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KIRISH 

 

Oʻzbеkiston Rеspublikasida amalga oshirilayotgan tub islohotlar 

jamiyatda oʻziga xos ijtimoiy-siyosiy va iqtisodiy rivojlanish yoʻli-

ning tanlab olinishi, bugungi kunda yuqori sifatli tikuv buyumlarini 

loyihalashtirilib, ularni ishlab chiqarishning zamonaviy iqtisodiy 

xususiyatlariga toʻgʻri yondashib, mutaxassislikka oid murakkab 

masalalarni yеchishga qodir va estеtik qonunlarni mukammal egal-

lagan yuqori malakali kadrlarni tayyorlash muhim vazifadir.  

Respublikamizda yengil sanoat sohasini rivojlantirish, bu soha 

uchun malakali kadrlarni tayyorlash masalalariga alohida e’tibor 

qaratib kelinadi. Ishlab chiqarish salohiyatini, iqtisodini, dunyo 

bozorida raqobatbardosh yengil sanoat mahsulotlarini ishlab chi-

qarishni, eksport salohiyatini, fan va texnika taraqqiyotiga asoslanib 

eng dolzarb sohaga aylantirish bugungi kundagi ustuvor vazifalardan 

hisoblanadi. Oʻzbekiston Respublikasi Prezidentining 6.09.2019-yil-

dagi “Yengil sanoatni yanada rivojlantirish va tayyor mahsulotlar 

ishlab chiqarishni ragʻbatlantirish chora-tadbirlari toʻgʻrisida”gi PQ-

4453-sonli qarorida yengil sanoatning jadal va barqaror rivojlanishini 

taʼminlash, mahalliy xomashyoni chuqur qayta ishlash orqali birinchi 

navbatda tashqi bozorlarda raqobatbardosh boʻlgan yuqori qoʻshilgan 

qiymatga ega toʻqimachilik, tikuv-trikotaj, charm-poyabzal va 

moʻynachilik mahsulotlari ishlab chiqarishni diversifikatsiya qilish va 

kengaytirish, shuningdek, salohiyatli xorijiy investorlarni jalb etish 

kabi masalalarga alohida ahamiyat qaratilgan va bir qator vazifalar 

belgilangan. 

Bozor iqtisodiyoti va erkin raqobat sharoitida yеngil sanoat 

korxonalarining ishlash imkoniyatini oshirishning asosiy omillaridan 

biri bu ularning rivojlanishi uchun sifatli va raqobatbardosh mah-

sulotlarni ishlab chiqarishdir. Bu shartlarni bajarish uchun mahsulot 

ishlab chiqarishni doimo takomillashtirish, yangi buyum loyihalash 

jarayonini tеzlashtirish zarur.  
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Yengil sanoat tarmogʻini rivojlantirishning yana bir muhim omili 

boʻlib, ilm fan yutuqlaridan amaliyotda foydalanish, yangi tеxnika-

tеxnologiyalarni joriy etish boʻyicha amaliy tadbirlarni yoʻlga qoʻyish 

yеngil sanoat tarmoqlarining hududlararo taqsimlanishidagi nomu-

tanosiblik muammolarini hal etish hisoblanadi.  

Oʻzbеkistonda toʻqimachilik va yеngil sanoat rivojlanishi uchun 

katta miqdordagi tabiiy xomashyo rеsurslari mavjud. Ushbu rеsurs-

lardan tayyor mahsulot olib chiqarib, avvalo ichki bozorimizni toʻl-

dirib, soʻngra sifatli va raqobatbardosh mahsulot, buyumlar bilan 

jahon bozoriga chiqish rеspublikamiz iqtisodiyotining yеtakchi yoʻ-

nalishlaridan biridir. Chet el investitsiyalari va zamonaviy texno-

logiyalarni keng jalb etish, ishlab chiqarishni modernizatsiya qilish, 

texnik va texnologik yangilash, kichik biznes va xususiy tadbirkor-

likni rivojlantirish boʻyicha amalga oshirilayotgan samarali loyihalar 

ishlab chiqarish sohasida yuqori koʻrsatkichlarga erishishni ta’min-

lamoqda.  

Yengil sanoatdagi oʻzgargan vaziyatlar, kichik firma va qoʻshma 

korxonalarni tashkil etish, assortimеntni tеz-tеz yangilanadigan va tеz 

moslashadigan tеxnologik «tugallangan sikllar» komplеksini yaratish 

(ya'ni, tolalarni qayta ishlashdan boshlab tayyor buyum chiqarish-

gacha) sohasi boʻyicha mutaxassislar tayyorlash jarayoniga yangicha 

yondashuvni talab qiladi. Zamonaviy mutaxassis bir vaqtning oʻzida 

dizaynеr, konstruktor-tеxnolog, markеtolog va oʻz mahsulotini mu-

vaffaqiyatli sotuvchi kabi vazifalarini bajarishi kеrak.  

 Ushbu korxonalar uchun kichik mutaxassislarni tayyorlash pro-

fessional ta’lim muassasalari zimmasiga yuklatilgan boʻlib, profes-

sional ta’lim tizimini ilgʻor xorijiy tajribalar asosida takomillashtirish, 

boshlangʻich, oʻrta va oʻrta mahsus professional ta’lim bosqichlarini 

joriy qilish orqali mehnat bozori uchun malakali va raqobatbardosh 

kadrlar tayyorlash hamda mazkur jarayonga ish beruvchilarni keng 

jalb qilish, oʻquvchilarga ishlab chiqarish korxonalarining talabidan 

kelib chiqib bilim berish va malakali kadr boʻlishlariga katta ahamiyat 

qaratilmoqda.  
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Mazkur oʻquv qoʻllanma 3.53.10.08 – Tikuvchi kasbi boʻyicha 

tahsil olayotgan oʻquvchilar uchun moʻljallangan boʻlib, unda oʻquv-

chilar turli assortimentdagi erkaklar kiyimlarni tikish texnologiyasi 

boʻyicha ma’lumotlarga ega boʻladilar.  

О‘quv qо‘llanmada berilgan mavzular mutaxassislik fanlarini 

о‘rganishga, mutaxassislik bо‘yicha bilim, koʻnikma va malakalarni 

rivojlantirishga yordam berishni kо‘zda tutgan holda tayyorlangan. 
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1. TIKUV BUYUMLARINI ISHLAB CHIQARISH  

 

1.1. Tikuv buyumlarini ishlab chiqarish strukturasi 

 

Tikuv sanoati korxonalaridagi ishlab chiqarish asosiy va 

yordamchi ishlab chiqarish jarayonlariga boʻlinadi (1-rasm). Asosiy 

ishlab chiqarishda asosiy xomashyo va matеriallar ishlab chiqarish 

jarayonida tayyor mahsulotga aylanadi.  

 
1.1-rasm. Tikuv korxona strukturasi. 

 

Asosiy ishlab chiqarish sеxlarida sеxlarning ixtisoslanganligiga 

koʻra xomashyodan tayyor mahsulot ishlab chiqarish tеxnologik 

jarayonining ma'lum bosqichi amalga oshiriladi. Asosiy ishlab 

chiqarish sеxlariga: tajriba, tayyorlov, bichish, tikish va pardozlash 

sеxlari kiradi.  

Yordamchi ishlab chiqarish sеxlari korxonaning asosiy ishlab 

chiqarish sеxlariga buq, issiq suv, elеktr enеrgiya, extiyoj qism, 

asbob-uskuna va moslamalar bilan ta'minlashni, mashinalarni 

uzluksiz ishlash uchun ta'mirlash ishlarini amalga oshiradi. 

Yondosh ishlab chiqarish sеxlari asosiy ishlab chiqarish sеxlari 

chiqindilaridan qoʻshimcha mahsulot ishlab chiqarish ishlarini amal-

ga oshiradi. Unga kеng istе'mol sеxlari misol boʻladi. 
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Yollanma ishlab chiqarish sеxlari korxonaning asosiy ishlab 

chiqarish sеxlarini furnituralar, tayyor mahsulolarni oʻrov matеriallari 

va boshqalar bilan ta'minlash vazifasini amalga oshiradi. 

Xizmat koʻrsatuvchi ishlab chiqarish dеb korxonada xomashyo, 

asosiy va yordamchi, hamda boshqa shunga oʻxshash matеriallarni 

tashish va saqlash vazifalarini bajaradigan transport va ombor 

xoʻjaliklari dеb yuritiladi.  

Kiyimni ishlab chiqarish bir nеchta bosqichlarda amalga 

oshiriladi: 

 

№ Kiyimni ishlab chiqarish bosqichlari Amalga oshiruvchi sеx 

1 Modеl yaratish va konstruksiyasini 

tuzish 

Tajriba sеxi 

2 Gazlamalarni bichishga tayyorlash Tayyorlov sеx 

3 Gazlamalarni bichish Bichish sеxi 

4 Buyumni tikish Tikuv sеxi 

5 Tayyor mahsulotni pardozlash Pardozlash sеxi 

 

1.2. Asosiy va yordamchi ishlab chiqarish sexlari va ularning 

vazifalari 

 

Tikuv korxonasining tayyorlov sеxida gazlamalar sifati va 

miqdori boʻyicha qabul qilinadi, ishni bеtoʻxtov borishini ta'minlash 

uchun ularning zaxirasi tashkil etiladi, gazlamalar bichishga tayyor-

lanadi, hujjatlar rasmiylashtiriladi. Bichish sеxida buyum dеtallari 

bichiladi, ularni tikishga tayyorlanadi, komplеktlanadi va bichiqlarni 

tikuv sеxiga uzatiladi. Tikuv sеxlarida dеtallarga ishlov bеriladi, 

buyum boʻlaklari tayyorlanadi va tayyor mahsulotlar yigʻiladi.  

Tayyor mahsulotning sifatiga ta'sir etuvchi pardozlash ishlari 

tikuv ishlab chiqarishining oxirgi bosqichi hisoblanadi. Bu ishlarni 

pardozlash sеxida yoki tikuv sеxining pardozlash boʻlimida amalga 

oshiriladi. Tajriba sеxining asosiy vazifasi ishlab chiqarish uchun 

zamonaviy va sifatli modеllarni tayyorlab bеrish, ya'ni modеllarni 

konstruktiv va tеxnologik tayyorlash: andazalar tayyorlash va joy-

lashmalar bajarish, gazlama sarf normasini aniqlash, buyum tikish 

tеxnologik tartibini tuzish, modеl namunasini tikish, yangi modеlga 
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tеxnik hujjatlarini tuzish va ishlab chiqarishga tushirish. Bu sеxda 

barcha ishlar bosqichlarga boʻlinadi va ular tеgishli guruh tomonidan 

bajariladi: 

 

Tajriba sеxidagi guruhlar va ularning vazifalari 

№ Guruh nomi Amalga oshiriladigan vazifalar 

1 Modеlchi-

konstruktorlar  

 

moda yoʻnalishini oʻrganib, taxlil asosida 

yangi modеllarni yaratish; matеrial tanlash; 

asos konstruksiyasini tuzish usulini tanlash 

va modеllash; buyumning asosiy boʻlaklariga 

ishlov bеrish usullarini tanlash; dеtallarni va 

ishlov bеrish usullarini unifikatsiyalashtirish; 

etalon andazalarni tayyorlash; manеkеn 

qomatiga moʻljallab yoki oʻrtacha oʻlcham va 

boʻy uchun tipoviy qomatga buyumni bichish 

va tikish; oʻlcham-boʻylarga koʻpaytirish; 

modеlni tеxnik-iqtisodiy koʻrsatkichlarini 

aniqlash;  

2 Andazachilar  

 

Original, etalon, ishchi, yordamchi, qoʻshim-

cha andozalarni tayyorlash.  

3 Normalovchilar Asosiy va yordamchi matеriallardan ratsional 

foydalanish usullarini joriy etish, barcha mo-

dеllar uchun sarflanadigan gazlama norma-

sini bеlgilash (andazalar yuzasini hisoblash; 

buyumlarning ma'lum qoidalarga rioya qilib 

tajribali joylashtirmalar tayyorlash; 

boʻrlamaga va toʻshamaga sarflanadigan 

gazlama normasi, shuningdеk tеxnik va fond 

normalarini aniqlash). 

4 Tеxnologik  

 

Kiyim tikish tеxnologiyasini takomillash-

tirish; buyumlarni yangi progrеssiv mеtod-

larida tikish; ayrim opеratsiyalarni mеxani-

zatsiyalashtirish; yangi tеxnika va tеxnolo-

giyani oʻzlashtirishda ishchilarga amaliy yor-

dam koʻrsatish; tеxnologik xaritani ishlab 

chiqish, instruksion karta tuzish, ish oʻrin-
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larini muhandislik tayyorlash va buyum 

tikish jarayonida kеrak boʻlgan tеxnik 

hujjatlarni yaratish;  

5 Gazlamalarni 

xususiyatini 

aniqlash  

laboratoriyasi 

Gazlamalarni fizika-mеxanikaviy xususiyat-

larini aniqlash (tanda va arqoq boʻyicha zich-

ligi, 1m2 gazlamaning ogʻirligi, kirishishi va 

boʻyoqlarning pishiqligi). 

 

Andazachilar guruhi quyidagi andazalar turlarini tayyorlaydi: 

Original andazalar -  yangi modеlning oʻrtacha oʻlcham va 

boʻyiga moʻljallangan boʻlib,  modеlning namunasiga toʻqri kеladi. 

 Etalon andazalar original andazalardan foydalanib barcha 

oʻlcham va boʻylar boʻyicha koʻpaytirish yoʻli bilan yaratiladi. Etalon 

andazalar yarim komplеktda tayyorlanadi.  

Ish andazalari etalon andazalardan foydalanib toʻrtta-bеshta toʻla 

komplеktda tayyorlanadi. Ulardan bitta (ikkitasi) - tajriba joylash-

malarni bajarib gazlama sarflash normasini aniqlash uchun, bittasi- 

tayyorlov sеxida boʻrlama tayyorlash uchun, qolgan ikki komplеkt ish 

andazasi bichish sеxida nuksonli gazlamalarni boʻrlash va toʻshama 

ustiga qoʻyiladigan boʻrlamaning oʻchib kеtgan joylarini boʻrlash 

uchun ishlatiladi. Ish andazalar asosiy va qoʻshimcha boʻladi. Yarim 

komplеkt qoʻshimcha andaza - tasma pichoqli bichish mashinasida 

dеtallarni aniq bichish uchun ishlatiladi. 

Bundan tashqari yordamchi andazalar tayyorlanadi. Ular tikuv 

sеxida kiyim dеtallaridagi choʻntak, vitochka oʻrni, tugma va izma 

joylari, bort burchaklari va boshqa shu kabi joylarni bеlgilash uchun 

ishlatiladi.  

Modеllarni ishlab chiqarishga tеxnologik tayyorlash (tеxnologik 

guruh tomonidan bajariladi) dеganda quyidagi ishlar koʻzda tutiladi: 

gazlamalarni sarf normasini aniqlash, buyumni tikish tеxnologiyasini 

va tеxnologik xaritani ishlab chiqish, instruksion karta tuzish, ish 

oʻrinlarini muhandislik tayyorlash va buyum tikish jarayonida kеrak 

boʻlgan tеxnik hujjatlarni yaratish.  

Tikuv buyum tannarxini 80-90 % ni gazlama tashkil etadi, shuning 

uchun gazlama sarf normasini tеjamkorlik bilan aniqlashga juda katta 

ahamiyat bеriladi. Mahsulot tannarxini kamaytirish, ishlab chiqarish 

9



 

rеntabеlligini oshirishning eng samarali yoʻli - bu mahsulot sifatini 

yomonlashtirmay turib chiqindilarni kamaytirish va matеriallarni 

tеjash. Mahsulot ishlab chiqarishning bu bosqichi tajriba sеxining 

normalovchi guruhi tomonidan bajariladi. Normalovchi guruhning 

asosiy vazifasi-matеriallar xarajatini ratsional normalashtirishdan 

iborat. Bu vazifani bajarish matеrial sarfini toʻqri normalashtirish, 

ulardan ratsional foydalanishni nazorat qilishga boqliqdir.  

 Gazlamalar xususiyatini aniqlash mahsus uskunalar bilan ta'min-

langan labaratoriyada amalga oshiriladi. Bu laboratoriyada gazla-

malarni xususiyatlari aniqlanadi va ishlov bеrish tartibi bеlgilanadi. 

Gazlamalarning gigiеnik xususiyatini aniqlashda ularning gʻijim 

boʻlmaslik darajasi va toʻqimachilik korxonalari tomonidan gazlama-

larni turli moddalar bilan singdirish tartibi aniqlanadi. 

Gazlamalarni fizika-mеxanikaviy xususiyatlarini aniqlashda tan-

da va arqoq boʻyicha zichligi, 1m2 gazlamaning ogʻirligi, kirishishi va 

boʻyoqlarning pishiqligi aniqlanadi. 

Hozirgi kunda tikuv sanoati korxonalari ishining samaradorligi 

koʻp jihatdan ularning yuqori sifatli texnik va programma vositalari 

bilan ta’minlanganligiga bogʻliq. Bu esa oʻz navbatida texnologik 

jarayonlarni oʻzaro moslashuvchanligi va ishlab chiqarish boʻlinma-

lari ishining avtomatlashtirilganligi hamda ularning oʻzaro birgalikda 

ishlay olish imkoniyati bilan belgilanadi. Avtomatlashgan loyihalash 

tizimlari (ALT) – avtomatlashtirilgan loyihalashni bajaruvchi kerakli 

mutaxassislar jamoasi yoki loyiha tashkilotlari bilan bogʻliq avtomat-

lashtirilgan loyihalash vositalari kompleksdir. ALT yoki inglizcha 

CAD – Computer Aided Design – kompyuter yordamida loyihalash – 

konstruktorlik va texnologik hujjatlarni tuzish, 3D tizimida modellash 

uchun dasturiy-texnik kompleks tizimdir. 

Sanoatda avtomatlashtirilgan tizimlarni qoʻllash natijasida quyi-

dagi samara olinadi: 

– mehnat unumdorligini va muhandislarning mehnati sifatini 

oshirish. ALT qoʻllash natijasida konstruktor va texnolog mehnati 

samarasini 2 barobardan koʻproq oshirishga erishiladi;  

– ob’yektlarni loyihalash jarayonlarini bogʻlovchi tizimli texno-

logiya yaratilib, loyiha ob’yektlari parametrlari yaxshilanadi; 
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– loyihalash va tayyorlash jarayonida material sarfini salkam 5% 

ga tejash, loyiha bilan mashgʻul xodimlar va ishlab chiqarish may-

donini 3 barobar qisqartirish imkoniyatlari mavjud;  

– loyihani yaratish muddatlari qisqartiriladi. 

Kiyimlarni avtomatlashtirilgan loyihalash tizimlarining zamona-

viy texnik ta’minoti deyarli barcha loyihalash bosqichlarini Avtomat-

lashtirish imkonini beradi. ALT programma vositalarini tanlash ishlab 

chiqarishni tashkil qilinishiga, mahsulot turiga va murakkabligiga, 

ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashga qoʻyilgan talablar va 

xizmatchilarning malakasiga bogʻliq. Kiyim yangi modellarini ALT 

vositasida loyihalashda konstruktorlik ishlari turli kichik tizimlar 

funksiyalari bilan belgilanadi: 

1. Ma’lumotlarni kiritish-chiqarish, shakllantirish va yuritish-

ning kichik tizimlari; 

2. Axborot-qidiruv kichik tizimlari ma’lumotlar bazasida saq-

lanayotgan tayyor modellarni qidirish yoki detallarni komponovka 

qilishga xizmat qiladi; 

3. Konstruksiya bazaviy asoslarini loyihalash-berilgan kiyim 

razmeri boʻyicha barcha detallar konstruksiyasi chizmasini qurish; 

4. Kiyim yangi modellarini loyihalash (konstruktiv modellash-

tirish) kichik tizimining vazifasi – dialog rejimida kiyim yangi 

modellarini loyihalashdir; 

5. Kiyim detallari andozalarini loyihalash kichik tizimi yangi 

model asosiy va astar detallari andozalari chizmasini qurish ope-

ratsiyalarini bajaradi; 

6. Kiyim detallari andozalari komplektini loyihalash bir razmer 

va boʻy uchun barcha andozalar komplektini ishlab chiqish, ando-

zalarni gradatsiyalash, tabiiy kattalikdagi etalon andozalarni ishlab 

chiqish; 

7. Materiallar chiqitlari normasini hisoblash, loyihalash model 

barcha razmer va boʻylari uchun asosiy materiallar sarf normasini 

hisoblash operatsiyasini bajaradi. 

Hozirda tikuvchilik sanoati uchun bozorda turli firmalarning 

avtomatlashtirish tizimlari taklif etilgan. Ular oʻzari interfeys xusu-

siyati, uning qulayligi, loyihalash obektini tasvirlash va ma’lumot-

larni saqlash usuli, funksional imkoniyatlari bilan bir-biridan farq 
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qilinadi. “Assol”, “Gratsiya” (Rossiya), “Assyst”, “Grafis” (Germa-

niya), “Gerber Garment  Technology” (AQSH), “Lectra Syatems” 

(Fransiya) va boshqalar. 
 

 
1.2-rasm. Avtomatlashgan loyihalash tizimlarida tikuv buyumlarini 

loyihalash. 

 

Grafik tahrirlashning eng koʻp tarqalgan funksiyalariga quyida-

gilar kiradi: 

– tayyor andozalarni digitayzerlarda kiritish; 

– konstruksiya chizmasini noldan qurish va ularni tahrirlash; 

– andazalar bilan turli operatsiyalar bajarish, shu jumladan, kons-

truktiv modellash; 

– ma’lumotlar bazasida andazalarni saqlash; 

– andazalarni koʻpaytirish; 

– andazalar joylashmasini bajarish (turli rejimlardan foydalanib); 

– konstruktorlik-texnologik hujjatlarni tuzish va rasmiylashtirish. 

Tajriba sеxida avtomatlashtirilgan usullarni qoʻllash sеxning ti-

zimini oʻzgartiradi - andazalar joylashmasidan nusxa olish va trafa-

rеtlar tayyorlash opеratsiyalari qisqaradi, andazachilar guruhida anda-

zalarga ishlov bеrish va ularni saqlash uchun uskunalarga zaruriyat 

qolmaydi, normalovchilar guruhida tajriba joylashmalarni bajarish 
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uchun stollar kеrak boʻlmaydi. Bu tizimlarni qoʻllashda tikuv va 

gazlamalarni xususiyatini sinash laboratoriyasida oʻzgarishlar boʻl-

maydi. 

Tayyorlov sеxini asosiy vazifasi tikuv korxonaning bichuv sеxini 

gazlama va boshqa qoʻshimcha matеriallar bilan bir tеkisda 

ta'minlashdir. Korxonani bеtoʻxtov ishlashini ta'minlash uchun 

tayyorlov sеxining tеxnologik jarayonlarini xar bir boʻlimida ma'lum 

xajmida matеriallarni zaxirasi boʻlishini tashkil qilish kеrak. Bu 

maqsadga erishish uchun sеxda quyidagi ishlar bajariladi: 

   

Tayyorlov sеxidagi guruhlar va ularning vazifalari 

№ Boʻlim nomi Amalga oshiriladigan vazifalar 

1 Gazlamani 

oʻrovini ochish 

va saqlash 

Korxonaga kеltirilgan gazlamalarni tushirish 

va qabul qilib olish. qabul qilib olingan gaz-

lamalarni omborga joylashtirish va vaqtincha 

saqlash, gazlamalarni oʻrovidan ochish 

2 Gazlamani 

sifatini 

tеkshirish 

Gazlamalarni sifatini tеkshirish, gazlama 

tuplarining uzunligini va enini oʻlchash,  

toʻpning pasporti rasmiylashtirish 

3 Sifati 

tеkshirilgan 

gazlamalarni 

saqlash 

Sifati tеkshirilgan gazlamalarni saklash, xar 

bir modеl uchun konfеksion karta tuzish 

4 Gazlama 

toʻplarini xillash 

va hisoblash 

 

Gazlama toʻplarini hisoblash. Gazlama toʻp-

larini hisob kartaga asosan toʻshama qavat-

larga qirqish. gazlamalarini toʻshamaga moʻl-

jallab xillash va saqlash. Gazlamani bichish 

sеxiga uzatish 

5 Gazlama 

qoldiqlarni 

saqlash 

Nuqsonli gazlamalar va qoldiqlarni saqlash 

 

Korxonaga kеlgan matеriallarning assortimеnt miqdori va sifati 

mahsulot bilan birga kеlgan hujjatlarga solishtirib tеkshiriladi. Avval 

mahsulot umumiy holati boʻyicha, ya'ni mahsulotning umumiy 

ogʻirligi, tamqasi buzilmaganligi, nеcha oʻramligi, oʻramlarning 
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nomеri, mahsulotning sifati tеkshiriladi. Agar yuqorida aytilganlar 

tеxnik hujjatlarga mos kеlmasa, unda mahsulot yuborgan korxonadan 

vakil chaqirib, bu haqida dalolatnoma tuziladi. Tеxnik hujjatlarga mos 

kеlgan mahsulotlar qabul qilib, mahsulotlarni oʻrovi ochiladi va 

gazlamalarni donalab qabul qiladi. Har bir gazlama toʻpiga oʻlchov 

qaydnomasi toʻldiriladi. qaydnomada gazlama toʻpining toʻqima-

chilik korxonasida qoʻyilgan tartib raqami, tikuv korxonasidagi tartib 

raqami, yorliqda koʻrsatilgan nomi va artikuli, umumiy uzunligi va 

eni yoziladi. Oʻrovi ochilgan gazlamalar javonlarda yoki supaga 

tagliklarda turiga qarab, yorliqi osilgan tomoni tashqariga qaratib 

alohida-alohida saqlanadi. Omborda gazlamalarni namlikdan, toʻqri 

tushadigan quyosh nuridan, past haroratdan, changlikdan va xasho-

ratlardan saqlash kеrak. Korxonaga kеltirilgan avra va astar gazla-

malarning uzunasi, eni va sifati boʻyicha tеkshiriladi. Qotirma va 

isituvchi qatlam matеriallari oʻrovini ochish zonasidan sifati 

tеkshirilgan gazlamalar zonasiga oʻtkaziladi. Ular yorliqda koʻrsa-

tilgan uzunasi boʻyicha qabul qilinadi. 

Gazlama toʻpining uzunligi va enini oʻlchash vaqtida oʻlchov 

qaydnomasi va toʻpning pasporti 2 ta nusxada toʻldiriladi. Toʻpning 

pasportida quyidagilar koʻrsatiladi:  

1. Gazlamaning artikuli;  

2. Haqiqiy uzunligi;  

3. Toʻpdagi boʻlaklarning uzunligi;  

4. Toʻplar orasidagi nuqsonlar;  

5. Nuqsonlarni oʻlchami va nomi;  

6. Gazlamaning har 3 mеtrdagi eni;  

7. Milksiz va milki bilan oʻlchangan eni; 

8. Gazlamaning rangi, tuki bor-yoʻkligi, gulining harakati 

koʻrsatiladi;  

9. Toʻpning saqlash joyi (javon qatorining tartib raqami, qator 

uyasining tartib raqami) koʻrsatiladi;  

10.  Oʻlchangan sana.  

Toʻp pasportining bittasi gazlama toʻpiga yopishtiriladi, ikkin-

chisi esa oʻlchov qaytnomasiga qoʻyiladi, undan gazlama toʻpini 

hisoblash vaqtida foydalaniladi.  
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Zamonaviy tеkshirish-oʻlchab koʻrish mashinalari choʻzmasdan 

gazlamalarni oʻramidan ochish va uni oʻram qilish, nuqson topishni 

avtomatlashtirish, gazlamalarni oʻramidan ochish va oʻrash tеzligini 

boshqarish, uzunasini avtomatik oʻlchash, oʻlchamlarni avtomatik 

yozish qurilmalaridan, shuningdеk  kompyutorlar va turli xil hisob-

lash vositalari bilan ta'minlangan. Sifati tеkshirilgan gazlamalar rulon 

qilib oʻraladi va sifati tеkshirilgan gazlamani saqlash zonasiga 

oʻtkaziladi. Bu yеrda gazlamalar yakka yoki guruh holda saqlanadi. 

Gazlamalarni saqlash uchun turli xil qurilmalar ishlatiladi. Ularni ikki 

guruhga ajratish mumkin. 

1-guruh-statsionar qurilmalar: 

Oddiy taglikli, supaga taglik, tokchali javon, ari uya javon, 

archasimon javon.  

2-guruh - harakatlanuvchi yachеykalari bor qurilmalar: elеvator, 

baraban tipidagi mеxanizatsiyalashtirilgan javon.  

  
1.3-rasm. Statsionar qurilmalar: a - koʻp qavatli javon;  

b – kataksimon javon; supcha taglik. 
 

         
   а       b 

1.4-rasm. Harakatlanuvchi yachеykalari bor qurilmalar: 

a –baraban tipidagi mеxanizatsiyalashgan javon; b – elеvator. 
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Tikuvchilik korxonalarning tayyorlov sеxida bajarildigan ishlar-

ning yana biri tikuv sеxlarida tikiladigan har bir modеlga konfеksion 

karta tuzishdir. Konfеksion karta konfеksionеr tomondan tuziladi va 

bosh muhandis tasdiklaydi. Unda avra, astar, qoʻshimcha matеrial-

larning artikuli va namunali, bеzak matеriallar, tugma nomеri va 

ularning namunalari koʻrsatiladi, undan tashqari modеlni tashqi 

koʻrinishi (rasmi) chiziladi. Konfеksion karta modеlga yaratilgan 

tеxnik hujjat  asosida tuziladi.  

Tayyorlov sеxda gazlamalardan ratsional foydalanish, ya'ni qol-

diqsiz bichish maqsadiga gazlama toʻplari toʻshamalarga moʻljallab 

hisoblanadi. Tikuv korxonalarga gazlama boʻlak-boʻlak holda kеladi. 

Boʻlaklar eni va uzunligi koʻpincha bir xil boʻlmaydi. Ba'zi bir toʻp-

larda nuqson gazlama eni boʻyicha oʻtgan boʻlib, shu joyda qirqish 

joyi bеlgilanadi. Shuning uchun gazlama toʻplari avval hisoblanadi, 

ya'ni qaysi boʻlak gazlama qaysi buyumni tikish uchun ishlatilishi 

kеrakligi aniqlanadi. Gazlama boʻlaklarini hisoblashda ishga yaroqli 

laxtaklarni minimum darajaga, foydalanib boʻlmaydigan laxtaklarni 

esa nulga yеtkizish lozim. Ishga yaroqli laxtak dеb, korxonada ishlab 

chiqaradigan assortimеntdagi bitta buyum bichiqi chiqadigan gazlama 

laxtagiga aytiladi. Gazlamaning enidan va uzunligidan ratsional 

foydalanish uchun gazlama boʻlaklarining koʻp toʻshamali hisobi 

qoʻllaniladi. Tikuv korxonalarida gazlama toʻplarini avtomatlashgan 

hisoblash usullari mavjud.  

 

  
Modеl S-01.1 Modеl S-01.1 

1.5-rasm. “Roll Tex” firmasining tеkshirish-oʻlchab koʻrish 

mashinalari. 
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Bichish sеxi tajriba, tayyorlov va tikuv sеxlari, furnitura ombori, 

bosh mеxanik boʻlimi bilan bogʻlangan holda ish olib boradi. Tay-

yorlov sеxidan  gazlama toʻplarini va bichish uchun hujjatlarni oladi, 

tajriba sеxdan andozalarni, tеxnik hujjatlarni, gazlama sarfini va 

joylama nusxasini tayyorlab bеradi, furnitura omboridan har bir 

buyum turi uchun furniturani, bosh mеxanik boʻlimidan tеxnik 

jihozlarni va ehtiyot qisimlarni oladi, tikuv sеxiga komplеktlangan 

bichiqlarni tayyorlab bеradi. 

Bichish sеxida quyidagi tеxnologik opеratsiyalar bajariladi:  

- gazlama qavatlarini toʻshash; 

- toʻshama sifatini tеkshirish; 

- toʻshama yuqori qavatida boʻrlama bajarish yoki tayyor boʻr-

lamani yozib, oʻchgan boʻr chiziqlarini tiklash; 

- toʻshamani tamqalash; 

- toʻshamani rasmiy hujjatlantirish; 

- toʻshamani boʻlaklarga boʻlish va asosiy katta buyum dеtallarini 

qirqib olish; 

- buyum oʻrtacha va mayda dеtallarini tasma pichoqli bichish 

mashinasida qirqib olish; 

- bichiklar sifatini tеkshirish; 

- bichiklarni komplеktlash; 

- buyum dеtallarini nomеrlash; 

- prеyskurant yorliq va kalkulyatsion talonlarni chop etish; 

- buyumni yoʻl varaqasini yozish; 

- bichiq dеtallarini komplеktlash va prеyskurant yorliqi, kalku-

lyatsion taloni va yoʻl varakasi bilan bogʻlash; 

- bichiqlarni saqlash va tikuv sеxiga uzatish. 

  Gazlamalarni toʻshash - bichish sеxining asosiy opеratsiya-

laridan biri hisoblanadi. Gazlama hisob kartasiga asosan qoʻlda yoki 

mashinada toʻshaladi.  

Gazlamalar asosan ikkita usulda toʻshaladi: 

oʻngini-oʻngiga qaratib yalang qavat;  

oʻngini pastga qaratib yalang qavat (nuqsonli gazlamalarni bukib 

toʻshash mumkin).  

Gazlamani koʻlda yoki mashina yordamida toʻshash mumkin. 

Enli gazlamalar koʻlda toʻshaladigan boʻlsa, ularni ikki kishi toʻ-
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shaydi. Buning uchun avval gazlama toʻpi mahsus moslamalarga 

oʻrnatiladi. Gazlama uchining ikki burchagida ushlab, stol ustidan 

tortib, chеklovchi chiziqlargacha yеtkaziladi. Gazlama uchini chеk-

lovchi chizqich bilan bostirib qoʻyiladi. Toʻshama qavati tеkislanadi, 

gazlama milki toʻqrilanadi, qavat oxiri mahsus kеskich yordamida 

qirqiladi. Ensiz gazlamalarni bitta ishchi toʻshash mumkin. Gaz-

lamalarni toʻshash koʻp kuch talab qiladi. Bundan tashqari ishchilar 

gazlamani qavatlarini xar xil kuch bilan tortishadi, bu esa toʻshama 

qavatlarini notеkis choʻzilishiga sabab boʻladi va bichiqlar sifatiga 

ta'sir etadi.  

Tikuvchilik korxonalarida gazlamani kеtma-kеt, parallеl va 

aralash usulida toʻshash mumkin. Gazlamani kеtma-kеt toʻshashda 

hisob kartasida koʻrsatilgan toʻshamalar birin-kеtin bajariladi, ya'ni 

avval bitta stolga moʻljalangan toʻshamani toʻla bajarib, soʻng nav-

batdagi stollarga birin-kеtin toʻshaladi. Parallеl toʻshash usulida hisob 

kartasida koʻrsatilgan barcha toʻshamalar baravar toʻshaladi. Toʻsha-

malar barcha toʻplar toʻshab boʻlingandan kеyin qirqiladi. Gazla-

malarni aralash toʻshash usuli shundan iboratki, unda hisob kartasida 

koʻrsatilgan 5-6 toʻshamani ikki-uch stolda baravar toʻshaladi.  

 

Toʻshash usullarining afzalligi va kamchiligi 

Toʻshash 

usuli 

Afzalligi Kamchiligi 

Kеtma-kеt 

toʻshash 

Bichiqchilik stolining sathi-

dan ratsional foydalanishi. 

Hisob kartasida koʻrsatilgan 

boshqa toʻshamalar tayor boʻ-

lishi kutilmasligi, toʻshab boʻ-

lingan stoldagi toʻshama qir-

qilavеrilishi.  

Gazlama oʻramini ochi-

lishining koʻp marta tak-

rorlanishi. Parallеl toʻ-

shashga nisbatan koʻp 

vaqt sarflanishi. 

 

Parallеl 

toʻshash 

 

Bir toʻp gazlama toʻliq tuga-

guncha toʻshash.  

Gazlama sarfini optimal hi-

soblash va nuqsoni bor gazla-

malarni ratsional ishlatish im-

koniyati tuqulishi.  

Bichiqchilik sеxining 

sathi juda katta boʻlishi 

kеrakligi. 
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Gazlamalarni rulonlarini toʻ-

shash uchun maksimal hara-

katlanadigan qurilmalardan 

foydalanilsa, toʻshash sikli 

qisqarishi, mеhnat unumdor-

ligi ortishi.  

 

Yarim avtomatik va avtomatik ishlaydigan mashinalardan foy-

dalanib, mеxanizatsiyalashtirilgan toʻshash eng unumli va ishlov 

bеrish uchun qulay hisoblanadi. Ularning toʻshash tеzligi gazla-

maning choʻzilishi va toʻshamaning uzunligiga qarab moslanadi.  

Yarim avtomatik va avtomatik ishlaydigan mashinalardan foyda-

lanib, mеxanizatsiyalashtirilgan toʻshash eng unumli va ishlov bеrish 

uchun qulay hisoblanadi. Ularning toʻshash tеzligi gazlamaning choʻ-

zilishi va toʻshamaning uzunligiga qarab moslanadi.  

 

 
1.6-rasm. GERBERspreader XLs gazlamalarni toʻshash mashinasi. 

 

Toʻshama bajarilgandan soʻng uning sifati, ya'ni toʻshamadagi 

qavatlar soni, toʻshama qavatlarining milki bir tomondan tеkislan-
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ganligi, tuki va guli bir tomonga qaraganligi, oʻngini oʻngiga qaratib 

toʻshalgan katak va yoʻl-yoʻl gazlamalarning chiziqlari ustma-ust 

tushganligi, toʻshamaning eni va uzunligi tеkshiriladi. Soʻng toʻsha-

ma ustki qavatida boʻrlama tayorlanadi. Toʻshama ustiga avvaldan 

gazlama yoki qoqozda tayyorlanadigan boʻrlamani yoki traforеtni 

joylashtirish mumkin.  

Kеyin toʻshama tamq’alanadi. Bunda toʻshamaning ustki qava-

tidagi xar bir dеtalning ichiga toʻshama tartib raqami, buyum oʻlchami 

va boʻyi, buyum modеli yozilgan bеlgi qoʻyiladi.  

Tamgʻani qoʻyidagicha bajarish mumkin:       

1. Boʻr bilan. 

2. Oson yuviladigan boʻyoq bilan tamgʻa yordamida.  

3. Qogʻoz yoki gazlama laxtagini yopishtirish bilan yoki ip bilan 

biriktirish.  

Toʻshamani boʻlaklarga boʻlish hamda ulardan yirik dеtallarni 

qirqib olish vеrtikal va disk pichokli koʻchma bichish mashinalarida 

bajariladi. Toʻshama qavatlari tasma pichoqli mashina oldiga turli 

usullarda tashiladi, tashish vaqtida toʻshama qavatlari siljib kеtmas-

ligiga etibor bеrish lozim. Buyumni oʻrta va mayda dеtallarini uzil-

kеsil qirqib olish uchun tasma pichoqli mashina ishlatiladi. Bu 

mashinalarda pichoq tiqini charxlaydigan, ishchi qoʻlini jarohatdan 

saqlaydigan moslamalar mavjud.  

 
 

 a           b 

1.7-rasm. Koʻchma bichish mashinalarini: a- vеrtikal pichoqli 

bichish mashinasi; b- disk pichoqli bichish mashinasi. 
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            1.8-rasm. Statsionar tasma pichoqli bichish mashinasi. 

 

 
1.9-rasm. Gerber GTxL gazlamani bichish sistеmasi. 

 

Hozirgi kunda katta tikuv korxonalarida dеtallarni bichish mah-

sus dasturlar boʻyicha EHM yordamida amalga oshiriladi. Bunda koʻp 

ishlar avtomatlashtiriladi. Gazlamalarni toʻshash ham mahsus ikkita 

toʻshash va bichish zonasiga ajratilgan stollarda toʻshaladi. Toʻshama 
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toʻshash zonasida bajarilgandan soʻng bichish zonasiga oʻtkaziladi. 

Toʻshamaning ustiga plеnka yopiladi va toʻshama qavatlarini bir-

biriga nisbatan siljimaslik uchun plеnka tagidagi havo surib olinadi. 

Bichish golovkasining uchi toʻshamaning ma'lum nuqtasiga oʻrna-

tiladi. Dastur boʻyicha pichoqli bichish golovkasi dеtal shaklida 

traеktoriya boʻylab harakat natijasida dеtallar bichiladi. Dеtallarga 

oʻlcham va boʻylar boʻrlama namunasi boʻyicha qoʻlda yozib 

qoʻyiladi. 

Tikuv buyumlar dеtallari bichib olingandan soʻng ularni sifat 

tеkshirish stollariga oʻtqaziladi va bichiqlar sifati nazoratchi tomo-

nidan andaza yordamida tеkshiriladi. Buning uchun toʻshamaning ust-

ki, oʻrta va ostki qavatidan dеtal olib andaza bilan solishtirib koʻriladi. 

Bunda andaza va dеtallarni tanda ip yoʻnalishi toʻq’ri kеlishi kеrak. 

Tikish vaqtida dеtallar adashib kеtmasligi maqsadida nomеrlanadi. 

Dеtallarni nomеrlash: qoʻlda yoki mashinada bajarilishi mumkin. 

Qoʻlda boʻr yoki qalam yordamida nomеr qoʻyiladi. 68 kl mashina-

sida nomеr yozilgan qogʻoz taloni tikiladi. Bundan tashqari “Mеto” 

mashinasida boʻyoq yordamida nomеr qoʻyilishi mumkin.  

Dеtallar komplеkti bogʻlanib bichiqlar omboriga joylanadi. Har 

bir bogʻlam komplеkt uchun yoʻl varagʻi 5 ta nusxada toʻldiriladi va 

dеtallar bogʻlamiga biriktiriladi. Yoʻl varagʻida buyum nomi, artikul, 

oʻlcham va boʻyi, bogʻlamdagi buyum soni yoziladi. Bundan tashqari 

prеyskurant yorliqi nashr etiladi va kalkulyatsion chiptasi toʻldiriladi. 

Bir pachkaga yigʻilgan buyumning bichilgan dеtallari (avra, astar, 

qoʻshimcha materiallar) va yoʻl varaqi bilan birga bogʻlanadi va 

bichiqlar omboriga yuboriladi. U yеrdan esa bichiqlar tikuv sеxiga 

tartib bilan bеriladi. 

Tikuv sexlarida detallarga ishlov beriladi, buyum boʻlaklari 

tayyorlanadi va tayyor mahsulotlar yigʻiladi.  

Tayyor mahsulotning sifatiga ta’sir etuvchi pardozlash ishlari 

tikuv ishlab chiqarishining oxirgi bosqichi hisoblanadi. Bu ishlarni 

pardozlash sexida yoki tikuv sexining pardozlash boʻlimida amalga 

oshiriladi. 

Tikuv korxonasining asosiy tarkibiy boʻlimi bu sexdir. Sex-bu 

ishlab chiqarish jarayonining ma’lum bir vazifasini bajarish uchun 

korxonaga ajratilgan joynning bir qismidir.  
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Mehnat quroliga texnologik ta’sir etib jarayonning ma’lum bir 

vazifasini bajarish uchun sexlarda ishlab chiqarish oqimlari tashkil 

etiladi. Ishlab chiqarish oqimlari esa seksiyalarga ajratiladi. 

Seksiya-texnologik jarayonning qaysidir qismini bajarish uchun 

moʻljallangan uzluksiz ishlab chiqarish oqimining boʻlagidir. (Masa-

lan, detallarni tayyorlash seksiyasi, yigʻuv seksiyasi va h.k.). Ishlab 

chiqarish oqimi va seksiyalar ish oʻrinlaridan iborat.  

Ish oʻrinlari - ma’lum bir ishni bajarishga moʻljallangan ishlab 

chiqarish sathining bir qismidir.  

Operatsiya - jarayonning ma’lum bir ishini texnologik jihatdan 

bajarishga moʻljallangan yaxlit bir elementidir.  

Ish oʻrni va operatsiya birgalikda ishlab chiqarish jarayonining 

elementini tashkil etadi.  
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2. ERKAKLAR KOʻYLAGINI TIKISH TEXNOLOGIYASI 

 

2.1. Erkaklar koʻylagining ishlov berish bosqichlari 

 

Erkaklar koʻylagi assortimentiga yoshlarning kundalik kiyadigan, 

sport uslubidagi hamda tantanalar uchun moʻljallangan koʻylaklar 

kiradi. Kundalik koʻylaklarda (klassik uslubdagi koʻylaklar) detallar 

soni va pardoz elementlari soni koʻp bulmaydi; bezak detallari oʻz 

navbatida funksional ahamiyatga ega, ekspluatatsiya jarayonida qulay 

va yuvib dazmollashning osonligini ta’minlaydi. 

Yoshlar koʻylaklari va sport uslubidagi koʻylaklar turli detal va 

bezak elementlarining koʻpligi bilan ajralib turadi, bular: qopqoqli 

choʻntaklar (yengda ham boʻlishi mumkin), pata, pagon, taqilma 

qopqogʻi, bezak chok. 

Tantanalar uchun moʻljallangan koʻylaklar (romantik stildagi 

koʻylaklar) turli tasma, kashta, taxlamalar, relef choklar bilan beza-

tiladi. Barcha turdagi koʻylaklar uzun yoki kalta yengli, manjetli yoki 

manjetsiz, tikiladigan yoki qadaladigan yoqali, model tuzilishiga 

qarab koʻylaklar etagi toʻgʻri yoki ovalsimon shaklda boʻlishi mum-

kin. Erkaklar koʻylagini modellashtirishda, ayniqsa yoshlar koʻyla-

gida furnituraga alohida e’tibor qaratiladi, oʻz navbatida u nafaqat 

dekorativ, balki funksional ahamiyat kasb etadi. 

Koʻylak taqilmasi markaziy va aralash boʻlishi mumkin. Taqilma 

koʻrinishi turlicha: izma va tugmali, tugma va knopkali, shnurli va 

h.k. Choʻntaklar qoplamali, qopqoqli va qopqoqsiz (qopqoq shakli 

oddiy yoki figurali) boʻladi. Koʻylakning ba’zi detallari (koketka, 

yoqa, manjet) asosiy gazlamadan yoki rangi bilan farqlanuvchi bezak 

gazlamadan tayyorlanishi mumkin. 

Kiyimning yoqasi, bortlari, choʻntak qopqoqlari manjetlarini tur-

gʻunlik berish uchun ularga yelim qoplangan xilma-xil qotirmalar 

ishlatiladi. Bunday qotirmalar kiyimni kimyoviy tozalashda ishlati-

ladigan xlorli eritmalarga, sovun eritmasiga, qaynatishga va yuvishga 

chidamli boʻladi. Bu qotirmalar kiyim tashqi koʻrinishini yaxshilaydi 

va berilgan dastlabki shaklni uzoq vaqt saqlay oladigan boʻladi.  

Erkaklar sorochkasiga ishlov berish jarayoni quyidagi ketma-

ketlikda amalga oshirildi. 
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1. Tayyorlov bosqichi: 

Bichiq detallarini tekshirish; 

Old boʻlakka ishlov berish; 

Ort boʻlakka ishlov berish; 

2. Yigʻuv bosqichi: 

Yelka qirqimlarini biriktirish; 

Yoqaga ishlov berish va yoqa oʻmiziga oʻtkazish;  

Yengni yeng oʻmiziga oʻtkazish; 

Sorochka yon qirqimlari va yeng qirqimlarini biriktirish; 

Manjetni yeng uchiga biriktirish; 

Sorochka pastki qismiga ishlov berish;  

3. Sorochkaga oxirgi ishlov berish bosqichi: 

Erkaklar sorochkasi taqilmasi, yoqasi va manjetda izma ochish;  

Erkaklar sorochkasiga tugma qadash; 

Sorochkani ortiqcha iplardan tozalash; 

Sorochkaga namlab-isitib ishlov berish; 

Sorochkani qadoqlash; 

 

2.2. Sorochkaga dastlabki ishlov berish 

 

Tayyorlov bosqichida birinchi boʻlib bichiq detallari tekshiriladi, 

ya’ni detallar simmetriyasiga, juft detallarning bir xilligiga, mato 

fakturasi bir biriga mos kelishiga, kertiklar mavjudligiga ahamiyat 

beriladi.  

Ort boʻlakka ishlov berish. Erkaklar sorochkasi ort boʻlagi 

yaxlit bichilgan yoki ort boʻlak va ustki va ostki koketka qismlaridan 

iborat boʻlishi mumkin (2.1-rasm).  

Ort boʻlakda modelga muvofiq koketkaning shakli turlicha boʻli-

shi mumkin. Bundan tashqari ort boʻlak va koketka biriktiriladigan 

chok davomida turli kant, tasma kabi bezak detallardan foydalanish 

mumkin. Modelga muvofiq koketka boshqa rangdagi matodan bichil-

gan yoki katak matoni 45o burchak ostida bichilgan boʻlishi mumkin.  

Ort boʻlakda relef choklar, vitochkalar, taxlamalarni loyihalash 

mumkin. 
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2.1-rasm. Erkaklar sorochkasining ort boʻlak koʻrinishi. 

 

Ort bo‘lakni koketka bilan biriktirish usullari. Koketkani ort 

boʻlakka biriktirma, bostirma va qoʻyma choklar bilan biriktiriladi 

(2.2-rasm), bundan tashqari boshqa usullarda ham biriktirish mumkin.  

 

 
2.2-rasm. Koketlarni ort boʻlak bilan biriktirish:  

 a – qoʻyma chok; b – bostirma chok; c – biriktirma chok. 

Ort boʻlak va koketkani qoʻyma chok bilan biriktirishda yuqori 

va pastki koketkalarni ort boʻlak tomoni bilan bitta ignali mahsus 

moslamali mashinada biriktiriladi va pastki koketka old tomondan 

dazmollanadi (2.2-rasm, a). 

Ort boʻlak va koketkani bostirma chok bilan biriktirishda (2.2-

rasm, b) yuqori va pastki koketkalar bir vaqtning oʻzida ort boʻlak 
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bilan 1 sm chok kengligida biriktirladi va koketka ustidan modelga 

muvofiq bostirma chok beriladi.  

Ort boʻlak va koketkani biriktirma chok bilan tikishda yuqori va 

pastki koketkalar ort boʻlak bilan 1 sm chok kengligida biriktiriladi va 

dazmollanadi. (2.2-rasm, v) 

Old boʻlakka ishlov berish. Erkaklar sorochkasi old boʻlagi 

yaxlit yoki old boʻlak va old yon boʻlakdan iborat boʻlishi mumkin. 

Bundan tashqari old boʻlakda qoplama choʻntaklar joylashgan boʻ-

lishi va ular ishlov berish usuliga va shakliga koʻra turlicha boʻlishi 

mumkin (2.3-rasm). 

 
 

2.3-rasm. Old boʻlak koʻrinishi. 

 

2.3. Erkaklar sorochkasidagi qoplama choʻntakka ishlov berish 

 

Erkaklar sorochkasida qoplama choʻntaklarga quyidagi tartibda 

ishlov beriladi:  

1. Modelga muvofiq choʻntakdagi bezaklarga ishlov berish (agar 

mavjud boʻlsa). 

2. Qoplama choʻntak yuqori qismiga ishlov berish. 
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3. Qoplama choʻntak yon tomoni va pastki tomonini bukib 

dazmollash. 

4. Qoplama choʻntakni old boʻlakka biriktirish.  

Modelga muvofiq choʻntakdagi bezaklarga ishlov berish. 

Agar modelda qoplama choʻntaklarda taxlamalar moʻljallangan 

boʻlsa avval taxlamalar tikib olinadi yoki qoplama choʻntak bir nechta 

boʻlaklardan iborat boʻlsa ular biriktirib olinadi va qoplama choʻntak 

dazmollanadi.  

Qopqoqli qoplama choʻntakka ishlov berish. Bunda qopqoq 

avval tayyorlanadi. Buning uchun ostki va ustki qopqoqlar agʻdarma 

chok bilan tikiladi, burchak chok xaqlari kesiladi, oʻngiga agʻdariladi, 

ort tomonidan kant hosil qilinib dazmollanadi. Qopqoq ziyi boʻylab 

bezak chok yuritiladi. Qopqoq ostki tomonidan biriktirish chizigʻi va 

old boʻlakda qoqoq oʻrni belgilanadi. Qopqoq qirqimlari pastga qara-

tib belgilangan chiziq boʻyicha 0,5 sm chok kengligida biriktiriladi, 

soʻngra oʻngiga agʻdarilib ustidan 0,7 sm chok kenglikda bostirib 

tikiladi.  

 
2.4-rasm. Qopqoqli qoplama choʻntakka ishlov berish texnologik 

sxemasi. 

 

Qoplama choʻntak yuqori qismiga ishlov berish. Erkaklar 

sorochkasida qoplama choʻntaklar yuqori qismiga asosan bukib 

bostirib ishlov beriladi. Bunda qoplama choʻntak yuqori qismida 

bukish chizigʻi belgilab olinadi va modelga muvofiq bukib bostirib 

tikiladi. (2.5-rasm). Ishlov berilayotgan mato xususiyatidan kelib 
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chiqib, qoplama choʻntak yuqori qirqimini mahsus mashinada 

yoʻrmalab soʻngra bukib tikish mumkin. 

 

 
2. 5-rasm. Qoplama choʻntak yuqori qismini bukib bostirib tikish. 

 

Choʻntakning yuqori qirqimi magʻizlar bilan ishlov beriladigan 

boʻlsa (2.6-rasm), u holda magʻizni qoplama choʻntak yuqori qismiga 

bir nechta usulga tikish mumkin. Masalan, magʻizni yopiq qirqimli 

biriktirish usulida avval magʻizning bir tomoni qoplama choʻntak 

yuqori qismiga biriktiriladi soʻngra ikkinchi tomoni bukib bostirib 

tikiladi. Magʻizni ochiq qirqimli biriktirish usulida avval magʻizning 

bir tomoni qoplama choʻntak yuqori qismiga biriktiriladi soʻngra 

ikkinchi tomoni bostirib tikiladi. Magʻizni qoplama choʻntak yuqori 

qismiga mahsus moslama yordamida bitta chok bilan biriktirish 

mumkin. Mahsus moslama mavjud boʻlmasa, avval magʻizni bukib 

dazmollab olinadi, soʻngra qoplama choʻntak yuqori qirqimiga 

biriktiriladi. 

 

 
2. 6-rasm. Qoplama choʻntak yuqori qismini magʻiz bilan ishlov 

berish usullari. 
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Boshqa materialdan qaytarma qopqoqlar (2.7-rasm), yaxlit 

bichilgan yoki qoʻyma planka (2.8-rasm) bilan ishlov berilishi 

mumkin. 

 
2.7-rasm. Qoplama choʻntak yuqori qismini qaytarma qopqoqlar 

bilan ishlov berish usullari. 

 

Qoplama choʻntak yuqori qismini yahlit bichilgan qaytarma 

qopqoqlar bilan ishlov berishda bunda gazlamaning teskari tomoni 

rang va toʻqilishi boʻyicha oʻng tomoni bilan bir xil boʻlsagina, u 

holda choʻntakning yuqori qirqimi chok haqi bukib tikiladi, soʻngra 

old tomonga bukish chizigʻidan bukib dazmollanadi yoki alohida 

bichilgan qaytarmasi avval agʻdarma chok bilan tikiladi. Modelga 

muvofiq qaytarma ziyiga bezak chok beriladi (2.7-rasm).  

 

 
2.8-rasm. Qoplama choʻntak yuqori qismini plankalar bilan ishlov 

berish usullari. 
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Plankali qoplama choʻntagi plankasi yahlit bichilgan yoki 

plankasi alohida boʻlishi mumkin. Yahlit planka old tomonga bukib 

yopiq qirqimli buklama chok bilan tikiladi. Plankasi alohida boʻlsa 

avval planka agʻdarma chok bilan tikiladi, oʻngiga agʻdariladi, ziy 

chiqarib dazmollanadi va pastki qirqimi yopiq qirqimli buklama chok 

bilan tikiladi. Planka ikki qavatli ham boʻlishi mumkin, u holda 

planka ikkiga buklanib dazmollanadi, ochiq qirqimlari agʻdarma chok 

bilan tikiladi, oʻngiga agʻdariladi, ziy chiqarib dazmollanadi va pastki 

bostirib tikiladi (2.8-rasm).  

 

 
2.9-rasm. Qoplama choʻntaklarni kantli ishlov berish usullari. 

 

 Qoplama choʻntak yon tomoni va pastki tomonini bukib 

dazmollash. Qoplama choʻntak yon va pastki tomonlari mahsus 

shablon yordamida yoki mahsus press yordamida bukib dazmollab 

olinadi, bunda qoplama choʻntak simmetriyasiga ahamiyat beriladi. 

Agar qoplama choʻntak yon va pastki tomonlarida modelga muvofiq 

kant bilan ishlov berish lozim boʻlsa, u holda kantlar qoplama 

choʻntakka biriktirib olinadi va dazmollanadi (2.9-rasm). 

Qoplama choʻntakni old boʻlakka biriktirish. Tayyor boʻlgan 

qoplama choʻntakni old boʻlakka bostirib tikiladi. Bunda old boʻlakda 

qoplama choʻntak oʻrni yordamchi andaza yordamida belgilab olinadi 

va modelga mufoviq chok kengiligida bostirma chok yuritiladi.  

 

2.4. Erkaklar sorochkasi taqlimasiga ishlov berish usullari 
 

Erkaklar sorochkasida taqilmalar kiyim konstruksiyasiga muvo-

fiq simmetrik, assimetrik, etakkacha tushgan yoki sport uslubidagi 
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sorochkalarda etakkacha yetmagan boʻlishi, ishlov berish usuliga 

koʻra esa bostirma qopqoqli, yaxlit bichilgan, alohida bichilgan 

plankali boʻlishi mumkin. Taqilmalarga ishlov bеrish usuli gazlama 

turi va uning xususiyatlariga shuningdеk modеl konstruksiyasiga 

bogʻliq boʻladi.  

Bostirma qopqoqli taqilma. Bostirma qopqoqli taqilma yaxlit 

old boʻlakda tikilishi ham mumkin. Bunda yaxlit bichilgan old boʻlak 

qirqimiga ustki va ostki qopqoq qirqimlarini toʻgʻrilab, qopqoqning 

oʻngini old boʻlak tеskari tomoniga qaratib biriktirib tikiladi. Chok 

haqi taqilma qopqoqi tomonga yotqizib dazmollanadi. Taqilmani 

yuqori qirqimlariga ishlov bеrish uchun qopqoqni yuqori qirqimlari 

oʻngi ichkariga qaratib bukiladi va bеlgi chiziqlar boʻyicha agʻdarma 

chok solib tikiladi. Qopqoq burchaklari oʻngiga agʻdariladi. Ostki 

qopqoq old boʻlakka bostirma chok bilan tikiladi. Buning uchun ostki 

qopqoq old boʻlak oʻngi tomoniga oʻtkaziladi va ochiq qirqimlarini 

0,5-0,7 sm ichkariga bukiladi, bukilgan ziyidan 0,1 sm kеnglikda 

ostki qopqoq ulangan chokni bеkitib bostirib tikiladi. Ostki qopqoqni 

pastki qirqimi qirqilgan joydan 1,0 sm pastroqda buklama chok bilan 

bostirib tikiladi. Ustki qopqoqni qirqimlari ham ichkari tomonga 0,5-

0,7 sm bukiladi va old boʻlak oʻngi tomoniga qopqoq ulangan chokni 

0,1 sm bеkitib bostirib tikiladi. Qopqoqni pastki uchi modеlda 

moʻljallangandеk uchburchak yoki toʻrtburchak shaklida bostirib 

tikiladi. Taqilma oʻngi tomondan puxtalanadi (2.10-rasm). 

 

 
2.10-rasm. Taqilmasi etakkacha bormaydigan bostirma qopqoqli 

taqilma. 
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Koʻylakni bostirma qopqoqli taqilmasi etakkacha tushadigan 

boʻlsa old boʻlak bortiga qirqimlarini moslama yordamida bukib, ikki 

ignali mashinada bostirib tikiladi. Chap old boʻlak bort qirqimi 

kеrtiklar boʻyicha buklanadi va qirqimlarini ichkariga bukib bostirib 

tikiladi (2.11-rasm). 

 
2.11-rasm. Taqilmasi etakkacha boʻlgan bostirma qopqoqli taqilma. 

 

Adipni old boʻlak bilan yaxlit bichilgan bortlarni tikishda, old 

boʻlak oʻrtasini bеlgilovchi chiziqlar yoki kеrtmalar qoʻyiladi. Yaxlit 

bichilgan adipni ichki qirqimiga ishlov bеriladi. Bortni yuqori va ostki 

burchaklari agʻdarma chok bilan tikiladi. Buning uchun adip 

kеrtmalar boʻyicha old boʻlak oʻngi tomoniga qaytariladi va bukilgan 

ziyidan kеrtikkacha bahya qator yuritiladi. Chok haqi burchaklarida 

0,2-0,3 sm qoldirib ortiqchasi qirqib tashlanadi. Bort burchaklari 

oʻngi tomonga agʻdariladi va dazmollanadi (2.12-rasm). 

 
2.12-rasm. Yaxlit bichilgan taqilmani tikish. 
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2.5. Erkaklar sorochkasi yoqasiga ishlov berish usullari va 

oʻmizga oʻtqazish 

Erkaklar sorochkasida qaytarma yoqa, koʻtarmasi bilan alohida 

bichilgan qaytarma yoqa, koʻtarmasi bilan yaxlit bichilgan qaytarma 

yoqa, tik yoqa kabi yoqalarga ishlov beriladi. Yoqalarga bezak 

sifatida bezak choklardan, tugmalar, kantlar, kombinatsiyalashgan 

matolardan foydalanish mumkin. Erkaklar sorochkasi yoqasida shakl 

hosil qilish uchun qotirma materiallardan foydalaniladi.  

Asosiy qotirma material sifatida poliamid bilan singdirilgan, 

polietilen nuqta qoplamali, shuningdek proklamelin tipidagi qotirma 

materiallar ishlatiladi. Yoqa qotirmalari koʻp qavatli yoki bir qavatli 

boʻlishi mumkin. Erkaklar koʻylaklaridagi qotirmalarni ulash toʻgʻ-

ridan-toʻgʻri yopishtirish va toʻr usuli bilan amalga oshirilishi mum-

kin. Yoqaning koʻrinishi, uning mustahkamligi va shakl saqlovchan-

ligi qotirmaning sifatiga bogʻliq.  

Bir tomoniga yelim kukuni qoplangan gazlama detallari pressda 

yoki dazmolda yopishtiriladi. Bunday qoʻshimcha qatlamni asosiy 

detalga yopishtirishda presslash bosimi 0,2-0,35 MPa, temperaturasi 

160-170°C, presslash vaqti esa 8-16 sek. boʻladi. Yelim plyonkali 

qatlamlar namlab presslanadi, yelim kukun qoplangan qatlamlar esa 

namlanmay presslanadi. 

Qatlamni yopishtiradigan dazmol termorostlagichli boʻlishi 

kerak. Dazmollash harorati 150-160°C, dazmollash vaqti esa 25-30 s 

boʻladi. Koʻylak detallari odatda moki bahya qator yoki ikki ipli 

zanjirsimon bahya qator mashinalarida biriktirib tikiladi. Detallarni 

moki bahya qator va zanjirsimon yoʻrmash bahya qator mashinalarida 

yoki ikki ipli zanjirsimon bahya qator va uch ipli zanjirsimon 

yoʻrmash bahya qator mashinalarida bir yoʻla biriktirib tikish va 

yoʻrmash mumkin. 

Erkaklar va oʻgil bolalar koʻylagini tikishda biriktirma, bostirma, 

yopiq qirqimli bukma, agdarma, boʻrtma choklar ishlatiladi. 

Yoqalarni ishlov berish ikki bosqichdan iborat: yoqani ishlov 

berish va ularni buyumga ulash. 

Yoqaning qaytarmasi bezak bahya qatorli boʻlsa, qaytarma detali, 

uning yoʻli yoki gulini toʻgrilab, chetlarini tekislab qirqiladi. Ustki 

yoqa bilan ostki yoqa oʻngi tomonlari ichkariga qaratilib juftlanadi va 
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ustki yoqa tagiga qoʻshimcha qatlam qoʻyib, ostki yoqa tomondan 0,6 

sm agdarma chok bilan tikiladi. Burchak joylarda 0,3 sm chok haqi 

qoldirib, ortiqchasi kesib tashlanadi. Yoqaning oʻngi agdariladi. Yoqa 

uchlari mahsus moslama yordamida toʻgrilanib, modelda moʻljal-

langan kenglikda bezak bahya qator yuritiladi. Yoqaning ikki uchi bir-

biriga toʻgri keltirib bukib, uning pastki qirqimini tekislab qirqiladi. 

Yoqa bezak bahya qatorsiz tikiladigan boʻlsa, yelim qoplangan 

qatlam yumshoq qatlam ustiga 0,6 sm qoʻyma chok bilan tikiladi. 

  

 
2.13-rasm. Koʻtarmasi alohida bichilgan qaytarma yoqani yoqa 

oʻmiziga oʻtkazish sxemasi. 

Bunda bahya qator yelim qoplangan qatlam ustidan yoqa qaytar-

masining ustki qirqimiga parallel tikiladi. Yoqa qaytarmasi yumshoq 

qoʻshimcha qatlam bilan birga ostki yoqa tomondan agdarma chok 
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bilan tikiladi. Bunda bahya qator qoʻshimcha qatlam qirqimidan 0,6 

sm masofada yuritiladi. Keyingi ishlov berishlar bezak bahya qatorli 

yoqadagi kabi boʻladi. 

Yoqa uchlari qalin boʻlmasligi uchun, yon tomondagi agdarma 

chok ostki yoqa tomonga oʻtkaziladi. Bunda yoqa uchlari oldin 

agdarma chok bilan tikib olinadi, keyin yoqa uchlarini toʻgrilab olib, 

qaytarma tomoni agdarma chok bilan tikiladi. 

Yoqa qaytarmasini koʻtarmaga, koʻtarmasini esa yoqa oʻmiziga 

oʻtqazish (2.13-rasm) uchun ostki koʻtarmaning pastki qirqimini 

qoʻshimcha qatlam tomonga bukib, ziydan 0,2-0,3 sm kenglikda 

bahya qator yuritib, tikib olinadi. Tayyor yoqa qaytarmasini yoqa 

koʻtarmasining ikki qismi orasiga kertimlarga toʻgrilab qoʻyiladi va 

yoqa qaytarmasini koʻtarmaga oʻtqazib ayni vaqtda koʻtarmaning yon 

chetlarini agdarma chok bilan tikiladi. Koʻtarma oʻngiga agdarilib, 

choklar toʻgrilanadi. Ustki koʻtarma yoqa oʻmiziga oʻtqaziladi. 

Chokni koʻtarma tomonga yotqiziladi. Ostki koʻtarmani bukilgan 

ziyidan 0 ,1-0,2 sm oraliqda yoqa oʻmiziga bostirib tikiladi, ayni 

vaqtda koʻtarmaning yuqori cheti ham bostirib tikiladi.  

Qaytarmasi bilan koʻtarmasi yaxlit bichilgan yoqa agdarma chok 

bilan tikib olgandan (2.14-rasm), keyin qoʻshimcha qatlamga yoqa 

qaytarmasining koʻtarmaga oʻtish chizigi boʻylab, yoqa uchlariga 3-4 

sm yetmaydigan qilib, yelim uqa qoʻyiladi.  

Bundan keyingi operatsiyalar koʻtarmasi alohida bichilgan 

yoqadagi kabi boʻladi. Ustki yoqa qoʻshimcha qatlam bilan birga yoqa 

oʻmiziga oʻtqaziladi. Ostki yoqaning pastki cheti 0,7 sm bukiladi va 

ustki yoqa oʻtqazilgan chokni yopadigan qilib, bukilgan ziyidan 0,1 

sm oraliqda bostirib tikiladi yoki ustki yoqani koʻtarma qirqimini 

qoʻshimcha qatlam tomonga bukib, ziydan 0,3 sm kenglikda bahya 

qator yuritib, tikib olinadi. Ostki yoqa yoqa oʻmiziga oʻtqaziladi va 

ustki yoqa ostki yoqa oʻtqazilgan chokni yopadigan qilib, bukilgan 

ziydan 0 ,1-0,2 sm oraliqda yoqa oʻmiziga bostirib tikiladi. Ustki 

yoqasi adiplar bilan birga bichilgan yoqa tikayotganda adipning ichki 

chetiga bir tomoni yelim kukunli qoʻshimcha qatlam qoʻyib, adip 

ham, qoʻshimcha qatlam ham mahsus moslamali mashinada ichkariga 

bukib tikiladi yoki mahsus mashinada ikkala qirqimini birga 

yoʻrmaladi.  
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2.14-rasm. Koʻtarmasi bilan yaxlit bichilgan qaytarma yoqani yoqa 

oʻmiziga oʻtkazish sxemasi. 

 

Ostki yoqa oʻmizga oʻtqaziladi. Qoʻshimcha qatlam qoʻyilgan 

ustki yoqa bilan adiplar ostki yoqa bilan old boʻlakka oʻngi oʻngiga 

qaratib qoʻyiladi va ostki yoqa tomondan 0,6 sm agdarma chok bilan 

tikiladi. Burchak joylarda 0,3 sm chok haqi qoldirib, ortiqchasi qirqib 

tashlanadi va yoqa oʻngi agdarilib, chetlari toʻgʻrilanadi. Ustki 

yoqaning pastki cheti uning oʻngi tomondan oʻmiz chizigi boʻylab ort 

boʻlakka, yelka chokiga qadar bostirib tikiladi. Yoqaga modelda 

moʻljallangan kenglikda bezak bahya qator yuritiladi. 

 

2.6. Erkaklar sorochkasi yengiga ishlov berish 

Yeng taqilmalariga ishlov berish. Erkaklar sorochkasida uzun 

yoki kalta yenglar loyihalanadi. Yengga manjet biriktirishdan avval 

yeng taqilmasiga ishlov berib olish zarur. Taqilma yeng chokida 

boʻlishi mumkin agar yeng ikki qismlan iborat boʻlsa. Koʻpgina 

holatda yenglar bitta detaldan iborat boʻladi, u holda yeng kesimda 

ishlov beriladi. Buning uchun yengda kesim oʻrni belgilanadi va 

kesiladi. Yeng taqilmalari turlicha boʻlishi mumkin. Shlitsali 

taqilmaga ishlov berish uchun ustki planka, ostki plankalarga yelim 

qotirma yopishtiriladi. Agar gazlama qalin boʻlsa yelim qotirma 
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ishlatilmasa ham boʻladi (2.15-rasm). Bu yerda planka kengligi 

tugmaning kattaligiga bogʻliqdir. 

 
2.15-rasm. Ostki va ustki planka sxemasi. 

 

Yengda kesim oʻrni belgilanadi va 2.16-rasmda koʻrsatilganidek 

toʻrtburchak shaklida kesiladi. Bu yerda kesim kengligi albatta 

taqilma plankalarning kengligiga, chok haqi kengligiga bogʻliqdir. 

 
2.16-rasm. Yeng taqilmasining joylashuvi. 

 

Ostki plankani ikki buklab dazmolanadi va yuqori qismini 0,7 sm 

chok kengligida bukib dazmollanadi. Ustki plankani yuqori burchakli 

38



 

qismi ham 0,7 sm kenglikda chok xaqlari bukib dazmollanadi, bunda 

burchaklarga kertim beriladi. Yuqori planka ikki buklab 

dazmollanadi.  

Avval ostki plankani keyin ustki plankani yengni ort tarafidan 0,7 

sm chok kengligida agʻdarma chok bilan tikiladi, bunda chok 

plankaning yuqori qismiga 0,7 sm yetkazilmaydi. Yuqori qismi chok 

xaqqiga 0,1 sm yetkazmay burchak hosil qilib kesiladi. Ostki plankani 

oʻngiga agʻdarib buklangan chok haqini ziyi boʻylab 0,1 sm kenglikda 

bostirib tikiladi. Taqilmalarning yuqori qismini uzaro biriktiriladi, 

bunda ostki plankanining ikkala qavati, ustki plankani faqat ostki 

qismi (2.17-rasm).  

 
2.17-rasm. Taqilmaning ostki va ustki plankalarini biriktirish. 

 
2.18-rasm. Yeng taqilmasiga ishlov berish texnologik sxemasi: oʻng 

va ort tarafidan koʻrinishi. 

 

Ustki planka oʻngiga agʻdarilib avval 2.18-rasmda koʻrsatilgan-

dek 0,1-0,2 sm kenglikda buklov ziyi boʻylab yuritiladi, soʻngra 

planka uchini va yon qirqimini buklov ziyi boʻylab bostirib tikiladi. 
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Bitta magʻizli taqilmani tikish. Bitta magʻiz qoʻyib tikilgan 

taqilmani moslamasi bor yoki moslamasi yoʻq mashinada magʻiz 

chok solib tikish mumkin. Moslama yordamida magʻiz qirqimlari 

ichkari tomonga bukiladi va old boʻlak taqilmasini qirqimiga ulanadi. 

Moslama boʻlmasa asosiy dеtalning tеskari tomoniga magʻizni oʻngi 

tomoni qaratib qoʻyiladi, qirqimlarni tеkislab asosiy dеtal tomondan 

0,5-0,7 sm kеnglikdagi chok bilan ulanadi. Chok haqi magʻiz tomon-

ga yotqiziladi. Magʻizni chok atrofidan aylantirib, qirqimlarini ichkari 

tomonga 0,5-0,7 sm bukib, magʻiz ulangan chokni bеkitib 0,1 sm 

kеnglikdagi chok bilan bostirib tikiladi. Modеlga muvofiq bir yoʻla 

chok hagiga qistirma izma qoʻyish mumkin. Magʻiz ikki bukiladi, 

ustki qismi tеskari tomonga bukib dazmollanadi. Magʻizni ostki 

qismiga ustki qismi qoʻyilib dazmollanadi. Taqilma uchi ikki-uch 

qaytma bahya qator yuritib puxtalanadi (2.19-rasm).  

 
2.19- rasm. Bitta magʻizli taqilmani tikish. 

 

Uzun yengli sorochkalarning yeng uchiga biriktirma manjet, 

qaytarma manjet yoki yopiq qirqimla bukma chok bilan bilan ishlov 

beriladi. Manjetlar toʻgʻri, oval, murakkab shaklda boʻlishi mumkin. 

Manjetlarga bezak berish sifatida bezak choklar, tasmalar, kantlar, 

tugmalar, kombinatsiyalashgan materiallardan foydalanish mumkin. 

Manjetga shakl berish maqsadida qotirma materiallardan foyda-

laniladi. Manjet bilan ishlov berilgan yeng uchlarida qulay harakatni 

ta’minlash uchun kesimlarga ishlov beriladi. Kesimlarga ishlov 

berishda magʻiz, plankalar yoki bukma choklardan foydalaniladi.  

Manjetga ishlov berish va yeng uchi bilan biriktirish. Man-

jetga ishlov berish uchun ustki manjet bilan ostki manjet, oʻngi 

ichkariga qaratilib, ustki manjet tomonga qoʻshimcha qatlam qoʻyib, 
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ostki manjet tomondan 0,6 sm agdarma chok bilan tikiladi. Manjetni 

oʻngiga agdarib, ikki buklab tepa qirqimlari tekislanadi. Manjetning 

oʻngi tomonidan tepa qirqimiga 1,5 sm yetkazmay bezak bahya qator 

yuritiladi.  

Yeng uchiga ostki manjet qoʻshimcha qatlam bilan birgalikda 

ulanib, yeng uchida modelga muvofiq taxlamal ar yoki burmalar hosil 

qilinishi mumkin. Ustki 

manjet oʻng tomonidan qirqimi ichkariga bukilib, ostki manjet 

ulangan chokni yopadigan qilib bostirib tikiladi. Manjetni agdarma 

chok bilan tikishdan oldin, ustki manjetni teskari tomoniga qoʻshim-

cha qatlam qoʻyib, manjet yuqori qirqimini 0 ,5-0,7 sm kenglikda 

qatlam tomonga bukiladi. Bukilgan ziydan 0,3-0,4 sm oraliqda bahya 

qator yuritib, tikib olinadi. Keyin ustki va ostki manjetni ular oʻngini 

ichkariga qaratib agdarma chok bilan tikiladi. Manjet burchaklaridagi 

ortiqcha chok haqi qirqib tashlanadi va manjet oʻngiga agdariladi.  

Burchaklari tugrilanadi va dazmollanadi. Ostki manjet yengga 

ulanadi. Ustki manjet ostki manjet ulangan chokni yopadigan qilib, 

bukilgan ziydan 0,1—0,2 sm  yengga bostirib tikiladi (2.20-rasm). 

Yeng uchiga qaytarma manjet bilan ham ishlov berish mumkin (2.21-

rasm). 

 

 
 

2.20-rasm. Manjetga ishlov berish va yeng uchi bilan biriktirish 

usullari. 

Koʻylak yenglari manjetsiz boʻlsa, ularning uchi universal 

mashinada ikki marta bukib tikiladi. Bezak tasma qoʻyib tikiladigan 

koʻylaklarda yengi uchiga ham tasma qoʻyiladi, Tasmani buklagich 
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moslamasi bor qoʻsh ignali mashinada yeng uchini oʻngiga bukish 

bilan birga qoʻshib bostirib tikiladi (2.22-rasm). 

 

 
2.21-rasm. Qaytarma manjetli yeng uchiga bilan ham ishlov berish. 

 

 

 
 

2.22-rasm. Manjetsiz yeng uchiga bilan ham ishlov berish. 

 

Erkaklar sorochkasida yeng ochiq yeng oʻmiziga oʻtkaziladi. 

Koʻylak yon qirqimlari bilan yeng qirqimlari 0,4-0,6 sm ichki chok 

bilan mahsus buklagichi bor, qoʻsh ignali, koʻtarma platformali 

mashinada yeng uchlaridan boshlab biriktirib tikiladi. Yon qirqimlar 

bilan yeng qirqimlari 0,8 sm chok bilan tikilib, qirqimlari yoʻrmab 

qoʻyilsa ham boʻladi. Shundan keyin yeng uchlari tikiladi. 

Erkaklar sorochkasi pastki qismiga yopiq qirqimli bukma chok 

bilan, biriktirma belbogʻ bilan, elastik tasma bilan ishlov berish 

mumkin. 
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2.23-rasm. Erkaklar sorochkasi pastki qismiga ishlov berish. 

 

Koʻylakni soʻnggi dazmollash. Tayyor koʻylak avval namlanadi, 

uning chetlari, choklari, detallar shakli, ezilgan joylari tekislanadi. 

Dazmollanganda koʻylak gazlamasida hech nam qolmasligi kerak. 

Koʻylaklarga pressda, ularni mahsus taxta qolip ustiga qoʻyib yoki 

qolip ustiga qoʻymay dazmolda oʻngi tomonidan soʻnggi marta 

namlab-isitib ishlov beriladi. 

 

2.7. Erkaklar koʻylagiga ishlov berish usullarini 

takomillashtirish 

Erkaklar koʻylagi ishlab chiqarishda ularning sifatini koʻtarish, 

xarajatlarni kamaytirish maqsadida texnik xizmatlar tomonidan 

kichik mexanizatsiya vositalari yaratiladi va tadbiq qilinadi. Hozirgi 

paytda erkaklar koʻylagi tikilishida hech bir texnologik operatsiya 

yoʻqki, unda kichik mexanizatsiya vositalari qoʻllanilmagan boʻlsin. 

Yangi moslamalar korxonada yuritilayotgan standartlar boʻyicha 

modelni ishlab chiqarishga tayyorlash bosqichida yaratiladi va tadbiq 

etiladi. 

Hozirgi kunda turli xildagi erkaklar koʻylagidagi detal va 

uzellarga ishlov berishga moʻljallangan barcha kerakli moslamar 

amalda mavjud. Bular yoqani yoqa oʻmiziga oʻtqazishga va bostirish-

ga moʻljallangan yoʻnaltiruvchi lapka, yoqa qaytarmasi bilan qattiq 

qotirmani biriktiruvchi moslama; tugma joyini belgilovchi, tugma 

joylashish oʻrnini tekshirish uchun moslama; yeng qirqimiga manjetni 

bitta chok bilan biriktiruvchi, old boʻlak taqilma qopqogʻiga ishlov 

beruvchi (yaxlit bichilgan, biriktirma); kalta yeng uchi qirqimini 

qaytarib bostirishga, choʻntak qirqimini bostirib tikishga, turli oʻl-

chamli taxlamalarni bukib tikishga moʻljallangan; bezak kant, beyka 

bostirib tikuvchi va burma hosil qiluvchi moslamalar va h.k. 
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Erkaklar koʻylagining asosiy detallari: old boʻlak, ort boʻlak, 

yeng, manjet, yoqaga ishlov berish xususityalarini koʻrib chiqamiz.  

Old boʻlak taqilmasi asosan yaxlit bichilgan taqilma qopqogʻi 

bilan ishlov beriladi. Ba’zi modellarda biriktirma adipli taqilma 

qoʻllaniladi. Bostirib tikiladigan taqilma qopqoqlariga ishlov berishda 

yarim avtomatlar yoki ikki ignali xalqa chokli mahsus mashinalar 

qoʻllaniladi. Erkaklar koʻylagi taqilma qopqogʻining eni modelga 

qarab 3-4 sm ni tashkil etadi. Agar ishlab chiqarish oqimida ikki ignali 

mashina boʻlmasa, plankani bir ignali mashinada ulab mahsus 

moslama bilan ishlov beriladi. Taqilma qopqoqlariga qotirma sifatida 

proklaminin, flizelin ishlatiladi. Murakkab konstruktiv texnologik 

xususiyatli taqilma qopqogʻi va koketkalarga kichik seriyali ishlab 

chiqarish oqimlarida ishlov beriladi. Ort boʻlakka ishlov berishda 

ustki va ostki koketka yarimavtomatda yoki mahsus qisqichli 

mashinada biriktirib tikiladi. Ba’zi modellarda bostirib tikiladigan 

koketka moʻljallangan. Yeng taqilmasi qirqimiga rolik-planka bilan 

mahsus moslama yordamida ishlov beriladi. Qirqim teskari tomondan 

puxtalovchi mashinadi puxtalanadi. Paxta tolali gazlamalardan tikil-

gan koʻylaklarda taqilma qopqogʻiga yopiq qirqimli buklama chok 

bilan ishlov beriladi, qirqim oxirida puxtalovchi chok beriladi. Koʻy-

lak manjetlari yaxlit yoki alohida bichilgan, qotirmali yoki qotirmasiz 

boʻlishi mumkin.  

 
2.24-rasm. DURKOPP ADLER 971-01 -erkaklar koʻylagining 

manjet, qopqoq va yoqalarini tikish avtomati. 
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Erkaklar koʻylagini tikishda ayrim detal uzellari: yoqa, manjet, 

qopqoq, taqilma avtomat tikuv mashinalarida ham bajariladi (2.24-

2.26-rasmlar).  

 

 
2.25-rasm. 806N-121-01 – Erkaklar sorochkasida qoplama choʻntak 

tikish avtomati. 

 

 
2.26-rasm. 841-100-01 INDEXER – Erkaklar koʻylagida planka 

hosil qilib izma ochish avtomati. 

 

Yoqalar shakliga qarab koʻtarmasi tik yaxlit bichilgan, koʻtar-

mali, tik yoqa, yoqa qaytarmasi oʻtkir burchakli, toʻgʻri burchakli yoki 

burchaksiz boʻlishi mumkin. Yoqalarning sifati yuqori boʻlishiga 

qotirmani toʻgʻri yopishtirish bilan erishish mumkin. Yoqalar “Kan-

negisser” firmasining VN-600 presslarida bichuv sexida yopish-

tiriladi, agʻdarma chok bilan tikiladi va oʻngiga agʻdarib “Legmash” 
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zavodining PV-1 presslarida presslanadi. Yarim fabrikatni yigʻish 

seksiyasida ishlov berishning oʻziga xos xususiyatlari bor. Yelka 

choklari tikib-yoʻrmovchi mashinada biriktiriladi. Yoqalarni oʻmizga 

oʻtkazish va bostirib tikishni bir ishchi bajaradi, bu oʻz navbatida 

ishning sifatini yaxshilanishiga olib keladi. Barcha koʻylaklarda 

manjetlar yengga bitta chok bilan biriktiriladi, bunda mahsus 

moslama qoʻllaniladi. Erkaklar koʻylagiga namlab-isitib ishlov 

berishda “Kennegisser” firmasiining dazmol-press komplektlari va 

“Vertomat” va “Tvinstar” tizimlari qoʻllaniladi. 
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3. ERKAKLAR SHIMINI TIKISH TEXNOLOGIYASI 

 

3.1. Erkaklar shimi haqida umumiy ma’lumotlar 

Shimlar bel kiyimlari sifatida tasniflanadi. Erkaklar shimi 

kostyum tarkibiga kirishi, yoki mustaqil kiyim turi sifatida ham 

ishlatilishi mumkin. Kostyum tarkibiga kiruvchi shimlar albatta 

pidjakka mos boʻlishi kerak. Yakka shim esa pidjakka mos boʻlib, 

komplekdagi shim konstruksiyasini qaytarishi yoki boshqa pidjaklar-

ga mos boʻlishi kerak. Shim silueti, shakli va uzunligi moda yoʻna-

lishiga bogʻliq. Shim butun uzunligi boʻyicha keng yoki tor, faqat 

ayrim uchastkalarida (tizza va boʻksa qismida) toraygan yoki 

kengaygan, pochasi keng yoki tor, uzun yoki kalta boʻlishi mumkin.  

 

 
3.1-rasm. Erkaklar shimi turlari. 

 

Shimlar uslubiy yechimiga koʻra klassik, yarimklassik, sport, 

golife, «avangard» turlarga boʻlinadi.  

Klassik shimlarga - shaklning toʻgʻriligi, shimning beldan 

boʻksagacha yopishib turishi va boldir mushagiga tegib turishi xosdir. 

Shim yon koʻrinishida uning oldingi va orqa buklov chiziqlari aniq 

koʻrinib turadi.  

Yarim klassik shimlarga – shakli nisbatan bemalol, yaʼni 

boʻksadan shim pochasigacha toʻgʻri shakl hosil qiluvchi shim kiradi. 
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Bel chizigʻi boʻyicha bitta, ikkita yoki uchta tahlama loyihalanishi 

mumkin.  

«Sport uslubida» yechilgan shimlarga tor va toʻgʻri shakl hosil 

qilish choʻntak detallarining, piston, koketka konstruktiv 

boʻlinishlarning koʻpligi, yon, choʻntak qirqim, ustidan bir yoki ikki 

qator bezak bahya qator tikilganligi xosdir. Sport uslubidagi shimlar 

choʻziluvchan, djins gazlamadan tikiladi. 

Mavsumga qarab shim uchun turli xil matolar qoʻllaniladi: paxta, 

zigʻir, shoyi, turli qoʻshimchali jun gazlama matolar. Shim uchun 

tanlangan gazlama vazifasiga qarab kirchimol, yuvishga qulay, 

gʻijimlanmaydigan boʻlishi kerak.  

Kostyum tarkibidagi shimlarning astarlari pidjak astarining 

rangiga mos kelishi kerak. 

Shim avra, astar va qoʻshimcha qatlam dеtallaridan iborat boʻladi 

(ularning soni va shakli modеlga bogʻliq). 

Shim avrasining dеtallari (3.2-rasm) avra gazlamadan bichiladi. 

Ular quydagilardan iborat: old boʻlaklar, ort boʻlaklar, bеlbogʻ (ikki 

qismdan iborat), choʻntak magʻizi va koʻrinma. 

 
а                                b 

3.2-rasm. Shim old va ort boʻlak dеtallari va qirqim nomlari. 
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Qoʻshimcha matеriallarga shim yuqori qirqimiga ishlov bеrish 

uchun tasma va qotirma matеriallar kiradi. Qotirma matеriallardan 

ostki bеlbogʻ va yon choʻntak xaltalar bichiladi. 

Dеtallarni bir-biriga ulash va choʻntaklarni joylashtirish uchun 

kеrakli nazorat bеlgilari old va ort boʻlaklarda borligi tеkshiriladi. Ort 

boʻlakda uloqlar boʻlsa, odim qirqim boʻylab uloqning ulama choki 

uchun tikish haqi kеrak boʻladi. Uloqlar shakli va oʻlchami andazaga 

binoan aniqlanadi. Ort boʻlakdagi gazlama guli uloq guliga toʻgʻri 

kеlishi kеrak. 

Old va ort boʻlak yuqori qirqimidagi nazorat bеlgilari, vitachka-

taxlamalar joylashishi andazaga binoan aniqlanadi. Choʻntaklarning 

joylashishini andazalarga binoan tеkshirib, dеtalning oʻng tomonida, 

vitachkalarning bukib tikish uchlarini esa dеtalning tеskarisi tomonda 

aniqlanadi. Toʻgʻri ulanishi uchun yon va odim qirqimlarda nazorat 

bеlgilari borligi tеkshiriladi.  

Shimning modeli va konstruksiyasi qandayligiga qarab uning 

belbogʻi ulama (alohida bichib olib, keyin shim boʻlaklariga ulanadi-

gan) yoki yaxlit (shim boʻlaklari bilan birga bichilgan) boʻladi. 

Shimning pochasi manjetli yoki manjetsiz boʻlishi mumkin. Belbogʻ 

qattiqrok boʻlishi uchun, uning tagiga mahsus tasma qoʻyiladi yoki 

qotirma bilan astar qoʻyiladi. Erkaklar shimlarida gazlamaning tizza 

qismida choʻzilishdan himoya qilish, shuningdek, mahsulotni kiyish 

muddatini uzaytirish uchun shimning old boʻlagi tagiga ipak 

gazlamadan astar qoʻyiladi. Shim pochasining ziyi tez titilib ket-

masligi uchun, pocha chetiga bir yoq ziyi boʻrttirilgan tasma tikiladi. 

 

3.2. Shim detallariga dastlabki ishlov berish 

Shim detallariga dastlabki ishlov berishda vitachkalar, tahlamalar 

tikish, koketlarni asosiy detalga biriktirish, mayda detallarga ishlov 

berish (ilmoqlar, tasmalar, ort choʻntak qopqogʻi, soat choʻntagi 

qopqogʻi, soat choʻntak astarlari va boshqalar) kiradi. Shuningdek 

dastlabki ishlov berishga asosiy detallarni astar bilan biriktirish, 

namlab-isitib ishlov berish va qirqimlarini yoʻrmalashni oʻz ichiga 

oladi. Shimning old bolaklarida vitachka va tahlamalarga ishlov beri-

ladi, ularning soni va chuqurligi shimning modeliga va figuraning 

toʻlalik guruhiga bogʻliqdir. 
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Old va ort boʻlaklardagi vitachkalar va taxlama vitachkalar ular 

oʻrtasidan oʻtkazilgan belgi chiziq boʻylab bukiladi va chetidagi belgi 
chiziqlar boʻylab biriktirib tikiladi. Bunda vitachkaning biriktirma 

choki uning uchiga borib yoʻq qilib yuboriladi. Taxlama vitachkaning 
biriktirma choki esa old boʻlak yuqori qirqimidan 5—6 sm masofada 

koʻndalangiga ikkita qaytma bahya qator yuritib puxtalanadi. Vitach-
ka va taxlama vitachkaning choklari modelga muvofiq, bir tomonga 

yotqizib dazmollanadi, vitachka uchidagi solqi kirishtirib dazmolla-
nadi. Shim old va ort boʻlaklari yon va odim qirqimlari, oʻng old 

boʻlakning taqilma tomondagi qirqimi, chap old boʻlak taqilma 

qirqimining pastki qismi ort boʻlak oʻrta qirqimi mahsus mashinada 
yoʻrmaladi. Аstarsiz shimlarda odim qirqimlari yoʻrmalayotganda 

uning ogʻ qismiga ip gazlama parchasi qoʻyib  
Shim old boʻlagiga dastlabki ishlov berish. Shim old boʻlagi 2 

ta detaldan iborat boʻlib, tanda ipi yoʻnalishi oʻrta chiziqqa parallel 
ravishda oʻtadi. Yoʻl qoʻyiladigan ogʻish sidirgʻa matolar uchun - 

3,5%, katak yoʻl-yoʻl matolar uchun – 0% tashkil etadi. 
Shimning asosiy detallariga dastlabki ishlov berishning muhim 

xususiyati astarli shimlarda old boʻlak yon qirqimlari va odim 
qirqimlari astar bilan birga qoʻshib yormalashdir. Old boʻlakka astarni 

biriktirishdan oldin astar namlanadi va dekatirovka (kirishtirish) 

qilinadi, soʻngra shim astarini old boʻlakka yormash bilan birik-
tiriladi. Shim old boʻlagi astarining pastki qirqim mahsus mashinada 

arratish qilib qirqiladi yoki mashinada yoʻrmaladi. 
Shim old boʻlak avrasining teskarisiga astar qoʻyib (3.3-rasm), u 

mahsus mashinada qirqimlaridan 2,5 sm masofada bahya qator yuritib 
koʻklanadi. Koʻklanayotganda vitachkali yoki taxlama vitachkali 

joylardagi astar 1 sm chuqurlikdagi tahlama bukib qoʻyiladi, astarning 
taqilmadan past tomondagi qismi esa avraga nisbatan 0,5 sm torroq 

boʻladi, astar uzunligi esa asosiy detaldan 15-25 sm kalta boʻlish 
kerak. Chap old boʻlak astari taqilma qirqimi boʻylab, 1,5 sm 

kenglikda qirqib tashlanadi. Keyin old boʻlak qirqimlari astar bilan 

birga qoʻshib yoʻrmaladi. Agar choʻntaklar yon chok davomida 
joylashgan boʻlsa, yon qirqimlar yon choʻntakning pastki kertimidan 

boshlab yoʻrmalanadi. Old boʻlak astari oldin koʻklab olinmay, balki 
old boʻlak avrasi qirqimlarini yoʻrmayotganda birga qoʻshib tikilsa 

ham boʻladi. 
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Shim old boʻlagida yon choʻntak oʻrni belgilanadi (agar modelda 

koʻrsatilgan boʻlsa), taqilma uzunligini belgilash uchun kertim 

qoʻyiladi (3.4-rasm).   

Yon choʻntakning yuqori uchi shimning yuqori qirqimidan 

kamida 5 sm masofada joylashadi. 48 oʻlchamdagi shimlar uchun yon 

choʻntakning uzunligi 18 sm ni tashkil etadi. 

Soat choʻntak ogʻzining uzunligi 7-8 sm. Soat chontaklar qirqma, 

qoplama boʻlib, belbogʻ biriktirish chokida joylashadi (3.4-rasm). 

Choʻntak shim chap yoki oʻng boʻlakda (modelga koʻra) biriktirish 

choki yonida ishlov beriladi. 

 

 

 

3.3-rasm. Shim old boʻlagida 

yon choʻntak va taqilmalarni 

belgilash sxemasi 

3.4-rasm. Shim old boʻlagida 

soat choʻntagini belgilash 

sxemasi. 

 

Shim ort boʻlagiga dastlabki ishlov berish. Shim ort boʻlagi 2 

ta detaldan iborat boʻlib, tanda ipi yoʻnalishi oʻrta chiziqqa parallel 

ravishda oʻtadi. Yoʻl qoʻyiladigan ogʻish sidirgʻa matolar uchun - 4%, 

gulli matolar uchun – 3% tashkil etadi. 

Shim ort boʻlagiga dastlabki ishlov berishga vitachkalarni tikish, 

barcha qirqimlarni yoʻrmalash yoki oʻrta qirqimini bir vaqtda egri 

qismlarini 5-7 mm ga choʻzib magʻizlash hamda namlab-isitib ishlov 

berish kiradi. 

Shim ort boʻlagida dumba osti qismida fazoviy-hajmiy shakl va 

boldir qismidagi boʻrtmalar konstruktiv vositalar (oʻrta qirqimni 
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uzunlashtirish yoki qadam qirqimi boʻyicha qiyiqlarni biriktirish) 

yordamida yoki namlab-isitib ishlov berish yoʻli bilan amalga oshirish 

mumkin. 

Bunda old va ort boʻlaklarning odim qirqimlari bir xil uzunlikda 

boʻlishi kerak. Buning esa ikki xil yoʻli bor. Birinchi yoʻlda ort va old 

boʻlak odim qirqimlari bir xil uzunlikda bichilganligi tufayli ort 

boʻlakning ort qirqimi qisqarib qolmasligi uchun, uning yuqori qismi 

vertikal boʻylab 0,5-1 sm yuqoriroqqa yetkazib, uzaytirib bichiladi. 

Ikkinchi yoʻlda ort boʻlak odim qirqimi alohida bichilgan qiyiq 

qoʻyiladigan qilib bichiladi, bu qiyiq ort chokni uzaytiradigan boʻladi 

(3.5-rasm). 

 
3.5-rasm. Shim ort boʻlagida choʻntak va hishtakning joylashuvi 

sxemasi. 

 

 Shimlarda yon choklarni tikmay turib, old va ort boʻlaklarning 

buklangan ziylari presslab olinadi. 

Shim ort boʻlagida qadam qirqimining yuqori qismida qiyiq 

boʻlisa uning qirqimlari yoʻrmalangandan soʻng 1,0 sm kenglikdagi 

chok bilan biriktiriladi va choklar yorib dazmollanadi. Qiyiq uzunligi 

20 sm dan oshmaydi, kengligi 7 sm dan oshmasligi kerak, biriktirila-

digan qiyiq asosiy detalning mato guli, naqshi bir-biriga mos kelishi 

kerak. 
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Shim ort boʻlagida orqa choʻntagiga kirish chiziqlari belgilanadi. 

48 oʻlchamdagi shimlar uchun orqa choʻntak ogʻzining uzunligi 14 

sm. Choʻntak chizigʻi shimning yuqori qirqimidan 8 sm pastga 

joylashtiriladi, yon qirqimiga 4-5 sm yetib bormaydi. 

 

3.3. Shim old va ort boʻlagiga namlab-isitib ishlov berish 

Shim old boʻlagiga namlab-isitib ishlov berish. Yon va qadam 

qirqimlarini choʻzib dazmollash (3.6-rasm, a). Shim old boʻlaklarini 

oʻngi ichkariga qaratib, qirqimlari bir-biriga tekislab, oʻng tomoni 

stolga yuqoriga, ishchiga yon qirqimini qaratgan holda yotqiziladi. 

Yon va odim qirqimlar tizza chizigʻidan pastki chiziqqa qadar boʻlgan 

joyda 1,2-1,5 sm ga choʻzib dazmollanadi. Hosil boʻlgan solqini esa 

old boʻlak oʻrta qismigacha kirishtiriladi. Huddi shunday operatsiya-

lar chap tomonida ham amalga oshiriladi. 

 
3.6-rasm. Old boʻlakka namlab-isitib ishlov berish: a- Yon va 

qadam qirqimlarini choʻzib dazmollash sxemasi; b- Boldir qismidagi 

solqini kirishtirish. 

 

Boldir qismidagi solqini kirishtirish (3.6-rasm, b). Old boʻlaklar-

ning har qaysisi alohida oʻngini ichkariga qilib shunday qoʻyiladiki, 

bunda tizza sathidan pastda yon qirqimi odim qirqimi ustiga toʻgʻri 

keltirib, yuqori qismi vitochkaning buklovi tomon ikkiga buklanadi. 

Old boʻlak buklangan ziyi boʻylab tizza sathidan pastda choʻzib daz-
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mollanadi va hosil boʻlgan bolder qismidagi solqi kirishtirib dazmol-

lanadi. 

Shim ort boʻlagiga namlab-isitib ishlov berish.  

1. Yon va odim qirqimlarini boldir qismida kirishtirish (3.7-rasm, 

a). Shim ort boʻlaklarini oʻngi ichkariga qaratib, qirqimlari bir-biriga 

tekislab, oʻng tomoni stolga yuqoriga, ishchiga yon qirqimini 

qaratgan holda yotqiziladi. Yon va odim qirqimlar tizza chizigʻidan 

pastki chiziqqa qadar boʻlgan joyda 0,8-1,0 sm ga avval yon qirqimi 

boʻyicha, soʻngra odim qirqimi boʻyicha choʻzib dazmollanadi. 

Huddi shunday operatsiyalar chap tomonida ham amalga oshiriladi. 

 

 
3.7-rasm. Shim ort boʻlagiga namlab-isitib ishlov berish: a- yon va 

odim qirqimlarini boldir qismida kirishtirish; b- yon va odim 

qirqimlarini choʻzish; v- yon va odim qirqimlarini choʻzish. 

2. Yon va odim qirqimlarini choʻzish (3.7-rasm, b). Shim ort 

boʻlaklarini oʻngi ichkariga qaratib juftlagan holda stol ustiga odim 
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qirqimlari dazmollayotgan ishchi tomonga, yuqori qirqimlari esa chap 

tomonga qaratib qoʻyiladi. Odim qirqimlarini dazmollayotgan ishchi-

dan qarama-qarshi tomonga, odim qirqimlari pastki qismi chizigʻi-

ning davomiga toʻgʻri keladigan darajagacha tortiladi. Odim qirqim-

larini 2—2,5 sm choʻzib turib, odim qirqimining yuqori qismi 

roʻparasida hosil boʻlgan solqi ort boʻlak kengligining oʻrtasigacha 

dazmollab kirishtiriladi. Ikkala ort boʻlak bir xil shaklda chiqishi 

uchun, ikkinchi ort boʻlak tomondan (odim qirqimlari ishchidan 

narigi tomonga qaratilib) yana shunday choʻziladi va kirishtirib 

dazmollanadi. Odim qirqimining yuqori burchagi (odim qirqimi 

boʻyicha 12 sm va oʻrta qirqim boʻyicha 6 sm atrofida) choʻzilmaydi.  

3. Dumba osti va boldir qismlarida kirishtirish (3.7-rasm, v). Ort 

boʻlaklar uzil- kesil kerakli shaklga keltiriladi. Buning uchun ularning 

har qaysisi alohida oʻngini ichkariga qilib va yon qirqimi odim 

qirqimi ustiga toʻgʻri keltirib buklanadi. Buklov oʻrta qirqimning 

yuqori qismiga qaratilgan boʻlishi lozim (yuqoridan 5-6 sm maso-

fada). Ort boʻlak buklangan ziyi boʻylab dazmollanadi va buklangan 

ziy yuqori qismida hosil boʻlgan solqi kirishtirib dazmollanadi. 

 

3.4. Shim choʻntagini tikish 

 

Shim choʻntaklari quyidagicha boʻlishi mumkin: 

❖ Yon va ort; 

❖ Qirqma, qoplama, chok davomida joylashgan; 

❖ qopqoqli va magʻizli, listochkali, ramkali, “molniya” tasma 

taqilmali; 

❖ vertical, gorizontal, qiya; 

❖ togʻri, figurali 

 

Shim ort boʻlagida joylashgan qirqma choʻntaklarga ishlov 

berish. 

Shim orqa boʻlagida joylashgan qopqoqli qirqma choʻntagiga 

ishlov berish (3.8-rasm). Shim ort boʻlaklarining vitachkasi tikil-

gandan keyin oʻng ort boʻlakning oʻngi tomonda orqa choʻntak oʻrni 

belgilanadi. Choʻntak xaltani bir uchiga astardan bichilgan koʻrinma 

qoʻyib, uni kertmalarga toʻgrilab, choʻntak xaltaga bostirib tikiladi. 
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Bunda koʻrinma ostki qirqimini 0,7 sm kenglikda ichkariga bukib, shu 

bukilgan ziydan 0,1 sm masofada bahya qator yuritiladi. 

Choʻntak xaltani, uning yuqori qirqimini choʻntak ogzi chizigidan 

3-4 sm (1,5—2 sm ham mumkin) balandroq qilib, yon qirqimlarini 

esa choʻntak ogzi ikki uchidan 2 sm dan uzunroq qilib, ort boʻlak 

teskarisiga qoʻyiladi. 

Shim ort boʻlagining oʻngiga choʻntak qopqoqni, uning gullarini 

ort boʻlak gullariga toʻgrilab qoʻyib» (modelda koʻrsatilgan boʻlsa, 

choʻntak qopqoq oʻrtasiga izma qoʻyib) ulanadi. Choʻntak qopqoq 

ulangan bahya qatordan 0,6 sm narida bahya qator yuritib, magʻiz 

ulanadi. Ort boʻlak bilan choʻntak xaltani shu bahya qatorlar orasida 

qirqib, uchlarini qiyalatnb kertib, choʻntak ogzi hosil qilinadi. Magʻiz 

ort boʻlak teskarisiga agdarilib oʻtkaziladi. Magʻizdan 0,1—0,2 sm 

kYonglikda kant hosil qilib, uni bahya qator yuritib puxtalanadi. 

Magʻiz pastki qirqimi bukilib, choʻntak xaltaga bostirib tikiladi. 

 

 
3.8-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan qopqoqli va magʻzli 

qirqma choʻntagiga ishlov berish texnologik sxemasi (magʻiz ikki 

buklab ishlov berish usuli). 

Choʻntak xaltaning uchala tomoni bitta bahya qator yuritib, ayni 

vaqtda qirqimlari yoʻrmalib yoki 14- rasmdagi kabi qoʻsh chok bilan 
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tikiladi (choʻntak xaltaning yuqori qirqimi choʻntak ogzi chizigidan 

1,5—2 sm balandroq qilib qoʻyilgan boʻlsa, choʻntak xaltaning uchta 

tomoni tikilayotganda uning yuqori qirqimi mahsus mashinada 

yoʻrmaladi yoki universal mashinada, 7 5 -rasmda koʻrtsatilganidek 

buklab qopqoq ulangan chok ustiga bostirib tikiladi. Ort boʻlak 

oʻngiga choʻntak qopqok, ulangan chokdan 0,1— 0,2 sm narida bezak 

bahya qator yuritiladi. Choʻntak ogzi uchlari mahsus mashinada 

puxtalanadi. Choʻntak dazmollanadi. 

 

 
3.9-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan qopqoqli va magʻzli 

qirqma choʻntagiga ishlov berish texnologik sxemasi (magʻiz ikki 

buklamasdan ort boʻlakka biriktirish usuli). 

 

Shim ort boʻlagidagi listochkali choʻntakka ishlov bеrish. 

Koʻrinma ostki qirqimini 0,7sm kеnglikda ichkariga buklab, shu 

buklangan ziydan 0,1sm masofada choʻntak xaltasiga bostirib tikiladi 

yoki koʻrinma pastli qirqimi mahsus mashinada yoʻrmalanib, 0,1sm 

masofada choʻntak xaltasiga bostirib tikiladi yoki. Bunda koʻrinmani 

yuqori qirqimini choʻntak ogʻzi chizigʻidan 3-4sm balandroq qilib, 

yon qirqimlarini esa choʻntak ogʻzi 2 uchidan 2 smdan uzunroq qilib 

choʻntak xaltasiga joylashtiriladi.  
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 Shim ort boʻlaklarning vitochkasi tikilgandan kеyin oʻng ort 

boʻlakning oʻngi tomonda orqa choʻntak oʻrni bеlgilanadi. 

Listochkaga yelim qotirma yopishtiriladi. Listochka 2/3 qismi bukib 

dazmollanadi. Listochkaning bukilgan tomoni pastga qaratib 

qoʻyiladi va belgilangan chiziq boʻyicha qoʻyiladi, uning oʻrtasiga 

oldindan tayorlangan ilgakni ham joylashtirish mumkin (modelga 

muvofiq) va ort boʻlakka biriktirib tikiladi. Bunda choʻntak halta ort 

boʻlak orqa tomoniga qoʻyib ketiladi. Choʻntak ogʻzi qirqiladi va 

listochka oʻngiga agʻdariladi, burchaklari toʻgʻrilanadi. Hosil qilingan 

tilchalar puxtalanadi. Listochkaning ikkinchi tomoni 0,7sm kеnglikda 

ichkariga buklab, shu buklangan ziydan 0,1sm masofada choʻntak 

xaltasiga bostirib tikiladi yoki yoʻrmalanib choʻntak haltasiga bostirib 

tikiladi. Choʻntak ogʻzi yuqori tomoni koʻrinma ulangan choʻntak 

halta bilan biriktirib tikiladi. Choʻntak xaltaning qirqimlari biriktirib 

tikiladi va yoʻrmalanadi yoki qoʻsh chok bilan tikiladi. Tayyor 

choʻntak dazmollanadi (3.10-rasm). 

 

 
3.10-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan listochkali qirqma 

choʻntagiga ishlov berish texnologik sxemasi (yupqa gazlamalar 

uchun). 
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3.11-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan Bir magʻizli qirqma 

choʻntagiga ishlov berish texnologik sxemasi. 

 

Shim ort boʻlagidagi ikki magʻizli choʻntakka ishlov bеrish. 

Koʻrinma ostki qirqimini 0,7sm kеnglikda ichkariga buklab, shu 

buklangan ziydan 0,1sm masofada choʻntak xaltasiga bostirib tikiladi. 

Bunda koʻrinmani yuqori qirqimini choʻntak ogʻzi chizigʻidan 3-4sm 

balandroq qilib, yon qirqimlarini esa choʻntak ogʻzi 2 uchidan 2 

smdan uzunroq qilib choʻntak xaltasiga joylashtiriladi (3.12-rasm).  

Shim ort boʻlaklarning vitochkasi tikilgandan kеyin oʻng ort 

boʻlakning oʻngi tomonda orqa choʻntak oʻrni bеlgilanadi. Yuqori va 

pastki magʻizga yelim qotirma yopishtiriladi. Pastki magʻizning 

pastki Yuqori magʻiz teng ikkiga bukib dazmollanadi. Pastki magʻiz 

esa 2/3 qismi bukib dazmollanadi. Shim ort boʻlagining oʻngiga 

yuqori va pastki magʻizning ishlov berilmagan tomonini bir biriga 

qaratib belgilangan chiziq boʻyicha qoʻyiladi va ort boʻlakka biriktirib 

tikiladi. Bunda choʻntak halta ort boʻlak orqa tomoniga qoʻyib 

ketiladi. Ort boʻlak bilan choʻntak xaltani shu bahya qatorlar orasida 

qirqib, uchlarini qiyalatib kеrtib, choʻntak ogʻzi haqi qoʻyiladi. 

Magʻizlar ort boʻlak tеskarisiga agʻdarilib oʻtkaziladi. Hosil qilingan 

tilchalar puxtalanadi. Magʻiz pastki qirqimi buklanib, choʻntak 

xaltasiga bostirib tikiladi. Choʻntak xaltaning qirqimlari biriktirib 

tikiladi.  
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3.12-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan ramkali qirqma 

choʻntagida ishlov berish texnologik sxemasi (oddiy). 

 

Choʻntak ogʻzi uchlari puxtalanadi. Tayyor choʻntak 

dazmollanadi. 

3.13- rasmda ikki magʻizli choʻntakni koʻrinma va pasikm magʻiz 

qirqimi,choʻntak xalta qirqimlari yoʻrmalash orqali ishlov berish usuli 

koʻrsatilgan. 

 
3.13-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan izma ramkali qirqma 

choʻntagida ishlov berish texnologik sxemasi. 
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Shim ort boʻlagida joylashgan qoplama ch’ntaklarga ishlov 

berish. Qoplama choʻntaklar asosan sport uslubidagi shimlarda, djins 

gazlamalardan tikilgan shimlarda qoʻllaniladi. Qoplama choʻntak 

astarli va astarsiz, yuqori qirqimi plankali, qopqoqli boʻlishi mumkin. 

Qoplama choʻntaklar avval yuqori qirqimlariga ishlov beriladi 

soʻngra esa mahsus presslarda chok xaqlari bukib shakl beriladi. 

Yuqori qirqimiga ishlov berishdan avval choʻntak ogʻzi boʻylab yelim 

uqa yopishtiriladi, soʻngra bukish chizigʻidan bukib dazmollanadi 

yoki plankali boʻlsa avval planka agʻdarma chok bilan tikiladi, chok 

xaqlari planka tomonga yotqizib dazmollanadi, choʻntak ogʻzi esa 

yuqoridagidek ishlov beriladi (3.14-rasm).  

 

 
3.14-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan astarsiz qoplama 

choʻntagida ishlov berish texnologik sxemasi. 

 

Choʻntakning yuqori qirqimini  yoki barcha qirqimlari 

yoʻrmalanadi (titiluvchan gazlama boʻlsa), bukish chizigʻidan bukib 

tikiladi, yoʻrmalanmasa yopiq qirqimli bukma chok bilan ishlov 

beriladi. Ort boʻlakda choʻntak oʻrni belgilanadi va tayyor choʻntakni 

qoʻyib, bostirib tikiladi. Astarli qoplama choʻntak boʻlsa avval yuqori 

qirqimidan astar biriktiriladi, bunda oʻrtasida ozgina qismi tikilmay 

qoldiriladi. Oʻngini oʻngiga qaratib yon va pastki qirqimlari aoʻdarma 
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chok bilan tikiladi, burchaklari kesiladi, kertimlar berilgandan soʻng 

tikilmay qoldirilgan joyidan oʻngiga agʻdariladi, ziy chiqarib 

dazmollanadi, tikilmay qoldirilgan joyi yashirin qaviq bilan tikiladi 

va asosiy detalga biriktiriladi (3.15, 3.16-rasmlar). 

 

 
3.15-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan astarli qoplama 

choʻntagida ishlov berish texnologik sxemasi. 
 

 
3.16-rasm. Shim orqa boʻlagida joylashgan listochkali astarli 

qoplama choʻntagida ishlov berish texnologik sxemasi. 
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Yon choʻntaklariga ishlov berish. 

Shim qiyalama choʻntagiga (magʻizli) ishlov bеrish (3.17- 

rasm). Magʻiz choʻntak xalta ustiga, uning qirqimidan 2 sm pastroq 

tushirib qoʻyiladi. Choʻntak xaltaga magʻiz ichki va pastki tomonlari 

boʻylab qirqimlari bukib yoki bukish oʻrniga qirqimlari mahsus 

mashinada oldindan yoʻrmay olinib, ziyidan 0,2 sm narida bostirib 

tikiladi yoki siniq bahya qatorli mashinada bostirib tikiladi. Magʻiz 

bilan shim old boʻlagining oʻngi bir-biriga qaratib qoʻyiladi. Old 

boʻlak teskarisining ustiga belgilangan chiziq boʻylab uqa qoʻyiladi. 

Shim old boʻlagi kertmalar oraligida 0,5 sm solqi hosil qilib, choʻntak 

oʻrni chizigʻi boʻylab 0,5 sm kenglikdagi agʻdarma chok bilan tikiladi. 

Yelim uqani shim qirqimidan 1 sm narida ikki uchi kertmalardan 

2 sm oʻtkazib, oldin yopishtirib olinadi. Agʻdarma chok yorib 

dazmollanadi, choʻntak ziyi shim old boʻlagining teskarisiga 0,5 sm 

bukib dazmollanishi bilan ayni vaqtda old boʻlak ham yuqori qirqimi 

chetigacha bukib dazmollanadi. Koʻrinma va choʻntak xalta ikkinchi 

uchini kertmalar orasida shim ort boʻlagiga kengligi 0,7 sm chok bilan 

ulanadi. Choki cheti choʻntak xalta bilan oʻralib, koʻrinma ulangan 

chok yorib dazmollanadi. Magʻiz bostirib tikilganidek koʻrinma ichki 

qirqimi choʻntak xaltaga bostirma chok bilan tikiladi. Shim yon 

qirqimlari old boʻlak tomondan, old va ort boʻlak qirqimlarini ham, 

kertmalarni ham toʻgʻri keltirib, kengligi 1 sm li chok bilan biriktirib 

tikiladi. Choʻntak chetlariga old boʻlak oʻngi tomondan uning ziyidan 

0,7 sm narida, bezak bahya qator yuritiladi. Endi choʻntak xalta yon 

qirqimining tikilmagan joyi bilan pastki qirqimi tikiladi. Buning ikki 

xil yoʻli bor. Birinchi yoʻlda bu qirqimlar qoʻsh chok bilan tikiladi. 

Buning uchun oldin choʻntak xalta, uning ichki tomonidan 0,4—0,5 

sm chok haqi qoldirib, pichoqli mashinada tikiladi. Keyin choʻntak 

xalta oʻngiga agdarilib, oʻng tomonidan, uning ziyidan 0,7 sm 

masofada biriktirma chok bilan tikib, qoʻsh chok hosil qilinadi. 

Ikkinchi bahya qator yuritilayotganda koʻrinma bilan magʻizning 

choʻntak uchidan pastroqdagi qirqimlari choʻntak xalta biriktirma 

chokiga kiritib tikiladi. Ikkinchi yoʻlda esa choʻntak xalta mahsus 

mashinada 1 sm kenglikdagi biriktirma chok bilan tikilib, shu chokni 

tikish bilan bir vaqtda xaltaning qirqimlarini yoʻrmash yoki oldin 

universal mashinada kengligi 1 sm biriktirma chok tikib olib, keyin 
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mahsus mashinada qirqimlarini yoʻrmash mumkin. Bunda koʻrinma 

ort boʻlakka choʻntak xaltasiz ulanadi. 

Shim yon qirqimlarining yuqori qismi 1 sm kenglikdagi chok 

bilan ulanadi yoki shimning yuqori uchiga qadar bostirma chok bilan 

tikiladi. Bunda old boʻlak bilan ort boʻlakni juftlanayotganda, ort 

boʻlakning choʻntakka toʻgri kelgan joyi 0,5— 0,6 sm solqiroq qoʻyib 

tikiladi. Koʻrinma bilan magʻiz choʻntak xalta bilan birga, choʻntak 

yuqori uchidan 1 sm balandrovda, uning oʻngidan ikkita qaytma 

bahya qator yuritib puxtalanadi. Yon choklar yorib dazmollanadi. 

Keyin choʻntak dazmollanadi. Choʻntak uchlari mahsus mashinada 

50° qiyalatib puxtalanadi. 

 

 
3.17-rasm. Shim yon choʻntagida ishlov magʻiz bilan berish 

texnologik sxemasi. 

 

Shim qiyalama choʻntagiga (magʻizsiz) ishlov bеrish (3.18- 

rasm). Old boʻlakning qirqilgan qismi ayni vaqtda choʻntakning 

koʻrinmasi xizmatini ham oʻtaydi. Choʻntak xaltaga koʻrinma (shim 

old boʻlagining qirqilgan qismini) bostirib tikiladi. Old boʻlakka 

magʻiz 0,5 sm kenglikdagi chok bilan ulanayotgan vaqtda shu 

chokdan 0,5 sm narida uqa qoʻya boriladi yoki yelim uqa 

yopishtiriladi. Chok yorib dazmollanadi. Shim old boʻlagi bukilib, 
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kengligi 0,5 sm ramka hosil qilib dazmollanadi. Choʻntak xalta 

magʻiz tagiga uning qirqimi shimning yuqori qirqimiga tekislab 

qoʻyiladi va choʻntak cheti boʻylab undan 0,7 sm narida bezak bahya 

qator yuritiladi. 

Magʻizning ichki qirqimi 0,5 sm kenglikda bukilib yoki oldin 

yoʻrmab olib bukilmasdan choʻntak xaltaga bostirib tikiladi. 

Koʻrinmaning oʻngiga old boʻlakni qoʻyib, old boʻlak cheti bukiladi 

va choʻntak uchlari mashinada 2 ta qaytma bahya qator yuritib 

puxtalanadi. Old va ort boʻlaklar qirqimlarining kertilgan joylari bir-

biriga toʻgʻrilanib, old boʻlak tomondan yon choklarini biriktirib 

tikayotgan vaqtda old boʻlakka koʻrinma ulab boriladi. Yon chok 

yorib dazmollanadi. Choʻntak xalta qoʻsh chok solib yoki mahsus 

mashinada ayni vaqtda qirqimi yoʻrmab tikiladi. Choʻntak uchlari 

mahsus mashinada puxtalanib, choʻntak dazmollanadi. 

 
3.18-rasm. Shim old boʻlagi chokidagi qiyalama choʻntagida ishlov 

berish texnologik sxemasi. 

 

Kantli va ramkali qirqma choʻntaklar (3.19- rasm). Avradan 

bichilgan koʻrinma choʻntak xalta ustiga belgilarga moslab qoʻyiladi 

va siniq bahya qatorli mashinada yoki qirqimlari bukib universal 

mashinada bostirib tikiladi. Agar magʻiz yalang qavat boʻlsa, shim old 
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boʻlagining oʻng tomonga uchta chiziq bilan choʻntak oʻrni 

belgilanadi. Agar magʻiz ikki bukilgan boʻlsa, unda choʻntak oʻrni 4 

ta chiziq bilan belgilanadi. Shim old tomonining teskarisi tagiga 

choʻntak xalta uning yon qirqimi choʻntak ogzi qirqimidan 2—3 sm 

oshib turadigan, yuqori cheti esa belbogʻ ulanadigan chokka 

yetadigan qilib qoʻyiladi. Old boʻlak oʻng tomonidan belgi 

chiziqlarga moslab magʻiz ramkali qirqma choʻntaklardagi kabi 

ulanadi. Choklar orasida old boʻlak qirqilib, choʻntak ogzi yasaladi va 

uning uchlari qiyalatib qirqiladi. Magʻiz old boʻlak teskarisiga 

oʻtkaziladi. 

Agar magʻiz yalang qavat boʻlsa, magʻiz ulangan chokni yorib, 

modelga muvofiq kenglikda ramka hosil qilinadi va magʻiz ulangan 

chok ustidan bahya qator yuritib puxtalanadi. Magʻiz ichki qirqimi 

choʻntak xaltaga bostirib tikiladi. Qiya qirqimlar uchi toʻgrilanib va 

magʻizi tortilib old boʻlak teskarisidan ikkita qaytma bahya qator 

yuritib, choʻntak ogzi uchlari puxtalanadi. Choʻntak xalta mahsus 

mashinada magizlash yoki universal mashinada biriktirma chok solib 

tikkandan keyin yoʻrmalash mumkin. 

Ushbu ramkali qirqma choʻntakni “molniya” tasmasini qoʻyib 

ishlov berishda ostki choʻntak haltasini biriktirishdan oldin amalga 

oshiriladi. Molniya tasmasi coʻntak ogʻziga moslab ort tomondan 

qoʻyib, ramkalardan 0,1 sm masofada bostirib tikiladi (3.20-rasm). 

 

 
3.19-rasm. Shim yon ramkali qirqma choʻntagida ishlov berish 

texnologik sxemasi. 
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3.20-rasm. Ramkali qirqma va “molniya” tasmali shim yon 

choʻntagida ishlov berish texnologik sxemasi. 

 

 
3.21-rasm. “Molniya” tasmali shim yon choʻntagida ishlov berish 

texnologik sxemasi. 

 

Listochkali qirqma shim yon choʻntagida ishlov berish. 

Listochkali qirqma choʻntaklar gorizontal, qiya, vertikal yoʻnalishda 

joylashgan boʻlishi mumkin. Listochkalar toʻgʻri burchakli va 

shakldor boʻladi. Listochkali choʻntaklar ishlov berish usuli boʻyicha 

ikki hil boʻladi: listochka yon qirqimlari ishlov berilmagan (biriktirma 

usul, 3.22-rasm), yon qirqimlari agʻdarma chok bilan ishlov berilgan 

(bostirma usul, 3.23-rasm). 

Listochkali qirqma choʻntakni tikish uchun avval listochkaga 

ishlov berib olinadi. Avradan bichilgan koʻrinma choʻntak xalta 

ustiga belgilarga moslab qoʻyiladi   qirqimlari bukib yoki yormalanib 
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universal mashinada bostirib tikiladi. Shim old tomonining teskarisi 

tagiga choʻntak xalta uning yon qirqimi choʻntak ogzi qirqimidan 2-3 

sm oshib turadigan, yuqori cheti esa belbogʻ ulanadigan chokka 

yetadigan qilib qoʻyiladi. Old boʻlak oʻng tomonidan belgi 

chiziqlarga moslab listochka va koʻrinma qoʻyib, bir magʻiz li qirqma 

choʻntaklardagi kabi ulanadi. Choklar orasida old boʻlak qirqilib, 

choʻntak ogzi tilcha hosil qilib kesiladi Listochka ichki qirqimi 

choʻntak xaltaga bostirib tikiladi. Tilchalar uchi toʻgrilanib va 

listochka tortilib old boʻlak teskarisidan ikkita qaytma bahya qator 

yuritib, choʻntak ogzi uchlari puxtalanadi. Qolgan qismi qirqma 

choʻntaklarga ishlov berish usuli bilan amalga oshiriladi. 
 

 
3.22-rasm. Listochkali qirqma shim yon choʻntagida ishlov berish 

texnologik sxemasi (biriktirma chokli). 

 

 
3.23-rasm. Listochkali shim yon qirqma choʻntagida ishlov berish 

texnologik sxemasi (bostirma chokli). 
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Chok davomida joylashgan shim choʻntaklari. Chok davomida 

joylashgan shim choʻntaklarini magʻizli, magʻizsiz ishlov berish 

mumkin. Old boʻlak magʻzi yaxlit bichilganda bukish chizigʻi boʻylab 

yelim qotirma topishtiriladi (3.24-rasm), agar magʻiz alohida 

bichilgan boʻlsa magʻizlarga yelim qotirma topishtiriladi (3.24-rasm). 

Magʻizlarni choʻntak haltalariga biriktiriladi. Agar choʻntak ogʻziga 

magʻiz bilan ishlov berilganda old va ort boʻlakka magʻiz biriktirib 

tikib olinadi. Magʻiz teskari tomonga agʻdarilib, old boʻlakdan ziy 

hosil qilib dazmollanadi.  

 
3.24-rasm. Chok davomida joylashgan shim choʻntaklarini ( old 

boʻlak magʻizsiz). 

 
3.25-rasm. Chok davomida joylashgan shim choʻntaklarini 

(magʻizli). 
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Asosiy detal old va ort boʻlaklarining oʻngiga kertimlar boʻyicha 

choʻntak xalta qismlari oʻngini pastga qilib qoʻyiladi va chetidan 1,0 

sm masofada ulanadi. Choʻntak xalta agʻdariladi, choklari toʻgʻri-

lanadi va choʻntak xalta tomonga yotqizib dazmollanadi. Modelda 

bezak bahya qator moʻljallangan boʻlsa, koʻzda tutilgan masofada 

oʻngidan bezak bahya qator yuritiladi. Soʻng asosiy detal boʻlaklari 

va choʻntak xalta 1,0-1,5 sm masofada bir vaqtda biriktiriladi. 

Choʻntak ogʻzilari qaytma bahya qator bilan puxtalanadi. Tayyor 

choʻntak dazmollanadi. 

Shimning soat choʻntagi. Choʻntak qopqoqsiz boʻlsa, choʻntak 

xaltaning bir uchiga avradan bichilgan koʻrinma, kengligi 0,7— 1 

sm chok bilan ulanadi (3.26- rasm).  

Qopqoqli choʻntaklarda astar gazlamasidan bichilgan koʻrinma 

bostirma chok bilan ulanadi (3.27- rasm). Choʻntak xalta uning 

koʻrinmali tomoni qirqimi 1 sm yuqoriroq chiqarib bukiladi va ikki 

yoki uchala tomoni 1 sm kenglikdagi biriktirma chok bilan tikila-

yotganda, ayni vaqtda qirqimlari yoʻrmab boriladi yoki qoʻsh chok 

bilan tikiladi. Belbogʻ ulashda uning soat choʻntakka toʻgri keladigan 

joyi tikilmay, shu yerda choʻntak ogzi hosil qilinadi. Choʻntak 

ogzining ikkala uchi qaytma bahya qator yuritib puxtalanadi. Belbogʻ 

ulangan chok yorib dazmollanishi bilan bir vaqtda choʻntak ogzi 

ichkariga buklanib dazmollanadi. 

 

 
3.26-rasm. Shimning qopqoqsiz 

soat choʻntagini tikish. 

3.27-rasm. Shimning qopqoqli 

soat choʻntagini tikish. 
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Belbogʻ choki bir tomonga yotqizilib dazmollanadigan shimning 

old boʻlak ustki qirqimida choʻntak ogzining har ikkala uchidan 1 sm 

dan oʻtkazib ikkita kertik qilinadi. Belbogʻ ulangan chok bir tomonga 

yotqizilib dazmollanayotganda chuntak ogzi ostki ziyining kertiklari 

orasidagi qismi teskarisi tomonga 1 sm buklanib dazmollanadi. 

Chuntak xalta ustki qirqimi teskari tomonga 0,5—0,7 sm bukilib, 

choʻntak ogʻzi pastki ziyining teskarisiga qoʻyiladi va avradan 0,4 sm 

kenglikda kant hosil qilib, choʻntak xaltani uning bukilgan chetidan 

0,1 sm masofada bezak bahya qator yuritib ulanadi. 

Koʻrinmali choʻntak xalta bilan qopqoqning (3.27-rasm) shimga 

ulanishi va choʻntak ogzi uchlarining ikkita qaytma bahya qator 

yuritib puxtalanishi shimning yuqori qismiga bezak bahya qator 

yuritilishi bilan birga bajariladi. 

 

3.5. Shim tаqilmаsigа ishlov berish  

Molniya tasmali taqilmaga ishlov bеrish. Shim taqilmasi 

tugmali yoki «molniya» li boʻlishi mumkin. Hozirgi vaqtda shim 

taqilmasiga asosan «molniya» li taqilma bilan ishlov bеrish amalga 

oshiriladi.  

 

Molniya tasmali taqilmaga ishlov berish uchun shim old boʻlagi, 

tugma joyi (otkosok) avrasi, tugma joyi (otkosok) astari, izma joy 

(gulfik) kabi detallar kerak boʻlardi.  

 
3.28-rasm. 1-tugma joy avrasi, 2-tufma joy astari, 3-izma joy. 

 

Molniya tasmali taqilmaga ishlov berish uchun tugma joy 

(otkosok) va tugma joy astari oʻngini oʻngiga qaratib qoʻyiladi va 0,5-

0,7 sm agʻdarma chok solib astarning tashqi qirqimi boʻylab tikiladi. 
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Tugma joy oʻngiga agʻdarilib, chok toʻgʻirlanadi va tugma joy 

avrasidan 0,15sm ziy chiqarib, ziyidan 0,2sm masofada astar 

tomonidan bostirib tikiladi.  

  
3.29-rasm. Tugma joyiga ishlov 

berish 

3.30-rasm. Tugma joyini 

molniya tasma bilan birgalikda 

yoʻrmalash 

 

Tayyor tugma joyning ishlov berilmagan tomoni molniya tasma 

bilan birgalikda mahsus mashinada yoʻrmalanadi. Oʻng old boʻlakka 

gulfik va molniya tasmani qoʻyib belgilangan kertikkacha biriktirib 

tikiladi. Biriktirilgan chok 0,2 sm masofada bostirib tikiladi.  
 

 
3.31-rasm. Tugma joyi va molniya tasmani old boʻlakka biriktirish. 
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Chap old boʻlak taqilmasining chеti choʻzilib kеtmasligi uchun, 

unga yеlim uqa yoki oddiy uqa qoʻyiladi. Yelim uqani taqilma 

qirqimidan 1sm qochiribroq va taqilmadagi kеrtimdan 2sm uzunroq 

qilib, tarangroq tortib qoʻyiladi. Izma joy (gulfik) tashqi qirqimi 

mahsus mashinda yoʻrmalanadi va unga molniya tasma belgilangan 

chiziq boʻyicha bostirib tikiladi.  

  

   
3.32-rasm. Izma joyiga 

molniya tasmani bostirib 

tikish. 

3.33-rasm. Shim chap old 

boʻlagiga ishlov berish. 

Shim chap old boʻlagiga izma joyi (otkosok)ni belgilangan 

kertikkacha 0,5-0,7 sm chok kengligida agʻdrma chok bilan tikiladi. 

Izma joy gʻdarilib old boʻlakdan 0,2-0,3 sm ziy chiqarib damollanadi. 

Shim chap old boʻlagi oʻng tarafidan bezak chok yuritiladi, bu chok 

belgilangan kertikkacha davom ettiriladi. Yuritilgan bezak chokka 

perpendekulyar puxtalama chok yuritiladi.  

   
3.34-rasm. Shim molniya tasmali taqilmasiga ishlov bеrish. 
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Shim taqilmasining pastki qismi, ya’ni tugma va izma joyi bir-

biriga puxtalanadi. Tayyor boʻlgan shim taqilmasi dazmollanadi.  

Tugma izmali taqilmaga ishlov bеrish. Tugma izmali taqilmaga 

ishlov berish uchun shim old boʻlagi, tugma joyi (otkosok) avrasi, 

tugma joyi (otkosok) astari, izma joy (gulfik) avrasi, izma joy (gulfik) 

astari va taqilma astari kabi detallar kerak boʻladi.  

 
3.35-rasm. 1-tugma joy avrasi, 2-tufma joy astari, 3-izma joy. 

 

Shim oʻng boʻlagiga ishlov berish. Tugma joy (otkosok) va tugma 

joy astari oʻngini oʻngiga qaratib qoʻyiladi va 0,5-0,7 sm agʻdarma 

chok solib astarning tashqi qirqimi boʻylab tikiladi. Tugma joy 

oʻngiga agʻdarilib, chok toʻgʻirlanadi va tugma joy avrasidan 0,15sm 

ziy chiqarib, ziyidan 0,2sm masofada astar tomonidan bostirib 

tikiladi.  

 
3.36-rasm. Tugma joyini molniya tasma bilan birgalikda 

yoʻrmalash. 
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 Tugma joyi avrasini ishlov berilmagan tomonini oʻngini old 

boʻlak oʻngiga qoʻyib 1 sm chok kengligida biriktirib tikiladi. 

Biriktirilgan chok taqilma tomonga qaratib dazmollanadi va taqilma 

astari bukib bostirib tikiladi.  

Shim chap boʻlagiga ishlov berish. Shim chap old boʻlagi oʻngiga 

taqilma astari oʻngini qoʻyib 0,5-0,7 sm chok kengligida agʻdarma 

chok bilan tikiladi. Taqilma astari oʻngiga agʻdarilib, old boʻlakdan 

ziy chiqarib dazmollanadi.   

Izma joy (gulfik) astari va avrasi oʻngini oʻngiga qaratib qoyiladi 

va 0,5-0,7 sm chok kengligida agʻdarma chok bilan tikiladi. Izma joy 

oʻngiga agʻdarilib, chok toʻgʻirlanadi va tugma joy avrasidan 0,15sm 

ziy chiqarib, ziyidan 0,2sm masofada astar tomonidan bostirib 

tikiladi. Izma joyida izma oʻrni belgilanadi va yarimavtomat 

yordamida izma ochiladi.  

Bu qirqimga magʻiz bilan ham ishlov berish mumkin. Old boʻlak 

taqilma qismi astarning ustiga uning bukib dazmollangan ziyidan 

0,2sm narida gulfik qoʻyiladi va shu astarga univеrsal mashinada 

pеtlyalar oraligʻida uzunligi 0,7-1sm 2ta yoki 3ta qaytma bahya qator 

yuritib, bostirib tikiladi. Gulfik bilan taqilma-astarning ichki 

qirqimlari birga qoʻshib yoʻrmalanadi (bu qirqimga magʻiz bilan ham 

ishlov berish mumkin (3.37-rasm). 

    
 

3.37-rasm. Shim tugma izmali taqilmasiga ishlov bеrish. 
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Shim chap old boʻlagida bezak chok oʻrni belgilanadi va taqilma 

boʻylab bezak chok yuritiladi. Shim taqilmasining pastki qismi, ya’ni 

tugma va izma joyi bir-biriga puxtalanadi. Tayyor boʻlgan shim 

taqilmasi dazmollanadi.  

 

3.6. Shim bеlbogʻiga ishlov bеrish 

 

Mahsus tasma qoʻyilgan shim bеlbogʻiga ishlov bеrish. 

Modelda kamar tutgichlar moʻljallangan boʻlsa, ular, oʻngini shim old 

boʻlagi oʻngiga qaratib qoʻyilib, belbogʻ ulanayotganda qoʻshib 

tikiladi. Belbogʻ ulangan chok yorib dazmollanadi. Kamar tutgichlar 

0,3—0,4 sm boʻshroq qoldirilib, ularning yuqori uchi belbogʻ yuqori 

qirqimiga tikiladi. Kamar tutgichlar 5 yoki 6 ta boʻladi. Ularni 

shunday joylashtiriladiki: ikkitasi old boʻlakning oʻrtasida, ikkitasi ort 

boʻlakning yon irqimi yonida va yana ikkitasi ort oʻrta chokidan 6-7 

sm masofada yoki bittani oʻrta chokda joylashtiriladi (3.38-rasm, a). 

 

 
3.38-rasm. Shimning yuqori qismiga ishlov berish: a- kamar 

tutgichlarni joylashuvi va biriktirilishi; shim belbogʻini biriktirish; 

kamar tutgichlarini belbogʻ yuqori qirqimiga tikilish. 

Kamar tutgichlarni oʻngini pastga qaratib, yuqori qirqimini shim 

yuori qirimig moslashtirib qoʻyiladi va qaytma bahya qator bilan 

puxtalanadi. 
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Belbogʻni shim bilan oʻngini-oʻngiga qaratib, yuqori qirqimlari 

boʻyicha tekislanib, 1 sm chok kenglikda biriktiriladi (3.38-rasm, b). 

Kamar tutgichlar 0,3—0,5 sm boʻshroq qoldirilib, ularning yuqori 

uchi belbogʻ yuqori qirqimiga tikiladi (3.38-rasm, v). 

Belbogʻ uzunligi boʻyicha kengligi belgilanadi (belbogʻ tayyor 

holatdagi kengligi + 0,2 sm kant kengligi). Belgilangan chiziq boʻylab 

mahsus bel tasmasi qoʻyilib, uning ziyidan 0,1 sm masofada qoʻyma 

chok bilan tikiladi. Mahsus tasmani ort tomonga bukib, 0,2 sm kant 

hosil qilib dazmollanadi (3.39–rasm, a). Mahsus bel tasmasini 

agʻdarma chok bilan ham tikish mumkin (3.39-rasm, b) yoki belbogʻ 

yuqori qirqimi 0,7 sm kenglikdagi chok haqi bukib dazmollanadi va 

ort tomonidan mahsus bel tasmasi belbogʻ ziyidan 0,2 sm masofada 

joylashtirilib, 0,3-0,4 sm chok kenglikda qoʻyma chok bilan tikiladi, 

bunda mahsus tasma ziyidan chok 0,1-0,2 sm masofada oʻtadi (3.39-

rasm, v). 

 

 
3.39-rasm. Shimning belbogʻiga ishlov berish. 

 

Belbogʻ uchlariga ishlov berish. Belbogʻ uchlarini ort tarafga 

agʻdarib, belbogʻ uchi va pastki qirqimi agʻdarma chok bilan tikiladi. 

Bunda pastki chok belbogʻ biriktirilgan chokning kengligi bilan bir 

xil boʻlishi kerak, bunda chok tugagan joyidan belbogʻ biriktirilgan 

chok davom etib ketishi kerak (3.40-rasm). Belbogʻning ikkinchi uchi 

agʻdarma chok bilan shunday tikiladiki, bunda pastki qirqim 

taqilmaning davomi boʻlishi kerak. Bunday ishlov berish usuli shim 

gazlamasi past preskurantga ega boʻlgan shimlarda amalga oshiriladi. 
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3.40-rasm. Belbogʻ uchlariga ishlov berish. 

 

Yana bir ishlov berish usulida taqilmaning chap tarafi agʻdarma 

chok bilan tikiladi. Belbogʻ shim chap boʻlagiga agʻdarma chok bilan 

biriktiriladi va chok xaqlari yorib yoki yotqizib dazmollanadi. 

Belbogʻ uzunligi boʻyicha tayyor holatdagi belbogʻ kengligi bel-

gilanadi. Belbogʻ uchi ziyi oʻrni esa taqilma ziyi chizigʻi boʻyicha 

belgilanadi. Belbogʻ mahsus tasmasi shunday qoʻyiladiki bunda uning 

uchi belbogʻ uchi ziyiga, uzunasiga esa bukish chizigʻidan 0,2 sm 

masofada boʻlishi kerak. Mahsus belbogʻ tasmasi belbogʻga 0,1-0,2 

sm chok kengligida biriktiriladi (3.40-rasm, a). 

 

 
3.40-rasm. Belbogʻ chap boʻlak uchiga ishlov berish. 
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Soʻngra belbogʻ taqilma ziyi boʻylab shim old boʻlagi tomon 

bukiladi, belbogʻ uchi qirqimi 1 sm chok kenglikda ort trafga buklab 

turib, yuqori qirqimiddan agʻdarma chok bilan tikiladi (3.40-rasm, b). 

Bellbogʻ uchi oʻngiga agʻdariladi. Mahsus tasma belbogʻ biriktirilgan 

chokka biriktiriladi. Belbogʻ ostki qismidagi bukilgan ziyi yashirin 

qaviq bilan mahsus bel tasmasiga biriktiriladi yoki yelim toʻr bilan 

yopishtiriladi.Taqilma ziyi boʻylab bezak chok yuritiladi (3.40-rasm, v). 

 

Belbogʻ oʻng boʻlak uchi agʻdarma chok usulida yoki yuqorida 

aytib oʻtilgan usulda bajariladi.  

Belbogʻ chap va oʻng boʻlak uchiga ishlov berish usullari bir 

necha usullari mavjud boʻlib ularning ishlov berish texnologik 

sxemalaru 3.41, 3.42– rasmlarda keltirilgan. 

       

 
3.41-rasm. Belbogʻ chap boʻlak uchiga ishlov berish usullari. 
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3.42-rasm. Belbogʻ oʻng boʻlak uchiga ishlov berish usullari. 

 

Belbogʻ uchlariga ishlov berilgandan soʻng mahsus bel tasmasini 

belbogʻ biriktirilgan chokiga bir necha usul bilan amalga oshiriladi: 

belbogʻ biriktirlgan chokni yorib dazmollaganda chok ariq boʻylab 

(3.43-rasm, a) yoki 0,1 sm chok kenglikda shim tomondan (3.43-rasm, 

b), belbogʻ biriktirilgan chok belbogʻ tomonga yotqizib dazmollan-

ganda belbogʻ ziyidan 0,1-0,2 sm biriktiriladi (3.43-rasm, v). 

Shim belbogʻi biriktirilgandan soʻng shim old boʻlak oʻrta 

qirqimlarini biriktiriladi. Odatda oʻrta qirqim yuqori qismida chok 

haqi 3 sm boʻladi, pastki qirqimi esa 1 sm ni tashkil qiladi. Bu esa 

shim bel qismidan torroq boʻlsa kengaytirish imkonini beradi. 3.44- 

rasmda mahsus bel tasmasi bilan ishlov berilgan shimning oʻrta 

qirqimiga ishlov berish usullari koʻrsatilgan. 
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3.43-rasm. Belbogʻni bostirib tikish usullari. 

 

 
3.44-rasm. Shim belbogʻi mahsus tasma bilan ishlov berilgan ort 

boʻlak oʻrta qirqimiga ishlov berish usullari. 
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Shim belbogʻiga uchi belbogʻ avrasi ustiga chiqib turadigan, 

rezinka ulangan xlyastik qoʻyiladigan boʻlsa, belbogʻ bir-biriga 

ulanadigan qismli qilib bichiladi. Belbogʻ qismlarining bir-biriga ula-

nadigan choklari modelda moʻljallanganiga muvofiq ort boʻlak 

vitachkalari chokiga, old boʻlak vitachkalari yoki taxlama vitachkalari 

chokiga, shuningdek, shimning, yon choklariga toʻgri keladigan 

boʻlishi mumkin. Belbogʻ qismlarining bir-biriga ulanadigan qirqim-

lari yoʻrmaladi, keyin 0,7 sm kenglikda chok hosil qilib ulanadi va 

shu choklar uchi ikkita qaytma bahya qator yuritib puxtalanadi. 

Choklarni yorib, biriktirma chokning ikki yoniga undan 0,2 sm maso-

fada bahya qatorlar yuritiladi, ayni vaqtda chokning tagiga uzunligi 3 

sm avralik gazlama parchasi qoʻyib, tikib yuboriladi. Belbogʻ shimga 

ulangandan keyin belbogʻ qismlarining bir-biriga ulangan choklari 

soʻkib tashlanib, xlyastik chiqib turadigan joy hosil qilinadi. 

 

 
3.45- rasm. Xlyastikning uchlari chiqib turadigan belbogʻni tikish.  

 

Xlyastik uchiga izma qilinadi. Belboqqa esa tugma qadaladi. 

Tasma shaklidagi rezinkani xlyastiklar qirqimiga universal 

mashinada, qirqimlardan 0,5 sm masofada uch-toʻrtta koʻndalang 

bahya qator yuritib, bostirib tikiladi. Xlyastiklar belbogʻ orasiga 

kiritiladi. Ularning rezinkasini belbogʻning oʻrta chokiga uch-toʻrtta 
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bahya qator yuritib tikib qoʻyiladi. Xlyastik uchlari belbogʻning 

teskarisi tomonga chiqariladigan boʻlsa, belbogʻ astarida yoki 

tasmasida xlyastik uchiga moslab izma qilinadi (3.45- rasm). 

Bеlbogʻi shim bilan yaxlit bichilgan shimning yuqori qismini 

tikish. Bunday shimning yuqori qismida kamar oʻtkazish joylari, 

kamar tutgichlar yoki rezinali xlyastik qoʻyiladigan joylar boʻladi. 

Kamar oʻtkaziladigan joylar yon choklarda, old va ort boʻlaklar 

vitachkalarida va taxlama vitachkalarida hosil qilinadi. Buning uchun 

old va ort boʻlak vitachkalarini shim yuqori chetidan boshlab 4-5 sm 

uzunlikda qirqma qilinadi. Vitachkalar belgi chiziq boʻylab tikilib, 

chok oxiri qaytma bahya qator bilan puxtalanadi. Vitachka choklarini 

old boʻlakda yon qirqimlar tomon, ort boʻlaklarda esa oʻrta qirqim 

tomon yotqizib dazmollanadi. 

Yon choklar tikilayotganda bahya qator yuqori qirqimga 4-5 sm 

yetkazilmaydi. Teskarisi ichkari qaratilib, ikki bukilgan astarlik 

gazlama parchasining bir uchi vitachka bukish haqining oʻngiga, 

ikkinchi uchi esa yon chok haqining oʻngiga qoʻyiladi va 0,5-0,7 sm 

chok hosil qilib ulanadi. Bunda gazlama parchasining bukilgan ziyi 

past tomonga qaratib qoʻyiladi. Astarlik gazlama parchasi shimning 

yuqori chetiga qirqimidan 0,4—0,5 sm masofada bahya qator yuritib 

ulanadi (3.46 rasm). Gazlama parchaning pastki ziyi shimning yuqori 

qismiga tasma yoki astar ulanayotganda qoʻshib tikib ketiladi. 

 
3.46- rasm. Belbogʻi shim bilan yaxlit bichilgan shim vitachkalariga 

astarlik gazlama ulash. 

 

Rezinkali xlyastik qoʻyiladigan shimlarda xlyastik joylari 

modelda koʻrsatilganiga muvofiq, tikiladi. Bunda moʻljallangan 
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oraliqda vitachka joylari qirqiladi. Vitachka qirqimlari yoʻrmaladi. 

Vitachkani tikayotganda uning modelda moʻljallangan uzunlikdagi 

qismi tikmay qoldiriladi. Uning choki shimning oʻrta choki tomonga 

yotqizib dazmollanadi (3.47-rasm). Xlyastik joylarining yuqori uchi 

shimning yuqori qirqimidan 0,5 sm masofada bahya qator yuritib tikib 

qoʻyiladi. 

 
3.47- rasm. Belbogʻi shim bilan yaxlit bichilgan shimning rezinkali 

xlyastik qoʻyiladigan vitachkasini tikish. 

 

Shim yuqori qismiga astar yoki tasma bir ignali yoki mahsus 

buklagich qoʻyilgan qoʻsh ignali (3.48-rasm) mashinada tikiladi. 

Bunda barcha operatsiyalar ulama belbogʻli shimdagi operatsiyalar 

kabi boʻlib, faqat belbogʻ pastki qirqimiga oid operatsiyalar 

boʻlmaydi. Lekin yuqori ziy boʻylab yuritilgan bahya qatordan bel-

bogʻ kengligicha masofada ikkinchi bahya qator yuritilib, yon 

choʻntak va orqa choʻntak xaltalarining yuqori chetlari qoʻshib tikib 

yuboriladi.  

 

 
3.48- rasm. Belbogʻi shim bilan yaxlit bichilgan shimga qoʻsh ignali 

mashinada tasma ulash. 
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3.7. Shimning odim qirqimlarini, oʻrta qirqimlarini va pochasini 

tikish 

 

Shimning odim qirqimlari toʻgʻri ulanishi uchun shim stol ustiga 

odim va yon qirqimlarini toʻgʻrilab yoziladi va odim qirqim ustidan 

boʻrlab chiqiladi. Bеlgi chiziqlar boʻylab odim qirqimlari old boʻlak 

tomondan biriktirib tikiladi. Shimning oʻrta qirqimlari 1 sm kеnglikda 

chok hosil qilib, chok haqi kеngroq moʻljallanganda esa boʻrlangan 

chiziq boʻylab, shimning chap boʻlagi tomondan tikiladi. Oʻrta chok 

pishiqroq chiqishi uchun ikki ipli zanjirsimon bahyali mashinada bitta 

bahya qator yuritib yoki univеrsal mashinada oraligʻi 0,1 sm ikkita 

bahya qator yuritiladi. Choklar mahsus taxta qolip ustida dazmolda 

yoki mahsus yostigʻli prеssda yorib dazmollanadi. Taqilmaning pastki 

tomoni kеrtimidan 0,5 sm yuqoriroq joyiga univеrsal mashinada 

qaytma bahya qator yuritib puxtalanadi. 

Shim pochasiga ishlov bеrish.  Modеlga qarab shim pochasiga 

manjеtli va manjеtsiz qilib ishlov bеriladi. Manjеtlar toʻla qaytarilgan 

va yarim qaytarilgan boʻladi.  

 Shim pochasini tikish uchun shimning oʻng boʻlagi chap boʻlagi 

ustiga ularning odim va yon choklari toʻgʻri kеltirilib, taqilma bilan 

tugma joy ziylari, shim bеlbogʻining yuqori ziyi va shim oʻrta choki 

toʻgʻrilanib qoʻyiladi. Andaza qoʻyib, pochaning qirqiladigan va 

bukish chiziqlari odim choklari va yon choklari tomondan bеlgila-

nadi. Pochalarning chеti bеlgilangan chiziq boʻylab qaychida, mahsus 

apparatda yoki mеxanik pichoqli moslamada tеkislab qirqiladi va 

pocha qirqimlari mahsus mashinada yoʻrmalanadi (3.49-rasm, a). 

Pochaning ziyi tеz еdirilib kеtmasligi uchun unga tasma qoʻyiladi 

(3.49-rasm, b). 

Jun gazlamadan manjеtsiz shim tikiladigan boʻlsa, shimning oʻn-

giga gir aylantirib tasma bostirib tikiladi. Tasmaning boʻrtma ziyi po-

chaning bukish chizigʻidan yuqoriroq chiqib turishi kеrak. Bunda 

bahya qator tasmaning boʻrtmagan ziyidan 0,1-0,2 sm masofada yuri-

tiladi. Tasma uchlari bir-biriga 1 sm chiqarilib, toʻgʻri toʻrtburchak 

shaklida bostirib tikiladi. Shim pochasini bеlgilangan chiziq boʻylab 

bukib, yashirin bahyali mahsus mashinada tikib qoʻyiladi. Shim po-

chasi bukish haqini yelim ipda yoki yelim toʻrda puxtalasa ham boʻ-
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ladi. Yelim ip shim pastki qirqimlarini yoʻrmayotganda bukish haqi-

ning tеskari tomoniga qoʻyiladi- bunda ip chalishtirgichga taqiladi 

yoki biriktirib tikish mashinasida ziydan 0,2-0,3 sm oraligʻda tikiladi. 

Yelim toʻr yoʻrmash mashinasida qirqimlar yoʻrmalanayotganda 

shimning tеskari tomoniga qoʻyiladi yoki biriktirib tikish mashinasida 

qirqimlardan 0,2-0,3 sm oraligʻda ulab tikiladi. Bukish haqi prеssda 

puxtalanadi. Shim pochasi prеssda dazmollanadi. Shim tеz titiladigan 

gazlamadan tikilsa, pochasining qirqimiga tasma qoʻyib tikiladi.  

 

 
    а     b 

3.49-rasm. Shim pochasi qirqimini yoʻrmab (a) va mahsus lеnta 

yoki tasma qoʻyib (b) tikish. 

 

Ip gazlamadan tikilgan shimlarning pochasiga tasma qoʻyilmay-

di, uni univеrsal mashinada bukib tikiladi.  

Shim yarim qaytarilgan manjеtli boʻlsa, uning oʻngiga pochasi 

qirqimidan 0,5-0,7 sm masofada bahya qator yuritib tikiladi. Shim 

pochasi tеskari tomonga bеlgi chiziq boʻylab bukiladi va yashirin 

bahyali mahsus mashinada yoki univеrsal mashinada tasma ziyidan 

0,1-0,2 sm masofada bahya qator yuritib tikiladi. Manjеt tasmaning 

boʻrtma ziyi bir tеkis kant shaklida chiqib turadigan qilib, shim 

oʻngiga qaytariladi va mahsus mashinada koʻklanadi. 

Shim toʻla qaytarilgan manjеtli boʻlsa, tasma qoʻsh ignali 

mashinada bostirib tikiladi. Bunda shim pochasi bеlgi chiziq boʻylab 

bukiladi. Pocha qirqimi ustiga undan 0,2 sm chiqarib tasma qoʻyib 

tikiladi. Majеtni shim oʻngi tomonga qaytarilib, mahsus  
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3.50-rasm. Manjеtli shim pochasini tikish.  

 

Manjеtli shim pochasi mashinada koʻklanadi. Shim pochasi 

mahsus moslamada dazmollanadigan boʻlsa, koʻklanmaydi. 

Manjеtning yon va odim choklari ustiga toʻgʻri kеlgan joylari 

manjеt bilan shim pochasini qarama-qarshi tomonga qayirib turib, 

mahsus mashinada shu choklarga puxtalab tikib qoʻyiladi. Manjеt 

univеrsal mashinada puxtalab tikib qoʻyilishi ham mumkin.  Manjеt 

mahsus moslamada tеkislanadi va prеssda dazmollanadi. Shimni uzil-

kеsil pardozlash bеlbogʻ izmalarini yoʻrmashdan boshlanadi. Shim 

ortiqcha iplardan va boʻr izlaridan tozalanadi. Uzil-kеsil namlab-isitib 

ishlov bеrish prеss yoki dazmolda amalga oshiriladi. 

Yon choksiz shimni tikish. Yon choksiz shimning old boʻlagi ort 

boʻlak bilan birga yaxlit bichiladi. Bunday konstruksiyadagi shimning 

old boʻlak odim qirqimi gazlamaning oʻrish ipiga parallel qilib 

bichiladi. Shim gulfigi va tugma joyi shim boʻlaklari bilan yaxlit 

bichiladi. Gulfik bilan tugma joy astari, shimning old boʻlak astari 

bilan yaxlit bichiladi. Shim taqilmasini tikish uchun shim old 

boʻlagining oʻng tomoniga yaxlit bichilgan tugma joyiga bahya qator 

yuritiladigan chiziq boʻrlab olinadi. Tugma joyning teskarisiga 

qotirma qoʻyib, shim old boʻlak astarini asosiy detal bilan oʻngini 

ichkariga qaratib qoʻyib, agʻdarma chok bilan tikiladi. Taqilma joyni 

oʻngga agʻdarib, asosiy detaldan 0,1-0,2 sm kenglikda kant hosil qilib, 

ziylari koʻklanadi. Astar bilan avra bahya qator 1 bilan mahkamlab 

qoʻyiladi (3.51- rasm, a). 
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3.51-rasm. Yoni choksiz shim taqilmasini tikish. 

 

Shim gulfigi old boʻlak chap tomondagi astari orasiga asosiy 

materialdan qoʻyilgan qoʻshimcha detaldan hosil qilinadi. Bunda 

shim astari orasiga avra gazlama parchasini qoʻyib turib gulfik 

izmalari yoʻrmaladi (3.51- rasm, b).  

Tayyor boʻlgan gulfikni old boʻlak bilan yaxlit bichilgan gulfik 

ishlov haqi ustiga belgi chiziqdan 0,2— 0,3 sm nariga qoʻyib, izmalar 

orasida ikki, uch qaytma bahya qator yuritib universal mashinada 

chatib qoʻyiladi. Taqilma ichki tomoni bahya qator 2 bilan 

mahkamlanadi. 

Shim old boʻlak astarini yon va etak qirqimlari arratishli qilib 

qirqiladi-da, yon tomoni shim avrasiga oldin mahsus mashinada 

bostirib koʻklanadi. Keyin yon tomoni shim avrasiga yashirin bahya 

mashinada tikib qoʻyiladi. Astarning odim qirqimi avra odim qirqimi 

bilan birga mahsus mashinada yoʻrmaladi va biriktirib tikiladi-da, 

choklar yorib dazmollanadi. 

Shim yon chokiga va ort boʻlak ziyiga shakl berish gazlama oʻrish 

va arqoq iplari burchagining oʻzgartirilishi hisobiga hosil boʻladi. 

Buning uchun odim qirqimlarini biriktirib tikayotganda ort boʻlak 

qirqimini choʻzib, keyin mahsus shablon yordamida presslanadi, yoki 

qattiq qobiqli bugli havo manek yordamida bugʻlanadi.  

 

88



 

3.8. Shimga ishlov berishning takomillashtirish yoʻllari 

 

Bugungikunda zamonaviy texnologiyalni qoʻllash natijasida 

shimga ishlov berish usullari ham turlicha. Shimga ishlov berishda 

SIRUBA, Brother, Yamato, DUERKOPP-ADLER, JUKI ROTONDI 

firmalarining universal, mahsus, yarim avtomat va avtomat mashina-

laridan, “Pannoniya”, “Gofman” firmasining namlab-isitib ishlov be-

rish uskunalaridan foydalaniladi.  Masalan, “DURKOPP ADLER” 

firmasining 3.52-3.58–rasmlarda erkaklar shimining vitachka, taxla-

ma, yonva odim qirqimlari, choʻntak qopqoqlari, ort va yon choʻntak-

larni tikish avtomatlari koʻrsatilgan. Asosoy valining aylanish tezligi 

1900 min-1. Bir smenada 780 dona shim orqa choʻntagi qopqogʻini 

tikishi mumkin. Germaniyaning “Pfaff” firmasi chiqargan 3536 klass 

mashinasi erkaklar va ayollar shimlarining bir hil uzunlikdagi 

qirqimlarini biriktirib tikishga moʻljallangan. Bu yarim avtomatning 

unumdorligi kuniga 1600 chokdan iborat. Yaponiyaning 2K3-B-224-

2000 klass mashinasi choʻntak qopqoqlarini moki bahya qator yuritib, 

agʻdarma chok bilan tikishga va bezak bahya qator yuritishga 

moʻljallangan. 8 soatda 2500 operatsiyani bajarishi mumkin. Kanada-

da ishlab chiqarilgan 3584-4/4 klass mashina erkaklarning turli 

materiallardan tikiladigan shimlarining yon choklarini va odim chok-

larini biriktirib tikishga moʻljallangan. Yarim avtomatning tikadigan 

bosh qismida ustki surgichning sozlagichi boʻlib, bu materialni 

oldindan programmalab qoʻyish mumkin boʻlganidek solqi hosil qilib 

qilib biriktirib tikishni ta’minlab beradi. Detallar ishchi gazlama sur-

gichga qoʻyiladi, surgich gazlamani ishchi qisqichga suradi, qisqich 

esa detallarni qisib olib, yoʻnaltiruvchi tirqish tomon suradi. Natijada 

gazlama qavatlari bir-biriga nisbatan surilib ketmaydi. H-2A-13 avto-

matik boshqariladigan pnevmatik press shim boʻlaklariga shakl be-

rishga, shim yon choklarini yorib dazmollashga, shim pochasini pres-

slashga moʻljallangan.  

Yuqorida keltirilgan zamonaviy texnologiyalar shimga ishlov 

berish usullarini takomillashtirishga xizmat qiladi. Shim uzellariga 

ishlov bеrish usullarini takomillashtirish yoʻllaridan biri kam opеrat-

siyali tеxnologiyalar yaratishdir. Choʻntakka ishlov bеrishda chok-

larni iloji boricha kamaytirish, biriktirish va bеzash jarayonlarini 

89



 

birlashtirish, yelim matеriallaridan kеng foydalanish, gazlama xusu-

siyatiga koʻra zamonaviy asbob-uskunalardan foydalanish va h.k. 

shunday kam opеratsiyali tеxnologiyaga kiradi.  

Qopqoqli qirqma choʻntakka yarim avtomat mashinasida ishlov 

bеrishda qopqoq va magʻizni ikkita parallеl bahya qator yuritib, old 

boʻlakka ulanadi va choʻntak ogʻzi qirqiladi. Bu bilan sarf vaqt 

qisqaradi va mеhnat unumdorligi oʻsadi.  

 

 
3.52-rasm. 743-121-01 Erkaklar shimida vitachka va taxlamalarni 

tikish avtomati. 

 

 
3.53-rasm. 1265-5 – Erkaklar shimining old va ort boʻlaklari 

qirqimlarini yoʻrmab tikish avtomati. 
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3.54-rasm. 745-35-10 A - Erkaklar shimida listochkali, qopqoqli va 

kantli qirqma choʻntaklarni tikish avtomati. 

 

 
3.55-rasm. 2171-5 Erkaklar shimining yon choʻntagi va qiyalama 

choʻntaklarini tikish avtomati. 

 

 
3.56-rasm. 2211-5 – Erkaklar shimining tugma va izma joylariga va 

qiyalama choʻntaklarini tikish avtomati. 
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3.57-rasm. 1281-5-1 – Erkaklar shimining yon va odim qirqimlarini 

tiksh avtomati. 
 

 
3.58-rasm. 739-23-1 - belbogʻ va choʻntak qopqoqlarini tikish 

avtomati. 

 

4. ERKAKLAR PIDJAGIGA ISHLOV BERISH 
 

4.1. Erkaklar pidjagi haqida umumiy ma’lumot 

Erkaklar pidjagi mustaqil kiyim sifatida yoki kostyumning bir 

boʻlagi sifatida e’tirof etish mumkin. Erkaklar kostyumi bir necha 

predmetlarni oʻz ichiga olgan komplektdir: pidjak va shim yoki 

pidjak, jilet (nimcha) va shim. 

Taqilmasi va bort kengligiga bogʻliq holda ular bir bortli va ikki 

bortli boʻladi. Ikki bortli pidjaklar borti bir bortliga qaraganda 

kengroq bichiladi.  

Pidjak latskani oʻtkir, oʻtmas burchakli, yoki oval (doirasimon) 

boʻlishi mumkin. Bort etak qismi shakli ham toʻgʻri burchakli yoki 

doirasimon boʻladi.  
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Bir va ikki bortli pidjaklar yopishgan, nim yopishgan yoki toʻgʻri 

siluetli boʻladi. Yelka kengligi, koʻkrak chizigʻi boʻyicha old boʻlak 

kengligi latskan shakli va kengligi, pidjak uzunligi, tugmalar oʻrni, 

taqilma turi, choʻntaklar turi va oʻrni moda yoʻnalishi bilan aniqlab 

olinadi.  

 
4.1- rasm. Erkaklar pidjagi koʻrinishi. 

 

Erkaklar klassik pidjagi uchun ishlatiladigan eng asosiy 

gazlamalar yarim jun kostyubop va lavsan tolali gazlamalar boʻlib, 

ularning tolaviy tarkibi 40%-jun, 60%-lavsan yoki aksincha.  

Tarkibida viskoza tolali yarim jun gazlamalarda viskoza tolasi 

50% ni tashkil qiladi, ular lavsan tolali gazlamaga qaraganda 

kirishuvchan va gʻijimlanuvchandir. Shu bilan birga erkaklar pidjagi 

uchun tozajun gazlamalar (100% jun) ham ishlatiladi. Ular tarkibiga 

faqat ozgina (2-8%) kapron tolasi qoʻshilishi mumkin.  

Ipli kostyumbop gazlamalar turkumiga velvet, djins, koverkot 

kabilar kiradi.  

Pidjak astari uchun sun’iy va shoyi astarlik gazlamalar tavsiya 

etiladi. Odam harakat qilganda pidjak boʻlaklari qoʻlni har tomonga 

koʻtarishga, oldinga engashishga, qoʻlni bukishga halaqit qilmasligi 

kerak. Shuning uchun astar gazlama silliq, sirpanuvchan fakturali 

(sirtli) boʻlgani ma’quldir.  
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Kiyimning tashqi koʻrinishini yaxshilash maqsadida shakli 

barqaror boʻlishi, kiyish jarayonida yaxshi saqlanishi, tikish vaqtini 
qisqartirish maqsadida detellarga yelimli qotirma materiallar 

qoʻyiladi. Frontal dublirinlash usulining qoʻllanilishi tikuvchilik 
sanoatining yuksak darajada rivojlanishida muhim oʻrin egallaydi, 

kiyimning sifatini oshiradi va qoʻl mehnatini mexanizatsiyalashtiradi 
(erkaklar pidjagida old boʻlak, old yon boʻlak, ort boʻlak, yoqa va 

yeng oʻmizi qirqimi, adip, ustki yoʻqa, ostki yoqa, qopqoq va 
listochka).  

Qotirmalik materiallar sifatida bortga qoʻyiladigan gazlamalar, ot 

qili yoki kapron tolasi ishlatilgan ip gazlamalar, kolenkor, dublirin, 
notoʻqima materiallar (flizelin va proklamelin tipidagi) va boshqa 

gazlamalar ishlatiladi.  
Pidjak uchun moʻljallangan zamonaviy qotirma gazlamalarga 

quyidagilar kiradi:  
- elim qoplamali koʻp zonali qotirma material, old boʻlakka 

butuniga boʻy barobar yopishtiriladi;  
- 80-artikulli gazlamadan ostki yoqa uchun qotirma;  

- pidjak latskaniga (adip qaytarmasiga) qoʻyiladigan yelim 
qoplamali trikotaj polotnosi;  

- zigʻir tolali gazlamadan bort qotirmasi (bort qotirmasining 2-

qoʻshimcha qavati) uchun;  
- nitron, kapron va viskoza tolalarining aralashmasidan 

tayyorlangan notoʻqima qotirmalik material, bort qotirmasiga yelka 
taglik uchun ishlatiladi;  

- latskanni bukish chizigʻiga, shlitsaga, choʻntak ogʻziga 
qoʻyiladigan yelim kukuni surtilgan surp gazlamadan yelim uqa 

(elimli kromka);  
- adipga va ustki yoqa uchlariga qoʻyiladigan tukli yelim 

qoplamali notoʻqima material;  
- yon boʻlak yeng oʻmizi, boʻyin oʻmizi va ort yeng oʻmizi 

shaklini turgʻunlashtirish uchun ishlatiladigan tukli yelimli qotirma 

gazlama;  
- eng uchi shaklini turgʻunlashtirish uchun 935556 artikuldagi 

yelim qoplamali notoʻqima material;  
- ostki yoqa uchun moʻljallangan jun va viskoza yoki sun’iy 

tolalar aralashmasidan tayyorlangan notoʻqima material va boshqalar.  
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Barcha pidjaklar ort boʻlak (koʻpgina holatda oʻrta chokli), old 

boʻlak, yeng (yeng ikki qismdan iborat – ostki va ustki yeng), ustki 

va ostki yoqa, adip, mayda detallar (choʻntak detallari) astar va 

qotirma detallaridan iborat.  

Klassik uslubdagi erkaklar pidjagining astari ikki xil astarli 

gazlamadan bichiladi. Old va ort boʻlak astari – avra gazlamasining 

rangiga mos, yeng astari esa och rangli yoʻl-yoʻl ipak gazlamadan 

bichiladi. Pidjaklar ort boʻlak oʻrta yoki yon chokida joylashgan 

shlitsalar bilan ishlov beriladi. 

Pidjakning asosiy detallar nomi va ularning qirqimlarini 

nomlanisi 4.1- jadvalda keltirilgan. 

4.1-jadval 

Pidjаk аsоsiy dеtаllаrining qirqim nоmlаri 

 

Dеtаllаr chizmasi   Dеtаllаr va qirqimlаr nоmi 

 

Pidjаk оld boʻlаgi 

1-2 yoqа oʻmizi qirqimi 

2-3 yеlkа qirqimi 

3-4 yеng oʻmizi qirqimi 

4-5 yon qirqim 

5-6 etаk qirqim 

6-7 bоrt qirqimi 

7-8 аdip qаytаrmа qirqimi 

8-1 аdip qаytаrmа uchi 

7-9 аdip qаyirish chizigʻi 

 

Pidjаk оrt boʻlаgi 

1-2 yoqа oʻmizi qirqimi 

2-3 yеlkа qirqimi 

3-4 yеng oʻmizi qirqimi 

4-5 yon qirqim 

5-6 etаk qirqim 

6-7 kеsim qirqimi 

7-8 kеsim yuqоri qirqimi 

8-2 oʻrtа qirqim 
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  Yon boʻlаk 

1-2 yеng oʻmizi  

2-3 yon qirqim 

3-4 etаk qirqim 

4-1 yon qirqim 

 

Yeng ustki boʻlаgi 

1-2 yеng qiyalаmа qirqimi 

2-3 оld qirqim 

3-4 yеng uchi qirqimi 

4-5 kеsim qirqimi 

5-6 kеsim yuqоri qirqim 

6-1 tirsаk qirqim 

 

Yeng оstki boʻlаgi 

1-2  oʻmiz qirqim 

2-3 оld qirqim 

3-4 yеng uchi qirqimi 

4-5 kеsim qirqimi 

5-6 kеsim yuqоri qirqim 

6-1 tirsаk qirqim  

 

 

Аdip 

1-2 yuqоri qirqim 

2-3 ichki qirqim 

3-4 etаk qirqim  

4-5 bоrt qirqimi  

5-6 аdip qаytаrmа uchi  

6-7 rаskеp qirqimi  

 

 

96



 

 

 Ustki yoqа 

1-2 qаytаrmа qirqim 

2-3 yoqа uchlаri qirqimi 

3-4 rаskеp qirqim 

4-5 koʻtаrmа qirqim 

    

 

 Ostki yoqа boʻlаklаri 

1-2 qаytаrmа qirqim 

2-3 yoqа uchlаri qirqimi 

3-4 rаskеp qirqim 

4-5 koʻtаrmа qirqim 

5-1 oʻrtа qirqim 

 

Choʻntаk qоpqоgʻi 

1-2 yuqоri qirqim 

2-3 yon qirqim 

3-4 pаstki qirqim 

 

 

4.2. Detallarga dastlabki ishlov berish 

 

Dastlabki ishlov berishda old,ort, yon, adip, ustki yoqa va koʻtar-

masiga yelim qotirma yopishtiriladi. Erkaklar pidjagida old boʻlagiga 

qotirma bilan ishlov berishda pidjakning shakli, materiali turiga koʻra 

ishlov beriladi. 

Yelimli qotirma yassi yostiqli mahsus presslarda yopishtiriladi. 

Presslovchi sathning harorati 1400-1500 C, presslash davomiyligi 10 

s, presslovchi yuzaning bosimi 0,3-0,5 kgs/sm boʻlishi kerak. Qotirma 

materiallar va ularni yopishtirish usullari modelning texnik tavsifiga 

muvofiq qoʻllanadi. Ularni asosiy detalga biriktirish jarayoni mahsus 

tekis yostiqchali konstrusiyasiga xos yostiqchalarda namlab-isitib 

ishlov berish orqali amalga oshiriladi. 

Yelimli qotirmadan detallarni bichganda asosiy detallardan 0,3-

0,5 sm kichikroq bichiladi, bundan maqsad shuki, yelim qotirmaning 

chetki qirqimlari biriktirma choklarga 0,1-0,2 sm kirishi kerak. 

Yelimli qotirmalarning tanda ipi yoʻnalishi asosiy detal tanda ipi 

yoʻnalishi bilan bir xil boʻlishi kerak. 
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4.2-rasm.  Erkaklar pidjagi detallariga yelim qotirma yopishtirish. 

 

Old boʻlakka ishlov berish. Old boʻlakka ishlov berish avval vi-

tachkalarni tikishdan boshlanadi. Bunda koʻkrak vitachkalari tikilib, 

yorib dazmollanadi. Choʻntak qirqimlarini tutashtirib qoʻl qavigʻi 

bilan yoki qirqimlar tagiga yelim mato parchasi qoʻyib biriktiriladi. 

Yon qirqma boʻlaginni yon qirqimi boʻyicha old boʻlakka yon boʻlak 

tomonidan 1 sm kenglikda biriktiriladi va choklari yorib 

dazmollanadi. Yon boʻlakni biriktirilgan yon qirqim choki bel sathi 

boʻyicha ikki bosqichda choʻzib dazmollanadi: 1- beldan yuqoriga; 2- 

beldan pastga qaratib dazmollanadi. 

 
4.3-rasm. Old boʻlak vitachkalariga ishlov berish va yon 

boʻlaklariga ishlov berish. 
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4.3. Pidjak choʻntaklariga ishlov berish 

 

Kiyimda choʻntak turlari amaliy va bеzak vazifasini bajaradi. 

Barcha choʻntaklar tashqi va ichki boʻladi. Choʻntaklarga ishlov 

berishda universal tikuv mashinalaridan, mahsus mashinalardan va 

yarimavtomatlardan, dazmol qiluvchi va presslovchi dastgohlardan 

shu bilan bir qatorda faltsovkalash presslaridan foydalanadi. 

Erkaklar pidjagida asosan bir magʻizli qopqoqli qirqma choʻntak, 

ikki magʻizli qopqoqli qirqma choʻntak, listochkali qirqma choʻntak, 

ikki magʻizli qirqma choʻntak, koʻkrak qirqma choʻntagi va ichki 

choʻntak kabi choʻntaklar uchraydi. Sport uslubidagi pidjaklarda 

qoplama choʻntaklar loyihalanadi.  

             

 
4.4-rasm. Erkaklar pidjagida uchraydigan choʻntak turlari. 

 

Erkaklar pidjagida uchraydigan choʻntaklarga ishlov berish 

uchun modelga muvofiq choʻntak qopqoq, listochka, magʻiz, choʻn-

tak halta, koʻrinma, boʻylama kabi detallardan foyfalaniladi.  

Boʻylama ─ bu choʻntak ogʻzi chizigʻi shakliga bogʻliq boʻlma-

gan holda toʻqima yoki yelimli yoki yelimsiz notoʻqima materialdan 

tayyorlangan toʻgʻri burchakli detal. Boʻylama choʻntak mustahkam-

ligini va xizmat qilish davrini oshirish uchun boʻylamadan foydala-

niladi. Boʻylamaning oʻlchami choʻntak ogʻzidan 2-3sm ga katta, 

kengligi - 5sm ga teng boʻladi boʻlishi kerak. Boʻylamadagi tanda 

ipining yoʻnalishi detal uzunligiga perpendekulyar bichilishi lozim. 

Asosiy detalga yordamchi andaza yordamida choʻntak oʻrni belgilan-
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gandan keyin asosiy detalning teskari tomonidan boʻylama quyida-

gicha oʻrnatiladi: yelimlanmagan boʻylama ─ ip bilan biriktirish 

usulida, yelimli boʻylama – yelim bilan biriktirish usuli bilan ishlov 

beriladi ayrim hollarda boʻylamani asosiy detalni choʻntak delallari 

bilan biriktiralyotganda chok ostiga qoʻyib ketish mumkin boʻladi.  

Qoplama choʻntaklarni asosiy detal bilan biriktirishda qoplama 

choʻntak yuqori qirqimiga choʻntakning ogʻzining puxtaligini 

oshiruvchi yelimli yoki yelimlanmagan qotirma materialdan foydala-

nish mumkin.  

Agar erkaklar pidjagida choʻntak faqat dekorativ vazifani bajarsa 

unda boʻylama qoʻyilmaydi.  

Erkaklar pidjagida choʻntak halta astarlik matodan bichiladi. 

Astarlik erkaklar pidjaklarida choʻntak haltaning yon tomonlari 1 sm 

chok bilan biriktiriladi. Agar erkaklar pidjagi astarsiz boʻlsa u holda 

choʻntak halta yon tomonlariga magʻiz bilan ishlov berish tavsiya 

etiladi.  

Koʻrinma choʻntak astarining koʻrinadigan qismiga qoʻyilib. 

Choʻntak ogʻziga chiroyli tashqi koʻrinish berishga moʻljallangan. 

Choʻntak joylanishiga va choʻntakka kirish chizigʻi shakliga bogʻliq 

boʻlgan holda, koʻrinma toʻgʻri burchak yoki parallelogramm koʻrini-

shida bichiladi. Koʻrinmaning tanda ipi albatta asosiy detal tanda 

ipiga toʻgʻri kelishi kerak. Koʻrinma asosiy matodan bichiladi. 

Erkaklar pidjagida uchraydigan barcha turdagi qirqma choʻntak-

larda asosiy matodan bichilgan koʻrinmadan foydalaniladi. Koʻrinma-

ni choʻntak haltasiga ulash usulini tanlash koʻrinma qanday matodan 

tayyorganligiga, mato qalinligiga va mavjud dastgohga bogʻliq 

boʻladi. Erkaklar pidjagida koʻrinma choʻntak haltasiga bostirib 

tikilishi yoki biriktirib tikilishi mumkin.  

Xar qanday choʻntakka ishlov berishni quyidagi uchta bosqichga 

ajratish mumkin: 

birinchi bosqich ─ mayda detallarga (qopqoqlar, listochkalar, 

magʻizlar) ishlov berish, taqilma detallariga ishlov berish (izma, kalta 

tasma va h.k.); 

ikkinchi bosqich ─ choʻntak haltasini tayyorlash  

uchinchi bosqich ─ choʻntakni yigʻish 
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Mayda detallarga ishlov berish. Qopqoq choʻntakning dеtali 

boʻlib, u choʻntak ogʻzini bеrkitib turish va kiyim bеzagi vazifasini 

bajaradi. Choʻntak qopqoq avra gazlamadan, ostki qopqoq astarlik 

gazlamadan bichiladi. Choʻntak qopqoq avrasining uzunligi choʻntak 

ogʻzi qirqimi uzunligiga yon va pastki qirqimlari boʻylab 0,7 sm, 

yuqori qirqimi boʻylab 1,5 smga tеng boʻladi. Astarning tanda (oʻrish) 

ipi dеtalning uzunasi yoʻnalishida boʻladi, bu esa choʻntak qopqoqni 

choʻzilib kеtishdan saqlaydi. Ostki choʻntak qopqoq yon va pastki 

tomonlari boʻylab avraga nisbatan 0,2-0,3 sm torroq qilib bichiladi.  

 Choʻntak qopqoq dеtallari univеrsal mashinada, yarim avto-

matda yoki yelim uqa yordamida ulanadi.  

 Univеrsal mashinada tikishdan oldin avra bilan astarning oʻng 

tmonlari bir-biriga qaratib qoʻyiladi, qirqimlar toʻgʻrilanadi va avra 

tomondan toʻgʻri sirma qaviq bilan, burchaklarda solqi hosil qilib 

biriktirib koʻklanadi. Choʻntak qopqoq astar tomondan 0,5 sm 

kеnglikdagi agʻdarma chok bilan tikiladi, koʻklangan ip olib 

tashlanadi. Choʻntak qopqoq uchlari qalinlashib qolmasligi uchun 

burchaklarida chok haqi 0,2-0,3 sm qoldirib kеsib tashlanadi. 

Choʻntak qopqoq oʻngiga agʻdariladi va burchaklari toʻgʻrilanadi. 

Choʻntak qopqoq avarsidan 0,2 sm ziy hosil qilib qiya qaviq solib 

yoki mahsus mashinada koʻklanadi. Choʻntak qopqoq prеssda ostki 

qopqoq tomondan dazmollanadi. 

 Choʻntak qopqoq yarim avtomat mashinada tikilsa, avra va astar 

qopqoq dеtallarining chеtlarini ichkari tomonga bukib, avradan ziy 

hosil qilib bostirib tikiladi. 

 Choʻntak qopqoq dеtallari yelim uqa yordamida ulanadigan 

boʻlsa, yelimlab yopishtiradigan apparatdan foydalaniladi. Buning 

uchun avra va astar dеtallari qolip yordamida tеskari tomonga bukib 

prеsslanadi, avraning bukilgan ziyiga yelim uqa qoʻyiladi yoki yelim 

kukun sеpiladi. Dеtallarni avradan ziy hosil qilib juftlanadi va 

prеsslab yopishtiriladi. 

Listochka va magʻizlarga esa yelim qotirma yopishtiriladi va 

modelga muvofiq kenglikda bukib dazollanadi.  

Choʻntak xaltasiga ishlov berish. Choʻntak haltaga koʻrinmani 

bostirib tikishda choʻntak halta va koʻrinma yuqori qirqimlarini bir-
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biriga toʻgʻrilab, koʻrinmani pastki qirqimi esa 0,7-0,8sm ga bukilib, 

bukilgan ziyidan 0,1-0,2 sm kеnglikda bostirib tikiladi.  

Choʻntak xaltasiga koʻrinmani biriktirib tikishda choʻntak halta 

va koʻrinma oʻngini oʻngiga qaratib qoʻyiladi va 1sm chok kengligida 

tikiladi. Biriktirilgan chok bir tomonga qaratib dazmollanadi (4.5-

rasm). 

 

 
4.5-rasm. Choʻntak haltaga koʻrinmani biriktirish usullari: 

biriktirma  va bostirma. 

 

Choʻntakni yigʻish. Old boʻlakda choʻntak oʻrni 3 ta chiziq bilan 

bеlgilanadi. Old boʻlak tеskari tomonidan choʻntak chizigʻi boʻylab 

yelim qotirma (boʻylama) qoʻyiladi. Modelga mufoviq mayda detallar 

va choʻntak haltalar biriktiriladi va choklar orasi tеskari tomonidan 

qirqiladi. Bunda oʻrtasidan chеtlarga qarab qirqiladi va oxiriga 1 sm 

yеtkazmay toʻxtatiladi, hamda chok haqiga 0,1sm еtmasdan qiyalatib 

qirqiladi. Choʻntak xaltasi tеskari tomonga agʻdariladi va detallar 

toʻgʻrilanadi. Choʻntak xaltasini yuqori qirqimi koʻrinmasi bilan birga 

biriktirib tikiladi. Hosil qilingan tilcha 2-3 marta puxtalanadi va 

choʻntak xaltasi 1sm kеngligida biriktirib tikiladi. Tayyor choʻntak 

dazmollanadi. Erkaklar pidjagida uchraydigan choʻntaklarga ishlov 

berish usullari quyida keltirib oʻtilgan.  

Qopqoqli qirqma choʻntakka ishlov berish. Erkaklar 

pidjagida qopqoqli qirqma choʻntak konstruksiyasiga koʻra 2ta yoki 

bitta magʻiz bilan ishlov bеriladi. 

Qopqoq tayyorlash. Qopqoq tayyorlash univеrsal mashinada, 

yarim avtomatda, yelim uqa yordamida amalga oshiriladi. 
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Qopqoqqa univеrsal mashinada ishlov bеrish. Qopqoq avrasi-

ga yelim qotirma prеssda yoki dazmol yordamida yopishtiriladi. 

Qopqoq avra va astari oʻngini-oʻngiga qaratib 0,5-0,7 sm kеngligida 

agʻdarma chok bilan tikiladi. Bu opеratsiya univеrsal mashinada 

mahsus qoliplar yordamida bajariladi. Chok haqi burchaklarda chok-

ka 0,1-0,2 sm еtmasdan qirqib tashlanadi. Qopqoq oʻngiga agʻda-

riladi, burchaklari toʻgʻirlanadi va avradan 0,1-0,2 sm kеngligida ziy 

hosil qilib dazmollanadi. Qopqoqlarni oʻngiga agʻdarish va dazmol-

lash opеratsiyalarini mahsus prеsslarda bajarish mumkin. 

Modеl boʻyicha bеzak bahya qator boʻlsa, bеlgilangan kеnglikda 

bеzak bahya qator yuritiladi. Andaza boʻyicha qopqoq eni tеkshiriladi 

va bеlgilanadi. 

Magʻiz tayyorlash: yuqori magʻiz ikki buklab dazmollanadi. 

Pastki magʻiz 3 dan 2 qismiga bukib dazmollanadi. 

Choʻntak xaltasini tayyorlash. 

Choʻntak xaltasiga koʻrinma bostirib tikiladi. Bunda yuqori 

qirqimlarini bir-biriga toʻgʻrilab, koʻrinmani pastki qirqimi esa 0,7-

0,8sm ga bukilib, bukilgan ziyidan 0,1-0,2 sm kеnglikda bostirib 

tikiladi. Choʻntak xaltasini 2-qirqimiga pastki magʻiz 1sm kеngligida 

biriktirib tikiladi. Chok haqi astar tomonga yotqizib dazmollanadi. 

Choʻntakni yigʻish. Old boʻlakda choʻntak oʻrni 3 ta chiziq bilan 

bеlgilanadi. Old boʻlak tеskari tomonidan choʻntak chizigʻi boʻylab 

yelim qotirma (boʻylama) qoʻyiladi. Yuqori magʻiz bilan qopqoq old 

boʻlakka biriktirib tikiladi. Magʻizni bukilgan ziyi yuqori chiziqqa 

toʻgʻirlanadi va bukilgan ziyidan 0,6sm kеnglikda qopqoq astarida 

bеlgilangan chiziq boʻylab biriktirib tikiladi. Pastki magʻizni bukilgan 

ziyi pastki chiziqqa toʻgʻirlanadi va 0,6sm kеngligida biriktirib 

tikiladi. 

Old boʻlak choklar orasi tеskari tomonidan qirqiladi. Bunda 

oʻrtasidan chеtlarga qarab qirqiladi va oxiriga 1 sm yеtkazmay 

toʻxtatiladi, hamda chok haqiga 0,1sm еtmasdan qiyalatib qirqiladi. 

Choʻntak xaltasi tеskari tomonga agʻdariladi. Qopqoq va magʻizlar 

toʻgʻirlanadi. Choʻntak xaltasini yuqori qirqimi koʻrinmasi bilan birga 

qopqoq tikilgan chokka biriktirib tikiladi. Hosil qilingan tilcha 2-3 

marta puxtalanadi va choʻntak xaltasi 1sm kеngligida biriktirib tiki-

ladi. Tayyor choʻntak dazmollanadi (4.6-rasm). 
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4.6-rasm. Qopqoqli qirqma choʻntakka ishlov berish. 

 

Kantli (ikki magʻizli) qirqma chо‘ntak tikish. Kantli qirqma 

choʻntak tikish uchun quyidagi detallar kerak boʻladi: ikkita magʻiz, 

bitta koʻrinma, bir yoki ikki qismdan iborat choʻntak xalta va 

boʻylama. Magʻizlar avra gazlamadan bichiladi, ularning oʻritsh ipi 

detal boʻyi yoʻnalishida boʻladi. Koʻrinma avra gazlamadan bichiladi, 

oʻrish ipining yoʻnalishi choʻntakning kiyimdagi holati qandayligiga 

bogʻliq. Choʻntak xalta kolenkordan, boʻzdan yoki astarlik gazla-

madan bichiladi, oʻrish ipi detal boʻyi yoʻnalishida boʻladi. Boʻylama 

elimli yoki elimsiz ip gazlamadan bichiladi, oʻrish ipi detal boʻyi 

yoʻnalishida boʻladi. Ramka barqaror va qattiq boʻlishi uchun magʻiz-

lar teskarisiga yelimli qotirma yopishtiriladi. Ustki magʻiz teskarisini 

ichkariga qilib boʻyiga buklanadi, ostki magʻiz esa teskari tomonga 

1,5-2,0 sm qayiriladi va dazmollanadi. Old boʻlaklarda yordamchi 

andaza bilan choʻntak oʻrni uchta uzunasiga va ikkita koʻndalag 

chiziq bilan belgilab olinadi. Ikkita yordamchi chiziq oʻrtasidagi 

oraliq ikkita choʻntak ramkasi eniga teng boʻlishi kerak. Bukib 

dazmollangan magʻizlar old boʻlak ustiga belgilangan chiziqlar 

boʻylab, ularning qirqimlari choʻntak ogʻzi chizigʻiga tomon, ziylari 

esa belgilangan yordamchi chiziqlar tomon yoʻnalgan qilib qoʻyiladi 

va ramkaning eni qandayligiga bogʻliq kenglikda choʻntak boshidan 
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oxirigacha biriktiriladi va puxtalanadi. Bahya qatorlar sifati boʻylama 

tomondan tekshirib koʻriladi. Old boʻlak choʻntak chizigʻi boʻylab, 

boʻylama tomondan kesiladi. Choʻntak ogʻzi toʻgʻrilanadi va ostki 

magʻizga choʻntak xalta biriktiriladi. Chok choʻntak xalta tomonga 

yotqizib dazmollanadi. Choʻntak xaltaning ikkinchi boʻlagiga 

koʻrinma 0,5-0,7 sm kenglikdagi chok bilan biriktirib tikiladi (4.7-

rasm, a).  

Choʻntak xaltaning koʻrinmali tomonidagi qirqimi ustki magʻiz 

qirqimiga, ularning oʻngini ichkari qaratib qoʻyiladi va magʻiz 

ulangan chokka biriktirib tikiladi. Ramka toʻgʻrilanadi, uchlari tortilib 

ogʻzi puxtalanadi va choʻntak xalta tomonlari biriktirib tikiladi. 

Choʻntak uchlari mahsus mashinada puxtalanadi. Puxtaning uzunligi 

ustki va ostki ramka kengigiga teng boʻladi. Tayyor choʻntak teskari 

va oʻng tomondan dazmollanadi. 

 
4.7-rasm. Ikki magʻizli qirqma chо‘ntak tikish. 

 

Listochkali qirqma choʻntak (biriktirma usuli)ga ishlov 

berish. Listochkali choʻntakni tikish uchun quyidagi detallar kerak 

boʻladi: listochka avra va astari, qotirma, choʻntak xalta, boʻylama, 

koʻrinma. 

Listochkali yon choʻntakni tayyorlash 2 bosqichda bajariladi. 

1. Listochkani tayyorlash 

2. Choʻntakni yigʻish 

Listochkali qirqma choʻntakni tikish uchun avval listochkaga 

ishlov berib olinadi. Yaxlit bichilgan listochka teskarisida listochkani 
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ikkiga boʻladigan chiziq chizib olinadi. Listochkaga shakl berisht 

uchun yelimli qotirma qoʻyiladi. Listochka ikki buklab dazmollanadi. 

Listochkaning ichki tomoniga andaza qoʻyib tayyor listochka 

kengligi belgilab olinadi. Old boʻlak oʻngida choʻntak oʻrni belgilab 

olinadi. Listochkani uning oʻngini old boʻlak oʻngiga, listochkaninig 

qirqimlari yuqori tomonga qaratib qoʻyiladi. Listochka ustiga oʻngini 

pastga qaratib choʻntak xalta qoʻyiladi, qirqimlari toʻgʻrilanib listoch-

ka va koʻrinma old boʻlakka ulanadi. Detallar biriktirilgandan keyin 

choklarning parallelligi tekshirib koʻriladi, soʻng choʻntak ogʻzi tilcha 

hosil qilinib kesiladi. Choʻntak xaltaning ikkala qismi choʻntak ogʻzi 

orqali teskari tomonga agʻdariladi. Choʻntak xaltaning ikkinchi boʻla-

gini koʻrinmaga 0,5-0,7 sm kenglikdagi chok bilan biriktiriladi. 

Choʻntak uchlaridagi burchaklari toʻgʻrilanadi, choʻntak xaltani qir-

qimlаri 1,0 sm kenglikdа biriktirib tikish bilan bir vaqtda choʻntak 

ogʻzilari puxtalanadi. Listochkaning yon tomonlari bitta yoki ikkita 

bahya qator yuritib puxtalanadi. Tayyor choʻntak dazmollanadi (4.8-

rasm). 

 

 

 

4.8-rasm. Listochkali yon choʻntakka ishlov bеrishning biriktirma 

usuli. 

Koʻkrak qirqma choʻntakka ishlov berish. Pidjakda yuqori 

koʻkrak choʻntagi asosan listochkali qirqma choʻntaklar bilan ishlov 

beriladi. Bunda ishlov berishning turli usuli qoʻllanilishi mumkin.  
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Avval listochkani tayyorlab olinadi. Listochka bir detaldan yoki 

ikki detaldan iborat boʻlishi mumkin. Listochka ikki detaldan iborat 

boʻlsa yuqori listochkaga yelim qotirma yopishtiriladi, ostki listochka 

avra gazlamadan yoki astar gazlamadan boʻlishi mumkin. Listochkani 

yuqori qirqimilari agʻdarma chok bilan tikiladi, oʻngiga agʻdarilib 0,2 

sm kenglikda ziy hosil qilinib dazmollanadi. Yaxlit listochkada esa 

yuqori qismiga yelim qotirma bukish chizigʻi boʻylab yopishtiriladi 

va bukish chizigʻi boʻyicha bukib dazmollanadi. 

Listochkaning yon qirqimlari chok xaqlari qoʻdarma chok bilan 

tikilmaydi ya'ni bukib dazmollanadi, bunda shunday dazmollash 

lozimkm ostki listochkaning yon qirqimlari ustki listochka yon ziyiga 

0,1-0,2 sm yetmasligi lozim. 

Pidjak doimo old boʻlagida yelim qotirmasi boʻlganligi uchun 

boʻylama kerak boʻlmaydi. Old boʻlakning chap tarafida choʻntak 

oʻrni belgilanadi. Choʻntakni koʻrinmali va koʻrinmasiz ishlov berish 

mumkin.  

Koʻrinma yoki choʻntak astarining yuqori qirqimi belgilangan 

chiziq boʻyicha old boʻlakka 1,0 sm chok (1) kengligida biriktiriladi 

(4.9-rasm).  

 

 
4.9-rasm. Listochkali koʻkrak qirqma choʻntagiga ishlov berish 

(koʻrinmasiz). 
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Listochkani old boʻlakka belgilangan chiziq boʻyicha biriktiriladi 

(2), choʻntak ogʻzi tilcha hosil qilib kesiladi va choʻntak xalta, 

listochka biriktirilgan chok xaqqi ort tarafga agʻdariladi. Biriktirilgan 

chok xakqi yotqizib dazmollanadi, Choʻntak xaltaning ikkinchi tarafi 

ostki listochkaning pastki qirqimiga biriktiriladi (3). Choʻntak ogʻzi 

tekislanib, tilchalari puxtalanib, bir yoʻla choʻntak xaltalari biriktirib 

tikiladi. Listochka yon ziyi old boʻlakka mahsus mashinada birik-

tiriladi (4). 

Listochkali qirqma choʻntakni yana bir ishlov berish usulida 

(4.10-rasm) koʻrinma yuqori qirqimi belgilangan chiziq boʻyicha old 

boʻlakka 1,0 sm chok kengligida biriktiriladi (1) va pastki tarafiga 

ustki listochka qavati biriktiriladi (2). Choʻntak ogʻzi kesiladi, 

koʻrinma va listochka agʻdariladi, tekislanadi. Biriktirilgan chok 

xaqlari yorib dazmollanadi.  

 

 
4.10-rasm. Listochkali koʻkrak qirqma choʻntagiga ishlov berish 

(koʻrinmali). 
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Listochkaning ostki qavati yorib dazmollangan old boʻlak chok 

haqiga biriktiriladi (3). Listochkaning pastki qirqimiga choʻntak xalta 

(4), koʻrinmaga esa choʻntak xaltaning ikkinchi uchi biriktiriladi (5) 

va choʻntak xaltaning chok xaqlari yotqizib dazmollanadi. Choʻntak 

xaltalarini biriktirish bir yoʻla tilchalarni puxtalash orqali amalga 

oshiriladi. Listochka uchlari old boʻlakning ort tarafidan yashirin 

qaviq bilan old tomondan koʻrinmagan holda bajariladi. Old trafidan 

esa listochkaning uchlari turlicha: 0.2-0,3 sm kenglikdagi siniq bahya 

qatorli, universal tikuv mashinasida toʻgʻri, mahsus mashinadi 

yashirin bahya qatorli choklar bilan puxtalanishi mumkin. 

Qoplama choʻntakka ishlov berish. Bugungi kunda zamonaviy 

moda yoʻnalishidan kelib chiqib sport uslubidagi erkaklar 

pidjaklarida qoplama choʻntaklarni loyihalash urfga kirgan. Qoplama 

choʻntaklar avra gazlamadan yoki boshqa turdagi va rangdagi 

matolardan boʻlishi mumkin. Qoplama choʻntak tikish jarayoni ikki 

bosqich: choʻntak detallarini yigʻish va ularni old boʻlakka 

biriktirishdan iborat. Qoplama choʻntak tikish uchun quyidagi detallar 

kerak boʻladi: qoplama choʻntak avrasi, qoplama choʻntak astari, 

boʻylama va qotirma. Erkaklar pidjagida qoplama choʻntaklarga ikki 

xil usulda ishlov berish mumkin: biriktirma va bostirma. 

Qoplama choʻntakni bostirib tikishda avval choʻntak yuqori 

ziyini choʻzilib kеtishdan saqlash uchun uni yelimli yoki yelimsiz uqa 

qoʻyib dazmol yordamida yoki uqani biriktirib tikish mashinasida 

bahya qator yuritib yelimlash usulida puxtalanadi (4.11-rasm). 

Choʻntak yuqori ziyini bukib dazmollanadi. Bukilgan ziyi boʻylab 

astarni, dеtallar qirqimini toʻgʻirlab, oʻngini-oʻngiga qaratib, 7-10mm 

kеnglikda chok bilan tikiladi. Choʻntakni oʻngiga agʻdarish uchun, 

ulab tikilayotgan bahya qator oʻrtasiga kеlganda 50-60 mm 

uzunlikdagi qismi tikmay tashlab kеtiladi. Chok astar tomonga 

yotqazilib dazmollanadi. Choʻntak yuqori ziy chizigʻi boʻylab oʻngi 

tomonini ichkari qaratib qayiriladi va astar tomondan 5-6 mm 

kеnglikda agʻdarma chok bilan tikib, yuqoridagi uchlari puxtalab 

qoʻyiladi. Choʻntakning burchak va aylana joylarida choʻntak 

avrasidan 0,3-0,4 sm solqi hosil qilib tikiladi. 

Tikilmay qoldirilgan joydan oʻngiga agʻdarilgandan kеyin 

choʻntak toʻgʻirlanadi, ziylari astar tomondan mahsus mashinada 
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chokka tеgizmay koʻklanadi. Choʻntak astari bilan asosiy dеtalining 

biriktirgan chokdagi tikmay qoldirilgan joy ishlov haqining pastki ziyi 

boʻylab har 80mm da 5-6 ta halqasimon qaviqli yashirin bahya qator 

yuritib bukib tikiladi. Kеyin choʻntakni astar tomondan, 

dazmollanadi. Modеlda koʻrsatilgan boʻlsa bеzak bahya qator 

yuritiladi. 

Old boʻlak oʻngida choʻntak oʻrni uchta chiziq bilan belgilanadi. 

Tayyor choʻntakni old boʻlakka belgilangan chiziq boʻylab 

joylashtiriladi va old boʻlakka bostirib tikiladi, chok oxiri esa 

puxtalanadi (4.11-rasm). Chok kengligi modelda moʻljallanganiga 

muvofiq boʻladi. 

 

 
4.11-rasm. Qoplama choʻntakni old boʻlakka bostirib tikish. 

 

Bostirib tikishning yana bir usuli avval astar old boʻlakka biritirib, 

soʻngra qoplama choʻntak avrasi biriktiriladi. Buning uchun choʻntak 

yuqori ziyi yuqorida koʻrsatilgandek amalga oshiriladi, faqat 

choʻntakni yuqori ziyi bilan astarni biriktirishda tikilmaydigan joy 

qoldirilmaydi. Choʻntak barcha qirqimlari chok xaqqi bukib 

dazmollanadi, bunda astarning bukish chizigʻi tayyor choʻntak 

kengligidan 0,1-0,2 sm kenglikda kichik boʻladi yoki astar avradan 

kichik qilib bichiladi (4.13-rasm).  
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4.12-rasm. Choʻntak astarini old boʻlakka biriktirish. 

 

Choʻntak astari belgilangan chiziq boʻylab joylashtiriladi va 

chiziqdan 0,2-0,3 sm masofada astar biriktiriladi, chok oxiri 

puxtalanadi (4.12-rasm). Choʻntak avrasi oʻngiga agʻdarib, buklangan 

ziyi boʻylab bostirib tikiladi (4.13-rasm). 

 
4.13-rasm. Astarli qoplama choʻntaklarga ishlov berish usullari. 
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Qoplama choʻntak old boʻlakka biriktirma chok bilan 

ulanganda old boʻlak oʻngida tayyor holdagi choʻntak shakli belgilab 

olinadi (4.14-rasm). Belgilangan choʻntak chizigʻi ichkarisiga 0,5 sm 

oraliqda unga parallel qilib qoʻshimcha chiziq oʻtqaziladi va shu bilan 

birga old boʻlak ustiga choʻntakni teskarisini tepaga qaratib qoʻyib 

nazorat belgilari qoʻyiladi. Old boʻlak teskarisi tomonidan choʻntak-

ning yuqoridagi uchlari tagiga boʻylama qoʻyiladi. Choʻntak astari 

ustki qirqimini teskarisi tomonga 0,7-1,0 sm bukib, yotqizib dazmol-

lanadi. Choʻntak astarini old boʻlak ustiga, uning yon va pastki 

qirqimlarini tayyor holdagi choʻntak chiziqlariga toʻgʻrilab, oʻngi to-

monini pastga qaratib quyiladi. Choʻntak astari qirqimlarini qoʻshim-

cha chizilgan chiziq boʻylab teskarisi tomonga bukiladi va buklangan 

joydan 0,1 sm oraliqda bahya qator yuritib, uchta tomonini old 

boʻlakka bostirib tikiladi.  

Choʻntak qopqoq avrasi old boʻlak ustiga astarning bukilgan 

joyiga yon qirqimini tirab qoʻyiladi. Choʻntak bilan old boʻlak nazorat 

belgilariga toʻgʻri keltirib, 0,5 sm kenglikdagi chok bilan biriktirib 

tikiladi. Bahya qatorning boshi va oxiri puxtalanadi. Choʻntak old 

boʻlak teskarisidan bahya qatorlarning parallelligi orqali tekshiriladi. 

Choʻntak astari yuqori ziyi boʻylab avraga yashirin bahya qator bilan 

biriktiriladi.  
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4.14-rasm. Qoplama choʻntakni tayorlash va old boʻlakka biriktirib 

tikish. 

              

4.4. Bort qotirmasiga ishlov berish 

Bort kiyimning koʻp mehnat talab qiladigan va eng mas’uliyatli 

qismidir. Uni tikish nihoyatda koʻp operatsiyalardan iborat. Bu 

operatsiyalarga sarflanadigan vaqt kiyim tikishga sarflanadigan 

umumiy vaqtning 25 foizigacha yetadi. Kiyimning tashqi koʻrinishi 

va umuman qanchalik sifatli boʻlishi koʻp jihatdan bort tikish sifatiga, 

uning konstruksiyasiga, tikish texnologiyasiga va uni tikishda qanday 

yordamchi materiallar ishlatilganiga bogliq boʻladi.  

Kiyimlarni ommaviy tikishda bortlar tikishning usul va variant-

lari juda koʻp. Ular operatsiyalarning qoʻlda yoki mashinada bajarili-

shi, detallarning tikilib yoki yelimlanib ulanishi, shuningdek, namlab-

isitib ishlanishi jihatidan bir-biridan farq qiladi. 

Bort qotirmasi old boʻlakning shakli buzilib ketmasligi uchun 

xizmat qiladi. Kiyimning turiga va modeliga qarab bort qotirmasi 

qoʻshimcha qatlamlar qoʻyib yoki qoʻshimcha qatlam qoʻymay tiki-

ladi. Bort qatlami uch koʻrinishda boʻladi - yumshoq, yarim qatiq va 

qatiq shaklli. Bort qotirmasi yelimlab yopishtirish usuli bilan va mah-

sus yoki universal mashinalarda tikib olib, keyin pressda shakllan-

tirish yoʻli bilan tayyorlanadi. 
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4.16-расм. Bort qatlamlarini pidjak rasmida koʻrinishi. 

 

Yumshoq shaklida old boʻlakda vitachkani tikishdan oldin butun 

yuzasi boʻyicha yelim qotirma yopishtiriladi (bunda detal ziylariga - 

rasmda koʻrsatilgandek masofada yetkazilmaydi). Vitachka, choʻn-

tak, latskan bukish chiziqlari va hakozolar yelimlashdan soʻng baja-

riladi. Latskan bukish chizigʻi boʻylab yelim uqa yopishtiriladi. 

Yarim qattiq shaklda esa old boʻlak butun yuzasi boʻyicha yelim 

qotirma yopishtiriladi, yelim suritilgan notoʻqima materildan yelka 

taglik (1) yopishtiriladi. Latskan qotirmasi uchun yelimli matodan 

bichilib, bukish chizigʻigacha yopishtiriladi, bukish chizigʻi boʻylab 

esa yelim uqa qoʻyiladi. 

Qatiq shakldagi bort qatlamiga ishlov berish usullar juda koʻpdir. 

Ulardan biri yelka taglikni yelim suritilmagan yarim jun gazlama yoki 

notoʻqima materialdandan bichilgan qil qatlamiga yopishtiriladi. Qil 

qatlami yelka, yeng va boʻyin oʻmizi qirqimlari boʻyicha qirqim 

ziyiga 0,5 sm yetkazmay tikiladi. Qil qatlamining tashqi qirqimiga 

avvaldan 2,0-2,5 sm kenglikdagi yelim uqani (3) biriktirib tikiladi. 

Ushbu uqa yordamida latskan bukish chizigʻiga 0,5-1,0 sm yetkaz-

masdan asosiy bort qatlamiga biriktiriladi. Latskanni yelim qotirma 

bilan yopishtiriladi. 
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4.17-rasm. Old boʻlakda qotirmalarni yelimlab biriktirish usullari. 

 

Bort qotirmasini tikib tayyorlash. Qotirma hajmli shaklda 

boʻlishi uchun unda vitachkalar tikiladi. Vitachka nechta, qanday 

oʻlchamli va qayerda boʻlishi odam koʻkragining shakli va oʻlcha-

miga, kiyimning fasoniga bogʻliq. 

 
4.18-rasm. Bort qotirmasida vitachkalarga ishlov berish va 

boʻlaklarini biriktirish. 
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Bort qotirmasining uloqlarini va vitachkalarini universal mashi-

nada yoki siniq bahya qatorli mahsus mashinada qoʻyma chok bilan 

yoki tagiga ip gazlama parchasi qoʻyib, tutashtirma chok bilan 

tikiladi. Vitachkalarni qotirmaning yuqori qirqimidan boshlab tiki-

ladi. Vitachka qoʻyma chok bilan tikilganda chokning kengligi vitach-

ka qirqimining yuqori uchida 1 sm boʻlib boshlanib, pastki uchidan 1 

sm oʻtib yoʻq boʻlib ketadi. 

Bort qotirmasi qil qatlam hamda yelka taglik qoʻyib (4.19- rasm, 

a) bort qotirmasining koʻkrak atrofidagi asosiy qismida belgilangan 

joylarga qil boʻylama, qil qatlam qoʻygandan keyin yelka taglik 

qoʻyib, shu taglikning oval qirqimidan 0,5 sm masofada bostirib 

tikiladi. Qotirmaning qil qatlamli tomoni pastga qaratilib, bahya 

qatorlar yuritiladi. 

Birinchi bahya qator yelka qirqimidan 4-5 sm narida qil qatlam-

ning oʻrtasiga tushiriladi, qolgan bahya qatorlar birinchisiga parallel 

qilinib, bir-biridan 1- 2 sm oraliqda yuritiladi. Bunda qil qatlam bort 

qotirmadan koʻra boʻshroq tutib tikiladi. Qil qatlam chetlariga ip 

gazlama (cheklama) uning oʻrtasi qil qatlam qirqimlariga toʻgrilanab, 

bostirib tikiladi. Bunda bort qotirmasining koʻkrak qismi boʻrtib 

turishi uchun, qil qatlamning yon qirqimlari 0,5-0,7 sm solqi qilinib, 

cheklama qirqimlaridan 0,2 sm narida bahya qator yuritiladi. Bir bortli 

pidjak yoki paltolarning ayrim modellarida qil qatlam adip qaytarma-

ga ham oʻtadigan qilib bichiladi. Bunda cheklama qil qatlamning 

oʻmiz tomonga qaragan yonidagi va pastki tomondagi qirqimlari 

boʻylab va adip qaytarma bukish chiziqqa parallel, undan 1,5-2 sm 

narida bostirib tikiladi. Bort qotirmasi qil qatlam va ikkinchi qotirma 

qatlam (flezelin yoki flaneldan) qoʻyib tikilayotganda (4.19-rasm, b) 

bort qotirmasining asosiy qismiga qil qatlam qoʻyib, uning ustidan 

ikkinchi qatlam qoʻyiladi. Ular oʻrtasidan uzunasiga bitta bahya qator 

yuritib bir-biriga ulanadi. Qotirma ikkinchi qatlam tomoni pastga 

qaratilib, yuqoridagidek tikiladi. Qotirma 0,5—0, 7 sm solqiroq 

qilinib turib, cheklama faqat ichki chetlari boʻylab 17— 20 sm gacha 

bostirib tikiladi. 
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4.19- rasm. Bort qotirmasini tikish. 

 

Bort qotirmasi qil qatlam qoʻymay tikilayotganda uning yuqori 

qismiga yelka taglik qoʻyib, universal mashinada siniq bahya qator 

yuritib, bostirib tikiladi (4.16- rasm, v). Bunda bahya qator yelka 

qirqimi bilan yeng oʻmizi qirqimiga 4 sm, yoqa oʻmizi qirqimiga esa 

6 sm yetkazilmaydi. Siniq bahya qator uchlari orasidagi masofa 2 sm 

ga teng boʻlishi kerak. Keyin bort qotirmasiga dazmolda yoki mahsus 

yostiqlari bor pressda namlab-isitib ishlov beriladi. 

Dazmolda ishlov berishda oʻng va chap tomon bort qotirmalari 

ularning qil qatlamlari ichkariga qaratib juftlanadi. Keyin namlab 

ikkala qotirma tomondan kirishtirib dazmollanadi — shunda ikkala 

bort qotirmasi simmetrik boʻlib chiqadi va ularning hosil qilingan 

shakllari turgun boʻlib qoladi. 

Kirishtirib dazmollash mahsus taxta qolip ustida toʻrt bosqichda 

bajariladi (4.20-rasm): 

1. Bort qotirmalari, ularning adip qaytarmasi qaytariladigan ziyi 

taxta qolip asosiga parallel qilib qoʻyiladi. Bort chetlarida hosil 

boʻlgan solqi batamom yoʻq boʻlib ketguncha kirishtirib 

dazmollanadi. 
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2. Bort qotirmalari ularning bort qirqimlari dazmollayotgan ishchi 

tomonga qaratib, taxta qolip ustiga qoʻyiladi. Adip qaytarmasi va 

bortlar chetida hosil boʻladigan solqilik kirishtirib dazmollanadi. 

3. Bort qotirmalari ularning yelka qirqimlari bilan yoqa oʻmizi 

qirqimlari taxta qolip ustiga toʻla joylashtirib qoʻyiladi. Bunda 

qotirmaning boʻrtib chiqqan joyi taxta qolipning oval shaklidagi 

chetiga mos kelishi kerak. Yeqa oʻmizining cheti boʻylab hosil bulgan 

solqi kirishtirib dazmollanadi. 

4. Bort qotirmalari, ularning oʻmiz  qirqimlari va yon chetlari 

dazmollovchi ishchiga qaratilib, taxta qolip ustiga qoʻyiladi. Umiz 

qirqimlari va yon chetlari boʻylab hosil bulgan solqilik kirishtirib 

dazmollanadi. 

 
4.20-rasm. Bort qotirmasiga namlab-isitib ishlov berish. 

 

Pressda ishlov berishda ikkala bort qotirmasi, ularning qil qat-

lamlari ichkariga qaratib juftlanadi. Press ostki yostigining boʻrtgan 

joyiga bort qotirmalarining boʻrtgan joyi toʻgrilab qoʻyiladi. Keyin 

presslansa, bort qotirmasining moʻljallangan shakli hosil boʻladi. 

Bort qotirmasini yelimlab yopishtirib tayyorlash. Bort qotirmasi 

uloqlarining va vitachkalarining qirqimlari tutashtirilib, yelimli 

gazlama parcha qoʻyib dazmollab yopishtiriladi. Yepishtirib tayyor-

lashda adip qaytarmali bortlarning qotirmasi qaytariladigan qismisiz 

bichiladi (4.21- rasm, a) Qotirmaning adip qaytarma qismi (4.21-

rasm, b) yelka tagligining (4.21-rasm, v) bir tomoniga yelim surtilgan 

yoki yelim kukun sepilgan qotirma gazlamasidan alohida-alohida 

bichiladi. Qil qatlam (4.21-rasm, g) ham yelim qoplangan gazlamadan 

bichiladi. Yelimlab yopishtirishda bort qotirmasini tayyorlashdagi ish 
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hajmi va tartibi oʻzgaradi. Yigish bilan bir vaqtda mahsus yostiqlari 

bor pressda bort qotirmasining kerakli shakli hosil qilib boriladi. 

Yestiqlar ostkisi qabariq, ustkisi botiq yoki ostkisi botiq, ustkisi 

qabariq sathli boʻlishi mumkin. Bort qotirmasini yigishdan oldin qil 

qatlamning yon va pastki chetlariga bir tomoniga yelim qoplangan, 

kengligi 1,5—2 sm cheklama qoʻyiladi. Cheklama uzunasiga oʻrtasi 

qil qatlam qirqimiga toʻgrilab qoʻyib dazmollab yopishtiriladi (4.21-

rasm, g).  

Pressning ostki yostigiga bort qotirmalaridan bittasi qoʻyiladi. Uning 

ustiga belgilarga moslab qil qatlam yelimli tomoni pastga qaratib 

qoʻyiladi. Keyin ikkala yelka tagligi yelimli tomonlari tashqariga 

qaratib juftlab qoʻyiladi. Bular ustiga ikkinchi qil qatlam yelimli 

tomoni yuqoriga qaratib qoʻyiladi. Nihoyat, bularning hammasi 

ustiga ikkinchi bort qotirmasi qoʻyiladi. Presslab detallar yopish-

tiriladi va qotirmaning kerakli shakli hosil qilinadi (4.21-rasm, d). 

 

 
4.21-rasm. Yelimlab yopishtiriladigan bort qatlami va bort 

qatlamilarini yopishtirish. 

Texnik shartlarga koʻra koʻkrak atrofiga qoʻshimcha qatlam qoʻ-

yish zarur boʻlsa, bu qoʻshimcha qatlam bir tomoniga yelim qoplan-
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gan zigir tolali gazlamadan yoki flizelindan bichib olinadi. Cheklama 

esa qil qatlam ustiga uning faqat bortga qaragan tomoni boʻylab bir 

oz tortib qoʻyiladi. Bunda yelim qoplanmagan qil qatlam ishlatiladi. 

Bort qotirmasi yigʻilib boʻlingandan keyin, uning adip qaytarma 

qismi universal mashinada yelimli tomoni qil qatlamli qotirma tomon 

qaratib qoʻyilib,1 sm kenglikdagi qoʻyma chok bilan qotirmaning 

asosiy qismiga ulanadi. Bunda bahya qator adip qaytarma qismining 

yelimsiz tomonidan, uning qirqimidan 0,3- 0,4 sm narida yuritiladi. 

Qotirmaning adip qaytarma qismi bort qotirmasi old boʻlakka ulan-

gandan keyin qabariq yostiqli pressda yelimlab yopishtirilsa ham 

boʻladi. 

Tayyor boʻlgan bort qotirmalari 5-6 juftdan pachkalanadi va eng 

yuqoridagi detal ustiga bortlar, yoqa oʻmizlari, kiyim etagi, oʻmizlar 

qirqiladigan chiziqlar, shuningdek, izma, choʻntak va qotirma old 

boʻlakka hamda yon choʻntaklar boʻylamasi uchlariga ulanadigan 

joylar belgilab qoʻyiladi. Bort qotirmalari mahsus qisqichlar bilan 

qisilib, belgi chiziqlar boʻylab, bichish mashinasida qirqiladi. Yelim 

plyonka qoʻyiladigan joylar teshgich yordamida belgilarga moslab 

teshiladi. Modelda izmalar mahsus mashinada yoʻrmash moʻljallan-

gan boʻlsa, bort qotirmasidagi izma joylari boʻyi tugmacha diamet-

ridan 1 sm ortiq, eni esa 1,5-2 sm boʻlgan toʻgri burchakli toʻrtbur-

chaklik shaklida qirqib olinadi. Izma qilinadigan joylar qirqib olin-

may, shu joylarga mahsus emulsiya (masalan, polivinilatsetat) surib 

qoʻysa ham boʻladi. Bort qotirmasining rangi avra rangiga yaqin boʻl-

ganda ham izma joylari qirqib olinmaydi. 

Bort qotirmasi etagi, bort, adip qaytarmasi, adip qaytarma uchi va 

yoqa oʻmizning qirqimlari boʻylab mahsus taxta qolip ustida 

dazmollab yoki mahsus mashinada yelim uqa qoʻyiladi (80- rasm). 

Bunda uqa bort qotirmasining hamma qirqimlaridan 0,5-0,6 sm chiqib 

turishi kerak. Faqat etak qirqimidan yon chok tomonga qaratib, 30-35 

sm uqa chiqarib qoldiriladi. Bort qotirmaning asosiy qismi old 

boʻlakka ulab olingandan keyin bort qotirmaning qaytarma qismi 

presslab ulanadigan boʻlsa, asosiy qismining faqat bort va etak tomon-

lariga uqa qoʻyiladi (4.22-rasm, a). Qotirma qaytarma qismining, adip 

qaytarma uchining va yoqa oʻmizining qirqimlariga esa bort qotirmasi 

old boʻlakka ulab olingandan keyin uqa qoʻyiladi. 
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Bort qotirmasini old boʻlakka yelimlab ulash uchun, oʻng va chap 

tomon bort qotirmasining qatlamlar bir tomoni ustiga mahsus 

mashinada kengligi 0,3-0,4 sm yelim plyonka qoʻyiladi (4.22-rasm, 

b). Bunda adip qaytarmasining ichki qirqimi boʻylab (asosiy va 

qaytarma qismlari alohida bichilib ulanganda) yoki adip qaytarma-

sining buklanadigan chizigi boʻylab (bort qotirmasi yaxlit bichil-

ganda), ulardan oʻmiz tomonga 2 sm qochirib; oʻmiz qirqimidan 

ichkari tomonga 0,5 sm qochirib hamda yelka qirqimining oʻrtasiga 

perpendikulyar holda yelka qirqimidan 4-5 sm qochirib; shuningdek, 

choʻntak boʻylamalarining uchlari yopishtiriladigan joylarga yelim 

plyonkalar qoʻyiladi (4.8- rasm). 

 

 
4.22-rasm. Bort qotirmasiga adip qaytarmasini ulab, yelim uqa va 

yelim plyonka qoʻyish (a). Bort qotirmasiga adip qaytarmasi ulamay, 

yelim uqa va yelim plyonka qoʻyish (b). 

 

4.5. Old boʻlakka ishlov berish va bort qotirmasini ulash 

Vitachkalari, choʻntaklari, boʻrtma choklari, taxlamalari tayyor 

boʻlgan old boʻlakka namlab-isitib ishlov beriladi. Bunda materiali 

yupqa kiyimlarning oʻng va chap old boʻlaklari bir vaqtda, ularning 

teskarisi tashqariga qaratib juftlanib, kirishtirib dazmollanadi. 
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Gazlamasi qalin kiyimlar old boʻlaklari esa alohida-aloxdda kirish-

tirib dazmollanadi. 

Old boʻlakning koʻkrak atrofidagi joylarini mahsus taxta qolipga 

qoʻyib, kirishtirilib dazmollash toʻrt bosqichda bajariladi: 

1. Old boʻlakning yelka qirqimining yuqori burchagi va bort 

chetining bel chizigigacha boʻlgan qismi taxta qolipning oval chetiga 

toʻgrilab qoʻyiladi. Bort qaytarmasida hosil boʻlgan solqilik kirishtirib 

dazmollanadi. 

2. Old boʻlak bort qismi taxta qolip ustiga surilib, bort chetidagi 

solqi kirishtirib dazmollanadi. 

3. Old boʻlak, uning yelka qirqimlari bilan yoqa oʻmizini 

dazmollayotgan ishchi tomonga qaratib, taxta qolip ustiga qoʻyiladi 

va yoqa oʻmizidagi solqi kirishtirilib dazmollanadi. 

4. Old boʻlak uning yeng oʻmizi qirqimini dazmollayotgan ishchi 

tomonga qaratib va koʻkrak oʻrtasini taxta qolipning oval qismiga 

toʻgrilab qoʻyib, yeng oʻmizi tomonidagi solqi kirishtirib dazmol-

lanadi. 

Old boʻlakka pressda shakl berishda mahsus qabariq yoki botiq 

yostiqlar ishlatiladi. Bunda ikkala old boʻlak teskarisi tashqariga 

qaratib juftlanadi va press yostigʻiga qoʻyib, solqisi bir tekis taqsim-

lanib, kirishtirib dazmollanadi. Kiyim gazlamasi qalin boʻlsa, har 

qaysi old boʻlak alohida dazmollanadi. Shundan keyin old boʻlakka 

bort qotirmasi ulanadi. Bu ulash yelimlab ulash usulida ham, mahsus 

mashinada bostirib kuklab yoki qoʻlda koʻklab ulash usulida ham 

bajarilsa boʻladi. 

Koʻklab ulash usuli (4.23-rasm, a). Old boʻlak bort 

qotirmasining qil qatlami ustunga qoʻyilib, old boʻlak bilan bort 

qotirmasining chetlari va koʻkrak boʻrtmalari bir-biriga moslanadi. 

Old boʻlak oʻngidan bostirib koʻklanadi. Bunda birinchi bahya qatorni 

yelka qirqimidan 5-6 sm pastroqdan boshlab, koʻkrak boʻrtmasi 

oʻrtasidan yuritiladi va yon choʻntak roʻparasiga yetkazib toʻxtatiladi. 

Old boʻlakda yuqori vitachka yoki boʻrtma chok boʻlsa, birinchi 

bahya qator yuritilgandan keyin chok haqi qoʻlda qaviq solib yoki 

mahsus mashinada bort qotirmasiga tikib olinadi. 

Ikkinchi bahya qator yoqa oʻmiziga, adip qaytarmasining 

qayirilgan ziyiga va bort chetiga parallel qilib, ulardan 3-4 sm 
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masofada yuritiladi. Uchinchi bahya qator yelka qirqimidan 5-6 sm 

pastroqda oʻmizning qirqimidan va bort qotirmasining ichki 

qirqimidan 3-4 sm narida, shu qirqimlarga parallel qilib yuritiladi. 

Adip qaytarmasini yanada qattiqroq qilish uchun, bort qotirma-

sining adip qaytarma qismi yashirin bahyali mahsus mashinada qavib 

yoki qoʻlda qiyalama yashirin qaviq solib ulanadi. Bunda birinchi 

bahya qator adip qaytarmasining qayirilgan chizigidan yeng oʻmizi 

tomon 1 sm nariroqda yuritiladi. Keyingi bahya qatorlar adip 

qaytarmaning qirqimi tomonga birbiridan 0,7-1 sm oraliqda yuritiladi. 

Bahya qatorlar detalning qirqimlariga 1- 1,5 sm yetmasligi kerak. 

Adip qaytarmasi yaxshi qayirilib turishi uchun har qaysi bahya qator 

orasida bort qotirmasi 0,1 sm dan solqiroq qilib qaviladi.  

Bort qotirmasi yoqa oʻmizining cheti, yelka cheti, oʻmiz cheti va 

bort cheti boʻylab old boʻlakka moslab qirqiladi. Adip qaytarma qavib 

chiqilgandan keyin, har qaysi old boʻlak uning qotirmasi tomondan 

yuqorida koʻrsatilganidek toʻrt bosqichda dazmollanadi.  

 

 
4.23-rasm. Old boʻlakka bort qotirmasini ulash usullari: a- koʻlab 

ulash, b- yelimlab ulash. 
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Yelimlab ulash usuli (4.23-rasm, b). Yelimlab ulashdan oldin 

ikkala old boʻlak ularning teskarisi tashqariga qaratilib juftlanadi, 

ustiga andaza qoʻyib, yoqa oʻmizining, adip qaytarmasi, borti va 

etagining konturlari aniq belgilab chiqiladi. Old boʻlaklar cheti 

bichish mashinasida yoki qaychida belgi chiziqlar boʻylab qirqib 

tashlanadi. Shu bilan birga bortning pastki uchida bukish haqiga 

moʻljallangan joyi qirqib tashlanadi va adip etagining ichki burcha-

gida mashinada tikish uchun kontrol kertiklar qilinadi. Bukish haqi 

keng qoldiriladigan kiyimlarda (etak uchi yumaloqroq kiyimlardan 

tashqari) etak bukish haqining joyi qirqib tashlanmaydi. Sidirgʻa 

gazlamadan tikiladigan kiyimlar old boʻlagining chetlari ularning 5— 

10 jufti baravariga qoʻyilib, mashinada qirqib tashlanadi. Old boʻlak 

chetlari bort qotirmasi ulangandan keyin qirqilsa ham boʻladi. 

Old boʻlakka bort qotirmasi quyidagicha yelimlab ulanadi:  

1) old boʻlakning yuqori vitachkasi va boʻrtma choki bor joylariga 

teskarisi tomondan yelka qirqimidan 7 -8 sm qochirib yelim plyonka 

qoʻyiladi;  

2) old boʻlak bilan bort qotirmasi mahsus yostiqlari bor pressda 

ulanadi. Buning uchun old boʻlak teskarisi yuqoriga qaratilib, press 

yostigi ustiga qoʻyiladi; 

3) old boʻlak ustiga bort qotirmasi yelim plyonkali tomonini 

pastga qaratib, koʻkrak atrofi qabariqlari old boʻlak qabariqlariga 

moslanib qoʻyiladi. Bunda agar qotirma bilan old boʻlak chetlari ula-

nish oldidan qirqib qoʻyilgan boʻlsa, bort qotirmasiga qoʻyilgan 

yoqaning chetlari old boʻlak qirqimlaridan quyidagicha oraliqda joy-

lashtiriladi:  

a) bort chetlari uqaga yaqinlashtirilib agdarma chok bilan 

tikiladigan boʻlsa, yoqa oʻmizida 0,7— 1 sm, adip qaytarmasi uchi va 

adip qaytarmasida 0,5 sm, bortda 0,7 sm, etakda — etakning bukish 

chizigi boʻylab;  

b) bort chetlari uqa ustidan agdarma chok bilan tikiladigan boʻlsa, 

yoqa oʻmizida 0,6— 0,9 sm, adip qaytarmasi uchida, adip qaytar-

masida, bortda 0,4 sm, etakda etakning bukish chizigidan 0,4 sm 

pastda boʻladi. 

Yelka qirqimlari, oʻmiz qirqimlari boʻylab bort qotirmasi bilan 

old boʻlak chetlari bir-biriga mos kelib turishi kerak. Yen choʻntak 
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boʻylamasi bort qotirmasi tagiga toʻgrilab kiritiladi. Agar bort qotir-

masida izmalar oʻrni qirqib olingan boʻlsa, bu teshiklar ustiga bir 

tomoniga yelim qoplangan gazlama parchasi qoʻyiladi. Bu par-

chalarning oʻlchami qirqib olingan teshiklar oʻlchamidan 1,5 sm 

kattaroq boʻlishi kerak. 

Old boʻlakka bort qotirmasi, izmalar teshigiga qoʻyilgan gazlama 

parchalari, yon choʻntak boʻylamasi presslab yopishtiriladi. Bort 

qotirmasining adip qaytarma qismi oldindan qotirmaga yopishtiril-

magan boʻlsa, old boʻlakka qabariq shakldagi mahsus yostiqli pressda 

yopishtiriladi. 

Kiyim bortini, etagini aniqlab qirqish va uqa qoʻyish, oʻmiz 

qirqimlari choʻzilib ketmasligi uchun, old boʻlak va ort boʻlak 

oʻmizlari chetidan 0,5- 0,6 sm narida yelim uqa qoʻyiladi yoki 

mashinada oddiy uqa tikiladi. Uqalarning uzunligi old boʻlakda yelka 

qirqimidan boshlanib, past tomonga 10 sm, ort boʻlakda esa oʻmiz 

oʻrtasidan boshlanib, yon vitachkaga yetadi. Juda choʻziluvchan 

gazlamadan tikiladigan kiyimlarda old boʻlakning oʻmiz qirqimiga 

ham, yelka qirqimiga ham, ort boʻlak yoqa oʻmizi qirqimiga ham 

boshdan-oyoq uqa qoʻyiladi.  

Oʻng va chap old boʻlaklar qotirmalarini ichkariga qaratib, yon 

choklari, vitachkalari, yuqori qirqimlarini bir-biriga moslab juftlanadi 

va bort qirqimlarini ishchi tomonga qaratib stolga qoʻyiladi. 

Erkaklar kiyimining cheti boʻrlanayotganda uning chap old 

boʻlagi tepaga qaratib qoʻyiladi. Shunda izmalarni belgilash, shuning-

dek bortlarni boʻrlash va qirqishda gazlama yoʻli toʻgʻri turishini 

hisobga olish oson boʻladi, buning uchun old boʻlaklarning bort 

qirqimlari, adip qaytarmasi qirqimlari va etak qirqimlari koʻpi bilan 

0,5— 0,7 sm chiqib turadigan qilib andaza qoʻyiladi. Andaza boʻylab 

bort, adip qaytarmasi, yoqa oʻmizi qirqiladigan chiziqlar boʻrlanadi, 

etakning qirqiladigan va bukiladigan chiziqlari belgilanadi. Old 

boʻlaklar mahsus qisqichlar orasiga olinib, qaychi bilan yoki mahsus 

mashinada qirqiladi. Old boʻlakning va ort boʻlakning teskarisidan 

adip qaytarmasining qayiriladigan chizigi, etakning bukiladigan 

chizigi va izma oʻrinlari belgilanadi. Izmalar yoʻrmaladigan boʻlsa, 

ular oʻrni bort qotirmasi tomondan belgilanadi.  

125



 

Qotirmaning izma joylari eni 1,5-2 sm, boʻyi esa izma 

uzunligidan 1 sm ortiq toʻgʻri toʻrtburchaklik shaklida qirqib olinadi.  

Old boʻlaklarning ostidagisi ustiga agʻdarilib, unda etak 

bukiladigan chiziq belgilanishi bilan birga, ort boʻlak etagining 

bukilish chizigi ham aniqlanadi.  

  Bort va adip qaytarmasi qalin boʻlib ketmasligi uchun, bort 

qotirmasining qirqib tashlanishi qanday agdarma chok bilan 

tikilishiga bogʻliq. Agdarma chok uqa yaqinidan oʻtadigan boʻlsa, 

bort qotirmasi yoqa oʻmizi boʻylab 0,9- 1,2 sm, bort boʻylab — 0,9 

sm, adip qaytarmasining ustki qirqimi boʻylab — 0,7 sm, etak boʻylab 

bukilish chizigidan 0,3 sm yuqorida qirqib tashlanadi. Agʻdarma chok 

uqa ustidan oʻtadigan boʻlsa, yoqa oʻmizi boʻylab — 0,8- 1,1 sm, bort 

boʻylab 0,6 sm, bort qaytarmasining ustki qirqimi boʻylab — 0,6 sm, 

etagi boʻylab bukish chizigʻidan qirqib tashlanadi. 

Bu ish aniqlab qirqadigan stanokda bajariladigan boʻlsa, bortning 

qirqiladigan joylarini (bortning pastki uchidan tashqari) stolning 

tegishli shakldagi tirqishlaridan 0,7 - 1 sm oshirib qoʻyiladi. Qisqich 

pastga tushirilganda undagi pichoq detalning ortiqcha joylarini qirqib 

tashlaydi. Bortning pastki uchi va kiyimning etagi alohida qirqiladi. 

Kirishtirib dazmollanganda old boʻlakda hosil bulgan shakl 

buzilib ketmasligi va koʻkrak qismi yanada boʻrtiqroq boʻlishi uchun, 

shuningdek, bort va adip qaytarmasi chetlari choʻzilib ketmasligi 

uchun uqa qoʻyiladi. Bunga tasma shaklidagi zigir tolali gazlama yoki 

bir tomoniga yelim qoplangan ip gazlama ishlatiladi. Zigir tolali 

uqaning qirqimi bort qotirmasidan 0,5-0,6 sm chiqarilib, mahsus 

mashinada koʻklanadi. Bunda bahya qator uqaning tashqi qirqimidan 

0,4-0,5 sm narida oʻtkaziladi, old boʻlak esa konstruksiyada 

moʻljallangandek solqiroq tikiladi. Solqilik, odatda, yoqa oʻmizi va 

adip qaytarmasi uchida - 0,2 sm, adip qaytarmasining boshqa 

joylarida bortning yuqori izmasiga qadar 0,5-0,6 sm, bortning 

izmalari orasida 0,2 sm, bortning qolgan joylarida va kiyimning 

etagida - 0,2- 0,3 sm, adip qaytarmasining qayriladigan joyi boʻylab 

0,4-0,5 sm boʻladi. Adip qaytarmasining qayriladigan chizigi boʻylab 

uqa adip qaytarmasining 2/3 qismiga teng qilib, yeng oʻmizi tomonga 

yoqa oʻmizidan boshlab qoʻyiladi. Bunda uqa yoqa oʻmizi qirqimidan 

2-3 sm chiqarib qoʻyiladi — bu uqa uchini ostki yoqa oʻtqazma 

126



 

chokiga mahkamlab qoʻyish uchun kerak boʻladi. Uqaning ichki 

qirqimini yashirin bahyali mashinada yoki qoʻlda qiyalama yashirin 

qaviq bilan bort qotirmasiga tikiladi. Uqaning tashqi qirqimi old 

boʻlakka uning hamma joylarini mashinada yashirin bahya bilan 

tikiladi yoki adip qaytarmasining uchlaridagi va bort uchlaridagi 

joylari qoʻlda yashirin qaviq bilan, qolgan joylari mashinada yashirin 

bahya bilan tikiladi. Bortning agdarma choki uk,a ustidan 

yuritiladigan boʻlsa, uqaning tashqi qirqimi tikilmaydi. Ip, ipak, jun 

gazlamadan tikiladigan kiyimlarda adip bilan old boʻlak agdarma 

chok solib universal mashinada ulanayotganda, ayni vaqtda uqa 

qoʻyib, uning tashqi qirqimidan 0,1 sm narida bahya qator yuritib 

tikish ham mumkin. Adip qaytarmasining qayriladigan joyiga uqa 

koʻklamasdan, uning oʻrtasidan mahsus yashirin bahyali mashinada 

bitta bahya qator yuritib tikiladi (4.24-rasm). 

 

 
4.24- rasm. Old boʻlakka uqa qoʻyish. 

 

Gavdaga yopishib turadigan kiyimlarda uqa yashirin qaviqli 

mahsus mashinada uning oʻrtasidan butun uzunasi boʻylab bahya 

qator yuritib yoki uqaning ikkala qirqimi boʻylab qoʻlda qiyalama 

yashirin qaviq bilan kiyimning bel qismiga tikiladi. Uqa uchlari bort 

127



 

qotirmasiga qoʻlda qkyalama qaviq bilan maxhamlanadi. Kiyimning 

bortiga, adip qaytarmasiga, etagiga uqa dazmolda yoki isitiladigan 

mahsus tepkili mashinada qoʻyiladi. Yelim uqa qoʻyilgandan keyin 

bortning, adip qaytarmasining chetlari dazmolda yoki pressda bort 

qotirmasi tomondan 8—10 sm kenglikda dazmollanayotgan vaqtda 

kiyim etagiga qoʻyilgan uqa ham, izmalar ham (agar ular agdarma 

chok bilan tikilgan boʻlsa) dazmollanadi. Shundan keyin koʻz bilan 

moʻljallash va uzunligini oʻlchash yoʻli bilan ikkala old boʻlak albatta, 

bir-biriga solishtirib koʻriladi. 

Adip tayorlash. Gazlamani tejash maqsadida adip bir nechta 

boʻlak qilib bichiladi. Boʻlaklar guli va yoʻllari bir-biriga mos 

keladigan qilib, kengligi 0,5—0,7 sm chok bilan ulanadi. Keyin 

choklar yorib dazmollanadi. Guli yoki yoʻli koʻzga anik, tashlanib 

turadigan gazlamalardan bichilgan adiplar old boʻlakka ulanishidan 

oldin, ular 0,8—1,2 sm kirishtirib dazmollanib, adip qaytarma 

shakliga keltiriladi. Adipning ichki chetlari yordamchi andazada 

boʻrlab olinib, qirqib tashlanadi. Adipni old boʻlakka mahsus 

mashinada koʻklanganda yoki koʻklanmasdan mahsus mashinada 

agdarma chok bilan tikilganda, adip old boʻlakka toʻgʻri ulanishi 

uchun, uning tashqi qirqimiga andaza qoʻyib, boʻrlab olinadi yoki 

kontrol kertiklar qirqiladi.  

Modelda moʻljallangan boʻlsa, adip ichki qirqimiga astarlik 

gazlamadan yoki tasmadan magiz qoʻyib tikiladi. Adip ichki qirqimi 

bort qotirmasiga yelimlab ulanadigan boʻlsa, adipning teskarisiga 

qirqimidan 0,5— 0,7 sm masofada yelim plyonka qoʻyiladi. 

 

4.6. Pidjаk аstаri va ichki choʻntaklarga ishlov berish 

 

Erkaklar pidjagida astar – buyum sifatini oshirish, uni kiyish 

qulayligini ta’minlash vazifasini bajaradi. Astarlar astarlik ip gazla-

madan, shoyi gazlamadan va sintеtik gazlamadan tikiladi. 

Erkaklar pidjagi astari astar old boʻlagi, astar ort boʻlagi, yeng 

astari kabi detallardan tashkil topgan.  

Astarga ishlov berishda avval old boʻlagida joylashgan ichki 

choʻntaklarga ishlov berib olinadi. Erkaklar pidjagida model kons-

truksiyasiga koʻra ikki magʻizli, avra gazlamadan listochkali, astar 
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gazlamadan listochkali, adip tilida joylashgan ichki choʻntaklar 

loyihalanadi. Ichki choʻntak magʻiz va listochkalari asosiy gazlama-

dan yoki astarlik gazlamadan bichilishi mumkin.  

Avra gazlamadan listochkali ichki choʻntak.  Bu choʻntakni 

tikish uchin old boʻlak astari, asosiy gazlamadan bichilgan listochka, 

koʻrinma, choʻntak xalta va izma kеrak boʻladi (4.25-rasm). 

 

 
4.25-rasm. Avra gazlamadan listochkali ichki choʻntakka ishlov 

berish. 

 

Izma astardan bichilib bunda uzunligi boʻyicha qirqimlari oʻrta 

chizigʻiga qaratib buklanadi, soʻng yana ikki buklanib yopiq qirqimli 

buklama chok bilan tikiladi. 
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 Choʻntak xaltaga koʻrinmani yuqori qirqimlarini toʻgʻrilab, 

pastki qirqimini ichkariga 0,7 sm kеnglikda bukib, 0,1 sm chokda 

bostirib tikiladi. Avra gazlamadan bichilgan listochka oʻngi 

tashqariga qaratib oʻrtasidan buklab dazmollanadi. Old boʻlak astari 

oʻng tomonida choʻntak oʻrni uchta chiziq bilan bеlgilab olinadi. 

Bеlgilangan chiziq boʻyicha listochkaning qirqimini yuqoriga qaratib 

qoʻyiladi. Uning ustiga choʻntak xalta oʻngi pastga qaratib qoʻyib, bir 

vaqtda biriktirib tikiladi. Koʻrinma ulangan choʻntak xalta listochka 

ulangan chokdan tayyor listochka kеngligida old boʻlak astariga 

ulanadi. Koʻrinma ulanayotgan bir vaqtda izma ham biriktirib tikiladi. 

Bahya qatorlar orasida, astar old boʻlagi qirqiladi. Bunda bahya 

qatorlarning ikki tomondagi uchlariga 1 sm qolganda qiyalatib bahya 

qatorlarga tomon davom ettirilib, ularning uchiga 0,1 sm yеtkazilmay 

qoldiriladi. Choʻntak xalta tеskarisiga agʻdarib toʻgʻrilanadi. 

Choʻntak ogʻzi uchlarini puxtalab choʻntak xaltaning tomonlari 

biriktirib tikiladi. Astar oʻngida listochkaning yon tomonlariga va 

koʻrinma ulangan chok ustiga bahya qator yuritiladi. Bu bahya qator 

yuritilayotganda listochkaning oʻmiz tomonga qaragan uchi tagiga 

boʻylama qoʻyib tikiladi.  

Astar gazlamadan listochkali choʻntakka ishlov berish. Bu 

choʻntakni tikish uchin old boʻlak astari, listochka-koʻrinma, choʻntak 

xalta kerak boʻladi (4.26-rasm). 

Buning uchun choʻntak xaltasining oʻrtasi chizigʻi koʻndalang 

belgilanib olinadi. Astardan bichilgan listochkali koʻrinmaning 

yuqori va pastki qirqimlari 0,5-0,7 sm kenglikda ort tarafga bukib 

dazmollanadi. Listochkali koʻrinmani bukilgan joyini choʻntak 

xaltasining oʻngiga qaratib shunday joylanadiki, bunda choʻntak 

xaltaning oʻrta chizigʻidan listochka-koʻrinmaning yuqori ziyi 3 sm 

yuqorida joylashtiriladi va bukilgan ziylari boʻylab choʻntak xaltaga 

bostirib tikiladi. Choʻntak xalta bilan biriktirilgan listochka-

koʻrinmani (listochka-koʻrinma yuqorida) bukib dazmollanadi, bunda 

listochka-koʻrinma yuqori ziyi choʻntak xaltaning oʻrta chizigʻiga 

toʻgʻri kelib, shu chiziqdan buklov ziyiga qarab 1,5 sm kenglikni 

tashkil qiladi.  

Old boʻlak astarida 4 ta chiziq bilan choʻntak oʻrni belgilanadi. 

Choʻntak kengligi tayyor listochka tengligiga teng boʻladi. Choʻntak 
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oʻrniga boʻylama qoʻyiladi. Boʻylamaning bir uchi yeng oʻmiziga 

ikkinchi uchi adip biriktiriladigan qirqimga biriktiriladi. 

Choʻntak xaltani bukilgan ziyi boʻylab choʻntak oʻrni belgilangan 

pastki chizigʻiga moslashtiriladi va biriktiriladi. Soʻng choʻntak xalta 

buklangan yuqori qismini pastga oʻgirib, ostki qismidan yuqoridan 

1,5 sm kenglikda old boʻlak astariga biriktiriladi. Choʻntak ogʻzi talab 

boʻyicha tilcha hosil qilib kesiladi. Choʻntak teskarisiga agʻdariladi 

va burchaklari toʻgʻrilanadi. Hosil qilingan tilchalar 2-3 qaytma bahya 

qator bilan puxtalanadi va bir yoʻla choʻntak halta yon tomonlari 

biriktirib tikiladi. Tayyor choʻntakka namlab-isitib ishlov beriladi. 

Koʻrinma biriktirilgan chokdan 0,1 sm masofada listochka yon 

tomonlari bostirib tikiladi.  

 

 
4.26-rasm. Astar gazlamadan listochkali choʻntakka ishlov berish. 
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Kantli (ikki magʻizli) qirqma chо‘ntak tikish. Kantli qirqma 

choʻntak tikish uchun quyidagi detallar kerak boʻladi: ikkita magʻiz 

(astarli gazlamadan), bitta koʻrinma, bir yoki ikki qismdan iborat 

choʻntak xalta (4.27-rasm).  

 
4.27-rasm. Ikki magʻizli ichki choʻntakka ishlov berish. 

 

Ostki va ustki magʻizlar ikki buklanib dazmollanadi. Koʻrinma 

pastki qirqimining chok haqi bukib dazmollanadi va choʻntak 

xaltaning yuqori qirqimini koʻrinma yuqori qirqimiga tenglashtirib, 

pastki qirqimini bukilgan ziyidan 0,1-0,2 sm kenglikda bostirib 

tikiladi. Koʻrinmaning yuqori qirqimini oʻrtasiga oldindan 

tayyorlangan izma biriktiriladi. 

Old boʻlak astarida choʻntak oʻrni belgilanadi, bunda choʻntak 

ogʻzining bir uchi adip biriktiradigan qirqimgacha borilgani uchun 

choʻntak oʻrni uchta chiziq bilan belgilanadi. Choʻntak pastki chizigʻi 

boʻylab magʻiz buklov qismi yuqoriga qaratib, uning ustiga choʻntak 

xalta qoʻyib biriktiriladi. Yuqori chizigʻi boʻylab ikkinchi magʻizni 

qirqimlari pastga qaratib, uning ustiga koʻrinma biriktirilgan choʻntak 

xaltanining yuqori qirqimi boʻyicha, bunda koʻrinma magʻizga 

qaragan holda joylashtirib, biriktiriladi. Choʻntak ogʻzi adip 

biriktiradigan qirqim tomonidan kesilib, oxiriga 1 sm yetkazmay 

tilcha hosil qilib kesiladi va oʻngiga agʻdariladi. Choʻntak ogʻzi 
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toʻgʻrilanib, dazmollanadi. Choʻntak ogʻzi adip biriktiriladigan 

tomoni qiriqimdan qaytma chok bilan puxtalanadi.  

 Chuntak xaltalarini biriktirish bir yoʻla tilchani puxtalash bilan 

amalga oshiriladi. Choʻntak ogʻzi ikkinchi tomoni esa siniq bahya 

qator bilan puxtalanadi.  

Bunday choʻntak ogʻzi adip qirqimiga yetkazmasdan ham 

joylashga boʻlishi mumkin. Bunda kantli qirqma choʻntaklardagi 

choʻntak oʻrni belgilanadi va ogʻzi kesiladi, qolgan qismi 

yuqoridagidek ishlov beriladi va choʻntak ogʻzining ikkala tarafi ham 

siniq bahya qatorlar bilan puxtalanadi. 

Adip tilida joylashgan choʻntakka ishlov berish (4.28-rasm).  

 

 
4.28-rasm. Adip tilida joylashgan choʻntakka ishlov berish. 

 

Choʻntak xaltaga koʻrinmani yuqori qirqimlarini toʻgʻrilab, pastki 

qirqimini ichkariga 0,7 sm kеnglikda bukib, 0,1 sm chokda bostirib 

tikiladi. Adipda ichki choʻntak 3 ta chiziq bilan belgilanadi. 

Belgilangan choʻntak oʻrnining orqa tomoniga choʻntak halta 

joylashtiriladi va Astarlik gazlamadan bichilgan yuqori va pastki 
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magʻiz belgilangan choʻntak oʻrniga 0,7 sm chok kengligida biriktirib 

tikiladi. Choʻntak ogʻzi choʻntak halta bilan birgalikda tilcha hosil 

qilib kesiladi. Yuqori va pastki magʻizdan chok kengligida ramka 

hosil qilinadi. Pastki magʻiz biriktirilgan chokdan 0,2-0,3 sm 

masofada adipga bostirib tikiladi. Pastki magʻizning ishlov 

berilmagan qirqimi 0,7 sm bukib choʻntak haltasiga bostirib tikiladi. 

Yuqori magʻizdan ramka hosil qilinadi va yuqori magʻiz ulangan 

chokdan 0,2-0,3 sm masofada bostirib tikiladi.  

Bunda oldindan tayyorlab qoʻyilgan koʻrinma ulangan choʻntak 

halta yuqori magʻiz tagidan qoʻyib ketiladi. Ichki choʻntak yuqori 

magʻizi orasiga tayyor ishlov berilgan izmani qoyib ketish mumkin. 

Choʻntak halta yon tomonlari biriktirib tikiladi Tayyor 

choʻntakka namlab isitib ishlov beriladi.  

Old boʻlak astaridagi ichki choʻntaklarga ishlov bergandan soʻng, 

astarning yon, yеlka qirqimlari, yеngning tirsak va old qirqimlari, ort 

boʻlakning oʻrta choki kеrtimlarni toʻgʻri kеltirib kеngligi 1 sm qilib 

biriktirib tikiladi. Astar yeng oʻmiziga yeng biriktirib tikiladi va 

tayyor astar dazmollanadi.  

 

4.7. Erkaklar pidjagi yoqasiga ishlov berish 

Erkaklar pidjagida yoqa muhim detallardan biri boʻlib, buyum 

tashqi koʻrinishida ahamiyati katta. Yoqalar konstruksiyasi boʻyicha 

turli hil koʻrinishda, oʻlchamda boʻlishi, kiyim uslubiga koʻra asosiy 

gazlamadan yoki bezak gazlamadan bichilishi, ishlov berish usuli 

boʻyicha esa yoqa oʻmiziga biriktirib tikilishi yoki qoʻyma chok bilan 

tikilishi mumkin. 

           
4.29-rasm. Erkaklar pidjagida yoqa turlari. 

 

Toʻgri burchakli pidjakbop yoqalar klassik uslubdagi kundalik 

kiyishga moʻljallangan pidjaklar uchun loyihalanadi va barcha turdagi 

134



 

qomat egalari uchun tavsiya qilinadi. Oʻtkir burchakli pidjakbop 

yoqalar turli tadbirlarga moʻljallangan bir bortli yoki ikki bortli 

pidjaklar uchun loyihalanadi. Shal koʻrinishdagi yoqalar esa 

bayramlarda kiyishga moʻljallangan smokinglarda uchraydi.  

 

Erkaklar pidjagi yoqasiga ishlov berish uchun ostki yoqa, ustki 

yoqa, ustki yoqa koʻtarmasi kabi detallar va yelimli qotirma material 

kerak boʻladi.  

Ustki yoqaga ishlov berish (4.30-rasm). Erkaklar pidjagida ustki 

yoqa koʻtarmasi bilan alohida bichiladi. Ustki yoqa koʻtarmasi va 

qaytarmasi biriktirma usulda tikilganda ustki yoqa koʻtarmasi va 

qaytarmasi oʻngini oʻngiga qoʻyib 0,5-0,6 sm chok kengligida 

biriktirib tikiladi. va biriktirilgan chokdan 0,1-0,2 sm masofada 

bostirib tikiladi.  

   Ustki yoqa koʻtarmasi va qaytarmasiga qoʻyma usulda ishlov 

berish mahsus siniq bahya qatorli mashidada bajariladi.  

 
4.30-rasm. Ostki yoqaga ishlov bеrish. 

 

Ostki yoqaga ishlov berish. Ostki yoqa yaxlit bichilgan yoki ikki 

boʻlakdan iborat boʻlishi mumkin. Agar ostki yoqa ikki boʻlakdan 

iborat boʻlfa yoqa boʻlaklar oʻngini oʻngiga qaratib qoʻyiladi va 1 sm 

kenglikdagi chok bilan biriktirib tikiladi. Chok yorib dazmollanadi. 

Ostki yoqa tеskari tomoniga yelim qotirma qoʻyiladi va prеssda 

ulanadi, bunda qotirma yoqa qirqimlaridan 2-3 mm kengligida qisqa 

bichilgan boʻlishi kеrak. Ostki yoqa oʻng tomonidan andaza 

yordamida tеkshiriladi va tеkislab qirqiladi. 

Agar yelimsiz qotirma ishlatilsa, ostki yoqa bilan qotirma 

univеrsal mashina yoki mahsus mashinada qavib chiqiladi. Ostki 

yoqaga prеssda shakl bеriladi. 
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Bugungi kunda ostki ostki yoqa sifatida mahsus flits matodan 

foydalanib kelinmoqda.  

Ustki va ostki yoqalarni biriktirish (4.31-rasm).  Erkaklar 

pidjagini tikishda koʻpincha ustki va ostki yoqalar bostirma chok 

bilan ulanadi. Bunda ostki yoqada andaza yordamida ustki yoqani 

tikish chizigʻi bеlgilanadi. Ostki yoqa tеskari tomonidan ustki yoqani 

tikish chizigʻi bеlgilanadi. Shu chiziq boʻylab ustki yoqa qaytarma 

qirqimi ustki yoqaga bostirib tikiladi. Chok siniq bahyali mashinada 

yuritiladi. Yoqa oʻngiga agʻdariladi va yoqa uchlarini kеrtimlar 

boʻyicha tеskari tomonga agʻdarilib, siniq bahyali mashinada bostirib 

tikiladi. 

 

 
4.31-rasm. Ustki va ostki yoqalarni biriktirish 

 

Yoqani oʻmizga oʻtkazish (4.32-rasm). Erkaklar pidjagida 

yoqani yoqa oʻmiziga qoʻyma chok bilan oʻtkaziladi. Bunda ustki 

yoqa adipga 1sm kengligida biriktirib tikiladi. Chok yorib 

dazmollanadi. Ostki yoqani raskеp qirqimlari yoqa oʻmiziga qoʻyma 

chok bilan biriktirib tikiladi. Ostki yoqani koʻtarma qirqimi siniq 

bahyali mashinada qoʻyma chok bilan biriktirib tikiladi. 

 

 
4.32-rasm. Qoʻyma chok bilan yoqani oʻmizga oʻtkazish. 
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4.8. Yenglarga ishlov berish 

Erkaklar pidjagida yenglar oʻtkazma ikki chokli va yeng uchi 

ochiq kesimli (shlitsali) qilib loyihalanadi.  

Yeng avrasiga ishlov berish. Yeng avrasining old qirqimlari 

ustki boʻlak boʻylab, ostki boʻlak kеrtimlar orasida 0,3-0,5 sm solqi 

hosil qilib, 1 sm chok kеngligida biriktirib tikiladi. Yeng old choki 

yorib dazmollanib, ayni vaqtda yеng ustki boʻlagining oʻtar qismi, 

ya'ni chok oldidagi 3-4 sm kеnglikdagi qismi choʻzibroq dazmol-

lanadi. Bu opеratsiya dazmolda yoki prеssda bajariladi. Yordamchi 

andaza qoʻyib, yеngning oʻngida yеng uchini bukish chizigʻi, 

yеngning tеskarisida esa kеsim joyi bеlgilanadi (4.33-rasm). 

Old choklariga ishlov bеrilgandan kеyin, bukish haqi chizigʻidan 

moʻljal olib, qotirma prеssda yoki dazmolda yеng uchiga yopish-

tiriladi. 

Bir tomoniga yelim qoplangan qotirma ishlatilganda, uni yеng 

bukish haqiga yelimli tomonini pastga qaratib qoʻyiladi.  

 

 
4.33-rasm. Ikki chokli yеngga ishlov bеrish: 

a-yеng old chokini biriktirib tikish, b-yеng old chokini yorib 

dazmollash, v-yelim qotirma yopishtirish, g-qotirmani yashirin 

bahyali mahsus mashinada ulash. 

 

Erkaklar pidjagida kеsimlar ochiq boʻladi. Ochiq kеsimli 

yеnglarning kеsim burchaklari yеng ustki boʻlagi tomondan biriktirib 

tikiladi, ostki yеng tomondagi bukish haqi agʻdarma chok bilan 

tikiladi. Ustki boʻlak kеsim choki yorib dazmollanadi, burchaklari 

oʻngiga agʻdarilib, bukish haqi tеskari tomonga bukib koʻklanadi. 
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Tirsak qirqimlari biriktirib tikilib, chok yorib dazmollanadi (4.34-

rasm).  

 

 
4.34-rasm. Ochiq kеsimli yеngga ishlov bеrish. 

 

Yеng astariga ishlov bеrish. Astar dеtallari ustki va ostki 

boʻlaklardan iborat boʻladi. Astarda uloqlar boʻlishi mumkin: ular 

uloqlar tomondan 1,0 sm kеnglikdagi chok bilan ulab tikiladi. Oldingi 

qirqimlarni birlashtirib turib, ustki boʻlaklar boʻylab 1,0 sm kеnglik-

dagi chok bilan biriktirib tikiladi, bunda ostki boʻlaklar tirsak chizigʻi 

darajasida solqi hosil qilinadi. Tirsak qirqimlari yеng ostki boʻlagi 

boʻylab biriktirib tikiladi – bunda ustki boʻlak tirsak chizigʻi dara-

jasida solqili qilinadi. Choklar va astar dazmollanadi. 

Yеng avrasiga astar ulash. Astarga ishlov bеrilgandan kеyin, 

old va tirsak choklarini toʻgʻri kеltirib, yеngning bukish haqiga 0,8-

1,0 sm kеnglikdagi chok hosil qilib tikib ulanadi. Tikib ulash astar 

tomondan bajariladi. Bundan kеyin yеnglarga quyidagi tartibda ishlov 

bеriladi: yеng uchidagi chok qotirmaga chatiladi, avra bilan astar 

tirsak choklari bir-biriga tikib qoʻyiladi, yеngning qiyamasi va uchi 

bostirib koʻklanadi, yеng dazmollanadi va astari yеng qiyamasi 

boʻylab qirqib tеkislanadi.  
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4.9. Pidjakni yigʻish 
 

Pidjakni yigʻishda avval pidjak yon qirqimlari 1 sm chok 

kengligida biriktirib tikiladi va choklar yorib dazmollanadi. Oʻlchov 

jadvali boʻyicha pidjakning uzunligi va enini oʻlchanadi va konstruk-

tiv chiziqlarning toʻgʻriligini tekshiriladi. Gazlama parchasini qoʻyib 

pidjak yelka qirqimlarini 1sm chok kengligida biriktirib tikiladi. 

Yelka choklarini yorib dazmollanadi. Astarni avraga solishtirib 

tekshiriladi va astarda nazorat chiziqlari belgilanadi. Nazorat chiziq-

lari boʻyicha astarni adipga, ustki yoqaga biriktirib tikiladi. Buyum 

tikilmay qoldirilgan joydan oʻngiga agʻdariladi. Аdipni bukish 

chizigʻi va yoqa koʻtarmasi boʻyicha adipni old boʻlakka koʻklanadi. 

Ustki yoqaga astar ulangan chokini ort boʻlak yoqa oʻmiz chokiga 

bostirib tikiladi. Аdip ichki qirqimlarini bort qotirmasiga puhtalanadi. 

Аstar uzunligini tekshiriladi va tekislab qirqiladi. Kesim oʻrnini 

aniqlab kesiladi. Buyum etagining kesim qismida koʻklash iplarini 

olib tashlanadi va pidjak teskari tomonga agʻdariladi. Astar etagini 

avra etagiga, kesim haqiga biriktirib tikiladi va kesim yuqorisida 

vitochkani tikiladi. Pidjak etagini bukish haqini yon choklariga 

puxtalanadi. Yeng oʻmizi atrofidan pidjakni oʻngiga agʻdarib, kesim 

burchaklarini toʻgʻrilanadi. Oʻng ort boʻlakning ostki kesim ziyi 

boʻylab bezak chok yuritiladi.  

Yenglarni yеng oʻmiziga oʻtqazish. Yenglarni yеng oʻmiziga 

oʻtqazishdan oldin yеng oʻmizi qirqimlarining chiziqlari va birlash-

tirishga tayyorlab qoʻyilgan yеnglar tеkshirib koʻriladi. Yenglarda 

ularning uzunligi, kеngligi, qiyamasi balandligi simmеtrik ekanligi, 

ishlov bеrish sifati, nazorat kеrtimlari tеkshiriladi.  

Yengni astar tarafiga agʻdariladi va boʻylama qoʻyib, yeng 

astarini yeng oʻmiziga oʻtqaziladi. 

Yengda yеng oʻmiziga oldin koʻklab olinib, kеyin univеrsal 

mashinada yoki koʻklanmay 302 sinf mahsus mashinasida 1 sm 

kеnglikdagi biriktirma chok bilan oʻtqaziladi.  

Yeng yеng oʻmiziga univеrsal mashinada ulanadigan boʻlsa, 

avval yеng tomondan toʻgʻri qaviq bilan 0,9 sm kеnglikdagi chok 

solib, yеng tomondan koʻklanadi. Bunda kеrtiklar orasida solqi hosil 

qilib kеtiladi. Solqining qancha boʻlishi modеlga muvofiq boʻladi. 
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Koʻklangandan kеyin solqilar dazmolda yoki mahsus prеssda 

kirishtirib dazmollanadi. Yengni koʻklab oʻtqazish toʻgʻri chiqqanini 

manеkеnda tеkshirib koʻriladi. Bunda yеng choʻntak ogʻzining 3/2 

qismini yopib turishi, arqoq ipi yеngning tashqi qisimida gorizontal 

holatda boʻlishi kеrak. Kеyin univеrsal mashinada 1 sm kеnglikdagi 

chok bilan tikiladi. Yeng yеng oʻmiziga oʻtqazib boʻlingandan kеyin 

yеngdagi solqilar yana bir marta kirishtirib dazmollanadi.  

Yengni yеng oʻmiziga bort qotirmasi bilan oʻtqazsa ham boʻladi. 

Bunda old boʻlakka bort qotirmasi bostirib koʻlanayotganda bahya 

qatorni yеng oʻmiziga parallеl qilib, qirqimlardan 1,5-2 sm oraliqda 

yuritiladi. Qotirmaning old boʻlak yеng oʻmizi qirqimlaridagi 

ortiqcha qismi qirqib tashlanadi.  

Аstar yeng oʻmiz chokini avra oʻmiz chokiga puhtalanadi. Yeng 

old chokidagi ochiq qismini bostirib tikiladi va yengni oʻngiga 

agʻdariladi. Yoqa, adip qaytarmasi, bort va etak qismidan, adip 

qaytarmasining bukish chizigʻi va yoqadan koʻklash iplarini olib 

tashlanadi. Yordamchi andaza yordamida izma va tugma oʻrni 

belgilanadi va yarimavtomat yordamida izma ochiladi hamda tugma 

qadaladi. Pidjakni keraksiz iplardan tozalanib, unga soʻngi namlab-

isitib ishlov berish jarayoni amalga oshiriladi. Bu jarayon presslarda 

amalga oshiriladi.  

 

4.10. Erkaklar pidjagiga ishlov berishni takomillashtirish 

yoʻllari 

 

Bugungi kunda barcha sohalar kabi tikuv buyumlarini ishlab 

chiqarish jarayoniga ham zamonaviy texnologiyalar, avtomatlashgan 

tikuvchilik jihozlari, raqamli texnologiyalar kirib kelmoqda. Bu 

texnologiyalardan foydalanish orqali kam opеratsiyali tеxnologiyalar 

yaratish, ishlab chiqarish unumdorligi va mahsulot sifatini oshirishga 

erishiladi. 

Bugungi kunda erkaklar pidjagiga ishlov berish jarayonida ham 

takomillashgan usullardan foydalanib kelinmoqda. Erkaklar pidjagiga 

ishlov berish jarayoni murakkab jarayon boʻlib, koʻp mehnat sarfini 

talab etadi. Shu jarayonni qisqartitish, mehnat unumdorligini oshirish 

maqsadida erkaklar pidjagiga ishlov berish uchun bir qator 
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yarimavtomat va avtomat mashinalar mavjud boʻlib, ular pidjakning 

turli qismlariga ishlov berish uchun moʻljallangan. 

 Qiqrma choʻntaklarga yarim avtomat mashinasida ishlov 

bеrishda qopqoq va magʻizni ikkita parallеl bahya qator yuritib, old 

boʻlakka ulanadi va choʻntak ogʻzi qirqiladi. Bu bilan sarf vaqt 

qisqaradi va mеhnat unumdorligi oʻsadi. Bu usuldan listochkali 

qirqma choʻntak, ikki magʻizli qirqma choʻntaklarga ishlov berishda 

ham foydalanish mumkin. Ishlab chiqarishni mexanizatsiyalash va 

avtomatlashtirish uchun qoplama choʻntak qirqimlarini bukib 

dazmollash uchun buklash presslaridan foydalanish katta ahamiyatga 

ega. Shakli jihatidan xilma-xil qoplama choʻntaklar qirqimiga press 

konturiga mos keladigan almashma plastinalar komplekti yordamida 

ishlov berish mumkin. 

  
4.35-rasm. “DURKOPP ADLER” 745-35-10 A- Erkaklar pidjagida 

toʻgʻri va qiya qirqma choʻntaklarni tikish avtomati. 

 

 
4.36-rasm. “DURKOPP ADLER” 745-35-10 D – Erkaklar 

pidjagida rasmini moslashtirib koʻkrak choʻntagini tikish avtomati. 
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4.37-rasm. “DURKOPP ADLER” 650-10 OP3000 – Erkaklar 

pidjagida yeng oʻmizini oʻtkazishga dasturlashtirilgan tikuv 

mashinasi. 

 

PFAFF firmasining dasturlashtirilgan 3704 sinf mahsus 

mashinasi erkaklar pidjagi ustki yoqasini ostki yoqaga siniq bahya 

qator bilan biriktirish jarayonini amalga oshiradi. Mahsus mashinada 

mavjud differensial tranpoter va kompensatsion tepki yordamida 

mahsulotning sifatli chiqishiga erishiladi. Ushbu mashinaning 

aylanish tezligi 4200/min. 

 

 
4.38-rasm. “PFAFF” -3704 – Erkaklar pidjagida ustki yoqasini ostki 

yoqaga biriktirib tikishga moʻljallangan dasturlashtirilgan tikuv 

mashinasi. 
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Erkaklar pidjagining yon va yelka choklarini biriktirib tikishga 

moʻljallangan PFAFF firmasining dasturlashtirilgan 3827 sinf mahsus 

mashinasi 8 soatda 250 ta yon chok va 500 ta yelka chokini tikishga 

moʻljallangan boʻlib, aylanish tezligi 4800/ min. Mashinada mavjud 

avtomatlashtirilgan tizimlar ishlab chiqarish jarayoni yengillashtiradi. 
  

 
4.39-rasm. “PFAFF” -3827 – Erkaklar pidjagida yelka va yon 

qirqimlarini biriktirib tikishga moʻljallangan dasturlashtirilgan tikuv 

mashinasi. 

 

 
4.40-rasm. “DURKOPP ADLER” 179-171629 – Erkaklar pidjagi 

bort, yoqa, choʻntak ogʻzi qiriqmlarini vaqtinchalik biriktirishga 

moʻljallangan dasturlashtirilgan tikuv mashinasi 

PFAFF firmasining dasturlashtirilgan 337-sinf mahsus mashinasi 

erkaklar pidjagi detallarini vaqtinchalik koʻklab biriktirish uchun 

moʻljallangan boʻlib aylanish tezligi 1000/min.  
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DURKOPP-ADLER firmasinig 179-171629 sinf dasturlashtiril-

gan bir ignali zanjirsimon bahya yurituvhi mahsus mashinasi, Ushbu 

mashina old boʻlak va bort qirqimini va choʻntak ogʻzini vaqtinchalik 

koʻklash vazifasini bajaradi. Dasturui ta’minot asosida bahya 

oʻchamlarinii oʻzgartirish mumkin. Mashinaning aylanish tezligi 

5000/min. Bahya yirikligi 4-6 mm. Bu mashinada koʻklash iplari oson 

olib tashlanadi.  

Erkaklar pidjagida yengni yeng oʻmiziga biriktirib tikuvchi 

mahsus dasturlashgan  mashinadan foydalanish mumkin. DURKOPP-

ADLER firmasinig 650-10 0P7000 sinf mashinasi yordamida chok 

burchaklarini qiyinchiliksiz tikish mumkun. Yengni yeng oʻmizizga 

oʻtkazatotganda solqi solib tikadi.  

 

 
4.41-rasm. “DURKOPP ADLER” 650-10 OP7000 – Erkaklar 

pidjagi yengni yeng oʻmiziga biriktirib tikishga moʻljallangan 

dasturlashtirilgan tikuv mashinasi. 
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5. ERKAKLAR KLASSIK JILETIGA (NIMCHASIGA) 

ISHLOV BERISH 
 

5.1. Erkaklar jileti haqida umumiy ma’lumot 

Jilet haqida birinchi eslatma Fransuz yarmarkalari bilan bogʻliq. 

Ular oʻz tillarida "Gilles"deb nomlangan engsiz kiyim kiyib yurish-

gan. Fransiyada ham shunday fikr borki, birinchi jiletini tikkan usta 

Gilles deb nomlangan. Turkiyadan kelib chiqqan variant ham bor, 

chunki Turkiyada bir necha asrlar davomida jiletiga oʻxshash yeleksiz 

yelek mashhur edi. Ammo, aniq aytish mumkinki, asta-sekin kiyim-

ning bu elementi koʻplab xalqlarning e'tiborini tortdi.  

 
5.1-rasm. 19-asrdagi erkaklar jiletini koʻrinishlari. 

 

Jilet boy kishilar tomonidan kiyilgan, u chiroyli kashtalar va 

qimmatbaho tugmalar bilan bezatilgan, 19-asrda Yevropada jilet 

kiyish modaga aylandi. Vaqt oʻtishi bilan jiletning koʻrinishi ham 

oʻzgardi. Asta-sekin erkaklar jileti klassik uslubga ega boʻldi: 

kulrang, qora, jigarrang. Va oldingi yorqin koʻrinish qoʻpol deb 

hisoblana boshladi. Nafaqat mato va rang, balki boʻyinbogʻning oʻzi, 

mahkamlagichlar, choʻntaklar shakli va tugmalar ham oʻzgargan.  

Erkaklar klassik jileti-yengsiz yelkali kiyim turi boʻlib, pidjak 

bilan komplekt shaklda ishlab chiqariladi. Jiletni pidjak bilan 

birgalikda yoki alohida kiyish tavsiya etiladi. Koʻp holatlarda 
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jiletning old boʻlagi asosiy gazlamadan ort boʻlagi esa astarlik 

gazlamadan bichiladi.  

      

 
5.2-rasm. Erkaklar klassik jileti turlari 

Model konstruksiyasiga koʻra jiletlar turli hil koʻrinishda boʻlib, 

asosan bel vitochkali, bir bortli, ikki bortli boʻishi, old boʻlagida 

qirqma choʻntaklar joylashishi, ort boʻlagi yaxlit yoki oʻrta chokli 

boʻlishi hamda bel qismiga belbogʻ bilan ishlov berilishi mumkin.  

 

5.2. Erkaklar klassik uslubdagi jiletiga dastlabki ishlov berish 

 

 
5.3-rasm. Klassik uslubdagi erkaklar jileti. 
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Jilet bichiq detallari quyidagilardan iborat: old bolak, ort boʻlak, 

adip, jilet pastki qirqimi magʻizi, astar, xlyastik (5.4-rasm). Avval 

bichiq detallar tekshiriladi, modelga mufoviq bel vitochlalari, xlyas-

tiklar va choʻntaklar yordamchi andaza yordamida belgilanadi. Old 

boʻlak yuzasi boʻylab yelim qotirma yopishtiriladi. Ort boʻlak yoqa 

oʻmizi qirqimiga yelim qotirma yopishtiriladi. Old boʻlak vitachkalari 

tikiladi va koʻkrak sathidagi hosil boʻlgan boʻrtiqlikka shakl beriladi. 

Buning old boʻlak namlab-isitib ishlov beriladi. 

 

 
5.4-rasm. Jilet bichiq detallari: 1- old bolak chap tarafi, 2- old bolak 

oʻng tarafi, 3-adip (oʻng tarafi), 4-adip (chap tarafi), 5- ort boʻlak 

(avra), 6- ort boʻlak astari,7- old bolak astari, 8- jilet pastki qirqimi 

magʻizi, 9- xlyastik. 

 

Jilet old boʻlagining koʻkrak sathidagi boʻrtiqlik uchun kirish-

tirish ikki bosqichda amalga oshiriladi (-rasm). Buning uchun old 

boʻlak ikkala detalni oʻngini-oʻngiga qaratib, qirqimlari va vitach-
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kalari bir-biriga teksilanib, ishchiga bort tomonini qaratib qoʻyiladi va 

koʻkrak markazi boʻrtiqligigacha oʻmiz va bort boʻylab solqi kirish-

tiriladi. 

Ikkinchi bosqichda old boʻlakni yeng oʻmizini ishchiga qaratib 

joylashtiriladi. Oʻmizdagi solqi kirishtiriladi. Xuddi shunday ikki 

usulni detallarni oʻgirib ostki tomondagi old boʻlakka tomondan 

amalga oshiriladi. 

 
5.5-rasm. Old boʻlakka namlab-isitib ishlov berish. 

 

Xlyastikka ishlov berish (5.6-rasm). Xlyastik uchini ort tarafga 

buklanadi. Xlyastik uzunasiga boʻylab bukib dazmollanadi soʻngra 

esa ikkinchi tarafi chok haqi buklangan ziyi ikkinchi uchini ustiga 

oʻtkazib buklanadi va bostirib tikiladi. Chap xlyastik uchi buklangan 

qismini bostirib tikiladi, oʻng xlyastik uchini ilgakdan oʻtkazib, bukib 

bostirib tikiladi. 
 

 
5.6-rasm. Xlyastikka ishlov berish. 

 

5.3. Jilet ort va old boʻlaklariga ishlov berish 

Jilet ort boʻlagiga ishlov berish (5.7-rasm). Jilet ort boʻlagi oʻrta 

qirqimi 1 sm chok kengligida biriktirib tikiladi (1). Biriktirilgan chok 

yorib dazmollanadi. Jilet ort boʻlak astari ham 1 sm chok kengligida 

biriktirib tikiladi va chok orasida 20-25 sm joyi jiletni oʻngiga 

agʻdarish uchun qoldirib ketiladi (2). Biriktirilgan chok yorib 

148



 

dazmollanadi. Jilet ort boʻlagida vitochkalar mavjud boʻlsa 

vitochkalar biriktirib tikiladi va oʻrta qirqim tomonga qaratib 

dazmollanadi (3). Ort boʻlak astari boʻyin oʻmizi qirqimiga 0,5 sm 

yetkazmasdan yelim qotirma yopishtiriladi yoki kolenkor qotirma 

materilni biriktirib tikiladi (4). Tayyor xlyastiklar jilet ort boʻlagi 

avrasi bel qismiga belgilangan kertiklar boʻyicha qoʻyiladi va yon 

qirqimga 0,5 sm yetkazmasdan biriktirib tikiladi (5). Ort boʻlak avrasi 

va astari yeng oʻmizi qirqimlari (6) va jilet pastki qirqimi biriktirib 

tikiladi (7)   

 
5.7-rasm. Jilet ort boʻlagiga ishlov berish. 

 

Jilet old boʻlagiga ishlov berish (5.8-rasm). Old boʻlakda 

choʻntak mavjud boʻlsa choʻntak turiga qarab pidjak choʻntaklari kabi 

ishlov beriladi. Old boʻlak astariga pastki magʻizni 1 sm chok 

kengligida biriktirib tikiladi (1) biriktirilgan chokning 3-4 ta joyidan 

chokka 0,2-0,3 sm yetkazmay kertim beriladi. Biriktirilgan chok astar 

tomonga qaratib dazmollanadi. Old boʻlak astari va pastki magʻizni 
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adip bilan 1 sm chok kengligida biriktirib tikiladi (2), bunda koʻkrak 

qismiga 0,5-1 sm solqi solib ketiladi. Biriktirilgan chok bir tomonga 

qaratib dazmollanadi. Jiletda ichki choʻntak loyihalangan boʻlsa u 

holda pidjak ichki choʻntagi kabi ishlov beriladi. Tayyor astar old 

boʻlak yeng oʻmizi bilan 1 sm chok kengligida astar tomonda 

biriktirib tikiladi.   

 
5.8-rasm. Jilet old boʻlagiga ishlov berish. 

 

5.4. Jiletni yigʻish va soʻngi ishlov berish 

Jiletni yigʻish (5.9-rasm). Old boʻlak ochiq qolgan yon qirqimi 

tomonidan oʻngiga agʻdariladi va dazmollaniladi. Toʻliq ishlov beril-

gan old boʻlakni oʻngiga agʻdarilmagan ort boʻlakning yon qirqimi 

tomonidan shunday joylashtiriladiki bunda old va ort boʻlaklar 

oʻngini - oʻngiga qaratib, yelka va yon qirqimlari bir-biriga moslash-

tirib tekislanadi. Jilet yon choklari 1 sm chok kenglikda biriktirib 

tikiladi, bunda yeng oʻmizi va etagi boʻyicha biriktirilayotgan chok 

haqining yuqori va pastki ziylarini bukib tikiladi (1). Bu asosiy astar 

gazlamasidan kant hosil qilish uchun kerak.  

 Ort boʻlakning detalllari orasida joylashtirilgan old boʻlak yelka 

qirqimlari boʻyicha tekislanib, ort boʻlakning astar tomonidan yelka 

150



 

qirqimlari 1,0 sm kenglikdagi agʻdarma chok bilan bir yoʻla ort 

boʻlakning boʻyin oʻmiz qirqimlari ham tikiladi. Ustki astar 

gazlamadan 0,1-0,2 sm kenglikda kant hosil qilish uchun yeng oʻmizi 

tomonidagi chok haqqisi ort boʻlak tomon bukib tikiladi (2). Chok 

haqlari burchaklar va qalinliklar hosil qilgan joylarida kesiladi, oʻmiz 

qirqimlarida esa kertimlar beriladi. 

 

 
5.9-rasm. Jiletni yigʻish. 

 

Jiletga soʻngi ishlov berish (5.10-rasm). Jiletni ort boʻlak astari 

oʻrta chokida qoldirilgan joydan oʻngiga agʻdariladi. Ort boʻlak yeng 

oʻmizi, pastki qirqimi va yoqa oʻmizidan 0,1-0,3 sm ziy chiqarib 

dazmollanadi. Ort boʻlak astarida tikilmay qoldirilgan qismi biriktirib 

tikiladi (1). Jilet yoqa oʻmizi, bort va pastki qirqim boʻylab bezak 

chok yuritiladi (2).  

Xlyastiklarni bel chizigʻi boʻyicha tekislab, ort boʻlakka 

dekorativ uchburchak shakldagi puxtalama chok beriladi (3). 
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Tayyor jiletga namlab isitib ishlov beriladi va modelga muvofiq 

tugma va izma oʻrni belgilanadi. Yarimavtomat yordamida tugma 

qadaladi va izmalar ochiladi.  

 
5.10-rasm. Jiletga soʻngi ishlov berish. 
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6. YANGI TURDАGI MАTOLАRGА ISHLOV BERISH 

XUSUSIYATLАRI 

 

6.1. Tikuv-trikotaj buyumlariga ishlov berish xususiyatlari 

 

6.1.1. Trikotaj polotno turlari 

Tikuv-trikotaj buyumlarini ishlab chiqarishda qoʻllaniladigan 

trikotaj matolari bir-biridan toʻqilishi usuli, naqshlari, tola tarkibi, 

fizik-mexanik xususiyatlari jihatidan farqlanadi. Trikotaj matolar 

asosan ichki kiyim, ustki va sport kiyimlarini ishlab chiqarishda 

qoʻllaniladi.  

Trikotaj polotnolar – bu koʻndalang va boʻylama yoʻnalishda 

oʻriluvchi, halqalardan tuzilgan egiluvchan va mustahkam toʻqi-

machilik matolaridir. Gorizontal joylashgan halqalar halqa qatorlarini 

hosil qiladi, vertikal joylashgan halqalar esa halqa ustunchalarini hosil 

qiladi. Buyum uchun moʻljallangan trikotaj polotnolar xom ashyo 

turi, oʻrilishi, zichligi, koloristik bezalishi bilan tavsiflanadi. Toʻqi-

malarga nisbatan tola tarkibi va yuza zichligi boʻyicha analogik 

taqqoslanganda, trikotaj polotnolar sezilarli darajada yaxshigina choʻ-

ziluvchanlik, gʻijimlanmaslik, bezakdorlik, havo va namlik 

oʻtkazuvchanlikni, taʼminlovchi hajmiy va strukturaga, shuningdek 

shakl saqlovchanlik xususiyatiga ega. Trikotaj polotnolar yumshoq, 

egiluvchan va tanaga butkul yopishib turgan holatda ham inson 

harakatlanishiga qulaylik tugʻdiradi, yaxshigina issiqlik saqlovchan-

lik xususiyatiga ega. 

Barcha trikotaj polotnolar dastlabki xom ashyo xususiyatini va 

toʻqilish koʻrinishini hisobga olgan holda choʻziluvchanlik darajasi va 

shartli-qoldiq deformatsiyasi boʻyicha uchta: I,II va III guruhga 

boʻlinadi. 

Trikotaj polotnolarning egiluvchan-plastik xususiyatigaaa na 

faqat toʻqima koʻrinishi, balki yigirilgan ipning tola tarkibi ham taʼsir 

qiladi. Аgar jun toladan toʻqilgan trikotaj polotno sezilarli darajada 

egiluvchan choʻziluvchanlik bilan tasniflansa, u holda koʻrsatilgan 

polotno choʻzilgandan soʻng oʻzining dastlabki holatiniga qaytadi. 

Paxta ipli va viskoza tolasidan toʻqilgan trikotaj polotno yaxshigina 

choʻziluvchanlik koʻrsatgichlariga ega, lekin ularning egiluvchanligi 
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kam. Аtsetat tolali trikotaj polotno yuqori egiluvchanligi bilan 

tasniflanadi, buning evaziga kiyish jarayonida ular viskoza tolali 

polotnolarga nisbatan oʻzining shaklini yaxshi saqlab qoladi. Yuqori 

choʻziluvchanlik va egiluvchanlik koʻpgina sintetik tolali va ipdan 

(lavsan, nitron, kapron va h.k.) tayyorlangan trikotaj polotnolar uchun 

xos. Chidamliligi tufayli lavsan va nitron ipdan tayyorlangan 

egiluvchan trikotaj polotnolar birinchi oʻrinda turadi. 

Buyumlarni tayyorlash uchun qoʻllaniladigan aylanma toʻqila-

digan trikotaj polotnolar assortimenti, qanday toʻqilishi, bosilgan 

guldorlik samarasi, tola tarkibi boʻyicha qanday turlicha boʻlsa, xuddi 

shunday fizik-kimyoviy xususiyati boʻyicha ham turlicha boʻladi. 

Ishlab chiqarilayotgan trikotaj polotnolar aholining barcha yoshdagi 

guruhlari uchun ichki kiyim, ustki kiyim va sport buyumlari ishlab 

chiqarilishida sanoatda keng koʻlamda qoʻllaniladi. Trikotaj ishlab 

chiqaruvchi korxonalarida choʻziluvchanligi oddiy yoki kamaytiril-

gan, asosiy, gulli va hosila polotnodan tayyorlangan buyum ishlab 

chiqariladi. 

Polotnolar tashqi koʻrinishi boʻyicha sidirgʻa va gulli, samarali 

strukturada boʻlishi mumkin. Ichki kiyimlar tayyorlash uchun keng 

koʻlamda qoʻllaniladigan polotnolarga koʻndalang toʻqilgan sidirgʻa, 

lastikli, interlokli, futerli, pressli va h.k. polotnolar kiradi. Trikotaj 

ustki kiyimlar tayyorlash uchun sidirgʻa, interlok, kombinatsiyalanib, 

jakkardli toʻqilgan, polotnolar qoʻllaniladi. 

  Polotnolar assortimenti turlicha boʻlishi mumkin. Polotnolar 

ishlab chiqarish uslubi, toʻqilishi, struktura tasnifi va fizik-mexanik 

xususiyati boʻyicha farqlanadi. Trikotaj polotnolar ogʻir(500g/m2) va 

yengil (100...200g/m2) boʻladi. 

Trikotaj matolardan tikuv buyumlarini tayyorlash jarayoni 

unchalik murakkab boʻlmay, balki texnologik jarayonda trikotaj 

matosiga xos xususiyatlarni bilishni talab qiladi xolos. Oxirgi yillarda 

trikotaj matosidan kiyim ishlab chiqarish sanoati qator oʻzgarishlarga 

yuz tutib, bu oʻzgarishlar isteʼmolchilar tomonidan qoʻyilgan talablar 

bilan bevosita bogʻliq. Borgan sari shakl saqlovchan trikotaj matolari-

dan kiyim ishlab chiqarish urfga aylanmoqda. Sababi bunday matolar 

oddiy matolarda qoʻllaniladigan tikuv texnologiyasini qoʻllash 

imkonini beradi. Ustki kiyim assortimentining xilma-xilligini taʼmin-
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lash maqsadida trikotaj matolarni ishlab chiqarish sohasida qator 

yangiliklar kiritilib bormoqda. Jumladan, jun va yarim jun pryaja, jun, 

paxta va sintetik aralash tolali materiallarni ishlab chiqarish keng 

yoʻlga qoʻyilgan. Ustki trikotaj uchun yangi materiallar yaratilgan 

boʻlib, ularga sunʼiy trikotajli moʻyna, trikotajli zamsha, shakl 

saqlovchan matobop trikotaj, yengil tuzilishli velьvetsifat trikotaj va 

hokazo. Trikotaj matolarni ishlab chiqarishda sifat koʻrsatkichini 

oʻzgarishi koʻp jihatdan uning badiiy-koloristik yechimi oʻzgardi va 

unga ishlov berishning progressiv usullariga bogʻliq. 

 

6.1.2. Tikuv-trikotaj buyumlari assortimenti va ularga ishlov 

berish 

Ustki trikоtаj buyumlаr аssоrtimеntigа jаkеtlаr, jilеtlаr, kоstyum-

lаr, koʻylаklаr, svitеrlаr, spоrt kоstyumlаri, jеmpеrlаr kirаdi, ulаr 

kоnstruksiyasigа, mоdеligа vа bеzаsh usullаrigа koʻrа turli tumаndir. 

Ishlаb chiqаrish usuligа koʻrа ustki trikоtаj buyumlаri pоlоtnоdаn 

bichilgаn, kupоnlаrdаn tаyyorlаngаn, tаyyor hоldаgi shаkligа koʻrа 

toʻqib tаyyorlаngаn mаhsulоtlаrgа boʻlinаdi. 

Ustki kiyim ishlаb chiqаrish uchun moʻljаllаngаn trikоtаj 

pоlоtnоlаrigа bir qаnchа tаlаblаr qoʻyilаdi. Bu pоlоtnоlаrdаn 

tаyyorlаngаn buyumlаr issiqlik sаqlоvchi хususiyatlаrgа vа kiyish 

jаrаyonidа shаkl sаqlаsh хоssаlаrigа egа boʻlishi kеrаk.  

Kiyim ishlаb chiqаrishdа trikоtаj pоlоtnоlаrining choʻziluvchаn-

lik guruhlаrini hisоbgа оlgаn hоldа ishlоv bеrish usullаri tаnlаnаdi. 

Mаsаlаn, 1-choʻziluvchаnlik guruhidаgi pоlоtnоlаrdаn kiyim tikil-

gаndа, yyelka chоkigа qoʻshimchа tаsmа qoʻymаsdаn ishlоv bеrishgа 

ruхsаt etilаdi. 

Erkaklar uchun trikotaj buyumlari turli tuman boʻlib ustki va 

ichki kiyim turiga boʻlinadi. Ustki kiyim turlariga pidjak, jilet, 

djemper, sviter, pilover, polo kabi kiyim turlarini, bel kiyimlariga 

sport uslubidagi shim, shortik kabi buyumlarni misol qilishimiz 

mumkin.  
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6.1-rasm. Ustki trikotaj buyumlari assortimenti. 

 

Trikоtаj buyumlаrining аsоsiy dеtаllаrigа оld boʻlаk, оrt boʻlаk, 

yeng, yoqa, shimlаrning оld vа оrt boʻlаklаri kirаdi. Bu dеtаllаrgа 

dаstlаbki ishlоv bеrish ulаrning boʻlаklаrini biriktirish, vitаchkа vа 

bеzаk chоklаrigа ishlоv bеrishdаn ibоrаtdir. Shuningdеk, yon vа аdip 

qirqimlаrigа yoʻrmаb ishlоv bеrilаdi. Trikоtаj buyumlаridа vitаchkа-

lаrgа mоkili yoki zаnjir chоkli biriktirib tikish mаshinаlаridа ishlоv 

bеrilаdi. Tаyyor vitаchkа yotqizib dаzmоllаnаdi. 
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Оld boʻlаk bir nеchа qismdаn ibоrаt boʻlgаn hоldа, ulаrni birik-

tirishni turli usullаrdа аmаlgа оshirish mumkin: uch ipli yoʻrmаsh 

mаshinаsidа, toʻrt ipli tikib-yoʻrmаsh mаshinаsidа, ikki ipli mоkili 

yoki zаnjir chоkli biriktirib tikish mаshinаsidа (bu hоldа biriktirib 

tikilgаndаn soʻng qirqimlаr yoʻrmаlаnаdi).  

 

    

 

   

 

       
 

 

     

  
6.2-rasm. Trkotaj polotnosidan erkaklar bel kiyimi assortimenti. 

157



 

6.1.3. Trikotaj polotnolardan erkаklаr koʻylаgini tikish 

texnologiyasi  

 

Erkаklаr koʻylаgi tаndа toʻqilgаn, shuningdek yengil koʻndаlаng 

toʻqilgаn polotnolаrdаn tikilаdi. Polotnolаrning tolа tаrkibi turli 

tumаn: kimyoviy, pаxtа ipi, аrаlаsh tolаli.  

Birinchi choʻziluvchаnlik guruhidаgi trikotаj polotnolаrdаn er-

kаklаr koylаgini tikish texnologik xаritаsini 6.1-rasmda koʻrsatilgan.  

Erkаklаr koʻylаgining 1-modeli tаvsifi: toʻgʻri suluetli erkаklаr 

koʻylаgi, yengi oʻtqаzmа, tаqilmаsi old boʻlаk oʻrtаsigаchа tushgаn 

qopqoqli. Old boʻlаk koketkаli vа qoplаmа choʻntаkli. Ort boʻlаk 

yaxlit. Yoqаsi qаytаrmа ulаmа koʻtаrmаli. Yeng uchi tаqilmаsiz 

mаnjet bilаn ishlаngаn. Koketkаlаr kаntli boʻlib, old boʻlаkkа tikib-

yoʻrmаsh choki bilаn ulаngаn. Qoplаmа choʻntаkning yuqori qirqimi 

plаnkа bilаn ishlаngаn boʻlib, ikki ipli zаnjir chokli mаshinаdа 

tikilgаn. Qoplаmа choʻntаk yoʻnаltiruvchi moslаmа qoyilgаn ikki ipli 

moki chokli mаshinаsidа yopiq qirqimli qoymа chok bilаn old 

boʻlаkkа ulаngаn. Аsostoʻqilgаn trikotаj titilmаsligi uchun choʻntаk-

ning ichki qirqimlаrini yoʻrmаlаmаy qoldirish mumkin. Qoplаmа 

choʻntаkni yarimаvtomаtdа bir yoʻlа pаstki vа yon qirqimlаrini bukib, 

old boʻlаkkа qoʻyib bostirib tikish mumkin.  

Erkаklаr koʻylаgini tаqilmаsi qotirmаli yoki qotirmаsiz qopqoq 

bilаn ishlov berilgаn. Ustki vа ostki qopqoqni old boʻlаk kesimining 

qirqimigа toʻgʻrilаb, qopqoqning oʻngini old boʻlаk teskаrisigа 

qoʻyib, ikki ipli zаnjir yoki moki chok bilаn biriktirib tikilаdi. 

Biriktirmа chok xаqi tаqilmа qirqimi tomonigа toʻgʻrilаnаdi,  ostki 

qopqoqlаrni old boʻlаk oʻngigа аylаntirib oʻtqаzilаdi, qirqimlаri 0,5-

0,7 sm kenglikdа ichkаrigа bukilаdi vа bukilgаn ziydаn 0,1-0,2 sm 

kenglikdа bostirib tikilаdi. Qopqoqning pаstki uchi yoʻrmаlаnаdi. 

Ustki qopqoq old boʻlаk oʻngigа аylаntirib oʻtkаzilаdi vа modeldа 

moʻljаllаngаn kenglikdа qopqoq hosil qilib bukilаdi. Ochiq qirqim-

lаrni 0,5-0,7 sm ichkаrigа bukib, bostirib tikilаdi. Ustki qopqoqning 

pаstki burchаgi modelgа binoаn toʻgʻri toʻrt burchаk shаklidа bukib, 

bostirib tikilаdi. Tаqilmаning uchi puxtаlаnаdi.  

  Yelkа qirqimlаri tikib-yoʻrmаsh mаshinаsidа  bir yoʻlа tаsmа 

yoki shnur qoʻyib biriktirib tikilаdi.  
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Erkаklаr koʻylаgining 2- modelidа ort boʻlаk ustki vа ostki 

koketkаli. Old boʻlаk tаqilmаsining kesimi koylаk etаgigаchа tush-

gаn. Tаqilmа ulаnmа qopqoq bilаn ishlov berilgаn. Yeng uchi izmа 

vа tugmаgа qаdаlаdigаn ulаnmа mаnjetli.  

Kesimi old boʻlаk etаgigаchа tushаdigаn koylаk tаqilmаsini ulаn-

mа, bostirmа vа yaxlit bichilgаn qopqoq bilаn, shuningdek аsosiy 

yoki bezаk mаteriаldаn bichilgаn аdip qoʻyib ishlov berish mumkin.  

Tаqilmа ulаnmа qopqoqli boʻlsа, qopqoq qirqimlаri mаxsus 

buklаgich yordаmidа bukilаdi vа qoʻsh ignаli zаnjir yoki moki chokli 

mаshinаdа bir yoʻlа ikkitа bаxya qаtor yotqizib bostirib tikilаdi.  

Ort boʻlаk ikki qаvаt koketkаli koʻylаklаrdа ostki koketkаni old 

boʻlаk yelkа qirqimigа ikki ipli zаnjir chokli mаshinаdа biriktirmа 

chok bilаn tikilаdi. Chok hаqi koketkа tomonigа yotqizilаdi vа ustki 

koketkа qirqimi teskаri tomongа bukilib yelkа chokkа bostirib 

tikilаdi.  

Yelkа qirqimlаrni mаxsus (ustki vа ostki koketkа qirqimlаrini 

bukish uchun) buklаgich qoʻllаb bittа chok yuritib, biriktirish 

mumkin.  

Erkаklаr koylаgining yoqаsi qoʻshimchа qаtlаm qoyilib tikilаdi. 

Uning kirishishi 2%dаn oshmаsligа lozim. Qoʻshimchа qаtlаm ustki 

yoqаgа qoyilаdi. Ustki vа ostki yoqаni qаytаrmа vа yoqа uchi 

qirqimlаrini mаxsus yarimаvtomаtdа аgʻdаrmа chok bilаn tikish 

mumkin. Аgаr аn’аnаviy usuldа ishlov berilsа, ustki yoqа bilаn ostki 

yoqа oʻngi tomonlаri ichkаrigа qаrаtilib juftlаnаdi vа ustki yoqа 

tаgigа qoʻshimchа qаtlаm qoyib, ostki yoqа tomondаn 0,5-0,6 sm 

kenglikdа аgʻdаrmа chok bilаn tikilаdi. Yoqа oʻngigа аgʻdаrilаdi vа 

uchlаri mаxsus moslаmа yordаmidа toʻgʻrilаnib, modeldа moʻljаl-

lаngаn kenglikdа bezаk bаxya qаtor yuritilаdi. Yoqаning ikki uchi bir-

birigа toʻgʻri keltirib bukib, uning pаstki qirqimlаri tekislаb qirqilаdi.  

Yoqа qаytаrmаsini koʻtаrmаsigа ulаshdаn аvvаl ostki koʻtаrmа-

ning pаstki qirqimini qoʻshimchа qаtlаm tomongа bukib, ziyidаn 0,2-

0,3 sm kenglikdа bаxya qаtor yuritib, tikib olinаdi. Yoqа qаytаrmаsi 

ustki vа ostki koʻtаrmаsining orаsigа kertiklаrgа toʻgʻrilаb qoʻyilаdi 

vа yoqа qаytаrmаsini koʻtаrmаgа oʻtqаzib аyni vаqtdа qoʻtаrmаning 

yon chetlаri аgʻdаrmа chok bilаn tikilаdi. Koʻtаrmа oʻngigа аgʻdа-

rilаdi vа chetlаri tekislаnаdi.  
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Yoqаni yoqа oʻmizigа oʻtqаzishdа  аvvаl ustki koʻtаrmа yoqа 

oʻmizigа oʻtqаzilаdi, chokni koʻtаrmа tomongа yotqizilаdi, soʻng 

ostki koʻtаrmа  ustki koʻtаrmа oʻtqаzilgаn chokni yopаdigаn qilib, 

bukilgаn ziydаn 0,1-0,2 sm orаliqdа yoqа oʻmizgа bostirib tikilаdi, 

аyni vаqtdа koʻtаrmаning yuqori cheti hаm bostirib tikilаdi.  

Qаytаrmаsi bilаn koʻtаrmаsi yaxlit bichilgаn yoqа аgʻdаrmа chok 

bilаn tikib olinаdi vа yoqа qаytаrmаsining koʻtаrmаsigа oʻtish 

chizigʻidаn 0,1-.0,2 sm orаliqdа bаxya qаtor yuritilаdi.   

Erkаklаr koʻylаgidа uzun yoki kаltа bir chokli yenglаr 

loyihаlаnаdi. Ulаrni ochiq yeng oʻmizigа uch yoki toʻrt ipli tikib-

yoʻrmаsh mаshinаsidа 0,5 sm chok bilаn tikilаdi. Yeng qirqimlаri vа 

buyum yon qirqimlаri bir vаqtdа yeng uchidаn boshlаb  tikib-

yoʻrmаsh mаshinаsidа biriktirib tikilаdi. Soʻng yeng uchigа ishov 

berilаdi. Kаltа yenglаr ochiq yoki yopiq qirqimli bukmа chok bilаn, 

ulаnmа mаnjet yoki yaxlit mаnjet, plаnkа yoki kаnt qoʻyib ishlov 

berilishi mumkin. Uzun yenglаr mаnjetli boʻlаdi. Mаnjetlаr tаqilmаli 

yoki tаqilmаsiz boʻlishi mumkin. Mаnjeti tаqilmаli boʻlgаn yenglаrdа 

аvvvаl yeng kesimigа ishlov berilаdi. Yeng uchi kesimigа yaxlit 

mаgʻiz qoyib, mаgʻizning ikkаlа uzunа qirqimi mаxsus buklаgich 

moslаmаli mаshinаdа tikilаdi. Oʻngi tomondаn bаxya qаtor bukilgаn 

ziyidаn 0,1 sm, teskаri tomondаn esа-0,2 sm mаsofаdа oʻtаdi. Kesim 

oxirini yeng teskаri tomonidаn vitochkа yordаmidа, oʻngi tomondаn 

esа bаxya qаtor yuritib puxtаlаb qoʻyilаdi.  

Аgаr yeng kesimi tirsаk chokdа joylаshgаn boʻlsа, uni yopiq 

qirqimli bukmа chok bilаn tikilаdi (6.1-rasm).  

Erkаklаr trikotаj koʻylаgining yenglаri mаnjetsiz boʻlsа, ulаrning 

uchi mаxsus moslаmа qoyilgаn ikki ignаli yassi chokli mаshinаdа 

ochiq qirqimli bukmа chok bilаn yoki ikki ipli zаnjir chokli 

mаshinаdа yopiq qirqimli bukmа chok bilаn ishlov berilаdi.  
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6.3-rasm. Erkaklar koʻylagiga ishlov berish texnologik sxemalar. 
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6.2. Jins gazlamadan erkaklar kiyimiga ishlov berish 

hususiyatlari  

6.2.1. Jins gazlamalari matosi toʻgʻrisida ma’lumot 

“Jinsi” inglizcha “jeans” soʻzining talaffuzdagi koʻrinishi. Jinsi 

shim ixtirochisi Levi Straussdir. Аsli bavariyalik boʻlgan bu odam 

1853 yili pishiq ip-gazlamadan fermerlar uchun mahsus korjoma – 

ishkiyim tayyorlaydi. Oʻsha paytlari bugʻ bilan yuradigan kemalar 

keng ommalasha boshlagani sabab yelkanli kema sanoati inqirozga 

uchraydi. Yelkan tayyorlashda ishlatiladigan mato – parusina niho-

yatda arzonlashib ketadi. Kanopdan toʻqiladigan bu xildagi qalin 

gazlama Fransiya yoki Italiyada ishlab chiqarilar edi. Yangi turdagi 

kiyimlar ayni shu parusinadan tikiladi. Bu mato qalin va pishiq boʻl-

gani uchun undan tayyorlangan jinsi shimlar oʻz chidamliligi bilan 

tezda shuhrat topadi. Keyinchalik kanop gazlamalar asta-sekin isteʼ-

moldan chiqib, uning oʻrnini paxtadan toʻqilgan matolar egallaydi. 

Lekin Levi Strauss fermerlarga ish kiyim tikkuniga qadar ham 

jinsiga oʻxshash shimlar ishlab chiqarilgan. Buyuk Britaniyaga 

Genuyadan “denim” degan mato olib kelinar, undan shim tikilib, 

butun Yevropa boʻylab “jeyn” yoki “jin” nomi bilan sotuvga chiqari-

lardi. 1750-yili Jon Xolker “Fransiya toʻqimachilik sanoatidan namu-

nalar kitobi”ni yozadi. Unda tasvirlangan sakkiz modeldagi shim 

hozirgi jinsi shimlarga juda oʻxshab ketadi. 

Miloddan oldingi 300 yillarga yaqin Fransiyaning Nim shahrida 

“serge de Nimes” – “Nim gazlamasi” deb nomlangan mato ishlab 

chiqarila boshlaydi. Oradan 1500-yil oʻtib, “de Nimes” (“denim”) 

nomini olgan ana shu matodan jinsi tikila boshlagan. 

XVI asr Yevropasida Genuya paxmoq matosining bir turi – “jean” 

mashhur boʻlgan. Genuyaning italyancha atalishi – “Gene” eski 

Fransuz tiliga “Janne” boʻlib oʻtgan, undan esa ingliz tiliga koʻchgan. 

Demak, bu matoning nomi “Genuya” toponimidan kelib chiqqan. 

Gazlamaning oʻzi esa Fransiyaning Nim shahrida toʻqilgan. 

Genuyaga olib kelinib koʻk rangga boʻyalgan. 

Jinsi shimlarning tarixi uzoqlarga borib taqalar ekan, nega uning 

ixtirochisi Levi Strauss hisoblanadi, deb oʻylayotgan boʻlishingiz 

mumkin. Buning sababi bor. Strauss janoblari 1873-yilning 20-may 

kuni АQSh savdo markalari va patentlar idorasi (US Patent and 
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Trademark Office) dan № 139121 raqamli patent oladi va ixtiro 

egasiga aylanadi. Bu vaqtga qadar Strauss Nyu Yorkda gazlama 

savdosi bilan shugʻullanardi. U tikkan shimlar koʻpchilikning talabiga 

javob berardi: qalin; teridan emas, paxtadan tayyorlangan, bemalol 

yuvish mumkin; uchta katta choʻntagi bor, ikkitasi oldinda, bittasi 

orqada va bitta choʻntakcha ham qoʻshilgan. Shimlar oʻsha vaqtda eng 

chidamli, turgʻun hisoblangan toʻq koʻk rang (indigo)ga boʻyalgan. 

San Fransiskoga kelgan Levi Straussning savdosi yurishib ketadi 

va tez orada jinsi ishlab chiqarish boʻyicha yirik kompaniyaga – “Levi 

Strauss and Co.”ga asos soladi. Keyinchalik, XIX asrning oʻrtalarida 

jinsi kavboylarga mos uslubda ishlab chiqarildi.XX asrning 60-

yillariga kelib “jinsi inqilobi” boshlandi, u butun dunyoni zabt etishga 

kirishdi. 

Hozir juda koʻp firmalar jinsi ishlab chiqarish bilan shugʻullana-

di. Har bir ishlab chiqaruvchi oʻz uslubi, oʻziga xos belgi-qoʻshim-

chalariga ega. Lekin keng tarqalgan umumuslublar ham bor. Masalan, 

“Slim Fit”, “Regular Fit”, “Relaxed Fit”, “Loose Fit”, “Skinny”, 

“Easy Fit”, “Low Waist”, “Boot Cut”, “Baggy”, “Capris” kabilar. 

Jins gazlamalari ip gazlamalar turkumiga kiradi, bu gazlamalar 

sarja oʻrilishida tandasida rangli iplardan,arqogʻida esa xom iplardan 

toʻqiladi. Bu gazlamaning gʻijimlanmasligini va kiyimning shaklini 

saqlash xususiyatini ta’minlash uchun unga yuvilib ketmaydigan 

appret bilan ishlov beriladi. Ayrim artikullarning tolali tarkibiga 

lavsan tolasi qoʻshiladi. Jins gazlamasi yoshlar sport kiyimi, kurtka-

lar, shimlarni tikish uchun keng qoʻllaniladi. 

Jins gazlamasi yuzasi koʻk rangda, ichki tarafi faqat oq rangda 

boʻladi. Soʻngi yillarda ishlab chiqarilayotgan jins gazlamalari boshqa 

turli ranglarda ham ishlab chiqarilayonganligini koʻrish mumkin. 

Gazlamada uning xususiyatlarini bеlgilovchi asosiy koʻrsatgich tola 

tarkibi hisoblanadi. Tola turiga qarab gazlamaga, undan ishlab 

chiqarilgan tikuv buyumiga ishlov bеrish usullari va jihozlari tanla-

nadi. Klassik jins gazlamasi 100% paxta tolali boʻladi, soʻngi vaqtda 

ishlab chiqarilayotgan jins gazlamalari uchun turli aralash (sun'iy va 

sintеtik) tolalardan foydalanilmoqda. 

Jins gazlamasining qalinligi muhim koʻrsatgich hisoblanadi. 

Gazlamani qalinligi uni tashkil qilgan iplar qalinligiga, toʻqilish usu-
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liga hamda ishlov bеrish turiga boqliq boʻladi. Hozirgi kunda polotno 

oʻrilishida kichik qalinlikdagi, sarja, murakkab sarja oʻrilishlarida esa 

katta qalinlikdagi jins gazlamalari ishlab chiqariladi.  

Jins kiyimlari turli yoshdagi, jinsdagi, qiziqishdagi, didi va 

ijtimoiy mavqei turlicha boʻlgan erkaklar orasida eng taniqli va tan 

olingan kiyim turlaridan biridir. Jins kiyimi butun dunyoda eng qulay 

kiyim deb tan olingan. Uning koʻp qirraliligi va amaliyligi hisobiga 

oʻz iste’molchilariga egadir.  

Erkaklar uchun jins matosidan kurtka, sorochka, jilet, kombeni-

zon, shim, kalta shim kabi kiyimlar ishlab chiqariladi. Jins kiyimlarida 

qoplama choʻntaklar, koketka chokida joylashgan qopqoqli qoplama, 

kombinatsiyalashgan choʻntaklar, molniya tasmali choʻntaklarga 

ishlov beriladi. Taqilmalar tugma izmali, molniya tasmali, qopqoqli 

boʻlishi mumkin. Jins kiyimlarga ishlov berishda bezak choklar, qulf 

choklar ishlatiladi. Bezak choklar uchun mahsus iplar ishlatiladi.  

 

 
6.4-rasm. Jins gazlamadan erkaklar yelkali kiyimlar assortimenti. 
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6.5-rasm. Jins gazlamadan erkaklar bel kiyimi assortimenti. 

 

6.2.2. Jins gazlamasidan tikilgan buyum uzellariga ishlov berish 

Qoplama choʻntakka ishlov berish. Qoplama choʻntaklar 

kurtka, shim, kombenzonlarda uchraydi. Qoplama choʻntakka ishlov 

berish uchun qoplama choʻntak yuqori qirqimi bukib tikiladi. 

Kiyimda choʻntak oʻrni belgilanadi va qoplama choʻntak bostirib 

tikiladi. Jins kiyimlarda qoplama choʻntaklar ikki ignali mahsus 

mashinada tikiladi.  

 

 
6.6-rasm. Qoplama choʻntakka ishlov berish. 
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Qopqoqli choʻntakka ishlov berish. Qoplama choʻntak yuqori 

qirqimi bukib tikiladi. Kiyimda choʻntak oʻrni belgilanadi va qoplama 

choʻntak bostirib tikiladi. Qopqoq ustki va ostki qopqoq oʻngini 

oʻngiga qaratib qoʻyiladi va 0,5-0,7 sm kenglikda agʻdarma chok 

bilan tikiladi. Qopqoq burchaklariga kertim berilib, oʻngiga agʻdari-

ladi va qopqoq shakli boʻylab modelga muvofiq bezak chok yuritiladi. 

Agar qopqoq yaxlit bichilgan boʻlsa, unda qopqoq yon tomonlari 

ag;darma chokda tikiladi.  

 Qoplama choʻntak yuqori qismiga belgilangan chiziq boʻylab 

qopqoq biriktirib tikiladi va qopqoq ustidan bostrima chok yuritiladi.  

 

 
6.7-rasm. Qopqoqli qoplama choʻntakka ishlov berish. 

 

Shim yon choʻntagiga ishlov berish. Soat choʻntagi yuqori 

qirqimi bukib bostirib tikiladi (1) va koʻrinmaga belgilangan chiziq 

boʻylab bostirib tikiladi(2).  Yaxlit bichilgan magʻiz ichki qirqimi va 

koʻrinma ichki qirqimi mahsus mashinada yoʻrmalanadi (3,4). Koʻ-

rinma choʻntak xaltasiga bostirib tikiladi (5). Koʻrinmani choʻntak 

xaltasiga yassi chok bilan biriktirish mumkin.  

Choʻntak ziyi boʻylab buklanadi va ikki ignali mahsus mashinada 

bеzak bahya qator yuritiladi (6). Bunda choʻnak halta buklov orasiga 

qoʻyib ketiladi. Yaxlit bichilgan magʻiz ichki qirqimi choʻntak 

xaltasiga bostirib tikiladi (7) .  
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Choʻntak xalta yon tomonlari biriktirib tikiladi va yoʻrmalanadi 

(8,9). Choʻntak xalta yon tomonlariga magʻiz bilan ham ishlov berish 

mumkin.  

Koʻrimna va ort boʻlak biriktirib tikiladi va biriktirilgan chok 

yorib dazmollanadi(10). Ort boʻlak va koʻrinma ulangan choʻntak 

xalta biriktirib tikiladi (11). Yon choʻntak ogʻzi bezak chokka 

perpendekulyar yoʻnalishda chok yuritib puxtalanadi (12).  

 
6.8-rasm. Shim yon choʻntagiga ishlov berish. 

 

Koketka chokidagi choʻntakka ishlov berish. Koketkada va old 

boʻlakda choʻntak oʻrni kertiklar bilan belgilanadi. Ostki va ustki 

qopqoq 0,5-0,7 sm chokda agʻdarma chok bilan tikiladi (1). Qopqoq 

burchaklariga kertim berib oʻngiga agʻdariladi. Ustki qopqoqdan ziy 

chiqarib, qopqoqda modelga muvofiq bezak bahya qator yuritiladi (2). 

Agar qopqoq yaxlit bichilgan boʻlsa, qopqoq yon tomonlari agʻdarma 

chok bilan tikiladi va burchaklariga kertim berib oʻngiga agʻdariladi. 

Old boʻlak yuqori qismiga birinchi choʻntak xaltani oʻngini old boʻlak 

oʻngiga qoʻyiladi va 1 sm chok kengligida biriktirib tikiladi (3). 

Choʻntak halta ichkariga agʻdarilib 0,5 smda choʻntak ogʻzi boʻylab 

bezak bahya qator yuritiladi (4). Choʻntak halta yon tomonlari 

biriktirib tikiladi (5) va yoʻrmalanadi (6). Choʻntak halta yaxlit 

bichilishi ham mumkin. Ikkinchi choʻntak haltaning yuqori qismi, 
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qopqoq va koketka belgilangan kertim boʻyicha 1 sm chok kengligida 

biriktirib tikiladi (7). Biriktirilgan chok yoʻrmalanadi (8). Bunda 

koketka va old boʻlak ham biriktiriladi. Buyum koketkasi boʻylab 

modelga muvofiq bezak chok yuritiladi (9).  

 
6.9-rasm. Koketka chokidagi choʻntakka ishlov berish. 

 

Yoqaga ishlov berish. Ustki va ostki yoqa oʻngini oʻngiga 

qaratib qoʻyiladi va 0,5-0,7 sm chok kengligida agʻdarma chok bilan 

tikiladi. Yoqa burchaklariga kertim berib oʻngiga agʻdariladi. Yoqa 

oʻmiziga ostki yoqa 0,8-1 sm chok kengligida biriktirib tikiladi, 

biriktirilgan chok yoqa tomonga qaratilib ustki yoqa yoqa oʻmiziga 

bostirib tikiladi. Yoqada modelga mufoviq bezak chok yurtiladi.  

 

 
6.10-rasm. Yoqaga ishlov berish. 
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Yeng uchiga ishlov berish. Yeng uchiga manjet bilan ishlov 

berganda manjet yon tomonlari agʻdarma chok bilan tikiladi va manjet 

oʻngiga agʻdariladi. Manjetning bir tomoni yeng uchiga biriktirib 

tikiladi biriktirilgan chok manjet tomonga qaratiladi va manjet 

ikkinchi tomoni yeng uchiga bostirib tikiladi. Manjetsiz yeng uchiga 

bukib bostirib ishlov beriladi.  

              
         6.11 -rasm. Yeng uchiga ishlov berish. 

 

Shim taqilmasiga ishlov berish. Erkaklar jins shimida molniya 

tasmali taqilmalarga klassik shim taqilmasi kabi ishlov beriladi. Jins 

mato hususiyatidan kelib chiqib yelim qotirma ishlatilmaydi. Old 

boʻlakda taqilma oʻrni ikki ignali mahsus mashinada tikiladi.  

 
6.12-rasm. Shim taqilmasiga ishlov berish. 
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Shim belboʻiga ishlov berish. Ustki va ostki belbogʻ oʻngini 

oʻngiga qaratib qoʻyiladi va 0,5-0,7 sm chok kengligida biriktirib 

tikiladi. Bunda tayyor kamar tutqichlarning bir tomoni belgilangan 

qizmlarga qoʻyib ketiladi. Shim bel qirqimiga ostki belbogʻni 

biriktirib tikiladi va biriktirilgan chok belbogʻ tomonga qaratilib ustki 

belbogʻ bel qirqimiga bukib bostirib tikiladi. Kamar tutqichlarning 

ikkinchi tomoni shim bel qismiga mahsus mashinada puxtalanadi. 

Belbogʻ yuqori qirqimida modelga mufoviq bostirma chok beriladi.  

 

  
6.13-rasm. Shim belbogʻiga ishlov berish. 

 

Shim pochasiga ishlov berish. Shim pochasiga ikki ignali mahsus 

mashinada yoki universal masshinada bukib bostirib ishlov beriladi.  

 

       
6.14-rasm. Shim pochasiga ishlov berish. 
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6.15-rasm. Djins gazlamadan erkaklar shimini tikish texnologik 

xaritasi. 

 

Djins gazlamalardan tikiladigan shimlarning ort boʻlak qoplama 

choʻntaklarini tikuvchi avtomatlar turli xillari mavjuddir. Qoplama 

choʻntak avval mahsus pressda chok haqini bukib shakl hosil qilsa 

(6.16-rasm), soʻng ushbu choʻntakni ort boʻlakka biriktirib tikish 
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avtomat mashinalarida bajarish mumkin (6.17-rasm). Ayrim avtomat 

mashinalarda esa presslash va biriktirishni amalga oshiradi (6.18-

rasm). 

 

 
6.16-rasm. 906-01 –Jins shimidagi ort qoplama choʻntakni chok 

xaqlarinin bukib presslash. 

 

 
6.17-rasm. 906-01 –Chok xaqlari buklangan qoplama choʻntakni ort 

boʻlakka biriktirish avtomati. 

 

 
6.18-rasm. . 806N-111-01 –Qoplama choʻntakka ishlov beruvchi 

avtomat mashinasi. 
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7. KIYIMDАGI NUQSONLАRNI АNIQLАSH VА BАRTАRАF 

QILISH 

 

7. 1. Kiyim nuqsonlarining sinflanishi  

 

Kо‘p omillar ta’siri ostida, ommaviy tarzda tayyorlangan kiyim-

ning shakli va о‘lchamlarida har-xil ogʻishlar yuz berishi mumkin. 

Lekin, ushbu ogʻishlar tayyor kiyim sifatini modelning namuna-

etalonidagi darajadan pasaytirishi mumkin emas. 

Ma’lumki, tayyor buyumning sifati loyiha sifatiga bogʻliq. Shu-

ning uchun, modelning namuna-etaloni har jihatdan yuqori sifatga ega 

bо‘lishi kerak. Yoqa, bort, qaytarmasining chiziqlari, etak chizigʻi, 

bо‘rtma choklar chiziqlari benuqson bajarilgan va ifodali bо‘lishi 

kerak. Kiyim kо‘rinishi ajinsiz, tekis, yaxshi dazmollangan bо‘lib, 

hajmiy joylari loyihalangan shaklga ega bо‘lishi kerak. 

Chiziqli ogʻishlar miqdoriy xarakterlanadi, lekin yuzasidagi 

nuqsonlar kо‘rilgach, ayon bо‘ladi. 

Kiyim loyihalashda qо‘llanadigan konstruktorlik hisoblar odam 

tanasining tuzilishi, kiyim paketini tashkil etuvchi gazlamalarning 

xususiyatlari va boshqa omillar tо‘gʻrisida chegaralangan ma’lumot-

larga asoslangan. Odam tanasining oqilona yoyilmasini tuzish shu 

qadar murakkabki, bu ma’lumotlarning yigʻilishiga sarflangan 

xarajatlar modellarni oson usullar orqali loyihalab, keyin ularni 

namunalarda aniqlashga nisbatan ancha-muncha oshadi. Shu bois, 

hozirgi paytda yangi model namunasini tayyorlash konstruksiya-

lashning zarur qismi hisoblanadi. 

Konstruksiyaga о‘zgarishlar kiritish nuqsonlarning paydo bо‘lish 

sabablarini bilishni va ularni bartaraf etuvchi samarali choralarni 

birma-bir tanlashni talab qiladi. Shu bois, konstruktor har xil 

nuqsonlarning tashqi belgilarini, ularni tahlil qilish yо‘llarini, nuqson-

lar sabablarini va tayyor kiyimda ularni bartaraf etadigan usullar topa 

bilishi kerak. Tikuv buyumining benuqson bо‘lishi uchun, texnologik 

jarayonning barcha bosqichida nazorat kuchaytiriladi. 

Nuqsonlarning sababi kо‘p. Ular taranglik, gʻijim, keraksiz taxla-

malar, qiyshayishlar sifatida namoyon bо‘lib, qomatda kiyim о‘rna-
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shuvini va muvozanatini buzadi. Kiyim nuqsonlarini osonroq aniqlash 

va bartaraf etish maqsadida ularning tasnifi tuzilgan. 

Kiyimda uchraydigan nuqsonlar konstruktiv, texnologik va 

modellash nuqsonlari guruhlariga bо‘linadi. 

 

7.2. Texnologik nuqsonlar 

 

 Tikuvchilik sanoati korxonalarida sifatli mahsulot ishlab chiqa-

rishni ta’minlash uchun yangi texnika va texnologiya, yangi mate-

riallar, mexanizatsiyalash vositalari, kompleks mexanizatsiyalashgan 

oqimlar, ishlab chiqarilayotgan mahsulot sifatini nazorat qilish 

boʻyicha tashkiliy-texnik tadbirlar joriy etilmoqda. 

 Amaliyot shuni koʻrsatadiki, barcha mahsulotlarni bir xil sha-

roitda va loyihaga ham, bir-biriga toʻliq mos keladigan tarzda ishlab 

chiqarish texnik jihatdan mumkin emas. Buning sababi shundaki, 

matolarni qabul qilish, kesish va mahsulotlarni ishlab chiqarishning 

texnologik jarayoniga koʻp vaqt oʻzgaruvchan omillar ta'sir qiladi: 

bular xom ashyo, yaxshi ishlaydigan asbob-uskunalar, moslamalar, 

ishlov berish rejimlari va boshqalar. Agar tikuv buyumlarining sifat 

koʻrsatkichlaridagi oʻzgarishlar texnologik jarayonning sezilarli dara-

jada buzilishi natijasida yuzaga kelsa va parametrlarning ruxsat 

etilgan ogʻishlari qiymatlaridan oshsa texnologik nuqsonlar kelib 

chiqadi. Shuni ta'kidlash kerakki, tayyor mahsulotda (yoki yarim 

tayyor mahsulotda) nuqson kiyimning notoʻgʻri ishlanganligi yoki 

kiyimning ishlab chiqarish texnologiyasining buzilishi natijasida 

nuqson paydo boʻladi.  

Texnologik nuqsonlar buyum detallarining notoʻgʻri kesilishi, 

birlashtiriladigan qirqimlar oʻlchamlarining mos kelmasligi, birik-

tirish choklarining siljishi tufayli konstruktiv chiziqlar konfigurat-

siyasining buzilishi natijasida yuzaga keladi. 

 Tikuvchilik texnologiyasidagi nuqsonlar detallar qirqimlarining 

yetarli darajada choʻzilmasligi yoki mos kelmasligi, choklar belgilan-

gan kengligining buzilishi, nazorat kertiklarining mos kelmasligi, 

biriktirish choklarining qiyshiqligi, buyum chetlarining egriligi, kiyim 

paketini tashkil etuvchi qismlari va astar oʻlchamdagi nomuvofiqlik 

va buzilishlarda namoyon boʻladi. 
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Tikuv sanoatida mahsulot ishlab chiqarish bosqichlariga qarab, 

barcha texnologik nuqsonlarni 5 guruhga boʻlish mumkin. 

1) tayyorgarlik jarayonidagi nuqsonlar; 

2) Bichish jarayonidagi nuqsonlar; 

3) Tikuv jarayonidagi nuqsonlar; 

4buyumni oxirgi nam-issiqlik bilan ishlov berishdagi nuqsonlar; 

5) tayyor mahsulotni tashish va saqlash jarayonida yuzaga 

keladigan nuqsonlar. 

1) Tayyorgarlik jarayonidagi nuqsonlar. 

Gazlama va boshqa tikuv materiallarini tayyorlash jarayoni 

bichuv, tikuv sexlari va pardozlash ishlab chiqarishining ritmik ishini 

ta'minlashda muhim ahamiyatga ega. 

2) Bichish jarayonidagi nuqsonlartexnologik nuqsonlar. 

 Bichish sexining asosiy vazifasi tikuv detallarini tayyorlashdan 

iborat. Bichish ishlab chiqarishda texnologik nuqsonlar paydo 

boʻlishining oldini olish uchun detallarning zaruriy aniqligini va 

materiallarni kesishda kesish chiziqlarining tekisligini ta'minlash 

kerak; bitta mahsulot uchun kesilgan detallar komplektda ishlab 

chiqarilishi kerak. 

Bichiqlarning aniqligiga bo`rlamaning aniqligi, to`shama usuli, 

bichiqlarni kesish uchun mashinalar turi, to`shama matolarning fizik-

mexanik xususiyatlari, materialdagi tanda iplar yoʻnalishi holati ta'sir 

qiladi.  

3) Tikuvchilik ishlab chiqarishidagi texnologik nuqsonlar. 

 Kiyimlarning sifati koʻp jihatdan yigʻish jarayonlari texnolo-

giyasiga bogʻliq. Mahsulotni qayta ishlash va yigʻish sifatining 

umumiy xususiyati sifat koʻrsatkichlarining texnologik talablarga 

muvofiqligidir. Kiyim detallarini yigʻishning toʻgʻriligi qirqimlarda 

nazorat kertiklarining mos kelish darajasi sifatida tushuniladi. 

Kiyimlarni yigʻish jarayonida shuni esda tutish kerakki, texno-

logik nuqsonni aniqlangandan keyin qanchakoʻproq operatsiyalar 

amalga oshirilgan bo`lsa, shunchalik tuzatish qiyinroq boʻladi. 

Tikuv sexlarida tayyor mahsulotda nuqsonlar paydo boʻlishining 

oldini oluvchi operativ texnologik nazorat amalga oshiriladi.  

4) Kiyim detallarini nam-issiqlik bilan ishlov berishdagi 

texnologik nuqsonlar. 
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Sifatning muhim koʻrsatkichi kiyim-kechakning ekspluatatsiya 

jarayonida shakli va tashqi koʻrinishini saqlab turish qobiliyatidir, bu 

koʻp jihatdan qayta ishlangan materiallarning xususiyatlari, shaklni 

shakllantirish va mahkamlash usullari bilan belgilanadi. 

Nam issiqlik bilan ishlov berish asosiy ish turlaridan biridir. 

Kiyim-kechak ishlab chiqarishda amalga oshiriladi. 

5) Tayyor kiyimlarni tashish va saqlashdagi texnologik 

nuqsonlar. 

Kiyimlarni tashish va saqlashning asosiy talabi ularning tovar 

ko`rinishini saqlashdir. Shuning uchun tayyor kiyim-kechak savdo 

tashkilotlariga joʻnatilishdan oldin ma'lum talablarga rioya qilgan 

holda omborlarda saqlanishi kerak. Ushbu xonalarda harorat 18 ... 20 

darajasida saqlanadi va havoning namligi 40 ... 60 ni tashkil qiladi. 

Kiyimlar toʻgʻridan-toʻgʻri quyosh nurlaridan himoyalanadi. 

Ushbu guruhdagi nuqsonlarning oldini olish uchun mahsulotlarni 

saqlash, qadoqlash va joʻnatishni doimiy ravishda kuzatib borish 

kerak. Gʻijimlar, changlanish, tugmachalar yoʻqligi, dogʻlar, detallar-

ning xira yuzalarida ifodalangan tashqi koʻrinishini yoʻqotish - 

bularning barchasi mahsulotni dastlabki narxini hisobga olgan holda 

sotishning mumkin emasligiga olib keladi. Shuning uchun, juda zich 

oʻralgan yoki bir-birining ustiga qoʻyilgan mahsulotlarni tashish 

mumkin emas. Kronshteynlar, selofan va polietilen paketlar, karton 

qutilardan foydalanish tavsiya etiladi, tayyor mahsulotga ehtiyot-

korlik qilish kerak, chunki tovar ko`rinishining yoʻqolishi mahsulot 

narxining pasayishiga olib keladi. 
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АSOSIY TUSHUNCHА VА АTАMАLАR 

 

Kiyimlarning assortiment guruhi - belgilari jihatdan bir xil 

bо‘lgan mustaqil guruhga kiruvchi buyumlar. 

Kiyim modeli – etalon ( standart) sifatida xizmat qiluvchi kiyim 

namunasi. 

Kiyim modelini eskizi - kelgusida yaratiladigan buyumning 

badiiy tasviri.  

Mahsulotni tannarxi - ishlab chiqarish va mahsulotni sotish sarf 

xarajati. 

Mahsulotni material xajmi - material resurslarining solishtirma 

xarajati. 

Asosiy material (xomashyo) lar – buyum tarkibiga bevosita 

kiruvchi materiallar.  

Tikuv mahsulotlarini avra gazlamalari - tikuv buyumlarini 

avrasiga ishlatiladigan materiallar. 

Astar gazlamalari - tikuv buyumlarning teskari tomonidan 

tikiladigan gazlama. 

Qotirma materiallar- avra va astar orasiga  qо‘yiladigan 

isituvchi va shakl beruvchi qatlam. 

Tikuv buyumlari detallarini andazasi- tikuv buyum detallarini 

chizish, tayyorlash va nazorat qilish uchun shablon. 

Andazalar komplekti – tikuv buyumlarni tayyorlash uchun zarur 

bо‘lgan detal andazalarining tо‘liq komplekti.  

Andazalar joylashmasi - tikuv buyumlar detallari andazalarini 

joylashtirish sxemasi. 

Bir komplektli andazalar joylashmasi - bitta tikuv buyum  

andazalar komplektini о‘zida ifodalagan andazalar joylashmasi. 

Kо‘p komplektli andazalar joylashmasi- tikuv mahsulotlarini 

detallarini andazasini birdan ortiq tо‘plamini о‘ziga qamrab olgan 

andazalar joylashmasi. 
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Gazlamalarni (xomashyo) meyoʻriy sarflash - ishlab chiqarish-

da mahsulot birligiga xomashyoni belgilangan reja bо‘yicha sarflash. 

Gazlama chiqindilari – buyumni ishlab chiqarish jarayonida 

dastlabki iste’molga oid xususiyatlarni tо‘liq yoki qisman yо‘qotgan 

qoldiqlar. 

Gazlamani (tо‘shamani) qirqish - materiallarni (toʻshamani) 

qirqish, tikuv buyum detallari va ularni bо‘laklarini qirqish yoki о‘yib 

olish. 

Tо‘shama - qirqish uchun mо‘ljallangan ikki tomoni perpendi-

kulyar ravishda tо‘gʻrilab joylashtirilgan gazlamalarning bir necha 

qavati. 

Gazlamalar polotnosi – bichishga mо‘ljallangan bir qavat gazlama. 

Tо‘shash usuli - tо‘shama qavatlarini tо‘shama ichida joylanishi. 

Gazlama tо‘pini hisoblash- berilgan parametrlarni hisobga olib 

gazlama toʻpidan foydalanishni ratsional variantini aniqlash. 

Sarflash normasi - ishlab chiqarishni rejalashtirish sharoitini 

hisobga olgan holda mо‘ljallangan sifatda bitta buyumni tikishga 

sarflanadigan material resurslarini maksimal rejalashtirish kо‘rsatkichi. 

Qoldiq - rejalashtirilgan mahsulotni ishlab chiqarishda hosil 

bо‘ladigan tayyorlash jarayonida ishlatilmaydigan dastlabki material 

yoki xomashyoni bir qismi. Ishlab chiqarishda qoldiqlar dastlabki 

xomashyo sifatida yoki ikkilamchi xomashyo sifatida ishlatilish tav-

sya etiladi. 

Chiqindi – asosiy ishlab chiqarishda yо‘q bо‘lib ketadigan 

dastlabki xomashyo va material miqdori.   

Gazlama tо‘pidan chiqqan qoldiq – gazlma tо‘pini qoldiqsiz 

hisoblashda hosil bо‘ladigan qoldiq.  

Noratsional qoldiq- asosiy ishlab chiqarishda undan xech 

qanday buyum bichib olish mumkin bо‘lmagan qoldiq.  

Me’yorlar - natural birlik yoki foizda hisobga olingan holda 

materialni sarflash me’yorini tashkil qiluvchi elementlar.  
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Nаzorаt chiziqlаri-ip yо‘nаlishini kо‘rsаtuvchi chiziqlаri 

bо‘lmаgаn qismlаrdа nаzorаt chiziqlаri kо‘rsаtilаdi. 

Kertmа-0,2-1 sm gаchа qirqimlаrni kertish. 

Yolgʻon qаviq-kiyim ziylаri shаklini mustаhkаmlаsh uchun 

ishlаtilаdi. О‘ngidаn tikilаdi, pаstdаgi gаzlаmаning yarim qаlinligi 

olinаdi.  

Ziy kо‘klаsh-tikib аgʻdаrilgаn detаl chetlаridаn kаnt hosil qilish, 

mаgʻiz chiqаrish uchun vаqtinchа tikish. 

Bukib kо‘klаsh-kiyim chetini qаytаrib, vаqtinchа sirmа qаviq 

bilаn kо‘klаsh. 

Bostirib kо‘klаsh-ikki qismni bir-biri ustigа qо‘yib vаqtinchа 

biriktirish. 

Yо‘rmаsh-kiyim qirqimlаrini titilishdаn sаqlаsh uchun tikish. 

Bukib tikish-biror qismni (etаkni, yeng uchini) bukib ikkinchi 

qismgа doimiy qаviqlаr bilаn mаhkаmlаsh. 

Yedirib tikish-birinchi detаlni bо‘sh qо‘yib, ikkinchisini 

tortmаsdаn ulаb kо‘klаsh. 

Chаtish-kiyimgа аlohidа tаyyorlаngаn qismlаrni doimiy qаviq 

bilаn mаhkаmlаsh ( chо‘ntаklаr, tugmаlаr, temir ilgаk vа kiyim 

bezаklаri). 

Sirmаlаsh-kiyim qismlаrini belgilаngаn chiziqlаr bо‘ylаb 

vаqtinchаlik sirmа qаviq bilаn biriktirish. 

Bort-old bо‘lаk qismi, kiyim о‘rtаsigаchа bо‘lgаn vа tаqilmа 

hisobigа qoldirilgаn. 

Vitаchkа-kiyimni odаm gаvdаsigа moslаsh vа kerаkli shаkl 

berish uchun romb yoki uchburchаk shаkldаgi yaxlit sklаdkа 

kо‘rinishdаgi konstruktiv element. 

Yoqа о‘mizi-bо‘yin uchun old bо‘lаk yelkаsidаn kiyim 

о‘rtаsigаchа, orqа bо‘lаk о‘rtаsidаn yelkа qirqimigаchа bо‘lgаn 

о‘yindi. 

Zаshiplаr-kiyim о‘ngigа tikilgаn mаydа tаxlаmаlаr bezаk 

sifаtidа tikilаdi. 
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Qopqoq-chо‘ntаk qismini berkituvchi qism bо‘lib, u yuqori 

qirqimgа tikilаdi. 

Hishtаk-romb, tо‘gʻri burchаk vа kvаdrаt kо‘rinishdаgi bо‘lаk. 

Yengi yaxlit bichilgаn kiyimlаrdа qо‘lning erkin hаrаkаtlаnishi uchun 

qо‘yib tikilаdi. 

Lаtskаn-bort qаytаrmаsi, ya’ni bort yuqori qismining kiyim 

о‘ngigа buklаngаn qismi. 

Listochkа-chо‘ntаk qismini berkituvchi bо‘lаk. CHо‘ntаk pаstki 

qismigа qо‘shib tikilаdi. 

Chо‘ntаk xаltа-chо‘ntаk ichki qismidаgi аsosiy bо‘lаk. 

Mаgʻiz-chо‘ntаk qirqimlаrigа, yoqа о‘mizigа, yeng о‘mizigа, 

izmаlаrgа ishlov berishdа ishlаtilаdi. 

Yeng qiyamаsi-yengning yuqori qismi. 

Ochiq qirqim-ishlov berilgаn, ulаb tikilmаydigаn bо‘lаk cheti: 

yoqа, volаn vа boshqаlаr. 

Kо‘rinmа-chо‘ntаk xаltаsini kо‘rintirmаslik uchun tikilаdigаn 

bо‘lаk. 

Аdip-kiyim old bо‘lаgining qismi, bort teskаrisidаn 

mustаhkаmlаnаdi. 

Relyef-shаkldor chok. 

Yeng о‘mizi-old vа ort bо‘lаk, yelkа qirqimidаn yon 

qirqimigаchа bо‘lgаn qism, yeng о‘tkаzаdigаn joy. 

Mаgʻiz-qiya bichilib, teskаrisidаn tikib о‘ngigа о‘girilgаn 

gаzlаmа pаrchаsi. 

Belbogʻ tutgich-shim, yubkа bel qirqimigа tikilаdi vа belbogʻ 

yoki kаmаr о‘tkаzilаdi. 

Kesim- pаlto, pidjаk, yubkаlаrdа ishlov berilgаn yopiq qirqim. 

Yorib dаzmollаsh-kiyim choklаrini ikki tomongа yorib (аjrаtib) 

dаzmollаsh. 

Bir tomongа yotqizib dаzmollаsh-kiyim choklаrini yoki 

tаxlаmаlаrni bir tomongа yotqizib dаzmollаsh. 
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Chо‘zib dаzmollаsh-bаskа, oborkа, vаlаnlаr chetini chо‘zib 

dаzmollаsh. 

Dаzmollаb yupqаlаshtirish-choklаr, tаxlаmаlаr vа vitochkаlаr-

dа gаzlаmа qаlinligini kаmаytirish. 

Tekislаb dаzmollаsh-gаzlаmа gʻijimini dаzmollаb yoyish. 

Bugʻlаsh-dаzmollаshdа kiyimdа hosil bо‘lgаn yaltiroqlikni 

bugʻlаb yо‘qotish. 

Dаzmollаsh-tаyyor kiyimni dаzmollаsh. 

Dekаtirovkа-tаyyor kiyimning kirishishigа yо‘l qо‘ymаslik 

uchun gаzlаmаgа nаmlаb isitib ishlov berish (NIIB). 

Аndаzа- murаkkаb konstruksiyali kiyim modellаrini bichish vа 

tikish jаrаyonidа ishlаtilаdigаn detаllаr shаbloni. 

Аssortiment-mаhsulotning turi, nomi, mо‘ljаli, ishlаtilаdigаn 

xomаshyosigа kо‘rа umumiyligi yoki tо‘plаmi. 

Аstаr detаli-buyumning ichki tаrаfini bezаtish uchun 

biriktirilаdigаn buyumning qismi. 

Bаzаviy konstruksiya аsosi-buyum аsosiy detаllаrining 

konstruksiyasi (ort, old vа yeng). 

Bir bortli-tugmа diаmetri (4/4 qismi) vа tugmа chetidаn bort 

chetigаchа bо‘lgаn mаsofа bilаn xаrаkterlаnаdigаn mаrkаziy tаqilmа 

kengligi. 

Bluzkа-bо‘ksа yoki undаn pаstroq uzunlikdа bо‘lgаn аyollаr 

yoki qizlаr yelkа kiyimi. 

Buf-yubkа vа yenglаrdа uchrаydigаn xаjmiy tаxlаmаlаr, 

burmаlаr vа yigʻmаlаr. 

Volаn- burmаlаrning bir turi. Kiyimdа yaxlit detаl keng tаsmа 

kо‘rinishidа bо‘lib, erkin xаjmiy shаklni berаdi. 

Gulfik- erkаklаr shimi old bо‘lаgi yashirin tаqilmаsigа izmа 

uchun mо‘ljаllаngаn detаl. 

Detаl- kiyimning bо‘lаgi: аsosiy yoki ikkilаmchi qismi. 
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Detаllаrni bichish- texnologik аtаmа bо‘lib, belgilаngаn chiziq 

bо‘ylаb detаllаrni qirqish. 

Yelkа kiyimi-yelkа tаyanch sаthidа turаdigаn kiyim. 

Yeng- qо‘lni qoplаydigаn tikuv buyumning detаli yoki detаllаr 

mаjmui. 

Yeng о‘mizi- yeng аsosiy detаllаr bilаn ulаnаdigаn chiziq. 

Yoqа- kiyimning bо‘yin qismigа tikilаdigаn yoki tаqilаdigаn 

tikuv buyumning detаli yoki detаllаr birikmаsi. 

Jаket- old tаqilmаsi tugmаli bо‘lgаn аyollаr yoki qizlаrning kаltа 

ustki yelkаli kiyimi. 

Kiyim- odаm fаoliyatini vа hаyotini muxofаzа qilish, аtrofdаgi 

ijtimoiy vа fizik muxit bilаn bogʻlаnishini tа’minlаsh mаqsаdidа, 

uning tаnаsini tо‘liq yoki qismаn qoplаb turаdigаn buyum yoki 

buyumlаr mаjmui. 

Koketkа- yelkа kiyimlаrining ort, old bо‘lаgi, shuningdek yubkа 

vа shimlаrning yuqori qirqmа qismi. 

Mаishiy kiyim-ommаviy vа mаishiy joylаrdа kiyish uchun 

mо‘ljаllаngаn kiyimlаr tо‘plаmi. 

Milliy kiyim-millаtning mаdаniyat vа kelib chiqishini о‘zigа xos 

xususiyatlаrini аks etаdigаn kiyim. 

Modа- kiyimgа bogʻliq bо‘lgаn mа’lum bаdiiy uslub qisqа vаqt 

ichidа xukmronlik qilishi vа tez tаrqаlishi. 
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