O ZBEKISTON RESPUBLIKASI
OLIY VA O RTA MAXSUS TA'LIM VAZIRLIGI

BUXORO MUHANDISLIK- TEXNOLOGIYA
INSTITUTI

"MUHANDISLIK- TEXNIKA" FAKULTETI
""Yengil sanoat texnologiyalari va jihozlari'* kafedrasi

Mavzu: "Kostyumbop matodan ayollar zamonaviy
kostyumi (pidjak va shim) yangi modeli
konstruksiyasi va texnologik ishlov berish jarayonini
modernizatsiyalash"

BITIRUV MALAKAVIY ISHIGA
TUSHUNTIRISH YOZUVI

BAJARDI: 6-10 ESMT guruxi talabasi
Salixova Zilola
RAHBAR : dots. Pulatova S.U.

Bitiruv malakaviy ishi kafedra mudiri tomonidan
ko rib chigildi va himoyaga ruxsat etildi.

"YEST va J" kafedrasi mudiri: dots. To’xtayeva
Z.Sh.
"MT"fakulteti dekani dots.O’rinov N.F.

Buxoro - 2014



MYHIAPUIKA

1. Koncmpykmopnuk Kucm
1.1. 3amMOHaBHii Ba MEPCIIEKTUB MOJ1a HYHAIMIIIAPH ACOCUIA KUHHUM
MOJEJJTAPUHY TaHJIAll Ba acoCla.. ..
1.2 KuiinMra KyHHITaH aCOCHHM TATAOTIAD .. ceveeereerieririerieeereenieeeieenieeeneeesneennnes
1.3. JlofiuxananaéTran KMHUM y9yH MaTepHaljiap TaHJalll, acoCIalll
BA KOH(PEKIIMOHTAIITHDHIIL .....eesveeeereesseeessreesssseessseeesseessssesssseessssessssessssneesnses
1.4. KuituMHu MoiepHU3AIMUIAHTaH KOHCTPYKIUSIIAI YCYJIUHA
TAHITAIIL BA ACOCIIALLL. ...eeeuuteeeeastteeasasteeessasaeeassssseasssssseesansseesannseeessnsbsessassseessnssneesanns
1.4.1. KoncTpykuus 06a3a acocu YU3MacHUHHU XUCOOJIAIl Ba KypHIIL.
1.4.2.ba3a acocura MOAa XyCYCUITIAPHHHI KYUMPHIIL ......eevvernreereenreesieesnesnseasseens :
1.5. KuiiumMHu acocuil fetaiiapy aHaa3zajlapuHy Tau€pran. ... ..
1.6.MaTepuan CUFUMJIIMTUHUA aHUKJIAIII
2. Texnonozuk Kucm
2.1. FOxopu yHYMJIM 5KMX03J1ap TaHJIAII acocu/ia OYIOM HIILIA0 YUKHUII
XKapa€HUHU MOJIEpHU3aLMSIIAII BA UIIUIOB OEPHIIl YCYJUTAPUHU TAHIAIL...................
2.2. OKUM TypUHU TaHJAII. .....
2.3. ByromMra unuioB 6epuiil KeTMma. .....
2.4. By'oMHUHT UKTUCOAMI caMapaopJIUruHU XUCoOalll. . ....
2.5. OKUMHUHT JacTIa0Ku XUCOOMHHU Oakapuil. .. ...
2.6. OKUMHUHT TAIKWUINHA-TEXHOJOTUK CXEMACH. .....
2.7. TexHONOTHK CXeMacH TaXJIWjH. .....
2.8. OKUMHMHT TEXHUK-UKTUCOIUN KYpCaTKUWIApH. ... ..
2.9. OxuMa U YpUHIAPWHA TAITKUAJ YTHII Ba OKUMHH IIeX
IJTAaHUA KOUJTAIITUPHILL. . . ...
4. Tawkunuii-ukmucooui Kucm
3.1. Pexxanamtupuii KankyJsiuscCH. . . ...
3.2. Kanuran xapaxarnap......
3.3. bytoM TaHHapXUHMHT Y3rapHIln. . ....
3.4. xkTucoauii camapagopauruHu XUcoOanm. . ... ..
3.5. TexHuK-UKTUCOANHN KypcaTKUWiIap.......
4.Mexnam zucuenacu éa xaegpcuznucu......



Kirish

Tikuvchilik  sanoatida  ishlab-chigarish  salohiyatini, iqgtisodini
ko’taradigan, dunyo bozorida raqobatga bardosh bera oladigan xaridorgir yengil
sanoat mahsulotlarini ishlab chiqgarishni yo’lga qo’yish, yengil sanoatni fan va
texnika taraqqgiyotiga asoslanib eng muhim, eng dolzarb sohaga aylantirish
bugungi kundagi ustuvor vazifalardan hisoblanadi. So’nggi yillar mobaynida
mamlakatimizda ijtimoiy-iqtisodiy islohatlarni yanada chuqurlashtirish, xalq
xo0’jaligini, sanoatning barcha sohalarini rivojlantirish borasida sezilarli ishlar
amalga oshirilayapti. Jumladan, yeng il sanoatda bir gancha tikuvchilik, poyabzal
ishlab chiqarish korxonalari zamonaviy uskunalar bilan jihozlanmoqda, qo’shma
korxonalar tashkil etilyapti.

Hozirgi paytda tikuvchilik mahsulotlarining hajmini oshirish, sifatini yaxshilash
uchun koxonalarni zamonaviy jihozlar bilan ta’minlash, ishlab chiqarishni
kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish, tugallangan texnologik
jarayonni ta’minlovchi ishlab chigarish quvvatlarini yaratishga oid bir gancha
ishlar olib borilmogda. Poyabzal ishlab chigarish sanoatida kam operatsiyali
texnologiyalar, mikroprotsessor vositalari kyeng qo’llanilgan avtomatik
boshgaruvchi sistemalarni, poyabzal ustki detallari uchun yangi to’qimachilik,
trikotaj materiallarini hamda avtomatik va yarim avtomat mashina va apparatlarni
qo’llash ko’zda tutilgan.  Yeng il sanoat mahsulotlari xilma-xil va o’zgaruvchan,
texnologik jarayonlari murakkab sanoat tarmoqlaridan bo’lganligi sababli, shu
soha mutaxassislaridan doimiy tadgiqotlar olib borish, ishlab chigarishni tashkil
qilishning ilg’or usullarini tatbiq etish, zamonaviy uskunalarni to’g’ri tanlash va
ularni takomillashtirishga doir ishlarni bajarishlari talab etiladi.

Davlatimizning rivojlanishi, jahonning yetakchi davlatlari bilan
raqobatlashishi uchun har sohada jadallik bilan o’zgarishlar kuzatilib borilmoqda.
Bu borada mamlakatimizda ishlab chigarishni kyengaytirish, yeng il sanoatning
barpo bo’lishida tinmay mehnat gilayotgan mutaxassislarga davlatimiz tomonidan
kyeng imkoniyat eshiklari ochilmoqgda. . Jaxon moliyaviy ingirozi yeng ib o’tish
uchun, korxonalarni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik gayta jihozlashni
yanada jadallashtirish, zamonaviy, moslashuvchan texnologiyalarni kyeng joriy
etish vazifalari qo’yilgan Bu vazifa avvalambor igtisodyotning asosiy tarmoqlari,
cksportga yo’naltirilgan va mahalliylashtiriladigan ishlab chigarish quvvatlariga
tegishlidir.

Hozirgi sharoitda eksportga mahsulot chigaradigan korxonalarning tashqi
bozorlarda ragobatdosh bo’lishini qo’llab - quvatlash bo’yicha aniq chora -
tadbirlarni amalga oshirdir. Jaxon bozorida talab pasayib borayotgan bir sharoitda,
ichki bozorda talabni rag’batlantirish orqali mahalliy ishlab chiqaruvchilarni
qo’llab-quvvatlash iqtisodiy o’sishning yuqori suratlarini sagab qolish muxum
axamiyatga ega. Bu vazifani bajarishda ishlab chigarishni mahalliylashtirish
dasturini kengaytirish katta o’rin tutadi.



1.1. Zamonaviy va perspektiv moda yo nalishlari asosida kiyim

modellarini tanlash va asoslash

Tikuvchilik buyumlarini loyihalash va modellashtirish dizaynerlik
faoliyati bilan chambarchas bog’liqdir.  Dizayn — badiiy loyihalashning bir turi
bo’lib, buyumlar muhitini qulaylik, tejamkorlik va chiroylilik prinsiplarini
birlashtirgan holda yaratishga xizmat giladi. Tikuvchilik buyumlarini loyihalash
bilan shug’ullanadigan kishi o’zining pirovard magsadiga — chiroyli buyum
yaratishga harakat qilar ekan, birinchi navbatda, mazkur buyumning estetik
giymati nimadan iborat ekanligini bilishi lozim.

Zamonaviy kiyim juda xilma-xildir, uning tuzilishi va razmerlari odam
gavdasining o'lchamlari va tuzilishi, moda yo'nalishi mo’ljallanishi bilan
chambarchas bog’liqdir.

Insonning tashqi korinishi, uning sanoat korxonasi, gishloq xo jalik,
savdo, transport, maishiy xizmat sohasi, o quv yurtlari va boshga yerlardagi
kiyimining gandayligi katta ashamiyatga ega. Kundalik kiyim-bu sham ish, sham
Xizmat kostyumi. Ayni vagtda maxsus kiyim talab gilmaydigan ko p kasblardagi
kishilar oddiy kundalik kostyum kiyib yuradilar.

Hozirgi turmush tarzi amaliy ish kiyimiga uning qulayligini, ratsionalligini,
ishbopligini ko rsatadigan gator talablar qo yadi. Bu quyidagilardan iborat:
- hajmi o rtachaligi, bichimi oddiyligi;
proportsiyalarining aniq, gat’iyligi;
ranglarning bosigligi, yorginmasligi;
dekorativ vositalarning minimum darajaligi;
- modaning aks etgani, me yordan oshmaganligi.
Turli kasblardagi xizmat sharoiti talablarida kiyim assortimentini, uning umumiy
shaklini, bolaklarini, rang echimlarini dekorativ aktsentlar joyi va xarakterini
belgilab beradigan umumiy xususiyatlar sham, spetsifik xususiyatlar sham bo ladi.
Kiyimning turi, shakli, silueti, proportsiyalari, bolinishlari, cho ntaklarining
ganday joylanishi, ularning turi, tagilmaning turi kasb belgilab beradigan
ergonomik talablarga muvofiq tanlanadi.
Inson faoliyatining kun mobaynidagi xilma-xilligi ko pincha kostyumga
go shimcha talablar go yadi. Shuning uchun u ko'p funktsiyali va ko'p variantli,
ya ni konkret sharoitga oson moslab olinadigan bo lishi kerak. Bunga kostyumni
komplekt gilib tuzish yo'li bilan erishiladi.
Kiyim materialni nimaga mo ljallanganiga, estetika talablariga (plastik
xususiyatlar, rang, rasmga) garabgina emas, balki meshnatning xususiyati belgilab
beradigan gigienik talablarga sham garab tanlanadi.
Dekorativ bezaklar, kompozitsion markaz gaerda bo lishi kiyimning funktsional
vazifasiga bog’lab hal etiladi.
Qo'shimchalar ~ xarakterining  gandayligi  shu  go'shimchalar  nimaga
mo ljallanganiga qarab belgilanib, u sham ishbop kostyumning umumiy
xarakteriga bo ysundirilgan bo’ladi.

Kiyimning ichki va tashqi tuzilishi va razmerlari ajratiladi.

Kiyimning ichki razmerlari va ularga tegishli odam gavdasi razmerlari orasidagi
fargga kiyim to kisligi uchun beriladigan go shimcha haqg deyiladi.



Kiyimning tashqgi tuzilishi uning ichki tuzilishi bilan va konstruktiv-siluet
chiziglari bilan aniglanadi.Siluet chiziglari kiyimning proportsiyalari, hajmiy
shaklsi va tashqi ko rinishini xarakterlaydilar.

Konstruktiv chiziglar kiyim sirtini alohida gismlarga bo’ladilar (detallarga) va
shuning natijasida kiyimning hajmiy shaklsi vujudga keladi.

Kiyim silueti bu modani aniglovchi kompozitsiyaning asosiy elementlaridan
biridir.

Hozirgi vaqtda tug’ri, tanaga yopishib turadigan, tanaga qisman
yopishib turadigan va trapetsiyasimon siluetlar klassik siluetlar hisoblanadi.
Kiyimning bichimi deb, yeng va boshqa detallarning bichilishiga aytiladi. Hozirgi
vaqtda quyidagi yeng bichimlari sanoatda uchraydi: o mizga o tkazma yeng,
reglan, yaxlit bichilgan yeng . Yuqorida aytilgan yenglarning birikmasi yangi yeng
tipi: kombinatsiyalangan yeng bichimini tashkil etadi.

Yenglar detallarining soniga garab bir chokli, ikki chokli va uch chokli bo"ladilar.
Kiyimning bichimi old va orga detallarining bo'ylama va enlama choklari bilan
ham xarakterlanadi.

Kiyim o°zining bo ylama choklari soniga garab, choksiz (baxya), bir chokli (baxya
va orga detalning o rta choki), ikki chokli ( 2 yon choklari) uch chokli (2 yon choki
va orga o rta choki), (to'rt chokli), (2 yon bolaklarini tikish orga va old choklari),
olti chokli (2 yon choklari va 4 rel'ef choklari old va orga bo"lakda)

Men xam bitiruv malakaviy ishimda ishlab chigarishdagi modelni ayrim kichik
detallarini o’zgartirib, asosan ishlov berish jixozlari va ishlov berish
texnologiyasini o’zgartirib, kiyimga qo’yilgan talablarni nazarda tutib tanladim.
Klassik uslubdagi kiyimlarni tikish va loyixalashda konstruktiv chiziglar aniq va
qo’shimcha bezak detallarsiz ishlov beriladi Shu sababli ayollar kostyum shimsini
tanladim. Bu kiyim kundalik ish Kkiyim xisoblanadi. Gazlamaning xossa va
xususiyatlari modelga mos.

1.2. Kiyimga qo’yilgan asosiy talablar
Mahsulot sifati - mo ljalanishiga garab iste'molchilarning aniq talablarini

gondira oluvchi uning xossalar birligiga aytiladi. Sifat ko rsatkichlari - bu anig
shart-sharoitlarda mahsulot xossalarini ko rsatuvchi va aniq talablarini gondirish
darajasini ifodalovchi ko'rsatkichlardir. Sifat  ko'rsatkichlari asosida kiyimga
quyidagi talablar qo’yiladi: Ijtimoiy va Texnik - igtisodiy talablar.
Ijtimoiy talablarga
1) funktsional
2) estetik
3) ergonomik
4) ekspluatatsion talablar kiradi
Ijtimoiy talablar jamiyatni shu kiyimga bo’lgan talabini aniklaydi.

Funktsional talablar kiyimni o°zining asosiy mo ljalanishiga moslik
darajasini, hamda iste’'molchilarning tashqi ko'rinishiga va psixofiziologik
xususiyatlariga mosligini ko rsatuvchi ko rsatkichlaridir.



Estetik ko rsatkichlar talablar kiyimni stil va moda yo nalishiga jamiyatda
hukmronlik  gilayotgan estetik idealga moslik darajasini  ifodalovchi
ko rsatkichlardir.

Ergonomik talablar - bu kiyimni odamning funktsional imkoniyatlariga va
psixo-fiziologik xususiyatlariga moslik darajasini, statika va dinamikada
antropometrik mosligini, gigienikligini, hayot faoliyatida kiyimdan foydalanish
qulayligini aniglovchi ko rsatkichlardip.

Ekspluatatsion kursatkichlar talablar - bu kiyimdan foydalanish davrida u
0 zining tashqi ko rinishini, shaklsini yo qotmasligini ifodalovchi ko rsatkichlar.

Texnik - igtisodiy talablar - bu ishlab chigarishda va iste'mol etishda sarf
gilingan xarajatlarni hisobga olgan holda, kiyim konstruktsiyasining va
texnologiyasining texnik ko rkamligini darajasini aniglovchi kursatkichlardir.

1.3. Loyihalanayotgan kiyim uchun materiallar tanlash, asoslash va
konfektsionlashtirish

Gazlamaning tola tarkibi, kiyimning bichish, loyixalash, va tikish jarayonida
yeng katta axamiyatga ega. Kiyimdagi dog’larni ketkazish, ximiyaviy tozalash
vagtida xam gazlamaning tola tarkibiga etibor berishimiz kerak. Gazlamalarni
tarkibiga kiradigan tolalarning xiliga garab barcha gazlamalar, bir tarkibli va
aralash turlarga bo’linadi. Bir xil tolaladan ishlab chiqilgan gazlamalarga bir
tarkibli gazlamalar, xar-xil tolalardan to’qilgan gazlamalar esa aralash gazlamalar
deyiladi. Barcha aralash gazlamalar 3ta guruxga bo’linadji;

1). Aralash qo’shma gazlamalar — tanda va arqoq iplari turli tolalar qo’shilgan
gazlamalar.
2).Aralash gazlamalar tolalarning xili xar xil bo’lgan iplar sestimasidan iborat
gazlamalar.
3). Aralash yarim qo’shma gazlamalar — bir sistema iplari bir tarkibli ,ikkinchi
sistema iplari esa aralash tolalar sestimasidan iborat gazlamalar

Kostyumlik gazlamalarning barchasida tanda iplariga, bazilarida esa argqoq
turkumiga xam 15,7 teksdan 2-31,3 teksx2 yo’g’onligida pishitilgan iplar
gollaniladi. Yarim junli gazlamalarni ishlab chigarganda jun iplariga 35%viskoza
yoki kapron kompleks iplari peshitilib quishiladi. Yuza chizigli 220-340g/m.
Sidirg’a yarim jungazlamalarning assartimenti unchalik ko’p emas.

Tarkib1i 95 % jun bo’lgan matolar toza jun mato, 45% kam bo’lmagan mato
esa yarim jun mato xisoblanadi. Yarim jun gazlamalar guruxiga yana “ko’ylaklik”
va “ko’ylak kostyumlik” nomli gazlamalar kiradi. Yarim jun ko’ylaklik
gazlamalarga junning migdori 18-80 %, lavsan tolasining miqdori 20-50 % bo’ladi.
50 % nitron tolasini qo’shib to’qilgan gazlamalar xam ishlab chiqariladi. Bu
gazlamalar xar guldor, yorgin va mayin ranglarga bo’yalgan , polotno va mayda
gulli o’rilishda to’qiladi. Yarim jun gazlamalar polotno, sarja, mayda va yirik gulli
o’rilishda ishlab chiqgariladi. Pardozlanishi —sidirg’a rangli, turli rangdagi iplardan
yo’l-yo’l yoki kataksimon naqshda to’qilgan va gul bosilgan bo’ladi. Bu
gazlamalarning katta qismini sarja o’rilishdagi klassik “kashmer” nomli gazlamalar
tashkil giladi. Jun va yarim jun gazlamalarining miqdori ko’p emas, lekin
qo’llanilishi bo’yicha yuqori o’rinda turadi. Jun gazlamalaning afzalligi ularning



issigni saglash gobiliyatini yuksakligida. Shuning usun jun gazlamalardan bolalar,
ayollar va erkaklar ko’ylak, kostyumlari ishlab chigiladi. Men bitiruv malakaviy
ishimning mavzusi asosida talaba ayollar klassik uslubdagi kiyimini tikish uchun
sarja o’rilishidagi kostyumbop gazlamasini tavsiya gildim. Bu gazlamadan tikilgan
kiyimni kuzning va baxorning salgin kunlarida kiyish xam mumkin. Gazlamadan
tikilgan kiyimlar yuvilganda kirishmaydi, g’1jimlanuvchanligi katta emas.
Tarkibida tabiy tola bo’lganligi uchun xavoni yaxshi o’tkazadi.

1.1 jadval
Materiallar tavsifi

Gazlama Artikul Eni Ip tolalarining Tola tarkibi
nomi tarkibidagi kushimcha

Tanda Arkok




1.4. Kiyimni konstruktsiyalash usulini tanlash va asoslash.
Konstruktsiya baza asosi chizmasini hisoblash va qurish.
Baza asosiga moda xususiyatlarini ko chirish

Kiyim va uning alohida qismlari tikilgandan keyin hajmiy sirtni
shakllantiradi. Kiyim detallari tekis materialdan bichiladi, masalan matodan,
trikotajdan,  to gilmagan  materiallardan.  Shuning  uchun  kiyimlarni
konstruktsiyalashning asosiy vazifalaridan biri tekis materialdan hajmiy shakli
xicmmapninr gobiglarini hosil gilishi va teskari masalani echish, yani kiyim
gismlarining sirtlarini tekislikda yoyish - kiyim detallarining yoyilmasini hosil
etishdan iboratdir. Sirtning yoyilmasi deb, tekislikda hosil bo’lgan geometrik
figuraga aytiladi.

Dastlabki ma’lumotlar xarakteriga garab mavjud bo’lgan konstruktsiyalash
usullarini 2 sinfga bo lish mumkin.

| sinfga mansub usullar tipik odam gavdasining razmer o Ichamlariga
va (o shimcha haglarga kiyim detallarini tipik bo’laklanishi va ularni shakl hosil
gilishi hagida ma’lumotlarga asoslangan bo’lib, ular kiyim detallarining muhim
konstruktiv nugtalarini joylanishini taxminan aniglaydilar.

Il sinfga mansub usullar ancha aniq bo’lib, ular kiyimning etalon -
nusxasining yoyiladigan sirtining o'Ichashga asoslangan bo'lib, kesishuvchi sirtlar
usuli, Chebishev usuli, mulyaj va to r-kanva usulllari shular jumlasidandir. Il sinf
usulllari materialning geometrik strukturasida ro'y beradigan o zgarishlarni
hisobga olishga asoslangandirlar; materiallarning geometrik strukturasining
0 zgarishi ularning fazoviy holatdan tekis holatga o tishi natijasida ro’y beradi.

Il sinfga mansub konstruktsiyalash usullari turli yo'llar bilan olib boriladi.
Masalan, o'zaro kesishuvchi sirtlar usuli - grafik va analitik usullari bilan;
Chebishev turlari usuli 5 usul bilan:

grafik; to r-kanva usuli; tekis akslar usuli; aralash usul; analitik usullar.

Hozirgi vaqgtda Kiyimning yangi modellarini yaratishda
konstruktsiyalashning taxminiy usullari (1- chi sinf usullari)qullaniladi.

Bugungi kunda barcha ma’lum bo'lgan bichish tizimlari kiyimning yeng
muvaffaqiyatli konstruktsiya-chizmalarini takror tiklash uchun mo’ljallangan
0 zgacha shaklli yozuvlardan iborat. Bu konstruktsiyalarning birlamchi andazalari
oldin ishlab chigilgan tipik konstruktsiyalar va eski modellarning chizmalarini
qollagan holda, tajriba yo'li bilan olinadilar. Kiyimning tajribiy nusxalarini
tayyorlash jarayonida andazalar tug'riligi aniglanganidan so ng, barcha andazalar
to g'ri burchaksmi romga (to"g'ri burchakli koordinatlar tizimi) joylashtirilib alohida
konstruktiv nugtalarining va kontur chiziglarning joylanishini aniglovchi hisoblash
formulalari tuziladi.

Yangi kiyim modellarini yaratish ijodiy jarayoni doim amaliyotda nusxa
(namuna) tayyorlash bilan tugaydi, chunki ko pchilik bo’lg'usi detallar razmerlari
(hisoblash formulalari tarkibidagi o zgaruvchi miqdorlar) model'er-rassom va
konstruktorning model’ ustida ishlash jarayonida aniglanadi.

Sanoatda Kiyimni konstruktsiyalashning taxminiy usullarini
takomillashtirish bo’yicha ko pgina ishlap amalga oshirilgan. 1956 y. Tikuvchilik



Sanoati Markaziy Ilmiy tekshirish institutida (SNIISHP) sobiq Sovet Ittifogining
bir qgator Modellar uyi ishlarini  umumlashtirish natijasida kostyumini
konstruktsiyalashning tipik usuli yaratildi.
Usulning mohiyati va chizmalarni qurish texnikasi boyicha bu tipik usul oldingi
bichish tizimlaridan tubdan ajralib turmaydi. Bu usul bo’yicha ham chizmalarni
qurish uchun dastlabki ma’lumotlar sifatida gavda o Ichamlari va hisoblash yo'li
bilan topilgan, qo shimcha haglar xizmat etadilar.

SNIISHP da 1960-1966 yi. ishlab chigarilgan Kiyimni Konstruktsiyalash
Yagona Usuli shu ishlar jJumlasidandir. Oldingi usullar oldida bu usulning ustunligi
shundan iboratki, ommaviy ishlab chigarishda kiyimni konstruktsiyalashda gabul
etilgan gavda tuzilishining aniq tiplariga asoslangan.

Kiyim detallarining konstruktsiyasini boshlang'ich chizmalarini old va

orga detallarni konstruktsiyasini ishlab chigarishda boshlaydilar.



1.2-jadval

Ayollar Tipik figurasining absolyut razmer o’lchamlari

158-98-105

Ne | Ne O’Ichamlar nomi %Zﬁgntslil O’Icham
1 |1 |Bo’yuzunligi Yevii 160
2 |6 | Ko’krak no’qtasining balandligi Bk 114
3 |7 Bel chizig’ining balandligi Bgonx 96,5
4 13 | Bo’yin yarim aylanasi Coyir 19,9
5 |14 | Ko’krak aylanasi birinchi KA, 100
6 18 | Bel aylanasi Agen 78
7 |19 | Son aylanasi gorin balandligi bilan birga | C.., 100
8 28 | Yelka aylanasi A, 30,7
9 |31 | Yelkakengligi K., 14,8
10 |35 | Ko’krak balandligi By 33,1
11 |36 | Belning olddan uzunligi VY on6en. 52,5
12 | 40 | Orgadan bel uzunligi Yop.cen 42,4
13 |41 | Yelkaning giya balandligi Besrxus 46,5
14 |45 | Ko’krak kengligi Ky« 18
15 |46 | Ko’krak markazi M 11
16 |47 | Orga kengligi Kop 42
17 |62 |Yeng uzunligi Venr 60
18 |74 | Korpus xolati Kyon 7,5
19 |12 | O’tirish chizig’ining balandligi by, 23,9
20 | 25 | Bel chizig’idan polgacha bo’lgan oraliq | ¥Yeennox 96,8
21 |26 | Belning yondan polgacha uzunligi Vsensn 97,1
22 |71 | Beldan tizzagacha bo’lgan oraliq V sen s 53,1




Ayollar kostyum —shimi konstruksiyasini qurish uchun hisob

1.3-jadval

—
Konstruktiv kesma | € = Hisoblash S c
Ne : =) Formula . 8 o
nomi S formulasi —
o
1 | Chizmaqog’ozi tepasi-| T
dan 50-60 sm chap
tomonidan 5-6 sm
tashib bel nugtasini
belgilab olamiz
2 Bel chizig’ining TAo | VYeenoptKoenystV, | 42,4+0,5+40,3=43,2 | 43,2
balandligi
3 | Orqa detal o’rta AgY 0,3 " VYop.oen 0,3 42,4=12,66 12,66
chizig’ida yelka kurok
burtmasi
4 | Son chizig’ini topish Tb 0,5 VYopsen 05424 21,2
YV, AgY 12,66
5 | Bel chuqurligi TT,; 2,2 2,2
6 Orqga detal yoga ApAg Kyon-Y6— 0,3- 6,5-7,5-0,3-1,2 0,7
o’mizida bo’yin 1 V.Y,
asosly nuqtasi
7 Bo’yin nugtasi AplA Kewt1,2 0,7+1,2 1,9
8 | Kostyum uzunligi AH Vit Vs 75+0,3 75,3
9 | Orga detal yoga AA, Covit 193 7,5
0’mizi 3+ K 3 +15
10 | Yoqa o’mizi A1A; | KO,15Cy: K« 0,15 19,3+0,2 3,095
balandligi
Yelka nugtasi Pni ALll kKen-0,5 (46,5-15) +05+ | 71,3
11 |topishuchun2tayoy | TiI | K (Beyws-1,5) + 0,5°25+0,3
o’tkaziladi Koo+ 0,5 TI,, Y,
Kiyim kengligini TiTos | KoprtKonatKysms
19 bildiruvchi bu giymatlar
dastlabki
hisobdan olinadi
13 Old detal kengligi yon | TosT3 K Kot Ko 36+0,7 36,7
vitochkani bildiruvchi | T5Ts k3,5 +—4,5 dacon Oyitnya
14 | Son chizig’ini T, (Y6enon = Bry) + 52,5-33+0,5 0,3 19
bildiruvchi 0,5,
15 | Ko’krak markazini I'T, Myt Kineyx 11+0,5 115

bildiruvchi nugta




16 | Old detal yoga Tel 1A
o’mizini bildiruvchi 6
nugta
17 | Orga detal yoqa AsAs 0,45 Coyis 0,45 19,7 9
0’mizi baland nuqtasi
18 | Old detal yoga Aslly K., -0,5 15,3-0,5 14,8
0’mizini asosiy
nugtasi
19 | Ikkinchi yoy yelka Tl | (Bect1,5)+Ke,s+ | 42,4+1,5)+0,9+0,5 | 46
nugtasi uchun 05 K+ Vo 2,5+0,3
20 | Kiyimning yeng ILIIs | 0,56 V¥y,-05" | 0,56 25-0,5 22+2 5
0’miz chuqurligini Is Kyut+
topish
21 | Yordamchi nugtalarni | I'sP 0,15 K., +1,5 0,15 14,2+1,5 15,7
topamiz | Y 0,15 K, 0,15 14,2
22 | Old detal o’mizining | I's I1; 50—=55 5
urinma nuqgtasi
23 | Yeng o’mizini Yu Yoxk. 0000
solishtirish 1+H 1+0,8
24 | Yon chok Acon - Aser 46-38 8
vitochkasini o’rnini
belgilash
25 | Relef chok
modellashtiriladi
Shim konstruksiyasini qurish uchun hisob natijalari
. . o
Konstruktl\_/ oraliq =l Hisobiy S, -
No nomi c D Formula g S
<3 formula >
0
1 | Chizma qog’ozi b
chap tomonidan 3-4
sm tepadan 30-40
sm tashlab son
chizig’i nuqtasi
topib olinadi
2 | Shim kengligi BB, AcontKeon 50+1,5 51,5
3 Baza turini BT 19+ 20 19 19
belgilovchi bel
chizig’i
4 Shim uzunligini TH IV i 60 60
bildiruvchi




5 | Shimning old va orga BE 8 AcoH 50 26
detal o’rta chizig’i 102 2 +1 2 K25+1

6 | Orga detal vitochkasi 9 9

. s BlB

0 mi

7 (C)),Ir(ili(jetal vitochkasi BB BB, 0.4 240.4 9.6

8 | Yon vitochka uzunligi | TB 19:20 19 19

9 | Umumiy vitochka Yev Ason-"bel 100-76 23
kengligi

10 | Old detal vitochka 0,35 Yev 0,3523 8,05
kengligi

11 | Orga detal vitochka 0,15. Yev 0,1523 3,45
kengligi

12 | Yon vitochka kengligi 0,5 Yev 0,523 11,5

13 | Orqga detal vitochka 7:9 7
uzunligi

14 | Old detal vitochka 9:1 1

uzunligi




1.5. Kiyimni asosiy detallari andazalarini tayyorlash

Andazalarni gazlama ustiga go'yish hamda kiyimni bichish
texnik talablariga muvofiq bajarilishi lozim. Asosiy ikkilamchi va yordamchi ish
andazalari komplekti texnik kontrol bo'limida tekshirilgan va gachon
tekshirilinganligi (oy, kun va yili) yozilgan, imzo chekilgan hamda OTK ning
shtampi bosilgan bolishi kerak. Korxonadagi ish andazalari etalon-andazalar
hamda o’ Ichamlar tabeli bo yicha tekshiriladi.

Kiyim detallari andoza buyicha bichiladi. Kiyimning orqasi va
old detallarining, yngning wustki va ostki yarmi juftlashtirilib bir-biriga
ulanadigan ziylarining o’zaro mos kelishi tekshiriladi: Bunda konstruksiya
chiziglaridan arzimagan darajadagina chetga chigishga yo’l qo’yiladi.
Konstrukimiyadagi detallarni choklarga xamda kiyim etagini, yng uchini bukish
uchun gabul gilingan texnologik va texnik shartlarga muvofiq chok xaqi
bylgilanadi.

Kiyim tikishda ba’zi konstruksiyalar andozasi xamda bichganda
tegishli joylarda chok xaqi tashlab ketiladi,bu esa kiyim balansini yaxshilash
magsadida unga bir muncha o’zgartirish kiritishga va kompazimion
ychimlarga imkon tug’diradi.

Buyumni yuqorida aytib o’tilgan belgilardan tashgari kiyimning har
bir detalida tanda ipining yo’nalishi va bu yo’nalishda yul quyiladigan
chytga chiqgishlar kursatiladi. Tanda ip yo’nalishidan chykli chytga chigishlar
matyrial tolasining tarkibiga, strukturasiga, matyrialning tuqilish zichligiga,
kiyimning konstrukiiyasi, vazifasi va xokazolarga bog’lig. Andozalarni
gazlama ustiga qo’yish va kiyimni bichish texnik talabiga muvofiq bajarilishi
lozim.

Asosiy va yordamchi ish andozalari komplekti texnik kontrol bulimida
tekshirilgani  va qachon tekshirilgani yozilgan. imzo chekilgan xamda
muxrlangan bo’lishi mumkin.

1.6. Material sig’imligini aniqlash

Tayyor kiyimning sifati bichish vaqtida andazalarning gazlama ustiga texnik
talablarga muvofiq, to"gri qo yilishiga ko p jihatdan bogliq.

T u k | i gazlamalar, shuningdek, har xil tusdagi gazlamalardan kiyim
bichish vaqgtida asosiy gazlamadan tikiladigan detallarning barcha andazalari (adip
va ostki yogalar bundan mustasno) bir tomonga garatilishi kerak. Kiyim duxoba,
baxmal, nimbaxmal, chiyduxobadan bichilayotganda andazani gazlama tuki
pastdan yuqoriga garab turadigan qilib joylash kerak. SHunda tayyor kiyimning
materiali yaltirab turmaydi. Gullari har tomonga qaratilgan gazlamalarda
andazalarni gazlama gullari pastdan yuqoriga yoki, aksincha, yugoridan pastga
garab turadigan qilib joylash tavsiya etiladi.



Bayka, flanel, movut (drap, sukno) kabi tukli materiallar, paxta ipi, vegon ip,
melanj ipdan to gilgan materiallardan, zamsha va chiyduxobadan kiyim bichishda
andazalarni tuklar pastdan yugoriga garab turadigan gilib joylash kerak, shunda
kiyimning materiali ortigcha paxmoklanmaydi. Umuman, andazaning joylanishi
material tukining uzun-qgisgaligi mayin-dagalligiga bogliq. S*ullas, uzun tekli
materialda tuklar yuqoridan pastga, gisqa materiallarda pastdan yugoriga yo nalgan
boladi.

Tuklari ko'zga arang chalinadigan materialdan tikiladigan kiyimni
bichganda hamma detallarda material tuklarining bir yo'nalishda joylashgan
bo'lishiga e'tibor berish kerak. Agar gazlama ustiga ikki kiyimning andazalarini
bir yo'la joylashtirishga to'gri kelsa, u holda bir kiyimning jami detallarida
gazlama tuklari bir tomonga, ikkinchi komplektda esa boshga tomonga garatilishi
lozim.

Sidirgarang, yul-yul yoki katak (tuksiz) gazlamadan kiyim bichishda (agar
kataklar, gullap simmetrik joylashgan bo'lsa) detallarning andazalarini garama-
garshi yo nalishda joylashga yo'| go'yiladi. Gullari nosimmetrik, shuningdek, m
a'lu m yo'nalishda joylashgan gazlamada bir kiyimning hamma detallari andazasi
bir tomonga garatib go yiladi.

X ol-xol (hollar yirik bo'lsa) yoki y 0" | - y 0" | gazlamadan kiyim
bichishda va tikishda kiyim orgasi va oldining o'rta chizigi gulning gog o rtasiga
to gri keltirilishi lozim.

Yo'l-yo'l va katak gazlama ustiga andazalarni joylayotgan ayrim
detallarning chetlaridagi, chunonchi: kiyimning oldida - bortlar chetidagi, kiyim
orgasida - 0 rta chizigdagi, podbortlarda - yoga gaytarmalarining tashgi zihlaridagi,
cho’ntaklar, cho ntak qopgoqlari, ko'krak cho'ntagi (listochki), yoga, xlyastik, old
va orga koketkalardagi bir-biriga mos holda to'gri keltirilishiga alohida etibor
berish kerak.

Andazalarni gazlama ustiga joylashning bir necha varinati mavjud. Lekin
asosiy printsip kuyidagidan iborat. Yirik detallarning andazalarini joylashda
ularning togri chizikli (yoki shunga yakin) chetlari joylash ramkasining chetiga
takab ko'yiladi, egri chizikli chetlari esa maydonchaning o'rtasiga to'gri o
keltiriladi.

Yirik andazalar orasiga maydaroklari joylanadi, bunda yondosh andazalarning
chetlari bir-biriga tegib turishi lozim.

Yirik va urtacha kattalikdagi andazalarning chetlarini juftlashtirish kerakki,
ularning hosil bo’lgan ochiq joylarga mayda andazalar sigadigan bo’lsin. Tavsiya
etilayotgan tipik sxemalarning ko pchiligi andazalarni simmetrik joylashtirish,
ya'ni har ikkala gismda (agar uni shartli ravishda diagonal bo'yicha ikki gismga
buladigan bulsak) bir xilda joylashtirish printsipi bo"yicha tuzilgan.

Sidirg’a rangli gazlamadan kiyim bichishda detallarning andozalarini
garama-garshi  yo’nalishda joylashga yul quyiladi. Gullari nosimmytrik ,
shuningdyk, maslum yo’nalishda joylashgan gazlamada bir kiyimning xamma
detallari andozasi bir tomonga garatib quyiladi.

Andozalar orasidagi yuqotishlar foizi quyidagi formuladan aniqlanadi:



B,- Sm- Sa/ Sm *100, %
Bu yrda: S,- andoza yuzasi

Sm- material yuzasi
II. TEXNOLOGIK QISM
2.1. Ishlov berish usullari va jihozlarini tanlash

Tashqi ko’rinishi, konstruksiyasi va kinematikasi jihatidan tikuv mashinalari
juda xilma-xildir. Ipning baxyaqatorda chalishish xarakteriga garab moki baxyali
mashinalar va zanjirsimon baxyali mashinalar bo’ladi.

Mashinalar vazifasiga ko’ra quyidagi gruppalarga bo’linadi: moki baxyali
to’g’ri baxyaqator mashinalar; bir ipli zanjirsimon baxyali to’g’ri baxyaqator
mashinalar; ko’p ipli zanjirsimon baxyali to’g’ri baxyaqator mashinalar; moki
baxyali siniq baxyagator mashinalar; tugma va boshga furnituralarni gadaydigan,
operatsiyalar talonini chatadigan, puxtalaydigan va kalta choklarni tikadigan yarim
avtomat mashinalar; petlya yo’rmaydigan yarim avtomat mashinalar; yo’rmash
mashinalari; yashirin baxyali mashinalar.

Tikuv mashinalari zavod klassifikatsiyasiga binoan klass va gruppalarga
(variantlarga) bo’linadi. Yaqingacha har-bir yangi o’zlashtiriladigan mashinaga
shu mashinani chiqaradigan zavod navbatdagi tartib nomeri berib, 0’zining klass
belgisini qo’yadi. Agar shu mashina asosida boshqa variantlar yaratiladigan bo’lsa,
ularni, masalan,M.I.Kalinin nomli Podolssk mexanika zavodi (PMZ)ning 1,2,2-M,
22-A, 22-B, 22-V, 26, 26-A, 51, 51-A kl. mashinalari, deb harflar qo’shib
belgilanar edi.

Chet el firmalari mashinalar klassini belgilashda ko’proq ragamlardan,
kamrog harflardan, mashina variantlarini belgilashda ragamlardan yoki harflardan
foydalanib, yoniga ishlab chigaradigan firma yoki korxonaning nomini qo’shib
yoziladi (masalan, Yaponiya «Juki» firmasining MO-816 kl.mashinasi).

Keyingi vagtlarda ilgari chigarilgan mashinalarning Kklassini saglab
golishga, ularning variantlariga esa mashinaning 2 ragamidan boshlangan tartib
nomeri qo’shilgan klass nomeridan iborat belgilar berishga garor qilindi. Mehnat
qizil Bayroq ordenli Orsha «Legmashy» zavodi (OZLM) ham o’z mashinalariga shu
yo’sinda quyidagicha belgilar qo’yadi: moki baxyali to’g’ri baxyaqgator yuritadigan
97-A kl.mashinasi; ostki gazlamadan salgi hosil giladigan 297 kl. mashinasi;
detallar chetini girgishga mo’ljallangan pichoqli 397-M kl. mashinasi; materiallarni
differensial suradigan 697 kl, mashinasi va hakazo. Rostov-Don «Legmash»zavodi
(RZLM)tikish va yo’rmashga mo’ljallangan mashinalar ishlab chiqaradi va ularni
bajariladigan ishning xarakteriga, shuningdek, vazifasiga ko’ra ragam va harflar
bilan belgilab Kklassifikatsiyalaydi (masalan,408-M, 408-AEM, 508-M kl. va
hokazo). Vatanimiz korxonalarida chet el firmalarining tikuv mashinalari va
boshga texnologik uskunalari ham ishlatiladi. Butun bir texnologik protsess uchun
chigariladigan tikuvchilik uskunalari korxona anig uchastkasiga (xom ashyo va
furnitura skladlariga, tayyorlash- bichish uchastkalariga, baza uchaskalariga,
tayyor maxsulot omboriga yarogliligiga garab va mexanizatsiyalashtrish darajasiga
(Noavtamatik, yarim avtamatik va avtamatik) turlarga bo’linadi.



Kiyimlarni ishlab chiqarish usullari, asbob uskunalarni tanlash bog’liq.
Bundan keyin tanlangan modellarni ishlab chigish ketma-ketligi belgilanadi,
shunga asoslanib, ishlab chigarish sharoitidan foydalanib tikish sexiga jixozlar
joylashtiriladi. Har bir operatsiyani vaqtini tamlil qilib, ishlov berish uchun
ketadigan vaqgtni mashinaning kichik mexanizatsiyasi, xisobiga kamayadi. Ip
uzishni, lapka ko’tarish va tushirish, avtomatlarni yo’lga qo’yish va hokazo.

Yangi kiyim materiallarni birlashtirishda materialga yaxshi ishlov berishi,
kiyimning tashqi ko’rinishi yaxshilanadi, sifatini oshirib, ishlab chiqarishga ketgan
vagtni kamaytiradi. Hamma tikuv mashinalari uzellar va mexanizmlardan tashkil
topgan. Detallarni to’g’ri birlashtirish, ularni bir-biriga to’g’ri ketishi, baxyaqator
mosil qilish va boshqa bir qancha funksiyalar jarayonida mexanizmlarning bir-
biriga mos marakatlanishidan xosil bo’ladi. Gazlama xususiyatidan kelib chiqib
ketma-ket ishlov berishni maxsus moshinalar yordamida paralel ishlov berish
usuliga almashtirish natijasida ishlov berish uchun ketgan vaqgt bir muncha
gisqaradi. Shu sababli Bitiruv malakaviy ishida kostyumning relef choklarini
biriktirishda quyidagi jixozlardan foydalanib, ketma-ket ishlov berish usulini
parallel ishlov berish usuli bilan almashtirdim. Biriktiruvchi mashina «Jukki»
DDL-555,biriktiruvchi  yo’rmalovchi mashina«Jukki» - 516/68 yo’rmalovchi
mashina «Yamakoto» 1101

2.1-xanBan
Tikib-ulash uchun go'llaniladigan choklar

Ne | Chokning turi Chokning tasviri 1 sm chokka Qo llanilishi
to'g’ri
keladigan
baxya soni
1 2 3 4 5
L Pidjak etak, yeng
Yopig girgimli detallarini uchini
buklama chok 10-12 L
tikishda
ishlatiladi
/) Kiyim yogasiga
Bostirma chok | | é: @’ va old detal borti
— 8-10 . -
ni tikishda
ishlatiladi
: l ________ Yogqa  o’mizini
Kantli- chok h 8-10 tikishda
ishlatiladi
Ochig qirgimli Shim  pochasini
buklama chok 10-12 uchini  tikishda
‘ ishlatiladi




QO’LLANILGAN JIXOZLARGA TAVSIF

2.2-xanBan

_ Sinf turi _ Mexanizmilari
No Mashina ishlab Aylanish | i i Qo’shimcha
i nomi chigaruvchi tezligi igna | moki IP | ma’lumotlar
zavod
Biriktiruvchi «Jukki» DDL- 5500 - Avtomatik ip
1| mashina 555 ob/m | 90-100 | moaili | 60 uzish
Iplarni
Biriktiruvchi : avtomatik
2 |yo'rmalovehi | Qukki> = 5000 g0 100 | mogili | 60 | qirgish,
: 516/68 ob/m k
mashina avtomatik
moylash
: Zanjirsi
Yo’rmalovchi «Yamakoto» 5000
3 | mashina 1101 ob/m | 20-100 rTc?I?i 60

2.2. Ogim turini tanlash
Oqgimdagi ish o’rinlarini texnalogik sxema, tashkiliy operatsiyalariga

mos tartibda joylashtirilishi kerak. Ish  o’rinlarining qadami xar qaysi
operatsiyaning turiga moslanib stollar va boshga mexanizimlaridan enini,
shuningdek, stollar oralig’idagi masofani nazarda tutib belgiladim.

Ish o’rinlari ustida wuskunalarni, asboblarni, moslama va tikiladigan
buyumlarni joylashtirish qulay bo’ladigan qilib, shuningdek ishchilar yeng
gisga va yeng oddiy xarakatlar giladigan qilib joylashtirdim. Konveyyerli
oqimlarda tikilayotgan kiyim detallari bir ish o’rnidan ikkinchisiga uzuliksiz
o’tib boradigan bo’lishi kerak. Oqimdagi ish o’rinlari ko’ndalangiga, parallel,
diaganal joylashtirish usullari mavjud. Bu loyixada oqimga ko’ndalang
joylashtirilgan usulni tanladim, chunki u ratsional xisoblanadi.

Ishlab-chigarish oqimiga bichiglar tushiruvchining ish o’rni ishlab-
chigarish ogimi  boshlanadigan joydan bichiglarni ishlab-chigarish ogimiga
kuzatish joyiga mumkin qadar yaqin qo’yiladi.

Universal mashinalarga, maxsus mashinalarga, qo’lda bajariladigan va
dazmol operatsiyalariga mo’ljallangan ish stollarining o’lchamlari kiyim turi
bo’yicha aniqglanadi.

Universal mashinalar uchun —1.2-0.06 m;

Qo’l ishlari uchun - 1.7-0.7 m;

Dazmol ishlari uchun —1.2-0.8;



Qo’shni  ish o’rinlari orasini ya’ni ishchi ishlaydigan maydon
quydagicha bo’lishi mumkin:

-tik turib bajariladigan dazmol ishi va qo’l ishlari uchun -0.5 m;

-buyumni mashinada va maxsus mashinada bajariladigan operatsiyalar
uchun 0.6-1.2 m;

Ish o’rinlarini joylashtirishda xamma ish o’rinlarining 5-10/ miqdorda
rezvrev ish o’rinlari  bo’lishi mumkin. Rezrev ish o’rinlari ish xajmiga
nisbatan ko’proq uchastkalarga yoki murakkabroq operatsiyalar bajariladigan
joylarga qo’yiladi.

Ishlab-chigarish ogimining umumiy uzunligini belgilab olish uchun
dastlab millimetrli qog’ozda 1:10 masishtabda ish o’rinlarining tashkiliy
operatsiyalarini bajarish tartibiga binoan bita chiziq bo’ylab quramiz. Ishlab-
chigarish oqimining uzunligi 25 m dan 35 m gacha bo’lishi kerak.

Qa’tiy ritimli ikki chiziqli va ikki qatorli konveyyerli ishlab-chigarish
ogim  aksosan kostyumlar uchun —(1.5-1.8 )*(3.8-3.6) .bichiglarni ogimga
uzatish joy, bitkazib chigarish stollari (0.8-1.2)* (3.8-3.6)m.

Bitiruv malakaviy ishimda ogimni sex maydoniga joylashtirishda ogim
uzunligini xisobga olgan xolda, sexning kengligi 24 metrli, ustunlar gadami
esa 6-12 metrli qilib tanladim.

Sexga ogimlarni joylashtirishda quydagi talablarga rioya gilish kerak.

Ishlab-chigarish ogimiga maxsuultni tushirish joyini mumkin gadar
sexga bichiglar keltirilgan joyga va bitkazib chigarish esa tayyor buyumni
omborga tushiriladigan joyga yaqin bo’lishi kerak.

Ishlab-chigarish ogimlarini joylashtirishda sexning eni va uzunligi
bo’ylab o’tish yo’llari quydagicha bo’ladi.

Yon tamon devorlaridan oqim boshlanadigan va tamom bo’ladigan
joygacha-2-4.5m.

Ogimning yon tomonidan devorgacha -1,1-1,2 m;

Oqimning orasidagi yo’l sexning uzunasi bo’ylab 2,5-3;

Oqimning orasidagi yo’l sex eni;

Oqimdagi ish o’rinlari bilan ustunlar oralig’i-0.2-0.4 m;

Bichiglarni va tayyor buyumni tashish uchun sex maydonida liftlar
xam xisobga olingan . Ularning o’lchami quydagicha 1.5-2m yoki 2-3 m qilib
tanlash mumkin. -sex wuzunasi bo’ylab joylashtirilgan ishlab-chigarish
0gimning uzunligining yig’indisi; P —sex uzunasi bo’ylab oqim soni ;

T-Sexning yon tamon devoridan ogim Dboshlanadigan va tamom
bo’ladigan joygacha masafo -2-4.5m; P-sex uzunasi bo’ylab oqimlar orasidagi
o’tish yo’li.P3- ogimga buyum bichiglarini tushirish joyining kengligi-1.5-
2.5m. PV-buyumni bitkazib chigarish joyining kengligi-0.8-1.2m.

2.3. Texnologik jarayonni texnologik sxemasini taxlil gilish
Texnologik sxema bo’linmas operatsiyalar asosida tuzilgandan keyin
ogimdagi tashkiliy operatsiyalarni tuzishning shartlariga ganchalik rioya
qilinganligini tekshirib ko’rish zarur. Bunda uch xil usuldan foydalanamiz.
1. Moslik koeffitsenti.
2. Montaj grafigi.



3. Moslik grafigi.

Ogimdagi hamma tashkiliy operatsiyalarlarning bajarilish vaqtlarining
umumiy yakuni, ogim taktiga qanchalik to’g’ri moslanganligini esa 0qim
operatsiyalaringing moslik koeffitsenti bilan tekshiriladi:

T - 10U
Km = 2P o

: . . Na-
TO - bitta buyumni tikishga sarflanadlganavarqt.
Na - texnologik sxema potogida amalda ishlab turgan ishchilar soni.
TIKUV OQIMINING TEXNOLOGIK SXEMASI

Ayollar kostyum- shimi M,,=174 dona T,: =3300
C
Kostyumbop mato N,..=20 Kishi
2 N g o
) S ™
S E Operatsiyalar | E c = § 2 S
. 4 ~ = o) < =
2 2 nomi g g + y E g- = %
> @ =
= S | & =
1 2 3 4 5 6 7 |8] 9 10 11
I 1 Ostki yogaga Ilp |3 45 640 | 0,006
gotirma
yopishtirish
21 | Ostki bortga IIp |3 70 411 0,009
gotirma Yengil
yopishtirish press
39 | Ostki belbogga IIp |3 42 685 | 0,059
gotirma
yopishtirish
JAMI: Mp |3 157 |0,95|1 [ 183 |0,022
I |8 Ostki yeng detal | MM |3 90 320 (0,012
ziylarini
yo’rmash
10 | Ustkiyeng detal | MM |3 83 337 0,012 | Yamako
ziylarini to 1101
yo’rmash
JAMI: M |3 173 /11,04 |1 | 166 |0,002
M
I |2 Ostki yogaga M |2 40 720 0,003
ustki yoqgani .
biriktirish ok
7 Yengni tirsak M |3 66 436 | 0,094
chokini tikish




12

Yengni oldingi
chokini tikish

64

450

0,091

JAMI:

170

1,03

169

0,024

v

Yoqga uchlarini
kesish

10

2880

0,0014

Yogani o’ngiga
ag’darish

12

2400

0,0014

Yogani kant hosil
qilib dazmollash

60

400

0,008

Yengni tirsak
chokini yorib
dazmollash

= = I

60

400

0,008

11

Yengni bugilish
chizig’ini

belgilash

15

2200

0,0015

JAMI:

VK

N

157

0,95

183

0,020

15

Chap old detal
relef chokini
biriktirish va
yo’rmalash

MM

128

225

0,018

17

O’ng old detal
relef chokini
biriktirish va
yo’rmalash

MM

128

225

0,018

19

Orga detal
vitochkasini
biriktirish va
yo’rmalash

MM

90

320

0,0128

JAMI:

346

2,09

80,9

0,05

516/68

VI

22

Ostki bortni
asosga biriktirish

==

92

313

0,013

23

Bort uchlarini
kesish

4800

0,007

24

Bortni 0’ngiga
ag’darish

12

2400

0,0014

27

Shimni old va
orga
vitochkalarini
tikish

60

400

0,0102

JAMI:

==

170

1,03

169

0,24

DDL
555




VIl | 25 | Kiyimning yon MM | 4 9 320 |0,22
choklarini tikish
va yo’rmalash
30 | Yengniyeng MM | 4 83 319 0,012
0’miziga 516/68
biriktirish va
yo’rmalash
JAMI: M |4 173 | 1,04 166 | 0,25
M
VIl | 27 | Kostyumniyelka 'M |3 30 960 |0,0042
I chokini tikish DDL
29 | Yogani yoga M |3 40 720 | 0,005 555
0’miziga
o’rnatish
14 | Yeng uchini M |3 44 654 | 0,0057
gaytarish
32 |Kostyumetagini |[M |3 59 488 | 0,0088
gaytarish
JAMI: M |3 173 | 1,04 166 | 0,25
IX |31 |Kostyumga petlya | K 1 60 480 | 0,007
va tugma o’rnini
belgilash
33 | Kostyumda petlya | MM | 3 60 480 | 0,007
ochish va tugma
gadash
36 | Kostyumga JIK |3 114 252 (0,016 | 72/711
dazmol bosib 10/05
ishlab chigarish
musoridan
tozalash
35 | Kostyumga biser | K 3 250 1152 | 0,035
tikish
JAMI: M |3 173 | 1,04 166 | 0,25
X |41 | Shimniold va MM |3 80 360 |0,011
yon detallarini
ziyni yo rmalash
43 Orqga detal MM |3 80 360 |0,011
ziylariniyo'rmala
sh
JAMI: M |3 160 | 0,06 180
M
Xl 42 |Old detal o'rta M |2 60 480 |0,022 DDL-
chokini biriktirish 555
45 | O'ngyon chokini |[M |2 90 320 0,011 | «JukkKix-
biriktirish 555




46 | Gulfiga tasma M 28 1000 | 0,003
molniya bostirib
tikish
47 | Chap yon chokini | M 90 320 |0,011
biriktirish
49 | Ostki belbog’ni M 100 2880 | 0,014
biriktirish
50 | Ustkibelbogni | M 120 240 10,017
bostirib tikish
JAMI: M 488 | 2,95 59 0,069
XIl |44 | Old detal chokini | [ 60 480 |0,0077
yorib dazmollash
48 | Biriktirilgan yon | [I 60 480 |0,0077
choklarni
dazmollash
1 2 3 4 6 7 9 10 11
56 | Tayyor shimni | 50 576 |0,0064
dazmollash
JAMI: )| 170 | 1,03 169 | 0,022
XIl |58 | Shim K 36 800 |0,0042
I belbog’g’iga 79/711
petlya va tugma
0 rnini belgilash
59 | Shim K 33 872 |0,0040
belbog’g’iga
petlya ochish va
tugma gadash
57 | Shimni ishlab K 20 1440 | 0,0023
chigarish
musoridan
tozalash
60 | Shimni pochasiga | M 90 320 (0,011
maxsus tasma
tikish
JAMI: K 159 | 0,96 181 | 0,020
55 | Shimni pochasini | M 90 320 |0,011
gaytarish
56 | Shimga yorliq M 25 1152 | 0,029
yopishtirish
57 Shimni kostyum | K 70 411 0,009
bilan
komplektlash
JAMI: M 315 11,9 91 0,45




2.4. BYIOMHUHT MKTHCOAUIA caMapaJopJIMIruHu Xuco0aamn

HNKTncomuii camMapaJopiiMK Ba YHHUHI aCOCUK OMUJIIAPH JIOMHXAJaHAETTaH
MaxCyJIOTHU UIIUTA0 YMKAPUILJA UKTUCOIUN caMapaJOpJIUKHUHT IOKCAITUPUIIUILN
XaKuJa Kyduaaru TaBcupHomManapu oOepuiiaau:

- OMumI cuaTHHY SIXIIUIALLL

- SSHTW TEXHOJIOTUK KOHCTPYKIUSICUHY KYJUIAIIL;

- SIHTY KAXO03JIAPHU KYJUIALL.

JloinxanaHaguraH TEXHOJOTMK OKWMHHUHI HWKTHUCOJWW caMapaJlOpUruHu
xucobnam yuyH (¢adpukamard KypcaTkuuiapra 3bTHOOp Oepuill  Kepak.
HUkTucoauii camapaopiuk OyrOMH HIIIA0 YKApHIIl TEXHOJIOTUK KETMa-KeTIUTH
acocuga xucoOsanaau. Mkrucomuit camapanopiuk kypcatkuwiapura CBIIO —
capuanradn BakT mnacaiium ¢ouzn Ba MY®D — MexXHAT YHYMIOPIUTHHHHT
OLIUPWINK (POU3U KUPAIH.

1. SIHrM TEeXHOJOTrHK €KUM SIHTM TEeXHOJOTMK KOHCTPYKUMS KOPH

TWITAHAA UKTHCOAMH caMapajopJuKk Kyuuaaru ¢opmysia opKajau

TONMNJIATH:

t -3t

CBII® = 2l "2 100 , %
Z t
t -3t

MYV® = 2t "2 100 , %

z tEH
by epoa:

3t —amajnjgard cap(aaHrad BakT, CeK;

>t — OMTHPYB HIIKIArk cap(iaHraH BaKT.

Tyryn Ba KuHUMUAArd CONMIITHPMA HII XaKMU OpKalId Xap Oup

kuinMHUHT CIIB® Ba MY VY ®u katita xucoOaHaau.



Oy um

BC

6y1om

7/:

bytoMun xucoOnarangan keduH ymymuil OyromHuHT CBII® Ba MYVY®
Kyiiuaara popmysanap opKajau TONWIAIH:

CBII® = CBlID

oyiom Oymm

'71%

MyYo = MYYy®

Gyom Gymon

"V %
JloiinxanaHaauran OYIOMHUHT Xap OWUp TYIyHHMra WIUIOB OCpUJIMITHUHT
MKTUCOAMI caMapaIopJIMTUHU XUCOOJIaran/ilaH KeMH OJMHTaH Kypcarkuuiap 2.6-

JKaaBaJiura KUpUTHIIAIH.

Hxmucoouii camapaoopiux xucoou

2.6-xanaBan
9 Aman bU CBII®, % MYY®, %
bynumnap
m/p eakmu, | eakmu, | Texcaw
HoMU oynum | oOyrom | oyaum | Oyrwom
CeK CeK
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 Tanépiion
UIUTapu

2 bupuktupun

Oxupru
3 Oe3am
HUWB

Ba

Kamu:

2.5. OKHUMHMHT JACTJIA0KH XHMCO0H

OKHMM TEXHOJOTHUK CXEMACUHH TY3HIIl YIYH OKUMHHUHT acTIa0Ku XUCOOUHU
Oakapui kepak. TeXHOJOTMK OKMMHH XUCOOJAIl YU9yH acOCHUU MapameTpiapiaH
Ooupu Oepunaau. OKMMHHM TaIIKWJI STUII YIyH aCOCHM TMapameTpiiapuaad Oupwu

OepUITUIIIN KEPAK.




Acocuit napamempaapea Kyuuoazuiap Kupaou:

- OKUMHUHT KyBBaTH;

- UIITYUJIap COHU;

- OKUM €KH IIEXHUHT MalI0HU;
- OKHM Y3YHJIUTH.

Kywumua napamempnapza yca Kyuuoa2uiap Kupaou:

- cMeHa JaBoMuinury — 8,2 coat éxku 29520 cek;
- Oup MIIYMra TeTUILIM TUIIMK MaliJJOH HOpMacH;
- Ul YpHU KaJlaMU;
Oxkumaa OuTTa TAIKWIMKN ONepanusiHy Oakapull yuyyH €Ku OUTTa OyIOMHHU
UIUIa0 YUKApHI yUyH KeTTraH ypTadya BaKT OKUMHUHT TakTH Je0 aTanaau.
Arapyia oKMM acocHil mapaMeTpu OKMM KyBBaTH OpKanu OepuiraH Oyica,

TCXHOJIOTHK OKMMHHMHI' TaKTH KyﬁHHaFH Q)OpMYHa OpKaJIn aHUKJIaHaIH:

Rf.‘\l
r = —“, CEK
K

oK

by epoa:
Rem — cmena naBomuiinuru (8,2 coat €xu 29520 cex);
K, — oxuMm KyBBaTH €K1 OUp CMEHAJa TUKUIIAJUraH OyloMiiap COHH, JOHA.

Arapyia OKUM TMapaMeTpH HINYUIap COHM OpKaiu Oepuiran Oyica, yHUHT

TaKTU Kyhujaaru popmMyna opKaiu aHUKJIaHAIN:

BC

oyiom

N

by epoa:
BCyiom — OMTTa OyIOMHM HIIUIA0 YHKAPUIL YUyH Cap(IaHIraH BakT, CEK;
Ny — OKIMJIATH WITYUTIAp COHM, UTITYH.

Arapja uiiad yuKapuill OKUMHUHT CaxHU Oepuiirad Oyica, UIlvuiiap COHU

KyHugarnda XucoOIaHa I n:

N — OK

mun

by epoa:



Sox — HIUIA0 YHKAPHII OKUMHHHT CAXHH, M’}

H.pyy — OUTTA MIIYAra KePAKIIM CaXH HOPMACH, M-,

VYHaaH KeH OKUMHUHT TAKTUHUHT MOCJIAIYB IIapTiIapyu XucoOIaHaIu.

MocnanryB mapTIapuHUHT XUCOOU OKUM Typura OOFIIHK.

ArperaT-rypyx OKMMIIap Y4yH yJjapra capdiaanaauran BakT +10+15 % dapk
Ontan xucoOaHau.

> t, =(090 +115)-7 -k, CEK

Kouseliep okumiapu ydyH MOCJAIIyB IIapTH KyWuaaru (Gopmyna opKaiu

(BakT capdu £10 %) xucobmaHau:

Z tum = (0190 +1,10)-z‘ -k , CCK

by epoa:
3 t,, — TAIIKWJIUK ONepanysIapaari HITYUIap COHMHU XUCOOIaNl, CeK;

¢ — OKMMHUHT TaKTH, CEK;

k- OoIICpalAJIapHUHIT TAKPpOPJIaHUIITH KM HITInJIap COHH, KHUIIH.

2.6. OKMMHHUHI TAIIKWJINH-TEXHOJOTHK CXeMacu

OKUMHUHT TEXHOJOTHK CXEMach OKMMJIa MEXHAT TaKCUMOTH CXemacH Je0
XaM IOpPUTHJIATU. TEeXHOJNIOTHMK CXeMa OKHM Typura Kapald Ty3wiIaaud, YyHKH
oKuMJIap OWp €KW KYIT MOJCIUTA OCPUITUIIN MYMKHH. Y TEXHOJOTHK >KapaéHHUHT
aCOCHI TEeXHUK XYXoKaTu 0Ynuo xucobianaau. TexHOIoruK cxemara OMHOAH:

U1 YPUHIIAPY TAIIKWI STHIIAIH,

KUX03JIap COHU aHUKJIAHA]IH;

UITYAIIAP COHU XUCOOIaHaIN Ba YIapHU UINTa KOWIAIITHPUIIAIH;

UIIUIOB OCPHIII HOPMACH Ba MITYUIIAp MAOIIH XUCOOIaHAH.

TexHoMOTMK CcXeMaHW Ty3WllJa acocaH OWUp XWI HUXTHCOCIApHH Y3apo
Oupnamrupuaaan, 0ab3u Xoulapja KyWHuaaruya MXTHCOCTApHUA OWPIAIITHPHUII

MYMKHH:



M+M, MM+MM, JI+/1, IT+I1, K+K, M+K, J[+K, MM+K, IT+K
AWprM TalIKWIMK onepauusuiapia KyJl HUIUIAPUHM MAalllkHAa, Maxcyc
MalIMHa €K mpecciap OMiaH OMpIAlITUPUIL XaM MYMKHH, arap/a Kyj HIJIapuHu

Oa)xapull y4yH KyIIMMYa Ul YPUHIIApU Tanad sTUiIMaca.

2. 7-xanBan
bup Moaes M OKUMHHMHI TEXHOJOTHK CXeMacH
byrom Nuryunap conn
OxkuM KyBBaTH Bakr cap¢u
Hwiwunap | Hwinoe s | Kuxos-
2 = o=  bymunmac S é COHU, Oepuw § = aap,
S 3 § Y onepayus nomu § = S Kuwmu Hapxu, \g‘:"‘; acooo-
=3 53 S § S 3 muiiun | s § yeKynanap
35 §, S =S >3 $ | g S S
S § 93 S - s 5
N =
1 2 3 4 | 5 6 7 8 9 10 11
Operatsiyalar | 5,
nomi =
3 4
I 1 Ostki yogaga Im |3 45
gotirma p
yopishtirish
21 | Ostki bortga Im |3 70
gotirma p
yopishtirish
39 | Ostki belbogga |[IT |3 42
gotirma p
yopishtirish
JA |Ip 3 157




MiI:

I 8 Ostki yeng detal | M | 3 90
ziylarini M
yo’rmash

10 | Ustkiyeng detal | M |3 83
ziylarini M
yo’rmash

JA | MM 3 |173

MI:

I |2 Ostki yogaga M |2 40
ustki yogani
biriktirish

7 Yengni tirsak 3 66
chokini tikish

12 | Yengnioldingi |M |3 64
chokini tikish

JA |M 3 |170

MI:

v |3 Yogauchlarini  |K |1 10
kesish

4 Yoqani o’ngiga | K |1 12
ag’darish

6 Yoqgani kant I |2 60
hosil gilib
dazmollash

9 Yengni tirsak o |2 60
chokini yorib
dazmollash

11 | Yengni bugilish |K |1 15
chizig’ini
belgilash

JA | /K 2 | 157

MI:

\/ 15 | Chap old detal M |3 128
relef chokini M
biriktirish va
yo’rmalash

17 | O’ng old detal M |3 128
relef chokini M
biriktirish va
yo’rmalash

19 | Orga detal M |3 90
vitochkasini M




biriktirish va
yo’rmalash

JA

MiI:

MM

346

VI

22

Ostki bortni
asosga biriktirish

92

23

Bort uchlarini
kesish

24

Bortni 0’ngiga
ag’darish

12

27

Shimni old va
orga
vitochkalarini
tikish

<

60

JAMI:

170

Vil

25

Kiyimning yon
choklarini tikish
va yo’rmalash

30

Yeng ni yeng
o’miziga
biriktirish va
yo’rmalash

<L ZEX2R

83

JAMI:

173

Vil

27

Kostyumni yelka
chokini tikish

30

29

Yogani yoga
o’miziga
o’rnatish

< XI2=

40

14

Yeng uchini
gaytarish

44

32

Kostyum etagini
gaytarish

59

JAMI:

173

IX

31

Kostyumga
petlya va tugma
o’rnini belgilash

~Z 2l 2

60

33

Kostyumda
petlya ochish va
tugma gadash

60

36

Kostyumga
dazmol bosib

~HE ZZ

114




ishlab chigarish

musoridan
tozalash
35 | Kostyumga biser | K 250
tikish
JAMI: M 173
X 41 | Shimni old va M 80
yon detallarini M
ziyni yo rmalash
43 Orga detal M 80
ziylariniyo'rmala | M
sh
JAMI: M 160
M
Xl |42 |Olddetalorta |M 60
chokini
biriktirish
45 O'ng yon M 90
chokini
biriktirish
46 | Gulfiga tasma M 28
molniya bostirib
tikish
47 | Chap yon M 90
chokini
biriktirish
49 | Ostki belbog’ni | M 100
biriktirish
50 | Ustkibelbo g’ni | M 120
bostirib tikish
JAMI: M 488
XIl |44 | Old detal )| 60
chokini yorib
dazmollash
48 | Biriktirilgan yon | 1 60
choklarni
dazmollash
1 2 3 4 6
56 | Tayyor shimni ji| 50
dazmollash
JAMI: )| 170
XIl |58 | Shim K 36




belbog’g’iga
petlya va tugma
0 rnini belgilash

59

Shim
belbog’g’iga
petlya ochish va
tugma gadash

33

S7

Shimni ishlab
chigarish
musoridan
tozalash

20

60

Shimni
pochasiga
maxsus tasma
tikish

90

JAMI:

N

159

55

Shimni
pochasini
gaytarish

<R

90

56

Shimga yorliq
yopishtirish

25

57

Shimni kostyum
bilan
komplektlash

70

JAMI:

315

Ostki yogaga
gotirma
yopishtirish

© 0|2

45

21

Ostki bortga
gotirma
yopishtirish

e

70

39

Ostki belbogqga
gotirma
yopishtirish

e

42

JA

MI:

Ilp

w

157

Ostki yeng detal
ziylarini
yo’rmash

90

10

Ustki yeng detal
ziylarini
yo’rmash

LZ XX

83

JA

MI:

MM

w

173




2 Ostki yogaga M |2 40
ustki yogani
biriktirish

7 Yengni tirsak M |3 66
chokini tikish

12 | Yengnioldingi |M |3 64
chokini tikish

JA |M 3 |170

MI:

3 Yogauchlarini  |K |1 10
kesish

4 Yoqani o’ngiga | K |1 12
ag’darish

6 Yoqgani kant |2 60
hosil gilib
dazmollash

9 Yengni tirsak I 12 60
chokini yorib
dazmollash

11 | Yengni bugilish |K |1 15
chizig’ini
belgilash

JA | /K 2 | 157

MI:

15 | Chap old detal M |3 128
relef chokini M
biriktirish va
yo’rmalash

TexHOIOTHK CXeMaH! Ty3WIl YYyH YCTYHJIAp KyHuaarnda XucoOIaHaIn:
1-yemyn — tamkunuii onepanus Homepu — 001 gan Gonuiananu;

2,3,4,5,6-ycmynnap — keTMa-KeTJIMK KaABaTuaH OJIMHAIN;

/-ycmyn — XucoOWHW uIIYUIap COHM KyWuaarn ¢Gopmylia OpKaiau
XucoOaHaIu:
t
N = 20
xuc T
by epoa:

5.0 — OYIMHMAC OnepaIMsTHUHT BaKTH;

r — OKMMHHHI' TaKTH, CCK.




8-ycmyn — XaKuKui UIIYUIap COHU XUCOOUN UITUUIap AXJIUTIA0 OJTUHAIH.
O-yemyn — omepauusHUHT HapxXH, xap Oup OYynMHMac omepanus y4dyH

Kyhnaaru popMysa opKaiau XucoOaaHau:

p=CIC -t,,
by epoa:
CTC — cexynanuk Tapud ctaBkacu (cexyH[ Tapu@ craBkanap uiosa 1 na
KEJITUPUJITaH);
t5., — OYIMHMAc omeparusan Oaxapwill yayH cap(JianraH BakT, C.
10-ycmyn — wunuioB Oepumr Hopmacu (10-ycTtyH) xap Oup Tamkuiaui
orepanys yayH Kydujaara gopMyiia OpKajau XUCcoOIaHa Iu:

R(‘ll
H e

uw |y

—

by epoa:

R, — CMeHa JaBOMHIJINTH, CCK;

t, o — TAIIKUINHI onepauusiHi 6akapuiira capiaHrald BakT, CEK.

11-yemyn — >xuxo3nap yCTyHHJA TaHJIAHTAH XUXO3HUHI CHUH(H, UILIA0

YUKapraH 3aBOJM, MOCjiaMayiap Typjiapu KypcaTwiaaud (KeTMa-KeTJIMK >KaJlBaslv

acocuza).
2.8-xanBan
Kyn Mmoaesiyiv OKUMHHMHT TEXHOJIOTHK CXeMaCH
Y < Baqubm Hwuuna § § 4 5« -
= S . S| x| capgu, D COHU, S < 3 S
xR R 3
S 5|5 bymummac| 13| ek kumn | S F| FEE| S
§ S| S 5| onepauusa ; ¥ g -| § 8 3 S
NI S : = S
ST NS HOoMU 2| A ) < | 3R 3
= S| R S N A/F|B| 3| 85| $&]| 3 X
5|9 § <X |S§¥| 5§
1 2 3 415|678 9 10 11 12 13




2.7. TeXHOJOTMK CX€MAHH TAXJIUJIHN

TexHonoruk cxemMa XuCOOJNAHTaHJAH KEHWUH OKUMJAru  TaIIKWIANA
omepanusapHd TY3UIIHUHT [IApTIapura KaH4YajJuK pHOA KWJIUHTAHJIUTUHU
TEKIMUPUO KYpuIl 3apyp. byHaa Tamkunuii omepanusiiapiad Xap OWPUHUHT
OakapWiuIl BaKTH KaHYaJUK TYFPU MOCJIAHTAHJIUTMHA IOKJIaMa (MOCIIHK)
ko3 uieHTH Ba rpaduk ycynja TEKIUPUO KYpUIL MyMKHUH.

IOxnama korpdunmentu Kyinaaru popmysa OUIaH aHUKJIaHAIU:

by epoa:

Koxx — F0KIaMa K03 hPUIIeHTH;

BCgyiom — OMTTA OyFOMHM MIIUIA0 YMKAPHIN YUyH cap(iaHaJIuraH BakT, CEK;

Nyue — OKMMIA XMCOOU UIIIA0 TypraH UIYUJIap COHMU;

r — OKUMHHHT TaKTH, CEK.

Arap rokmama K, =1 Oynca, OyTyH OKMUMAArd TAIIKWIAKA Olepauusap
BaKTJIADUHUHT YMYMHUH SKYHH TYFpU IOKJIaHTaH (MocianraH) Oymamu. FOxmama
koahurmenT Ko, — 1 nan 2 % orumura pyxcart oepusiiaiu.

Arperat-rypyx okuMm yuyH K,,,=0,98+1,02.

I'padux ycynaa TEKIUpPHII YIyH MOCITHUK Tpa@uru (CHHXPOHIUK rpaduri)
Ba OUPUKTUPUII (MOHTaX) FpaQUKIaApH TY3UIIATH.

Mocnuk rtpadurn OyTyH OKUMZAru xamma TallKWJIUK —omnepanusap
BaKTJIADUHUHT YMYMHUH SKYHH OKUM TaKTHUAaH KaHYAIWK (apK KUIMIIWHA
kypcataau. Mocnuk Trpadurd WIIYMIApHU BakT OwiaH TYFpU €KU HOTYFpPHU
TabMUHJIAHTAHJIMKJIAPUHU TaCBUPAH KypcaTaiu.

OKMMHUHT TEXHOJOTHK CXeMacHla KUWMMIIAp TUKWIMIIMHUHT TE€XHOJIOTHK

TapTUOUra KaHYaJIMK PUOS KUJIMHTAHUHU TEKIIUPUO KYpUII YUYYH OMPHUKTUPHIL



(MoHTax) rpaduru Ty3wiagu. by rpaduk opkanu OyioMra HUIUIOB OEpPUIIHUHT

KeTMa-KeT OOpPUIIMHU TaCBUPaH KypcaTau.

I'paduknap uxtuépuii Maciradia Yu3miIaam.

OKHMM y4yH HUIIYU Ky4H Ba KUX03Jap TYIUIAMHU KaIBAJIMHU TY3HUII.

Hirun Kydu TYIUIaMHU XaJABaJIX OKHMHHUHIT TCXHOJIOTHMK CXCMACH aCOoCHUa

TY3UJIA]IH.
2.9-xanBan
Nuyu KyyM TyniaMu KaBaJjiu
Hxmucocauk oyiuuya uwuuiap conu . LR
3 3 S |§8
= S )
g S 2 = &2
S < = &3 |S535
£ SE 25|38
S, M |MM | IT | 1 | K | 94 |Kanwu| 25| & |2 %
R S ~ S Y
£ o S (&S
3 3 S |& %
N R < IS 3
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
1
2
3
4
5
g 5
=&
°
clS)
g &
S
T
=

2,3,4,5,6,7-ycmynnap — uxtucocnap Oyinua XUcoOUM UIIYUIIAP COHU OKUM

TEXHOJIOTHK CXEMaCHIaH OJIMHAIH.
8-yemyn — 2,3,4,5,6,7-ycTyHnap HUFUHIACH.

9-yemyn = 8-yctryn= 1-yctyHnra




11-yemyn = 8-ycryn« 10-ycryHra.

WNnmammap coHMHMHT HUCOWM Kuitmatd % nma (2-6 ycTyHiap) unmauiiap

»kammura (7-ycTyH) HUCOATaH OJIMHAIH.

2.10-xanBan
Kuxo3iap iurMa skaaBaju
e /Kuxo3nunz mypu ea Kuxo3nap conu, oona K
cungu acocut IXMUENC
1 2 3 4 5
1
2
3
4
3)
Kamu > > >

Kuxosznap TyninamMu >kaaBaliv/la aCOCUHM KUXO03JIAp OKUMHHUHI TEXHOJIOTHUK

cxemacu Oyiinuya aHWKJIAHAIU. 3axypa >KUXO03Jlap COHU Xap KalCH acoCui KHUX03

Typu conugad 10 % xucoOuaa Genrunanaiy.

OXTHET KUXO03JIap acocuil kuxo3 conura nucodaran 10 % arpoduna, ammo

Xap Kalicu Typ MalinHa aH OUTTagaH KaM OYJIMaciIuTH Kepak.

IIpeccnapaan Ba anmnapartiiap/iad 3axupa €KA 3XTUET MYyJLKaUIaManIy.




2.8. OKMMHHMHI TeXHMK-UKTHCOAUM KYpcaTKU4jIapu

TexHUK-UKTUCOOUN  KYpCaTKUWIAp  TEXHOJOTMK  CXEMa  acocuja
xXucoOIaHaIu.

TeXHUK-UKTUCOAUN KYPCATKUWIAPHUHT COHU UXTUEPUI.

1. OkumMHUHT KyBBaTH, Ky, TOHA/CMEHA

2. Uraunap conu, Ny,

3. NrunHuHT MeXHaT yHYMAopauru, MY

K OK
My uw =
N

xax

by epoa:
Nyax — XaKUKUI UITYUIIap COHMU.
4. byroMuu tukuira capdnanran BakT, BCoyion
5. Mo Gepuil Hapx, p, CyM

P = CIC | -VIK - BC

cym

by epoa:
CTC; — coar tapud craBkacu (1 pa3psin)
YTK — ypraya tapud pasps
BCsyion — OyrOMHHM MIIUTOB OepHIITa BakT capdu, cym
6. Ypraua tapud paspsmm, YTP

Y 7P

xuc

YTIP =

by epoa:
N e — XMCOOMI HIITYUIap COHMU.

7. Vpraua tapud xospdumuentn, YTK
3 TK .

xuc

VIK =

8. Mexanuzanusutamtupuin KodpurmenTH, K

PRI I D

BC

6yrom

Mmex

by epoa:



Dt O tuws 2 th — MaIIMHAAA, MAXCYC MaIlIMHAA, peccaa Oakapuiran
OynuHMAc omnepanusiap BaKTJIAPUHUHT HHFUHINCH;

BCoyion — OyroMHU THKHIITA cap(iaHraH BakT, CEK.

9. Kuxo3mapuu tyna unuiatui kKodhpumueraTr, K

ey ey
> t" 4 > th + > tp

o uw

by epoa:
6. o .
Y17 — 6y aMHMac onepanusuiap BaKTJIapUMHUHT HHFUHINCH, CEK;
t"° — TamkuIMil onepanysIap BaKTJIAPMHUHT WHFHHIKMCH, CEK.
9

10. 1m? OKUM CaxXHUJAH YUKAJIUTAH MaxCyJIOT MUKIOPH

2 Kox -2
MM w’ = , I/KB.M
S

oK

€K1

by epoa:

K,x — OKUM KyBBaTH, JI0Ha;

Ny — cMeHa conu (1+3);

Sox — OKUMHUHT CaxXHH, M

H.p — 1 Ta ummaura TyFpu Keaurad TUIIAK CaXH, M.

11. UxTucocnuk gapaxacu

_ Z m.o
26.0

e

by epoa:
3" m.o - TAIIKUIIMK ONIEPALMAIIAPHUHT COHU,

3" 6.0 - OyIMHMAC ONEepPauMsAIAPHUHT COHU.

OKUMHUHT TEXHUK-UKTHCOIUN KypCcaTKUWJIapy XUCOOJAHTaHIAaH KEeWHWH
ynap THUK xanBanura KUpUTUIAIN.
TexXHUK-UKTUCOMUN KYpPCATKUWIAPHUHT OFUIIM (a0COMIOT Ba HUCOUN)

Kyhugaru Gpopmynanap €épaamuaa XucooiaHau:



o =K - K aman (+ " )

abe Y78

K
= B7 100 - 100 , %

aman

nuch

by epoa:
Kpn — 6utnpyB ummaaru KypcaTkuy;

Kavar — aManmaaru KypcaTkud.



2.11-xxanBan

OKUMHUHI TEXHUK-UKTUCOAMMA KYPCATKUYIAPH

Kypcamkuunap Ozuw
s § Abco-
No Kypcamxuununz nomu s = Hucouu,
S Kuvar | Kgu | 71om,
S %
+

1 2 3 4 5 6 7
1. | OxuM KyBBaTH JIOHA
2. | Uuraunap conu WYY
3. | MexHaT yHyMJIOPJIUTH JIOHa
4. | Bakr capdpu coar
5. | NutoB Gepuil HapXu cym
6. | Ypraua tapud paspsiu
7. | Ypraua tapud kodpdummeHTn

MexaHn3aunsuIal THPHILL
8.

KO3 bULeHTH

Kuxoznapgan  doliganaHuiil
Q.

KO3 dULeHTH

1 M° MaliIOHEAH YHKAXUTaH ,
10. JI0OHA/M

MaxcCyJIOT COHU
11. | UxTucocnuk napaxacu




2.9. OkuMAaru Ml YPUHJIAPHHM KOMIAIITHPHU LI

N ypuHmapu TEXHOJOTHK CXE€Ma TallKWIMK omnepauusiiapura Moc
TapTuOAa (KeTMa-KeTJIMKAA) >KOMIamTupuiIniny kepak. Ui ypuHigapu ymapHUHT
yCTHAA >KUXO3JapHH, acOoOjapHM, MociamMa Ba THUKWJIAJAUTaH OyrOMIIapHU
YKOMITAIITUPHII KyJIail OYnaguran KUiauo, IIYHUHTIEK, UITYUIap SHT KUCKA Ba DHT
OJUIMH Xapakatrjap KHJIaJurad KWIKO KOMIaIITUPUWINIIK Kepak. Y ypuHnapuHu
U CTOJIMTA KYHJIaJaHT KOMIAIITUPUIIL SHT camapalu ycyn 0Yiub xucoOmaHaau.

bynaa um ypHumaru uimdu ctoinaH OyIOMHM 4amn KyJid OWIaH oJlafuraH
OynuIIM Ba MalIMHa OJIAUAa TYpaAurad TPaHCIOPT BOCUTAJIapUiaH Oupura UIjioB
OepunraniaH KeWuH Kyuumm kepak (OKuxosznmapHUHT Viadyamiiapy Ba  UII
Vpunnapuau >xounamtupuin Bapuantiapu M., YKab6opoBaHuHr « TUKYyBUMIUK
texHonorusacuy napciauru 401-404 6etnapna Gepuiras).

Kyman wm ypunnapu (GKUXO3JApHUHT) OpaIUFU KyHujaruda OYIuIIu
TaBCUS dTUJIAN:

- OytoMHM TH33ara onub, YyTupubd Oaxkapunagurad onepanusiapaa 0,6-0,75

- Ja3MOJIIalll Ba Ky uil ypuniapuaa 0,5 m;

- KaTop TypraH ukkuta npecc opanuru 0,4-0,5 m;

- mpecc Ouiian OolKa Tunaard ui ypau opaiuru 0,8 m;

- ipecc O6wan Tpancnoprep opanuru 0,3 M.

N ypunnapu 1:100 macmrabna O6axapunaau. LlexHuHr keHrnuru 18 m.
Komnonanap kagamu 6x6 m 6ynanu. ArperaTHU >KOUIAIITUPUIIIA [IEXHUHT 2HU Ba
y3yHacu 0yiinad yTui Hymiapu Kyiunarnua KoJIIupuiaau:

- acocuid ytui ynnapu 3,0-3,5 m;

- IEXHUHI E€H TOMOH JEBOpJAapUAaH arperar OOINUIaHAJAWraH Ba WII
Tyrailural »oWradya OKWMIa TYIIUPUII Ba OWTKA3WO YMKAPHII >KOHU OOp
ToMOH/1a 3,5-4,5 M, OKMMra TyIIHpUII €KU OUTKA3MO YMKAPHIIL KOMU HYK TOMOH/IA
sca 2,0-2,5 M, arperaTHUHr €H TOMOHMJAH JeBoprava 1,1-1,2 M, arperatnap

opacuaaru uyn 2,0 m.



Arperatnaru uil ypuHiaapu OWJIaH KOJIOHHanap opanuru kamuga 0,5 wm

OYIMIIM 1IapT.



I1l. TAIIKWJINWU-UKTUCOANN KUCMHA

3.1. PexxanamTupuil KaJKYJIALUSICH

MaxcynoT unuiad 4uKapuil Ba peaqu3alus KWIMI Y9yH MabIiyM MUKIOpa
XOM amé Ba MaTepuajulap, MEXHaT Ba Iyl Mabnariapu capduaHaad. Maxcynor
TaHHapXu — Xap Oup uiuiad yuKapuil OMpJIalIMAaCUHUHT, KOPXOHACUHUHT HIIIa0
YUKapull (PaoJIuATH]IA SHT MYXUM UKTUCOANMN KYpCaTKUYIUP.

MaxCyJnOTHUHT TyJla TAaHHAPXW KOPXOHAHUHI MaxCyJIOT HILIA0 YHKapHII
Y4YH KWJITaH Xapa)kaTjlapy Ba yJapAaH TAlIKapyu MaxCyJOTHU pealn3alvs KWJINILLI
Xapakatjaapu WHFMHAUCUAAH noopaT. MaxcysloT TAHHAPXUHUHT MacailuIinra xap
XWJI TEXHUK-UKTUCOAUN OMUIUIAP TAbCUP KypCaTalu.

Mabiiym OYIOMHMHI TaHHapXWHU XUCOOJNAll y4yH OeNruiaHraH »xajaBall
HIAKJIAIA PEXKATAITUPUIL KATKYISAUNACH Ty3UIaau.

PexxanamiTupUII KAJIKYJISIUSICH KyHHAaru MoAAaJIapaH uoopar:

1-mo000a: Acocuit mamepuainap xapaxcamu.

Acocuil MaTepHANNIapHUHT XamMMma Typiapu Oyinda ynapHuHT capd
HOpMaJIapH YATYPKH 0axoJjiapu KymaiTMacura TeHr.

2-M000a: Acocuil 6a Kyumiumua uil XaKu.

Maxcynotr unuiad yukapuiiga OeBocHTa KaTHAIIAETraH MIIYMIAPHUHT
acoCcuy Ba KyIIMMYa MII XaKJIapura TeHr. byHaa acocuil Uil Xaku TUKYB LEXJIApU
y4yH MOUIA0 YMKApUII HApXWra acocaH OJWHAAU. KYIIMMYa HII XaKd aCOCHM
MaotiiaH (Hpous Xxucodu1a OJIMHAIH.

3-m000a: MaxcyromHuunz uex maHHapxu

Ymby moaara Kydugaruiap Kapaan: colual CyFypTara axxparManap,
JKMXO03JIApHU XOJATHHU Ba IIEX XapakaTjiapH.

benrunanran paBiaT MUKIOpHA WXKTUMOWM CyFypTa (OHAWTA HIILIA0
yuKapuiaa OaHj OYiraH HWIMTYWIAPHUHT acOCHW Ba KYyIIMMYa WII XaKWJlaH

aXpaTMa aHUKJIaHaau.



4-mo000a: MaxcyniomHunz KOpxoHa maHHapxu

Ymby Mmoaara Kyiuaaruiaap Kupaan: yMyMKOPXOHa XapaxaTiapy,0011Ka Uiiad

YUKApUII XapaKkaTiapH.

5-m000a: Hwnad yvukapuwoan mawikapu xapaxcamaap

MaxcynOTHUHT TYJia TAHHAPXU MaXCYJIOTHUHI KOPXOHA TaHHAPXH Ba UIILIA0

YUKApUIIAaH TallIKapuaaru Xxapaxatiaap ﬁHFHHHHCHFa TCHT'.

3.1-xanBan
Pexasamrupum KaJakyJIsiiuscH
No Xapasxccam moooanapunune Capgh | Yneyporcu | Xaparxncamnap
HOMAGHUWU HOpmacu | Hapxu, | MUKOOpU, CYM
cym
1 2 3 4 5
1. | Acocuii Matepuaiiiap, 1y KymiajaH:
- ABpa, Ve
JKamu maTepraiuiap xapaxaru:
2. | Acocuil Ba KyIMM4a U XaKu:
- aCOCHM HIII XaKu
- KYIIIMMYa U XaKu
Kamu nm xakm:
3. | Comman cyryprara axxpaTrMaiap
Kuxoznapun XOJIATUHH Ba
WIIATUIITMHA TabMUHJIAII
Ilex xapaxxatnapu
JKamu 11ex TaHHapXwu:
4. | Ac6o0-ycKkyHamap  XOJIaTUHU  Ba
AKCIUTYaTalUSICHHYA TabMUHJIAII
Ilex xapaxaTnapu
JKamu MaxCyJIOTHUHT 1I€X TaHHApXU
5. | YMyMKOpXxOHa XapaxaTiiapu
Bomika AIad YUKAPHUII
xapaxaTiapu
Kamu mMaxcynoTHUHT
KOpPXOHA TaHHAPXMU:
6 | Nuutab YUKapUIJlaH  TallKapu

Xapaxariap

ByroMHUHTI Ty7a TaHHApXU




3.2. KanuraJj xapaskartJap

Kanuran xapaxkarnap acocaH OylOMHM MIIIA0 YMKApUILI Y4yH EKU IEXHH

TAIIKWJ OJTUINTa COTUO OJWHTAaH 3aMOHaBHUH TaJIa6J1apra ’KaBoO 6epa1[1/1raH

XKUX0311ap, ac600-ycKyHanmap Ba yiaapra capdiaaHran Mabaar KUpaJIu.

Kanuran xapaxarinapHu XucoOjamigaH OJAWH OKUMJArd Xap Oup KUx03

¢k acO00-yCKyHaJlapHUHT HapXW Ba OKuMa (II€X/a) YHUHT COHWHU aHUKJIAI

J03UM. BYHUHT y4yH MEXHAT TaKCUMOTHJIary kaaBanaad (oigananud uiosa 2 na

KCIITUPpHUJITaH (OKI/IXO3JIap HapxXu» Oouan XI/IC06JIaIII JIO3HM.

3.2-xanBan
Kanuran xapaxartaap xucoou
bupma Kuxoznapnune
Kuxoznap nomu ea Kuxoznap
No HCUXOZHUHZ ymymuii
mypu COHU, OOHAa
Hapxu, cym Hapxu,cym
1 2 3 4 3)




Kamn:

3.3. byioM TAaHHAPXMHMHT y3rapuiIu

BYIOMHHHI‘ TaHHAPXWHUWHI

XHCOOIaI MyMKHH:

V3rapuIlInHU

KyWHIara KajaBall

BylOMHUHI TAHHAPXM Y3rapUIIHHUHT XHCOOH

opKaJu

3.3-xanBan

Xapasxcam moooanapu

Yiauoe
oupauzu

Xapaxcamaap,cym

Xa.zmw XBI/I

Kamu

2

1-mo000a:
Acocuii maTepuanap
Xapakarjap

2-m000a:

Acocull Ba KylIuM4a Uil Xaku:
acocui

KyImMya

Kamu uww xaxku xapasxcamaap

3-mo00a:
WMxtumownii cyryprara
axpaTMmanap

JKuxo3napHu Tabmupamra Ba
WIIJIATUILTA XapaxkaTiiap

Ilex xapaxxatnapu

Kamu maxcynomnune yex
manHapxu

4-mo000a:
YMymiex xapaxariiapu

bomika xapaxxatnap

HKamu kopxona mannapxu:




5-mo000a:
Nina® yukapumiad Tamkapu
Xapakarjap

bywomnune myna mannapxu

3.4. UkTucoauii camapagopIuruHu XucooJiam

JIoOWMXaHUHT  UKTUCOIWW  caMapaJOpJUTMHUHT  XHUCOOM  KyHuaaru
O0ocKkuuIapaaH uobopar:

- OYIOMHM UKTHCOAMN caMapalopiIurvuHu XucooJa;

- WHJUTMK caMapaJopJIMKHU XUCOOIAILL;

- Xapa)xxaTJIapHUHT KOIIall My/AIaTUHU XUCOOJIaIll.

1. Byiomuunz ukmucoouii camapaoopaucu Kyuuoazu gopmyia opkaiu

XUCOONAHAOU:

HC 1 = P = P » CYM
by epoa:
M Cgyom — OYIOMHHUHT HKTHCOIUHI CaMapaJOpIINTH;
p aman — AMAJIJIaTH UIJIOB OEPUIIl HAPXU;
p pi — OUTUPYB UIITUHUHT HIILJIOB OCPUIIT HAPXU.

2. Hunauxk UKIMUCOOUIL camapa Kyuuoazu hopmyna opKaiu Xucooaanaou:

uc =240 -n_ -K -HC

o » MAHT CYM
by epoa:

240 — Oup Winnaa Uil KyHU;

Neyw — CMeHaNap conu (N, =1+3 cMm)

K, — OKUMHUHT KyBBaTH, JI0HA

M Coyiom — OYIOMHUHT UKTHUCOJIUNA CaMapaJopJINTy, MUHT CYM.

3. Kanuman xaparicamaapnuu rxonaawi myooamu Kyuuoazu Qopmyia

OpKau Xucooianaou:

124 aman

nuc

tiun

o

by epoa:

Kgy — OuTrpyB uimmaary xuxo3jiapra KanuTan Xxapakariap;




Kvan — aMangaru sxxuxosnapra Karnural xapaxariap;

Ny — MKTUCOIUI cCaMapaIOPIIHK.

3.5. TexHUK-UKTUCOAMHA KYPCATKUWIAP

TeXHUK-UKTUCOIUN KypcaTKu4japra Kynuaaruiap Kupaau:
- OKUM KYyBBaTH;

- WITYIIAp COHM;

- MEXHAT YHYMIOPJIUTH;

- OyIOMHUHT UIIIa0 YMKAPHIIT BaKT capu;
- OyroMra MIUIOB OepuUIll HapXu;

- ¥praua Tapud Kodh UIMEHT;

- ¥pTaua tapud paspsiz;

- OyIOMHUHT TYJIa TAaHHAPXU;

- KanmuTal Xxapaxariap;

- UMJUTMK UKTUCOIUM caMmapa;

- KOoIlIal MyagaTu.

HNiaoBa: 1-7-kypcarknunap «Texnonoruk kucm»yaan TUK sxanBanunan
OJINHA/U.
8-11-kypcarknuwiap  «TamKWIMA-UKTHCOMUNA  KUCM»JIaH
OJINHA/IH.
5-6-ycrynjapuunr eunmu «Texnomormk kucem»aa THUK

XUCOOUIa KeATUPUIITAH.



TeXHUK-UKTHCOAMH KYyPCATKUYJIAP

3.4-xanBan

§ Kypcamkuunap Ozuwinap
v S
No Kypcamkuunap nomu S E
>§ =~ Aoconrom 3
) Ka.zna./z Kl;” Hucouit (%)
S ©
OkuM KyBBaTu
1. JT0OHA
Nuryunap conu
2. WYY
MexHat yHyMAOpJIUTU
3. JIOHA
Baxkr capdu
4, coar
NuuioB Oepuil Hapxu .
S. cyM
6 | Vpraua Tapud paspsmu
7 Vpraua Tapud
Koaddurmentu
8 | ByroMHUHT Tyna TaHHAPXU
MJTH.
9 | Kanuran xapaxatiap .
cyM
10 Nunmk uKTHCoImii MJTH.
camapa CyM
Konnam myanatu 17050

11




2.4. Buyumning igtisodiy samaradorligini hisoblash
Ishchi kuchi haqida ma’lumot jadvali



Razryad va mutaxassislar bo’yichaishchilar soni

. z
C .. =
© 2 2 | = £
2 2 e 1< 0
[CEE™ -E < .;u
- X = < >
S8z 2 g =
T S5 = > =
SEz . E |5 |z
E o };" M MM Pr Jami § 2 é
- T "0 - = “5‘
C o= S — =
> ?} N © =
o ) < =
Q2 & =
o son % son % son % son % son % son % ﬁ
1
2 1,98 19,95 | 0,96 | 4,82 293 | 14,77 | 5,86 3,73 | 21,857
3 7,95 ] 39,91 | 7,02 | 35,29 0,95 | 4,77 | 15,92 | 79,97 | 47,76 | 4,1046 | 196,03
4 1,04 | 5.2 1,04 5,2 416 | 45134 | 18,775
Jami: 7,95 (39,91 | 8,06 | 40,49 | 1,98 | 9,95 | 0,96 | 4,82 | 0,95 | 4,77 | 19,89 | 99,96 | 57,78 | 4,09 | 236,66




Xulosa

Mening bitiruv malakaviy ishimda « Kostyumbop matodan ayollar
zamonaviy kostyumi (pidjak va shim)yangi modeli konstruksiyasi va texnologik
ishlov berish jarayonini modernizatsiyalash» mavzusi topshirik qilib berilgan. Men
ushbu topshiriq bo’yicha bitiruv malakaviy ishimni bajarishda diplom oldi amaliyotida
olgan tushuncha va ishlab chigarishdagi ko’rsatkichlarga tayandim. Maxsulotni ishlab
chigarish uchun axolining shu uslubdagi kiyimga bulgan extiyoji urganib ishbilarmon
ayollar, talaba qgizlar va umuman zamonaviy yosh ayollar uchun mos deb ushbu
modelni tanladim. Kiyim kundalik ish kiyimi bmrlganligi uchun tabiy tolali
gazlamadan tikishni tavsiya etdim. Gazlamaning xususiyatidan, kiyimning bichimidan
kelib chiggan holda model tanladim va uning konstrukciyasini ishlab chigdim.

Yig’isgh oqimida ishchilarning ish bilan ta’minlanish darajasini tashkiliy

operatsiyani qay darajada tug’ri ekanligini tekshirish magsadida sinxron va montaj
grafiklarini tuzib taxlil gilib chigdim.
Ishbay ishchilarga maxsulotni tikishda bajargan operatsiyalariga garab ish xaqi
belgilanadi.

Men bitiruv malakaviy ishimni mavzusi bo’yicha 44-48-50 razmerlar
buyicha ayollar uchun kostyum-shimni ishlab chigarishga joriy gilish mumkin deb

xisoblayman.
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