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USTKI KIYIM ASOSIY DETALLARIGA ISHLOV BERISH USULLARI

Jamolliddinova Maxbuba Sotvoldiyevna
Farg‘ona ICHSHUI kasb-hunar maktabi Ta’lim ustasi

Annotatsiya: Ushbu magqolada Ustki kiyim asosiy detallariga ishlov berish
usullari xaqida ma’lumotlar berilgan.
Kalit so‘zlar: Ustki kiyim, asosiy detallariga ishlov berish, usullar.

Ustki kiyim mayda detallari va uzellariga ishlov berish usullari.

Vitochkalarni, koketkalarni tikish, kesimga, taxlama, relef va detal
girgimlariga ishlov berish. Mustaqil tanlangan modelning asosiy detallariga ishlov
berishning texnologik ketma-ketligini tuzish va jadval shaklida to‘ldirish Kiyim
mayda detallari, kiyimga dastlabki ishlov berish, koketka, band, listochka Qopqoq
cho'ntakning detali bo‘lib, u cho‘ntak og'zini berkitib turish va kiyim bezagi vazifasini
bajaradi.

Cho‘ntak qopqoq avra gazlamadan, ostki qopqoq astarlik gazlamadan bichiladi.

Cho‘ntak qopqoq avrasining uzunligi cho‘ntak og'zi qirqimi uzunligiga yon va
pastki qirgimlari bo‘ylab 0,7 sm, yuqori qirqimi bo‘ylab 1,5 smga teng bo‘ladi.
Astarning tanda (o‘rish) ipi detalning uzunasi yo‘nalishida bo‘ladi, bu esa cho‘ntak
gopqoqgni chozilib ketishdan saqglaydi. Ostki chontak qopqoq yon va pastki
tomonlari bo‘ylab avraga nisbatan 0,2-0,3 sm torroq qilib bichiladi.

Universal mashinada tikishdan oldin avra bilan astarning o‘ng tmonlari bir-
biriga qaratib qo'yiladi, qirqimlar to‘g'rilanadi va avra tomondan to‘g'ri sirma
gaviq bilan, burchaklarda solqgi hosil qilib biriktirib ko‘klanadi. Cho‘ntak qopqoq
astar tomondan 0,5 sm kenglikdagi ag’darma chok bilan tikiladi, ko‘klangan ip olib
tashlanadi. Cho‘ntak qopqoq uchlari galinlashib qolmasligi uchun burchaklarida
chok haqi 0,2-0,3 sm qoldirib kesib tashlanadi. Cho‘ntak qopqoq o‘ngiga

ag'dariladi va burchaklari to‘g’rilanadi. Cho‘ntak qopqoq avarsidan 0,2 sm ziy
hosil qilib giya qaviq solib yoki maxsus mashinada ko‘klanadi. Cho‘ntak qopqoq
pressda ostki qopqoq tomondan dazmollanadi.
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Cho‘ntak qopgoq yarim avtomat mashinada tikilsa, avra va astar qopqoq
detallarining chetlarini ichkari tomonga bukib, avradan ziy hosil qilib bostirib
tikiladi.
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Belbog'ni tikishda gazlamaning o‘ngi ichkariga qaratib buklanadi. Uzunasiga
chok solinadi. Chokni o‘rtaga to‘g’rilab, belbog'ning uchiga ag’darma chok

tushadigan chizigni belgilab olinadi. Shu chiziq bo‘ylab ag’darma chok
o‘tkaziladi. Belbog’'ning uchi 0,3 sm chok qoldirib qirqib tashlanadi. Maxsus

moslama yordamida belbog’ o‘ngiga ag’darib dazmollanadi.
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Ayollar va erkaklar ustki kiyimida vitochkalarga
yaxlit va qirgma bo‘ladi. Ishlov berishdan oldin detalga andoza yordamida
vitochka o‘rni belgilanadi.

Qirgma vitochkalar belgilangan chiziq bo‘ylab 0,7-1sm kengligida biriktirib
tikiladi. Chok tobora ensizlanib yo‘q bo‘lib ketadi. Vitochka yorib dazmollanadi.
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Yaxlit vitochkalar ularning yon tomonlari belgilab qo'yilgan chiziq bo‘ylab
tikiladi. Bahyaqator vitochka uchi tomon ensizlana borib, uchiga etganda yo‘q
bolib ketadi. Yaxlit vitochkalarning tagiga avradan qo‘shimcha gazlama qo‘yib,
yoki avra bilan bir xil galinlikda boshga qo‘shimcha gazlama qo'yib yoki
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go‘shimcha gazlama qo‘ymay tikiladi. Yaxlit vitochkalarning choki esa modelda
ko‘zda tutilganiga garab, bir tomonga yetkazib yoki yorib dazmollanadi.
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Mustaqil tanlangan modelning asosiy detallariga ishlov berishning texnologik
ketma-ketligi tuzishladi va jadval shaklida to‘ldiriladi.
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