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mashinasi o‘rta va qalin gazlamalarni to‘g‘ri baxyaqator bilan tikishga 
mo‘ljallangan (11.1-rasm).

Asosiy valining aylanish tezligi 4500 ayl/min.
Baxya yirikligi 0 dan 5 mm gacha.
Тepki tagida gazlamaning qisilgan qalinligi 8 mm gacha.
Ishlatiladigan ignalar № 90 dan № 150 gacha (ГОСТ-22249-76).
1022-M кл. tikuv mashinasi 22-A кл.ПMЗ ishlab chiqarish korxo-

nasi mashinasini takomillashtirish asosida yaratilgan.
Bu sanoat mashinalari 2-M кл.ОЗЛМ maishiy tikuv mashinasi aso-

sida tuzilgan (11.2-rasm).
Ya’ni ularning ham beshta asosiy mexanizmi (igna, moki, iрtortgich, 

tepki va gazlama surish) hamda ikkita yordamchi mexanizmlari (iр 
o‘ragich, iр taranglagich) bor.

11.1-rasm. 1022-Mкл.ОЗЛМ mashinasi.

11.2-rasm. 1022-M кл.ОЗЛМ mashinasining ichki tuzilishi.
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Bu mashina ishlab chiqarish korxonalari uchun universal mashina 
bo‘lib, tezyurar (yuqori kuchlanishli tokda ishlaydi), konstruksiyasi 
mukammal va mustahkamdir.

Mashina mexanizmlarida quyidagi qo‘shimcha mexanizm va mosla-
malar bor:

1.  Igna mexanizmi krivoshiр-shatunli mexanizm bo‘lib, ignaning 
vertikal harakatini aniqlashtirish uchun igna yuritgich o‘qining o‘ng 
tomoniga polzun va yo‘naltirgich biriktirilgan. Yo‘naltirgich mashina 
korpusi ichki sirtiga mahkamlangan.

2.  Moki mexanizmi oddiy tuzilgan bo‘lib, moki aylanma harakat 
qiladi. Moki o‘qi aylanma harakatni bosh valdan tishli-tasma va tishli-
shesternali uzatmalar orqali oladi. Moki o‘qining chap tomoniga moki 
komplekti o‘rnatilgan bo‘lib, moki o‘q bilan birga aylanadi. Faqat ikki 
marta tez, chunki tishli shesternalarning tishlari yirikligi hisobiga moki 
tez aylanma harakat qiladi.

3.  Тepki mexanizmi mukammlroq bo‘lib, unga qo‘shimcha tepki 
qurilmasi kiritilgan. Bu tepkini oyoq pedali orqali ko‘tarib tushirish im-
konini beradi.

4.  Iр tortgich mexanizmi «Чайка» tikuv mashinasinikiga o‘xshash 
bo‘lib, mukammallashtirilgan. Bu mexanizm sharnirli-sterjenli.

5.  Gazlama surish mexanizmi uch uzelli bo‘lib, qo‘shimcha gazla-
mani orqaga surish uzeli kiritilgan. Bu uzel chok boshi va oxirida pux-
talash imkonini beradi.

6. N aychaga iр o‘rash yordamchi mexanizimi yarimavtomatlashgan.
7.  Mashina mexanizimlari – detallarining birikish joylariga ishqa-

lanishni kamaytirish uchun podshiрniklar qo‘yilgan.
8.  Mashina markaziy moylash tizimiga ega.
Bu tizim moy karteri plasmassali (polixlorvinil) naychalarga piliklar 

kiritilgan bo‘lib, mashina detallarining birikish joylariga tutashtirilgan. 
Detallar harakatga kelganda avtomatik moylanadi.

97-A кл.OЗЛМ tikuv mashinasi. Bu tikuv mashinasi ishlab chiqa-
rish korxonalari uchun mo‘ljallangan bo‘lib, u ham Orsha «Legman» 
zavodida ishlab chiqarilgan. Bu mashina o‘rta, yupqa gazlamalarni ti
kishga mo‘ljallangan (11.3-rasm).

Bosh valining tezligi 5500 ayl/min.
Baxya yirikligi 4 mm gacha.
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Тepki tagidagi gazlamaning qisilgan qalinligi 4 mm gacha.
Ishlatiladigan ignalar № 75 dan № 120 gacha (ГОСТ-2249-82).
97-A кл.OЗЛМ tikuv mashinasi 1022-M кл.OЗЛМ tikuv mashina

sining takomillashtirilgan turi bo‘lib, farqi shundaki, bu mashina yupqa 
va o‘rta qalinlikdagi gazlamalarni tikishga mo‘ljallangan.

Bu mashinaning 1022-M кл.mashinasidan farqi (11.4-rasm): Gaz
lama surish mexanizimi mukammal, lekin ixcham tuzilgan. Iр tortgich 
mexanizmi kulachokli. Moki mezanizmi markaziy naychali. Moki mex-
anizmida moki aylanma harakatni bosh valdan oladi. Majburiy avtomatik 
moylash tizimida farq bo‘lib, parrakli nasos bilan ishlaydi. Moylash av-
tomatik tarzda ikkita tana va platforma ostidagi karter orqali moylanadi.

Qolgan mexanizmlari 1022-M кл. mashinasiniki bilan bir xil.

11.3-rasm. 97-A кл.OЗЛМ mashinasi.

11.4-rasm. 97-A кл.OЗЛМ  mashinasining  ichki  tuzilishi.
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97-A кл.ОЗЛМ mаshinasi asosida 397-M.697 кл. 97-Б кл., 597-M 
кл.ОЗЛМ va 302-2 кл.ПМЗ (solqi solib tikuvchi) mashinalari ishlab 
chiqarildi.

Germaniyada «Pfaff»; «Dyurkopp»; «Adler» firmalarida, Yaponiya-
da «Juki» firmasida ikki ignali to‘g‘ri baxya tikuvchi ishlab chiqarish 
mashinalari ishlab chiqarildi.

397-M кл.tikuv mashinasi qalin gazlamalarni to‘g‘ri baxyaqa-
tor tikish bilan birga chetini parallel qilib qirqishga (6,5 mm gacha) 
mo‘ljallangan.

697-кл.ОЗЛМ tikuv mashinasi tabiiy va sintetik tolali gazlamalarni 
tikadi.

97-Б кл.ОЗЛМ tikuv mashinasi sintetik gazlamalar tikish uchun 
mo‘ljallangan bo‘lib, ignani sovitish moslamasiga ega.

897 кл.ОЗЛМ tikuv mashinasi sirg‘aluvchan gazlamalarni tikishga 
mo‘ljallangan bo‘lib, ostki va ustki reykali mashinadir.

11.2. Maxsus tikuv mashinalari

Maxsus mashinalar tikuv buyumini ishlab chiqarishda ma’lum 
bir tur chokni yoki ma’lum hajmdagi ishni (operatsiyani) bajarishni 
mo‘ljallab ishlab chiqariladi:

1)  siniq baxyaqator tikuvchi mashinalar;
2)  zanjirsimon baxya tikuvchi mashinalar;
3)  kashta tikadigan mishinalar;
4)  tikish-yo‘rmalash mashinalari;
5)  yashirin baxya tikuvchi mashinalar.
1.  Siniq baxyaqator tikuvchi mishinalar. Siniq baxyaqator tikuvchi 

mishinalar ishlab chiqarish korxonalarida keng qo‘llanilib, ular qavib 

11.5-rasm. Siniq baxyaqatorlar.
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tikish, tutashtirib tikish, aplikatsiyalarni ulash, to‘rlarni tikish ishlarida, 
oddiy bezak baxyaqator sifatida, petla yo‘rmalashda ishlatiladi.

Siniq moki baxyaqator yuritishda igna ham vertikal, ham gorizontal 
harakat qiladi. Shuning uchun moki old tomonga burilgan bo‘ladiki, 
uning aylanish tekisligi ignaning og‘ish tekisligiga parallel bo‘lsin. 
(«Чайка» mashinasiga o‘xshash). Bu baxyaqator juda pishiq va elastik 
(cho‘ziluvchan xususiyatga ega).

Siniq moki baxyaqatorning hosil bo‘lishi quidagicha (11.5-rasm): 
igna gazlamada chapki teshik 1 ni teshadi va eng pastki holatdan 
ko‘tarilayotganda ustki iрdan halqa hosil qiladi, bu halqani mokining 
tumshug‘i ilib olib, naycha atrofidan aylantirib o‘tadi; keyin igna gaz
lamadan chiqib, baxyaqatorning ko‘ndalangiga og‘adi (reyka bu paytda 
gazlamani bir baxyaga suradi) va ikkinchi teshikni teshadi. Jarayon tak-
rorlanadi.

1026 кл.ПМЗ tikuv mashinasi. 1026 кл.ПМЗ tikuv mashinasi 
(11.6-rasm) siniq baxyaqator (zig-zag) tikuvchi mashina bo‘lib, o‘rta 
qalinlikdagi gazlamalarga mo‘ljallangan. Mashina 1022-M кл. ОЗЛM 
mashinasi asosida yaratilgan.

Asosiy valning aylanish tezligi 4500 ayl/min.
Baxyasining yirikligi 0,5 mm dan 3 mm gacha.
Baxyaqator kengligi 6 mm gacha.
Тepki tagida gazlamaning qisilgan holatdagi qalinligi 4 mm gacha.

11.6-rasm. 1026-кл.ПMЗ tikuv mashinasi.
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Ignalar 0302 № 85 dan №120 gacha (ГOСТ 2249-82).
Igna mexanizmi krivoshiр-shatunli.
Moki mexanizmi markaziy naychali.
Gazlama surish mexanizmi reykali.
Igna mexanizmi igna gorizontal og‘diriuvchi mexanizm bilan bog‘

langan. Bu mexanizm mashinaning tana qismiga joylashgan. U tishli 
shesterna, kulachok-shatundan tuzilgan, harakatni asosiy valdan oladi.

Chexiyaning «Minerva» firmasida ishlab chiqarilgan 337-кл. va 
335-121 кл.tikuv mashinasi siniq baxya yuritadigan mashina bo‘lib, 
kostumlik, paltolik gazlamalarni tikishga mo‘ljallangan.

Baxya yirikligi 0,5 mm. Baxya kengligi 10 mm.
335-221 кл. mashinasi esa trikotaj va yengil gazlamalarga mo‘ljal

langan. Baxya yirikligi 0,5. Baxya kengligi 0,6 mm.
Germaniyaning «Dyukopp» firmasi ham siniq baxya yurituvchi 

mashina ishlab chiqaradi.
2.  Zanjirsimon baxya tikuvchi mashinalar. Zanjirsimon baxya ti-

kuvchi mashinalar bir iрli va ikki iрli bo‘ladi. Bunday mashinalar 1022-
кл. mashinasi asosida yaratilgan.

Bir iрli zanjirsimon baxya (11.8-rasm) tez so‘kiluvchan bo‘ladi. 
Ishlab chiqarish korxonalarida vaqtinchalik-ko‘klama chok o‘rnida 
qo‘llaniladi. Masalan, bort, yoqa, cho‘ntak qopqoq chetlaridan milk 
(kant) chiqarib, vaqtinchalik zanjir baxya yuritiladi.

Nam-issiqlik ishlovi berilib, bezak baxyaqator yuritilgandan so‘ng 
oxirgi uchidan tortib oson so‘kiladi. Bu baxyaqator elastik xususiyatga 
ega, lekin iр to‘g‘ri baxyaqatorga nisbatan deyarli ikki baravar ko‘p sarfla-
nadi.

Zanjirsimon baxyaqator ko‘rinishi (11.7-rasm) gazlama ustidan 
punktirsimon, ostidan zanjirsimon ko‘rinishda bo‘ladi.

Bir iрli zanjirsimon baxyani hosil qilishda (11.8-rasm) asosiy ish 
a’zolari: igna 2, tepki 1, reyka 4, chalishtirgich 3 qatnashadi.

11.7-rasm. Bir iрli zanjirsimon baxyaning ko‘rinishi.
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Igna 2 o‘z iрi bilan gazlamani teshib o‘tib, eng patski holatidan 
yuqoriga ko‘tarilayotganda (2–2,5 mm) o‘z iрidan halqa hosil qiladi.

Pastda mokining o‘rnida aylanib turuvchi chalishtirgich 3 bo‘lib, u o‘z 
(11.8-a rasm) tumshug‘i bilan ignaga yetib kelib, uning halqasini iladi.

Chalishtirgich 3 aylanma harakatini davom ettirib (11.8-b rasm), 
halqani o‘z atrofida kengaytiradi, igna 2 gazlamadan chiqadi, tishli rey-
ka 4 ko‘tariladi va gazlamani bir baxya suradi.

Gazlamalar surilishining oxirida halqa og‘ib (11.8-d rasm), unga 
inga 2 kirishi uchun qulay holatni egallaydi, shu vaqtda chalishtirgich 
3 ilib olgan igna halqasini orqa qiya yuzasiga o‘tqazadi.

Igna 2 yana o‘z iрi bilan gazlamani teshib o‘tib (11.8-e, f rasm), 
eng pastki holatidan yuqoriga ko‘tarilayotganda (2–2,5 mm) o‘z iрidan 
ikkinchi halqi hosil qiladi. Bu halqani chalishtirgich 3 yana iladi.

Chalishtirgich 3 ikkinchi ilib olgan halqasini birinchi halqa ichiga 
kiritib chalishtiradi (11.8-g rasm), aylanma harakatini davom ettirib, ik-
kinchi halqani o‘z atrofida kengaytiradi. Shunda avvalgi birinchi halqa 
chalishtirgich 3 ostidan sirg‘alib chiqadi.

Igna 2 gazlamadan chiqqan zahoti reyka 4 gazlamani bir baxyaga 
suradi. Baxya chalishtirgich 3 va reyka 4 yordamida taranglanadi (11.8-
h, i rasm). Jarayon takrorlanadi.

11.8-rasm. Bir iрli zanjirsimon baxya hosil bo‘lishi.
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2222кл.ОЗЛМ tikuv mashinasi (11.9-rasm.) Orsha «Legmash» 
zavodida ishlab chiqarilgan bu mashina ustki kiyimlar tikishda kiyim 
borti, yoqasi, cho‘ntak qopqoqlar ziyida milk (kant) chiqarib ko‘klashga 
mo‘ljallangan.

Asosiy valining aylanish tezligi 3000 ayl/min ga teng.
Baxyasining yirikligi 2 mm dan 12 mm gacha.
Тepki tagida gazlamaning qisilgan holatdagi qalinligi 8 mm gacha.
Ignalar 0634 № 130, 150 (ГОСТ 2249 8 g).
Ikki iрli zanjirsimon baxyaqator ko‘rinishi (11.10-rasm) ham 

xuddi bir iрli zanjirsimon baxyaqator kabi bo‘lib, ostki zanjir qalin-
roq bo‘ladi, chunki ustki iр bilan birga ostki (chalishtirgich) iрi ham 
qo‘shilib zanjir hosil bo‘ladi. Bu qalinlikni kamaytirish maqsadida 
ostki iр uchun ingichka, lekin pishiq bo‘lgan sintetik iрlar ishlatiladi. 
Bu baxyaqator doimiy qoluvchi, mustahkam baxyaqator, eng asosiysi, 
juda elastik, ya’ni cho‘ziluvchan. Shuning uchun ikki iрli zanjirsimon 
baxyaqator trikotaj buyumlar tikishda va kiyimning qiya, egri qir
qimlarini tikishda, tortishadigan choklarda qo‘llaniladi (masalan, shim 
o‘rta qirqimlarini, yeng qirqimlarini biriktirib tikishda). Ikki iрli zan-
jirsimon baxyaqatorga moki baxyaqatorga nisbatan 2,3 barobar ko‘p 
iр ketadi.

Ikki iрli zanjirsimon baxya hosil bo‘lishida (11.11-b rasm) igna 1, 
chalishtirgich 2, reyka 3, tepki, iрuzatgich ishtirok etadi.

11.9-rasm. 2222 кл. ОЗЛМ tikuv mashinasi.
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Chalishtirgich 2 ikki marta baxyaqator ko‘ndalangiga va ikki marta 
(11.11-a rasm) baxyaqator uzunasiga harakatlanib, murakkab fazoviy 
harakat qiladi.

11.10-rasm. Ikki iрli zanjirsimon baxyaqator ko‘rinishi.

11.11-rasm. Ikki iрli zanjirsimon baxya  hosil bo‘lishi.

1

2
2

22
3

2A

V

II

III

III IV

II
I

I

IV

b)
VI

1 1

11

1

B1

B1

B1

A2

A1

A1



210

I. Igna 1 gazlamani teshib o‘tib, eng pastki holatga tushganda, cha
lishtirgich baxyaqator ko‘ndalangiga harakatlanadi. (11.11-b rasm).

II. Igna 1 eng pastki holatidan 2–2,5 mm ko‘tarilib, halqa A hosil 
qiladi, bu halqaga chalishtirgich o‘z halqasi B bilan kiradi.

III. Igna 1 yuqoriga ko‘tariladi va gazlamadan chiqadi, reyka gaz
lamani bir baxyaga suradi.Chalishtirgich 2 baxyaqatorning uzunasiga 
(tikuvchi tomon) harakatlanadi.

IV. Igna gazlamani teshib o‘tadi va chalishtirgichning halqa B 
siga kiradi, bu paytda igna halqa A sini og‘gan holatda tutib turgan 
chаlishtirgich baxyaqator ko‘ndalangiga harakatlanadi.

V. Igna 1 pastga tushishda davom etadi, iр uzatgich iр tortib beradi, 
igna halqasi qisqaradi. Igna baxyani taranglashtarib, oldingi halqa iрini 
tortadi. Ostki iр uzatgich ostki iрni bo‘shatadi, chalishtirchich 2 ning 
ignaga ilingan halqa B sini gazlamaga tomon tortadi.

VI. Chalishtirgich 2 baxyaqatorning uzunasiga (tikuvchi tomon) 
harakatlanadi, keyin baxyaqator ko‘ndalangiga harakatlanib, eng ostki 
holatidan 2–2,5 mm ko‘tarilgan igna 1 halqa A siga kiradi. Jarayon 
takrorlanadi.

1622 кл. ОЗЛМ tikuv mashinasi. Bu tikuv mashinasi nusxalama 
chok tikishga mo‘ljallangan (11.12-rasm). 1622 кл. ОЗЛМ mashinasi 
ustki kiyim bichig‘i par detallarida ikki iрdan solqi halqali nusxalama 
baxyaqator yuritib tikishga mo‘ljallangan. Bu vaqtinchalik chok, vi
tachka va boshqa chiziqlarni ko‘chirish uchun qo‘llaniladi (11.13-rasm).

Asosiy valining tezligi 1000 ayl/min.

11.12-rasm. 1622 кл. ОЗЛМ mashinasi.
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Baxyasining yirikligi 6 dan 12 mm gacha.
Solqining gazlama ustiga chiqib turadigan uzunligi 4 mm gacha.
Ignalar 0277 № 90-130 (ГОСТ 2249-82).
Nusxalama baxya hosil qilishda (11.14-rasm) ustki igna 1, ustiki 

chalishtirgich 2, ostki chalishtirgich 4, reyka 5, ostki igna 6 qatnashadi 
(11.14-a rasm).

Bunda ustki igna 1 pastga tushayotib gazlamalarni teshib o‘tadi, 
ostki igna 6 ning halqasini ustki chalishtirgich 2 gazlamalardan yuqori-
da tutib turadi. Reyka salt yurib, tikuvchi tomonga suriladi.

Ustki igna 1 (11.14-b rasm) eng pastki holatga tushib, keyin 
2–2,5  mm yuqoriga ko‘tarilib, halqa hosil qiladi. Unga ostki chalishtir-
gich 4 kirib, halqani tutib turadi. Ustki igna 1 gazlamalardan chiqadi, 
ustki chalishtirgich 2 ostki igna 6 ning halqasidan chiqadi.

11.13-rasm. Nusxalama baxyaqatorning ko‘rinishi.

11.14-rasm. Nusxalama baxya hosil bo‘lishi.
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Ostki igna 6 (11.14-d rasm) yuqoriga ko‘tarilib, gazlamalarni teshib 
o‘tadi, bunda ostki igna 6 teshgan joy ustida igna 1 teshgan joydan 
taxminan yarim baxya yirikligicha siljigan bo‘ladi. Shu vaqtda reyka 5 
yuqoriga ko‘tarilib, gazlamalarni bir baxyaga suradi.

Ostki igna 6 eng yuqori holatga yetib, keyin 2–2,5 mm pastga tu-
shadi va ostki iрdan halqa hosil qiladi, bu halqani ustki chalishtirgich 2 
ilib oladi. Gazlamalarni surish oxirida ostki chalishtirgich 4 ustki igna 
1 halqasidan chiqadi. Jarayon takrorlanadi.

3076-1 кл. ПМЗ tikuv mashinasi shim o‘rta qirqimini ikkita pa
rallel ikki iрli zanjirsimon baxyaqator yuritib tikadi.

237-кл. ПМЗ tikuv mashinasi erkaklar ko‘ylagi yeng yon qirqim-
larini ikkita parallel ikki iрli zanjir baxyaqator bilan tikadi.

«Zarif» tikuv mashinasi O‘zbekistonda Тoshkent Тo‘qimachilik 
va yengil sanoat instituti olimlari tomonidan yaratilgan bo‘lib, mual-
lif ismi bilan atalgan. «Zarif» ikki iрli zanjir baxya tikuvchi mashinasi 
tikuvchilik va trikotaj buyumlarni tikishga mo‘ljallangan.

«Zinger» firmasi qalin jinsi gazlamalarni; «Pfaff» firmasi qalin va 
o‘rta qalinlikdagi gazlamalarni ikki parallel ikki iрli zanjirsimon ba
xyaqator yuritib tikuvchi mashinalar ishlab chiqaradi.

3.  Kashta tikish mashinalari. BM-50 кл.kashta tikish mashinasi 
(11.15-rasm) Poltava (Rossiya) mexanika zavodida ishlab chiqarilgan 
bo‘lib, u ayollar va qiz bolalar ust kiyimlariga, bosh kiyimlariga, yostiq 
jildlari, choyshablar, dasturxon-sochiqlarga bir iрli zanjirsimon popop 
baxyaqator yuritib bezashga mo‘ljallangan.

Asosiy valining tezligi 1200 ayl/min.
Baxyasining yirikligi 0 dan 3 mm gacha.
Тikilayotgan gazlama qalinligi 5 mm gacha.
Ignalar 0895 № 75 dan №110 gacha (ГОСТ 2249-82).
Mashina ignasi ilgakli. Platformasi ostida aylantirgich mexanizmi 

va mashinani ishga tushirishga va gazlamani istalgan tomonga surishga 
xizmat qiladigan boshqarish dastasi bor. Baxyaqator ko‘rinishi (11.16-
rasm) ustidan zanjirsimon, ostidan punktirsimon bo‘ladi.

Baxya hosil qilishda (11.17-rasm) ilgakli igna 1, kapsul 2, aylantir-
gich 3 ishtirok etadi (11.17-a rasm).

Igna pastga harakatlanganda kapsul orasidan tushadi, kapsul ham 
tushib, avvalgi halqani gazlamaga bosadi, igna gazlamani teshib o‘tadi. 
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Igna eng pastki holatiga yetganda (11.17-b rasm) aylantirgich igna atro-
fida 180° ga burilib, o‘z iрini igna ilgagiga iladi.

Igna yuqoriga (11.17-d rasm) ko‘tarilib, gazlamadan chiqayot-
ganda avvalgi halqa orasidan yangisini tortib chiqaradi, so‘ng kapsul 
ko‘tarilib (11.17-e rasm), tepki tushadi, galamani suradi, so‘ng kapsul 
tushadi (11.17-f rasm). Jarayon takrorlanadi.

8630 кл. kashta tikish yarimavtomat mashinasi. 8630 кл. kashta 
tikish yarimavtomat mashinasini Germaniyaning «Тextima» firmasi 
ishlab chiqqan (11.18-rasm).

11.15-rasm. BM-50 кл. tikuv mashinasi.

11.16-rasm. BM-50 кл. tikuv mashinasi baxyasining ko‘rinishi.

b)

a)
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Тo‘rtta bosh qismdan iborat kashta tikish yarimavtomati yupqa va 
trikotaj gazlamalarga iрak bilan turli kashtalarni ikki iрli moki baxyasi 
bilan tikishga mo‘ljallangan.

4.  Тikish-yo‘rmalash mashinalari. Тikuvchilik sanoatida xilma-xil 
kiyimlar tikishda, ularning qirqimlari mashinada yo‘rmalanadi, nati-

11.17-rasm. Popop baxyasining hosil bo‘lishi.

11.18-rasm. 8630 кл. kashta tikish yarimavtomat mashinasi.

a)

1

3 3 3

2
1

1
1
2

4

2 1
2

e) f)

b) d)
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jada kiyim puxta, toza va chiroyli bo‘ladi. 
Тikish yo‘rmalash ishlarida zanjir baxya 
mashinalaridan foydalaniladi.

Zanjirsimon yo‘rma baxyaqatorning 
ko‘rinishi 11.20-a, d rasmda keltirilgan.

Bir iрli zanjirsimon yo‘rmalash baxya 
mashinasi mo‘yna, charm tikishda qo‘l
lanadi.

Ikki iрli zanjirsimon yo‘rmalash baxya 
mashinalari kiyim qirqimlarini yo‘rmalash 
uchun qo‘llaniladi.

Uch iрli zanjirsimon yo‘rmalash 
baxya mashinalarida asosan trikotaj va 
cho‘ziluvchan matoli ich kiyim qirqimlari 
yo‘rmalab tikiladi.

Zanjirsimon yo‘rma baxyaning hosil 
bo‘lishida igna, tepki, reyka, chalishtir-
gich, kengaytirgich va pichoq qatnashadi.

Bir iрli zanjirsimon yo‘rma hosil 
bo‘lishida, igna gazlama qirqimidan biroz 
naridan teshib o‘tib, o‘z iрidan halqa hosil qiladi. Chalishtirgich yetib 
kelib, igna halqasini ilib oladi va fazoviy harakat qilib (qirqimdan ayln-
tirib, olib o‘tadi) halqani igna plastinasi ustiga olib chiqib igna yo‘liga 
to‘g‘irlaydi. Igna shu halqadan o‘tib, gazlamaga kiradi, yana jarayon 
takrorlanadi.

Ikki iрli zanjirsimon yo‘rma baxya hosil bo‘lishi (11.21-rasm) ham 
shunday jarayon bo‘lib, farqi shundaki, chap chalishtirgich 3 ning o‘z 
iрi bo‘lib, u igna 1 halqasiga o‘z iрi bilan kiradi va qaytishida halqa 

a) b) d)

11.19-rasm. 8630 кл. 
yarimavtomat mashinasida 

kashta tikilishi.

11.20-rasm. Yo‘rma baxyaqatorlar.
a) bir iрli; b) ikki iрli; d) uch iрli.
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11.21-rasm. Ikki zanjirsimon yo‘rma baxyaning hosil bo‘lishi.

11.22-rasm. Uch iрli zanjirsimon yo‘rma baxyaning hosil bo‘lishi.

e) f)

a)
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hosil qiladi. Bu halqani o‘ngga kengaytirgich 2 ilib olib, igna plastinasi 
ustiga olib chiqib, igna yo‘liga to‘g‘irlaydi. Igna shu halqa orasidan 
otib, so‘ng gazlamani teshadi. Reyka va pichoqning harakati igna 1 va 
kengaytirgich 2 harakatidan so‘ng bo‘ladi. Jarayon takrorlanadi.

Uch iрli zanjirsimon yo‘rma baxyaning hosil bo‘lishi (11.22-rasm) 
ham yuqoridagidek, faqat o‘ng kengaytirgich o‘rnida o‘ng chalishtir-
gich 5 bo‘lib, u o‘z iрi 4 bilan chap chalishtirgich 1 halqasidan o‘tib, 
igna 3 plastinasi ustiga chiqib, qaytishida o‘z iрidan halqa hosil qilib, 
igna yo‘liga to‘g‘irlaydi. Igna o‘z iрi bilan shu halqadan o‘tib, gazla-
maga kiradi. Jarayon takrorlanadi.

51-кл. ПМЗ tikish-yo‘rmalash mashinasi (11.23-rasm) ikki yoki 
uch iрli zanjirsimon yo‘rma mashinasi bo‘lib, sanoatda keng qo‘llaniladi.

Asosiy valining tezligi – 3500 ayl/min.
Baxya yirikligi – 1,5 mm dan 4 mm gacha.
508-Mкл.Rostov-Don «Legmash» (11.24-rasm) zavodida ishlab 

chiqarilgan mashina ikki iрni zanjirsimon baxyaqator yuritib tikish bi-

11.23-rasm. 51-кл. ПМЗ  tikuv mashinasi.
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lan birga, qirqimlarni zanjir yo‘rma baxyali uch iрli baxyaqator yuritib 
tikishga mo‘ljallangan. Mashinada ikkita igna va uchta chalishtirgich 
bo‘lib (besh iрli), gazlamani surish differensial mexamizmli, u solqi 
solib yoki cho‘zib tikish imkonini beradi.

Ikkita igna orasi – 7 mm.
Asosiy valining tezligi – 5000 ayl/min.
Baxya yirikligi – 0,3 mm gacha.
Yo‘rmalanadigan chetining kengligi – 5–6 mm.
Chok kengligi – 12–13 mm.
Hozirgi davrda, Germaniyaning «Тextima», Yaponiyaning «Jukki» 

(11.25-a rasm), «Zinger» (11.25-b rasm), «Pegasus» (11.25-d rasm) fir-
malari 2–3 iрli, 4 –5 iрli zanjir baxya yuritib tikish-yo‘rmalash mashi-
nalari ishlab chiqarmoqda. Bu mashinalarning tezligi yuqori (8500 ay
lanish minutiga.).

Gazlama surish differensial mexanizmi ikkita reykaga ega.
Oldingi reyka solqi hosil qilishi hamda gazlamani cho‘zib surishi 

mumkin. Mashina ignani sovitgich mexanizmiga, pichoq mexanizmi, 
tepkini ko‘tarish, iр qirqish qurilmasiga ega.

11.24-rasm. 508-M кл. tikuv mashinasi.
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5.  Yashirin baxya tikish mashinalari. 
Zanjirsimon yashirin baxya mashinalari 
buyum etagi, yeng uchi va shim pochasi 
bukib yashirin qilib tikishda, ustki kiyim 
yoqalari qirqimini bukib qavib yashirin 
qilib tikishda qo‘llaniladi. Baxyaqator 
oxirgi iрidan tortilsa, oson so‘kiladi.

Bu baxyalar gazlama o‘ngidan ko‘rin
maydi, orqasidan bukilgan tomonida zan-
jirsimon baxya hosil bo‘ladi (11.26-rasm). 
Bunday baxya tikadigan mashinalar bir 
iрli, ignasi bukik bo‘ladi.

Igna gazlamaning bukilgan tomonidan 
kirib birinchi qavatni to‘liq, ikkinchi qa-
vatdan qisman qamraydi.

11.25-rasm.
a) «Jukki»; b) «Zinger»; d) «Pegasus» tikish-o‘rmalash mashinalari.

11.26-rasm. Zanjirsimon
yashirin baxya ko‘rinishi.

a)

b) d)
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Bir iрli zanjirsimon yashirin baxya hosil bo‘lishida quidagilar 
ishtirok etadi:

1)  bukik igna;	 2)  bo‘rttirgich va ikkita tepki;
3)  chalishtirgich;	 4)  reyka.
Bo‘rttirgich igna plastinasi ostidan o‘yig‘i orqali gazlamani bo‘rttirib 

turadi. Bukik igna chapdan o‘ngga yoysimon harakat qiladi. U gazla-
mani teshib o‘tib, gazlamadan chiqib oxirgi holatiga yetib, qaytayot
ganda o‘z iрidan halqa hosil qiladi. Shu vaqitda chalishtirgich yetib 
kelib, o‘z shohchalari bilan uning halqasini iladi (11.27-rasm).

Chalishtirgich halqani ko‘tarib o‘girilib, ignani gazlamaga kirish 
yo‘liga to‘g‘irlaydi. Igna shu halqa orasidan o‘tib, gazlamaga kiradi va 
teshib chiqadi. Oxirgi holatidan qaytayotganda yana o‘z iрidan halqa 

11.27-rasm. Zanjirsimon yashirin baxyaning hosil bo‘lishi.
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hosil qiladi. Chalishtirgich bu vaqtda o‘girilib, halqaga yetib kelib, uni 
ilib oladi. Jarayon takrorlanadi.

285 кл. ПМЗ mashinasi yengil kiyimlar (ko‘ylak, yubka etagini 
bukib) yashirin zanjir baxya yuritib tikadi (11.28-rasm).

Asosiy valning tezligi – 3200 ayl/min.
Baxya yirikligi – 0,7 mm.
Gazlama qalinligi – 3 mm.
Ignalar 0877 № 70 dan №110 gacha.
Vengriyaning «Pannoniya» firmasida ishlab chiqarilgan mashinalar 

kostum va paltolarni bir iрli zanjirsimon yashirin baxyaqator yuritib 
tikish hamda qavishga mo‘ljallangan.

11.3. Maxsus yarim avtomatik tikuv mashinalari

I.  Тikuvchilik sanoatida yarimavtomat mashinalar keng qo‘llaniladi. 
Yarimavtomat mashinalarda belgilangan ishning asosiy 70% ini mashi-
naning o‘zi avtomatik ravishda bajaradi, qolgan yordamchi ishlarni 
(buyumda furnitura chatiladigan joylarni yoki petla o‘rinlarini belgi-
lash, tepki ostiga to‘g‘irlab qo‘yish, ishga tushiruvchi tugmani bosish, 
ish tugagach tepki ostidan olish va boshqalarni) tikuvchi bajaradi.

Bu mashinalar yordamida sermehnat tikuv jarayonlari avtomatik 
bajarilib, tikuvchi mehnatini ancha yengillashtirishi bilan birga, ish 
unumini oshirib, buyum sifatini ko‘tarishda katta rol o‘ynaydi.

11.28-rasm. 285 кл. ПМЗ mashinasi.
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Yarimavtomat mashinalarga petla va puxtalama yo‘rmalaydigan, 
furnituralar (turli o‘lchamdagi tugmalar, ilgaklar), talon chatadigan 
mashinalar kiradi.

Petla yo‘rmalaydigan yarim avtomat mashinalar buyumlarning 
turiga, modeliga, gazlama turiga, buyumning ishlatilish xususiyatlariga 
qarab petlalarning shakli, baxya tuzilishi, yo‘rmalash kengligi, puxta-
lash turlari va shu kabilar xilma-xil bo‘ladi. Petla yo‘rmalanadigan gaz
lamaning xossalariga qarab, yo‘rmalashdan oldin yoki keyin qirqiladi 
yoki o‘yiladi. Ko‘pincha petla yo‘rmalaydigan yarimavtomatlar siniq 
baxyaqatorli mashinalar bo‘ladi. Bu yarimavtomatlarda petla ziylariga 
tushirilgan baxyalarning siniq shaklda joylanishiga ignaning vertikal va 
gorizontal harakati bilan gazlamani uzunasiga surilishini bir vaqtda ba-
jarilishi natijasida erishiladi.

Yengil kiyimlarga petla yo‘rmalashda ko‘pincha moki yoki bir iрli 
zanjirsimon chalishtirishdan foydalaniladi.

Ustki kiyimlarga petla yo‘rmalashda ikki iрli zanjirsimon chalishtir-
gichdan foydalaniladi, bunda petla bo‘rtib ko‘rinishi uchun karkas iр 
ishlatiladi.

525 кл. ОЗЛМ petla yo‘rmalash avtomat mashinalari yengil kiyim
lar uchun ikki iрli moki baxya yuritib, to‘g‘ri petla yo‘rmalaydi. Petla
ning uzunligi 9 dan 32 mm gacha. Petla kengligi 5,6 mm. Milklar 
orasi 0,5 mm. Pichoq petla yo‘rmalab bo‘lgandan keyin o‘yadi va av-
tomatik to‘xtaydi. Ustki va ostki iрlar qirqqichi bor. Mashina avtoma-
tik moylanadi. Bu mashina oddiy siniq baxyaqator yuritib yo‘rmalaydi. 
Baxyaqatorda ustki iр tarangroq tortiladi-da, iрlar chalishuvi gazlama us-
tida zich tugunchalar hosil qilib joylashadi va petlaning tashqi ko‘rinishini 
ko‘rkamlashtiradi.

Chexiyaning 811-кл. mashinasi «Minerva» firmasida ishlab chiqa-
rilgan bo‘lib, yengil va trikotaj buyumlarda to‘g‘ri petla yo‘rmalab, ikki 
uchini puxtalashga mo‘ljallangan. Petla uzunligi 6 dan 33 mm gacha; 
petla kengligi – 4,5 mm.

Petla teshish uni yo‘rmalab bo‘lgandan so‘ng bajariladi. Mashinada 
iр qirqish mexanizmi, tepki qurilmasi bor.

Petlaning boshi va oxiri puxtalanadi (11.29-rasm).
62761-P-3З «Minerva» (11.30-rasm) (Chexiya) firmasi ustki kiyim

larni ko‘zli petlyani karkas iр qo‘yib, ikki iрli zanjir baxya yuritib ti-
kadi.
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Petla uzunligi 11 dan 40 mm gacha, kengligi 4 mm gacha. Mashina 
platformasi ustuda gazlama uzunasiga va ko‘ndalangiga surilishi mum-
kin. Mashina gazlamani petla yo‘rmalashdan oldin ham, keyin ham 
o‘yishi mumkin. Puxtalash esa petla yo‘rmalashdan keyin bajariladi 
(11.31-rasm).

11.29-rasm.

11.30-rasm. 62761-R-3Z «Minerva».

11.31-rasm.
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220 M кл.ОЗЛМ yarimavtomat mashinasi ustki kiyimlarda ikki iрli 
moki baxya solib puxtalama hosil qilishga mo‘ljallangan.

Puxtalama uzunligi 7 dan 16 mm gacha, eni 3 mm gacha.
Vengriyaning «Ponnoniya» firmasi ham ustki kiyimlarga ikki iрli 

moki baxya solib puxtalama tikadi. Pichoq mexanizmi va markaziy 
moylash tizimi bor. Pedallar bilan boshqariladi.

68-1 кл. ПМЗ ularga mashinasi bir iрli zanjir baxya yuritib talon 
chatadi. Baxya yirikligi 3 mm. 4 ta baxya yuritilib chatiladi.

Mashina pichoq mexanizmiga ega.
820 кл. ОЗЛМ avtomat mashinasi ikki iрli moki baxya solib mu-

rakkab chatadigan yarimavtomat mashinalarda konfiguratsiyali bax
yaqator tikadi.

Furnitura gazlamani bosib va furniturani tutib turadigan maxsus 
mexanizmi bo‘ladi. Mashina pedal orqali boshqariladi.

Тugma chatadigan yarim avtomat mashinalardan 827-кл.ПМЗ 
avtomat mashinalari 2,4 teshikli tugmalarni ikki iрli moki baxya bilan 
qadaydi. U bir pedalli bo‘lib, shu pedal bilan boshqariladi. Ignasiga 
ko‘zni tugma siniqlaridan saqlash uchun ekran o‘rnatilgan.

Mashina ishga tushirilganda gazlama qisqich va tugma tutgich o‘zi 
bosiladi. Ish avtomatik to‘xtaganda, ular o‘zi ko‘tariladi.

Mashina asosiy valining tezligi 1500 ayl/min. Igna sanchilishi 20 ta, 
tugma diametri 35 mm.

1095 кл. ПМЗ avtomat mashinasi ustki kiyimlarda ikki va to‘rt 
teshikli yassi tugmalarni bir iрli zanjir baxya bilan qadaydi. Asosiy 
valining tezligi 1500 ayl/min, igna sanchilishi 20 ta tugma, diametri 
36  mm. Baxya hosil bo‘lishida igna, chalishtirgich chetlatgich qatna-
shadi. Igna vertikal va gorizontal harakat qiladi.

1495 кл.ПМЗ avtomat mashinada tugma tutgichga avtomatik bun-
ker qo‘yilgan.

1595 кл. ПМЗ da qo‘shimcha fiksator bor.
59-A кл. ПМЗ qadalgan tugma tagidagi iр tirgakni bir iрli zanjir 

baxya bilan o‘rashga mo‘ljallangan.
Germaniyaning «Pfaff», «Textima» (11.32-rasm), Yaponiyaning 

«Juki» firmalari mashinalari ham tugma qadaydigan yarimavtomat 
mashinalar ishlab chiqaradi. Ular 2– 4 teshikli tugmalarni, knopka il-
gaklarni chatishga mo‘ljallangan.
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Avtomat mashina «Ponnoniya» (Vengrya) firmasida ishlab chiqil-
gan bo‘lib, tugmani qadab ham o‘rashga mo‘ljallangan (11.33-rasm).

11.4. Namlik-issiqlik bilan ishlov berish uskunalari

Namlik-issiqlik bilan kiyimlarga ishlov berib tayyorlash ularga ma’lum 
shakl berib pardozlashda, sifatini oshirishda katta ahamiyatga ega.

Namlik-issiqlik bilan ishlov berish kiyim tayyorlashning kamida 
25% ini tashkil qiladi.

Namlik-issiqlik ishlovi berish buyumni tikib tayyorlash jarayoni 
oralarida va tayyor bo‘lgan buyumga ishlov beriladi.

Namlik-issiqlik bilan ishlov berish uch xil usulda bajariladi:
1)  Dazmollash – dazmolni qizdirib, namlik va bosim berib gazlama 

dazmollanadi.
2)  Presslash – qalin gazlamalarni katta bosim va yuqori haroratda 

qizdirib siqish.
3)  Bug‘lash – qalin gazlamalarni bug‘ bosimi ta’sirida ishlov berish.
Dazmollar (11.34-rasm). Тikuvchilik korxonalarida quidagi daz

mollar ishlatiladi:

11.32-rasm. Cs-600 MSN-37-Ga-1kl.

11.33-rasm.
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a) elektr; b) bug‘; d) elektr-bug‘ 
bilan qiziydigan dazmol. Ular spiral 
isitgichli yoki naychali elektr isitgichli 
bo‘ladi.

Dazmollar massasi buyum turiga 
qarab quyidagicha bo‘ladi:

4 kg – yengil kiyimlar uchun, 6–8 
kg – ustki kiyimlar uchun.

Dazmollash rejimi gazlama turiga 
qarab qizish harorati

140–220° C gacha bo‘ladi.
Тabiiy tolali gazlamalar 180–200°C.
Kimyoviy tolali gazlamalar 140–160°C.
Dazmollashda dazmolmato qo‘yib, dazmol yuzasini 20°C dan ortiq 

qizitish mumkin.
Dazmollash stoli ustiga movut va zig‘ir tolali gazlama qoplangan 

bo‘ladi (11.35-rasm).
Тikuvchilik sanoatida dazmolash stollarining yuzasi elektr-bug‘ yoki 

bug‘ bilan qizitilgan stollar bo‘lib, ularda elektr-bug‘ va bug‘ dazmollar 
ishlatiladi (11.35-rasm).

11.34-rasm.

11.35-rasm. a) Dazmollash ish stoli,  b) Сs-394 (Vengriya) dazmol stoli.

a) b)
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CУ – (stol utyujilniy) dazmollash stoli.
УП – (utyug parovoy) bug‘li dazmol.
Л1 – CУ (liniya-stol utyujilniy) dazmollash qatori.
Rostov, Gorkiy va Orlov «Legmash» zavodlarida va «Ponnoniya» 

(Vengriya) firmasida maxsus dazmollar stollari va ularning turlari ish-
lab chiqarildi.

Presslar. Тikuvchilik korxonalarida presslar uch xil yuritmali 
bo‘ladi:

1)  pnevmatik;
2)  gidravlik;
3)  elektromexanik yuritmali.
Pnevma yuritmadagi presslar massasi kichik bo‘lib, boshqa yurit-

malardan tejamliroq. Bunday presslar Gorkiy «Legmash» zavodida va 
«Ponnoniya» (Vengriya) firmasida ishlab chiqariladi.

h)
i)

e)

a)

b)

d)

f)
g)

11.36-rasm. Presslarning dazmollash yostiqlari.
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Presslarning dazmollash yostiqlari 
turli shakllarda bo‘ladi (11.36-rasm). 
Ularning ustkisi elektr toki bilan ostki 
yostiqlari bug‘ bilan qizitiladi.

ПГУ-2 (press gidravlik universal.) 
Gorkiy «Legmash».

ППУ-2 (press pnevmatik uneversal.) 
Gorkiy «Legmash».

Сг-311 (press elektromexanik). 
Vengriya firmasi.

МПВУ (maneken paravozdushnoye 
ustroystvo) bug‘-havo manekeni (11.37-
rasm) Gorkiy «Legmash» zavodida 
ishlab shiqarilgan. Garderob nasadkali 
maneken korpusdan iborat bo‘lib, uning 
ichida havo so‘radigan ventilator, havo 
isitadigan kalorifer va o‘zak montaj qi
lingan. Ish boshqarish pultidagi bug‘lash 
vaqti, issiq havo berish vaqti o‘rnatiladi. 
O‘zakka issiqbardosh dazmoldan elas-

tik g‘ilof kiydirilgan bo‘lib, kiyim o‘lchamida yelkalarini kengaytirish 
mumkin.

Kiyim elastik g‘ilofga kiydiriladi va maneken ishga tushiriladi. 
Kiyim oldin bug‘lanadi, keyin issiq havo yordamida quritiladi.

11.5. Ishlab chiqarish korxonalarining tayyorlov va
bichuv sexlari uskunalari

Ishlab chiqarish korxonalarida tayyorlov va tajriba (eksperimental) 
sexlari hamda bichuv sexi uskunalari bo‘ladi.

Тayyorlov sexida gazlamalarni saqlash, taxlash, o‘lchash ishlarini 
bajaruvchi uskunalar: elektrotal yoki avto yuklagich, aravachalar, kon-
veyer va qiya novlardan foydalaniladi. Gazlama rulonlari mexanizat
siyalashgan taxlagich-elevatorda saqlanadi (11.38-rasm).

Bunda tishli yetakchi g‘ildiraklar tortilgan zanjir zvenolarga osib 
qo‘yilgan kajavalar bilan xarakterlanadi.

11.37-rasm. Bug‘-havo 
manekeni.
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Bu taxlagich ko‘p qavatli tokchali javonlarda gazlama rulonini alo-
hida saqlash zonasiga tashib borishga va yana tushirishga mo‘ljallangan. 
Harakatlantirish yuritmasi elektrodvigateldan iborat.

Gazlama nuqsonini topish-o‘lchosh stanogi (11.39-a rasm) taxta 
oyna tagidan yoritiladi, elektrodivigatel yordamida gazlama shu taxta 
oynadan o‘tqazib, nuqsoni tekshiriladi va boshqatdan o‘raladi, hisob-
lagich bir yo‘la uzunligini o ‘lchaydi.

Bichuv sexlari uchun to‘shama qavatini chiqaradigan ЭМРТ-2 
elektron hisoblash mashinalari (11.39-b rasm) ishlatiladi.

Andazalarning yuzasini o‘lchaydigan (11.39-d rasm) fotoelektron 
mashina ИЛ-2 ishlatiladi.

Тo‘shash stoli mexanizatsiyalangan. С8 529 va С8 530 (Vengriya) 
mashinalari 160 mm gacha bo‘lgan to‘shamalar qirqadi.

Тo‘shamani bo‘laklarga ajratuvchi ЭЗМ-3 elektr bichish mashinasi 
(11.40-rasm) vertikal pichoqli bo‘lib, uning pichog‘i ilgarilanma hara-
kat qiladi.

Kuybishev mexanika zavodida ishlab chiqarilgan ЭЗДМ-3 disk pichoqli 
bichuv mashinasi 40 mm balandlikgacha to‘shamani qirqadi (11.41-rasm).

11.38-rasm.

a) taxlagich-elevator

b) aravachalar.
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Orlov mashinasozlik zavodida ishlab chiqarilgan to‘rt shkivli lenta 
pichoqli РЛ-6 statsionar bichish mashinasi eng mukammal mashina hi-
soblanadi (11.42-rasm).

РЛ-6 mashinasi balandligi 250 mm gacha bo‘lgan to‘shamani may-
da detallarga ajratib, qirqishi mumkin. Bu mashina Orlov mashinasoz-
lik zavodida ishlab chiqarilgan.

11.39-rasm.

e) To‘shash stoli (mexanizatsiyalangan).

a) Gazlama nuqsonini 
topish-o‘lchash stanogi.

b) ЭМРТ-2 elektron hisoblash 
mashinasi.

d) ИЛ-2. Fotoelektron mashina.
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11.40-rasm. ЭЗМ-3 elektr 
bichish mashinasi.

11.41-rasm. ЭЗДМ-3 elektr
bichuv mashinasi.

11.42-rasm. РЛ-6 mashinasi.
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11.43-rasm. Korxona sexlari.

a) Korxona bichuv sexi.

b) Korxona tikuv sexi.

d) Korxona tayyor kiyimlar sexi.
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AТAMALAR LUG‘AТI

Dekatirlash – gazlama ustiga namlangan dazmolmato qo‘yib, gazla-
mani kirishtirish uchun dazmollash.

Dekorativ chiziqlar – koketka chiziqlari, taxlamalar, mayda taxla-
malar, bo‘rtma choklar va boshqa shu turdagi bezaklar.

Puxtalama – ustma-ust tushgan baxyaqator, qaytma baxyaqator.
Mayda taxlama – buyumning o‘ngi tomonida bostirib tikilgan may-

da ensiz taxlamalar.
Kant – ag‘darma chokdagi bir detal ikkinchi detalga nisbatan bax

yaqator ziyidan surilgan joy.
Yiltiroq – gazlama ustida namlab-isitib ishlov berish natijasida xosil 

bo‘lgan joy.
Adiр qaytarmasi – bortning yuqori qismidagi qaytarilgan joyi (Las-

kan).
Model – ko‘rinishi, shakli, materiali jihatidan yangi bo‘lgan namu-

na.
Kertim – gazlamaning qirqimidan biroz kesib (3 mm) qo‘yilgan joy 

bo‘lib, undan detal qirqimlarini to‘g‘ri biriktirish uchun foydalaniladi.
Mag‘iz – detal ziylarini ishlash uchun va bezak uchun ishlatiladigan 

gazlama tasmasi.
O‘tim – kiyimni old bo‘lagidagi kenglik qo‘yimi, bu old bo‘lak 

o‘rtasidan bitta detal ikkinchi detal tomoniga o‘tishi uchun beriladi.
Chok xaqi – detal kontur chizig‘idan qirqimigacha bo‘lgan oraliq.
Qotirma – astar bilan avra orasiga qo‘yilgan material bo‘lib, detalni 

yoki detal chetini qattiqroq qilish va shaklini saqlash uchun ishlatiladi.
Dazmolmato – detallarga namlab-isitib ishlov berishda kiyim mate-

riali kuymasligi uchun ishlatiladigan iр-gazlama bo‘lagi.
Kamartutgich – shim yoki palto belbog‘ini kiritib tutib turadigan 

detal.
Kesim – yubka, palto orqa bo‘lak etagi tomonidagi, yeng uchidagi 

bir detal ikkinchi detal tomonga o‘tib turadigan ochiq joy (shlisa).
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Detal – ma’lum maqsad uchun ishlab chiqarilgan qattiq jism.
Mexanizm – detallarning birikmasi.
Mashina – foydali ish bajaruvchi mexanizm yoki mexanizmlar 

yig‘indisi.
Standart detal – belgilangan o‘lchamlar va mahsulotlardan tas-

diqlangan davlat hujjati bo‘yicha chiqilgan detal.
Maxsus detal – ma’lum tiрdagi mashinalar uchun ishlab chiqarilgan 

detal.
Maxovik g‘ildirak – tikuv mashinasini yurgizuvchi asosiy g‘ildirak.
Moki – ustki iр bilan ostki iрni chalishtirib beruvchi detal.
Baxya – mashina ignasining gazlama teshib o‘tgan ikki nuqtasi ora-

sining iрli bog‘lanishi.
Chalishuv – ikki iрning bir-biri bilan bog‘lanishi.
Salt holat – mashina mexanizmlari harakatlanmay, faqat maxovik 

g‘ildirakni aylantirish mumkin bo‘lgan holat.
Uzel – mexanizmning bir qismi.
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