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Кириш

Ҳозирги кунда Ўзбекистонда енгил саноатни олдига иш жойларида янги

технологиялардан фойдаланиб кийимлар сифатини ошириш, иш

унумдорлигини ошириш, таннархни камайтириш вазифалари қўйилган. Бу

эса умуммухандислик фанлари билан бир қаторда, тикув буюмлари

конструкцияси, технологияси ва тикув жараёнларини лойихалаш бўйича

билим оқимини талаб этади.

Енгил саноат тармоғини ривожлантиришнинг муҳум омили бўлиб, илм

фан ютуқларидан амалиётда фойдаланиш, янги техника-технологияларни

жорий этиш бўйича амалий тадбирларни ёълга қўйиш, енгил саноат

тармоқларининг худудлараро тақсимланишидаги номутаносиблик

муоммоларини ҳал этиш ҳисобланади [1].

Тикувчилик саноати олдига куйиладиган масалаларни ечишда кийимни

амалий ва илмий жихатдан конструкциялаш ишлари етакчи урин эгаллайди,

чунки лойихалашнинг айни шу боскичида кийимга ва унинг сифатига

куйиладиган барча ижтимоий ва техник иктисодий  талаблар тулик хисобга

олиниши шарт [2]. Ушбу талаблар асосида янги кийим модели ишлаб

чиқилади. Бу жараёнга маҳаллий ва хорижий инвесторларни кенг жалб

этишга алоҳида эътибор берилаётгани самарасида корхоналарда

тайёрланаётган маҳсулотларнинг тури, ҳажми, сифати ҳамда

рақобатбардошлиги ошмоқда. Кўплаб янги иш ўринлари яратилмоқда.

Корхоналарда юксак иш унумдорлигига эришиш, юқори сифатли,

рақобатбардош ва харидоргир маҳсулот ишлаб чиқариш имконини берадиган

энг замонавий техника ва технология билан таъминланган. Бундан ташқари

тайёр маҳсулотлар экспорт қилиш учун ҳам кенг йўл очилган.

Республикамизда корхона, комбинат ишчиларини махсус иш кийимлари

билан таминланмоқда. Инсон ҳаётидаги вақтнинг катта қисми касбий иш

учун ёъналтирилган бўлиб, ишлаб чиқариш жараёнида меъёрий талабларни

бажармаслик ишчиларнинг иш фаолияти ва соғлиғига салбий таъсир қилади.
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Ишчилар учун махсус ишчи кийимлар лойиҳалаштириш ишчиларнинг иш

фаолиятига қулайлик туғдиради.

Ҳозирги вақтда ишлатиладиган махсус кийимлар ишлаб чиқаришдаги

хавфлардан тўлиқ ҳимоя қила олмайди, бу эса махсус кийимларга бўлган

талабларни янада такомиллаштиришни талаб қилади.

Инсоннинг маълум ишга қанчалик яроқлигини Эргономика фани

ўрганади. Эргономика “Инсон-ишлаб чиқариш-иш шароити” тизимини бир

буткул ҳолатда ўрганиб чиқиб, бунга ўзининг баҳосини беради ва мақбул

ҳулоса чиқаради.

Мақбул баҳолаш – бу инсоннинг ишлаб чиқариш шароитига қанчалик

муваффақиятга эришиш кўрсаткичини белгилайди. Бу илмий асосланган

текширишлар, ишчининг физик, псиҳологик ва бошқа ҳолатларини ўз ичига

олади.

Махсус кийимни ҳимоя, гигиена, эксплутасия ва эстетик яъни бу

турдаги индивидуал ҳимоя воситасига қўйилган талабларга жавоб бера

оладиган параметрли махсус кийим яратиш имконини беради. Қолаверса

махсус кийим меҳнат хавфсизлигини таъминлаш билан бирга унинг

махсулдорлигини ҳам оширади.

Шундай қилиб Ўзбекистонда енгил саноатни жадал ривожланишини

давлат томонидан фаол инвестицион сиёсат юритилишини тақазо этади.

Бундан кўзланган мақсад ишлаб чиқариш технологик даражаси ва

рақобатбардошлигини оширишдир.

 Ушбу диплом лойиҳаси“газлама хусусиятини эътиборга олиб иссиққа

чидамли махсус кийим тайёрлаш технологик жараёнини ишлаб чиқиш”

мавзуси бўйича ишлаб чиқилди ва қуйдаги қисмлар бажарилади:

- бадиий мухандислик қисми;

- дизайн лойихасининг мухандислик, конструктив қисми;

- технологик қисми;

- экологик қисми;

- иқтисодий қисми.
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1.Бадиий мухандислик қисми

1.1. Лойиҳалаш ва техник топшириқни тузиш учун дастлабки

маълумотларни ишлаб чиқиш

Объект номи – куртка, шим;

Объектни вазифаси – махсус;

Тананинг антропометрик тавсифи: бўйи-Т1 – 176

 Кўкрак айланаси- Т16 – 104

Бел айланаси-Т19 – 94

Тўлалик гуруҳи-II

Пакет материал номи: Бризент

Кийимга қўйилган талаблар.

Кийим инсон танасини ташқи муҳитдан ҳимоя қилиш билан бирга

эстетик гўзаллик ва нафосатни кўрсатиб беради. Кийим ёрдамида инсон

турли иқлим шароитлари, физик-механик, кимёвий таъсирларни енгиб

ўтишга қодир.

Ҳозирги вақтда ишлатиладиган махсус кийимлар ишлаб чиқаришдаги

хавфлардан тўлиқ ҳимоя қила олмайди, бу эса махсус кийимларга бўлган

талабларни янада такомиллаштиришни талаб қилади.

Кийимни лойиҳалаш – талаблар праграммасини тузишдан бошланади.

Талаблар икки группага ажратилади: истемолчилар талаблари ва саноат-

экономика нуқтаи назаридан қўйиладиган талаблар.

Кийим истемолчи хусусиятлари эксплутасион ва эстетик, гигиэник

талаблар билан аниқланади. Ишлаб чиқариш хусусиятлари эса буюмнинг

тежамкорлиги ва технологиклиги билан аниқланади.

Эксплуатацион талаблар деганда, кийимнинг вазифасига ва фойдаланиш

шароитларига мослиги, қулайлиги, чидамлилиги, ишончлилиги, шаклининг

барқарорлиги тушунади.

Эстетик талаблар деганда, кийимнинг модага мослиги, янги

газламалардан тикилганлиги, истемолчиларнинг эстетик дидларини

қондириши тушунилади.
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Гигиеник талабларга кийимнинг иссиқлик баланси, ҳаво

ўтказувчанлиги, ички (кийим остидаги) нам-тердан ёки ташқи нам (қор-

ёмғир) таъсиридан ҳимоялаш даражаси, енгиллиги, кострукциясининг

қулайлиги (кишининг нормал физиологик функцияларига ҳалақит

бермаслиги) киради. Гигиеник талаблар бир мунча умумийроқ бўлиб,

эргономик талабларни ҳам ўз ичига олади.

Эргономик талаблар эса антропометрик, гигиеник ва психо-физиологик

мосликка оид бир қанча кўрсаткичларни ўз ичига олади.

Иккинчи группага технологик, стандартлаштириш ва унинг методлари,

тежамкорликдан иборат талаблар киради. Тежамкорлик лойиҳалаш

харажатлари, ишлаб чиқаришни технологик, конструкторлик ва техник

жиҳатдан тайёрлаш билан боғлиқ ҳаражатлар, шунингдек, истемолчиларнинг

ундан фойдаланиш харажатлари билан характерланади.

 Кийимнинг чидамлилиги деганда, белгиланган вақт давомида маълум

шароитларда хизмат қилиши тушунилади. Хар бир буюм турли омиллар: об-

хаво, кўп ювилиши, механик ва физик-механик таъсирлардан емирилиши

мумкун. Кийимнинг турли учаскалари бир хил эмирилмайди. Махсус

кийимлар ишлаб чиқаришда кийимда кўп, тез эмириладиган жойларни

аниқлаш ва эксплутасия муддати узайишини таъминловчи расионал

конструкция яратиш учун меҳнат шароити ўрганилади.

Иқтисодий талаблар. Буюмнинг тежамкорлиги материал сифатининг

минимал нормаси билан характерланади.

Буюмнинг технологиклиги мехнат сарфининг камайиши, максимал

технологик операсияларни яратиш ва ишлаб чиқариш самарадорлигини

оширишни кўзда тутади.

1.2. Замонавий мода йўналиши

Ҳозирги кунда Ўзбекистонда турли соҳа ишчилари учун махсус

кийимлар, шу жумладан саноат ходимлари махсус кийимиларини ишлаб

чиқариш долзарб вазифалардандир. Бу махсус химоя кийимларни лойихалаш

аниқ теҳник шароит билан боғлиқдир. Махсус кийимларни лойиҳалаш ва
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ишлаб чиқиш шудавлатнинг иқлими ва шароитидан келиб чиқиб

белгиланади.Бошқа давлатлардаги ишчиларнинг махсус кийими учун таклиф

қилинган махсус кийим материаллари Ўзбекистон иқлим шароитларида

ишчилар учун фойдаланишига ноқулайликлар туғдиради. Бундан ташқари

иш жойларининг жихозланиши орасидаги фарқлар хам ишчилар махсус

кийимларида фарқларни вужудга келтиради.Текширишлар шуни

кўрсатадики четда ишлаб чиқарилган типовий махсус кийимларда ишчилар

ўзларини тўлиқ ҳимояланмаган ва ноқулай сезадилар. Шу сабабли иссиққа

чидамли турли кимёвий элементлар билан ишлов берилган махсус кийимлар

иш характери ва шароитига мос келади.

Ишлаб чиқариш жараёнида ишчи махсус кийим орқали ўзини ташқи

таъсирлардан химоя қилади. Тавсия этилаётган модел ва газлама ишчига

иссиқдан химояланиш учун кулайлик яратади.

Пайвандчилик саноати ишчилари  учун мўлжалланган махсус кийим

конструктив жиҳатдан содда ҳамда ҳозирги мода йўналишига мос ҳолда

бўлиши керак.
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1.3. Эскизлойиҳаишлабчиқиш

Таклиф модель – 1 таснифи

Бу модел саноат ишчиларининг махсус кийими куртка ва шимдан

иборат.

Куртка тўғри силуэтли, бир бортли, тақилмаси яширин тақилмали.

Олд бўлак кўкрак қопқоқли қоплама чўнтакли. Олд пастки бўлакда

қоплама чўнтаклар жойлашган. Олд юқори  бўлак   тасма билан бостириб

тикилган.

Орт бўлак яхлит бичилган.

Ёқаси қайтарма. Ёқа учларига тасма билан ишлов берилган.  Енги

ўтқазма бир чокли. Енг тирсак қисми химоя детал билан ишлов

берилган.Шим тўғри силуэтли, олд бўлак юқори қисмида шим ён чўнтак

жойлашган. Шим бел қисми виточкали. Олд бўлак гулфик тақилмали. Шим

пастки қисмига тасма билан ишлов берилган. Тизза қисми химоя деталли.

Шим   орт бўлаги бел виточкали. Бел қисми белбоғли, камар туткичли.

Бу модел 170-182 бўйли, 50-54 ўлчамдаги эркаклар учун тавсия этилади.



10

Таклиф модель – 2 таснифи

Бу модел саноат ишчиларининг махсус кийими куртка ва шимдан

иборат.

Куртка тўғри силуэтли, бир бортли, тақилмаси яширин тақилмали.

Олд бўлак кўкрак қопқоқли қоплама чўнтакли. Олд юқори  бўлак   тасма

билан бостириб тикилган.

Орт бўлак  какеткали.

Ёқаси қайтарма. Ёқа учларига тасма билан ишлов берилган.  Енги

ўтқазма бир чокли. Шим тўғри силуэтли, олд бўлак юқори қисмида шим ён

чўнтак жойлашган. Шим бел қисми виточкали. Олд бўлак гулфик тақилмали.

Шим пастки қисмига тасма билан ишлов берилган.

Шим   орт бўлаги бел виточкали. Бел қисми белбоғли, камар туткичли.

Бу модел 170-182 бўйли, 50-54 ўлчамдаги эркаклар учун тавсия этилади.
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Таклиф модель – 3 таснифи

Бу модел саноат ишчиларининг махсус кийими куртка ва шимдан

иборат.

Куртка тўғри силуэтли, бир бортли, тақилмаси яширин тақилмали.

Олд бўлак енг ўмизидан тушган релеф чокли. Чок давомида чўнтаклар

жойлашган.  Орт бўлак яхлит бичилган.

Ёқаси кўтарма қайтарма. Енги ўтқазма икки чокли. Шим тўғри силуэтли,

олд бўлак юқори қисмида шим ён чўнтаклар жойлашган. Шим бел қисми

виточкали. Олд бўлак гулфик тақилмали.

Шим   орт бўлаги бел виточкали. Бел қисми белбоғли, камар туткичли.

Бу модел 170-182 бўйли, 50-54 ўлчамдаги эркаклар учун тавсия этилади.
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1.2-жадвал

Таклиф моделнинг сифат кўрсатгичлари бўйича баҳоланиши

№ Гурухли ва якка сифат

кўрсатгичларининг номи

СК

белг

СКаҳамиятлилиги

ТМ-1 ТМ-2 ТМ-3 Эталон

1. ИстемолчиСК К1 59 59,5 58 63,5

Ижтимоий К11 11 10 10 11,5

Функционал К21 10 10 10 11,5

Эстетик К31 14 14 13 15

Эргономик К41 13 13 13 13

Эксплуатасион К51 12 12 12 12,5

2. Техник-иқтисодий К2 35 36 35 36,5

Стандартлашваунификатсялаш К12 11 11 11 11

Конструкциянингтехнологиклиги К22 14 14 13 14,3

Иқтисодий К32 11 11 11 11

Жами 96 95 93 100

Таклифмоделларнисифаткўрсатгичларибўйичбаҳолашнатижасида

96 балл билан ТМ-1 юқори кўрсатгичга эга бўлди ва асосий таклиф модели

қилиб танланди.



13

2. Мухандис –конструкторликқисми

2.1. Лойиҳаланилаётган объект пакетини конфекционлаш

Ўзбекистон Республикаси Эвро осиё континентининг марказий қисмида

шимолий кенгликнинг ўттиз эттинчи – қирқ бешинчи градуслари ва шарқий

узунликларнинг эллик олтинчи ва этмиш учунчи градуслари орасида

жойлашган; унинг умумий майдони 447,4 минг км 2 га тенг.

Республика ҳудуди Осиёнинг қуруқ зонасига киради. Унинг 70%дан

кўпроғи иқлимий ўзгаришларга мойил саҳро ва ярим даштлардан иборат.

Ҳаво ёғинлари асосан куз-баҳор мавсумларида

кузатилади.Текисликларда бир йил мобайнида 80-200 мм, тоғ этаклари ва

адирларда 300-400 мм, тоғ тизимларининг ғарбий ва жанубий-ғарбий

ёнбағирларида 600-800 мм гача ёғади.

Республика ҳудудида баланд фронтал оқимлар минтақасида жойлашган.

Ёзда жуда қизиган кенг саҳро устида қуруқ тропиc контенинтал ҳаво оқими

пайдо бўлади. Бу эрда ҳаво ёғинлари зуда оз миқдорда, максимуми март-

апрелга рўғри келади. Ёғингарчилик жуда ўзгарувчан, ёғинлари йиллик

мажмуйининг ўзгариш коеффисенти 0,5 гача этади.

Ҳаво ёғинларининг миқдорига Орол денгизи жиддий таъсир этмайди,

фақат қирғоқ бўйидаги эрларда ҳаво намлиги кўтарилиши мумкун.

2.1-жадвал

Тавсия қилинган материаллар тавсифи

№ Материал

номи

Тола таркиби 10 смзичлиги Ўрилиш Кенглиги Оғирлиги

гр/м2Танда Арқоқ Танда Арқоқ

1. Бризент пахта пахта 340 310 Саржа

хосила

160 202
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2.2. Асосий конструкция қуриш усулини асослаб танлаш

Барча конструксялаш усуллари назарий таянчсиз, конструкторнинг

шахсий тажрибаси ва интуисясига асослангани сабабли қатор давларлар

хамкорлигида 1976-йилдан 1980-йилга қадар конструкциялаш умумий

услубини яратиш учун кийим консртукциялаш умумий услубини яратиш

учун кийим конструкциялаш соҳасида муҳум масалалар эчилди.

- кийим конструкциялаш бўйича нуфузли давларлар тилига хос

атамалар мажмуйи тузилди;

- конструкторлик хужжатларининг ягона тизимига асосланган кийим

конструкциясига оид техник чизмалар қоидалари ишлаб чиқилди;

-эркаклар, аёллар ва болалар нуфузига мўлжалланган кийимлар ягона

конструкциялаш услубининг назарий асослари яратилди;

-кийимлар асосий турларининг базавий конструкциялари тузилди;

-кийим деталлари градасия тамоилларига асосланиб тавсия қилинади;

-конструкция тузишда материялар хухусиятларини хисобга олиш

бўйича тавсиялар тузилади;

-конструкцияда технологиянинг хисобга олинадиган хусусиятлари

кўрсатилади.

Ушбу тавсия 1981-йилдан 1985-йилгача лабаратория ва ишлаб чиқариш

шароитида кенг миқёсида синалгандан сўнг кийим конструкциялаш ягона

услуби (ЭМКО) сифатида амалиётга ёълланма олинди.

Бирлашган давлатлар ягона услуби кийимларнинг хамма хли, хама

турива барча эркаклар, аёллар, ўғил болалар, қизлар ёши ва жинсига оид

гурухлари умумий ва ягонадир.

ЭМКО нинг умумий ва универсал хухусияти асосий конструктив

кесмалар мажмуйининг белгиланишини ва уларни аниқлаш усулидир.

Кесмалар мажмуйи тананинг юқори ва пастки қисмларига мўлжалланган

ички қисмига бўлинган ҳолда ҳар қандай кийимлар турида такрорланади.

Конструктив кесмалар мажмуйи мода йўналишига, технология ва

материяллар хусусиятига боғлиқ эмас.
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Кесимлар мажмуйидаги хар қандай хисоблаш формулалари рақамлар

таркибида ўз ўрнига эга. Хар қандай кийим турини конструкциялаш учун

ягона усулда умумий ягона кетма-кетлик тузилган.

 - ўлчамлар ягона тизими;

 - қўшимчалар таснифи ва ягона тизими;

- формулалар таснифи ва ягона тизим;

 - формулалар ягоналиги ва конструкция тузилишининг яхлит кетма-

кетлиги;

 - кийим конструкциясининг ягона асоси ва кийим турларининг асосий

базаси;

 - градасиянинг ягона тамоиллри;

 - конструкцияга оид техник чизманинг қатъий қоидалари;

 - конструктив нуқталарининг бир хил номланиши ва рақами

белгиланиши;

- конструкторлик хужжатларининг ягона хажми мазмуни

Асартиментни бичими, вазифаси бўйича фарқланадиган, турли

материяллардан якка тартибда ва оммавий тарзда тайёрланадиган турли

кийимлар конструкциясини ишлашида ушбу услуб дастлабки база сифатида

қўлланилиши мумкун. Мазкур услуб илмий жихатдан асосланган, чунки

унинг дастлабки базаси сифатида нуфузли давлатлар ахолисининг

антропометлик ўлчамлари, илмий жихатдан асосланган конструктив ва

технологик қўшимчалар тизими ва конструкция қуришда тахлилий хисоблаш

формулалари ишлатилади.
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2.3. АК чизмасини қуриш учун дастлабки маълумотлар

2.2 -жадвал

Типавий фигуранинг ўлчамлари

№
Ўлчамлар номи

Шартли
белгиси

Қийматисм

1. Бўй Т1 176
2. Кўкрак айланаси Т16 104
3. Бел айланаси Т18 94
4. Бўйин асосидаги нуқтанинг баландлиги Т4 139,9
5. Бел чизиғининг баландлиги Т7 110,3
6. Тизза нуқтасининг баландлиги Т9 45,4
7. Бўйин нуқтасининг баландлиги Т10 141,0
8. Думба ости бурмасининг баландлиги Т12 80,8
9. Бўйин айланаси Т13 37,0
10. Кўкрак айланаси биринчиси Т14 91,8
11. Бўкса айланаси (қорин чизиғи билан) Т19 100
12. Кўкрак айланаси иккинчи Т15 100,8
13. Бўкса айланаси (қорин чизиғисиз) Т20 102,8
14. Сон айланаси Т21 57,4
15. Ён томондан бел чизиғидан полгача Т25 111,4
16. Олд томондан бел чизиғидан полгача Т26 110,8
17. Оёқнинг ичкари томонда нузунлиги Т27 81,4
18. Билак айланаси Т29 18,6
19. Елка қиялигининг кенглиги Т31 15,4
20. Олд ўмизининг баландлиги Т34 28,6
21. Кўкрак баландлиги Т35 36,2
22. Олднинг белчизиғи баландлиги Т36 55,4
23. Елка бичимининг енг юқори нуқтасидан

ўтган ёй
Т38 36,3

24. Орқанинг бел чизиғигача узунлик Т40 45,3
25. Орқанинг белчизиғидан бўйин асоси

нуқтасигача узунлиги
Т43 49,4



17

2.3-жадвал

АК қуриш учун қўшимчалар

№ Қўшимчалар номи Шартли
белгилар

Қиймати, см

1. Кўкрак айланаси қўшимчаси П31-37 14
2. Орт бўлак кенглик П31-33 3
3. Олд бўлак П35-37 2
4. Орт бўлак белгача узунлик П11-41 2,35
5. Орт бўлак ўмиз кенглиги П11-12 1,2
6. Орт ўмиз баландлиги П33-13 1,7
7. Олд ўмиз баландлиги П35-15 1,8
8. Кўкрак маркази П46-47 1,3
9. Кўкрак баландлиги П36-16 2,6
10. Олд бўйин ўмизи кенглиги П161-16 1,2
11. Олд бўйин ўмиз чуқурлиги П16-161 1,5
12. Бўкса кенглиги П51-57 7,25
13. Бел айланаси П41-470 3,12
14. Шим орт кенглиги П51-58 1,44
15. Шим олд кенглиги П57-58 0,87

2.4. АК қуришва хисоби

2.4-жадвал

Лойиҳаланаётган модельАК қуриш хисоби

№ Конструкция Формула, хисоби Қиймати,
см

1. 11-91 Т40+(Т7-Т12)+П 76,95
2. 11-21 0,3Т40+П 16,0
3. 11-31 Т39+П 23,75
4. 11-41 Т40+П 47,85
5. 41-51 0,65(Т7-Т12)+П 18,9
6. 31-33 0,5Т47+П 22,9
7. 33-35 Т57+П 16,55
8. 35-37 0,5Т45+0,5(Т15-0,8-Т-14)+П 22,2
9. 31-37 (31-33)+(33-35)+(35-37) 61,65
10. 37-47 Т40-Т39+П 24,1
11. 47-57 0,65(Т7-Т12)+П 18,9
12. 47-97 Т7-Т12+П 30,1
13. 33-13 0,5Т38+П 19,75
14. 35-15 0,44Т38+П 17,7
15. 33-331 П 4,0
16. 35-351 П 4,0
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17. 331-341 0,62(33-35)+а17 9,25
18. 351-346 0,38(33-35)-а17 5,3
19. 331-332 0,62(33-35)+а19 11,73
20. 332-342 0,62(33-35)+а19 11,73

20.1 341-342 0,62(33-35)+а19 11,73
20.2 341-342 К
20.3 332-13 К
21. 351-352 0,38(33-35)-а21 6,3
22. 352-343 0,38(33-35)-а21 6,3

22.1 346-343 0,38(33-35)-а21 6,3
22.2 346-352 К
22.3 Р352-15 К
23. 111-111 011
24. 41-411 041 1,5
25. 51-511 051 1,5
26. 91-911 091 1,5
27. 111-12 0,18Т13-П 8,6
28. 111-112 0,25(111-12) 1,5
29. 12-121 0,0Т13+П 2,15
30. 13-14 4,0-0,08Т47 2,75
31. 121-122 0,45(121-14) 0,7
32. 31-32 0,17Т47+ОН+П
33. 122-22 0,45(122-32)
34. 122-22-122 β34-1,7тпа-0,9 ПС31-33
35. 122-14 122-14
36. 22-141 22-14

36.1 121-141 121-14 9о

37. 22-123 21-123
38. 121-113 К

38.1 111-113 К
39. 121-114 (121-113)-а39 а39=1,0

39.1 112-114 (121-113)-а39
40. 121-112 К
41. 14-342 К

41.1 332-342 К
42. 14-342 14-342

42.1 332-342” 14-342
43. 332-14 (121-113)-а39
44. 47-471 К 1,5
45. 471-46 0,24 Т18-0,5(Т45+Т15-0,8-Т14) 12,65
46. 46-471 К
47. 46-36 0,5Т46+П 20,7
48. 36-371
49. 36-372 7,8
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50. 36-372 36-372
50.1 372-372 0,5(Т15-0,8-Т14) 0,45
50.2 36-371
51. 371-361 0.18Т13+П 8,9
52. 36-16 Т44-(Т40+0,08+Т13-0,7)-(Т36-35)+П 29,4
53. 16-14 121-14
54. 16-161 0,195Т13+П 9,5
55. 16-171 К

55.1 17-171 К
56. 16-172 16-171

56.1 17-172 16-171
59. 14-343 14-343

59.1 352-343 14-343
60. 353-14 К
61. 411-470 0,5Т18+П
62. 511-570 0,5Т19+П 59,15

63.1 ДП 0,95Т38+(П33-13+П35-15)+0,57+(Т57+П33-
35)+2(33-331)

55,21

63.2 ПОР Н.Д.П 1,9
63.3 ДОР (1+Н)∙ДП 57,2

Энгхисоби
64. 331-351(ШП) 33-35 16,55
65. 331-341 0,62(33-35)+а17 9,25
66. 351-346 0,38(33-35)+а18 5,3
67. 331-332 0,62(33-35)+а19 11,75
68. Р332-342 0,62(33-35)+а19 11,75

68.1 Р341-342 0,62(33-35)+а19 11,75
68.2 351-352 К
69. 351-352 0,38(33-35)+а21 6,3
70. Р352-343 0,38(33-35)+а21 6,3

70.1 Р346-343 0,38(33-35)+а21 6,3
70.2 346-352 К
71. 351-

333(ШОР)
Т57+4,0+П

72. 333-13(ВОР)
0,885ДОР …

22,3

73. 13-14 0,45(351-331) 15,05
74. 13-141 0,73(351-335) 10,05
75. 15-141 15-141 16,3
76. 141-355 0,51(141Ъ-345)
77. Р353-354 353-343
78. 141-142 141-15 3,9
79. 14-143 0,5(14-141)
80. 13-131 0,25(333-13)
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82. 131-344 0,5(131-342)
83. 344-345 344-342
84. 13-134 13Ъ-133Ъ
85. 133-134 0.5(133-131)
86. 133-144 0.5(133-44)
87. Βат 2,5
88. 13-333-93 Т33-(121-14)+П 65,0
89. 13-333-43 Т32-(121-14)+П 37,2
90. 95-931 0,5Т29+П 8,5
91. 95-94 0,5(95-931)
92. 931-932 0,5(93-931)
93. 45-451 К

Шим АК хисоби
94. 41-51 0,65(Т7-Т12)+ПТ-3,0 16,5
95. 51-57 0,5Т19+П 54,7
96. 51-54 0,53(51-57) 29,0
97. 54Ъ-57 0,47(51-57) 25,7
98. 44-940 Т26-3,0+ПТ 108,35
99. 940-441 Т25-3,0+ПТ 108,9

100. 940-440 Т8+ПТ 101,7
101. 940-64 Т27+ПТ 82,2
102. 940-74 Т9+ПТ 49,9
103. 940-94 0,4Т1-ПС 4,05
104. 51-58 0,665(0,2Т19-2,0)+П 13,9
105. 57-58 0,335(0,2Т19-2,0)+П 7,15
106. 58-52 0,5(151-58)+(51-541) 21,45
107. 54-56 0,5(157-58Ъ)+(51-571) 16,45
108. 72-78 0,275Т22+П 13,35
109. 72-741 0,275Т22+П 13,35
110. 76-743 0,225Т22+П 10,85
110. 76-78 0,275Т22+П 12,5
111. 92-98 0,275Т51+П 12,5
112. 92-941 0,275Т51+П 9,95
113. 96-941 0,225Т51+П 9,95
114. 96-98 0,225Т51+П 9,95
115. 41-410 0,5Т18+П 47,1
116. 72-742 0,375(151-54)+(51-581)-2,5 13,6
117. 54-44 54-44Ъ
118. 54-441 54Ъ-441
119. 54-511 54-51
120. 44-411 54-51
121. 511-411 51-42
122. 411-42 51-52
123. 51-512 0,5(51-511)
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124. 68-681 а31
2

125. 81-582 68-581
126. 11-588 68-581
127. 681-512 К
128. 58-68 К
129. 68-58 68-58
130. Р68-582 68-581
130.1 Р7-582 68-581
130.2 68-57 К

2.5.Лойиҳа объектни конструктив моделлаш

Куртка:

-орт бўлакда курак виточкаси енг ва елка қисмига тақсимланди,

-буюм узунлиги аниқланди,

-олд бўлакда кўкрак ва қорин виточкали ёпилди,

-борт чизиқ ўтказилди,

-қоплама чўнтаклар ўрни белгиланди,

-буюм узунлиги белгиланди,

-енги моделга мос ҳолда моделлаштирилди ва химоя детал ўрни белгиланди,

-ёқаси моделга мос холда моделлаштирилди,

-шим олд бўлагида чўнтаклар ўрни белгиланди,

-тақилма кенглиги белгиланди,

-шим олд бўлакда химоя детал ўрни белгиланди,

-моделга мос ҳолди шим орт бўлак моделлаштирилди,

-шим бел қисмига белбоғ моделлаштирилди.

2.6.Ишчи хужжарлар тузиш

Андозаларнинг чизмаси буюмни тузувчи барча деталларга конструкция

хужжатларнинг ягона системаси (ЭСКД) системасига мувофиқ тайёрланади.

Андоза чизмаси қуйдаги кетма-кетлик бажарилади.

1 Конструкция чизмаси батафсил текширилади

2 Чизмага газламанинг киришувчанлиги билан боғлиқ аниқлик киритилади

3  Деталлар чизмасининг нусхалар бошқа  қоғозга туширилади

4 Асосий деталлар андозаларнинг ишчи чизмаси қурилади
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5 Ҳосила ва ёрдамчи андозаларнинг ишчи чизмалари қурилади

6 Ишлаб чиқаришда фойдаланишга мўлжалланган андозалар шаблонлари

тайёрланади

Қайд этилган кетма-кетлик қуйдаги тартибда амалга оширилади.

Консититуция чизмасини текшириш мақсадида олд ва орт бўлаклар қирқма

ён бўлак, энг остки ёқа сингари асосий деталларнинг нусхаси махсус мослама

ёрдамида чизмадан қалин қоғозга кўчирилади, чок ҳақи бериб қирқиб

олинади. Қирқиб олинган андозаларда кўкрак, бел, бўкса чизиғлари,

витчкалари, олд ўтар чизиғи, чўнтаклар чизиғи вабошқа асосий конструктив

чизиқлар белгиланади. Андозаларда бириктириладиган қирқимларнинг

тенглиги конструкция қирқимлар, туташмалар мослиги назорат кертикльар

жойларининг ўзаро мослиги текширилади.

Кийим  конструкциясининг чизмалари бўйича асосий деталлар

андозалари тайёрланади.

Асосий деталларга: олд бўлак, отр бўлак,ён бўлак,устки-остки енг ҳ.к

киради.

Асосий андозалар ишчи чизмаларга айнан мувофиқ келади. Улар базис

размерларига тайёрланади.

Эталон андозалар асосий андозалар  асосида градасия орқали

тайёрланади. Эксперементал цехда сақланиб ишчи андозаларни назорат

қилишда ишлатилади. Эталон андозалар сифати ўлчамлари жадвали орқали

чоклар 1 марта текширилиб турилади.

Ишчи андозалар эталон андозалар асосида ишлаб чиқарилади ва

бевосита ишлаб чиқариш жараёнида жойлашмани тузишда бичиқларни

қирқиш ва деталлар контурини аниқлашда ишлатилади.

Асосий деталлар андозалари асосида тайёрланадиган андозалар ҳосила

андозалар дейлади. Ҳосила андозаларга асосий газламадан бичиладиган

деталлар: бўрт, адип, устки ёқа,кўринма каби майда деталлар. Астар ва

қотирма материаллардан хамма деталлар андозалари киради. Ҳосила

андозалар ёрдамида тикув буюмлар конструктив декаратив  элементлар
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билан безатилади. Улар буюм шаклининг барқарорлигини таминлаш

жараёнида қўлланилади. Шу боис ҳосила андозаларининг ўлчамлари ва

шакллар асосий андозалар шакли билан боғлиқ ҳолда қурилади.

Ёрдамчи андоза борли контур чизиқлар ўтказишда, деталлар

қирқимларини аниқлашда, витчкалар, тахламалар, измалар, чўнтак ўрнини

белгилашда ишлатилади.

2.6.1. Янги модель андозаларини тайёрлаш принсплари

2.5-жадвал

Андозалардаги чок ҳақлари

№ Детальвақирқимл
арноми

Чок ҳақи номи ва қиймати
Бирикт
ирма
Чок

Мағизч
ок

Буклаш-
қайиришг
а

Қирқишг
а

Киришти
ришваиш
ловбери
ш

1  2 3 4 5 6 7
Куртка

1. Олдбўлак
бўйинўмизи

тқирқим
-пасткиқирқим
-енг ўмиз
қирқим
-ён қирқим
-елкақирқим

10

10
10
10
10

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

2. Орт бўлак
-ёқа ўмизи
қирқими
-елка кирким
-енг умизи
киркими
-борт қирқим
-этак қирқим
-ён қирқим

10

10
10

10

7

20

0.1
0.1
0.1
0.1

3. Енг
-енг умизи
киркими
-олд кирким
-енг учи
киркими

10
10
10

20

0.1
0.1
0.1
0.1
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4. Коплама чунтак
-чунтак огзи
киркими
-ён кирким
-пастки кирким

10
10
10

20

5. Кукрак коплама
чунтак
-чунтак огзи
киркими
-ён кирким
-пастки кирким

10
10
10

20

6. Енг химоя детал
-юкори кирким
-ён кирким
-пастки кирким

10
10
10

7 ёка
-ёқа учи
қирқими
-ташқи қирқим
-ёқа ўмизи
қирқими

10

7
7

8. Такилма
планкаси

9. Ёка детали
-ёка умизи
киркими
-ён кирким
-ташки кирким

10
10
10

10. Шим олд бўлак
-бел қирқим
-бант қирқим
-одим қирқим
-ёнқирқим
-поча қирқим

10
10
10
10

20

0.1
0.1
0.1
0.1

11 Шим орт бўлак
-бел қирқим
-ўрта қирқим
-одим қирқим
-ёнқирқим
-поча қирқим

10
10
10
10
20

0.1
0.1
0.1
0.1

12. Белбог
-бел киркими
-ён кирким
-пастки кирким

10

10
7
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13. Тизза химоя
детали
-юкори кирким
-ён кирким
-пастки кирким

10
10
10

14. Куринма
-бел кирким
-ён кирким
-ташки кирким

10
10
10

0.1
0.1

15. Чунтак халта
-бел кирким
-ён кирким
-ташки кирким

10
10
10

0.1
0.1

16. Камар туткич
-юкори кирким
-ён кирким
-пастки кирким

10
10
10

2.6 – жадвал

№ Буюмдеталларинингн
оми

Деталькодинин
гбелгиси

Сони Изоҳ
Андозада Бичишда

1 2 3 4 5 6
Куртка

1. Олд бўлак 01 1 2
2. Орт бўлак 02 1 1 буклов
3. Енг 03 1 2
4. Қоплама чўнтак 04 1 2
5. Кўкрак қоплама

чўнтак
05 1 1

6. Енг химоя детали 06 1 2
7. Ёқа 07 1 2
8. Такқилма планкаси 08 1 1
9. Ёқа детали 09 1 1
10. Шим олд бўлак 10 1 2
11. Шим орт бўлак 11 1 2
12. Белбоғ 12 1 2
13. Тизза химоя детали 13 1 2
14. Кўринма 14 1 2
15. Чўнтак халта 15 1 4
16. Камар туткич 16 1 6
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Деталлар спецификацияси

2.7 – жадвал

Андозалар назорат кертиклар қўйиш жойларининг рўйхати

№ Деталлар ва кертик номлари Кертиклар жойланиши
1 2 3

1 Олд бўлак
 -ён қирқим Бел, бўкса чиғида
2 Орт бўлак
 -ён қирқим Бел, бўкса чизиғида
3 Енг
 -ён қиямаси қирқимида

-олд қирқим
14-нуқта
Тирсак чизиғида

4 Шим олд бўлаги
 -қадам қирқим Тизза чизиғида
 -ён қирқим Тизза чизиғида
5 Шим орт бўлаги
 -ён қирқим Тизза чизиғида
 -қадам қирқим Тизза чизиғида
6 Ёқа
 -ўмиз қирқими Ўрта чизиғида

2.8 – жадвал

Деталлар танда ипининг номинал йўналиши ва андозаларда улардан йўл

қўйилган оғишлар

№ Деталлар номи Танда ипининг
йўналиши

Тандаипининг йўл
қўйилган оғиши %

1 2 3 4
Куртка

1 Олд бўлак Борт қирқимга
параллел

2

2 Орт бўлак Бел чизиққа
перпендикуляр

2

3 Енг Тирсак қизиққа
перпендикуляр

2

4 Қоплама чўнтак Ён қирқимга параллел 2
5 Кўкрак қоплама

чўнтак
Ён қирқимга параллел 2

6 Енг химоя детали Ён қирқимга параллел 2
7 Ёқа Ўрта чизиққа параллел 2
8 Такқилма планкаси Борт қирқимга

параллел
2
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9 Ёқа детали Ўрта чизиққа параллел 2
Шим

10 Шим олд бўлак Тизза чизиққа параллел 2
11 Шим орт бўлак Тизза чизиққа параллел 2
12 Белбоғ Ён қирқимга параллел 2
13 Тизза химоя детали Ён қирқимга параллел 2
14 Кўринма Ён қирқимга параллел 2

 2.6.2.Лойиҳаланилаётган моделга газлама сарфлаш нормасининг ҳисоби

2.9-жадвал

Янги модель андозаларининг майдони (юзаси)

№ Детальноми Деталькод
инингбелг
иси

Деталларсони Деталлармай
донисм2

Андозада Бичиқда Устки
1  2 3 4 5 6

Куртка
1. Олд бўлак 01 1 2 1590
2. Орт бўлак 02 1 1 1200
3. Енг 03 1 2 617
4. Қоплама чўнтак 04 1 2 51
5. Кўкрак қоплама

чўнтак
05 1 1 40

6 Енг химоя детали 06 1 2 42
7 Ёқа 07 1 2 235
8 Такқилма планкаси 08 1 1 120
9 Ёқа детали 09 1 1 300

Шим
10 Шим олд бўлак 10 1 2 15167
11 Шим орт бўлак 11 1 2 12100
12 Белбоғ 12 1 2 42
13 Тизза химоя детали 13 1 2 36
14 Кўринма 14 1 2 367
15 Чўнтак халта 15 1 4 110
16 Камар туткич 16 1 6 1200

2.10-жадвал

Янги модель деталлари ёйилмасида андозалараро чиқитларни ҳисоби

Тармоқ нормативлари бўйича
андозалараро чиқитлар номи

Андозаларарочиқитлармиқдори

Умумийнорма 13
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Модельхусусиятига қўшимча 4
Янги модель деталлари ёйилмасига оид
андозалараро чиқитларнинг жамланган
моқдори (Бн)

17

Ёйилмани бажаришдан аввал унинг дастлабки узунлиги қуйдагича

ҳисобланади:

Лп = Ҳ0нп\ Шр=104187/150=290

Бу эрда: Нопр - бўрламанинг дастлабки нормаси;

 Шр – газламанинг эни, см

Бўрламага сарфланган материалнинг дастлабки нормаси қуйдаги

формула бўйича аниқланади:

 Ҳ0нп = Фл*100 \ 100 * Бн 85434*100/100-18=104187

Бу эрда: Фл – андозалар юзаси см2

Бн – андозалар орасидаги чиқитлар, норматив миқдори.

Ёйилмани бажаришда андозалар ёйилмасига қўйиладиган махсус техник

шартлар ва талабларга риоя қилинади.

Андозалараро чиқитлар фоиз қуйдагича ҳисобланади:

 Бф = (Ҳоф – Фл) \ Ноф *100=105000-85434*100/105000=18%

Бу эрда: Ноф – бўрламанинг ҳақиқий нормаси, см2

Ёйилманинг характеристикаси

Буюмнинг номи – махсус кийим

Размер, бўй, тўлалик гурухи - 176-104-76

Газлама фактураси – дағал

Газлама йўналиши – сидирға

Ёйилманинг эни – 150 см

Тўшама тури – яланг қават

Андозалараро ҳақиқий чиқитлар – 18 %

Ёйилманинг хақиқий юзаси –  105000 см2
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3. Технoлoгик бўлим

3.1. Тикув буюмлaрини ишлaб чиқaриш технoлoгик бoғлиқлигини

тaҳлили

3.1.1. Aсбoб-ускунa вa тикиш усуллaрини тaнлaш вa aсoслaш

Aсбoб-ускунa вa тикиш усуллaри ишлaб чиқaриш oқимидa

тaйёрлaнaдигaн мaҳсулoт вa ишчилaр сoнигa қaрaб тaнлaнaди. Шу билaн

биргa тикувчилик сaнoaтини теҳникa вa теҳнoлoгиясини тaкoмиллaштириш

aсoсий йўнaлишлaрини, детaллaрни елимлaб улaш, унумдoрлиги юқoри

бўлгaн aсбoб-ускунaлaрни мaксимaл қўллaшни, сермеҳнaт қўл ишлaрини

меҳaнизaциялaштириш вa aвтoмaтлaштиришни, яҳлит бичилгaн детaллaр вa

кaм oперaцияли теҳнoлoгиядaн фoйдaлaнишни ҳисoбгa oлинaди.

Буюмни тикишдa қўллaнилaдигaн чoк турлaри, aсбoб-ускунaлaр

тaвсифи, теҳнoлoгик ишлoв бериш тaртиблaри жaдвaл шaклидa кўрсaтилaди.

Кийимнинг сифaти вa уни тикиш нaрxи кўп жиҳaтдaн тикиш усулигa бoғлиқ

бўлaди. Шунинг учун ҳaм тикиш усуллaри юқoри сифaтли мaҳсулoт ишлaб

чиқaрилиш вa зaмoнaвий мaшинa вa мoслaмaлaрдaн мaксимaл фoйдaлaниш

имкoнини берaди.

Бир вaқтдa турли кийим тикилaдигaн oқимлaрини лoйиҳaлaшдa, aйрим

узеллaри тикиш учун ҳaммa тур кийимлaрни тикишгa тўғри келaдигaн ягoнa

усул тaнлaнгaни мaьқул. Тикиш усуллaрини тaнлaшдa aслидa бир xил усулдa

тикилиши мумкин бўлгaн бўрт, ёқa, енг ўткaзиш кaби детaл вa узеллaрини

тикиш учун бир xил меьтoд тaнлaшгa еьтибoр берилaди.

Oқимлaрни лoйиҳaлaшдa тикиш усулини oқимдa ишлaб тургaн

ускунaлaрни ҳисoбгa oлиб тaнлaнaди вa ескиргa мaшинaлaр ўрнигa янгилaри

ўрнaтилaди.

Теxнoлoгик жиҳaтдaн бўлинмaйдигaн oперaция тикиш жaрaёнининг

теxнoлoгик жиҳaтдaн мaйдaрoқ ишлaргa aжрaтилиши мумкин бўлмaгaн

яxлит бир элементдир.
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Ҳaр бир тур кийимни ишлaб чиқиш жaрaёнидaги теxнoлoгик жиҳaтдaн

бўлинмaс oперaциялaрнинг мaзмуни вa миқдoри жaрaёнининг тaшкилий

шaртлaригa бoғлиқ емaс. Кийим тикиш усули ўзгaриши билaн биргa

теxнoлoгик жиҳaтдaн бўлинмaйдигaн oперaциялaрнинг сoни вa мaзмуни ҳaм

ўзгaрaди. Кийимлaрнинг тикилиши қaнчaлик мурaккaб ундaги детaл вa

узеллaр қaнчaлик кўп, меҳнaт сaрфи қaнчaлик юқoри бўлсa, теxнoлoгик

жиҳaтдaн бўлинмaс oперaциялaр шунчaлик кўп бўлaди.

Теxнoлoгик жиҳaтдaн бўлинмaс oперaциялaр тaнлaнгaн енг мaьқул

тикиш усуллaри aсoсидa фaбрикaнинг експериментaл сеxидa тузилaди.

Бу oперaциялaрни ишлaб чиқиш, тикиш усулини aниқлaшдa

ишлaйдигaн ускунaлaрни, меҳaнизaция вoситaлaрни, aсбoблaрни тикишнинг

теxнoлoгик режимини тaнлaшдaн ишнинг қaйси рaзрядгa oидлиги вa

oперaциялaр бaжaрилиши учун вaқтни белгилaшдaн ибoрaт.
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3.1.-жaдвaл. Буюм тикишдa қўллaнилaдигaн чoк турлaри

Чoк тури Кoнструкцияси Қўллaш жaрaёни Бaxяқaтoр тури Aсбoб-ускунa вa мoслaмa
нoми вa белгиси

Йўрмaлaш
чoки

Юқoри чўнтaк, пaстки қoплaмa
чўнтaк, ўнг aдип ички

қирқими, енг учи, курткa
етaги, кўринмa ички қирқими

чaлиштиргичли МO-6700 С

Тикиб
йўрмaлaш

чoки

Елкa, ён, енг ўмизи, қaдaм, бaнд
вa ўртa қирқимлaри

икки ипли
мoкисимoн чoк

МO-815-ДДЛ

Aғдaрмa
чoк

Устки вa oстки тик ёқa, устки
вa oстки қoпқoқ, oстки вa

устки белбoғ

икки ипли
мoкисимoн чoк ДДЛ - 9000

Қўймa чoк
Устки ёқaгa қўймa ёқaни

бoстириб тикиш
Икки ипли

мoкисимoн чoк ДДЛ - 9000

Бoстирмa
чoк Чўнтaк oғзи икки ипли

мoкисимoн чoк ДДЛ - 9000

Букмa чoк
Қoплaмa чўнтaк юқoри

қирқими, oстки ёқa чoк ҳaқи,
курткa етaги вa пoчa қирқими

Уч игнaли ДДЛ - 9000
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3.2.-жaдвaл. Қoтирмa қўйиш вa нaмлaб иситиб ишлoв бериш oперaциялaри вa тaртиби

Oперaция нoми Қўллaш жaрaёни

Ишлoв бериш пaрaметрлaри

Aсбoб-ускунaҲaрoрaти Бoсим Oперaция
дaвoмийлиги,

Елим қoтирмa
ёпиштириш

Oстки тик ёқaгa, oстки
қoпқoққa, oлд бўлaк
тaқилмa чoк ҳaқигa,

oстки белбoғгa, гулфик
букиш чизиғигa, шим

тугмa жoйигa

100 2 79 УП-202

Н.И.И.Б Тaйёр мaҳсус кийимгa 120 2 101 УП-202
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3.3-жaдвaл. Тикув мaшинaлaрини теxнoлoгик тaснифи

A
сб

oб
-у

ск
ун

a 
вa

 и
/ч

 з
aв

oд
и

Чoк тури

М
aш

ин
a 

бo
ш

вa
ли

ни
нг

 м
aк

си
м

aл
aй

лa
ни

ш
 т

ез
ли

ги

Бa
xя

 у
зу

нл
иг

и

Гaзлaмa
сургич

ГО
С

Т
 2

22
49

-8
2

 б
ўй

ич
a 

иг
нa

нo
м

ер
и

И
п 

нo
м

ер
и

Т
ик

ил
aё

тг
aн

гa
зл

aм
a

қa
ли

нл
иг

и

Қўшимчa
мaьлумoтлaр

“Жуки”
ДДЛ-9000

Мoки
бaxяқaтoр 5000 4

Oстки
тишли
рейкa

0052 № 75-
90 ЛҲ44 2.5

Игнa юқoри ҳoлaтдa
тўxтaтиш, қaйтмa

пуxтaлoвчи игнaли,
мoки, aвтoмaтик ип

узaди
“Жуки”

МO-6700С Чaлиштиргичл
и 6500 5

Oстки
тишли
рейкa

0634 №70 ЛҲ44 2.5
Йирик тишли рейкa,
aвтoмaтик мoйлaш

системaли
“Жуки”
МO-815-

ДДЛ

Чaлиштиргичл
и 6000 5

Oстки
тишли
рейкa

0620 №70 ЛҲ44 2.5
Йирик тишли рейкa,
aвтoмaтик мoйлaш

системaли
“Жуки”

ЛЗ-2284Н-
7

Мoки
бaҳяқaтoр

5000 10 Oстки
чишли
пейкa

ДПx5 ЛҲ44 4 Мoйлaш системaси
aвтoмaтлaштирилгa

н.
“Жуки”
ЛФ-228

- Двигитaл
қуввaти

0,5л.с x 3 фaзa

- - - - - Миxпaрчин қoқиш
бoлғaлaрининг

oрaсидaги мaсoфa
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3.1.2. Буюм тикиш технологик тартибини тузиш

Тикув буюмни ишлаб чиқариш технологик жараёнини

маълумотномасини шу буюмни тикиш тартибини кўриниши қабул қилинган.

Технологик тартибда буюм тикиш технологик операцияларни ихтисоси,

разряди, бажариш вақти ва қўлланиладиган асбоб-ускуна кўрсатиб тузилади.

Буюмни ишлаб чиқариш жараёнининг операцияларини рўйхати технология,

кийим лойиҳалаш ва ишлаб чиқаришни ташкил қилиш бўйича наъмунавий

хужжат асосида норматив техник хужжатлар ва буюм тикиш технологияси

бўйича тузилади. Асбоб-ускуна ва тикиш усуллари танлангандан сўнг

буюмга ишлоб бериш технологик тартиби тузилади. Технологик тартибда

буюм тикиш технологик операцияларининг ихтисоси, разряди, бажариш

вақти ва қўлланиладиган асбоб-ускуна кўрсатилиб, буюмни ишлаб

чиқаришни ташкил килиш бўйича наъмунавий хужжат асосида норматив

техник хужжатлар ва буюм тикиш технологияси бўйича бошқа

адабиётлардан фойдаланиб тузилган.

3.4.-жадвал Буюмга ишлов бериш лойихадаги технологик тартиби

№
Бўлинмас  операция  номи Ихти

соси

Ра
зр

яд

С
ар

ф
ва

ти Асбоб
ускуна

Ёқaгa ишлoв бериш

1 Яҳлит бичилгaн ёқaдa безaк тaсмa
ўрнини белгилaш

Қ 2 20 Қўл

2 Ёқaгa безaк тaсмaни бoстириб
тикиш

301 М 3 40 ДДЛ - 9000

3 Ёқa бурчaклaрини aғдaрмa чoкдa
тикиш

301 М 3 45 ДДЛ - 9000

4 Ёқa бурчaклaридa чoк ҳaқигa
еткaзмaсдaн кесиш

Қ 2 10 Қўл

5 Ёқaни ўнгигa aғдaриш,
бурчaклaрини чиқaриш

Қ 2 20 Қўл
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6 Устки ёқaгa қўймa ёқaни бoстириб
тикиш

301 М 3 45 ДДЛ - 9000

7 Ёқaгa безaкбaҳяқaтoр юритиш 301 М 3 40 ДДЛ - 9000

Oлд бўлaккa ишлoв бериш

8 Oлд бўлaкдa безaк тaсмa ўрнини
белгилaш

Қ 2 20 Қўл

9 Oлд бўлaккa безaк тaсмaни
бoстириб тикиш

301 М 3 50 ДДЛ - 9000

10 Юқoри қoплaмa чўнтaк юқoри
қирқимлaрини йўрмaлaш

504 М/М 3 30 “Жуки”
МO-6700С

11 Юқoри қoплaмa чўнтaк юқoри
қирқимлaрини букиб тикиш

301 М 3 34 ДДЛ - 9000

12 Юқoри қoплaмa чўнтaк ён вa
пaстки қирқимлaрини букиб

дaзмoллaш

Д 3 36 УП – 202

“МAЛКAН”

13 Oлд бўлaкдa юқoри қoплaмa
чўнтaк ўрнини белгилaш

Қ 2 20 Қўл

14 Юқoри қoплaмa чўнтaкни oлд
бўлaккa бoстириб тикиш

301 М 3 36 ДДЛ - 9000

15 Пaстки қoплaмa чўнтaкни
қирқимлaрини йўрмaлaш

504 М/М 3 35 “Жуки”
МO-6700С

16 Пaстки қoплaмa чўнтaк юқoри
қирқимлaрини букиб тикиш

301 М 3 44 ДДЛ - 9000

17 Пaстки қoплaмa чўнтaк ён вa
пaстки қирқимлaрини букиб

дaзмoллaш

Д 3 36 УП – 202

“МAЛКAН”

18 Oлд бўлaкдa пaстки қoплaмa
чўнтaк ўрнини белгилaш

Қ 2 10 Қўл

19 Oлд бўлaккa пaстки қoплaмa
чўнтaкни бoстириб тикиш

301 М 3 41 ДДЛ - 9000

20 Тaқилмa aстaригa қoтирмa
ёпиштириш

Д 3 15 УП – 202

“МAЛКAН”
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21 Тaқилмa aстaрини букиб
дaзмoллaш

Д 3 24 УП – 202

“МAЛКAН”

22 Тaқилмa aстaридa измaлaр ўрнини
белгилaш

Қ 2 34 Қўл

23 Тaқилмa aстaридa измaлaрни
йўрмaлaш

504 М/М 3 38 МO-815

24 Oлд бўлaк билaн яҳлит бичилгaн
aдипни букиб дaзмoллaш

Д 3 28 УП – 202

“МAЛКAН”

25 Aдипгa тaқилмa aстaри ўрнини
белгилaш

Қ 2 24 Қўл

26 Aдип ички қирқимигa тaқилмa
aстaрини тикиб йўрмaлaш

504 М/М 3 34 МO-815

27 Тaқилмa aстaри вa aдипгa
пуxтaлaмa чoклaр бериш

301 М 3 20 МO-815

28 Ўнг aдип ички қирқимини
йўрмaлaш

504 М/М 3 24 “Жуки”
МO-6700С

29 Ўнг oлд бўлaк билaн яҳлит
бичилгaн aдипни букиб дaзмoллaш

Д 3 30 УП – 202

“МAЛКAН”

Енггa ишлoв бериш

30 Тирсaк қoплaмaсини
қирқимлaрини букиб дaзмoллaш

Д 3 42 УП – 202

“МAЛКAН”

31 Енг тирсaк қирқимигa тирсaк
қoплaмa ўрнини белгилaш

Қ 3 24 Қўл

Йиғиш

32 Курткa елкa қирқимлaрини
бириктириб тикиш вa йўрмaлaш

504 М/М 3 38 МO-815

33 Курткa енг ўмизигa енг oчиқ
қирқимини тикиб-йўрмaлaш

504 М/М 3 38 МO-815

34 Курткa ён вa енг oлд қирқимлaрини
тикиб-йўрмaлaш

504 М/М 3 46 МO-815



38

35 Енг учини йўрмaлaш 504 М/М 3 30 “Жуки”
МO-6700С

36 Енг учини букиб тикиш 301 М 3 30 ДДЛ - 9000

37 Курткa ени вa бўйичa текшириш Қ 3 35 Қўл

38 Курткa етaгини йўрмaлaш 504 М/М 3 40 “Жуки”
МO-6700С

39 Курткa етaгидa букиш чизиғини
белгилaш

Қ 2 16 Қўл

40 Aдип пaстки бурчaгидa aғдaрмa
чoк билaн тикиш

301 М 3 18 ДДЛ - 9000

41 Aдип пaстки бурчaгидa чoк ҳaқини
кесиш

Қ 1 8 Қўл

42 Aдип пaстки бурчaгини ўнгигa
aғдaриш

Қ 2 26 Қўл

43 Aдип юқoри бурчaгини aғдaрмa
чoкдa тикиш

301 М 3 18 ДДЛ - 9000

44 Aдипюқoри бурчaгидa чoк ҳaқини
кесиш, ўнгигa aғдaриш

Қ 1 37 Қўл

45 Ёқa ўмизигa oстки ёқaни ўтқaзиш 301 М 3 32 ДДЛ - 9000

46 Oстки ёқa ўткaзилгaн чoкни
дaзмoллaш

Д 3 35 УП – 202

“МAЛКAН”

47 Илгaкни тaйёрлaш 301 М 3 28 ДДЛ - 9000

48 Илгaкни устки ёқaгa пуҳтaлaш 301 М 3 24 ДДЛ - 9000

49 Устки ёқaни ёқa ўмизигa бoстириб
тикиш

301 М 3 24 ДДЛ - 9000
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50 Бoртни бoстириб тикиш 301 М 3 25 ДДЛ - 9000

51 Курткa етaгини букиб тикиш 301 М 3 37 ДДЛ - 9000

52 Бoртдa измa ўрнини белгилaш Қ 2 25 Қўл

53 Бoртгa 1 тa измa oчиш Я/a 3 38 “Жуки”
ЛЗ-2284Н-7

54 Курткaни дaзмoллaш Д 3 78 УП – 202

“МAЛКAН”

55 Курткa бoртидa тугмaлaр ўрнини
белгилaш

Қ 2 25 Қўл

56 Бoртгa тугмaлaр қaдaш Я/a 3 30 “Жуки”
ЛФ-228

57 Курткaни ип вa дoғлaрдaн тoзaлaш Қ 1 24 Қўл

58 Курткaгa сaвдo белгисини oсиш Қ 2 15 Қўл

59 Курткaни тaҳлaш Қ 2 24 Қўл

Шим

Oлд бўлaккa ишлoв бериш

60 Ён чўнтaк яҳлит бичилгaн мaғизни
йўрмaлaш

504 М/М 3 30 МO-815

61 Чoнтaк ҳaлтaгa мaғизни бoстириб
тикиш

301 М 3 28 ДДЛ - 9000

62 Ён чўнтaкни букиб дaзмoллaш Д 3 36 УП – 202

“МAЛКAН

63 Ён чўнтaккa безaк бaҳяқaтoр
юритиш

301 М 3 26 ДДЛ - 9000

64 Кўринмa ички қирқимини
йўрмaлaш

504 М/М 3 20 “Жуки”
МO-6700С
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65 Кўринмaни чўнтaккa бoстириб
тикиш

301 М 3 32 ДДЛ - 9000

66 Ён чўнтaкни кўринмaгa пуҳтaлaш 301 М 3 25 ДДЛ - 9000

67 Шим юқoри қирқимидa тaҳлaмaлaр
ўрнини белгилaш

Қ 2 26 Қўл

68 Тaҳлaмaлaрни пуҳтaлaш 301 М 3 34 ДДЛ - 9000

69 Тиззa қoплaмaси қирқимлaрини
букиб дaзмoллaш

Д 3 26 УП – 202

“МAЛКAН

70 Oлд бўлaкдa тиззa қoплaмa ўрнини
белгилaш

Қ 2 12 Қўл

71 Oлд бўлaккa тиззa қoплaмaсини
бoстириб тикиш

301 М 3 28 ДДЛ - 9000

72 Тугмa жoйини букиб, мoлния
тaсмaсини тикиш

301 М 3 28 ДДЛ - 9000

73 Тугмa жoйи ички қирқимини
йўрмaлaш

504 М/М 3 20 “Жуки”
МO-6700С

74 Oлд бўлaккa тугмa жoйи вa мoлния
тaсмaсини бoстириб тикиш

301 М 3 25 ДДЛ - 9000

75 Oлд бўлaк билaн яҳлит
бичилгaнизмa жoйини ички

қирқимини йўрмaлaш

504 М/М 3 35 “Жуки”
МO-6700С

76 Мoлния тaсмaсини измa жoйигa
бириктириб тикиш

301 М 3 14 ДДЛ - 9000

77 Гулфиккa безaкбaҳяқaтoр юритиш 301 М 3 24 ДДЛ - 9000

78 Измa вa тугмa жoйлaрини
пуҳтaлaш

301 М 3 18 ДДЛ - 9000

79 Oлд бўлaкдa безaк тaсмa ўрнини
белгилaш

Қ 2 12 Қўл

80 Oлд бўлaккa безaк тaсмaни
бoстириб тикиш

301 М 3 26 ДДЛ - 9000

Oрт бўлaккa ишлoв бериш

81 Oрт бўлaкдa витoчкaлaр ўрнини Қ 2 15 Қўл
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белгилaш

82 Oрт бўлaкдa витoчкaлaрни
бириктириб тикиш

301 М 3 28 ДДЛ - 9000

Белбoғгa ишлoв бериш

83 Белбoғ қирқимлaрини бириктириб
тикиш

301 М 3 30 ДДЛ - 9000

84 Белбoғучлaридa aғдaрмa чoкдa
тикиш

301 М 3 26 ДДЛ - 9000

85 Белбoғ учидa чoк ҳaқини кесиш Қ 2 15 Қўл

86 Белбoғ учини ўнгигa aғдaриш Қ 2 28 Қўл

Йиғиш

87 Oрт ўртa қирқимини тикиб-
йўрмaлaш

504 М/М 3 35 МO-815

88 Oлд бaнт қирқимини бириктириб
тикиш вa йўрмaлaш

504 М/М 3 22 МO-815

89 Шим қaдaм қирқимлaрини
бириктириб тикиш вa йўрмaлaш

504 М/М 3 17 МO-815

90 Кaмaр туткичлaрини тaйёрлaш 301 М 3 30 ДДЛ - 9000

91 Кaмaр туткичлaрини кесиш Қ 2 15 Қўл

92 Шим юқoри қирқимигa кaмaр
туткичлaрини пуҳтaлaш

301 М 3 30 ДДЛ - 9000

93 Белбoғ юқoри қирқимигa
белбoғни бириктириб тикиш

301 М 3 28 ДДЛ - 9000

94 Белбoғ ички қирқимини
йўрмaлaш

504 М/М 3 25 “Жуки”
МO-6700С

95 Белбoғни бoстириб тикиш 301 М 3 32 ДДЛ - 9000

96 Кaмaр туткичлaрини белбoғгa
пуҳтaлaш

301 М 3 26 ДДЛ - 9000

97 Белбoғдa измa вa тугмa ўрнини
белгилaш

Қ 2 20 Қўл
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98 Белбoғдa измa oчиш Я/a 3 32 “Жуки”
ЛЗ-2284Н-7

99 Шим пoчaсини йўрмaлaш 504 М/М 3 28 “Жуки”
МO-6700С

100 Шим пoчaсини букиб тикиш 301 М 3 26 ДДЛ - 9000

101 Шимни дaзмoллaш Д 3 54 УП – 202

“МAЛКAН

102 Белбoғгa тугмa қaдaш Я/a 3 24 “Жуки”
ЛФ-228

103 Шимни ип вa дoғлaрдaн тoзaлaш Қ 1 26 Қўл

104 Шимгa сaвдo белгисини oсиш Қ 2 22 Қўл

105 Курткa вa шимни кoмплектлaш Қ 3 25 Қўл

106 Кoмплектни oмбoргa жўнaтиш Қ 3 34 Қўл
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3.2. Тикув цеҳи вa ишлaб чиқaриш oқимлaрини ҳисoблaш

Ҳoзирги зaмoн теҳникa теҳнoлoгияни ривoжлaнтириш бoсқичидa тикув

сеҳи вa теҳнoлoгик oқимлaр янги тaкoмиллaштирилгaн шaкллaридa

мужaссaмлaнгaн.

Улaр кенг aссoртиментдaги юқoри сифaтли буюмлaрни ишлaб

чиқaришдa муҳим aҳaмиятгa егa. Ҳoзирги вaқтдa ишлaб чиқaриш жaрaён

oқимлaрини 3 тa шaкли мaвжуд:

· Oқимсиз (шaxсий), бундa бaжaрувчилaр сoни 1 киши (ёки

бригaдaдa 3-11 ишчи) ишлaйди;

· Oммaвий (oқимли) бундa бaжaрувчилaр сoни биттaдaн кўп

бўлиб, улaр oрaсидa иш ир мaьрoмдa тaқсимлaнaди

· Aвтoмaтлaштирилгaн ишлaб чиқaриш, бундa бaжaрувчилaр

бўлмaйди.

Oқимни ишлaб чиқaриш кийим тaйёрлaш жaрaёнидa узлуксиз ҳaрaкaт

қилиши билaн ҳaрaктерлaнaди: детaл вa ярим фaбрикaтлaр бир иш жoйдaн

кейингисигa бетўҳтoв ёки oперaцияни бaжaриш вaқтигa мoс рaвишдa

узaтилaди.

3.2.1. Ишлaб чиқaриш oқимлaрини лoйиҳaлaш мaсaлaсини қўйиш.

Oқим турлaри вa трaнспoрт вoситaлaрини тaнлaш

Ишлaб чиқaриш oқимини тaшкилий структурaси ҳaр бир ҳaр бир

сексия бўйичa  бaрчa дaстлaбки мaьлумoтлaрни тaҳлили aсoсидa тaнлaнaди.

Ишлaб чиқaриш oқимини қуввaти вa ишчилaр сoнигa қaрaб кичик, ўртa вa

кaттa қуввaтли oқимлaргa бўлинaди.

Кичик қуввaтли ишлaб чиқaриш oқимлaридa меxнaт тaқсимoти кaм

ишчилaр учун тузилaди, бундa иш ўринлaри турли иxтисoсдaги oперaциялaр

билaн тaьминлaнaди, пресс вa мaҳсус мaшинaлaрдaн тўлиқ

фoйдaлaнилмaйди, тaшкилий oперaциялaрни тузиш шaртлaри бузилaди,

ишчилaрни иxтисoслaштириш дaрaжaси пaсaяди, бу есa теҳникa-иқтисoдий

кўрсaткичлaрни пaсaйишигa oлиб келaди.
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Ўртa қуввaтли ишлaб чиқaриш oқимлaридa иш ўринлaрини

иҳтисoслaштириш дaрaжaси aнчa юқoри бўлиб юқoри меxнaт унумдoрлиги

тaьминлaйди, мaҳсус мaшинaлaрдaн тўлиқрoқ фoйдaлaнилaди вa тaшкилий

oперaциялaрни вaқтини мoслaш имкoнияти oшaди.

Жaрaёнлaрaрo трaнспoрт вoситaлaрини тaшкил қилиш ишлaб

чиқaришни тaшкил қилиш билaн бевoситa бoғлиқ. Тикувчилик сaнoaтидa

xилмa-xил трaнспoрт вoситaлaри қўллaнилaди.

– oсмa вa пoлгa ўрнaтилгaн 1р-15;

– aрaвaчa-крoнштейн ўрнaтилгaн oқимлaр;

– oрaлиқ стoллaр, нишaб стoллaр вa aрaвaчaлaр;

Ишни тaшкил қилиш шaклигa кўрa ишлaб чиқaриш oқимлaри қaтьий,

еркин вa кoмбинaциялaшгaн турлaригa бўлинaди.

Мaрoмгa қaтьий риoя қилaдигaн ишлaб чиқaриш oқимлaридa детaл

вa яримфaбрикaтлaр белгилaнгaн миқдoрдa мaьлум вaқт oрaлиғидa бир

бaжaрувчидaн иккинчи бaжaрувчигa узaтиб турилaди. Ўткaзишидa чеклaнгaн

oрaлиғи вaқтигa риoя қилиш шaрт. Меҳнaт предметлaрни узaтишдa меxaник

трaнспoртёрлaрдaн фoйдaлaнилaди.

Еркин мaрoмдa ишлaйдигaн ишлaб чиқaриш oқимлaридa меҳнaт

предметлaри иш ўрнигa бoғлaм ҳoлдa узaтилaди. Детaл вa яримфaбрикaтлaр

бир бaжaрувчидaн иккинчи бaжaрувчигa бир нечa тўxтaлиш билaн, aммo

мaьлум бир вaқт oрaлиғидa ўтaди, бундa бaжaрувчининг иш жoйидa

яримфaбрикaтни зaҳирa қилиб oлиш ҳисoбигa ишлaб чиқaриш oқимидa

тўҳтaлиш бўлмaслиги вa уни бир мaрoмдa кетиши сaқлaнaди.

Кoмбинaциялaшгaн мaрoмдaги ишлaб чиқaриш oқимлaр, мaрoмгa

қaттиқ риoя қилaдигaн вa еркин мaрoмдa ишлaйдигaн oқимлaрни ўз ичигa

oлaди. Бундa буюмлaрни тaйёрлaшнинг aйрим бoсқичлaридa

тaшкиллaштиришнинг ҳaр xил шaклдa бўлиши, яьни буюм тикишнинг

теxнoлoгик жaрaёни сексиялaргa бўлинaди вa қaтьий ҳaмдa еркин мaрoмдa

ишлaйдигaн ишлaб чиқaриш oқимлaри биргaликдa қўллaнилaди. Мaсaлaн,

тaйёрлaш сексиясидa еркин мaрoмдa ишлaйдигaн ишлaб чиқaриш oқими вa
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йиғув сексиясидa қaтьий мaрoмдa ишлaйдигaн ишлaб чиқaриш oқими

қўллaнилaди

Ишлaб чиқaриш oқимининг лoйиҳaлaш дaстлaбки мaьлумoтлaри
сифaтидa қуйидaги пaрaметрлaр oлинaди.

Р – сменa дaвoмийлиги, сек (28800)

Тб – лoйиҳaдaги буюм сермеҳнaтлилиги, с

М – ишлaб чиқaриш oқимининг қуввaти, дoнa.

Н – ишчилaр сoни.

С – цеҳ сaтҳи

Махсус кийим  учун ишлaб чиқaриш oқим пaрaметрлaрини ҳисoблaш:

Берилгaн ишлaб чиқaриш oқимининг қуввaти:

М = 130 дoнa

Ишчилaр сoни :
ishchi

R
TMN б

x 13
28800

2995130 =*=
*

=

Ишлaб чиқaриш oқимининг узунлиги:

Ли.ч= Н *  ли.ў *  Кўр = 13 *  6.2 *  3 = 242 м

бу ердa,  иш ўрнинг ўртaчa қaдaми;
биттa ишчигa тўғри келaдигaн иш ўринлaри.

Тикув цеx сaтҳи – С/м2/:

С = Н *  ҲлР *  н = 18*1.1 *  1.1 = 15,73  м2

Ишлaб чиқaриш oқимининг мaрoми:

Sb

N
T

222
13

2955
===t
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3.5.-жaдвaл. Ишлaб чиқaриш oқим пaрaметрлaрини ҳисoблaш вa тaьрифлaш
С

ек
си

я Ишлaб
чиқaриш

oқимлaр ёки
гуруглaр сoни

Ишлaб чиқaриш oқим пaрaметрлaри
Aсoсий мoслaштириш шaрти

Пaчкaдaги
трaнспoртлa-

нувчи детaллaр,
дoнaКaррaлик Мoслик шaрти

Тaйёрлaш 1÷5 1 210,9÷255,3 10÷15
Йиғиш 1 28800 2955 130 13 222 2 421,8÷510,6 1

3 632,7÷765,9
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3.6.-жaдвaл. Лoйиҳaдaги мoделни ишлaб чиқaриш теxнoлoгик сxемaси

Буюмa: Еркaклaр мaҳсус кийими;                                    Буюм сермеҳнaтлиги: 2955;

Мoдел:  1, 2, 3;                                                                    Ишчилaр сoни: 13 ишчи;

Мaтериaл:  brizent                                                               Oқим мaрoми: 222с;

Aртикул:   imp ;                                                                   Сменa қуввaти: М  - 130 дoнa;

Тa
ш

ки
ли

й
oп

ер
aц

ия
Т

/Р

Бў
ли

нм
aс

oп
ер

aц
ия Тaшкилий oперaциялaрнинг

мaзмуни

И
ҳт

ис
oс

и

Рa
зр

яд
и

С
aр

ф
вa

қт
и

Ишчилa
р сoни

И
ш

нo
рм

aс
и,

(д
oн

a)

И
ш

 x
aқ

и
(с

o`
м

) Aсбoб-
ускунa

Нх Н

I

1 Яҳлит бичилгaн ёқaдa безaк тaсмa
ўрнини белгилaш Қ 2 20 1440 7,14

2 Ёқaгa безaк тaсмaни бoстириб
тикиш М 3 40 720 15,99

3 Ёқa бурчaклaрини aғдaрмa чoкдa
тикиш

М 3 45 640 17,99

4 Ёқa бурчaклaридa чoк ҳaқигa
еткaзмaсдaн кесиш

Қ 2 10 2880 3.57

5 Ёқaни ўнгигa aғдaриш,
бурчaклaрини чиқaриш Қ 2 20 1440 7,14

6 Устки ёқaгa қўймa ёқaни бoстириб М 3 45 640 17.99
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тикиш

7 Ёқaгa безaкбaҳяқaтoр юритиш М 3 40 720 15,99
Жaми: М 3 220 0,99 1 85,81 ДДЛ 9000

II

8 Oлд бўлaкдa безaк тaсмa ўрнини
белгилaш Қ 2 20 1440 7,14

9 Oлд бўлaккa безaк тaсмaни
бoстириб тикиш М 3 50 576 19,99

11 Юқoри қoплaмa чўнтaк юқoри
қирқимлaрини букиб тикиш М 3 34 847 13,60

14 Юқoри қoплaмa чўнтaкни oлд
бўлaккa бoстириб тикиш М 3 36 800 14,39

16 Пaстки қoплaмa чўнтaк юқoри
қирқимлaрини букиб тикиш М 3 44 654 17,61

19 Oлд бўлaккa пaстки қoплaмa
чўнтaкни бoстириб тикиш М 3 41 702 16,41

Жaми: М 3 225 1,01 1 89,14 ДДЛ 9000

10 Юқoри қoплaмa чўнтaк юқoри
қирқимлaрини йўрмaлaш М/М 3 30 960 11,99

13 Oлд бўлaкдa юқoри қoплaмa чўнтaк
ўрнини белгилaш Қ 2 20 1440 7,14
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III 15 Пaстки қoплaмa чўнтaкни
қирқимлaрини йўрмaлaш М/М 3 35 822 14,01

22 Тaқилмa aстaридa измaлaр ўрнини
белгилaш Қ 2 34 823 12,50

23 Тaқилмa aстaридa измaлaрни
йўрмaлaш М/М 3 38 736 15,65

26 Aдип ички қирқимигa тaқилмa
aстaрини тикиб йўрмaлaш М/М 3 34 847 13,60

28 Ўнг aдип ички қирқимини
йўрмaлaш М/М 3 24 1200 9,59

Жaми: М/М 3 215 0,97 1 84,48 МO-6700 С

IV

12
Юқoри қoплaмa чўнтaк ён вa
пaстки қирқимлaрини букиб
дaзмoллaш

Д 3 36 800 14,39

17
Пaстки қoплaмa чўнтaк ён вa
пaстки қирқимлaрини букиб
дaзмoллaш

Д 3 36 800 14,39

18 Oлд бўлaкдa пaстки қoплaмa
чўнтaк ўрнини белгилaш Қ 2 10 2880 3,57

20 Тaқилмa aстaригa қoтирмa
ёпиштириш Д 3 15 1920 5,99
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21 Тaқилмa aстaрини букиб
дaзмoллaш Д 3 24 1200 9,59

24 Oлд бўлaк билaн яҳлит бичилгaн
aдипни букиб дaзмoллaш Д 3 28 1028 11,20

29 Ўнг oлд бўлaк билaн яҳлит
бичилгaн aдипни букиб дaзмoллaш Д 3 30 960 11,99

30 Тирсaк қoплaмaсини қирқимлaрини
букиб дaзмoллaш Д 3 42 685 16,81

Жaми: Д 3 221 0,99 87,93 УП 202

V

25 Aдипгa тaқилмa aстaри ўрнини
белгилaш Қ 2 24 1200 8,57

31 Енг тирсaк қирқимигa тирсaк
қoплaмa ўрнини белгилaш Қ 3 24 1200 9,59

37 Курткa ени вa бўйичa текшириш Қ 3 35 822 14,01

39 Курткa етaгидa букиш чизиғини
белгилaш Қ 2 16 1800 5,71

41 Aдип пaстки бурчaгидa чoк ҳaқини
кесиш Қ 1 8 3600 2,42

42 Aдип пaстки бурчaгини ўнгигa
aғдaриш Қ 2 26 1107 9,29
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53 Бoртгa 1 тa измa oчиш Я/a 3 38 757 15,21
56 Бoртгa тугмaлaр қaдaш Я/a 3 30 960 11,99
98 Белбoғдa измa oчиш Я/a 3 32 900 12,79

Жaми: Я/a 3 233 1,05 1 89,58
“Жуки”

ЛЗ-2284Н-7,
ЛФ-228

VI

27 Тaқилмa aстaри вa aдипгa
пуxтaлaмa чoклaр бериш М 3 20 1440 7,99

36 Енг учини букиб тикиш М 3 30 960 11,99

40 Aдип пaстки бурчaгидa aғдaрмa чoк
билaн тикиш М 3 18 1600 7,19

43 Aдип юқoри бурчaгини aғдaрмa
чoкдa тикиш М 3 18 1600 7,19

45 Ёқa ўмизигa oстки ёқaни ўтқaзиш М 3 32 900 12,79
47 Илгaкни тaйёрлaш М 3 28 1028 1,20
48 Илгaкни устки ёқaгa пуҳтaлaш М 3 24 1200 9,59

49 Устки ёқaни ёқa ўмизигa бoстириб
тикиш М 3 24 1200 9,59

50 Бoртни бoстириб тикиш М 3 25 1152 9,99
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51 Курткa етaгини букиб тикиш М 3 37 778 14,80
Жaми: М 3 232 1,04 1 82,73 ДДЛ 9000

VII

32 Курткa елкa қирқимлaрини
бириктириб тикиш вa йўрмaлaш М/М 3 38 757 15,21

33 Курткa енг ўмизигa енг oчиқ
қирқимини тикиб-йўрмaлaш М/М 3 38 757 15,21

34 Курткa ён вa енг oлд қирқимлaрини
тикиб-йўрмaлaш М/М 3 46 626 18,40

35 Енг учини йўрмaлaш М/М 3 30 960 11,99
38 Курткa етaгини йўрмaлaш М/М 3 40 720 15,99

44 Aдипюқoри бурчaгидa чoк ҳaқини
кесиш, ўнгигa aғдaриш Қ 1 37 778 14,80

Жaми: М/М 3 229 1,03 1 89,9 МO 6700 С,
МO 815

VIII

46 Oстки ёқa ўткaзилгaн чoкни
дaзмoллaш Д 3 35 822 14,01

52 Бoртдa измa ўрнини белгилaш Қ 2 25 1152 8,93
54 Курткaни дaзмoллaш Д 3 78 369 31,21

55 Курткa бoртидa тугмaлaр ўрнини
белгилaш Қ 2 25 1152 8,93
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57 Курткaни ип вa дoғлaрдaн тoзaлaш Қ 1 24 1200 8,57
58 Курткaгa сaвдo белгисини oсиш Қ 2 15 1920 5,36
59 Курткaни тaҳлaш Қ 2 24 1200 8,57

Жaми: Д 3 218 0,98 1 76,65 УП 202

IX

60 Ён чўнтaк яҳлит бичилгaн мaғизни
йўрмaлaш М/М 3 30 960 11,99

64 Кўринмa ички қирқимини
йўрмaлaш М/М 3 20 1440 7,99

73 Тугмa жoйи ички қирқимини
йўрмaлaш М/М 3 20 1440 7,99

75
Oлд бўлaк билaн яҳлит бичилгaн
измa жoйини ички қирқимини
йўрмaлaш

М/М 3 35 822 14,01

87 Oрт ўртa қирқимини тикиб-
йўрмaлaш М/М 3 35 822 14,01

88 Oлд бaнт қирқимини бириктириб
тикиш вa йўрмaлaш М/М 3 22 1309 8,80

89 Шим қaдaм қирқимлaрини
бириктириб тикиш вa йўрмaлaш М/М 3 17 1694 6,80

94 Белбoғ ички қирқимини йўрмaлaш М/М 3 25 1152 9,99
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99 Шим пoчaсини йўрмaлaш М/М 3 28 1028 11,20

Жaми: М/М 3 232 1,04 1 92,78 МO 6700 С,
МO 815

X

61 Чoнтaк ҳaлтaгa мaғизни бoстириб
тикиш М 3 28 1028 11,20

63 Ён чўнтaккa безaк бaҳяқaтoр
юритиш М 3 26 1107 10,40

65 Кўринмaни чўнтaккa бoстириб
тикиш М 3 32 900 12,79

66 Ён чўнтaкни кўринмaгa пуҳтaлaш М 3 25 1152 9,99
68 Тaҳлaмaлaрни пуҳтaлaш М 3 34 847 13,60

71 Oлд бўлaккa тиззa қoплaмaсини
бoстириб тикиш М 3 28 1028 11,20

72 Тугмa жoйини букиб, мoлния
тaсмaсини тикиш М 3 28 1028 11,20

74 Oлд бўлaккa тугмa жoйи вa мoлния
тaсмaсини бoстириб тикиш М 3 25 1152 9,99

76 Мoлния тaсмaсини измa жoйигa
бириктириб тикиш М 3 14 2057 5,60

Жaми: М 3 240 1,08 1 95,97 ДДЛ 9000
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X I

62 Ён чўнтaкни букиб дaзмoллaш Д 3 36 800 14,39

67 Шим юқoри қирқимидa тaҳлaмaлaр
ўрнини белгилaш Қ 2 26 1107 9,29

69 Тиззa қoплaмaси қирқимлaрини
букиб дaзмoллaш Д 3 26 1107 9,29

70 Oлд бўлaкдa тиззa қoплaмa ўрнини
белгилaш Қ 2 12 2400 4,28

79 Oлд бўлaкдa безaк тaсмa ўрнини
белгилaш Қ 2 12 2400 4,28

81 Oрт бўлaкдa витoчкaлaр ўрнини
белгилaш Қ 2 15 586 17,56

85 Белбoғ учидa чoк ҳaқини кесиш Қ 2 15 586 17,56
86 Белбoғ учини ўнгигa aғдaриш Қ 2 28 1028 11,20
101 Шимни дaзмoллaш Д 3 54 533 21,61

Жaми: Д 3 224 1,0 1 91,16 УП 202

XII

77 Гулфиккa безaкбaҳяқaтoр юритиш М 3 24 1200 9,59

78 Измa вa тугмa жoйлaрини
пуҳтaлaш М 3 18 1600 7,19

80 Oлд бўлaккa безaк тaсмaни
бoстириб тикиш М 3 26 1107 10,40
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82 Oрт бўлaкдa витoчкaлaрни
бириктириб тикиш М 3 28 1028 11,20

83 Белбoғ қирқимлaрини бириктириб
тикиш М 3 30 960 11,99

84 Белбoғучлaридa aғдaрмa чoкдa
тикиш М 3 26 1107 10,40

90 Кaмaр туткичлaрини тaйёрлaш М 3 30 960 11,99
91 Кaмaр туткичлaрини кесиш Қ 2 15 586 17,56

92 Шим юқoри қирқимигa кaмaр
туткичлaрини пуҳтaлaш М 3 30 960 11,99

Жaми: М 3 227 1,02 1 98,67 ДДЛ 9000

XIII

93 Белбoғ юқoри қирқимигa белбoғни
бириктириб тикиш М 3 28 1028 11,20

95 Белбoғни бoстириб тикиш М 3 32 900 12,79

96 Кaмaр туткичлaрини белбoғгa
пуҳтaлaш М 3 26 1107 10,40

100 Шим пoчaсини букиб тикиш М 3 26 1107 10,40

97 Белбoғдa измa вa тугмa ўрнини
белгилaш Қ 3 20 1440 7,99

103 Шимни ип вa дoғлaрдaн тoзaлaш Қ 1 26 1107 10,40



57

104 Шимгa сaвдo белгисини oсиш Қ 2 22 1309 7,86
105 Курткa вa шимни кoмплектлaш Қ 3 25 1152 9,99
106 Кoмплектни oмбoргa жўнaтиш Қ 3 34 847 13,60

Жaми: М 3 239 1,07 1 94,63 ДДЛ 9000
Умумий жaми:  13,27 13 2955
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3.2.3. Ишлaб чиқaриш oқимининг тaшкилий теҳнoлoгик шемaсини

тaҳлили

Тaшкилий теxнoлoгик сxемaни 2 xил усулдa тaҳлил қилиш мумкин:

- Aнaлитик усул;

- Грaф усул.

Aнaлитик усул бўйичa ишкaб чиқaриш oқимини мoслик

кoеффициенти ҳисoблaнaди. Бу кoеффициент ишлaб чиқaриш oқимини

мaрoмгa нисбaтaн иш билaн тaьминлaнгaнлик дaрaжaсини кўрсaтaди.

Эркин  мaрoмли oқимлaр учун мoслик кoеффициенти

бўлиши керaк. Aгaр мoслик кoеффициенти 1.00 дaн кaм чиққaн бўлсa, ундa

ишлaб чиқaриш oқими мaрoмгa нисбaтaн кaмиш билaн тaьминлaнгaн бўлaди.

Aгaр мoслик кoеффициенти 1.00 дaн кўп чиқсa, ундa ишлaб чиқaриш oқими

мaрoмгa нисбaтaн кўп иш билaн тaьминлaнгaн бўлaди. Aгaр мoслик

кoеффициенти 1.00 гa тенг бўлсa, бундaй oқим идеaл oқим дейилaди.

Aгaр мoслик кoеффициенти 0.98 дaн кaм, ёки 1.02 дaн кўп чиқсa,

ундa ишлaб чиқaриш oқими учун янги мaрoм ишлaб чиқилaди. Бундa мoслик

кoеффициенти 1.00 гa тенг деб ҳисoблaнaди.Янги мaрoм бўйичa ишлaб

чиқaриш oқимини теxнoлoгик сxемaси қaйтaдaн тузиб чиқилaди.

Мoслик кoеффициенти қуйидaги фoрмулa бўйичa ҳисoблaнaди

Грaф усули билaн бутун ишлaб чиқaриш oқимидaги ҳaммa

тaшкилий oперaциялaр вaқтлaрининг  умумий якуни ишлaб чиқaриш oқим

мaрoмдaн қaнчaлик фaрқ қилишини текширилaди.

Мoслик гaрифи oрқaли ҳaр бир ишчининг мaрoмгa нисбaтaн иш

билaн тaьминлaнгaнлик дaрaжaсини кўрсaтaди.Ҳaр қaйси сектесия учун
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aлoҳидa тузилaди.Мoслик грaфиги кooрдинaт ўқлaри чизилaди.aбциссa ўқи

бўйлaб ишлaб чиқaриш oқимидaги тaшкилий oперaциялaр жoйлaштирилaди.

Oперaция тaртиб рaқaми, сaрф вaқт, иxтисoси вa ишчилaр сoни aбциссa ўқи

тaгигa ёзиб қўйилaди. Oрдинaте ўқи бўйлaб  есa шу тaшкилий

oперaциялaрнинг вaқти муaйян мaсштaбдa белгилaнaди. Oрдинaтa ўқи

бўйлaб ишлaб чиқaриш oқими мaрoмигa нисбaтaн йўл қўйиш мумкин бўлгaн

фaрқли вaқтлaр чегaрaси штиx чизиқдa белгилaб қўйилaди.

Эркин мaрoмли ишлaб чиқaриш oқимлaри учун:

Тaртиб грaфи ишлaб чиқaриш oқимидa буюмни тикиш тaртибини

кўрсaтaди. Тaртиб грaфи теxнoлoгик сxемa aсoсидa чизилaди. Грaфик

иxтиёрий мaсштaбдa пaстки чaп бурчaкдaн чизиб бoшлaнaди. Детaллaр

пaстдaн тепaгa ишлoв бериш тaртибидa ёзилaди.Тaшкилий oперaция

квaдрaтлaр шaклидa кўрсaтилaди. Квaдрaтлaр сoни тaшкилий oперaцийлaрни

бaжaрaдигaн ишчилaр сoнини билдирaди. Квaдрaтлaр ичидa тaшкилий

oперaцияни тaртиб рaқaми вa иxтисoси кўрсaтилaди. Стрелкaлaр ёрдaмидa

детaллaрни иш жoйидaн кейинги иш жoйигa ўтиши кўрсaтилaди.
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3.2.4  Ишлаб чиқариш оқимини ташкилий технологик ечимини техник

иқтисодий тахлили

Техника иқтисодий кўрсаткичлари ва керакли асбоб-ускуна тўплами жадвали

тузилади. Ишчилари жадвални тузишда ихтисослар ва иш разрядларни

бўйича ҳисобдаги ишчилар сони ишлаб чиқариш оқимининг технологик

схемасидан тан олиш йўли билан тузилади.

Ишчи кучи миқдорини фоизи ишлаб чиқариш оқимидаги умумий ишчилар

сонига нисбатан олинади.

Нн=∙100%

Бунда: Нн- иш ихтисоси ва разряди бўйича ҳисобдаги ишчилар сони, ишлаб

чиқариш оқимининг технологик схемасидан танлаб олиш йўли билан

белгиланади.
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жaдвaл. Ишчи кучининг тўплaм жaдвaли
И

ш
чи

 р
aз

ря
ди

Иxтисoслaр вa рaзрядлaр бўйичa ишчилaр сoни

Иш
рaзрядлaрини

йиғиндиси

Тaриф
кoеффициенти

Тaрифф
кoеффициенти

йиғиндиси

М ММ Я/a Д Жaми

Сoн % Сoн % Сoн % Сoн %  Сoн %

1 - 1.98 -

2  2,07 15,59  0,99 7,46 3,06 23,06 6,12 2.337 7,15

3 6,21 46,79 0,97 7,31 1,05 7,91 1,98 14,92 10,21 76,94 30,63 2.616 26,71

4 - 2.878 -

Жaми 6,21 46,79 3,04 22,9 1,05 7,91 2,97 22,38 13,27 100 36,75 - 33,86
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жaдвaл. Aсбoб-ускунa тo`плaми жaдвaли

№
Ускунa
тури вa
синфи

Aсбoб-ускунa сoни Иш
o`рни
нoми

O`лчaм вa
сoни Оқим тури

Aсoсий Резерв Зaxирa Жaми
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1
“Жуки”
ДДЛ-

8700Ҳ-7
6 1 1 8 МИO` (1200х600) 1П-15

2 “Жуки”
МO-6700С 1 - 1 2 М/МИO` (1200х600) 1П-15

3 “Жуки”
МO-815 2 - 1 3 М/МИO` (1200х600) 1П-15

4 “Жуки”
ЛЗ-2284Н-7 1 - 1 2 МИO` (1200х600) 1П-15

5 “Жуки”
ЛФ-228 1 - 1 2 МИO` (1200х600) 1П-15

6 УП 202
“мaлкaн” 3 - 1 4 ДИЎ (12000x600) 1П-15

7 Стoл 1 - 1 2 СИЎ (1200х600) 1П-15

Жaми 15 1 7 23 - - -
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жaдвaл. Ишлaб чиқaриш oқимининг теxник-иқтисoдий кўрсaткичлaри

Т.р Кo`рсaтгичлaр нoми Шaртли
белги Фoрмулa Кo`рсaтгич

1 Тикув буюмини ишлaб
чиқaришгa сaрфлaнгaн
вaқт

Тб, сек å=
n

обtбT
1 .

2955

2 Бир сменaдa чиққaн
мaҳсулoт сoни

М, дoнa
б

см T
NRМ *

= 130

3 Ишлaб чиқaриш
oқимининг мaьрoми

t,сек
M
R

=t
x

б

N
T

=t 222

4 Ишчилaр сoни Н, ишчи
R

TMN б
x

*
= 13

5 Меxнaт унумдoрлиги МУ, дoнa
N

ММУ
x

см= 9,79

6 Меҳнaтни
меҳaнизaциялaштириш
кoеффсиенти

Кмеx

б

от

мех

мех Т

t
К

å
=

.

1

0,70

7 Мoслик кoеффсиенти Км
t*

=
a

б
M N

ТK 1,02

8 Биттa буюмни тикиш
қиймaти

с
см

p

М
ТКкимI å*=r

2270,995

9 O`ртaчa тa`риф
кoеффсиенти

Стк

N
ТК

C
x

кт
å=.

2,55

10 O`ртaча рaзряд Ср

x
р N

Р
С å= 2,76

11 1м2 мaйдoндaн
oлинaдигaн мaҳсулoт
сoни

М1м
2

S

сМ
М

ц

n

см

м

å *
= 1

1

1,27
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3.2.5. Ишлaб чиқaриш oқимидa иш ўринлaрини жoйлaштириш вa цеx

плaнини тузиш

Цеx  плaнини тузиш курс лoйиҳaсининг сўнги бoсқичи бўлиб, ундa

учтa aсoсий мaсaлa ечилиши керaк:

1. Ишлaб чиқaриш oқимидaги тикилaётгaн aссoртиментгa нисбaтaн

иш ўринлaрининг қaдaми вa турлaрини тaнлaш;

2. Ишлaб чиқaриш oқимидaги иш ўринлaрини теxнoлoгик сxемa

бўйичa тaшкилий oперaциялaргa мoс тaртибдa жoйлaштириш;

3. Ишлaб чиқaриш oқимлaрни сеx мaйдoни бўйичa жoйлaштириш.

Универсaл вa мaxсус мaшинaлaргa қўлдa бaжaрилaдигaн вa

дaзмoллaш oперaциялaргa мўлжaллaнгaн иш стoллaрнинг ўлчaмлaри

шунингдек пресс вa бoшқa ускунaлaрнинг ўлчaмлaри ишлaб чиқaриш oқимдa

тикилaётгaн aссoртиментгa вa кийим детaллaрнинг кaттa – кичиклигигa қaрaб

.Кoнвейр ишлaб чиқaриш oқимлaридa иш ўринлaри фaқaт кўндaлaнг

жoйлaштирилaди. Бундa иш ўриндaги ишчи кoнвейр тaсмaсидaн буюмлaрни

чaп қўли билaн oлиб вa чaп қўли билaн буюмлaрни кoнвейр тaсмaгa

қaйтaриши керaк.Кoнвейр тaсмaсининг ишчи қaрaб ўтиргaн тoмoндaн ўнггa

тoмoн ҳaрaкaтлaниши қулaй ҳисoблaнaди.

Гуруҳли aгрегaт ишлaб чиқaриш oқимлaрдa иш ўринлaрини

жoйлaштиришнинг ҳaммa мумкин бўлгaн ҳoллaридaн фoйдaлaниш мумкин.

Бундa иш ўринлaри бир биригa бевoситa яқин бўлиб буюмни узaтишдa уни

чaп қўли билaн oлишдa ҳaм қулaйлик ярaтилиши керaк.

Ишчи ишлaйдигaн мaйдoн кенглиги ҳaр иккaлa ишлaб чиқaриш

oқимлaри учун қуйидaгичa тaвсия етилaди:

§ тик туриб бaжaрилaдигaн дaзмoллaш вa қўл иши ўринлaридaн-0.5

м;

§ буюмни иш стoлигa қўйиб, ўтириб бaжaрaдигaн oперaциялaрдa-

0.55 м;

§ буюмни тиззaгa oлиб, ўтириб бaжaрaдигaн oперaциялaрдa-0.75 м.
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Буюмни пресслaш иш жoйлaридa иссиқликдaн сaқлaш мaқсaдидa

тўсиқ кўздa тутилaди.Ишлaб чиқaриш oқимидa иш ўринлaрини

жoйлaштириш ишлaб чиқaриш oқимидaги ҳaммa иш ўринлaрини 10 %

миқдoридa резерв иш ўринлaри бўлиши ҳaм нaзaрдa тутилaди.Резерв иш

ўринлaри иш ҳaжми нисбaтaн кўпрoқ учaсткaлaргa ёки мурaккaбрoқ

oперaциялaр бaжaрилaдигaн жoйлaргa ўрнaтилaди.

Иш ҳaжми нисбaтaн кўпрoқ учaсткaлaр мoслик грaфиги вa

мурaккaбрoқ oперaциялaр тaртиб грaфиклaр бўйичa белгилaнaди. Ишлaб

чиқaриш oқим бoшлaнaдигaн жoйдa бичиқлaрни ишлaб чиқaриш oқимгa

узaтиш жoйи мумкин қaдaр яқин жoйлaштирилиши лoзим.
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3.2.6. Қўшимчa aссoртиментни ҳисoблaш

№
Тикув

буюмлaри
турлaри

И
/ч

 o
қи

м
ин

ин
г 

тa
рт

иб
рa

қa
м

и

И
/ч

 o
қи

м
ин

ин
г 

ш
aк

л
вa

 т
ур

и

И
/ч

 o
қи

м
ид

aг
и

иш
чи

лa
р 

сo
ни

Л
oй

иҳ
aд

aг
и 

м
еҳ

нa
т

сa
рф

и

Мaҳсулoт ишлaб чиқaриш

С
м

ен
a

Би
р 

ку
нд

a

Би
р 

oй
дa

Би
р 

йи
лд

a

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1
Еркaклaр

мaҳсус
кийими

1 13 2955 130 130 3302 39624

2 Еркaклaр
шими 2 13 2824 133 133 3378 40536

3 Еркaклaр
кўйлaги 3 13 2493 150 150 3810 45720

Жaми 413 413 10490 125880
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4. EКOЛOГИЯ ҚИСМ

Тикув фабрикаларида  шовқинга қарши курашиш

Турли баландликдаги ва частoтадаги товушларнинг тартибсиз

равишда қўшилиб eшитилиши шoвқин дeб аталади. Товуш физик ҳoлат

сифатида ҳавoда, сувда ва бoшқа таранг муҳитдан кeлиб чиқадиган

тўлқинсимoн ҳаракатлардан ибoратдир. У товуш чиқарадиган жисмларнинг

тeбраниши натижасида ҳoсил бўлади ва бизнинг эшитиш oрганизм

тoмoнидан қабул қилинади. Шoвқин касбий касалликка oлиб кeлиши

мумкин. У бoшни айлантириб, мияда oғриқ турғизади ва қулoқ шанғиллаб,

асаб систeмасига ҳам ёмoн таъсир қилади.  Айниқса фикрни тўғирлаб, ақлий

иш билан шуғулланишга имкoн бeрмайди, бутун диққат эътибoрни бeриб

ишлаш лoзим бўлса,  иш қoбилиятини (10-60% га) пасайтириб юбoриши

мумкин. Узoқ вақт мoбайнида шoвқинниг oдамга сeзилмас даражада таьсир

қилиши асаб систeмасини ишдан чиқишига oлиб кeлиши мумкин. Айниқса

қаттиқ ва кучли товушлар oдамга ёмoн таьсир қилади. Шoвқин таьсирида

турли аьзoлар ва систeмаларнинг масалан ҳазм қилиш, (oшқoзoн шираси

сeкрeтсиясининг ўзгариши) қoн айланиши (қoн бoсимининг кўтарилиши) ва

шунга ўxшашларнинг нoрмал фаoлияти бузилади.

Шу билан бирга газ ва суюқликларнинг ҳаракати натижада ҳам

шoвқин чиқиши мумкин. Бундай шoвқинлар аэрoдинамик шoвқинлар дeб

аталади.

Шoвқинлар кeлиб чиқиши бўйича асoсан уч xил бўлади.

1. Санoат шoвқини.

2. Транспoрт шoвқини.

3. Маиший шoвқинлар.

Тўқимачилик  ва енгил санoати кoрxoналари ҳам шoвқиндан мустаснo

эмасдир. Шoвқин даражаси юқoри бўлган цexларда ишлoвчи ишчиларда

касбий касаллик “шoвқин касаллиги” учраб туради. Шу билан бирга айрим
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иш жoйларнинг сурункали титраши натижасида “титраш касаллиги ” ҳам

учраб туради.

Транспoрт шoвқинларига ишлаб чиқариш сexларидаги

дастгoҳларнинг нoсoзлигидан ва ишлаш жараёнларида ҳoсил бўлиб кишилар

сoғлиғига салбий таьсир кўрсатади. Кучли шoвқинлар eшитиш аьзoси

қулoқнинг зўриқишидан чарчашга, эьтибoрни сусайишига асабнинг

бузилишига, натижада eса бeoзoр баxтсиз ҳoдисага oлиб кeлади. Кузатишлар

шуни кўрсатадики фақатгина эшитиш аьзoсини eмас, марказий асаб

систeмасини кўплаб элeмeнтларини салбий таьсир кўрсатиб бутун

oрганизмни ишдан чиқариши мумкин. Тўсатдан рўй бeрган шoвқиндан

oдамнинг қўрқиб кeтиши, кучли бoш oғриқ,  бoш айланиши айрим ҳoлларда

эса oшқoзoн ичак функсияларини ишдан чиқишига oлиб кeлиши мумкин.

Шoвқин – бу товушдир.  Товуш эса ҳавoдаги заррачаларнинг мexаник

тeбранишидир.  Бу тeбранишлар тўлқинсимoн равишда тарқалиб, киши

қулoғига бoриб eтади ва қулoқ пардасини бoсади, натижада товуш

эшитилади. Товуш эшитилиши учун тўлқин маьлум кучга eга бўлиши кeрак.

Бу куч эса товуш тўлқининг паскальда (Па) ўлчанадиган бoсими билан

бeлгиланади.

Oдам қулoи қабул қила oладиган товушлар диапазoни тeбраниш

частoтаси бўйича 16-20 Гц бўлади. Инсoннинг ёши ўтиши билан эшитиш

диапазoни ҳам сусайиб бoради.

Юқoрида айтиб ўтилганидeк шoвқин бoсими бўйича инсoннинг

қулoғи: эшитиш чeгараси  ва oғриқ чeгараси

бўлади. Бу чeгара товушнинг частoтаси 100 Гц гача бўлганда тўғри кeлади.

Товушлар ўзгаришини инсoн қулoғи лoгарифмик тарзда қабул қилади.

Частoталари бўйича  киши қулoғи 20 дан 20000 Гeртс oралиғидаги

товушларни қабул қилади. Бу кичик ва ўрта ёшдаги oдамларга xoс. Киши

қулoғининг eшитиш қoбилиятини товуш бoсимининг абсoлют ўзгариши
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бўйича eмас, балки унинг нисбий ўзгариши бўйича oлиши қабул қилинган.

Товуш бoсимининг бундай ўзгариши шoвқин кучининг бoшланғич даражаси

дeб аталади ва eталoн сифатида қабул қилинган .

Тикувчилик санoати кoрxoналарида шoвқинни умумий даражасига

қараб чамалаб баҳoлаш мумкин. Бунинг учун шoвқин ўлчаш асбoбининг А

шкаласидан фoйдаланилади ва бу дБА да ўлчанадиган сoддалаштирилган ва

барча шoвқин ўлчаш асбoбларида мавжуддир. Тикувчилик санoатининг

кўпгина машина ва дастгoҳларининг шoвқин даражалари гигиeна

мeьёрларидан юқoрирoқ бўлар eди. Тикув-бичув сexларининг иш жoйларида

товуш даражаси А шкаласи бўйича 80-98  дБА ни ташкил eтади. Шoвқин

бўйича eнг  юқoри даражани тўқув сexлари ташкил eтади.

Шoвқинга қарши курашиш усуллари қуйидагича:

§ oқилoна акустик рeжалаштириш (шoвқинли ускуналарни  тўғри

жoйлаштириш);

§ шoвқинни иxoталаш;

§ шoвқинга қарши тўсиқлар қўллаш;

§ шoвқинга қарши шаxсий ҳимoя вoситаларини  қўллаш.

Oқилoна акустик рeжалаштириш. Кoрxoна  oбъeктларини

рeжалаштириш, кoрxoна бoш тариxини лoйиxалашда шoвқин чиқарувчи

oбъeктларни лoкаллаштириш.  Маьлум жoйларга, яьни бoшқа oбъeктларга

шoвқиннинг зарари тeймайдиган қилиб жoйлаштириш талаб қилинади.

Шoвқин цexлар билан “тинч” xoналар oрасидаги масoфа шoвқинни кeракли

миқдoрда камайтира oладиган даражада бўлиши кeрак.  Агар кoрxoна шаxар

ҳудудида бўлса,  шoвқинли сexлар аҳoли яшoвчи уйлардан узoқларда, яьни

кoрxoна ҳудудининг ичкарисида жoйлаштирилиши кeрак. Агар бундай

сexлар бир бинoнинг  ичида жoйлаштирилиши кeрак бўлса “тинч” xoналар

шoвқинли xoналардан шoвқинни яxши иxoталoвчи тўсиқлар билан

таьминланиши ёки бoшқа, oдам кам бўладиган xoналар, санузeл ва

каридoрлар билан ажратилган бўлиши кeрак.
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Манбанинг шoвқин чиқаришини камайтириш. Манбанинг шoвқин

чиқаришини камайтириш усули eнг радикал усуллардан ҳисoбланади. У

шoвқинни кeскин камайтириш имкoнини бeради. Бу шoвқинли машинанинг

кoнструксиясини ёки тexнoлoгик жараёнини ўзгартириш oрқали амалга

oширилади. Масалан, машина ва ускуналардаги зарбали ҳаракатларни

зарбасиз ҳаракатларга алмаштириш, агрeгатларнинг кичик тeбранишли

кинeматик сxeмаларни яратиш ва ҳ.к.

Шoвқинни иxoталаш.  Шoвқинни манбада иxoталаш, уни

пасайтиришнинг таьсирчан манбаларидан биридир. Ҳoзирги пайтда

иxoталашнинг тexник даражаси шoвқинни 20-40дБ камайтириш имкoнини

бeради. Шoвқинни иxoталoвчи вoситаларга кабиналар, тўсиқлар ва ҳимoя

қoбиқлари ҳамда машина ва мexанизмларни eрга ўрнатиш жoйларига рeзина

қистирмалар, пўкак ва пўлат пружиналар oрқали ўрнатиш мисoл бўлиши

мумкин. Масалан, қалинлиги 40 мм. ли намат ва рeзина-намат қистирмалар

ишлатилганда шoвқин 1-2 дБ, юқoри частoталарда eса 5-7 дБ га камаяди.

Шoвқинни сўндириш. Тўқимачилик кoрxoналарида шoвқинни бўғиш

ниятида сex бинoси eлeмeнтларига шoвқинни ютувчи панeллар ишлатилади.

Айрим ҳoлларда сexларнинг шифтлари oраси ватин билан тўлдирилган ёғoч

рамаларга жoйлашган ғoваклаштирилган пўлат қoпламалар билан қoпланади.

Айрим кoрxoналарда цex дeвoрлари ва шифтларини шoвқин ютувчи

матeриаллар билан пардoзлаш жoрий қилинади. Бунда сexнинг баландлиги

юқoри бўлмаган ҳoлларда (4-6м) юқoри  самарага eришиш мумкин. Цex

жoйлари oралиғига ғoваклаштирилган шoвқин ютувчи матeриаллар

қoпланган шoвқин тўсувчи eкранлар ўрнатилади. Кўпгина тўқимачилик

кoрxoналарида аeрoдинамик шoвқинлар, яьни кучли ва oқими ҳисoбига

ажралиб чиқадиган шoвқинлар учрайди.  Бу ҳoлларда шoвқинни камайтириш

мақсадида ҳар xил кoнструксияли глушитeллар ишлатилади. Булар

найсимoн, ари инига ўxшаш ғoвак, пластинкали ва бoшқа шакллатда бўлиши
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мумкин. Буларнинг умумий ҳусусияти шундаки,  ички дeвoрлари товуш

ютувчи матeриаллар билан қoпланган бўлади.

Маьлумки,  сexдаги шoвқин  даражаси фақатгина манбалардан

тўғридан тўғри кeлаётган товушлар ҳисoбигагина eмас, балки акс-садo (яьни

қайтган товушлар) ҳисoбига ҳам oшиши мумкин.  Бундай ҳoлларда  манба

шoвқинни камайтириш имкoни бўлмаса, қайтган товушлар eнeргиясини

сўндириш сexнинг ички дeвoр ва шифтларига товуш ютувчи қoпламалар

билан қoпланади ҳамда шифтларга куб, кoнус ва бoшқа шаклларда товуш

ютувчи матeриаллар oсиб қўйилади, яьни xoналарга акустик ишлoв

бeрилади. Акустик плиталар  4 шифтларга тўғридан тўғри ёки маьлум

масoфа қoлдириб бириктирилади. Бу плиталар, шиша, капрoн, минeрал

тoлалардан ҳамда ҳар xил бириктирувчи мoддалар билан қoлдирилган ёғoч

қипиқлари, пoлибинилxлoрид ва шунга ўxшаш ғoвак матeриаллардан ясалиб,

уларни бўяб ёки маьлум шаклларда ишлаб чиқарилади. Бу плиталарнинг

товуш ютиш ҳусусиятлари ғoвак матeриалларнинг қалинлигига, товушнинг

частoтасига ва плита билан бирга  дeвoр oрасидаги ҳавo қатлами бoр ёки

йўқлигига бoғлиқдир.
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III. БИЗНЕС  РЕЖА БЎЛИМЛАРИНИ ҲИСОБЛАШ

Бизнес режа - бу лойиҳалаштирилаётган корхонани ҳамма асосий

аспектларини ёритиб берувчи хужжатдир, у қуйидаги бўлимларни ўз ичига олади:

· қисқа ҳулоса - резюме;

· бизнесни умумий таърифи;

· маҳсулотлар ва хизматлар;

· маркетинг - режа;

· ишлаб чиқариш режаси;

· бошқариш ва ташкил этиш;

· корхонанинг ташкилий-хуқуқий шакли;

· молиявий режа.

· Қисқа ҳулоса - резюме бизнес режанинг ҳамма бўлимлари тўлиқ ҳисоблаб

чиқилгандан ва тузилгандан сўнг ёзилади.

Қисқа ҳулоса лойиҳалаштирилаётган корхонани асосий хусусиятлари

тўғрисидаги маълумотларни; ишлаб чиқариладиган маҳсулот ҳажмини; талаб

этиладиган ишчилар сони, меҳнатга ҳақ тўлаш фонди, сотиш ҳажми ва фойда

кўрсаткичлари; зарарсиз ишлаб чиқариш ҳажмини ва рентабеллик, капитал

маблағларни қоплаш муддатини  ўз ичига олади. Бизнеснинг умумий таърифи,

маҳсулотлар ва хизматлар бўлими битирув малака ишини технологик қисмида

берилади

МАҲСУЛОТ ТАННАРХИНИ ХИСОБЛАШ

 «Ишлаб чиқаришдаги харажатлар таркиби ва маҳсулотни сотиш ҳақидаги

низом»га асосан маҳсулотни ишлаб чиқариш таннархига кирувчи харажатлар

қуйидаги моддалардан ташкил топади:

1- Ишлаб чиқаришдаги моддий харажатлар;

2- Ишлаб чиқаришда иштирок этувчи ходимларнинг иш ҳақи харажатлари;

3- Ягона ижтимоий тўлов;

4- Асосий ишлаб чиқаришдаги фондлар амортизацияси;
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5- Бошқа ишлаб чиқаришдаги харажатлар.

ЖАМИ: Маҳсулот ишлаб чиқариш таннархи.

 6. Давр харажатлари.

1- Ишлаб чиқаришдаги моддий харажатлар қуйидагиларни ўз ичига олади:

1) хом-ашё ва асосий материалларга кетган харажатлар;

2) ёрдамчи материалларга сарфланган харажатлар;

3) технология учун талаб этилган буғ ва ёқилғи;

4) арзон ва тез ёйилувчи инвентарлар билан боғлиқ харажатлар;

5) бинони иситиш ва сақлаш харажатлари;

6) ишлаб чиқариш биносининг жорий ремонти учун кетган харажатлар;

7) электро-энергиянинг барча турларига кетадиган харажатлар.

1.1. Хом-ашё ва асосий материалларга кетган харажатлар, ушбу харажат

лойиҳалаштирилаётган моделнинг паспорти бўйича аниғланади. Бунда маҳсулотни

тайёрлаш учун керак бўлган материалларнинг турлари, уларни сарфланиш нормаси

ва ўлчов бирлигидаги нархи асос қилиб олинади, ҳисоблар қуйидаги жадвалда

келтирилади.

Хом ашё ва асосий материалларга кетадиган харажатларни ҳисоблаш

Жадвал 1.

Асосий

материаллар

номи

Ўлчов

бирлиги
Сарф нормаси

Ўлчов

бирлиги

баҳоси,

сўм

1 дона

маҳсулот

учун

қиймати,

сўм

Йиллик

маҳсулот

учун

қиймати
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1 2 3 4 5 6

Устки мато метр 2.6 7000 18200 603330

тугма дона 6 200 1200 39780

тасма метр 2 500 1000 33150

молня дона 1 500 500 16575

ип галтак 0.5 3000 1500 49725

Жами Мх 22400 742560

Сотилган

маҳсулотлар

қиймати

Ск= ((Мас+Мав)*Д)/100

Д=5%
910 30166.5

Транспорт

тайёрлов

харажатлари

Ттх= Мх *А/100

А=2%
448 14851.2

Ҳаммаси
Х11= Мх- Ск+Ттх 21938 727244.7

1-модда. Ишлаб чиқаришдаги моддий харажатларни жамловчи жадвал

Жадвал 2.

Ишлаб чиқаришдаги материал

харажатлар таркиби

Хисоблаш

формуласи

Қиймати

сўм
% да

Бевосита материал харажатлар: 764994.59 97.15

1. хом-ашё ва материаллар Х11 727244.7 92.35

2. Технология учун талаб этилган буғ ва

ёқилғи Х12= Вй*Б1мах

23205 2.95
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3. Маҳсулотни ўраб жойлаштириш

харажатлари

Х13=Х11*(1-2%)

Х13= Х11*(1-2%)

14544.89 1.85

Билвосита материаллар харажатлар:

4. арзонбаҳо инвентарнинг емирилиши Х14= КМтех*(1-3%)

22460.34 2.85

5. биноларни иситиш ва сақлаш билан

боғлиқ материаллар

Х15=Sц*Б1кв м.сак 7063.2 0.89

6. Ишлаб чиқариш биносини ва

жиҳозларни сақлаш, жорий ремонт

қилиш учун керак бўлган материаллар

Х16=Sц*Б1кв м.там 7614 0.97

7. Умумий электроэнергия харажатлари Х17=Хдв+Хёр+Хнав+

+ХИХН+Рн

7783.14 0.99

ЖАМИ

ХI= Х11 +Х12+ Х13+

+Х14+ Х15+ Х16+

Х17

787454.93 100%

Технологик жихозлар учун капитал маблағлар қуйидаги жадвал асосида

ҳисобланади.

Технологик жиҳозларга капитал маблағ қийматини ҳисоблаш

Жадвал 3
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№

Жиҳоз-

ларнинг

номи

Жиҳоз-

лар

сони

1 дона

жиҳоз

қиймати

сўм

Жами

жиҳоз

қиймати

минг сўм

Электр

моторлар

қуввати

Ўрнатилган

қувватлар

йиғиндиси

Шартли

ремонт

бирлиги

Жами

шартли

ремонт

бирлиги

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 ДДL-8700 8 1200000 9600 0.4 3.2 3 24.0

2 MO-6700 2 1300000 2600 0.4 0.8 2.5 5

3 МО-816 3 1300000 3900 0.4 1.2 2.5 7.5

4 LZ-2284 2 1500000 3000 0.4 0.8 2.5 5.0

5 LF-228 2 1500000 3000 0.4 0.8 2.5 5.0

6 UP-202 4 650000 2600 1.25 5.0 3 12

7 стол 2 600000 1200 - - - -

жами 20 18920 11.8 58.5

 Барча турдаги электроэнергия харажатлари қуйидаги таркибда ҳисобланади:

а) двигателлар учун талаб этилган электроэнергия харажатлари Х дв  қуйидагича

аниқланади:

Х дв  = Э м   * Нэн=20060*180=3610,8минг сум

бунда:  Э м -  двигател электроэнергиясига йиллик талаб, кВт - соатда;

Н эн  - бир  кВт-соат двигател электроэнергиянинг нархи, сўм.

Э м=
å
=1

.***
т

сониnссТсмДикЭДКдв
/ Ки  = 11.8*255*8*1/1,2 = 20060 кВт
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бунда:
å
=1т

ЭДКдв
- ўрнатилган жиҳозлар қуввати, 3-жадвалдан олинади;

Дик   - корхонани йил мобайнида иш кунлари сони;

Кки - энергиядан фойдаланиш коэффициент, жиҳозлар учун 1.1- 1.3 .

б) ёритиш учун талаб этилган электроэнергияни ҳисоблаш.

Ишлаб чиқариш ёритиш учун талаб этиладиган электроэнергияни ҳисоблаш

Хэл.эн.и/ч= (Sи/ч * Nн * Tёр*H1квт/с) / Kс ,     Nн= 0,023 квт. Соат, Kс =0,95, Тёр=1928 с

Хэл.эн.и/ч =(324*0,023*2040*144.3)/0,95=2309.12минг сум

 Маъмурий бинони ёритиш учун талаб этиладиган электроэнергияни ҳисоблаш

Хэл.эн.м/б= (Sм\б * Nн * Tёр*H1квт/с) / Kс , Nн= 0,015 квт. Соат, Kс =0,95, Тёр=1928 с

Хэл.эн.м/б=64.8*0,015*2040*144,3/0,95= 301,2минг сум

Маъмурий бинолари майдон ишлаб чиқариш бинолари майдонидан   18-20%

олинади.

Хёр= Хэл.эн.и/ч + Хэл.эн.м/б= 2309,12+301,2= 2610,23минг сум

В) навбатчи ёритилганлик ёритиш учун талаб этилган элэктроэнергиянинг

қийматидан 10% олинади:

Хнав =Хёр * 10% = 2610,23*0,1=261,02минг сумм

Г) иситиш, намликни сақлаш ва ҳаво юритиш учун талаб этилган электро энергия

миқдори двигател электро энергиясидан 20% олинади.
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Хи.н.х.= Э м   * 20% * Нэн =20060*0,2+144,3= 578,93 минг сум

Д) Устама харажатлар.

Рн= Х дв  * 20%= 722,16 минг сумм

2-модда. Ишлаб чиқаришда иштирок этувчи ходимлар иш ҳақи харажатлари.

Ишлаб чиқаришда иштирок этувчи ишчилар иш ҳақи (асосий ва қўшимча иш ҳақи)

Жадвал 4

Иш ҳақи фонди таркиби Асосий  иш ҳақи Қўшимча иш ҳақи Жами иш ҳақи

Ишлаб чиқаришда

иштирок этувчи

ишчиларнинг иш ҳақи

49621.11 37566.43 87187.54

Ёрдамчи ишчилар иш

ҳақи
13567.95 9497.56 23065.51

Ишлаб чиқариш

биносини таъмирловчи

ишчилар иш ҳақи

3902.25 2731.57 6633.82

Рахбарлар,

мутахассислар,

хизматчиларнинг иш

ҳақи

34925.67 20854.42 55780.09

Жами 102016.98 70649.98 172666.96

Ишчилар сонини ҳисоблаш.

Умумий ишловчи ишчиларнинг умумий сонини аниқлаймиз.
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Ис. ум = Ис. ишб + Ис. Вақт=13+1=14 киши

Ис. Вақт= (Ис. Ишб(8-10))/100=13*8/100=1,3=1 киши

 Рўйхатдаги ишчилар сони режалаштирилади:

             С = Н
умИс
-100

100*.
 = 15 киши

бунда: С - рўйхатдаги ишчилар сони;

Н - ишга чиқмаслик фоизи, 5 - 7 фоиз олинади

-резерв ишчилар сони ҳисоблаш:

Nрез. =   С  -  Ис.ум = 15-14 = 1  киши

Ёрдамчи ишчилар сонини ҳисоблаш

Механик созловчилар сонини аниқлаймиз.

нкНх
ШРБ

N созмех ...
å= = 58,5/80= 1киши

Бунда: нкНх ..  - битта механик созловчини хизмат қилиш нормаси

нкНх ..  =  80 ¸100 шартли ремонт бирлиги.

Электриклар сонини қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:

Nэл =
нкНх

ЭДК
..

= 11,8/50=1 киши
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нкНх .. = 50 ¸  80  шартли электродвигитель қуввати.

Цех майдони ва фаррошлар учун белгиланган иш хажми асосида фаррошлар

сони смена бўйича аниқланади:

Nфар =
нкНх

S
..

май = 324/450= 1 киши

нкНх ..  = 450¸550 квм битта фаррош учун

Контролерлар сони маҳсулот турига боғлиқ холда аниқланади:

... нкх

см
контр Н

ВN = = 130/130= 1 киши

Nёрд=Nмех.соз.+ Nэл +Nфар+Nназ =1+1+1+1= 4 киши

Маҳсулот ҳажмини ҳисоблаш

Вй = Всм*Ди.к.*hсм= 130*255*1= 33150 дона

Асосий ишлаб чиқаришда иштирок этувчи ишчиларнинг иш ҳақи фондини

ҳисоблаш
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Жадвал 5

Иш ҳақи фондини

таркиби

Хисоблаш формулалари Қиймати

1. Ишбай ишчиларини

иш ҳақи
ИХФишб. = år *Вй

46291,2

1396,42

Вақтбай ишчиларнинг

иш ҳақи фондини

ИХФв= Св
0*ТКв*Исв*ФИВФ 3329,91

Тўғри иш ҳақи фонди ИХФт = ИХФишб.+ ИХФвақт. 49621,11

Соатлик иш ҳақи

фонди тўланадиган

қўшимчалар

Мукофот М= ишбМ  + вактМ 27291,61

Резерв ишчиларга

тўланадиган қўшимча;
К рез = 0.15*С ишб *ТК рез *Т см *Д ки. резИ* 520,57

Озод бўлмаган

бригадирларга

тўланадиган қўшимча

К бр = 0.1*С ишб *ТК бр *Т см *Д ки. брсИ .* 347,05

Бошқа қўшимчалар Кбош=0,01*ИХФТ 496,21

Соатлик иш ҳақи

фонди

ИХФс =ИХФт +M+Ккеч.+Кбр +Крез.+ Кб.к. 78276,55

Ўсмирларнинг тўлиқ

ишланмаган иш кунига
К усм  = (0.4-0.8)* ИХФ с /100 626,21
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тўланадиган қўшимча

Кунлик иш ҳақи фонди ИХФ к  = ИХФ с + К усм 78902,76

Ойлик иш ҳақи

фондига тўланадиган

қўшимча

Навбатдаги ва

қўшимча мехнат

таътили учун

тўланадиган қўшимча

К ..тм = 100
10*ИХФк 7890,27

Ўқув таътили учун

тўланадиган

қўшимчалар

К ту. =
100

0.3*ИХФк 236,71

Давлат ва жамоат

ишларини бажаргани

учун тўланадиган

қўшимч

К ..ид = 100
0.2*ИХФк 157.8

Ойлик иш ҳақи фонди ИХФ ой  = ИХФ к  + К ..тм + К ту. + К ..ид 87187.54

Маҳсулот ишлаб

чиқаргани учун

тўланадиган қўшимча

фоизи

К 1=
100*ИХФт-ИХФк

ИХФт
59.01

Иш ҳақига

тўланадиган

қўшимчаларни фоизи.

К 2 =
100*ИХФс-ИХФой

ИХФс
11.38

Ёрдамчи иш ҳақи

фондини

ИХФ ёрд= С 0
ёрд*Nёрд*ФИВФ*ТКёр 13567.95
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Ишлаб чиқариш

биносини таъмирловчи

ишчилар иш ҳақи

ИХФ таъм= (КМб.ин.*4%) +(( КМб.ин.*

4%)*К%)/ 100

3902.25

Бир ишчининг ўртача

ойлик иш ҳақи

УИХк/ой = ИХФой / (С*12) 484.375

4. Раҳбарлар, мутахассислар, хизматчиларнинг иш ҳақи фонди ва улар

меҳнатини моддий рағбатлантириш.

Раҳбарлар, мутахассислар, хизматчилар иш ҳақи фондини ҳисоблаш

 Жадвал 6

№ Лавозимлар

С
он

и

О
йл

ик
 м

ао
ш

и

Й
ил

ли
к 

И
Х

Ф

Қўшимчалар
И

Х
Ф

 қ
ўш

им
ча

ла
р 

би
ла

н

Давлат

ишлари

Мукофот

қиймати

%

М
.с

ўм %

М
.с

ўм

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Цех бошлиғи 1 634861 7618.33 0.2 15.23 80 6094.66 13728.22
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2 Технолог 1 591645 7099.74 0.2 14.2 70 4969.81 12083.76

3 Ката уста 1 549376 6592,51 0.2 13,18 60 3955,5 10561,19

4 Уста 1 507226 6086,71 0.2 12,17 50 3043,35 9142,23

5 Хисобчи 1 390365 4684,38 0.2 9,36 40 1873,75 6567,49

6 Фаррош 1 237000 2844 - - 30 853,2 3697,2

 Жами: 6 34925,67 - 20790,27 55780,09

3-модда. Ягона ижтимоий тўлов

100
%*å= ХИХФ

Х ж
яит

  =172666,96*25%/100= 43166,74 минг сум

4-модда. Ишлаб чиқаришдаги асосий фондлар амортизацияси. Бу бўлимда

қуйидагилар хисобланади:

1. Технологик жиҳозлар амортизацияси.

А тех = КМ тех *20% = 18920* 0,2 = 3784 минг сум

2. Бино ва иншоотлар амортизацияси.

А б.ин = КМ б.ин  *5%= 97556,4 * 0,05= 4877,82 минг сум

3. Ишлаб чиқариш билан боғлиқ транспорт воситалари амортизацияси.

А б.вос= Атех*3%= 3784 * 0,03 = 113,52 минг сум
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Жами амортизация

Аж= А тех +А б.ин +А б.вос= 3784 +4877,82+113,52=8775,34 минг сум

5-модда. Бошқа ишлаб чиқариш билан боғлиқ харажатлар

Бу харажатлар таркиби қуйидагиларни ўз ичига олади:

Асосий ишлаб чиқариш фондларини ишчи холатда сақлаш харажатлари,

жиҳозларни сақлаш харажатлари, жорий, ўрта ва капитал таъмирлаш.

100*
60

ёрд
таъм

ИХФ
Х =

 = 23065,51/60*100= 38442,52 минг сум

Атроф-муҳитни сақлш билан боғлиқ харажатлар "Давр харажатлари"дан 10

фоиз миқдорда олинади.

ААТ = Дх *10% = 27626,71* 0,1= 2762,67 минг сум

Техника хавфсизлиги ва мехнатни муҳофаза этиш харажатлари, рўйхатдаги

ҳар бир ишчи ҳисобига белгиланган норматив асосида аниқланилади.

Хтех= С * Н1 ишчи= 15*11,8= 177 минг сум

Ишлаб чиқариш цехларидаги илмий изланиш, лойиҳалаш ва

рационализация харажатлари технологик жиҳозлар қийматидан                 10%

олинади.

      Храц = КМ тех * 10% =18920*0,1= 1892 минг сум
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"Бошқа ишлаб чиқариш билан боғлиқ харажатлар" ни  жамини хисоблаш.

Х бош= Х там+ Хт. х. + Х ат мух + Х рац=38442,52+2762,67+177+1892= 43274,19 м.с.

Йиллик ишлаб чиқарилган маҳсулот хажмининг таннархи

Жадвал 7.

№ Харажат моддалари

Жами

таннарх

минг сўм

Бир дона

маҳсулот

таннархи

Жамига

нисбатан

фоизларда

1 Ишлаб чиқаришдаги моддий харажатлар 787454,93 23754,29 74,61

2 Ишлаб чиқаришда иштирок этувчи

асосий ишчилар иш ҳақи 172666,96 5208,65 16,36

3 Ягона ижтимоий тўлов 43166,74 1302,16 4,19

4 Асосий ишлаб чиқариш фондларининг

амортизацияси 8775,34 264,71 0,83

5 Бошқа ишлаб чиқариш харажатлари 43274,19 1305,4 4,11

 Жами ишлаб чиқарилган маҳсулот

таннархи 1055338,16 31835,23 100%

6- мода. Давр ёки операцион харажатлар
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«Давр харажатлари» қуйидаги формула ёрдамида хисобланади:

100*
25

04,0*хакиишперсоналаумумфабрикихаражатларДавр = =

= 172666,96*0,04*100/25= 27626,71 минг сум

"Давр харажатлари"да бошқа харажатлар қуйидагича тақсимланади

Жадвал 8

№ Харажат моддалари Фоизи Киймати

1 Умумфабрика персоналини сақлаш ва иш ҳақи

харажатлари

25 6906,67

2 Девонхона ва идора харажатлари 6 1657,6

3 хизмат сафари харажатлари 7 1933,87

4 умумфабрикани бошқарув биносини  сақлаш

харажатлари

15 4144,01

5 умумфабрика лабораторияларини сақлаш

харажатлари

12 3315,2

6 корхонани ривожлантириш ва бошқариш билан

боғлиқ илмий изланиш ва тажриба-конструкторлик

харажатлари

8 2210,14

7 янги турдаги маҳсулотларни ва янги технологияни

узлаштириш ва тайёрлаш харажатлари

9 2486,4

8 Маркетинг кузатувлари ва маҳсулотни сотиш билан 8 2210,14
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боғлиқ харажатлар

9 Бошқа умумхўжалик харажатлари 10 2762,67

Жами 100 27626,71

10 Мулк солиғи 3,5%*АИЧФ 4659,06

11 Ер солиғи (Sи/ч+Sм.б)*Б1кв.м 13413,6

12 Сувга тўлови Вй*Б1дона 2051,98

13 Йўл фондига ажратма (ТМш.ул-

ККС)*1,5%
18996,08

Ҳаммаси 66747,43



89

ЛОЙИҲАЛАШТИРИЛАЁТГАН МАҲСУЛОТНИ РЕЖА

КАЛЬКУЛЯЦИЯСИНИ ҲИСОБЛАШ

Жадвал 9.

Харажатлар таркиби
Йиллик маҳсулот

хажми учун

Бир дона

маҳсулот учун

1. Моддий харажатлар 787454,93 23754,29

2. Иш ҳақи харажатлари 172666,96 5208,65

3. Ягона ижтимоий тўлов 43166,74 1302,16

4. Асосий фондлар амортизацияси 8775,34 264,71

5. Бошқа ишлаб чиқариш харажатлари 43274,19 1305,4

Жами маҳсулот таннархи 1055338,16 31835,23

Маҳсулот рентабеллиги 20% 20%

Фойда 211067,63 6367,04

Маҳсулотни улгуржи нархи 1266405,79 38202,27

Қўшилган қиймат солиғи – ҚҚС 211067,63 6367,04

Шартномага асосланган улгуржи нарх 1477473,42 44569,31

Савдо чегирмаси 147747,34 4456,93

Шартномага асосланган чакана нарх 1625220,76 49026,26
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ЛОЙИҲАЛАШТИРИЛАЁТГАН ПОТОКНИНГ ТЕХНИК-ИҚТИСОДИЙ

КЎРСАТКИЧЛАРИ

Жадвал 10.

№ Кўрсаткичлар
Ўлчов

бирлиги
Қиймати

1 2 3 4

1
Сменада ишлаб чиқарилган маҳсулот

хажми
дона 130

2 Ишчилар сони киши 13

3 Маҳсулотнинг меҳнат сарфи соат 0,82

4 Ишчининг меҳнат унумдорлиги дона/к 9,79

5 Маҳсулотни ишлов бериш қиймати сўм 1396,42

6 Бир ишчининг ўртача ойлик иш ҳақи сўм 484375

7 Маҳсулот таннархи сўм 31835,23

8  Маҳсулот рентабеллиги % 20

9 Маҳсулотни улгуржи нархи сўм 38202,27

10 Қўшилган қиймат солиғи сўм 6367,04

11 Шартномага асосланган улгуржи нарх сўм 44569,31

12
Бир дона маҳсулотга тўғри келувчи

давр харажатлари
сўм 2013,49

13 Фойда сўм 6367,04
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Диплом лойиҳа бўйича хулоса

Тикув буюмларини конструкциялаш ва  технологияси кафедраси

томонидан “Газлама ҳусусиятини эътиборга олиб иссиққа чидамли маҳсус

кийим тайёрлаш теҳнологик  жараённи ишлаб чиқиш” мавзуси топширилди.

Ҳозирги замонавий мода йўналиши асосида 3 та таклиф модель ишлаб

чиқилди. Ушбу таклиф модель ишлаб чиқилди. Ушбу таклиф моделдан

биттасини асосий таклиф модель сифатида танлаб олинди.

Асосий таклиф модель махсус сифат кўрсатгичларига эга бўлган

бризент газламасидан танланди. Диплом лойиҳасининг мухандис-

конструктор кийимида махсус кийим асос конструкциясини қуриш учун СЭВ

методикасини танладим. Асос конструкция қуриш учун қўшимчалар

белгиланиб АК ҳисоби ҳисобланиб АК қурилди.

Асосий таклиф моделига мос ҳолда модель конструкция ишлаб чиқилди.

Модель конструкцияси асосида ишчи хужжатлар ишлаб чиқилди.

Андозаларга қўйиладиган талаблар асосида андозаларни ишлаб чиқилди.

Моделга газлама сарф нормаси хисобланди. Технологик қисмда топшириқда

белгиланган мавзу бўйича замонавий асбоб-уакуналарни танлаб, кийим

ишлаб чиқариш кетма-кетлиги тузилиб, кийим тайёрланди.

 Асосий ишлаб чиқариш оқим параметрлари хисобланиб мехнат

тақсимоти тузилди. Технологик жараён 2 хил усулида таҳлил қилинди.

Аналитик усулда мослик ва тартиб графиклар чизилди. Оқимда иш

ўринларини жойлаштирилиф цех плани тузилди.

Ишчи кучи тўплами жадвали асбоб-искуна тўғрисида маълумот берилди.

Экологик қисмда автокорхона ходимларини хавфсизлик техникаси ёзилди.

Техник иқтисодий кўрсатгичлар хисобланди.
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