилиши керак. 

Танаворни керакли тузатишларсиз ва купайтириш учун а ёки b 

дан фойдаланиб кўпайтирилса у холда катта размерлар катталашиб 

кичик размерлар кичиклашиб кетади. Айрим пайтларда у ёки бу 

размер ёки деталнинг контури сакланиши лозим бўлиб колади. 

Масалан, пряжкали туфлининг танаворида тасмача эни ўзгармасдан 

саканиши талаб килинади. Бунинг учун кўпайтириш жараёнида бир 

хил энли андаза чизилади, унинг факат узунлиги ўзгартирилади. 

Сериялаб кўпайтиришнинг максади оёк кийими остки ва устки 

деталлари барча ички, ташки ораликк деталлари андазаси сериясини 

тайёрлашдан иборат. Бу андазалар резаклар тайёрлашда, узелларни 

йигишда оёк кийими улчамларини текширишда асос булиб хизмат 

килади. Оёк, кийими деталлари андазасининг параметрлари оёк 

кийими колипининг ўлчамлари ўзгаришига борлик бўлиб ўзгаради. 
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Ишлаб чикилган сериялаб кўпайтириш колатлари чизмали ва 

механик усулда кўпайтириш усуллари асосида ётади. 

Хозирги вактгача чизмали (кўлда бажариладиган) кўпайтириш 

усуллари кўлланилади. Бу усуллар мекнат талаб ва етарли даражада 

аник эмас, Лекин кўпайтирадиган машина бўлмаганда, оёк кийими 

деталларини кўпайтириш учун фойдаланиш мумкин. 

Кўлда кўпайтириш усулларидан бири "нурли усул". Бу усулнинг 

мокияти шундан иборатки, детал контури короз вараькага чизилади, 

унинг уртасида ёки ундан ташкарида шартли равишда марказ 

танланади, ундан тўғри .нурлар ўтказилади. Бу нурлар детал 

контурининг характерли ну кталари оркали ўтади. Сунгра бўладиган 

циркулдан фойдаланиб кўпайтириш ўтказилади. 

Пропорционал бўладиган циркул ёки тугри чизикни керакли 

микдорда тенг булакчаларга бўлиш учун кўлланилади. Булакчадан 

циркул курилмасининг принципи учбурчак асосланган. Бунда циркул 

стерженнинг бир кисми бошка ьсисмидан айланиш увидан бошлаб 

учигача бир неча марта кичик, шунча марта циркул пичокларининг 

ўклари орасидаги ўлчамлар ўзгаради. 
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Пичокларда бирининг ўртасида махсус шкала ўтказилган. 

Пичокларнинг шкаласи ўзаро ползунка воситасида бирлаштирилган. 

Ползунок берилган холатга винт ёрдамида маккамланади. 

Циркул ўрнатилгандан сўнг чизикларни бўлишга киришилади. 

Бунинг учун куйи (узун) пичокга деталларни бирлаштирилаётган хар 

бир чизикнинг узунлиги бўйича кўйилади, циркул айлантирилади ва 

юкоридаги (калта) пичоклар чизикни керакли сондаги бўлакларга 

бўлади. 5кар 1 бўлиш санчиб тешилади, белгиланган тешиклар 

оркали детал андазалари чизилади ёки кесиб олинади. 

Сериялаб купайтиришнинг бу усули оддий бўлишига карамасдан 

жудаям ноаник. 

Чекка номерлар усулининг мохияти шундан иборатки бир 

вактнинг ўзида 2 та размердаги модел - ўрта ва чекка размер 

тайёрланади ва ўшалар бўйича размер сериясидаги барча 

делларнинг андазаси топилади. Иккита модель контури чизикларнинг 

бир хил (.) ини бирлаштириш йўли билан кўзда тутилган натижаларга 

эришиш мумкин. Сўнгра бўладиган учбурчак ёки циркул ёрдамида 

пропорционал кўпайтириш учун бу чизиклар бўлакчалар сонига 

мувофик бўлинади ва хосил бўлган (.) оёк кийими детали контури 

ўтказилади. Бўладиган D куллаб куйидаги равишда ишга киришилади. 
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Аввал калинрок когоз варакага тенг ёнли АВС учбурчак чизилади. 

Бунда D + АС асоси кўпайтириладиган чизикнинг энг узунидан бир 

канча узунрок чизикга эга бўлиши керак. Учбурчакнинг баландлиги 

ОБ асосидан 2 - 2,5 марта катта бўлиши керак. Сўнгра учбурчакнинг 

асоси кўпайтириладиган ўлчамларга мувофик тенг микдордаги 

кисмларга бўлинади. Асосан бўлганда хосил бўлган нукталар 

учбурчак чўккиси билан тўгри чизикда бирлаштирилади. Сўнгра 

асосга эга равишда чўкининг бошлаб 3-4 мм масофада учбурчакнинг 

ён томонларини бирлаштириладиган чизиклар ўтказилади. 

Учбурчакнинг барча чизиклари тушь билан етарли даражада ингичка 

чизилади, чунки чизикнинг ортикча калинлиги аникликка таъсир 

килиши мумкин, сўнгра учбурчак кесиб олинади. Учбурчакдан 

фойдаланаётганда уни кар бир чизикга шундай куйиладики ён 

томонлари унинг узунлиги билан устма-уст тушсин. 

Купайтириш усулларидан чизма аналитик усули долган барча 

усулларга нисбатан аникрок шу билан бирга вакт бўйича 

мезкнатталаб. Чизма-аналитик у су л шаклллатирилган деталлар 

чизмаси сериясини олиш учун кенг кўлланилади, усул шундан 

иборатки, когоз варакага горизонтал 1-2 чизик ўтказилади, унга 

ўртадаги 3-4 вертикаль чизикктенг масофада перпендикуляр 
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чизиклар ўтказилади. Чизиклар сони сериядаги оёк кийими 

номерлари сонига тенг бўлиши керак. Дастлабки номердаги деталь 

шундай чизилади, унинг бўйлама уци 3-4 чизик билан устма-уст 

тушсин. Урта размер даги деталлинг 3-4 ўк, чизики узунлиги 10-15 мм 

га тенг бўлган бир неча бўлакларга бўлинади Махкамланган картон 

короз вараькустига жойлаштирилган. 

Пульсирующий пуаансон билан кареткани каракатлантириб ва 

улар орасига картон матрициасини ўтказилади, бунда бир бирига 

жудаям якин жойлашган  картонда-кесилиб эни пуансон диаметрига 

тенг бўлган кесик хосил бўлади. Кесадиган каретка нусха кўчирадиган 

билан бокланган шунинг учун кесадиган головка нусха кўчирадиган. 

Агарда нусха кўчирадиган ва кесадиган кареткалар ўртасида 

нусха кўчирадиганга нисбатан кесадиган головка каракати тезлигини 

камайтирадиган ва кўпайтирадиган пантограф механизми 

жойлаштирилса, бунда деталлар улчами кўпаяди ёки камаяди. 

Андазалар сериясини олиш учун 2 хил типдаги машиналар бор. 

Биринчи типдаги машиналар махсус штифти асос ькилиб олинган 

размер даги oeк кийими детали атрофида юргизилганда картонда 

ёки корозда керакли размер даги худдиларини бирлаштириладиган 

чизиклар ўтказилади. Учбурчакнинг барча чизиклари тушь билан 
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етарли даражада ингичка чизилади, чунки чизикнинг ортикча 

калинлиги аникликка таъсир килиши мумкин, сўнгра учбурчак кесиб 

олинади. Учбурчакдан фойдаланаётганда уни кар бир чизикга 

шундай куйиладики ён томонлари унинг узунлиги билан устма-уст 

тушишини. 

Кўпайтириш усулларидан чизма аналитик усули долган барча 

усулларга нисбатан аникрок шу билан бирга вакт бўйича 

мекнатталаб. Чизма-аналитик у су л шаклллатирилган деталлар 

чизмаси сериясини олиш учун кенг кўлланилади, усул шундан 

иборатки, ькогоз варакага горизонтал 1-2 чизиьк ўтказилади, унга 

ўртадаги 3-4 вертикаль чизиктенг масофада перпендикуляр чизиклар 

ўтказилади. Чизиклар сони сериядаги оёк кийими номерлари сонига 

тенг бўлиши керак. Дастлабки номердаги деталь шундай чизилади, 

унинг бўйлама уки 3-4 чизик билан устма-уст тушсин. Урта 

размердаги деталлинг 3-4 ўк, чизики узунлиги 10-15 мм га тенг 

бўлган бир неча бўлакларга бўлинади Махкамланган картон когоз 

варакустига жойлаштирилган. 

Пульсирующий пуаансон билан кареткани харакатлантириб ва 

улар орасига картон матрициасини ўтказилади, бунда бир бирига 

жудаям якин жойлашган отверстия просекается картонда-кесилиб 
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эни пуансон диаметрига тенг бўлган кесик хосил бўлади. Кесадиган 

каретка нусха кўчирадиган билан бокланган шунинг учун кесадиган 

головка  нусха кўчирадиган. 

Агарда нусха кўчирадиган ва кесадиган кареткалар ўртасида 

нусха кўчирадиганга нисбатан кесадиган головка харакати тезлигини 

камайтирадиган ва купайтирадиган плантограф механизми 

жойлаштирилса, бунда деталлар улчами кўпаяди ёки камаяди. 

Андазалар сериясини олиш учун 2 хил типдаги машиналар бор. 

Биринчи типдаги машиналар махсус штифти асос килиб олинган 

размердаги oeк кийими детали атрофида юргизилганда картонда ёки 

корозда керакли размер аги худди шундай детални чизади. Ана 

шундай килиб чизилган деталлар сунгра кўлда кайчи билан кесиб 

олинади. 

Иккинчи типдаги машиналар асос ьрлиб олинган улчамдаги 

детал атрофи чизилганда бир вактнинг ўзида талаб килинаётган 

андазани картонда кесади, шу туфайли бу машиналар бўлакчалар 

(.)си орккли 3-4 укча перпердикуляр чизиклар утказилади. Чеккадаги 

деталлнинг узунлиги 5-6 чизикча белгиланади. 

6 ва  4   нукталар тўгри чизик билан бирлаштирилиб 8 (.) гача давом 

эттириб 
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колган барча размердаги деталларнинг узунлиги топилади. Уртадаги 

деталь нечта бўлакчаларга бўлинган бўлса долган деталларнинг 

узунлиги кам шунча булакчаларга бўлиниб барча вертикалларда 

белгиланиб чикилади. Белгиланган белгиларнинг хар бири оркали 

детал ўкига перпендикуляр булган кўндаланг чизиьрар утказилади. 

Кўндаланг чизикларга деталлар контурини анкилайдиган (.) ни 

ўтказиш учун ўртадаги деталларнинг хар бир кўндаланг 

бўлакчаларини ўлчаш лозим. Хар бир бўлакчанинг узунлигини Кш 

коэффициентига кўпайтириб хар бир номердаги деталлар учун унинг 

сони олинади ва шунга мое кўндаланг чизикга куйиб чикилади. 

Нукталарни лекала ёки дастлабки андаза ёрдамида чизиклар билан 

бирлаштириб, сериядаги барча деталлар контури чизилади. Одатда 

барча деталлар учун чизмалар тайёрланмайди балки кўрсатилган 

бўлакдаги чизик буйича деталлар серияси учун ўлчамлар жадвали 

билан чегараланади. 

Юкорида кўриб ўтилган барча усулларни таклил килиб шундай 

хулоса чикариш мумкин, барча усуллар жудаям мекнатталаб, ноаник 

булиб бу замонавий оёк кийими ишлаб чикаришда умуман йўл 

кўйилмаслиги керак. Шунинг учун оёк. кийимини лойихалаш 
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боскичида махсус машиналарда механик усулда купайтириш катта 

акамиятга эга. 

Бу машиналарнинг ишлаш принципи куйидагидан иборат. Текис 

андазанинг оригинали машина столига махкамланади. Столнинг 

устига ёки остига обводка харакатланади. Обводчик кареткаси 

кесадиган каретка билан бирлаштирилган, Бкайсиким машинада 

кўлланилганда аникрок андазалар олинади. 

Кўпайтирадиган машиналарни чизадиган ва кесадиганга 

бўлишдан ташкари улар пантограф л ар системаси бўйича кам 

бўлинади. Пантографлар андаза улчашларини кўпайтиради ёки 

камайтиради. 

Пантографларни 2 хил системаси бор. Биринчиси - андазаларни 

барча йўналишда пропорционал равишда кўпайтириш ёки 

камайтириш принципига асосланган. 

Иккинчиси - уларни иккита узаро перпендикуляр йўналишда 

кўпайтириш ёки камайтириш принципига асосланган, бунда 

ўлчамларни пропорционал ўзгариши бу йўналишларнинг бирида 

иккинчисига боглик булмаган холда утади. 

Биринчи системадаги пантограф билан кўпайтирадиган машина 

биринчи марта Престон томонидан конструкцияланган шунинг учун 
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Престон градирмашинаси деб номланган, бу машинада бирта 

пантограф бор, андазаларни барча йўналишда пропорционал 

ўзгаришини беради. 

Бундай типдаги машинанинг замонавийлаштирилганини "Скоки" 

фирмаси ишлаб чикаради. 

Бир бирига бокликк булмаган равишда 2 йўналишда 

ўзгартиришни таъминлайдиган пантографли кўпайтирадиган 

машинани 1 марта Горфорд таклиф килган. Бу машиналарнинг 

пантограф механизми шундай конструкцияланганки, улар ёрдамида 

аник пропорционал ўзгаришни олиб булмайди, текис андазаларни 

сериялаб кўпайтириш учун энг замонавий машина Лингам ва АСГ-3 

машиналари бўлиб, хисобланади. 

Бу машиналар Америка, Англия, штихмассали ва метрик 

системаларидаги номерлар учун андазаларни энига ва узунлигига 

ўзгартиришга созлашга имкон берадиган универсал шкалалар билан 

таъминланган. 

Оёк кийими устлигини ёки унинг алокида деталларини 

купайтиришдан ол дин яна бир марта тўрри бажарилганлиги 

текширилади. Сўнгра узунлиги ва эни бўйлаб ўк ўтказилади, йўл 

йўрик кўрсатадиган маълумотлар хисоблаб чикилади детал 
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андазалари тайёрланади ва моделли столчага маккамланади, картон 

тўшалади ва пантографлар созланади. 

Урутар ўтказйлгандан сўнг пантографни созлаш учун йўл йўриьк 

кўрсатадиган маълумотлар кисобланиб топилади. 

Йўл йўрик; кўрсатадиган сон >кар бир пантограф учун алохида 

куйидаги формула билан топилади. 

Узунлик пантографи учун 

Удл - (Дм + Дшт ) Пдл 

Эн пантографи учун 

Уш = (Шм + Дшт) / Пш 

Дм - модел узунлиги, Дшт- обводной штифтнинг диаметри, Пдл- 

бир номердан иккинчисига ўтилганда узунлик бўййча абсолют 

узгариш, Шм - модел эни, Пш - бир номердан иккинчисига утганда 

эни бўйича абсолют ўзгариш. 

240/3 == 192 / Пш ,   Пм = (192*3) /240 = 2,4 

 

Назорат саволлари. 

1. Сериялаб кўпайтириш назарияси асосларига кайси конуниятлар 

киради? 

2. Абсолют ва нисбий ўзгариш деб нимага айтилади? 
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3. Пропорционаллик коэффициента кандай аникланади? 

4. "Чекка номерлар" усулининг мохияти нимадан иборат? 

5.  Машинада   сериялаб   кўпайтириш   учун   аниклаш   сонлари   

кандай 

хисоблаб топилади? 

6. Серияланадиган детал узунлиги ва эни кандай топилади? 
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ТАЯНЧ ИБОРАЛАРИ: 

- Серия абсолют 

- Нисбий четки размер 

- Грунтмодели
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