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Kirish 

Hozirgi paytda respublikamiz sanoat korxonalari oldida turgan asosiy vazifalar 

quyidagilardan iborat: uskunalarni zamonaviylashtirish, yuqori sifatli, chiroyli 

kiyimlarni ishlab chiqarish hajmini ko'paytirish, tezda moslanuvchi yangi to'quv 

liniyalarini qurish, tikuvchilik tarmog'ini jadal rivojlantirish hisobiga ishlab chiqarish 

samaradorligini oshirishdir. 

Bu vazifalarni muvaffaqiyatli bajarish uchun korxonalarni qayta qurish, ishlab 

chiqarishni kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish, texnologiyani 

takomillashtirish talab qilinadi. 

Mamlakatimiz Prezidenti Sh.M.Mirziyoyev rahnamoligida 2017-2021-yillarda 

amalga oshirilishi kerak bo'lgan ishlarning xalq xao'jaligining barcha tarmoqlarida 

o'zining kutilgan samarasini bermoqda.Ayniqsa ishlab chiqarishni zamonaviy taxnika 

va texnalogiya bilan jihozlash,korhonani modernizatsiyalash chora tadbirlarini jahon 

standartlari talablariga javob beradigan raqobat bardosh mahsulotlar hajmini keskin 

kuchaytirmoqda.Albatta bunday o'zgarishlarni yengil sanoat tarmog'ida ham ko'rish 

mumkin."Bu haqida gapirganda,yengil sanoat,charm poyabzal va farmatsevtika 

tarmoqlarida kelgusi 5yilda bir trillion 565milliard so'm sarmoya o'zlashtirilib,jami 

353ta investetsiya loyihasi joriy etilishini alohida aytib o'tmoqchiman.Namangan 

shahri,Namangan,To'raqo'rg'on,Uychi va Uchqo'rg'on tumanlarida tayyor 

to'qimachilik mahsulotlari ishlab chiqaradigan korhonalar tashkil etish hissobidan 

viloyatda paxta tolasini qayta ishlash darajasi 2021-yilga borib hozirgi 49%dan 

94%ga ko'tariladi.Hissob kitoblar shuni ko'rsatadiki,ip- 
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kalavani exsport qilsak talabga nisbatan 1.4 marta ko'p daromad olamiz.Agar tayyor 

mahsulotga aylantirib sotadigan bo'lsak exportdan keladigan daromadimiz 6 

barobarga ko'payadi.Bu faqat valyuta tushumi emas balki yangi ish o'rinlari, 

byudjetga qo'shimcha soliq va ahori farovonligi demakdir.Shu sababli textil va tikuv 

trikataj sanoatida yanada rivojlantirish maqsadida yaqin 5yilda Namangan viloyatida 

umumiy qiymati 346 million dollor bo'lgan 16ta investitsiya loyihasi amalga 

oshiriladi." deb ta'kidlagan edilar.[1] 

Yangi kam operatsiyali texnologiyalar yaratish tikuvchilik buyumlariga ishlov 

berishni takomillashtirishdagi istiqbolli yo'nalish hisoblanadi. Kiyimning (umuman, 

tikuvchilik buyumlarining), kiyim detallariga va uzellarining konstruksiyasida 

choklarni iloji boricha ko'proq kamaytirish, namlab-isitib ishlov berish 

uskunalarining vibromaneken singari bir jarayonli turlarida materiallarga ularning 

termoplastik xususiyati hisobiga shakl berish, biriktirish va bezash jarayonlarini 

birlashtirish (masalan, mag'iz, tasma qo'yishda), yelim materiallardan keng 

foydalanish va h.k. ana shunday kam operatsiyali texnologiyalar joriy qilinmoqda. 

Kiyimsifatiniyaxshilashuchunkimyoviymateriallarningyangiturlaridanfoydalan

ishkerakbo'ladi. To'qimavatrikotaj, sun'iymo'yna, sun'iyterivasun'iyzamsha, 

sun'iygazlamavasun'iytrikotaj, plyonkaqoplanganmateriallar, noto'qimamateriallar, 

yelimqoplamalimaxsusqotirmalar, xilma-xilfurnituralarvah.k. 

anashundaymaterialturlaridanhisoblanadi. 

Hozirgivaqtdatikuvchiliksanoatidakiyimnimodellashbosqichidaham, 

unitikishbosqichidahamqo'lmehnatiningsalmog'ikattabo'lib, 

bumehnatunumdorliginingo'sishinisekinlashtiradi. 

Shuninguchunishlabchiqarishnimexanizatsiyalashtirishvaavtomatlashtirishborasidako

'pginaishlaramalgaoshirilayapti. Bulartezyurarmashinalar, 

tikuvchilikyarimavtomatlarivanamlab-isitibishlashjihozlariniyaratish, 

isho'rinlarinirobotlashtirishdir.[3] 

Kiyimkonstruksiyasiniyaratishdanboshlabtotayyormahsulotsotilgungaqadarbar

chabosqichlardaishlabchiqarishnimodernizatsiyalashnita'minlashuchunavtomatlashtir



ilganboshqaruvtiziminingmahalliytarmoqlarigabirikkanshaxsiyEHMlarbazasinitakom

illashtirishhamkattavazifalardanbiridir. 

Sanoatrobotlarinitikuvchiliksanoatidaqo'llashningasosiymaqsadimehnatjarayon

iniyaxshilashvakishisog'ligiuchunzararlihamdaog'irjismoniyishlarnibajarishniyengilla

shtirishdir. 

Tikuvchilikkorxonasiningboshvazifasiassotimentivamavsumbopligi, bichimi, 

estetikko'rinishi, 

sifatijihatdanaholitalablarigamoskeladigankiyimlarniishlabchiqarishdir. 

Bundantashqarikorxonadagiishchilarisho'rinlariningyoritilishiga, 

sexlardagishovqinnikamaytirishga, 

ishchilarnietarliishhaqibilanta'minlashgavaxonalarnishamollatishgakattaahamiyatberi

shizarur. 

Hozirgi "Bozoriqtisodiyoti" sharoitida (raqobatdavrida) 

asosiye'tiborniishlabchiqariladiganmahsulotningsifatigaqaratishkerak. 

Buninguchuneskirganjihozlarniyangilash, modellarnio'zgartirish, 

yangimateriallarniishlatish, malakalikadrlarnitayyorlashkerak. 

Buyumnitikishuchununingfasonini, 

ungamosgazlamasinivaunitikishuchunishlovberishusulinibelgilabolishimizkerak, 

aksholdakiyimsifatlivabejirimchiqmaydi. 

Tikuvchiliksohasidasifatlivabejirimmahsulotishlabchiqarishuchunavvalotexnologiyan

itakomillashtirishtalabqilinadi. 

Kamoperatsiyalitexnologiyalaryaratishtikuvchilikbuyumlarigaishlovberishnitakomill

ashtirishdagiistiqbolliyo'nalishhisoblanadi. 

Tikuvchilikbuyumlariningdetalvauzellarikonstruksiyasidachoklarnikamaytirish, 

namlabisitibishlovberishuskunalariningshaklberishvabiriktirishyokibezashjarayonlari

nibirlashtirish (masalan, bortqotirmaniolddetalgayopishtirishvashaklberish) 

yelimlimateriallardankengfoydalanishmahsulotsifativamehnatunumdorligigakattahiss

aqo'shadi.[5] 

Tikuvchilikbuyumlario'zigaqo'yilganishlabchiqarishvaiste'molchilartalabiga

to'liqjavobberishibilanmahsulotsifatinivakorxonaiqtisodinibelgilaydi. 



Kiyimningeskirishgaqarshiligi, turg'unshakliniushlabturishi, 

vazifasidankelibchiqibharakatgamosligibilanergonometrik, 

bichimivatikilishibilantexnologik , 

gazlamasiningbuyumgamosligibezaklarivasifatibilanestetik , tanadaturishi , 

gazlamavabichimibilan, 

assortimentningturigamosligibilangigiyeniktalablargajavobberishikerak. 



1.BADIIY-MUHANDISLIK QISMI 

Loyihalanayotgan obyektning dizayn shakli loyihalanayotgan obyektga 

qo'yiladigan talablar, obyekt vazifasidan qat'iy nazar ishlab chiqish uchun dastlabki 

ma'lumotlar, obyektning konstruktiv-dekorativ yechimi va stilistikasiga va paket 

materialiga bo'lgan talablarni o'z ichiga oladi. 

1.1.Loyihalashuchundastlabkima'lumotlarvatexniktopshiriqningtuzilishinii

shlabchiqish 

Texniktopshiriq - kiyimningasosiyvazifasi, texniktavsifi, sifatko'rsatkichlari, 

ishlabchiqilganbuyumgaqo'yiladigantexnik-iqtisodiytalablar, 

konstruktorlikhujjatlariningbosqichlari, 

ularningtarkibivakiyimgaqo'yiladiganmaxsustalablarnibelgilovchikonstruktorlikhujja

ti. 

Loyihalashuchundastlabkima'lumotlarshakllanishiquyidagilarnio'zichigaoladi: 

Loyihalanayotganobyektnomi: Ayollarnimchasi 

Loyihalanayotganobyektvazifasi: Kundalik 

Tananing antropometrik xarakteristikasi: Bo'y - P -164 

   T2-96,T3-100 

Paket material nomi: Kostyumbop gazlama 

Loyihalanayotgan buyumga qo'yiladigan  

talablar: 

Kiyim sifatini baholash uchun iste'molga oid sifat ko'rsatkichlari va texnik-

iqtisodiy ko'rsatkichlariga bo'linadi. 

Iste'molga oid ko'rsatkichlar deb, insonning buyumni iste'mol qilish jarayonidagi 

muayyan talablarni qondirishiga qaratilgan buyum xossalari tushuniladi. 

Iste'molga oid ko'rsatkichlarga ijtimoiy, funksional, estetik, ergonomik, 

ekspluatatsion ko'rsatkichlari kiradi. 

• Ergonomik talab jumlasiga buyumni eksplatasiya qilish davrida inson uchun 

qulay sharoit yaratuvchi, uni toliqtirmaydigan sharoit tug'diruvchi faktorlar kiradi. 

• Estetik talab jumlasiga model konstruksiyasining badiiy butunligi, 

mukammalligi va zamonaviy moda talabiga javob berishi hamda haridorligi 



kiradi. Estetik xsusiyatga ega bo'lmagan kiyim foydasiz buyumga aylanadi, 

chunki u o'z maqsadli funksiyasini - insonning estetik talabini qondiradigan o'ziga 

xos xususiyatni bajara olmaydi. 

• Funksional talab da model aniq bir vazifaga mo'ljallangan, iste'molchining 

antropometrik o'lchamlari guruhiga mos bo'lishi kerak. Ayni buyumning vazifasi 

modelga, uning konstruksiyasiga va materiallariga qo'yiladigan talablarni 

shakllantira oladi. 

• Ekspluatatsion talab buyumni foydalanishga yaroqli holini uzoq muddat 

davomida saqlay olish qobiliyati. Bunda model o'z shaklini saqlovchanligi, 

materialning mustahkamligi, biriktiruvchi choklarning uzilishga chidamliligi kabi 

talablarga javob berishi kerak. 

• Ijtimoiy talab buyumning ishlab chiqish va sotishga muvofiqligini bildiradigan 

ommaviy ehtiyojlarga mosligini harakterlaydi. Mahsulot sifatini ta'minlashda 

ijtimoiy omillar roli ilmiy-texnik taraqqiyot va moddiy faravonlik o'sgan sari 

oshaveradi. 

Texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlar konstruksiyaning texnik jixatdan 

mukammallikdarajasini, ishlab chiqarishva iste'molchi harajatlarinihisobga olgan 

holda kiyimni loyihalash va texnologikusullarini bildiradi. Texnik-iqtisodiy 

ko'rsatkichlarda standartlash va unifikatsiyalash, konstruksiyaning ishlov berishga 

qulaylik darajasi va tejamlilik ko'rsatkichlarni o'z ichiga oladi. 

• Texnologiya talablari texnologiyani qay darajada zamonaviyligi va 

qulayligi, unda ishlatilayotgan materiallarning sifatliligi, texnologiya uchun 

energiyaning qanchalik zarurligi bilan belgilanadi.[4] 

• Patent-huquq talablari mahsulotning litsenziyasi, patenti borligi bilan 

huquqiy tomondan qanchalik bekamu ko'stligi bilan belgilanadi. 

• Unifikatsiya va stanadartizatsiya talablari mahsulotni universal qismlardan 

iborat ekanligidan, standart detallari borligidan dalolat beradi. 

• Iqtisod talablari ishlab chiqarishni tayyorlash, uni amalga oshirish davrida 

sarf harajatlarning miqdori bilan belgilanadi. 

Sifat ko`rsatkichlarining (SK) baholanishi l.l.-jadvalda keltirilgan. 



Loyihalanayotgan ob'ekt sifat ko`rsatkichlarini ranjirlash 

1.1-jadval. 

Sifat ko`rsatkichlarining nomi  Rang  

1-daraja 2- daraja  

 

 

Iste`molchi, shu 

jumladan: 

Ijtimoiy 2 

Funksional 2 

Estetik 2 

Erganomik 3 

Psixofiziologik 3 

Gigienik 3 

Ekspluatasion 1 

Jami:   16 

 

 

Texnik - iqtisodiy 

Standartlash va 

unifikatsiyalash 

1 

Konstruktsiyaning ishlov 

berishga qulayligi 

2 

Iqtisodiy  3 

Jami:   6 

 Hammasi:   22 

Buyumga bo`lgan talablarni konkretlashtirish kiyimni badiiy jihatdan loyihalash 

jarayonlarining negizi hisoblanadi. Ijodiy izlanish jarayonida ular shakl hosil qilishga 

ta'sir etish taqsimotiga asos bo`ladi. 

1.2.Zamonaviy moda yo'nalishi 

Nimcha - hozirgi kunda ayollar jovonida eng kerakli va qulay kiyim 

hisoblanadi.Ayollar nimchasining hozirgi kundagi juda turlari ko'p.Nimcha 

kostyumbop matosidan bo'lganligi uchun kundalik kiyim hissoblanadi,shuning 

uchun uing matosiga,tashqi ko'rinishiga alohida e'tibor berish kerak. 

 Nozik jins vakillarining ko'pchiligi birinchi o'rinda kiyimning chiroyli 

bo'lishini hohlashadi.Bundan tashqari moda dunyosida fasldan faslga yangi moda 

yo'nalishlari paydo bo'layapti. Bundan tashqari 2017- yilning ranglar palitrasida 

to'q qizil, yashil, hamda to'q ko'k ranglar e'tiborga olingan. Yana kundalik nimcha 

uchun kofe va kumush ranglarni olish mumkin. Kundalik modada kostyumni 

to'ldirib turuvchi ingichka belbog' ayniqsa qora va oqish rangdagi, sumka, sharf, 

g'altak, soat va turli xildagi taqinchoqlar urfda. Oyoq kiyimlardan: o'rtacha 

poshnali, burni uchli tufli, hamda etiklarni qo'llash mumkin. 



1.3. Eskiz loyihani ishlab chiqish 

Taklif model-1 

Diplom loyiha ishida tanlangan model kostyumbop matosidan tikilgan 

ayollar nimchasi. 

Nimcha nim yopishgan 

siluetli,bir bortli, 2 ta tugma va izma 

taqilmali. 

Old bo'lak:  old , old yon , o'rta 

qismlardan iborat. 

Ort bo'lak o'rta chokli relyef 

qismlardan iborat. Yeng qismi yahlit 

bichilgan,kalta. Nimcha astari 

etakgacha. Yoqasi qaytarma 

yoqa.Ushbu nimchani bahor va kuz 

mavsumida kiyish tavsiya 

etiladi.Ushbu nimcha 44-46-48 

razmer 160-170 bo'ylarga 

mo'ljallangan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Taklif model-2 

Kostyumbop matosidan tikilgan ayollar nimchasi.Nimcha nim yopishgan siluetli, 

bir bortli, 4 ta tugma va izma taqilmali; 

Old bo'lak relef qirqim hamda uni 

davomidagi listichkali cho'ntakdan iborat. 

Ort bo'lak o'rta chokli hamda vitochkali. 

Ushbu nimcha 44-46-48 razmer 160-170 

bo'ylarga mo'ljallangan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Taklif model-3 

Kostyumbop matosidan tikilgan klassik uslubdagi ayollar nimchasi. 

NImcha nim yopishgan siluetli, ikki bortli, 5 ta tugma va izmali, 

Old bo'lak relef qirqimli; 

Ort bo'lak o'rta chokli hamda relef 

qirqimli. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ushbu kostyum 42-44-46-razmer 164-170 bo'ylarga mo'ljallangan. 

 



Taklif modellarining sifat ko’rsatkichlari 

1.2.-jadval. 

№ 
Guruhli va yakka sifat 

ko'rsatkichlarning nomi S
K

 

b
el

g
il

an
is

h
i SK ahamiyatliligi 

TM-1 TM-2 TM-3 

et
al

o
n
 

I Iste'molchi SK Ki 66,9 65,6 65 67,5 

 Ijtimoiy Kii 9,8 9,4 9,3 10 

 Funktsional K21 11,3 11 11 11,5 

 Estetik K31 17,1 17 16,9 17,5 

 Ergonomik K41 15,5 15,2 15 16 

 Ekspluatatsion K51 13,2 13 12,8 13,5 

II Texnik-iqtisodiy SK K2 31,1 30,4 30 32,5 

 Standartlash va unifikatsiyalash K12 10,5 10,2 10 11 

 Konstruktsiyaning texnologikligi K22 11 10,8 10,7 11,5 

 Iqtisodiy K32 9,6 9,4 9,3 10,0 

 Jami  98 96 95 100 

 

Taklif modellarning sifat ko'rsatkichlari baholanishi natijasida TM-1 yuqori 

ballga ega bo'ldi va asosiy qilib tanlandi. 

 

 



2. MUHANDIS-KONSTRUKTORLIKQISMI 

2.1. Loyihalanayotganob'ektpaketinikonfektsionlash 

O'zbekistoniqlimzonasiningtavsifiyozkunlariodamorganizmigayuqoriharoratta'si

retadi. Shunialohidata'kidlashlozimki, 

MarkaziyOsiyorespublikalaridaushbumuammojiddiyahamiyatgaega. 

Kengmiqyosdao'tkazilganilmiyizlanishlarMarkaziyOsiyohududigataaluqliiqlimiy, 

gidrologikvaekologikmuammolargabag'ishlangan. 

Hozirgivaqtgaqadarmazkurterritoriyagaoidiqlimiyrayonlashtirishningvariantlariishlan

ganbioiqlimiykartalarkomplektituzilgan, turliiqlimiyvabioiqlimiyta'riflar, 

atlasvama'lumotnomalarmavjud. 

O'zbekistonRespublikasiYevroosiyokontinentiningmarkaziyqismidashimoliyke

nglikningo'ttizyettinchi - 

qirqbeshinchigraduslarivasharqiyuzunliklarningellikoltinchivayetmishuchinchigradus

lariorasidajoylashgan; uningumumiymaydoni 

• mingkmgateng. O'zbekistonShimoldavaG'arbdaQozog'istonbilan, Janubda - 

TurkmanistonvaAfg'oniston, 

SharqdaesaTojikistonvaQirg'izistonbilanchegaradoshdir. 

Respublikatengsizikkiqismgabo'linadi: 78,8 foizi - tekisliklar, qolgan 21,2 foizi 

• tog'lar va tog'lararo cho'nqirlar. 

RespublikahududiOsiyoningquruqzonasigakiradi. Uning 70 

foizdanko'prog'iiqlimiyo'zgarishlargamoyilsahrovayarimdashtlardaniborat. 

lyuloyiningo'rtachaharoratitekisliklardashimolda 260Cdanjanubda 

300Cgachao'zgaradi, maksimalko'rsatkichlari 45-470Cgachako'tarilishikuzatiladi. 

Yanvaroyiningo'rtachaharoratijanubda 00Cdanshimolda 80Cgachapasayishimumkin. 

Havoyog'inlariasosankuz-bahormavsumlaridakuzatiladi. 

Tekisliklardabiryilmobaynida 80-200 mm, tog'laretagivaadirlarda 300-400 mm, tog' 

tizmalariningg'arbiyvajanubiy-g'arbiyyonbag'irlarida 600-800 mmgachayog'adi. 

Mazkurhududgaturlihavooqimlaribemalolkiraoladi. Shimoldan, 

g'arbiyshimoldanvag'arbdankengtekisliklargao'zgarganantlantikvasovuqarktikahavo

massalarikiribkeladi. 



Qishdaissiqsektorlardanjanubiysiklonlarkeltiradigantropikhavomassalariorqalijadalho

ldakunlarbirdanisiyboshlaydi. 

O'zbekistonhududidatabiiy-

iqlimiysharoitgamosholdaqatorekotizimlarfarqlanadi: sahrolitekisliklarekotizimlari, 

tog' etaklarivaadirlar, daryovaqirg'oqbo'ylarigaoidekotizimlari, 

daryoningtarmoqlanganmansabivanamlihududlarekotizimlari, tog'larekotizimlari. 

Ularningharbirifloravafaunaturkumlariningrivojigavafaoligata'siretadigantabiiykomp

onentlarmajmuidir. 

Respublikaningtog'liqismidamuzliklardegradatsiyasivaularmaydoniningqisqarishikuz

atilmoqda. 

Ma'lumotlartahlilitog'lidaryolarhovuzidaqorqatlamlariyilsayinkamayishiniko'rsatdi. 

Tavsiyaqilinganmateriallartavsifi 

Mayinmovutgazlamalardanasosiyxillarikostyumlikgazlamalar, movutlar, triko, 

sheviotlar, paltolikgazlamalar. Kostyumlikgazlama - 

movutassortimentdagiengsifatlivaog'irgazlamalardanbiri; eni 136 -142 sm, 1 

mgazlamaningmassasi 450 - 800gr. Kostyumlikgazlamalar 166 - 62,5 

tekslikalavaipdansofjunlivayarimjunliqilibto'qiladi; sidirg'a, 

melanjvaguldorbo'lishimumkin. Odatda, 

kostyumlikgazlamalarmurakkabvaba'zangullio'rilishdato'qiladi. O'rilishusuligsqarab, 

kostyumlikgazlamalarbirqatlamli (ikkisistemadaniborat), biryarimqatlamli 

(uchsistemadaniborat) vaikkiqatlamli (4 - 5 sistemadaniborat) bo'ladi. 

Kostyumlikgazlamalarningnisbiyzichligiodatda 100% danoshiq, ba'ziartikullariniki 

150% gacha. Pardozlashpaytidadraplaruzoqmuddatbosiladi. 

Yarimjunkostyumlikgazlamalardapaxtaipdanbo'lgantandabutunlayyopilibturadi. 

Kostyumlikgazlamalarningerkaklarvaayollargamo'ljallanganxillaribor. 

Erkaklargamo'ljallangankostyumlikgazlamalaranchaqalin, og'irvazichbo'ladi. 

Kostyumlikgazlamalarningtexnologikxossalariularningtolatarkibigaqalinligivazichlig

igabog'liq. 

Kostyumlikgazlamalarnibichishdatuklariningyo'nalishinixisobgaolishkerak. 

Ularnitikishda 120-130 omerliignalarva 30-40 nomerlig'altakiplarishlatiladi. Sof jun 



draplar uchun kirishish normasi 3 %, yarim jun draplar uchun -4%. Kostyumbop 

gazlamalar erkaklar va ayollarning mavsumbop kostyumlar tikish uchun 

ishlatiladi.[4] 

Qotirma materiallari 

To'qimachilik materialini yopishtirish uchun mo'lajallanagan yelimlar nimaga 

ishlatilishiga, undan foydalanish sharoitaga qarab ba'zi talablarga javob berishi 

lozim. 

Kiyimni nimaga mo'ljallanganidan qat'i nazar, qotima materiallarga 

qo'yiladigan umumiy talab quyidagilardan iborat: 

• Yelim material sirtiga yaxshi yopishishi va unda mustaxkam yopishib 

turishi kerak; 

• Yelim qatlamning pishiqligi va elastikligi yetarli darajada bo'lishi lozim; 

• Eskirishga chidamliligi yetarlichi bo'lishi kerak; 

• Oson va havfsiz yelimlashni ta'minlashi kerak. 

Ustki kiyimlar tayyorlshda qo'llaniladigan yelimlar chokning pishiq, elastik, 

namlik va temperatura va o'zgarishlari ta'siriga, soviqqa chidamli, kimyoviy 

tozalashga turg'un bo'lishini ta'minlashi lozim. 

Ustki kiyimlar uchun nA6/66/610 va nA/6/66 poliamid yelimli kukun asosida 

tayyorlangan qotimalik materiallar tavsiya etiladi. 

Tanlagan avra gazlamasi uchun hom suruplik qotirmalik gazlamasi tanlangan 

bo'lib, tuk chiqarilgan tomoni - ip gazlama artikuli 105 - tuk chiqarilmagan tomoniga 

artikuli 706 bo'lgan nA6/66 yelim kukuni qoplangan. Bu qotirma materiali 

yuqoridagi talablarga javob bera oladi. 

Asosiy biriktiruvchi materiallarga tikuvchilik iplari kiradi. Tikuvchilik 

iplari paxta, zig'ir, ipak, viskoza, kapron, lavsan, propilen tola va ipalridan 

tayyorlanadi. 

Kimyoviy tolalardan olinuvchi tikuvchilik iplari 

Kimyoviy kompleks iplar va tolalardan olinuvchi tikuvchilik iplarining 

turlari yildan-yilga kengaymoqda. 



Kimyoviy tolalardan birikkam, shakldor, o’zakli armaturalangan, shtapel 

tolalaridan olingan, tiniq va suvda eriydigan tikuvchilik iplari ishlab chiqariladi. 

Sintetik gazlamalar, charm, plyonka qoplamali gazlamalardan tikiladigan 

buyumlarni tikishda savdo nomeri 50-K deb belgilanadigan kapronbirikkan iplar 

ishlatiladi. Paxta tolali iplarga nisbatan ularning mustahkamligi, ishqalanishga 

chidamliligi ancha katta, lekin ular issiqqa chidamaydi. Minutiga 2000-2200 qaviq 

hosil qilib tikilganda igna teshigiga ishqalanib eriydi va uziladi. 

Ustki kiyimlarni tikishda viskoza, polinoz, lavsan va kapron, shtapel 

tolalaridanolinuvchi tikuvchilik iplari ishlatiladi. Tashqi ko’rinishi bilan bu iplar 

paxta tolali iplarni eslatadi, lekin ular mayinlik, mustahkamlik, issiqqa turg’unligi 

bilan paxta tolali iplardan ancha yaxshi. 

 

Tavsiya qilingan materiallar tavsifi 

2.1-jadval 

 Material nomi Tola tarkibi 10 smda 

zichligi 

O'rilishi Kengligi,sm O’g’irligi. 

Gr/m2 

  tanda Arqoq tanda arqoq 

1. Kostyumbop 

gazlama 

Zig'ir, 

kapron 

Zig'ir, 

kapron 

160 200 Mayda 

gulli 

150 205 

2. Astarlik 

gazlama 

Kapron Kapron 200 160 Sarja 150 200 
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2.2 Asosiykonstruksiyaqurishusuliniasoslabtanlash 

EMKOningumumiyvauniversalxususiyatiasosiykonstruktivkesmalarmajmuiningb

elgilanishivaularnianiqlashusulidadir. 

Kesmalarmajmuitananingyuqorivapastkiqismlarigamo'ljallanganikkiqismgabo'lingan

holdaxarqandaykiyimlarturidatakrorlanadi. 

Konstruktivkesmalarmajmuimodayo'nalishiga, 

texnologiyavamateriallarxususiyatigabog'liqemas.[3] 

Kesmalarmajmuidagiharqaysixisoblashformulalariraqamlartartibidao'zo'rnigaega. 

Harqandaykiyimturinikonstruksiyalashuchunyagonausuldaumumiyyagonaketma-

ketliktuzilgan: 

• o'lchamlar yagona tizimi ; 

• qo'shimchlartasnifivayagonatizimi ; 

• formulalaryagonaligivakonstruksiyatuzilishiningyaxlitketma-ketligi ; 

• kiyimkonstruksiyasiningyagonaasosivakiyimturlariningbazaviyasosi ; 

• gradatsiyaning yagona tamoyillari ; 

• konstruksiyagaoidtexnikchizmaningqat'iyqoidalari ; 

• konstruktivnuqtalarningbirxilnomlanishivaraqamlibelgilanishi ; 

• konstruktorlikxujjatlariningyagonaxajmivamazmuni; 

Assortimenti, bichimi, vazifasiboyichafarqlanadigan, 

turlimateriallardanyakkatartibdavaommaviytarzdatayyorlanadiganturlikyimlarkonstru

ksiyasiniishlashdaushbuuslubdastlabkibazasifatidaqo'llanilishimumkin. 

Mazkuruslubilmiyjixatdanasoslangan, 

chunkiuningdastlabkibazasisifatidanufuzlidavlatlaraholisiningantropometriko'lchaml

ari, 

ilmiyjixatdanasoslangankonstruktivvatexnologikqo'shimchalartizimivakonstruksiyaq

urishdataxliliyxisoblashformulalariishlatilgan. 

2.3. Asosiykonstruksiyachizmasiniqurishuchundastlabkima'lumotlar 

AKchizmasiniqurishuchundastlabkima'lumotlarsifatidao`lchamlarvaqo`shimchal

arolinadi. AK tuzishda tipaviy figura o`lchamlari tarmoq standard (OST) va davlat 

standard (GOST)dan tanlanadi. Muayyan konkret figuraga o`lchamlar individual 



figuradan olinadi. O`lchamlar soni tanlangan va loyihalanayotgan ob'ekt 

assortimentiga bog`lab olinadi, tushuntirish xatida razmer o`lchamlari jadvalda 

keltiriladi (2.2.-jadval). 

Tipaviy (individual) figuraning o`lchamlari 

2.2.-jadval. 

№ O`lchamlar nomi Shartli belgisi Qiymaiti, sm 

1 2 3 4 

1. Bo`yin yarim aylanasi Osh 

 
24 

2 Ko`krak aylanasi Og 

 

38 

3 Bel aylanasi ot 39 

4 Bo`ksa aylanasi ob 43 

5 Ort bel uzunligi Dsp 42 

6 Yubka uzunligi D i               37 

Qo`shimchalartanlashdaloyihalanayotganmodelxususiyatlariga (nomi, vazifasi, 

silueti, materialxususiyativah.k.) 

hamdakelgusimavsumuchunmodayo`nalishibo`yichatavsiyalargaahamiyatberilgan. 

Tanlanganqo`shimchalarvaularningqiymatlaritushuntirishxatidajadvaldakeltirilgan 

(2.3.-jadval). 

 

Asoskonstruksiyaqurishuchunqo`shimchalar.  

2.3.-jadval. 

№ Qo`shimchalar nomi Shartli belgisi Qiymati, sm 

1 2 3 4 

1. 
Bel chizig`i bo`ylab gavdada 

bemalol turish qo`shimchasi 
Q Bl 1 

2 
Bo`ksa chizig`i bo`ylab gavdada 

bemalol turish qo`shimchasi 
Q Bl 2 

 

2.4. Asos konstruksiyani qurish va hisobi 
Loyihalanayotgan model asos konstkuksiyasi hisobi. 

2.4.-jadval.  

№ Qomat o’lchamlarining nomi Belgilar 

Qomat 

o’lchamining 

miqdori 

1.  Bo’y  R 164 

2.  Bo’yin asos nuqta balandligi  Vb a n 140.6 

3.  Bo’yin nuqta balandligi  Vb.n 141.7 



4.  Yelka nuqta balandligi  Ve.n 135.4 

5.  Orqa qo’ltiq osti burchagining balandligi Voqob 18.6 

6.  Ko’krak balandligi Vk 39.4 

7.  Bo’yin aylanasi  Ob 19.8 

8.  Ko’krakning birinchi aylanasi  OKI 51.5 

9.  Ko’krakning ikkinchi aylanasi  OKII 58 

10.  Ko’krakning uchinchi aylanasi  OkIII 56 

11.  Bel aylanasi  Obel 46.3 

12.  Bo’ksa aylanasi Obo’k 58 

13.  Yelka aylanasi  Oel 34.8 

14.  Yelka kengligi  Shel 13.6 

15.  Gavda old qismining belgacha uzunligi  Dold.bel 46.2 

16.  Orqa yeng o’miz balandligi  Vort.eng.o’miz 18.6 

17.  Ko’krak turtib chiqqan nuqtalarini hisobga olgan 

holda ort bo’lak uzunlik 

Dor.bel 40.8 

18.  Yelka qiya balandligi  Velka.qIya 45.3 

19.  Orqa bel chizig’idan bo’yin asos nuqtasigacha 

bo’lgan oraliq 

Dor.bel1 44.3 

 Ko’krak kengligi  Shk 18.8 

20.  Ko’krak markazi  Sk 11.4 

21.  Gavda ort qismining kengligi  Shor 20 

22.  Tirsakkacha qo’l uzunligi Dqo’l.tir 32.6 

23.  Qo’lning bilakkacha uzunligi Dqo’l.bil 56.4 

 

Ko’krak, bel va bo’ksa aylanasi qo’shimchalari 

2.5.-jadval. 
1 Ko’krak aylanasi  POk 1.5-2.5 

2 Bel aylanasi  PObel 0.5-1 

3 Bo’ksa aylanasi  PObo’ksa 0-0.5 

4 Yelka aylanasi POelka 2.5-3.5 

 

Ayollar nimchasini asos chizmasiga beriladigan konstruktiv 

qo’shimchalar qiymati 

2.6.-jadval.  
Ko’krak chizig’i bo’ylab 

-orqa Porqa 1 

-eng o’mizi PSheng.o’miz 2.5 

-old Pold 1 

-bel aylanasi PObel 2 

-bo’ksa aylanasi  PObo’ksa 1 

-elka aylanasi  POelka 5 

-proyma chuqurligi  PGeng.o’miz 4 

-

kurakturtibchiqqannuqtalarinihisobgaolganholdaortbo’lakbelgachauzunlik 

PDort.bel 1 

-orqabelchizig’idanbo’yinasosnuqtasigachabo’lganoraliq PDort.bel1 1 

-gavdaoldqisminingbelgachauzunligi PDold.bel 1.5 

-ko’krak balandligi PVk 0.7 



-ko’krak markazi  PSk 0.3 

 



Ayollar nimchasini asos konstruktsiyasini qurish 

2.7.-jadval.  
Konstruktiv 

bo’lak belgisi 

Siljitish yo’nalishi Hisob formulasi va hisoblar Konstrukti

f bo’lak 

qiymati 

Ayollarnimchasinibazisgorizontalto’g’richiziqlarinianiqlash 

1-2 Gorizontal bo’yicha 

o’ngga 

1-2=Shel+PShel=18.2+1  19.2 

2-3 Gorizontal bo’yicha 

o’ngga 

2-3=dold.ort.qG‘l+P dold.ort.qG‘l=10.8+2.5 13.3 

3-4 Gorizontal bo’yicha 

o’ngga 

3-4=Shk+(OkII-Ok1)=17.2+(50.2-45.7) 21.7 

1-4 Gorizontal chiziq 1-4=19.2+13.3+21.7 54.2 

Ayollarnimchasinibazisvertikalto’g’richiziqlarinianiqlash 

1G Vertikal bo’yicha  1G=Vort.eng.o’m+PVort.eng.o’m=17.8+4 21.8 

1T Vertikal bo’yicha  1T=Dold.bel+PDold.bel=40.4+1 41.4 

TB Vertikal bo’yicha  TB=0.5Dort.bel=0.540.4 20.2 

1N Vertikal bo’yicha  1N=110+2 112 

Ort bo’lak 

1-5 Gorizontal bo’yicha 

o’ngga 

1-5=1|3SbG‘yin+PObG‘yin=18.3:3+1 7.1 

5-6 Vertikal bo’yicha 

yuqoriga  

5-6=1|4(1-5)+0.5=7.1:4+0.5 2.1 

6-7 Vertikal bo’yicha 

pastga  

6-7=Velka 6.4 

7-8 Vertikal bo’yicha 

o’ngga  

7-8=Shelka 13.3 

8-9 Vertikal bo’yicha 

o’ngga 

Psalqi=8-9=2.5+0.5 3 

6-8 Qiya chiziq ↘ 6-8=Shelk+Pvitoch+Psalqi=13.3+2.5+0.5 16.3 

1-10 Gorizontal bo’yicha 

pastga  

1-10=0.3(Dort.bel+PDort.bel)=0.3(40.4+1) 12.4 

10-11 Vertikal bo’yicha 

o’ngga 

10-11=0.5(Short+PShort)=0.5(18.2+1) 9.6 

6-12  6-12=1|4 6-8=1|416.3 4.0 

TT1 T nuqtadan 

gorizontal bo’yicha 

o’ngga 

TT1 =1.0 ∻1.5 sm  



12 nuqtadan 

pastga  

12 va 11 nuqtalar birlashtirilib vitochka uzunligi 9÷11 sm o’lchab, 14 nuqta 

qo’yiladi. 

14-12 to’g’ri chiziqdan yuqoriga 0.5÷1 sm ko’tarib, 13 nuqta beligalnadi. 

13 nuqtadan vitochka kengligi 2.5 sm kenglikda radius bilan belgilanadi. 

14-13 vitochkaning chap tomoni bilan o’ng tomoni tenglashtirilib 15 nuqta 

bilan belgilanadi. 

T4-16 T4 nuqtadan vertikal 

bo’yicha pastga  

T4-16=1÷2.5 1.0 

16-17 Gorizontal bo’yicha 

yuqoriga  

16-17Dold.bel+PDold.bel44.3+1.5 15.8 

17-18 Gorizontal bo’yicha 

chapga 

17-18=17-18+1=7.1+1 8.1 

18-20 Gorizontal bo’yicha 

pastga 

20 nuqtadan chapga 

gorizontal chiziq 

chiziladi va unda 18 

nuqtadan Shelka 

o’lchami kattaligi 

yoy belgilanadi. 

18-20=6-7-1.5=6.4-1.5 4.9 

18-21 18 nuqtadan yoy ↙ 18-21=R=Shelka 13.6 

16-22 Gorizontal bo’yicha 

chapga  

16-22=Sk+PSk=10.1+0.3 10.4 

22-23 Vertikal bo’yicha 

yuqoriga  

22-23=(Dold.bel-Vk)+0.5PVk=(53-

35.3)+0.8 

18.5 

 23 nuqtadan chap tomonga 23-18 vitochka o’ng tomoni uzunligi o’lchab 

qo’yiladi va 24 nuqta belgilanadi. 

18-24 Vitochka kengligi 18-24=2(SkII-CkI)+1=2(50.2-45.7)+1 10.0 

 23 nuqtadan 23-21 oraliq kattaligi bilan yoy belgilanadi. 24 nuqtadan 

Shelka=13.6 kattalikda ikkinchi yoy belgilanadi va 25 nuqta olinadi. 25 nuqta 

24 nuqta bilan to’g’ri chiziq orqali birlashtiriladi.  

Yeng o’mizi 

R1 Ort bo’lak pastki 

qismida radius bilan 

yoy o’tkaziladi 

R1=0.55Sheng.G‘m-0.5513.3 7.3 

 

R2 

Old bo’lak pastki 

qismida radius bilan 

yoy o’tkaziladi. 

R2=0.45Sheng.G‘m=0.4513.3 6 

 G32 gorizontal bilan R1 radiusning kesilish nuqtasi P3 nuqta bilan belgilanadi. 

G33 gorizontal bilan R2 radiusning kesilish nuqtasi P6 nuqta bilan belgilanadi. 

P3 nuqta 9 nuqta bilan egri chiziq orqali birlashtriladi. 

P6 nuqta 25 nuqta bilan egri chiziq orqali birlashtiriladi. 

Yon qirqim va bel vitochkalari 

YeV  YeV=Shk-(Sbel+Pbel)=54.2-(37.0+3) 14.2 



 Ort bo’lak vitochka 

kengligi 

0.25ΣV=0.2514.2 3.6 

 Old bo’lak vitochka 

kengligi 

0.45ΣV=0.4514.2 6.4 

 Ort o’rta chizig’idan 

o’ngga  

TT1 10.0 

TT1
1 T1 nuqtadan vertikal 

yuqoriga  

TT1
1
 17.0 

16-T3 16 nuqtadan 

gorizontal bo’yicha 

chapga  

16-T3 9.0 

23-T3 23 nuqtadan pastga 

belgilanadi  

23-T3 1.0 

G5 Ort bo’lak yon chizig’i ort bo’lak kengligi belgilovchi G22 gorizontal 

chiziqdan 4 sm o’ngda belgilanadi. 

 Yon chiziq qiyaligi  0.3ΣV=0.314.2 4.2 

NN5 N nuqtadan 

gorizontal bo’ylab 

o’ngga  

G5 nuqta etak chizig’igacha davom 

ettirilib N5 nuqta qo’yiladi 

 

N4N4
1 N4 nuqtadan vertikal 

bo’ylab pastga  

N4N4
1=1.0 sm 1.0 

 N5 va N4
1 nuqtalar birlashtirilib old bo’lak etak chizig’i 

chiziladi 
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2.5. Loyiha obyektini konstruktiv modellash 

AK konstruksiyasi bajarilgandan so'ng model eskiziga muvofiq konstruktiv 

modellandi. 

 Ayollar nimchasining yangi modelini ishlab chiqishda asosiy e'tibor ko'krak 

viyuchkasini ko'chirishga,old bo'lak,ort bo'lak,yeng bo'laklarini kengaytirishga yoki 

toraytirishga,shu bo'laklarning uznligini va proportsiyasini o'zgartirishga qaratildi.[3] 

2.6. Ishchi hujjatlarni tuzish  

2.6.1. Yangi model andozalarini tayyorlash prinsiplari 

Andozalarni chizmasi buyumni tuzuvchi barcha detallarga konstruktorlik 

hujjatlarning yagona sistemasi talablariga muvofiq tayyorlanadi. 

Andozalar chizmasi quyidagi ketma-ketlikda bajariladi: 

• Konstruksiya chizmasi batafsil tekshiriladi; 

• Chizmaga gazlamaning kirishuvchanligiga bog'liq aniqliklar kiritiladi; 

• Detallarnusxasiboshqaqog'ozgatushiriladi; 

• Asosiy detallar andozalarining ishchi chizmalari quriladi; 

 Ishchi chizmada foydalanishga mo'ljallangan andzalar tayyorlanadi 

Konstruktorlik hujjati yagona sistema talablariga ko'ra detallar chizmasida texnik 

talablarga ko'ra javob bera oladigan, tanda ipining yo'nalishi va tanda ipining 

me'yorlar bo'yicha ruhsat etilgan og'ishlar va nazorat kertiklari belgilanadi. Kiyim 

konstruksiyasi bo'yicha asosiy detallar andozalari tayyorlanadi. 

Asosiy andozalar - konstruksiyasidan chiqadigan detal andozalari hisoblanadi. 

Hosila andozalar - asosiy detallar andozalarining chizmasidan tayyorlanadigan detal 

andozalariga aytiladi. Hosila andozalar yordamida tikuv buyumlari konstruktiv, 

dekorativ, elementlar bilan bezatiladi. Qirqimlqrga muayyan ishlov beriladi. Detallar 

konturlari aniqlanadi. Ular buyum shaklining barqarorligini ta'minlaydi. Shu bois 

hosila andozalarining o'lchamlari va shakli bilan bog'liq holda quriladi. 

Hosila andozalar quyidagi guruhlarga bo'linadi: 

• Asosiy andozalardan bichiladigan hosila andozalar; 

• Astar detallarining andozalari; 

• Qotirma detallarining andozalari. 



Orginalandozalar - ishchichizmalargaaynanmuvofiqkeladi. 

Ularbazisrazmergato'g'rikeladi. Bazisrazmerlarguruhlarbo'yichaaniqlanadi. 

Etalonandozalar - 

orginalandozalarasosidagradatsiyaorqaliqolganrazmerlargatayyorlanadivaeksperimen

talsehidasaqlanibishchiandozalarninazoratqilishdaishlatiladi. (2.5, 2.6, 2.7 - rasmlar).  

Ishchiandozalar - 

etalonandozalarasosidaishlabchiqiladivabevositaishlabchiqarishjarayonida, 

joylashmaqilishda, bichiqlarniqirqishdavadetallarkonturinianiqlashdaishlatiladi. 
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Andozalardagi chok haqlari 

2.8.- jadval. 

  Chok haqi nomi va qiymati, mm  

 
Detal va 

qirqimlar nomi 

B
ir

ik
ti

rm
a 

ch
o

k
 

A
g

'd
ar

m
a 

ch
o
k

 

B
u
k

la
sh

- 

q
ay

ir
is

h
g

a 

Q
ir

q
is

h
g

a 

K
ir

is
h
ti

ri
sh

 v
a 

is
h

lo
v

 b
er

is
h
g

a 

B
ez

ak
 c

h
o
k
 

Izox 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1 

Old bo'lak 

• yeng o'mizi 

qirqimi 

• yonqirqim 

• pastki qirqimi 

• relyf qirqim 

• bort qirqim 

 

1,0 

1,0 

1,0 

1,0 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

0,7 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 

2 

Old yon bo'lak 

• yoqa o'mizi 

• yuqori 

qirqimi 

• relef qirqim 

• pastki qirqim 

• bort qirqimi 

 

1,0 

1,0 

1,0 

7 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

3 

Old yon bo'lak 

• yuqori qirqim 

• yon qirqimi 

• pastki qirqim 

• relef qirqimi 

1,0 

1,0 

1,0 

1,0 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

4 

Old o'rta bo'lak 

• yuqori qirqim 

• yon qirqim 

• bort qirqim 

1,0 

1,0 

1,0 

- 

7 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

buklov 



6 

Ort o'rta bo'lak 

• yuqori qirqim 

• yon qirqim 

• baskaqirqim 

1.0 

1.0 

1.0 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

7 

Adip 

• yoqa o'mizi 

• yelka qirqim 

• ichki qirqim 

• etak qirqim 

• bort qirqim 

1.0 

1.0 

- 

- 

- 

- 

1.0 

7 

- 

- 

- 

- 

3.0 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

8 

Yoqa 

• yuqori qirqim 

• yoqa o'mizi 

1.0 

7 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 

buklov 

- 

- 



Detallar spetsifikstsiyasi 

2.9 Jadval. 

 Detallar nomi Detal 

kodining 

belgisi 

Detallar soni Izoh 

andozada bichiqda 

1 2 3 4 5 6 

Asosiy detallar 

1. Old bo'lak 0.1 1 2 - 

2. Old yon bo'lak 0.2 1 2 - 

3. Old o'rta bo'lak 0.3 1 2 - 

4. Ort o'rta bo'lak 0.4 1 2 buklov 

5. Ort yon bo'lak 0.5 1 2 - 

6. Adip 0.6 1 2 - 

7. Ustki yoqa 0.7 1 1 buklov 

8. Ostki yoqa 0.8 1 1 buklov 

9. List chontak 0.9 1 1 - 

Astar detallari 

20. Old bo'lak astari 10 1 2 buklov 

21. Ort bo'lak astari 11 1 1 - 

Qotirma detallar 

23. Old bo'lak qotirmasi 12 1 2 - 

24. Old yon bo'lak qotirmasi 13 1 2  

25. Old o'rta bo'lak qotirmasi 14 1 2  

27. Adip qotirmasi 15 1 2 - 

28. Ostki yoqa qotirmasi 16 1 1 - 

30. Ortbo'lakyoqao'miziqotirmasi 17 1 1  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Andozalarda nazorat kertiklar qoyish joylarining ro’yxati 

2.10-jadval. 



 Detallar va qirqimlar nomi Kertiklar joylanishi 

1 2 3 

1 Old bo'lak - relef qirqim ko'krak chiziqda 

2. Old o'rta bo'lak 

• yuqori qirqim 

• yon qirqim 

kokrak chiziqda bel chiziqda 

3. Ort o'rta bo'lak 

• yon qirqim 

• yuqori qirqim 

bel chizig'i lif chizig'ida 

4. Yoqa - yuqori qirqim Bo’yim omizi chizig'ida 

 

 

Detallarda tanda ipining nominal yo'nalishi va andozalarda ulardan yo'l 

qo'yilgan og'ishlar 

2.11.- jadval. 

 Detallar nomi Tanda ipining yo'nalishi Tandaipiningyo'lqo'yilganog'ishi, 

% 

1 2 3 4 

1. Old koketka Bort qirqimiga parallel 1% 

2. Old bo'lak Bort qirqimiga parallel 1% 

3. Old yon bo'lak Bort qirqimiga parallel 1% 

4. Old o'rta bo'lak Bort qirqimiga parallel 1% 

5 Ort o'rta bo'lak Etak qirqimiga 

perpendikulyar 

0% 

6 Adip Bort qirqimiga parallel 0% 

7 Ustki yoqa Boyin o'miziga 

perpendikulyar 

0% 

8 Ostki yoqa Bo'yin o'miziga 

perpendikulyar 

0% 



 

2.6.2. 

LoyihalanayotganmodelgagazlamasarflashnormasininghisobiYangimodelandoz

alariningmaydoni (yuzasi) 

2.12.- jadval. 

Detallar nomi Detal 

kodining 

belgisi 

Detallar soni Detallar 

maydoni,sm2 andozada bichiqda 

Old bo'lak 01 1 2 1921 

Old relyef bo'lak 02 1 2 1617 

Ort bo'lak  03 1 2 208.56 

Ort relyef bo'lak 04 1 2 199.8 

Jami: 3946.36 

 

Yangimodeldetallariyoyilmasidaandozalararochiqitlarninghisobi 

2.13.- jadval. 

Tarmoq normativlari bo'yicha andozalararo chiqitlar nomi Andozalarar

o chiqitlar 

miqdori,% 

Umumiy norma 14 

Model xususiyatiga qo'shimcha 3 

Yangimodeldetallariyoyilmasigaoidandozalararochiqitlarningjamlangan

miqdori (BH) 

17 

 

Yoyilmani bajarishdan avval uning dastlabki uzunligi quyidagicha aniqlanadi: 

Lp = Hcinp/Wp = 2630.9/150 = 17.53 

Bu yerda : 

H0np - bo'rlamaning dastlabki normasi; 

Wp - gazlamaning eni; 



Bo'rlamaga sarflanadigan materialning dastlabki normasi quyidagi formula 

bo'yicha aniqlanadi: 

H0np = F^100/100-Bh = 3946.36*100/150 = 2630.9 

Bu yerda: 

F^ - andozalar yuzasi, sm 

Bh - andozalar orasidagi chiqitlar, normative miqdori. 

Yoyilmani bajarishda andozalar yoyilmasiga qo'yiladigan maxsus texnik shartlar 

va talablarga rioya qilinadi. Xususan yoyilma tuzganda gazlama gullariga, tuklar 

yonalishiga, detallarda tanda va arqoq iplarining yo'nalishiga e'tibor beriladi. 

Andozalararo chiqitlar foizi quyidagicha hisoblanadi: 

B$ = (H.o.0 - F^)/H.o.0 * 100 = 80.81 

2 

Bu yerda: H.o.$ - bo'rlamaning haqiqiy normasi 

 



III. TEXNOLOGIK BO'LIM 

Xitoy firmasining "HOWER" HW -8700, ALBA tikish mashinalari jahon 

miqyosida juda keng qo`llaniladi. Hozirgi paytda ishlab chiqarilayotgan ikki ignali 

yo`rmash mashinalari texnologik va texnik ko`rsatkichlari jihatidan zamon talablariga 

javob beradi. Bu mashina ayollar ko`ylaklari, bolalar kiyimlari, erkaklar kuylaklarini, 

trikotaj buyumlarni ikki ipli zanjirsimon baxyaqator yuritib tikishga va bir yo`la uch 

ipli zanjirsimon yo`rma baxyali baxyaqator yuritib gazlamalar qirqimini yo`rmashga 

mo`ljallangan. Asosiy valining aylanish chastotasi 6500 ayl/min, baxyasining 

yirikligi 0 dan 4 mm gacha, yo`rmash kengligi 3,2-6,35 mm, parallel ignalari 

o`rtasidagi oraliq 3,2 mm, chokning kengligi 6,4-9,55 mm gacha rostlanishi mumkin. 

DCx27 ignalari Yaponiyada ishlab chiqarilgan. Pichoq mexanizmi qaychi prinspida 

ishlaydi. Mashinada tepki tagidan tikilib chiqqan gazlamalardagi zanjirsimon iplarni 

qirqish uchun elektr magnit qurilma qo`llaniladi. Mashinada markazlashtirilgan 

avtomatik moylash sistemasi bo`lib, uni asosiy val harakatga keltiradigan tishli 

g`ildirakli nasos ishlatadi.  

Mashinada turli iplarni qo`llab tikish imkoni bor. Ignani sovitish qurilmasi 

mashinaning maksimal tezligida ham igna qizishidan himoyalaydi. Differensial 

surish mexanizmida mikrosozlagich sistemasi qo`llanilgan. Material ostidagi plita 

boshqaruv richagi yordamida yengil ochiladi [9].     

Texnologik bo'limda quyidagilar ishlab chiqiladi: 

• Tikuv buyumlarini ishlab chiqarish jarayonini tehnologik bog'liqligini tahlili; 

• Ishlab chiqarish oqimini va tikuv sexini loyihalash. 

 

3.1. Tikuv buyumlarini ishlab chiqarish tehnologik bog'liqligini tahlili 

• 3.1.1. Asbob-uskuna va tikish usullarini tanlash va asoslash 

Asbob-uskuna va tikish usullari ishlab chiqarish oqimida tayyorlanadigan 

mahsulot va ishchilar soniga qarab tanlanadi. Shu bilan birga tikuvchilik sanoatini 

tehnika va tehnologiyasini takomillashtirish asosiy yo'nalishlarini, detallarni 

yelimlab ulash, unumdorligi yuqori bo'lgan asbob-uskunalarni maksimal qo'llashni, 

sermehnat qo'l ishlarini mehanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirishni, yahlit 



bichilgan detallar va kam operatsiyali tehnologiyadan foydalanishni hisobga 

olinadi.[8] 

Buyumni tikishda qo'llaniladigan chok turlari, asbob-uskunalar tavsifi, 

tehnologik ishlov berish tartiblari jadval shaklida ko'rsatiladi. Kiyimning sifati va uni 

tikish narxi ko'p jihatdan tikish usuliga bog'liq bo'ladi. Shuning uchun ham tikish 

usullari yuqori sifatli mahsulot ishlab chiqarilish va zamonaviy mashina va 

moslamalardan maksimal foydalanish imkonini beradi. 

Bir vaqtda turli kiyim tikiladigan oqimlarini loyihalashda, ayrim uzellari tikish uchun 

hamma tur kiyimlarni tikishga to'g'ri keladigan yagona usul tanlangani ma'qul. 

Tikish usullarini tanlashda aslida bir xil usulda tikilishi mumkin bo'lgan bo'rt, yoqa, 

yeng o'tkazish kabi detal va uzellarini tikish uchun bir xil me'tod tanlashga e'tibor 

beriladi. 

Oqimlarni loyihalashda tikish usulini oqimda ishlab turgan uskunalarni 

hisobga olib tanlanadi va eskirga mashinalar o'rniga yangilari o'rnatiladi. Texnologik 

jihatdan bo'linmaydigan operatsiya tikish jarayonining texnologik jihatdan maydaroq 

ishlarga ajratilishi mumkin bo'lmagan yaxlit bir elementdir. 

Har bir tur kiyimni ishlab chiqish jarayonidagi texnologik jihatdan bo'linmas 

operatsiyalarning mazmuni va miqdori jarayonining tashkiliy shartlariga bog'liq 

emas. Kiyim tikish usuli o'zgarishi bilan birga texnologik jihatdan bo'linmaydigan 

operatsiyalarning soni va mazmuni ham o'zgaradi. Kiyimlarning tikilishi qanchalik 

murakkab undagi detal va uzellar qanchalik ko'p, mehnat sarfi qanchalik yuqori 

bo'lsa, texnologik jihatdan bo'linmas operatsiyalar shunchalik ko'p bo'ladi. 

Texnologik jihatdan bo'linmas operatsiyalar tanlangan eng ma'qul tikish usullari 

asosida fabrikaning eksperimental sexida tuziladi. 

Bu operatsiyalarni ishlab chiqish, tikish usulini aniqlashda ishlaydigan 

uskunalarni, mehanizatsiya vositalarni, asboblarni tikishning texnologik rejimini 

tanlashdan ishning qaysi razryadga oidligi va operatsiyalar bajarilishi uchun vaqtni 

belgilashdan iborat. Texnologik jarayonda asbob-uskunalardan ketma-ket, parallel va 

aralash usulda foydalanish mumkin. Bu usullar orqali buyum tikishga ketadigan sarf 



vaqtni ma'lum darajada qisqartirish mumkin. Bunda tikish usuli va asbob- 

uskunalarni to'g'ri tanlash va ulardan samarali foydalana bilish lozim.[9] 

Buyum tikishda qo'llanadigan chok turlari. 

3.1-jadval 

T/

r 

Chok 

turi 

Konstruksiyasi Qo'llash jarayoni Baxyaqator 

turi 

Asbob-

uskuna , 

moslama 

nomi va 

belgisi 

1 2 3 4 5 6 

1. Biriktir

ma chok 

 

Yelka , 

yonqirqimlarnibiriktiribtikish 

Ikki ipli 

zanjirsim

on chok 

"ZARIF" 

tikuv 

mashinasi 

2. Bostirma 

chok  

Bortvaadipchokmarinibostirbti

kish 

Ikki ipli 

zanjirsim

on chok 

"ZARIF" 

tikuv 

mashinasi 

3. Yormash 

 

Buyum qirqimlarini yormalash Uch ipli 

zanjirsimon 

chok 

MO-6714 

"Djuki" 

(Yaponiy

a) 

 

 

Qotirma qo'yish va namlab isitib ishlov berish operatsiyalari va tartibi. 

3.2 - jadval. 

T/r 
Operatsiya 

nomi 
Qo'llash jarayoni Ishlov berish parametrlari 

Asbob-

uskuna 

   
Harorat, 

0S 

Bosim, 

mPa 

Operatsiya 

davomiyligi, 

s 

 



1 2 3 4 5 6 7 

1. 
Yorib 

dazmollash 

Buyumni yelka va yon 

choklarda 

130°-

150° 

0.2-

0.35 
8-16 UTP-2EP 

2. 
Yotqizib 

dazmollash 
Buyum vitochkalarida 

130°-

150° 

0.2-

0.35 
8-16  

3. 
Ziylarni 

dazmollash 
Buyumniyoqavabortqismida 

130°-

150° 

0.2-

0.35 
8-16  

4. 

Tayyor 

buyumni 

dazmollash 

 
130°-

150° 

0.2-

0.35 
60  

5. 
Qotirma 

qo'yish 

Oldbo'lak, 

yoqavahokazolarda 

130°-

150° 
0.5 60 

MTUR1 

"Malkan" 

(Turkiya) 

 

Tikuv mashinalarini texnologik tasnifi 

3.3 - jadval. 

T

/

r 

Uskun

a 

nomi 

Marka 

i/ch 

zavodi 

Mashin

aning 

aylanis

h tezligi 

(ob/daq

) 

Ip 

chalish 

turi 

Bax

ya 

uzun

ligi 

(mm

) 

GOS

T 

2224

982- 

bo'yic

ha 

igna 

nome

ri 

Ip 

nom

eri 

Tikilad

igan 

materi

al 

qalinli

gi 

Qo'shimcha 

ma'lumotlar 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1

. 

Bir 

ignali 

univer

sal 

mashi

na 

"Djuki

DLN'' 

tikuv 

mashin

asi 

5000 

Ikki 

ipli 

zanjirs

imon 

5mm 

9

0; 

D

P 

x 

5 

50 7 mm 
Chokni 

mustaxkamlaydigan moslamasi mavjud 



2

. 

Maxs

us 

yorma

lash 

mashi

nasi 

MO-

6714 

"Djuki" 

Yaponi

ya 

8500 

Uch 

ipli 

zanjirs

imon 

4mm 

8

0; 

D

C 

x 

2

7 

50 5mm 
Avtomatikravishdaipuzishmoslamasim

avjud 

3

. 

Tugm

a 

qadas

h 

yarim 

avtom

ati 

LK-

1903 

"Djuki" 

2800 

Bir 

ipli 

zanjirs

imon 

3.5 

D

P 

x 

5 

50 6mm 
Avtomatikravishdaipuzishmoslamasim

avjud 

4 

Izma 

ochish 

yarim 

avtom

ati 

MEB-

320 

"Djuki" 

1500 

Ikki ipli 

siniq 

mokisi

mon 

3 

D

P 

x 

5 

50 3mm 
Avtomatikravishdaipuzishmoslamasiva

tugmalarbunkerimavjud 

 

Namlab –isitib ishlov berish mashina va uskunalari 

3.4 - jadval. 

T

/r 

Uskuna nomi Usk

una 

belg

isi 

i/ch 

zav

odi 

Yostqla

r 

orasida 

maksim

al 

bosim,

MPa 

Yuqori 

yostiql

arni 

qizdiris

h 

harorati 

0C 

Sikl 

davomiy

ligi, s 

Asbob-

uskuna 

o'lchaml

ari 

(uzunasi

, eni) 

mm 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Dazmol stoli UTP-

2EP 

 100°-

240° 

 Stol 

(1200x6



00) 

2 Detallargayelimqotirmaqo'yishuch

unmaxsuspress 

MTUR

1 

"Malka

n" 

Turkiya 

0.5 120°-

140° 

 Stol 

(1300x6

00) 

 

 



3.1.2. Buyum tikish tehnologik tartibini tuzish 

Kiyim tanlangan ishlov berish usullari asosida uni tikish texnologik tartibi 

tuziladi. Texnologik tartib bo'linmas operatsiyalardan iborat bo'ladi. Bo'linmas 

operatsiyani soni va miqdori buyumning murakkabligiga va tikish usullariga bog'liq 

bo'ladi. 

Buyum qancha murakkab bo'lsa, bo'linmas operatsiyalar soni shuncha ko'p 

bo'ladi. Bo'linmas operatisyalarni ixtisosi uni bajarishda qo'llaniladigan asbob- 

uskuna asosida belgilanadi, razryadi esa ta'rif malaka ma'lumotnomadan foydalanib 

aniqlanadi. 

Operatsiya bajarish uchun sarflanadigan vaqt "^HMWE" ishlab chiqqan 

me'yoridan olinadi. Bir modelli oqimda buyumga ishlov berishning texnologik tartibi 

oddiy shaklda bo'ladi.[11] 

Bo'linmas operatsiyaning sarf vaqti zamonaviy texnologik hujjat asosida 

tuziladi yoki hisob yo'li bilan aniqlanadi. Buyumga ishlov berish texnologik taribini 

tuzib chiqqandan keyin umumiy vaqt topiladi. 

 

Buyumga ishlov berishni loyihadagi tehnologik tartibi 

3.5-Jadval 

N

° 

Texnologik (bo'linmas) operatsiyalar nomi Cho

k 

kodi 

Ixtisos Ra

zr 

ya

d 

Sarf 

vaqt 

Asbob- 

uskuna 

1 2  3 4 5 6 

 

1 Bichiq detalni tekshirish  Q 1 60 Q 

 

2 Listochkaga qotirma yopishtirish  D 2 2 D 

3 Listochkani ag'darma chok bilan tikish  U/M 3 30 ''Djuki'' 

DLN9010



SS 

4 Listochkaburchaklarigakertimberishvao;ngig

aag'darish 

 Q 1 15 Q 

5 Avra detalda listochka o'rnini belgilash  Q 1 15 Q 

6 Adipga qotirma yopishtirish  D 2 20 UTP-2EP 

7 Yoqaniostqismigaqoyirmayopishtirish  D 2 20 D 

8 Listochkaniolddetalgabostiribtikish  U/M 3 25 Djoke 

DLN9010

SS 

9 Adipnioldbortqismigaag'darmachikbilantikis

h 

 U/M 3 25 Djoke 

DLN9010

SS 

1

0 

Adip burchaklariga kertim berish  Q 1 15 Q 

1

1 

Bort qismini dazmollash  D 2 20 D 

1

2 

Yoqani ost va ust qismini ag'darma chok 

bilan tikish 

 U/M 3 45 Djoke 

DLN9010

SS 

1

3 

Yoqaniburchaklarigakertimberishvao'ngigaa

g'darish 

 Q 1 15 Q 

1

4 

Yoqani ustidan dazmollash  D 2 20 UTP-2EP 

1

5 

Oldvaortbo'lakyelkachoklarinibiriktiribtikish  U/M 3 30 Djoke 

DLN9010

SS 

1

6 

Old va ort bo'lak yelka choklarini yormash  M/M 3 30 Djoke 

N10-

6704S 



1

7 

Old va ort yelka choklarini yorib dazmollash  D 2 20 D 

1

8 

Oldvaortbo'lakyonqirqimlarnibiriktiribtikish  U/M 3 45  

1

9 

Old va ort bo'lak yon choklarni yo'rmash  M/M 3 45 Djoke 

N10-

6704S 

2

0 

Old va ort bo'lak yon chokni yorib 

dazmollash 

 D 2 20 UTP-2EP 

2

1 

Yoqani bo'yin o'miziga biriktirib tikish  U/M 4 45 Djoke 

2

2 

Biriktirilgan chokni yorib dazmollash  D 2 20 UTP-2EP 

Astarga ishlov berish 

2

3 

Astarniyonqirqimlarinibiriktiribtikish  U/M 3 45 Djoke 

2

4 

Astarniyelkaqirqimlarinibiriktiribtikish  U/M 3 30 Djoke 

2

5 

Astarni yon va yelka choklarni dazmollash  D 2 20 D 

2

6 

Astarni avraga biriktirib tikish  U/M 3 45 Djoke 

2

7 

Astarvaavraniyenguchibo'ylabbiriktiribtikish  U/M 4 45 Djoke 

2

8 

Astar va avra yeng uchini bukish 

haqi chokiga puhtalash 

 U/

M 

4 40 Djoke 

2

9 

Avraniyengavraqismibilanbiriktiribtikish  U/M 4 40 Djoke 

3 Astarga yeng astarini biriktirib tikish  U/M 3 40 Djoke 



0 

3

1 

O'tqazma yeng chokini dazmollash  D 2 20 D 

3

2 

Buyum etagini avra va astar etaklarini teskari 

tomondan biriktirib tikish 

 

 U/M 3 40 Djoke 

3

3 

Buyumni o'ngiga ag'darish   Q 1 15 Q 

3

4 

Tikilmayqolganchoklarnibiriktiribtikish  U/M 3 30 Djoke 

3

5 

Chokni dazmollash  D 2 15 D 

3

6 

Izma o'rnini belgilash  Q 2 15 Q 

3

7 

Izmalarni yo'rmash va ochish  M/M 3 30 Djoke 

MEB 

3200SS 

3

8 

Tugma o'rnini belgilash  Q 2 15 Q 

3

9 

Tugmani qadash  M/M 3 30 Djoke LK 

1903AG3

5 

4

0 

Tayyor buyumga ohirgi NIIB berish  D 2 40 D 

4

1 

Iplardan tozalash  Q 1 15 Q 

4

2 

Tayyor buyumni qadoqlash  Q 1 20 Q 

         Jami    Itb  



 120

0 

 

3.2. Tikuvsehivaishlabchiqarishoqimlarinihisoblash 

Hozirgizamontehnikatehnologiyanirivojlantirishbosqichidatikuvsehivatehnolo

gikoqimlaryangitakomillashtirilganshakllaridamujassamlangan. 

Ularkengassortimentdagiyuqorisifatlibuyumlarniishlabchiqarishdamuhimaha

miyatgaega. Hozirgi vaqtda ishlab chiqarish jarayon oqimlarini 3 ta shakli mavjud: 

• Oqimsiz (shaxsiy), bunda bajaruvchilar soni 1 kishi (yoki brigadada 

3- 11 ishchi) ishlaydi; 

• Ommaviy (oqimli) bunda bajaruvchilar soni bittadan ko'p bo'lib, ular 

orasida ish ir ma'romda taqsimlanadi 

• Avtomatlashtirilganishlabchiqarish, bundabajaruvchilarbo'lmaydi. 

Oqimni ishlab chiqarish kiyim tayyorlash jarayonida uzluksiz harakat qilishi 

bilanharakterlanadi: 

detalvayarimfabrikatlarbirishjoydankeyingisigabeto'htovyokioperatsiyanibajarishvaq

tigamosravishdauzatiladi. 

Oqimturlarivatransportvositalarinitanlash 

Ishlabchiqarishoqiminitashkiliystrukturasiharbirharbirseksiyabo'yichabarcha

dastlabkima'lumotlarnitahliliasosidatanlanadi. 

Ishlabchiqarishoqiminiquvvativaishchilarsonigaqarabkichik, 

o'rtavakattaquvvatlioqimlargabo'linadi. 

Kichikquvvatliishlabchiqarishoqimlaridamexnattaqsimotikamishchilaruchunt

uziladi, bundaisho'rinlariturliixtisosdagioperatsiyalarbilanta'minlanadi, 

pressvamahsusmashinalardanto'liqfoydalanilmaydi, 

tashkiliyoperatsiyalarnituzishshartlaribuziladi, 

ishchilarniixtisoslashtirishdarajasipasayadi, buesatehnika- 

iqtisodiyko'rsatkichlarnipasayishigaolibkeladi. 

O'rtaquvvatliishlabchiqarishoqimlaridaisho'rinlariniihtisoslashtirishdarajasian

chayuqoribo'libyuqorimexnatunumdorligita'minlaydi, 



mahsusmashinalardanto'liqroqfoydalaniladivatashkiliyoperatsiyalarnivaqtinimoslashi

mkoniyatioshadi.[5] 

Kattaquvvatliishlabchiqarishoqimlarzamonaviyqurilmalarnitadbiqetishgaqodi

r. Ulardamahsusmashinalardanto'liqfoydalaniladi, 

detalvauzellarnitayyorlashvayig'ishuchunapparatlardan, 

kichikmehanizatsiyavositalaridanfoydalanibyangitehnologiyalarniqo'llashimkoniyati

bo'ladi, shuningdekisho'rinlaridanto'liqfoydalaniladi. 

Bundayoqimlarniqo'llashdaboshqarishharajatlarikamayadi, 

isho'rinlariniihtisoslashtirishdarajasioshganiuchunbuyumsifatiyahshilanadi. 

Jarayonlararotransportvositalarinitashkilqilishishlabchiqarishnitashkilqilishbi

lanbevositabog'liq. Tikuvchilik sanoatida xilma-xil transport vositalari qo'llaniladi. 

• osma va polga o'rnatilgan 1r-15; 

• aravacha-kronshteyn o'rnatilgan oqimlar; 

• oraliq stollar, nishab stollar va aravachalar; 

Ishni tashkil qilish shakliga ko'ra ishlab chiqarish oqimlari qat'iy, erkin va 

kombinatsiyalashgan turlariga bo'linadi. 

Maromga qat'iy rioya qiladigan ishlab chiqarish oqimlarida detal va 

yarimfabrikatlar belgilangan miqdorda ma'lum vaqt oralig'ida bir bajaruvchidan 

ikkinchi bajaruvchiga uzatib turiladi. O'tkazishida cheklangan oralig'i vaqtiga rioya 

qilish shart. Mehnat predmetlarni uzatishda mexanik transportyorlardan 

foydalaniladi. 

Erkin maromda ishlaydigan ishlab chiqarish oqimlarida mehnat predmetlari 

ish o'rniga bog'lam holda uzatiladi. Detal va yarimfabrikatlar bir bajaruvchidan 

ikkinchi bajaruvchiga bir necha to'xtalish bilan, ammo ma'lum bir vaqt oralig'ida 

o'tadi, bunda bajaruvchining ish joyida yarimfabrikatni zahira qilib olish hisobiga 

ishlab chiqarish oqimida to'htalish bo'lmasligi va uni bir maromda ketishi saqlanadi. 

Bunday ishlab chiqarish oqimida ish vaqti tejaladi, ya'ni (isrof) har bir ishchini 

mehnat unumdorligini oshirish imkoniyati yaratiladi, jihozlardan to'liq foydalaniladi. 

Ishlab chiqarishga yangi modelni tushirishda hamma ish o'rinlarida ishni qayta 

tashkil qilish talab etilmaydi. 



Kombinatsiyalashgan maromdagi ishlab chiqarish oqimlar, maromga qattiq 

rioya qiladigan va erkin maromda ishlaydigan oqimlarni o'z ichiga oladi. Bunda 

buyumlarni tayyorlashning ayrim bosqichlarida tashkillashtirishning har xil shaklda 

bo'lishi, ya'ni buyum tikishning texnologik jarayoni seksiyalarga bo'linadi va qat'iy 

hamda erkin maromda ishlaydigan ishlab chiqarish oqimlari birgalikda qo'llaniladi. 

Masalan, tayyorlash seksiyasida erkin maromda ishlaydigan ishlab chiqarish oqimi 

va yig'uv seksiyasida qat'iy maromda ishlaydigan ishlab chiqarish oqimi 

qo'llaniladi.[5] 

Ishlab chiqarish oqimining loyiohalash dastlabki ma'lumotlari sifatida 

quyidagi parametrlar olinadi. 

R - smena davomiyligi, sek (28800) 

Tb - loyihadagi buyum sermehnatliligi, s M - ishlab 

chiqarish oqimining quvvati, dona. 

N - ishchilar soni. 

S - seh sathi 

Ayollar komplekti uchun ishlab chiqarish oqim parametrlarini hisoblash: Berilgan 

ishchilar soni N = 13     ishchi chiqarish oqimining quvvati 

Msm=NR/T6=13*28800/1200 R- smena davomiyligi; 

T: - buyum sermehnatligi; 

N - ishchilar soni. 

Tikuv sex sathi - S/m2/: 

S = N * H|r * n = 13*1.2*6.1=95m2 Ishlab chiqarish oqimining maromi 

T 

t = -b = R/M=28800/312=92sekund 

Ishlab chiqarish oqim parametrlarini hisoblash va tariflash 

3.6-Jadval 

Seksiya Ishlab 

chiqarish 

oqimlar 

yoki 

Ishlab chiqarish oqim 

parametrlari 

Asosiy 

moslashtirish 

sharti t=(0.95-

r1.15)*K* 0 

Pachkadagi 

transportlanuvc 

hi detallar soni, 

dona 



guruxlar 

soni 

R,c T6.c M, 

dona 

N, 

ishchi 

0, 

c 

Karralik 

(K) 

Moslik 

sharti 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Tayyorlash 1-5    

28800 

    1 87.4--

105.8 

 

Yig'ish 1 28800 1200 312 13 92 2 174.8--

211.6 

 

       3 262.2--

317.4 

 

 

Ishlabchiqarishoqiminitexnologiksxemasiishlabchiqarishoqiminingasosiytexni

khujjatihisoblanadi. Texnologiksxemagabinoanisho'rinlari, uskunalar, ishchilarjoy- 

joyigaqo'yiladivaularmoslamahamdayordamchimateriallarbilanta'minlanadi. 

Texnologikjarayonninazoratqilibboriladi. Bajariladiganishvaishhaqihisobgaolinadi. 

Texnologikjihatdanbo'linmasoperastiyalarningdavometishvaqtiturlichabo'lganiuchun

ularningvaqtlaryig'indisibirtashkiliyoperatsiyasarfvaqtibirmaromgatengyokikarraliqil

ibtanlabolishhardoimhambo'lavermaydi. 

Tashkiliyoperatiyalarvaqtinimoslashuchunulargasarflanadiganvaqtkonveyrliishlabchi

qarishoqimlarida 15 % vaguruhliagregatishlabchiqarishoqimlarida -5% + +15% 

maromganisbatanfarqbilanhisoblanadi. 

Shulargaasosantashkiliyoperatsiyalarvaqtinimoslashshartibittamodellierkinmaromdai

shlaydigankonveyrlivaguruhliagregatishlabchiqarishoqimlariuchunquyidagiko'rinish

dabo'ladi: £t = (°.95 + 1.15) k * 0 = (0.95 + 1.15) *1*244 = 231.8 + 280.6 buyerda: £ 

t —tashkiliyoperatsiyagasarflanadiganvaqt; 

• 95+1.15 - maromganisbatanfarq; k - 

tashkiliyoperatisyalarnibajaradiganishchilarsoni; r - 

ishlabchiqarishoqiminiishlashmaromi. 

Tashkiliyoperatsiyalarnituzishdaasosiyhisobshartidantashqariquyidagitashkiliysha

rtlargarioyaqilishzarur: 



• Bittatashkiliyoperatsiyaixtisosi (asbob-uskunasi) 

birxiloperatsiyalarbirlashtiriladi, dazmolishigapressishiniqo'shishmumkin, 

qo'shimchaqilibqo'lishinihamberishmumkin. 

Faqato'tiribbajaradiganishnio'tiribishlaydigan, 

tikturibishlaydigangatikturibbajariladiganishniberishmumkin; 

• Ishlovberishtexnologiktartibinisaqlash. 

Qat'iymaromlioqimlardaishlovberishtexnologiktartibiniumumanbuzibbo'lmayd

i. Erkinmaromlioqimlardailojibo'lmaganholdaba'zijoylardabuzishmumkin; 

• Ishchilarni malakasiga e'tibor berish kerak. Ya'ni bitta tashkiliy operatsiyaga 

razryadi bir xil yoki yonma-yon bo'lgan operasiyalarni berish mumkin. 



Loyihadagi modelni ishlab chiqarish texnologik sxemasi 

Buyum: ayollar nimchasi, Buyum sermehnatliligi-Tb-1200sek, 

Model - 1, Ishchilar soni N=13ta, 

Material – kostyumbop gazlama, Oqim ma`romi δ=92sek, 

 Smena quvvati M=312dona 

3.7-Jadval 

T/r 

Bo'linma

s 

operatsiy

a 

Tashkiliy operatsiyalarning mazmuni 
Ihtisos

i 

Razrya

di 

Sarf 

vaqt

i 

Ishchilar 

soni 
Ish 

normas

i, dona 

Ish 

haqi 

(so'm) 

Asbob- 

uskuna 
Nx N 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

1. 1. Bichiqni patokga tushurish Q 1 60 - - - - Q 

  Jami:   60 0.65 1 480 2.500  

2 

 
2 Listochkaga qotirma yopishtirish D 2 20 - - - - D 

 6 Adibga qotirma yopishtirish D 2 20 - - - - D  

 7 Yoqaniostqismigaqotirmayopishtirish D 2 20 - - - - D  

Jami: D 2 60 0.65 1 480 2.500 
D 

 



3 3 Listochkani ag'darma chok bilan tikish M 3 30 - - - - Djoke 

 4 Listochka burchaklariga kertim berish M 3 30 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 5. Avra detalda listochka o'rnini belgilash Q 1 15 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

Jami: M 3 60 0.65 1 480 2.500  

4 8. Listochkaniolddetalgabostiribtikish 
M

M 
3 25 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 9. Adibnioldbortqismigaag'darmachokbilantikish 
M

M 
3 35 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 13. 
Yoqani ost va ust qismini ag'darma chok bilan 

tikish 

M

M 
3 45 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

Jami: M 3 105 1.14 1 274 4.379  



5 10. Adib burchaklariga kertim berish Q 1 15 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 11. Adib qismini dazmollash D 1 20 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 13. 
Yoqaniburchaklargakertimberishvao'ngigaag'da

rish 
Q 1 15 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 14. Yoqani ustidan dazmollash D 2 20 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

Jami: D 2 70 0.76 1 - - - 

6 15 Yelka choklarini biriktirib tikish M 3 30 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 18 Yon qirqimlarni biriktirib tikish M 3 45 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 20 Yoqani bo'yin o'miziga biriktirib tikish M 3 45 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 



Jami: M 3 120 1.30 1 240 5000  

7 17 Yelka choklarini yo'rmash MM 3 30 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 20 Yon choklarni yo'rmash MM 3 30 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

Jami: MM 3 0.60 
0.6

5 
1 480 2.500  

8 17 Oldvaortbo'lakyelkachoklarniyoribdazmollash D 2 30 - - - - 
D 

 21 Old va ort bo'lak yon choklarni dazmollash D 2 30 - - - - 
D 

Jami: D 2 60 0.65 1 480 2.500  

9 22 Astarniyonqirqimlarinibiriktiribtikish M 3 45 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 23 Astarniyelkaqirqimlarinibiriktiribtikish M 3 30 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 



 25 Astarni avraga biriktirib tikish M 3 45 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

Jami: M 3 120 1.30 1 240 5.000  

10 26 Astarvaavraniyenguchibo'ylabbiriktiribtikish M 3 45 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 28 Avraniyengavraqismibilanbiriktiribtikish M 3 40 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 29 Astarniyengavraqismibilanbiriktiribtikish M 3 40 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

Jami: M 3 125 1.35 1 230 5.217  

11 27 
Astarvaavrayengushunbukishhaqqichokigapuht

alash 
M 3 40 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

 31 
Buyum etagini avra va astar etaklarini teskari 

tomondan biriktirib tikish 
M 3 40 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 



 33 Tikilmayqolganchoknibiriktiribtikish M 3 30 - - - - 

''Djuki'' 

DLN9010S

S 

Jami: M 3 110 1.19 1 261 4.597  

12 24 Astarni yon va yelka choklarini dazmollash D 2 20 - - - - D 

 30 O'tqazma yeng chokini dazmollash D 2 20 - - - - D 

 34 
Tikilmayqolganbiriktirilganchiklarnidazmollas

h 
D 2 15 - - - - D 

Jami: D 2 55 0.59 1 523 2.294  

13 35 Izma o'rnini belgilash Q 1 30 - - - - Q 

 37 Tugma o'rnini belgilash Q 1 30 - - - - Q 

Jami: Q 1 60 
0.6

5 
1 480 2.500  

1

4 
36 Izmalarni yo'rmash va ochish MM 3 35 - - - - 

Djoke 

N10-6704S 



 38 Tugmalarni qadash 
M

M 
3 35 - - - - 

Djoke 

N10-6704S 

Jami: MM 3 70 0.76 1 411 2.919 Q  

15 39 Tayyor buyumga ohirgi NIIB D 2 40 - - - - D 

 40 Iplardan tozalash Q 1 15 - - - - Q 

 41 Tayyor buyumni qadoqlash Q 1 20 - - - - Q 

Jami: Q 1 75 0.81 1 384 3.125 - 

Umumiy : - - 
120

0 
13.1 - - 

175323

5 
- 



Tashkiliy texnologik sxemani 2 xil usulda tahlil qilish mumkin: 

• Analitik usul; 

• Grafik usul. 

Analitik usul bo'yicha ishkab chiqarish oqimini moslik koeffitsienti 

hisoblanadi.Bu koeffitsient ishlab chiqarish oqimini maromga nisbatan ish bilan 

ta'minlanganlik darajasini ko'rsatadi. 

Erkin maromli oqimlar uchun moslik koeffitsienti 0.98 1.02 bo'lishi 

kerak.Agar moslik koeffitsienti 1.00 dan kam chiqqan bo'lsa, unda ishlab chiqarish 

oqimi maromga nisbatan kamish bilan ta'minlangan bo'ladi.Agar moslik koeffitsienti 

1.00 dan ko'p chiqsa, unda ishlab chiqarish oqimi maromga nisbatan ko'p ish bilan 

ta'minlangan bo'ladi.Agar moslik koeffitsienti 1.00 ga teng bo'lsa, bunday oqim ideal 

oqim deyiladi. Agar moslik koeffitsienti 0.98 dan kam, yoki 1.02 dan ko'p chiqsa, 

unda ishlab chiqarish oqimi uchun yangi marom ishlab chiqiladi. Bunda moslik 

koeffitsienti 1.00 ga teng deb hisoblanadi.Yangi marom bo'yicha ishlab chiqarish 

oqimini texnologik sxemasi qaytadan tuzib chiqiladi. 

Moslikkoeffitsientiquyidagiformulabo'yichahisoblanadi 

KH=T6/Na* 0 = 1200/13*92 = 1.00 

Grafikusulibilanbutunishlabchiqarishoqimidagihammatashkiliyoperatsiyalar

vaqtlariningumumiyyakuniishlabchiqarishoqimmaromdanqanchalikfarqqilishiniteksh

iriladi. 

Moslikgarifiorqaliharbirishchiningmaromganisbatanishbilanta'minlanganlikdarajasini

ko'rsatadi.Harqaysisektesiyauchunalohidatuziladi.Moslikgrafigikoordinato'qlarichizil

adi.abtsissao'qibo'ylabishlabchiqarishoqimidagitashkiliyoperatsiyalarjoylashtiriladi. 

Operatsiyatartibraqami, sarfvaqt, 

ixtisosivaishchilarsoniabtsissao'qitagigayozibqo'yiladi.[12] 

Ordinateo'qibo'ylabesashutashkiliyoperatsiyalarningvaqtimuayyanmasshtabdabelg

ilanadi. 

Ordinatao'qibo'ylabishlabchiqarishoqimimaromiganisbatanyo'lqo'yishmumkinbo'lgan

farqlivaqtlarchegarasishtixchiziqdabelglabqo'yiladi. 

Erkinmaromliishlabchiqarishoqimlariuchu 



Km=0.98--1.02. 

T=Tb/Na=1200/13=92 

Tartibgrafiishlabchiqarishoqimidabuyumnitikishtartibiniko'rsatadi. 

Tartibgrafitexnologiksxemaasosidachiziladi. 

Grafikixtiyoriymasshtabdapastkichapburchakdanchizibboshlanadi. 

Detallarpastdantepagaishlovberishtartibidayoziladi.Tashkiliyoperatsiyakvadratlarsha

klidako'rsatiladi. 

Kvadratlarsonitashkiliyoperatsiylarnibajaradiganishchilarsoninibildiradi. 

Kvadratlarichidatashkiliyoperatsiyanitartibraqamivaixtisosiko'rsatiladi. 

Strelkalaryordamidadetallarniishjoyidankeyingiishjoyigao'tishiko'rsatiladi. 

Detallarasosiyqatordagibiroperatsiyadanikkinchisigao'tishiniko'rsatadiganchizi

qlarasosiyqatordanpastdatasvirlanib, 

ulargahamdetalningtartibraqamiyoziladivatrelkaqo'yiladi. 

Lekinbirondetalasosiydetalgaulanibbo'lganoperatsiyadankeyin, 

budetalningtartibraqamiko'rsatilmaydi. 

Sehplaninituzishdiplomishiningso'ngibosqichibo'lib, 

undauchtaasosiymasalayechilishikerak: 

• Ishlabchiqarishoqimidagitikilayotganassortimentganisbatanisho'rinlatrini

ngqadamivaturlarinitanlash; 

• Ishlabchiqarishoqimidagiisho'rinlarinitexnologiksxemabo'yichatashkiliy

operatsiyalargamostartibdajoylashtirish; 

• Ishlabchiqarishoqimlarnisexmaydonibo'yichajoylashtirish. 

Universalvamaxsusmashinalargaqo'ldabajariladiganvadazmollash 

operatsiyalargamo'ljallanganishstollarningo'lchamlarishuningdekpressvaboshqauskun

alarningo'lchamlariishlabchiqarishoqimdatikilayotganassortimentgavakiyimdetallarni

ngkatta - kichikligigaqarab 

.Konveyrishlabchiqarishoqimlaridaisho'rinlarifaqatko'ndalangjoylashtiriladi. 

Bundaisho'rindagiishchikonveyrtasmasidanbuyumlarnichapqo'libilanolibvachapqo'lib

ilanbuyumlarnikonveyrtasmagaqaytarishikerak.Konveyrtasmasiningishchiqarabo'tirg

antomondano'nggatomonharakatlanishiqulayhisoblanadi. 



Guruhliagregatishlabchiqarishoqimlardaisho'rinlarinijoylashtirishninghamma

mumkinbo'lganhollaridanfoydalanishmumkin. 

Bundaisho'rinlaribirbirigabevositayaqinbo'libbuyumniuzatishdaunichapqo'libilanolis

hdahamqulaylikyaratilishikerak. 

Ishchiishlaydiganmaydonkengligiharikkalaishlabchiqarishoqimlariuchunquyi

dagichatavsiyaetiladi: 

• tikturibbajariladigandazmollashvaqo'lishio'rinlaridan-0.5 m; 

• buyumniishstoligaqo'yib, o'tiribbajaradiganoperatsiyalarda-0.55 m; 

• buyumnitizzagaolib, o'tiribbajaradiganoperatsiyalarda-0.75 m. 

Buyumnipresslashishjoylaridaissiqlikdansaqlashmaqsadidato'siqko'zdatutilad

i.Ishlabchiqarishoqimidaisho'rinlarinijoylashtirishishlabchiqarishoqimidagihammaish

o'rinlarini 10 % 

miqdoridarezervisho'rinlaribo'lishihamnazardatutiladi.Rezervisho'rinlariishhajminisb

atanko'proquchastkalargayokimurakkabroqoperatsiyalarbajariladiganjoylargao'rnatila

di.[12] 

Ishhajminisbatanko'proquchastkalarmoslikgrafigivamurakkabroqoperatsiyala

rtartibgrafiklarbo'yichabelgilanadi. 

Ishlabchiqarishoqimboshlanadiganjoydabichiqlarniishlabchiqarishoqimgauzatishjoyi

mumkinqadaryaqinjoylashtirilishilozim.Tayyorbuyumishlabchiqarishoqimidanchiqad

iganjoyesatayyorlashbuyumniomborgatopshiriladiganjoygamumkinqadaryaqinbo'lish

ikerak.Ishlabchiqarishoqimidagiisho'rinlariningtexnologiksxemabo'yichatashkiliyope

ratsiyalargamostartibdajoylashtirishdanso'ng, 

ishlabchiqarishoqiminisexmaydonidajoylashtirishdakirishiladi. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Asbob-uskuna to`plama jadvali 

3.9- Jadval  

№ Uskuna turi va rusumi Uskunalar soni Ish 

o'rinlarining 

nomi 

Ish 

o'rinlarinings

onivao'lcha

mi 

Asosiy Rezerv Zapas Jami 

1 "Djuki"MEB32 

tikuv mashinasi 

7 1 1 8 MIO' (1.2x0.6) 

2  "Djuki"MO67048 3 - 1 4 MIO'  (1.2x0,6) 

3 ''Djuki"DLN9010SS 1 - 1 2 MIO' (1.2x0.6) 

4 ''Djuki"S2284N 1 - 1 2 MIO' (1.2x0.6) 

 3.11-Jadval.Ishlab 

chiqari 

sh 

oqimini       

iqtisodi

y ko'r  

satkishl

ari. 

   

 

 Nimcha ishchi kuchini to`plam jadvali 

3.10-Jadval 

т/р Ko`rsatkichlarning nomi 
Shartli 

belgisi 
Formulasi  Ko`rsatkichi 

1 
Tikuv buyumlarini ishlab 

chiarishga sarflangan vaqt 
Тb, sek 

n

obb tT
1

.
 

312 

2 
Bir smenada chiqqan 

mahsulotning soni 
M,dona 

b

sm
T

NR
M

*
  1200 

3 
Ishlab chiqarish oqimining 

ma'romi 
τ, сек τ=

M

R
 

92 

4 Ishchilar soni N, ishchi 
R

TM
N b

x

*
  13 

5 Mehnat unumdorligi МU, dona 
x

sm

N

M
MU   24 

6 
Mehnatni 

mexanizasiyalashtirilgan 

koeffisienti 

Kмех 
Тб

tм  
0.7 

7 Moslik koeffisienti Kм.к Км =
*Na

Тб
 

 

1 

8 Bitta buyumni tikish qiymati Стх so`m  =
Мсм

ткI *
 

 

3048.56 

9 O`rtacha ta'rif koeffisienti Ctk 
hN

тк
 

2.49 

10 O`rtacha razryad Cr 
hN

р
 

3.04 



11 
1 m2maydondan olingan mahsulot 

soni 
M1m

2 21м
М =

ch

см

n

S

см *1
 

 

0.98 

Qo'shimcha assortimentni hisoblash. 

Loyihalashtirilgansexgaishlabchiqariladiganmahsulothisobi. 

3.11-Jadval 

No 

Tikuv 

buyumlar 

turi 

I/
ch

 o
q
im

in
in

g
  t

ar
ti
b
 

ra
q
am

i 

I/
ch

 o
q

im
in

in
g

 s
h

ak
l 

v
a 

tu
ri

 

I/
ch

 o
q

im
in

in
g

 i
sh

ch
il

ar
 

so
n
i 

L
o

y
ih

ad
ag

i 
b
u

y
u

m
n
i 

m
ex

n
at

 s
ar

fi
 

Mahsulot ishlab chiqarish 

sm
en

a 

B
ir

 k
u
n

d
a 

B
ir

 o
y
d

a 

B
ir

 y
ld

a 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. 
Ayollar 

nimchasi 
1. 

Konveyrsiz 

erkin 

maromli 

oqim 

13 1200 312 312 7800 93600 

2. 
Erkaklar 

nimchasi 
2. 13 1000 285 285 7125 85500 

3. 
Bolalar 

nimchasi 
3. 13 800 240 240 6000 72000 

 
Jami sex 

bo’yicha 
  39 3000 837 837 20925 251100 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

IV. EKOLOGIK QISM 

4.1. Yengil sanоat kоrxоnalarini yoritish 

 

Elektrоmagnit spektrlari to’lqin uzunliklarining 10 n. m dan 340000 n.m gacha 

bo’lgan оralig’i spektrlarning оptik jarayoni deb ataladi, bundan 10 dan 380 n.m 

infraqizil nurlar, 380 dan 770 n.m ko’rinadigan nurlar va 770 dan 340000 n.m. gacha 

bo’lganlari esa ultra-binafsha nurlar deb aytiladi. Biz ko’zimiz bilan binafsha rangdan 

tо qizil ranggacha bo’lgan yorug’lik nurlarini sezamiz. 

Sanоat kоrxоnalarini yoritishning mukammalligi sifat va sоn ko’rsatkichlari 

bilan tavsiflanadi. Sоn ko’rsatgichlariga nur оqimi, yorug’lik kuchi, yorqinlik, nur 

qaytarish kоeffitsientlari, yorug’lik kiradi. 

Nur оqimi-nur energiyasining quvvati sifatida aniqlanadi va u insоn ko’ziga 

ta’sir qilish sezgisi sifatida bahоlanadi. Nur оqimining birligi sifatida lyumen (lm) 

qabul qilingan. 

Nur оqimi faqatgina fizik ko’rsatgich bo’lib qоlmasdan, balki fiziоlоgik 

ko’rsatkich sifatida ham aniqlanadi. Chunki uning o’lchоv birliklari ko’rish sezgisiga 

asоslangan. 

Hamma nur manbalari, shu jumladan yoritish asbоblari ham fazоga bir xilda 

nur sоchmaydi, shuning uchun fazоdagi nur оqimi zichligini aniqlоvchi yorug’lik 

kuchi I birligi kiritilgan. O’tadigan va tushadigan nur оqimi fazо yoki yuza bilan 

bahоlanishi mumkin. Yorug’lik manbai tarqatayotgan mоddiy burchak ichida bir xil 

tarqalgan 1 lm nur оqimini chiqaruvchi nuqtali manba yorug’lik kuchining o’lchоv 

birligi bo’ladi.  

 

bunda: -burchak оstidagi I yorug’lik kuchi; dF , d -fazоviy burchak chegarasida 

bir tekis tarqalayotgan yorug’lik оqimi. 

Yorug’lik kuchining o’lchоv birligi sifatida kandela (kd) qabul qilingan. 

101325 Pa bоsim оstida 2046,65оS xarоratda qоtayotgan platinaning 1/600 000 m2 



yuzasidan tarqalayotgan yorug’lik kuchi-bir kandela deb qabul qilingan 

(davlatnuretalоni). 

 

4.1-rasm.Yorug’likni ko’rinishi 

1 lm nur оqimi bir xilda tarqalib tushgan 1 m2 yuzasiga tushsa, bu yoritilganlik 

bo’ladi. 

      

Bunda: dF-  nurоqimitushayotandSyuza. 

Yoritilganlikbiryuzagatushayotgannurоqimishuyuzadanqaytsa, 

bunurqaytarishkоeffitsientibilanbelgilanadi. 

Nurqaytarishkоeffitsientiyuzaningrangigabоg’liqbo’lib, 

mutlоqqоrayuzaningnurqaytarishkоeffitsienti 0 gatengbo’ladi. 

Tabiatdamutlоqqоranarsabo’lmaganisabablifоnnibelgilashdanurqaytarishkоeffitsienti

ning 0,02 dan 0,95 gachabo’lganchegaralarixisоbgaоlinadi. 

Nurqaytarishkоeffitsienti 0,4 dankattabo’lsa, yorug’ fоn, 0,2 dan 0,4 

gachabo’lsao’rtachafоnva 0,2 dankichikbo’lsaqоrafоndebqaraladi. 

Оb’ektningfоnganisbatankоntrastiK-оb’ektning (masalandetallardaginuqta, 

chiziq, belgi, iz, yoriqvabоshqabelgilar) fоnganisbatanyarqirashdarajasidemakdir. 

Kоntrastlik quyidagi fоrmula bilan aniqlanadi: 

      

bunda: Lf, Lо- fоn va оb’ektning yarqirashi. 



Agar K 0,5 dan katta bo’lsa (bunda оb’ekt va fоn bir-biridan keskin farq qiladi) 

kоntrastlik katta bo’ladi. K 0,2 dan 0,5 gacha bo’lsa, o’rtacha va 0,2 dan kichik 

bo’lsa, kоntrastlik kichik bo’ladi. 

Ko’rinish V оb’ektning yorug’lik ta’siri, fоn, оb’ekt katta kichikligi, uning 

yaltirash xususiyati va bоshqalar ta’sirida ko’zga ko’rinish xususiyati bilan 

tavsiflanadi. Ko’rinish оb’ektning fоnga nisbatan kоntrastliligi, ko’zga birinchi bоr 

ko’ringan chegara kоntrastliligiga nisbatan belgilanadi:  

 

bunda K-ko’rinish оb’ektining fоnga nisbatan kоntrastliligi, Kch-ko’zga birinchi 

bоrchalingan chegara kоntrastlilik. 

Ko’zni qamashtirish ko’rsatkichi R-yorituvchi qurilmaning ko’zning 

qamashtirishiga qarab beriladigan bahо bo’lib, u quyidagi fоrmula оrqali aniqlanadi: 

R = (S - 1) . 100 

bunda: R - ko’zni qamashtirish ko’rsatkichi; S=V1/V2 - ko’zni qamashtirish 

kоeffitsienti; V1vaV2 - ekranlangan va ekranlanmagan оb’ektning ko’rinishi. 

Yoritilishning o’zgaruvchanlik kоeffitsienti-Ko’fоiz xisоbida quyidagi 

fоrmula оrqali aniqlanadi. 

 

bunda: Emax, Emin, Eo’rt-yoritilishningtebranishdavridagimaksimal, 

minimalvao’rtachaqiymatlaridir. 

4.2. Yengilsanоatkоrxоnalariniyoritishusullari 

Yorug’likmanbalariganisbatansanоatkоrxоnalariniyoritishikkiusulda: 

1) tabiiyquyoshyorug’ligiyordamidayoritish 

(bundaquyoshtarqatayotgannurdanto’g’ridan-

to’g’rifоydalaniladiyokiquyoshnuriningta’siridayorug’liktarqatayotganоsmоnningdiff

uziyayorug’ligidanfоydalaniladi);  

2) 

quyoshyordamidayoritishningilоjibo’lmagansanоatkоrxоnalarixоnalarinivaquyoshbоt



gandankeyinumumansanоatkоrxоnalarinielektrnurlariyordamidasun’iyyoritishyo’libil

anamalgaоshiriladi. 

Tabiiyyorug’liko’ziningbarchaxususiyatlaribilansuniyyoritilishdankeskinfarq

qiladi. 

Tabiiyyorug’likinsоnko’rishоrganlarivabоshqafiziоlоgikjarayonlarningbоrishiuchunz

arurbo’lganultrabinafshanurlargabоyvabuyorug’likbilanyoritilganxоnalardaishlashko’

zuchunjudafоydali. Tabiiyyorug’likyoritilishzоnasibo’ylabbirtekistarqaladi. 

Sanоatkоrxоnalarinitabiiyyorug’likbilanyoritishyontоmоndanmaxsusqоldirilg

anоynalarоrqali, 

judakattasanоatkоrxоnalariningyuqоritоmоnidamaxsusqоldirilganоynalari-

framugalarvabuikkixоlatnikоmbinatsiyaqilganxоldaamalgaоshiriladi. 

Suniyyoritishsanоatkоrxоnalariningbinоlariniumumanbirxildayoritish-

umumiyyoritishvaumumiyyoritishgaqo’shimcharavishdaishjоylarinimaxsusyoritishbil

anqo’shibkоmbinatsiyalashtirilganyoritilishusullariyordamidaamalgaоshiriladi. 

Sanоatkоrxоnalarinifaqatginaishjоylaridagiyoritilishbilanqanоatlanishgamutla

qоruxsatetilmaydi. 

Sanоatkоrxоnalariningxоnalaribirtekisdaumumiyyoritilishusulibilanyoritilganbo’lishi

shart. 

Bundaba’zibirjоylardama’lummiqdоrdaоshirilganyokiqismankamaytirilganhоlatlarga

yo’lqo’yiladi, 

lekinxarqandayhоldahamumumiysanоatkоrxоnalariuchunsanitariyatalablariniqоndira

diganyoritilishbo’lishigaerishishkerak. 

Mashinasоzliksanоatikоrxоnalariishjоylarikоmbinatsiyalashtirilganyoritilishb

ilanta’minlanishizarur. Bundayyoritilishikkitоmоnlamaijоbiysamaraberadi, 

birinchidan, ishjоylarida, ayniqsa, 

ishbajarilayotganzоnalardavayuzalardaxarqandayqоrоng’ilikvasоyalarnibartarafetadi

hamdabuishjоylariuchunkerakbo’ladiganyorug’likmiqdоrinianiqxisоblashimkоniyatin

iberadi. Ikkinchidan, umumiyyoritilishganisbatankamenergiyasarflashgaerishiladi. 

Ishjоylariniyoritishusulidantоkarlik, 

shlifоvkaqilishvabоshqamashinasоzlikstanоklaridaqo’llaniladi. 



Bundantashqaribuusuldanishsifatinitekshirishuchastkalari, 

shuningdekishjоylarigakeskinsоyalarsоladiganvertikalo’rnatilganulkanmashinalarnin

gishbajarishzоnalarini (masalan, pressustanоvkalarivashtampоvkaqilishjоylarini) 

yoritishdafоydalaniladi. 

Birxildagiishlarbajariladigantsexlar (masalan, quyishtsexlari, 

yig’ishtsexlarivabоshqalar) umumiyyoritilishusuldayoritilishimumkin. 

Ba’zibirbajarilishianiq, zarurbo’lganishlarjamlanganzоnalar  (masalan, 

razmetkaqilishstоllari, sifattekshirishstоllarivabоshqalar) 

hamumumiyyoritilishusulidayoritilishimumkin. 

Bundayjоylarmaxsusyig’ilganumumiyyoritishasbоblaridanfоydalanganhоldaamalgaо

shiriladi. 

Ishbajarishvazifasigako’rasun’iyyoritilishlar: ishchiyoritilishi, 

avariyayoritilishivamaxsusyoritilishlargabo’linadi. 

Ishchiyoritilishisanоatkоrxоnalarininghammaxоnalari, xududlari, 

o’tishjоylari, transpоrtvоsitalariningxarakatlanishzоnalaridazarurbo’ladi. 

Avariyayoritilishisanоatkоrxоnalaridagiishchiyoritilishiningto’satdano’chibqо

lishimumkinligininazardatutadi, 

bundayxоlyuzbergandaishlabchiqarishzоnalaridagiminimalyoritilishnita’minlashkera

kbo’ladi. Avariyayoritilishiasоsanishchiyoritilishiningto’satdanuzilibqоlishi, pоrtlash, 

yong’in, 

ishchilarningzaxarlanishivabaxtsizxоdisalargaоlibkelishimumkinbo’lganxоlatlarvujud

gakelganda, 

shuningdekbuxоdisatexnоlоgikjarayonninguzоqvaqtto’xtabqоlishigaоlibkeladigan, 

jumladanelektrstantsiyalari, dispetcherpunktlari, 

axоlinisuvbilanta’minlashnasоsstantsiyalariningto’xtabqоlishigasababbo’ladiganzоna

lardako’zdatutiladi. Avariyayoritilishiumumiyyoritilishning 5 

fоizidankambo’lmaganyorug’likbilanta’minlashivabuyorug’likningumumiytizimlarig

anisbatansanоatxоnalarida2lkdankambo’lmaganyorug’liknita’minlashikerak 

(bundayoritilishnоrmalarigaasоsanоlinadi). 



Avariyayoritilishlari, shuningdek, 50 

kishidanоrtiqishchiishlaydigansanоatkоrxоnalariningevakuatsiyayo’llari, 

o’tishjоylari, zinapоyalarvabоshqachiqishjоylarigao’rnatiladi. 

Bundayoritilishsanоatkоrxоnalaripоllarini, zinalarinivao’tishjоylarinikamida 0,5 

lkvaоchiqxududlarinikamida 0,2 lkdankambo’lmaganyorug’likbilanyoritishikerak. 

100 

kishidanоrtiqishchiishlaydigansanоatkоrxоnalariningchiqishjоylariyorug’liksignallari 

(ko’rsatkichsignallar) bilanta’minlanishikerak. 

Avariyayoritilishiishchiyoritgichlarbilanbоg’lanmaganmustaqilmanbalargaula

nishikerak. 

Avariyayoritgichlarisifatidafaqatcho’g’lanuvchivalyuministsentlampalardanfоydalani

shmumkin. 

Maxsusyoritilishturlarigaqo’riqlashmaqsadidagivanavbatchiyoritilishlarnikirit

ishmumkin. 

Bundayyoritilishlaruchunumumiyyoritishvоsitalariningbirqismidanyokiavariyayoritgi

chlaridanfоydalanishmumkin. 

Ba’zibirxоllardaishlabchiqarishxоnalarixavоsigaishlоvberishvaichimliksuvlari

hamdaоziq-

оvqatmaxsulоtlariningsifatinisaqlashmaqsadidabakteritsidyoritilishlardanfоydalanilad

i. Bundamaxsuslampalaryordamidaxоsilqilinganultrabinafshanurlariniig 0,254-0,257 

mkmuzunlikdagito’lqinlargaegabo’lganyorug’liknurlariyaxshinatijaberadi. 

Xulosa 

Yoruglikinsonxayotifaoliyatidavomidajudamuhimrolo`ynaydi. 

Ko`rishinsonuchunasosiyfaoliyatmanbaihisoblanadi. 

Umumiyolinadiganma'lumotningtahminan 90%ko`zorqaliolinadi. 

Shuninguchunhamsanoatkorhonalariniratsionalyoritishsifatlimahsulotishlabchi

qarishnita'minlashbilanbirgaishlabchiqarishsharoitiniyahshilaydi,ishchilarnicharchash

dansaqlaydivamehnatunumdorliginioshiradi.  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

V. IQTISODIYQISM 

Ayollarnimchasinikonstruktsiyasiniqurish,modellashtirishvaishchiandozasiniqu

rish. 

«Hulkaroy» 

Kоrхоnаdаayollarnimchasiniishlabchiqarishbiznesrejasinituzishvaunisamaradorligita

hliletishuchunbiz «Hulkaroy» 

Kоrхоnаsiuchunxususiytikuvchilikkorxonasifaoliyatinitashkiletmoqchimiz. 

Kоrхоnа mаnzili 
Nаmаngаn vilоyati 

Nаmаngаn shаxаr 

Kоrхоnа nоmi «Hulkaroy»kichik kоrхоnаsi 

Kоrхоnа rаxbаri Mamadaliyeva Hulkaroy 

 

Buning uchun dаstlаb «Hulkaroy» хususiy nimcha ishlab chiqarish korxonasi  

«Hulkaroy» хususiy nimcha ishlab chiqarish korxonasida ishlab chiqаrishni 

lоyixаlаsh rejаsi 

5.1-jаdvаl 



№ 

 
Ko`rsаtgichlаrnоmlаnishi Ko`rsаtgichlаrmа’lumоti 

1 Lоyixаningyo`nаlishi Tikuvchilik  

2 
Ayollar nimchasi  bozorlarda 

yetishmaslik 
Etishmоvchilikdаrаjаsi 15-25 fоiz 

3 Ayollar nimchasi bоzоr nаrхi 65000 so`m 

4 

Ishlab chiqаrilgаn 

mahsulotlаrning sifаtlilik 

dаrаjаsi 

Dаvlаtstаndаrtigа jаvоbberаdi. 

5 Sаrflаngаnmаblаg`niqоplаsh 
Mahsulotlаrni sоtish оrqаli оlingаn fоydаni 

аylаntirish yo`li bilаn. 

6 

Ayollarnimchasini ishlab 

chiqаrish uchun qilinаdigаn 

sаrflаr quyidаgichа 

 

1.Mashinavadastgohlarhamdaboshqaxarajatlarga 

– 47540 mingso’m 

2. Asosiymaterialuchun –173836 mingso’m 

Yuqoridagimarketingdasturigaasoslanibxom-ashyovamateriallar, 

hamdazarurmashina-dastgohlaruchunmoliyaviysarfbiznes – rejasinituzamiz. 

 

Moliyaviy rejasi 

5.2-jadval 

Xarajat turlari 

Talab 

etiladigan 

dastgohlar 

soni 

Dastgohlarni 

preyskurant 

narxi 

(ming so’m) 

Umumiy 

qiymati 

(ming 

so’m) 

O’z 

hisobidan 

I. Dastgohlar uchun:   

A) Djuke DLN9010 

mashinasi 
1 2300 13800 4600 

B) DjukeMO6704 maxsus 

mashinasi 
4 2360 - 9440 

V) DjukeMEB3200 8 2500 - 28800 

D) Dazmol 2 1500 - 2500 

II. Asosiy material  uchun   

Jami 15 11160 13800 47540 

Demak, korxonaningmoliyaviyrejadagiboshlan/ichloyihaqiymati 

47540mingso’mgateng. 

Korxonao’zimkoniyatlaridanfoydalanibbiroyda7800donamahsulotishlabchiqarad

i. «Hulkaroy» хususiynimchaishlabchiqarishkorxonasi 



marketingtadqiqotlarigaasoslanganholda, 

korxonatomonidanishlabchiqariladiganayollarnimchasixarajatlarsummasivaolinadiga

ndaromadnibiznesrejadaquyidagichabelgilaydi. 

Kоrхоnаbiznesrejаsibo`yichаmahsulotishlabchiqаrishхаjmi 

5.3 -jаdvаl 

Mahsulotnо

mi 

O`lchо

v 

birligi 

Birkunlikishlabchiqаrishmi

qdоri 

Birоylikishlabchiqаrishmi

qdоri 

Biryilli

k ishlab 

chiqаri

sh 

miqdоr

i  

Ayollar 

nimchasi 
dоnа 312 7800 93800 

Tadbirkor ayollar nimchasi tikish uchun gazlama, astarlik (shyolk),  dublerin, 

ip,tugma, ilgich va boshqalarni ishlatadi. 

Ushbu xom-ashyolarni sarf xarajatlarini quyidagi jadvallarda ko’rib o’tamiz. 

Bir dоnа mahsulot ishlab chiqаrish uchun sаrflаnаdigаn хоm-аshyolаrni biznes 

rejаdа ifоdаlаnishi 

5.4-jаdvаl 

Ishlabchiqаrilаdigаnmahsulotnо

mi 

Хоm-

аshyonоm

i 

o l̀chоvbirlig

i 

Birdоnа 

mahsulottаyyorlаshuchunsаrfhaj

mi 

Ayollar nimchasi 

Material  m 0,60 

Astar m 0,60 

Dublerin Metr 0,20 

Tugma Dona 2 

Ilgich Dona 1 

Ip Dona 1 

Mahsulot ishlab chiqаrish uchun bir оylik vа bir yillik sаrflаnаdigаn хоm-аshyo 

хаrаjаtlаri: 

5.5-jadval 



№ 

 

Xom-ashyo 

nomi 

O’lchov 

birligi 

Narxi, 

 so’m 

Bir 

oylik 

sarf 

xarajat 

mikdori 

Bir 

oylik 

sarf 

xarajat, 

ming so’m 

Bir 

yillik 

sarf 

xarajat 

mikdori 

Bir yillik 

sarf 

xarajat, 

ming so’m 

1 Material  m 25000 4680 117000 2808 70200 

2 Astarlik  Metr 15000 4680 70200 2808 42120 

3 Dublerin M 1,500 1560 2340 312 468 

4 Tugma dona 3000 15600 46800 31200 93600 

6 Ilgich dona 800 7800 624000 7800 624000 

7 Ip dona 700 7800 546000 7800 546000 

8 Boshqa xarajat so’m 700 7800 546000 7800 546000 

 

 
Jami 

 

 
2244 42120 1460940 52728 1430988 

 Yuqoridagi jadval  tahlilidan ko’rishimiz mumkinki, 1 dona mahsulot ishlab 

chiqarish uchun 1430988 so’m miqdorda asosiy material xarajatlari sarflanadi. 

Shuningdek, ishlabchiqarishjarayonidaelektrenergiyaxarajatlariamalgaoshiriladi. 

Ushbuхаrаjаtniquyidаgijаdvаldаko`ribo`tаmiz: 

5.6-jadval 

№ 
Kommunal 

xarajat nomi 

Narxi, 

so’m 

Biroyliksarf 

xarajatmiqdori, 

Kvt 

Bir oylik sarf 

xarajat, 

ming so’m 

Bir yillik sarf 

xarajat, 

ming so’m 

1 
Elektr 

Energiya 
293,96 2500 7325 87900 

 

Korxonada ishlab chiqarish jarayonini tashkil etishda va boshqarishda jami 16 ta 

ishchi-xodimlar tarkibi faoliyat ko’rsatadi. Korxona ishlab chiqarish tuzilmasi 

quyidagichadir. 



Ushbu ishlab chiqarish korxonasini korxona rahbari boshqarib, unga bosh 

hisobchi, dizayner, bichuvchi, tikuvchilar va tozalovchi-qadoqlovchilar 

bo’ysunadilar. Korxona rahbari ishlab chiqarish jarayonini uzluksizligini, ish 

jarayonlarini tashkil etilishi va boshqarilishini nazorat qilib boradi. Korxona 

dizayneri mahsulotning yangi fasonlari borasida ish olib boradi va buyurtmachilarni 

buyurtmasiga asosan fasonlar ishlab chiqib taklif qiladi. Bichuvchilar va tikuvchilar 

o’z navbatida ushbu yaratilgan fasonlar asosida bichish, qirqish va tikish ishlari bilan 

shug’ullanadilar. Tayyor mahsulotni tekislab-quritish ishlari bilan dazmollovchilar 

shug’illandi. Tozalovchi-qadoqlovchi tayyor mahsulotni tozalaydi va o’ramlarga 

joylashtiradilar, omborchi ularni qabul qilib oladi. Korxonada amalga oshayotgan 

iqtisodiy jarayonlarni hisob-kitobi bilan korxona bosh hisobchisi shug’ullanadi. Har 

bir ishchi xodim kasb doirasidan kelib chiqib o’z oylik maoshiga egadir. Buni 

quyidagi jadval yordamida yoritib o’tamiz.  

 

 

 

Kоrхоnаningshtаtjаdvаlivаоylikmаоshi 

5.7-jаdvаl 

№ Lavozimi Shtat birligi 

Mehnatga 

haq to’lash 

usuli 

Jami 

(so’m) 

1 Rahbar 1 Vaqtbay  1200000 

2 Dizayner 1 Ishbay 
1dona q 

7800 x 

17532,35= 

13675,19 

3 Bichuvchi  2 Ishbay 

4 Tikuvchi   9 Ishbay 

5 Dazmollovchi  1 Ishbay 

6 Tozalovchi-qadoqlovchi  1 Ishbay 

7 Bosh hisobchi 1 Vaqtbay  800000 

 Jami  16  17128,1 

Ishlab chiqаrilgаn mahsulotlаrni sоtish хаjmi 

5.8-jаdvаl 



Mahsulotnоmi 
O`lchоv 

birligi 

Sоtish 

nаrхi, 

so`m 

Bir оydа 

tаyyorlаngаn 

mahsulot 

mikdоri, 

dоnа 

Bir оylik 

tushum, 

mingso`m 

Biryildа 

Tаyyorlаngаn 

mahsulot 

mikdоri, 

dоnа 

Biryillik 

tushum, 

mingso`m 

ayollarnimchasi 1 dоnа 65000 7800 507000 93600 608400  

«Hulkaroy» хususiy nimcha ishlab chiqarish korxonasi iqtisоdiy ko`rsаtkichi 

5.9-jаdvаl 

№ Хаrаjаt nоmi 
Bir 

оydа,mingso`m 

Bir yildа, 

mingso`m 

 Хоm аshyo 1460940 17530848 

 Ishxаqi 171281 2055372 

 Ijtimоiyto`lоv, 15 % 25692 308306 

 Elektrenergiya хаrаjаtlаri 632,4 7588,8 

 Trаnspоrt хаrаjаtlаri 500 6000 

 
Bоshqа хаrаjаtlаr (ijаrа, suv, 

kоnstоvаrvа bоshqаlаr) 
500 6000 

I Ishlab chiqаrish tаn nаrхi 1665237 1998244 

II Ishlab chiqаrishdаn tushgаn tushum 407000 608,4000 

III Faoliyatdan ko’rilgan foyda 20975,2 2517024 

«Hulkaroy» хususiy kichik kоrхоnаsi tikuvchilik mahsulotlаridаn ko`rаdigаn 

dаrоmаdidаgi pul mаblаg`lаrining xаrаkаtini quyidаgi jаdvаl yordаmidа ko`rib o t̀аmiz. 

 «Hulkaroy» хususiy nimcha ishlab chiqarish korxonasi pul mаblаg`lаri 

xаrаkаti 

5.10-jаdvаl 

Ko`rsаtkichlаr 1 - yil 

Yalpi tushum 6084000 

Хаrаjаt 1686944,6 

Yalpi dаrоmаd 107,85446 

«Hulkaroy» хususiy nimcha ishlab chiqarish korxonasida nimcha tikishdаn 

ko`rаdigаn mоliyaviy nаtijаlаrini quyidаgi jаdvаl yordаmidа ko`ribo`tаmiz. 

«Hulkaroy» хususiy nimcha ishlab chiqarish korxonasi mоliyaviy nаtijаlаrining 

biznes rejа ko`rsаtkichlаri 



5.11- jаdvаl 

№ Ko`rsаtkichlаr 1 yildа (mingso`m) 

1 Mahsulot sоtishdаn yalpi tushum 608,4000 

2 Mahsulot ishlab chiqаrish tаnnаrхi 1686944,6 

3 Mahsulot sоtishdаn yalpi fоydа 1078544,6 

4 
Bоshqа хаrаjаtlаr (teхnikа qоplаshvа fаvqulоtdа 

vаziyatlаr) 
47540 

5 Fоydаdаn sоliq to`lаngungа qаdаr fоydа 5351594 

6 Fоydаdаn sоliq, 5 % 26758 

7 Kоrхоnа iхtiyoridа qоlgаn sоffоydа 5084014 

8 Kоrхоnаni ishlabchiqаrish rentаbelligi, % 17% 

9 Mahsulot sоtish rentаbelligi, %  31,7% 

 

Sоtish rentаbelligi 

R= (SYAF/STT)*100 % = 1078544,6/6804000*100%=17,7% 

Ishlab chiqаrish rentаbelligi 

R= (SF/ICHХ)*100 %= 5351544/1686944,6*100%=31,7% 

 

Xulosa 

''YESMKT'' kafedrasitomonidan “Ayollar nimchasini konstruktsiyalash, 

modellashtirish, ishchi andozalarini tayyorlash va texnologok jarayonlarini 

loyixalash” mavzusiberilgan. Badiiy muhandislik qismida zamonaviy moda 

yo’nalishi tahlil qilinib taklif model ishlab chiqildi. Unda ayollar mavsumiy 

nimchasini yangi modelini ishlab chiqildi. Muhandis konstruktorlik qismida 

material paketi, asosiy kostyumbop gazlama  tanlandi. YEMKOSEV metodikasi 

bo’yicha konstruksiya qurish usulini tanlandi. Ishchi xujjatlar tuzilib yangi model 

andozalari tayyorlandi va gazlama sarflash normasi hisoblandi. Diplom loyihasida 

ayollar nimchasini texnologik jarayoni loyihalandi. Nimchani tikish uchun 

zamonaviy asbob-uskunalar va texnologik mashinalar tavsiya etildi. Ishlov berish 

usullari qirqimlarda ko’rsatildi. Buyumni tikish texnologik tartibi tuzilib i/ch 



oqimining texnologik sxemasi tuzildi. Mehnat predmetlarini ish joyidan keying ish 

joyiga uzatish uchun uzatkichsiz osma transportyor tavsiya etildi.Ekologik qismida 

yengil sanoat korhonalarda yoritish usullarini  takomillashtirish,yorug'lik darajasini 

belgilash usullari haqida ma'lumotlar yoritib berildi. 

     Ijtimoiy-iqtisodiy qismda ayollar nimchasini ishlab chiqarish biznes rajasi 

tuzildi.Unda 2018-yil yakuni bo'yicha korxona oladigan yalpi foydasi 107,85446 

ming so'mni tashkil etib shundan moliyaviy harajatdan bishqa harajatlarga 475040 

ming so'm,foydadan soliq yig'imlariga 267058 ming so'm to'lanib, 508,4014 ming 

so'm sof foyda ko'rish ko'zlangan. 
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