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Kirish

Mustaqillik  vyillarida  O’zbekistonda qulay investisiyaviy — muhit
shakllantirildi. Xorijiy investorlarning huqug va manfaatlarini himoya qilish
bo’yicha gonun yo’li bilan keng ko’lamdagi imtiyozlar, afzalliklar va kafolatlar
tizimi belgilandi. Natijada Respublikamiz iqtisodiyotini etakchi tarmoqglari va
sohalarida xorijiy investisiyalar ishtirokida 4.2 mingdan ko’proq Korxona tashkil
gilindi va muvaffagiyatli faoliyat yuritmoqda. Har yili 3.0 milliondan ko’proq
asosan to’g’ridan — to’g’ri xorijiy investisiyalar o’zlashtirilmogda. Mamlakat
igtisodiyotiga kiritilayotgan investisiya umumiy xajmining 26.6 foizdan ko’prog’i
ularning hissasiga to’g’ri keladi. Bu esa, xorijiy investorlarning Respublika
iqtisodiyoti barqarorligi va pishig — puxtaligi, uni rivojlantirish istigbollariga
qgizigishi hamda ishonchi ortib borayottganligidan yaqqol dalolat beradi.

Shu bilan birga, jahon moliyaviy - iqgtisodiy ingirozi davom etayotganligi,
jahon va mintagaviy bozorlarida ragqobat kuchayib borayotganligi mamlakatda
yana ham qulayroq investisiya muhitini yaratib, ishlab chiqgarishlarni
modernizasiya gilish, texnik va texnologik yangilash bo’yicha loyihalarni amalga
oshirish uchun xorijiy investisiyalar jalb etilishini rag’batlantirish, shuningdek,
xorijiy investorlar bilan ishlashdagi mavjud byurokratik g’oyalar va to’siglarni
bartaraf etish, xorijiy investisiyalar ishtirokidagi korxonalar faoliyatiga davlat va
nazort idoralari tomonidan nogonuniy aralashuvlarga yo’l qo’ymaslik borasida
qo’shimcha chora — tadbirlar gabul qilinishini tagozo etdi. Shu sababli 2012 yilni
10 aprelida O’zbekiston Respublikasi Prezidentining to’g’ridan— to’g’ri xorijiy
investisiyalar jalb etilishini rag’batlantirishga oid qo’shimcha chora — tadbirlar
to’g’risidagi  farmoni e’lon qilindi. Farmoning ikkinchi bandida xorijiy
investorning pul shaklidagi ulushi 5 million AQSh dollaridan kam bo’lmagan
yangidan tashkil etilayotgan xorijiy investisiyalar ishtirokidagi korxonalar davlat
ro’yxatidan o’tgan sanadan boshlab 10 yil mobaynida soliq gonunchiligida

o’zgarishlar yuz bergan hollarda davlat ro’yxatidan o’tish sanasida amal gilgan
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me’yorlar va (oidalarini qo’llashga hagliligi ko’rsatib  o’tildi. Farmonning
uchinchi bandida esa, 50 million AQSh dollaridan oshadigan va xorijiy
investorning ulushi kamida 50 foiz bo’lgan investisiya loyixalari doirasida ishlab
chigarish maydonidan tashqaridagi zarur tashqi muhandislik — kommuniqasiya
tarmoglarini qurish byudjet mablag’lari hamda boshga ichki moliyalashtirish
manbalari hisobidan amalga oshirilishi ko’zda tutilgan.

Korxonalarning amaliy faoliyatida investisiyalar Kiritishning eng samarali
usulini tanlash ehtimol bo’lgan variantlarni aniq belgilashdan boshlanadi.

Mugobil loyihalar navbatma — navbat bir — birlari bilan solishtiriladilar va
ulardan daromadlilik, xavfsizlik va ishonchlilik nuqtai nazaridan eng yahshisi
tanlab olinadi. Investisiya Kiritish hagidagi masalani hal gilishda sarmoyalarni
gaerga ishlab chigarishgani, ko’chmas mulkkami, gimmatbaho qog’ozlargami,
gayta sotish uchun tovarlar xarid gilishga yoki valyutaga kiritish foydalirogligini
aniglash magsadga muvofiqdir.

Hagiqgiy loyihalarga investisiyalar kiritish — vaqgt bo’yicha uzoq jarayondir.
SHuning uchun ularni baholashda quyidagilarni hisobga olish zarur:

a) loyihalarning xatarligini — xarajatlarning o’zini — o’zi oqlash muddati
ganchalik uzun bo’lsa, investision xatar shunchalik yugori;

b) pullarning vaqtdagi qiymatini, chunki vaqgt o’tishi bilan pullar inflyasiya
ogibatida o’z giymatini yo’qotadilar;

v) loyihaning sarmoyalar Kkiritishning muqobil variantlariga nisbatan
xatarning kichikroq darajasida daromadni ko’payishi va kompaniya aksiyalari
kursi giymatini o’sishi nuqtai nazaridagi o’ziga jalb qila olishligini, chunki bu
maqsad sarmoyador uchun belgilab beruvchidir.

Sarmoyador, ko’rsatib o’tilgan qoidalardan amalda foydalanib, o’zining
strategik magsadlariga javob beruvchi asoslangan garorni gabul gilishi mumkin.
Bu tartibda amaliy jixatdan asoslangan investisiyalarni Kkiritish koidalarini
mamalakatmizning turli tarmoqlarida joriy etish Prezidentimiz tabiri bilan
aytganda ‘“Raqobatdoshlikka erishish va dunyo bozorlariga chigish, birinchi

navbatda, iqgtisodiyotni izchil isloh etish, tarkibiy jixatdan o’zgartirish va
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diversifikasiya qgilishni chuqurlashtirish, yuqgori texnologiyalarga asoslangan yangi
korxona va ishlab chigarish tarmoqlarining jadal rivojlanishini ta’minlash, faoliyat
ko’rsatayotgan quvvatlarni modernizasiya gilish va texnik yangilash jarayonlarini

tezlashtirishga” keng imkoniyatlar yaratadi.






1. Texnologik gismi
1.1. Model tanlash va asoslash
Hozirgi kundagi to’qimachilik matolarining xilma-xilligi bolalar kiyimi
assortimentining boyishi, iste’molchilar talablarini to’la qondirish imkonini

bermoqda.

Bolalar Kkiyimi, aynigsa tana bilan bevosita kontaktda bo’luvchi ichki
kiyimlarning gigienik talablarga mos Kkelishligi va bu kabi Kkiyimlarning
kelajagimiz poydevori bo’lgan bolalarning salomatligi bilan chambarchas

bog’ligligi ko’zga tashlanmoqda.

Kichik yoshdagi bolalar kiyimlarining, ular hox ichki, hox ustki kiyim
bo’lsin, asosiy sifat ko’rsatkichlaridan biri ularning ko’p vazifaliligidir. Kiyimning
ko’p vazifliligi kompleks tushuncha bo’lib, kiyimning konstruktiv, gigienik va
estetik xarakteristikasini, unga qo’yiladigan fiziologik, ijtimoiy va va texnologik

talablarni o’z ichiga oladi.

Bolalar  kiyimini loyihalash  jarayoni konstruktordan ularning
psixologiyasi, jismoniy rivojlanishi. fiziologiyasi to’g’risida maxsus
ma’lumotlarga ega bo’lishni talab giladi. Bolalar kiyimi modelning shakli va
hajmiga, chiziglari va detallariga mos tanlangan gazlama va bezaklari,
ularning rangi va tuzilishlari ko’zni quvontirib, baxri-dilni ochmog’i kerak.
Birinchi navbatda bolalar kiyimi engil, qulay, pishiq bo’lishi kerak.
Kiyimning tarbiyaviy ahamiyati ham ma’lum kuchga ega. CHiroyli kiyim
bolani ozodalik, batartiblik, saranjom-sarishtalikka o’rgatadi va uning
badiiy didini rivojlantiradi.

Bolalar kiyimi loyihalanar ekan, o’sish davri, tana tuzilishida,
mutanosibligida, tashqi giyofasida, harakatlarida, odatlari va gizigishlarida
birin-ketin kuzatiladigan o’zgarishlar hisobga olinadi.

Bolalar kiyimining shaklini, siluetini va bo’linish chiziglarini tanlashda
birinchi navbatda bolalar gomatining mutanosibligi (boshi va tanasi
uzunligining nisbati) o’rganiladi.
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Shu bilan birga bolalar terisi kattalarnikiga garaganda yupga va nozikligi

bilan ajralib turadi. Ularda issiglik almashinuv apparati kamroq rivojlangan: gavda

yuzasi bilan uning vazni orasidagi nisbatning o’zgarishi tanadagi issiglikni

yo’qotishni kuchaytiradi. Bola organizmi engil nafas olishi uchun ichki kiyim

yumshod, gigroskopik, yaxshi havo va nam o’tkazuvchanlikka ega bo’lishi kerak.

Odatda bolalar ichki kiyimi komplekti raspashonka va polzunka, pijama,

chagaloglar uchun esa raspashonka va polzunkalardan iborat bo’ladi. Bitiruv

malakaviy ish topshirig’iga binoan biz bolalar komplekti sifatida 1 yoshgacha

bo’lgan bolalarga mo’ljallangan raspashonka va polzunka komplektini tanlab

oldik.
Model o’lcham tavsiflari
Jadval 1
To’lalik guruhi: birinchi
Yosh >
Kokrak 40 42 44
(0,5-1) aylanasi

Bel aylanasi 38 40 42

56 56 -

0’g’il Bo’yi 58 58 58
60 60 60

56 56 -

Qiz Bo’yi 58 58 58
60 60 60
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1.2. Material tanlash va asoslash

Ichki Kkiyimli buyumlar tana bilan bevosita kontaktda bo’lib, terini
shikastlamasligi  lozim. Ichki Kkiyim odam organizmini Kkirlanishdan va
sovuqqotishdan saqglaydi. U terini terdan, teri yog’laridan va teri epiteliyasidan
tozalaydi. Ichki kiyim tozalash funksiyasini bajarishi uchun u gigroskopik va
namlik yutuvchi bo’lishi lozim. Eng yaxshi gigroskopiklik xususiyatiga paxtali
matolar ega bo’lib, odatda ichki kiyim tayyorlashda ularning ulushi salmoqli
o’rinni egallaydi. Bu turdagi matolarning gigroskopikligi 7%, 0,3 mm qalinlikdagi
matoning havo o’tkazuvchanligi 138-360 dm?®/(m?s), namlik o’tkazuvchanligi 53-
68 g/(m?soat) ni tashkil giladi. Bu boshga tolaviy tarkibli matolarga garaganda
yugori ko’rsatkich hisoblanadi.

Ichki kiyim tayyorlash uchun eng ko’p qo’llaniladigan mato bo’lib trikotaj
polotnolari hisoblanadi. Trikotaj polotnolari yuqori havo o’tkazuvchanligi,
yumshoqligi, egiluvchanligi bilan boshgalardan ustun turadi. SHuninglek ular oson
yuviladi.

Trikotaj polotnolarining ichki Kkiyim uchun gqo’llaniladigan assortimenti
asosan paxta tolasidan, paxta va kimyoviy tolalar aralashmasidan, kam hollarda jun
tolasidan tayyorlanadi. Kimyoviy tolalarning aralashmaga Kkiritilishi trikotaj
iplarining va o’z navbatida polotnolarning sifatiga ijobiy ta’sir ko’rsatadi.

Tavsiya gilingan materialning tavsifi

Jadval 2
o Zichligi Qalinli
Materialning o : : O’rili _ Og’irligi,
Ne _ Tola tarkibi | gorizovertika _ gi, R
nomi shi g/m
ntal I mm
1 2 3 5 6 7 8 9
Ich kiyimli
1 trikotaj Paxta-asetat 60 90 glad 0,33 81
polotnosi
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Tanlangan materialning fizik-mexanik ko’rsatkichlari

Jadval 3
. Bir marta _ o

- - Xz - cho’zilishdagi = £ . S5
S | S | & S lastik ;| * > z
X > 2 < S plastl X = © Y i) Kz
= = < @ S | deformasiya, % = @ < =N z @ =
‘D S = is) T % % = = = g S N o
o c = £ ° £ 2! o = < S x 2 2 S
= Sa > o = = < = = < = —_Z = S o
© == K > S O k= c _g (&) 5 = > X = o 85
o > .2 s S o 7 = s > s S E o (=) =
= < | 3 S < °© N .2 = N £ 5o 3 3 3

= i 4 c— (7)) < o p— . —
S < c E= = © 'R = v, = = 5 5 S
S :'—q S P*_(g > = "o = :; “an 3 = S
= o = o o =z © g < S ~ A2
= o 2 N N S =3 3 > Z

> — = T

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
6,6 0,3 10,7 11,9 5,0 94 95 8,5 29 14
30 | 1) | (18 | 152 | 65 | Ge) | ° ] P | e | (59 | (282 | (52 | (1)

Izoh: Aloxida ragamlar polotno uzunligi bo’yicha, gavs ichidagi ragamlar polotno eni bo’yicha ko’rsatkichlar
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Konfeksion karta

Jadval 4

Tavsiya o’lchami

Materiallar namunasi

Trikotaj polotnosi

Bezak material Tikuv iplari

Tugma

Rezinka
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1.3. Kiyim konstruksiyasini tanlash va aseslash

BMI da kiyim konstruksiyalash yagona metodikasi (EMKO) dan
foydalanildi.

Birlashgan davlatlar yagona metodikasi kiyimlarning hamma xili,
hamma turi va barcha erkaklar, ayollar, o’g’il bolalar, gizlar yoshi va jinsiga

oid guruhlari uchun umumiy va yagonadir.

EMKO ning umumiy va universal xususiyati asosiy konstruktiv
kesmalar majmuining belgilanishi va ularni aniglash usulidadir. Kesmalar
majmui tananing yuqori va pastki gismlariga mo’ljallangan ikki gismga
bo’lingan holda har ganday Kiyimlar turida takrorlanadi. Konstruktiv kesmalar
majmui moda yo’nalishiga, texnologiya va materiallar xususiyatiga bog’liq

emas.
Kesmalar majmuidagi har gaysi hisoblash formulalari ragamlar

tartibida o’z o’rniga ega. Har qganday Kiyim turini konstruksiyalash uchun

yagona usulda umumiy yagona ketma-ketlik tuzilgan:

o’lchamlar yagona sistemasi;

qo’shimchalar tasnifi va yagona sistemasi;

- formulalar yagonaligi va konstruksiya tuzilishining yaxlit ketma-
ketligi;

- kiyim konstruksiyasining yagona asosi va Kiyim turlarining bazaviy
asosl;

- gradasiyaning yagona prinsiplari;

- konstruksiyaga oid texnik chizmaning gat’iy qoidalari;

- konstruktiv  nugtalarning  bir  xil nomlanishi va ragamli

belgilanishi;

- konstruktorlik hujjatlarining yagona hajmi va mazmuni.
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Odam tanasi yuzasida hamda chizmada joylashishiga muvofiq asosiy gorizontal va

vertikal chiziglarning nomlari va belgilanishi

Jadval 5
Chiziglar nomi Belgilanishi
gorizontal vertikal
Yugori chiziq - 0
Bo’yin-elka chizig’i Orga o’rta chiziq 1
Kurak chizig’i Yondan bo’yin asosi chizig’i 2
Ko’krak-qo’ltiq osti chizig’i Orga bo’lak o’mizi 3
Bel (engda — tirsak) chizig’i Yon (engda — ichki tashqi) chiziq 4
Bo’ksa chizig’i Old eng o’miz chizig’i 5
Dumba osti chizig’i Ko’krak markazi 6
Tizza chizig’i Old o’rta chiziq 7
Boldir chizig’i Qadamning ichki chizig’i 8
Etak chizig’i - 9

”ET

Konstruktiv nugtalarni gabul gilingan belgilash sxemasi
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Assortimenti, bichimi, vazifasi bo’yicha farglanadigan, turli materiallardan
yakka tartibda va ommaviy tarzda tayyorlanadigan turli kiyimlar konstruksiyasini
ishlashda ushbu metodika dastlabki baza sifatida qo’llanishi mumkin.

Mazkur metodika ilmiy jihatdan asoslangan, chunki uning dastlabki bazasi
sifatida nufuzli davlatlar aholisining antropometrik o’lchamlari, ilmiy jihatdan
asoslangan konstruktiv va texnologik qo’shimchalar sistemasi va konstruksiya

qurishda tahliliy hisoblash formulalari ishlatilgan.

Asosiy konstruktiv kesmalarning ularga xos o’lchamlar orqgali aniglanishi
Kiyim konstruksiyasini tez qurishni va figurada yaxshi o’rnashuvini ta’minlaydi.
Konstruktiv kesmalarni hisoblash formulalari asosan quyidagicha:

AVhKTi+a +P

ko’rinishga ega.

Bu erda: 4V - konstruktiv nuqtalari ragamli belgilangan konstruktiv kesma;
Ki - o’Ichamning qismini ifodalaydigan koeffisient; T; - standart indeksida
o’Ichamlarning ragamlar tartibiga oid belgisi; a; - kesmaga xos absolyut had; P -

qo’shimchalar majmui.

1.4. Buyum asosiy detallari asos konstruksiya (AK) chizmasini qurish

uchun dastlabki ma’lumotlar
AK chizmasini qurish uchun dastlabki ma’lumotlar sifatida o’lchamlar va
qo’shimchalar olindi. AK tuzishda tipaviy figura o’lchamlari tarmoq standarti
(OST) va davlat standarti (GOST)dan tanlandi. O’lchamlar soni tanlangan va
loyihalanayotgan ob’ekt assortimentiga bog’lab olindi, tushuntirish xatida razmer

o’lchamlari jadvalda keltirildi.
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Asos chizmani qurish uchun dastlabki ma’lumotlar

Tanlangan qo’shimchalar va ularning giymatlari jadvalda keltiriladi.

Jadval 6
Ne | O’Ichamlar nomi SHartli | Qiymati,
belgisi sm
1 2 3 4
1 Bo’y T1 60
2 Bo’yin asos nuqgta balandligi T4 50
3 Bo’yin nugta balandligi T10 50
4 Bel chizigi balandligi T7 37
5 Ko’krak balandligi T35 22,5
6 Bo’yin aylanasi T13 26
7 Ko’krak birinchi aylanasi T14 42
8 Ko’krak ikkinchi aylanasi T15 48
9 Bel aylanasi T18 40
10 | Gavda old gismining belgacha uzunligi T36 15,5
11 | Bo’yin nugtasidan birinchi ko’krak aylanasigacha | T39 7
masofa
12 | Old yeng o’mizi balandligi T34 19,5
13 | Yelka giya balandligi T41 18
14 | Ort gismning beldan bo’yin nugtasigacha bo’lgan | T43 20
uzunligi
15 | Ko’krak kengligi T45 23
16 | Ko’krak markazi T46 11,5
17 | Gavda ort gismining kengligi T47 9
18 | Tirsakkacha qo’l uzunligi T32 8
19 | Qo’l uzunligi T33 16,5
20 | Dumba osti taxlamasi balandligi T12 30
21 | Bel chizig’idan o’tirish tekisligigacha bo’lgan T49 14
masofa
22 | Beldan dumba ostigacha bo’Igan masofa T62 7
23 | Dumba ostidan etakkacha bo’lgan masofa T91 30
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Asosiy konstruksiya qurish uchun qo’shimchalar

Jadval 7
Ne | Qo’shimchalar nomi SHartli | Qiymat
belgisi I, SM
1 2 3 4
1 Ko’krak aylanasi bo’ylab gavdada bemalol turishi | Py, 1
qo’shimi
2 Bel aylanasi bo’ylab gavdada bemalol turishi | Py, 1
go’shimi
3 Bo’ksa aylanasi bo’ylab gavdada bemalol turishi | Py 1
qo’shimi
4 Yeng o’mizi chuqurligining bemalollik go’shimi Psprt 1
5 Yeng giyamasi uzunligining bemalollik qo’shimi Py ok 0,8
6 Yelka aylanasining bemalollik qo’shimi Popit 1,5
7 Yeng o’mizi kengligining qo’shimi Psh.as 1,2
8 Yelka aylanasining konstruktiv qo’shimi Pop. 2,0
9 Bel aylanasining konstruktiv qo’shimi Py 1
10 | Bo’ksa aylanasining konstruktiv qo’shimi Py 1
11 | Ko’krak aylanasining konstruktiv qo’shimi P, 2
12 | Sonning yarim aylanasiga qo’shiladigan chok haqi Py 1-15
13 | Bel yarim aylanisiga qo’shiladigan chok haqi Py Model
ga
bog’liq
14 | Polzunka orga uzunligi bo’yicha chok haqi U, 1,5
15 | Polzunka oldi uzunligi bo’yicha chok haqi U, 2,0
Loyihalanayotgan model AK hisobi
Jadval 8
Ne Konstruksiya bo’lagi Hisobi Qiymati,
sm
1 2 4 5
Raspashonka AK
1. Asos setkasini tuzish
1.1 Bel satxi 11-41 (pastga) T40 13,0
1.2 Etak satxi 11-91 (pastga) Bu 24,5
1.3 Buyum eni 11-17 (o’ngga) ((T16-T16*0,01Bu)+P)* | 26,5
*(1+K)
1.4 Orga eni 11-13 (o’ngga) TA7+P 10,5
1.5 Old eni 17-15 (chapga) T47+P 10,5
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2. Orga bo’lakni tuzish

2.1 Bo’yin gismi eni 17-16 (chapga) 0,5T54+P 6,0
2.2 Bo’yin balandligi 12-121 (yugoriga) | 0,5T54+P 6,0
2.3 Yelka kesimi 121-14 0,3(T31-P) 5,0
3. Old bo’lakni tuzish
3.1 Bo’yin gismi eni 17-16 (chapga) 0,5T54+P 6,0
3.2 Bo’yin balandligi 16-161 (yugoriga) | 0,5T54+P 6,0
3.3 Old bo’yin qismi eni 161-172 | 0,5T54+P 6,0
(0’ngga)
3.4 Bo’yin chuqurligi 171-172 (pastga) (T54-P)-P 5,5
3.5 Yelka kesimi 161-14 0,3(T31-P) 55
3.6 O’miz chuqurligi 13-331 (pastga) T39+P+P 11,5
3.7 Yon chok joylashuvi  331-341 | 0,5(331-351) 9,0
(0’ngga)
3.8 Tegish nuqgtasi 331-332, 351-352 | 0,5(331-351)+P 10,0
(yugoriga)
Polzunka AK
1. Asos setkasini tuzish
1.1 Bel chizigi bo’yicha buyum eni T18+P 21,0
41-47(o’ngga)
1.2 Bel chizigidan gadam chizigigacha | 0,5T77 37,5
masofa 41-91 (pastga)
1.3 Yon chok joylashuvi 41-44 (o’ngga) | 0,5(T18+P) 11,5
1.4 Yon kesim pastki qismi 44-64 21,0
(pastga)
2. Pastki gismni tuzish
2.1 68-98 (pastga) 0,4T19*0,5+P 16,0
2.2 911-931 (o’ngga) T26-T29+P 9,5
2.3 941-971 (o’ngga) T26-T29+P 9,5
2.4 98-911(o’ngga) (0,5T19+P)-(0,5T18+P) |20
2.5 94-941(0’ngga) 0,1T19 2,0

1.5. Buyum tikish texnologiyasini asoslash gisgacha tavsifi va ishchi
hujjatlarni tuzish
Bitiruv malakaviy ish topshirig’iga asosan bolalar komplektini loyihalashda
yugorida Keltirilgan modellash jarayonlari bajarildi. Raspashonkaning ort va old
gismlarini modellashda to’g’ri siluetdan foydalanildi. Eng uchi va yoqa aylanalari

mag’izlandi, bunda chok xaglari 1 sm qo’shib loyihalandi.
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Raspashonka harakatni cheklamaydigan usulda loyihalandi. Bola tanasiga

yopishmasligi uchun uning odim va bo’ksa chiziglari Kichraytirildi.

Andozalardagi chok xaglari

Jadval 9
Chok xaqi va giymati, sm
- s 2 | . %
No Detallar va q_|rq|mlar g x < G < < lzoh
nomi 228 N =<2 5
5| ¥ |a°| g
= o
Raspashonka old va
ort bshlaklar:
- Yo0Qga o’mizi
girgimi 1,0
- Yelka qirgimi 1,0 2,0
-Yon girgim 1,0
oL | - Etak girgimi
Yoga
- Yelka girgimi 1,0
- Etak qirgimi 1,0
Yeng
- O’miz qgirgimi 1,0
- Yon girgim 1,0
- Etak qirgimi 1,0
Polzunka old va ort
bshlaklar:
02 | -Bel girgimi
L 2.0
-Yon_ qlrglml ' 10
- Panja girgimi 1’0
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Detallar spesifikasiyasi

Jadval 10
Ne Buyum detallarining Kod Soni Izoh
nomi Andozada | Bichigda
Raspashonka bo’laklari
1 | Ortva old bo’lak 001 1 1
2 | Yeng 002 1 2
3 | YoQa 003 1 1
4 | Mag’iz bo’laklari 004 1 1
Polzunka bo’laklari
4 | Ort va old bo’lak 005 1 1
5 | Panja bo’lagi 006 1 2

Detallarda halga ustunining nominal yo’nalishi va andozalarda ulardan yo’l

go’yilgan og’ishlar

Jadval 11
Halga
Detal kodi Detal nomi Halga ustuni yo’nalishi ustun!n!ng yo'l
qo’yilgan
og’ishi
Raspashonka bo’laklari
001 Ort va old bo’lak Yon girgimga parallel 2
002 Yeng Yon girgimga parallel 2
003 Yoga Yon girqimga parallel 2
004 Mag’iz bo’laklari Beyka eniga ko’ndalang 2
Polzunka bo’laklari
005 Ort va old bo’lak O’rta chiziqga parallel 2
006 Panja bo’lagi O’rta chiziqga parallel 2
Bolalar komplekti andozalarining maydoni
Jadval 12
Buyum Kod Soni Detallar
detallarining nomi Andozada | Bichiqda maydoni, sm?
Raspashonka bo’laklari
Ort va old bo’lak 001 1 1 1563,5
Yeng 002 1 2 570
YoQa 003 1 1 225
Mag’iz bo’laklari 004 1 1 256
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Polzunka bo’laklari

Ort va old bo’lak 005 1 1 1554
Panja bo’lagi 006 1 2 190
Jami 4358,5

Model detallari yoyilmasida andozalararo chigitlar hisobi

Jadval 13
Tarmoq normativlari bo’yicha Andozalararo chigitlar migdori, %
andozalararo chigitlar nomi
Umumiy norma 15
Model xususiyatiga gqo’shimcha 2
Chigitlarning jamlangan migdori(Vy) 17

Bo’rlamaga sarflanadigan materialning dastlabki normasi quyidagi formula
orgali aniglanadi:

_ F,-100  4358,5-100

onp = = =5251,2cm?
100 - B, 100 -17

Y Oyilmaning dastlabki uzunligi quyidagicha hisoblanadi:

H,, 52512

=0,32.
i, 150

L, =

1.6. Ishlov berish usullari va asbob uskunalarni tanlash va asoslash
Tikish usulini tanlashdan oldin birinchi navbatda tanlangan kiyim modeliga
muvofiq ishlab chigarishda qo’llaniladigan tikish usuli hamda hozirgi kunda ishlab
chigarish ogimlarida qo’llanilayotgan ilg’or usullar o’rganildi. Tanlangan modelni
texnologik tikish tartibini tahlili asosida modelga mehnat sarfini kamaytirish va
buyum sifatini yaxshilash maqgsadida asbob-uskuna va ularni kichik mexanizasiya
bilan ta’minlanganligi, avtomat va yarim avtomat qurilmalarining ishlab
chiqgarishda ishlatilishi ko’zda tutildi.
Ommaviy tarzda kiyim tayyorlash usullari davlat, tarmoq, respublika va

korxona standartlari, ilg’or texnologiya, hamda SNIISHPning uslubiy
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qo’llanmalari asosida belgilanadi. Texnologik jarayonlarni loyihalashda modabop
Kiyim assortimentlarini tayyorlash uchun tanlangan ilg’or texnologiya va asbob-
uskunalar, yangi materiallar, avtomatlashtirilgan potok tizimlarini ishlatishga
garatilishi kerak.

Kiyimga ishlov berish usullari adabiyotlar, normativ-texnikaviy hujjatlar
(NTH), tajriba hamda talabaning shaxsiy takliflari asosida tanlandi.

Poliester-paxta tolali trikotajdan tikilayotgan kiyimlarni tikishda
zamonaviy “Kansal” firmasida ishlab chigarilgan tikuv mashinalarini tavsiya
qildim.

Namlab isitib ishlov berish operasiyalarida dazmol o’rniga press
qo’llanilishi natijasida sifatning yaxshilanishi, ishchi mehnatining engillanishi
butun jarayon uchun tahlil gilinadi. Kiyimga ishlov berish o’zgarmay qolgan
hollarda sarflangan vaqtning o’zgarishi jarayonlar quvvatining ortishi  yirik
brigadalar qo’llash hisobiga bo’ladi. Loyihaning hisob-kitob daftarida asbob-
uskunalarning texnologik tavsifi, mayda mexanizasiya moslamalari 14, 15-
jadvallarda keltiriladi.

Namlab isitib ishlov berish asbob-uskunalari ya’ni presslar, dazmollar,
dazmol stollari, bug’ havo manekenlari, press va dazmol yostigchalari tavsifi 16-
jadvalda keltiriladi.

Kiyim uzelini tikishda tikib ulash rejimlarini 17- jadvalda keltiriladi.
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Universal va maxsus mashinalar hagida ma’lumot

Jadval 14
Bahyalar tavsifi _
E
. . D m <
Mashinanin . cinalarnin S =s |82 § =
g sinfi va nomi = c£s5| 25| & | 55| <
ishlab g . | 2 | material |[ESS|ER| 2 | 29| 3
i . magsadga bahya igna moKi i) . =S| S = 2= | =
chigaruvehi | =t s = surgich ne=| 28| 2 s
zavodi g S ° sE s
= =
llgarilanma- Rotasio
Birva ignali | kil |9 aytma n-
NDX-1101 | 2'fVa 19nall o phirsimon | ilgichli | -//- | Tishlireyka | 6000 | 6 | /- | -I-
biriktiruvchi : xarakatlanuvc -
bahyali hi va shiri
tel
3 ignali llgarilanma- Kulis
UK1004S- | birlashtiruvehi | Uch ipli qaytma | Murakk | o o Reech-
) oo ab . differensial 6500 6 -/l- -/l-
01M yassi zanjirsimon | xarakatlanuvc | ., .~ . | sterje .
. . ilgichli : mexanizmli
choklovchi hi nli
3ignali llgarilanma- Murak-
UK1014H- | birlashtiruvchi |  Uch ipli gaytma a Differensial
: o kab -11- L 6500 6 -11- -11-
40M yassi zanjirsimon | xarakatlanuve | ., . . mexanizmli
. . ilgichli
choklovchi hi
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Avtomat va yarim avtomatlar ta’rifi

Jadval 15
Mashinaning sinfi | Bosh valning _ _ _
T/ ] ] | Birsmenadagi Qo’shimcha
va ishlab aylanish tezligi, _ _
r. o _ ish unumi ma’lumotlar
chigarilgan zavodi m/sek
1 2 3 4 5
1 |FRELIDEACAC ] 5000 Detallarni ulash
arim avtomat
LBH-1790
2 “Djuki” 2500 Izma ochish
LK-1903
3 “Djuki” 2000 Tugma gadash
Namlab isitib ishlash uskunalarining ta’rifi
Jadval 16
Ish rejimi O’Ichamlari, mm
w | &
X — — S ) -
T USkunE}Iar Marka = ; 3)1 2| 2| = Qo,shlmcha
nomi S g < = > = ma’lumotlar
sz 8|2 3
I A o
Elektr —
bug’li 101
dazmol markali Material
1 vakuum Dazmol | 150 | 30 | 30 | 1400 | 930 | 1800 e
: . namligi 30 %
nasosli Makpi
dazmollash | “Italiya”
stoli
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Buyum tikishda go’llaniladigan chok turlari

Jadval 17
Tartib 5
: axya
yr | CHoklar Konstruksiyasi Qo’llash To’qilish usuli Tavsiya _ _ | uzunli
nomi doirasi o= = g
c
5| =5
[ c
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Mag'iz | 38 L Ikkidpli, bir | UK1004s- _
chok =y @ YoPIq qirqiMit | pizigli biriktirish | 01m 0 40 1S
G -
. 38 a8 Buyum etagini | Bir ipli dasturiy ] ]
2 | Ziychoklar | ¢ @ yum etagi i NDX-1101 | 90 | 40 | 56
L 7 : : Uch ipli
Birikti Iy 4 Qismlarni s
3 . i S zanjirsimon, NDX-1101 90 40 4-10
ruvchi chok —H¢) | biriktirib tikish differensial
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1.7. Texnologik tartibni tuzish va iqtisodiy samaradorlikni hisoblash

Ma’lum modelni tikish uchun texnologik tartibni tuzish ishlab chigarish
jarayonlarining samarali kechishida muhim omil hisoblanadi. Bunda sifatni
yaxshilash, unumdorlikni oshirish, vaqt sarfini kamaytirish, tannarxni kamaytirish,
sex maydonidan to’la foydalanish, mehnatni engillashtirish kabi omillarga e’tibor
garatiladi.

Texnologik tartibni tuzish ishchilarning ixtisosi, bo’linmas operasiyalar,
jarayon seksiyalari, tikish usullari va tanlangan asbob-uskunalar asosida amalga
oshiriladi. Bo’linmas operasiya deb, texnologik tugallangan va tarkibiy gismlarga
bo’lish imkoniyati bo’lmagan operasiyaga aytiladi. (masalan: elka o’rta
girgimlarini ulash). Bunda operasiyalarning bo’linishi vaqt sarfining ortishi va bitta
operasiyaning turli ish o’rinlarida bajarilishi kabi salbiy oqibatlarni keltirib
chigaradi.

Kiyim tayyorlash jarayoni tayyorlov, yig’uv va yakuniy ishlov
operasiyalaridan tashkil topgan.

Texnologik ketma-ketlikda bo’linmas operasiya tartib ragami, nomi,
mutaxassisligi, razryad, vaqt normasi va uskuna ko’rsatiladi hamda korxonada
yig’ilgan ma’lumotlar asosida topshiriqga binoan buyumga ishlov berishning
amalda qo’llanilgan sarf vaqti, ixtisosi, razryadi va asbob uskunasi bilan
taggoslagan holda jadval ko’rinishida aks ettiriladi.

Ishlov  berishning mavjud usullari zamonaviy asbob uskuna va
texnologiyalarni hisobga olgan holda buyumga ishlov berish usullari taxlil gilinib,
bo’linmas operasiyalarning ketma-ketligi gaytadan ko’rib chiqiladi va kerak bo’lsa

unga o’zgartirishlar Kiritiladi.
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Texnologik tartib

Jadval 18
X
25| 2
t/r Bo’linmas operasiya nomi 2 e g lﬁi%%t;
(7))
7 8 9 | 10 12
1 | Kiyim detallarini to’likligini tekshirish q 2 44 -
Kiyim detallaridagi kertimlar o’rnini .
2 belgilash q 2 35 gaychi
3 Klyl_m detallarini ishlab chigarishga q 2 37 ]
tushirish
Old va ort bo’lak yelkabog’ini yo’rmab UK1004S-
| biriktirish mm| 3 | 12 01M
5 | Yogamag'zini yogaga ag’darma chok | 1 5 | 35 | Npxa101
bilan biriktirish
Yo(ga o’miziga yogani yo’rmab UK1004S-
© | biriktirish mm| 3 | 18 01M
7 | Tugma-izmali tagilmani gaytarib tikish | mm | 3 15 NDX-1101
8 | Tagilmada izma o’rnini belgilash q 3 10 Bo’r
Tagilmada 3 ta izma ochish LBH-1790
9 yaa | 3 30 Lo
Djuki
10 Tagilmaga 3 ta tugma gadash yaa | 3 30 I:K-_19Q":’>
Djuki
11 | Yeng mag'zini yengga ag’darma chok |3 | a5 | \pxo1101
bilan biriktirish
Yeng yon girgimlarini yo’rmab UK1004S-
12| biriktirish mm | 3 | 10 01M
Yengni yeng o’miziga yo’rmab UK 1004S-
13 | biriktirish mm | 3 45 01M
14 | Kiyim etagini bukib tikish mm | 3 44 NDX-1101
Tayyor kiyimga NII berish 101
15 d 3 60 Makpi
16 | Tayyor kiyimga emblema yopishtirish q 3 8 -
Polzunka panja gismi girgimini UK1004S-
171 yo’rmab biriktirish mm | 4 12 01M
Panja gismini raspashonkaning ort
18 bo’lagiga yo’rmab biriktirish mm | 4 13 UK1004S-

01M
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Polzunka yon ulog’ini panja gismi bilan

UK1004S-

19 | birga biriktirish va yo’rmash mm 38 01M
Polzunka bel girgimiga rezinka qo’yib

20 | bukib tikish mm 48 NDX-1101
Tayyor kiyimga NII berish

21 d 60 101

Makpi

29 Kiyim talonini osib qo’yish q 15 )
Marshrut varagasiga razmer, rost,
bahosi va artikulini to’ldirish va taxlash

23 q 42 -

24 Donadan pachkalarga joylash q 16 ]
Marshrut ~ varagasini  to’ldirish  va

25 | omborga topshirish q 60 -
Jami: 799 -

Tikuv buyumiga ishlov berishda

texnologik operasiyalarni

o’zaro

bog’lanishini ko’rsatish magsadida texnologik jarayon graf modeli tuziladi. Graf

modelni tuzishda operasiyalarni ketma-ket va parallel ishlov berilishi ko’zda

tutiladi. Jarayon operasiyalari ketma-ket bajarilayotganligi grafda

ketma-ket

joylashgan ish zanjiri ko’rinishida, parallel belgilanadigan operasiyalar esa ikki,

uch, va h.k. ko’rinishida, parellel ish zanjiri ko’rinishida ko’rsatiladi. Graf

jarayoniga aniq ko’rinishni berish uchun detallardan biri deb hisoblanadi. Bu

detalga boshga detallarni va furniturani biriktirish ko’zda tutiladi. Buyumda

boshga detallar bilan konstruktiv-texnologik bog’lanishi eng ko’p bo’lgan detal

asosiy deb hisoblanadi. Shu detalni aniglash uchun detallarni o’zaro bog’lanish

matrisasi tuziladi.
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Detallarni o’zaro bog’lanish matrisasi

Jadval 19

Petalia’ | 01 |02 |03 | 04 | 05 | 06 | 07 | 08 o tanish

odi yig’indisi

01 x |1 ][1]0] o0 1 0 1 4

02 1 x|0o]lo0o] o 1 0 0 2

03 1]o|x|o0] o 1 0 0 2

04 olo]o] x| 1 0 1 0 2

05 oo o] 1] x 0 0 0 1

06 o110 o X 0 0 2

07 ojo0[0]| 1| O 0 X 0 1

08 1/ofoflo] o 0 0 X 1

Bu erda:

01- raspashonka old va ort bo’lagi; 02- yoga; 03-eng; 04- polzunka old
va ort bo’lagi; 05- panja gismi; 06-mag’iz; 07-rezinka; 08-emblema.

Graf-modelni tuzishda asosiy detal grafning o’rtasiga joylashtiriladi,
golganlari esa unga nisbatan chap va o’ng tomoniga qo’yiladi. Bajarilgan

bo’linmas operasiyalar doira shaklida ko’rsatiladi. Uning ichida:

Bo’linmas operasiyaning Operasiyani

ragami N; bajarish vaqti t;

IxtisoSI C; Razryadi r;
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1.8. Tikuvchilik sexi hisebi

1.8.1. Ishlab chigarish ogimining shakl va turini tanlash

Ishlab chigarish ogim shakl va turlarini tanlashda, ularni qo’llash mumkinligi
va magsadga muvofigligidan boshlash lozim. Tikuvchilik korxonalarida ishlab

chigarish sharoitlariga ko’ra ishlab chigarish ogim usulining turli shakllarni

qo’llaniladi.
Tanlangan ishlab chigarish ogim turini ta’rifi
Jadval 20
= =
— 2] 2] —
S = | < - | £
wn =S N2 S <
— = = — 7 =
— - = — = 2 [ > S —
— — e} AL —_ e
£ % K= _ = e < - N 5 ‘D
S < N > > < = b & I >
> - > — —_ .g E -u -] t
2 = o > v ) o 2 < = <
= X o < ° o = c < o
=1 38| £ T2l s 2| 8|z ¢
— ()] o w = &) = = = o
S = g n S 2
= A c
S 5 | = e
= O
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
g = o
S = = © — =
L1 ETE ] 5= 108 g0 =
N = N ’ =
3 S o E 1 = > = 25
AR 5 | 5 |soat| S
>,. 5 PN :_\r—i ! ¥ IE\
> o = N4
— @4
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1.8.2. Ishlab chigarish oqgimining asosiy parametrlarini hisoblash

Ishlab chigarish ogim shakl va turlarini tanlangandan keyin, uni tariflovchi

parametlari aniqgladi. Bu parametrlar malaka ishining mavzusi topshirig’ida

berilgan dastlabki parametrga ko’ra hisoblanadi: Agregatdagi ishchilar soni 30

Kishi.
Ishlab chigarish ogimining parametrlari
Jadval 21
£ ks =
e £ 2 = 2 g =
s E 2 = =
= S5 2 = £ 32 |z | S
S n o
1 2 4 5 6
Texnologik
2. | Bitta kiyimni tikishga | 1, tartibdan 799 799 | sek
sarflangan vaqt _
(18-jadval)
M :
3 Quvvat m=RN 28800*30 | 1081 | dona
' T; 799
4 Ishlab chigarish , =R 28800 | 2564 | sek
ogimi takti M 1081
Ishlab chigarish ogim Zi, 7 -N-Z -K o ox
S | chizig’ining uzunligi ’ v | 3L 43 m
6 Seh sathi S S=N-f-K_-n 3070572 468 m?
*2
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1.8.3. Ishlab chigarish oqgimining texnologik sxemasi

Ishlab chigarish ogimining texnologik sxemasini ishlab chigarish ogimi,
mehnatni tagsimlash sxemasi, deb ham vyuritiladi. U texnologik jarayonining

asosly texnik hujjati hisoblanadi. Texnologik sxemaga binoan:

ish o’rinlari, uskunalar, ishchilar joy-joyiga qo’yiladi;

- ish o’rinlari asboblar, moslamalar va yordamchi materiallar bilan
ta’minlanadi,

- texnologik jarayonni nazorat qilib boriladi,
- bajariladigan ish xisobga olinadi

- ishchilarning ish haki hisoblanadi.

Texnologik sxema, yani mehnat tagsimoti tanlangan modellardagi
buyumlarning tikishning texnologik tartibi (ketma-ketligi) asosida tuziladi.

Ishlab chigarish ogimining texnologik sxemasini tuzish jarayonida, talabalar
tashkiliy va hisob shartlariga rioya qilib, texnologik jihatdan bo’linmas
operasiyalardan tashkiliy operasiyalar tuzadilar va har bir tashkiliy operasiya
uchun ixtisosini, razryadini, vaqt sarfini, ishchilar sonini, ish xaqini, qo’llanadigan

asbob-uskunalarni belgilaydilar. Natijalar jadvalga kiritiladi.
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Tashkiliy operasiyalar sarf vagtining moslashtirish shartini hisobi

Jadval 22
— Tayyorlash, yig’ish va bezash seksiyalari
": = Asosiy hisob sharti Qo’shimcha hisob
= | € - = | £ sharti
Sl s | & | . S| = .
AEAE-ER NN Tlah (0951 15K ()3 {3
g _ S 8| 5 =] &
+ c = > o (&) S <Z‘”.T—t
[a] < ~ = = ”
[ = 2 2 ¢ e
) > o _ _ _
3 o Karralik Moslash sharti Mashina Qo’l
p= ishlari,s | ishlari, s
(K)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 1:1 799 1081 | 30 | 26,64 1 25,3+30,64 - -
2 50,6+61,28 - -
3 75,9+91,82 - -




Ishlab chigarish ogimining texnologik sxemasi

Jadval 23
« Bo’linmas operasiyalar nomi Ishchilar Asbob-
%‘ Sarf | soni uskuna
5] vaqti nomi
(@R " — - —
2 g8 £ |5 2 |z |8
1 |2 3 4 5 6 7 9 10 11
1 1 Kiyim detallarini to’likligini tekshirish q 2 44 -
2 Kiyim detallaridagi kertimlar o’rnini belgilash q 2 35 gaychi
3 Kiyim detallarini ishlab chigarishga tushirish q 2 37 -
Jami q 2 116 4,35 |4 |144 10,86
2 |4 Old va ort bo’lak yelkabog’ini yo’rmab biriktirish mm | 3 12 USKoll()l\(jl4
5 Yoga mag’zini yogaga ag’darma chok bilan biriktirish mm | 3 32 NDX-
1101
6 Yoga o’miziga yogani yo’rmab biriktirish mm | 3 18 UK1004
S-01M
7 Tugma-izmali tagilmani gaytarib tikish mm 15 NDX-
1101
Jami mm| 3 77 1289 |3 [108 |12,72
3 |8 Tagilmada izma o’rnini belgilash q 3 10 Bo’r
9 Tagilmada 3 ta izma ochish LBH-
yaa | 3 30 1790
“Djuki”
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2 3 4 6 |7 9 10 11
10 | Taqilmaga 3 ta tugma gadash LK-
yaa 30 1903
“Djuki”
11 | Yeng mag’zini yengga ag’darma chok bilan biriktirish mm 35 NDX-
1101
Jami gya 105 | 3,94 144 12,72
am
12 | Yeng yon qirqimlarini yo’rmab biriktirish UK1004
mm 10 S-01M
13 | Yengni yeng o’miziga yo’rmab biriktirish mm 45 UK1004
S-01M
Jami mm 55 | 2,06 72 12,72
14 | Kiyim etagini bukib tikish mm 44 NDX-
1101
15 | Tayyor kiyimga NII berish 101
d 60 Makpi
Jami mdm 104 3,9 144 12,72
16 | Tayyor kiyimga emblema yopishtirish q 8 -
17 | Polzunka panja qismi qirqimini yo’rmab biriktirish mm 12 UK1004
S-01M
18 | Panja qismini raspashonkaning ort bo’lagiga yo’rmab mm 13 UK1004
biriktirish S-01M
19 | Polzunka yon ulog’ini panja qismi bilan birga biriktirish UK1004
, mm 38
va yo’rmash S-01M
20 | Polzunka bel girgimiga rezinka qo’yib bukib tikish mm 48 NDX
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2 3 4 5 6 |7 8 |9 10 11
21 | Tayyor kiyimga NII berish q 3 60 101 _
Makpi
Jami gdm| 3 179 6,72 |7 |252 12,72
22 | Kiyim talonini osib qo’yish q 2 15 -
23 | Marshrut varagasiga razmer, rost, bahosi va artikulini q 5 42 )
to’ldirish va taxlash
Jami q 2 57 2,14 |2 |72 10,86
24 | Donadan pachkalarga joylash q 2 46 -
25 | Omborga topshirish q 2 60 -
Jami: q 2 106 (3,97 |4 |144 ]10,86
Jami operasiyalar vaqti 799 30 | 1081
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1.8.4. Ishlab chigarish oqgimining texnologik sxemasini taxlil kilish

Texnologik sxema (mexnat taksimot sxemasi) tuzilgandan keyin ishlab
chigarish ogimidagi tashkiliy operasiyalarni tuzishning shartlariga ganchalik rioya
gilinganligini tekshirib ko’rish zarur.

a) Buning uchun ishlab chigarish ogimidagi hamma tashkiliy operasiyalarning
bajarishishi vagtlarning umumiy, yakuni, ishlab chigarish ogim taktiga ganchalik

to’g’ri moslanganligini quyidagi formula yordamida tekshiriladi.

T’ z t,Vp 799

" = =0.9997
“ Nar Nar 30*26,64

Olingan natijaga ko’ra, tashkiliy operasiyalarni vaqtini potok taktiga mosligini
normal deb olish mumkin. Chunki jarayonning yuklanish darajasi 0,95+1,02
bo’ladi. Moslik koeffisienti natijasiga garab, moslik va tartib grafiklarini quriladi.

b) operasiyalar vaqtini moslash grafigi bo’yicha har gaysi operasiyaning
yuklanishi taxlil gilinadi.

Grafikda nuqgtalarning takt chizig’idan eng katta tomonga farq qilishi va
kichik tomonga farq qilishi va uning sabablari o’rganilib, aniq bir tadbirlar
belgilanadi. Tashkiliy operasiyalarning vaqtini umumiy yakuni potok taktiga
nisbatan farq qilishi grafik usulda (sinxron grafigi) tekshiriladi.

Potok taktining vaqti gorizontal chiziq bilan , unga nisbatan yo’l qo’yishi
mumkin bo’lgan (£5+10 %) fargli vaqgtlar esa gorizontal uzuqg chiziglar bilan
tasvirlanadi va unga mos nuqtalar topiladi va shunga ko’ra xulosalar beriladi.

v) Butun potokdagi hamma tashkiliy operasiyalarning vagtlarining umumiy
yakuni potok taktidan ganchalik farq qgilishini grafik usulda tekshirib ko’riladi,(7-

rasm).
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Tashkiliy operasiyalar vagtini moslash
Jadval 24

operasiyaning tartib
ragami

operasiyaning vaqti,

sek 29,0 (25,67 | 26,25 | 27,5 | 26 | 25,57 | 28,5 | 26,5

operasiyadagi ishchi
soni

ish xili q mm | qyaam | mm |mmd| gmd | ¢ q
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1.8.5. Ogimning texnik-igtisodiy ko’rsatkichlarini hisoblash

Ishlab chigarish ogimining sifatini baholashda ogimning texnik-iqtisodiy

ko’rsatkichlari muhim rol o’ynaydi. Faoliyatdagi korxona ko’rsatkichlari bilan

tagqoslangan holda loyihada olingan ko’rsatkichlar bo’yicha xulosalar yuritish,

lozim bo’lganda kerakli o’zgartirishlar Kiritish imkoni yaratiladi. Ogimning

texnik-iqtisodiy ko’rsatkichlari jadvalda ishchi kuchi va asbob-uskuna to’plami

ko’rinishida to’ldiriladi.

Texnika igtisodiy ko’rsatkichlar

Jadval 25
o SHart ] _ O’Ich
Tr Texnnk-igtisodiy ' Hisob Hisob
[ ov
ko’rsatkichlar ) formulasi natijasi o
belgi birligi
1 2 3 4 5 6
1 Hagqiqiy ishchilar soni Nhag Berilgan 30 kishi
9 Buyumni tikishga T, Sarfle_mgan 299 sek
sarflangan vaqt umumiy vaqt
R-N
M = ; 1081 d
3 | Quvvat M T, ona
4 Ishlab chigarish ogimi . =R. 26,64 sek
takti M
5 Ishlab chigarish ogim L, =NL, K, 43,2 m
uzunligi
Ishchining bir smenada M
6 | ishlab chigargan H, H, =5~ 36 dona
mahsuloti o
7 | Seh sathi S S=N-f-K,n 468 m’
Cermehnat ishlarni _T,-T, 12.96 %
8 kamaytirish Ao | AT =~ 10
9 I\/,Ie'hngt unumdorligini MMO® | AT, = T.=T, 100 14,89 %
o’sishi T,
Mehnatni ST
10 | mexanizasiyalashtirish Kiex e = S 0,85
koeffisienti T
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11 | Ish bilan ta’minlanganlik © N, 0,995
Koeffisienti Kit “n TN,

12 | Moslik koeffisienti Mims M, = NT - 0,9997

13 | O’rtacha razryad S C, = ZN:P 2,998
O’rtacha ta’rif D TK

14 | koeffisienti Swo | Cu= S0 2.9 :

|er - D TK

15 | Buyumni tikish giymati | Ps.. | Po-tna M 2185 | so'm
Bir m’ ishlab chigarish Z
maydonida 2 M -C

16 tayyorlanadigan Mim M, = 5 9,2 dona
mahsulot !

1.8.6. Ishlab chigarish ogimida ish o’rinlarini joylashtirish va sex planini

tuzish

Potokdagi ish o’rinlari texnologik sema tashkiliy operasiyalariga mos ketma-

ketlikda joylashtiriladi. Ish o’rinlarining gadami har faysi operasiyaning turiga

garab mos ravishda stol, press va boshga mexanizmlar enini, shuningdek stollar

orasidagi masofani nazarda tutib belgilanadi.

Potokdagi ish o’rinlari odatda ko’ndalang, ya’ni ish stolini transportyor lentasiga

yoki chala o’tib boradigan stolga parallel, potokning o’q chizigiga nisbatan bir oz

burchak ostida, ya’ni dioganal gilib joylashtirish mumkin.

Ishlab chigarish ogimida asbob-uskuna va o’rinlarini

joylashtirishda

quyidagilarga rioya gilish kerak:

1.
2.
3.

Asbob-uskuna va ish o’rinlarining gadamini tanlash.

Asbob-uskunalarni ish o’rinlariga joylashtirish, ishlab chigarish

Ogim chizig’ining umumiy uzunligi va o’rinlarining sonini aniglash.

Ishlab chigarish ogimining uzunligini aniglab ishlab chigarish ogimlarini

joylashtirish.
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Konveyer potoklarda ish o’rinlari fagat ko’ndalang joylashtiriladi.
Universal mashinalarga, maxsus mashinalarga, qo’lda bajariladigan va
dazmollash operasiyalariga mo’ljallangan ish joylarining o’lchamlari, shuningdek,
press va boshga uskunalar joylari nomlanadi.
Qo’shni ish uskunalarining oralig’i quyidagicha bo’lishi tavsiya etiladi:
- Buyumga tizzaga olib, o’tirib bajariladigan operatsiyalarda 0,75 sm;
- Buyumni polga qo’yib, o’tirib bajariladigan dazmollash va qo’l ishi
o’rinlarida 0,5 sm;
- Qator turgan ikkita press oralig’i 0,4- 0,5 sm,
- press bilan boshqa tipdagi ish o’rni oralig’i esa 0,8- 1,2 sm;

Presslar oralig’i, bilan boshga uskunalar oralig’i har xil bo’lgani uchun ayrim
hollarda ish o’rnining gadami potokdagi ko’pchilik ish o’rinlari gadamidan
kattaroq yoki kichikrog bo’lishi mumkin. Tayyor kiyim potokdan chigadigan joy
esa tayyor kiyimni omborga topshiriladigan joyga imkon gadar yaqgin bo’lishi
kerak.
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2. Iqgtisodiy gism

Malumki, tikuvchilik sanoati korxonalari material ko’p ishlatiladigan
tarmoglar gruppasiga kiradi, mahsulotning umumiy tannarxida xom ashyoning
salmog’i 85-89% ga etadi. Ishlab chiqgariladigan mahsulat sifatini pasaytirmagan
holda hom ashyo sarfi kamaytira borish fagat mahsulot tannarxini kamaytiribgina
golmasdan, balki xuddi shu migdordagi materialning o’zidan ko’p tayyor kiyim
tikishga imkon beradi.

Tikuvchilik korxonalarida mahsulot tannarxiga boshga bir gator omillar ham
tasir ko’rsatadi. Bularga asosiy, aynigsa yordamchi ish jarayonlarini
mexanizasiyalashtirish, jihozlarning xizmat muddatini uzaytirish, potok
liniyalarning nisbatini maqsadga muvofiglashtirish, mashinalarning bekor turib
golishga yo’l qo’ymaslik uchun xomashyo va materiallarni o’z vagtida etkazib
berish, shuningdek, remont metallarini va xarajatlarini kamaytirish va hokazolarni

misol keltirish mumkin.

2.1. Mahsulet ishlab chiqgarish va sotish rejasi

Bu qgismda tuziladigan rejalar mahsulot assortimenti va sifati, ishlab

chigarish hajmi, dastgohlar soni, smena soni va ish Soatlari, dastgohlarning bir

soatdagi unumdorligi, tayyor mahsulotning ulgurji va chakana narxlarini

ko’rsatadi.
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Bir yilda mahsulot ishlab chigarish rejasi

Jadval 26
Xom
IS rejimi |\ 1 hsulot ishlab chigarish ashyoga
bo’lgan
_ ehtiyoj
% Xom
< — " ashyodan
< = e mahsulot
§ 2_|€gl 5|3 ¢ chigish | _
> SSlsc| X | | 2| foizi S | @
—3|8e2| & = > | 2 > | 2
() Sz| O S =~ =
S |25 °
S
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Bolalar o < )
komplekt | o = pou Q 3 ~ - 10 <
i S R ® » |
—
Mahsulotni sotish rejasi
Jadval 27
S,O.t'Shga Ulgurja :
: mo’ljallangan . Jami mahsulot
Mahsulot Navi : . narxi, o
mahsulot miqgdori, , narxi, so’m
SO'm
dona
Ichki kiyim 1 oy 281060 2750 772915000
komplekti
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2.2. Ishlab chigarishdagi xom ashyo balansi

Bu gismda xom ashyoga bo’lgan ehtiyoj, uning narxlari, ishlab chigarishdan

olinadigan tayyor mahsulot va kaytimlar migdori va narxlari texnologik gismda

hisoblangan natijalar asosida hisoblanadi.

1 tonna maxsulot tannarxida xom ashyoning narxi:

Naral = (S Niota - Chig-Nenig) / V = (189662,25 — 1,03)/ 12,573 = 15084,8 so’m.

Xom ashyo balansi

Jadval 28
Ishlab chigarishga kelgan Ishlab chigarishdan olingan
Miqdori 1 Miqdori
tonna 1 tonna
i Mahs .
xom Jami mahsul Jami
xom ashyo narxi ul ot narxi
ashyo | % tn Y S turi % tn . S
narxi, | m.so’m narxi, | m.so’m
m.so’ m.so’m
m
Polotno 90 13,17 | 13000 171210 Komp
Tik. ipi 10 1,327 | 10500 13828,5 lekt 83 12,573 | 15084,8 | 189661,22
Tugma 1 0,132 | 20000 2640 Chigqi
Selofan 4 0,529 | 3750 1983,75 ndi 17 2,575 0,4 1,03
Jami 100 | 15,148 - 189662,25 | Jami 100 | 15,148 - 189662,25

2.3. Mehnat va kadrlar bo’yicha reja

Bu gismda yigiruv korxonasining ishchilar soni, ish xaqi fondi, mehnat va

ish xaqi bo’yicha texnik-igtisodiy ko’rsatkichlar aniglanadi. Ishchilar soni va ish

xaqi fondlarini hisoblash uchun zapravkadagi mashinalar soni, ish smenasi soni,

mahsulot ishlab chiqgarish rejasi, ishchilarning xizmat ko’rsatish normalari,

ishchilarning ishlab chigarish normalari, ish xagi to’lash formalari, tarif stavkalari

aniglanigan bo’lishi kerak.
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Texnologik gismdan ma’lumki, Korxonadagi ishchilar soni topshiriqga
asosan 30 ta.
Yordamchi sexlar ishchilari soni asosiy ishchilar sonining 30% miqgdorida gabul
qilib olamiz.
lyora = X 12530 / 100 = 30-30 / 100 = 9 loyihada 9 ta gabul gilamiz
ITR soni asosiy ishchilar sonining 15% miqdorida gabul gilamiz:
litr =Y las'15 /100 = 30-15/ 100 = 4,5 loyihada 4 ta gabul gilamiz

Ish xaqi fondini hisoblash uchun quyidagi jadvalni to’ldiramiz
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Ish xaqi fondi

Jadval 29
2 Ishchilar soni Miqdori
= =
= = 5 9 o
< = menalar s _ = s — = < 1=
2! A = e, 4= S
& < 9 Jami | 2 & 29 5 E 2 —~
= -2 = = = =
gl 1|23 88 | =& S
< S
1 2 3 | 456 7 8 9 10 | 11| 12 13
Bichuvchi 6 6| 2440 14640 | sbay | 2 | 720 40
mukofot
Tikuvchi - 14| - | - 14| 2440 34160 | ¥ | 3 | 876 40
Saralovchi . 5| - | - 5| 2440 12200 Moy 1 3 | 876 40
Dazmol . 5/ - | - 5| 2440 12200 'Sy | 3 | 876 40
Jami . 30| - | - 30| 2440 73200 - . .
Yordamchi 2440 Ishba
sex - 9| - | - 9 21960 | netd | 3 876 40
Jami - 39| - | - 39| 2440 95160 | - - -
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Soatlik ish xaqi fondi

Kunlik ish xagi fondi

Oylik (yillik) ish xaqi fondi

= k= Qo’shimcha Qo’shimcha < Qo’shimcha < 8 <
© 3 to’lov "i to’lov > “i to’lov > & S .
i S @ ‘D £ ‘B =
= 2 E g E 575
g 5 £ g - 5% e
e = % | m.so’m < % | m.so’'m € m.so’m E'o
[72) — < X S © O
— 2 L) ™ K
10411,2 | 4164,48 | 0,1 10,41 | 14586,09 |1,5| 218,79 14804,88 1036,34 15841,22
29924,16 | 11969,66 | 0,1 29,92 | 41923,75|15| 628,85 42552,60 | 7 2978,68 45531,28
10687,2 | 4274,88 | 0,1 10,68 | 14972,76 | 1,5| 224,59 15197,35| 7 1063,81 16261,16
10687,2 | 4274,88 | 0,1 10,68 | 14972,76 | 15| 224,59 15197,35| 7 1063,81 16261,16
61709,76 | 24683,9| 0,1 61,69 | 86455,36 | 1,5| 1296,82 87752,18 | 7 6142,64 93894,82
19236,96 | 7694,78 | 0,1 19,23 | 26950,97 | 1,5| 404,26 2735523 | 7 1914,86 29270,10
80946,72 | 32378,68 80,92 | 113406,33 1701,08 115107,41 8057,5 123164,92
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Injener texnik xodimlarning vyillik ish xaqgi fondi lavozim okladlarni
xodimlar soniga ko’paytirish orgali aniglanadi. Ularni rag’batlantirish ish xaqi
fondiga kiritilmaydi. Natijalar quyidagi jadvalda aks ettiriladi.

Injener texnik xodimlarning yillik ish xaqi fondi

Jadval 30
L avozimi ITR soni Oylik ?kladl, - Ish xaqgi fondi __
so’m oylik yillik
Sex boshlig’i 1 684000 684000 8208000
Usta 3 540000 1620000 19440000
Jami 4 576000 2304000 27648000
Ishchilar soni va ish xaqi fondining yig’ma tavsifi
Jadval 31
Ishchilar '322?]':” Yillik ish xaqi fondi O’rtacha oylik ish xagi
Kategorlyasi " o1 % | mingsom | % yillik oylik
lchdagi | a9 | 907 | 123164,92 | 81,66 | 315807487 | 26317290
ishchilar
ITR 4 | 93 27648 | 18,34 6912000 576000
Jami 43 | 100 | 150812,92 | 100 | 350727721 292273,1

Mehnat va ish xagi bo’yicha texnik-iqtisodiy ko’rsatkichlar
Bu ko’rsatkichlarni aniglashda ishlab chigarishda band bo’lgan ishchilar soni
hisobga olinadi.
1. Bir ishchining mehnat unumdorligi, dona/s:

ac

11, =

buerda: Vi —umumiy ishlab chigarilgan mhsulot, dona
2. 100 kg mahsulot uchun ish hajmi:

p o _teTi100 3024404100 oo oo
| B 10927 .61

buerda: V- umumiy ishlab chigarilgan mahsulot, kg
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3. Bir ishchining o’rtacha soatli ish xagi, so’'m

5 o O 11306330 0
wmy T, 30-2440

ac

bu erda: Fs — soatli ish xaqi fondi, so’m

2.4. Mahsulet tannarxi, foyda va rentabellik bo’yicha reja
Korxona faoliyatini belgilovchi asosiy ko’rsatkich bu mahsulot tannarxidir.
Bu gismda tannarxi, foyda va rentabellik oldingi gismlarda hisoblangan natijalar
bo’yicha hisoblanadi.

Mahsulot tannarxi kalkulyasiyasi

Jadval 32
_ _ Kalkulyasiya
t/r Kalkulyasiya moddalari
Xarajatlar migdori, ming so’m
1 2 3
| | Xom ashyo sarfi 189662,25

Il. | Ish xarajatlari:

2 | Ish xagi jamg’armasi 150812,92
Ish xagidan ajratmalar:

3 | a)ijtimoiy sug’urta (1%) ;ggg’ig
b) bandlik fondi (1,5%) ’

4 | Sex xarajatlari (45%) 67865,85

5 Vositalarni ishlab turishi va 22621.95

ekspluatasiyasi xarajatlari (15%)

6 | Ishlab chiqgarish xarajatlari 90487,8
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7| e g
Jami ish xarajatlari 245975,918
To’la tannarx 435638,168
Mahsulotni sotish narxi 772915
Foyda 337276,832
Mahsulot rentabelligi % 43,6
1 so’mlik mahsulotga sarf, tiyin 56,36

To’la tannarx kalkulyasiyaning | va IT moddalari yig’indisi orgali aniglanadi.
Foyda quyidagi formula orqali aniglanadi:
F=S,-T,=772915 - 435638,168 = 337276,832
bu erda: S, — mahsulotni sotish narxi, so’m
T, —to’la tannarx, so’m
Rentabellik quyidagi formula orqgali aniglanadi:
Rman =F 100/ S, = 337276,832-100/772915= 43,6
1 so’mlik mahsulotga sarf quyidagi formula orgali aniglanadi:
Zyan = Tn 100/ S, = 435638,168-100/772915= 56,36
Kapital xarajatlarni goplash muddati quyidagi formula orgali aniglanadi:
Kqop= Tn/ F =435638,168/ 337276,832=1,3 yil

2.5. Texnik-iqgtisodiy ko’rsatkichlar
Bu gismda texnik —iqtisodiy ko’rsatkichlar jadvali to’ldiriladi va imkon

gadar ishlayotgan korxona ko’rsatkichlari bilan giyosiy tahlil keltiriladi.
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Loyihadagi korxonaning texnik-igtisodiy ko’rsatkichlari

Jadval 33
tr Ko’rsatkichlar Ob’ilr‘i?g"i" Migdori
1 2 3 4
1 | Mahsulot chigish foizi % 83
2 | Mahsulot ishlab chigarish hajmi dona 281060
3 | 1 dona mahsulot sotish narxi so’m 2750
4 | Asosiy ishchilar soni Kishi 30
5 | O’rtacha oylik ish xaqi so’m 292273,1
6 | Mahsulot tannarxi so’m 435638,168
7 Foyda so’m 337276,832
8 | Rentabellik % 43,6
9 | Kapital xarajatlarni qoplash muddati yil 1,3
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3. Mehnat muhofazasi gismi
Tovush to’lginlarining organizmga ta’siri.

Sog’lom insonning eshitish analizatorlari tezligi 16 dan to 20 ming Gs gacha
oraligdagi yuvush to’lginlarini gabul gila oladi. Tezligi 16 Gs dan past bo’lgan
tovush to’lginlari — infratovush, 20 kGs va undan Katta tezlikka ega bo’lgan
to’lginlar — ultratovush deb nomlanadi.

Eshitish analizatorlariga ta’sir ko’rsatadigan tovush signallarini 2 guruhga
bo’lish mumkin:

1) tonlar;

2) shovqinlar

Tonlar — tezligi doimiy bo’lgan yoki har xil vaqgtlarda xarakterli o’zgarishlarga
uchraydigan tovush to’lginlaridir.

SHovginlar — har xil tonli tovushlarning bir-biriga qo’shilib kelishi
aralashmasidan iborat. Ularning targalishi energiya tarqalishidan iborat.

Tovush energiyasining atrof muhitga va tirik organizmlarga ko’rsatadigan
ta’sirini ifodalash uchun tovushning tezligi va tovushning ingensivligi — shiddati
yoki jadalligi (kuchining yuqori yoki past bo’lishi) kabi fizik Kkattaliklardan
foydalaniladi.

Tovushning shiddati (intensivligi) deganda tovush yoyiladigan yuzadan vaqt
birligi ichida o’tgan energiya ogimiga aytiladi. Uning o’Ichovi gilib Vt/sm® yoki
Erg/sek*sm? yoki desibel gabul gilingan. Insonning odatdagi so’zlashishida hosil
bo’lgan tovush shiddatining o’rtacha giymati 60 Db ga teng bo’lsa, bagirganda bu
ko’rsatkich 80 Dbga va undan yuqori bo’lishi mumkin. Harakat gilayotganda
avtomobilning shovqgini 80—100 Dbga qo’tariladi. 80—90 Db shovqinli muhitda
insonning tovush to’lginlarini qgabul qilish qobiliyati zaiflashadi. Tovush
to’lqinlarining darajasi 120 Db ga etganda eshitish organlarida og’riq paydo
bo’ladi. Kuchi 140 Db va undan ortiq bo’lgan tovush esa o’rta va ichki qulogda
patologik o’zgarishlarning yuzaga kelishiga sabab bo’ladi. Bu vaqt eshitish sezgisi

muvaqqat ravishda pasayadi. Uzoq muddat kuchli tovushning ta’sirida golgan
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inson butunlay kar bo’lib golishi mumkin. Bunday holatda eshitish markazida
mikrosirkulyasiya va metabolizm jarayonlari buziladi, eshitish nervlarining
distrofiyasi rivojlanadi.

YUgori shiddatli tovush ta’siri natijasida organizmning umumiy holatida ham
keskin o’zgarishlar (masalan, hushdan ketish kabi) paydo bo’ladi. Intensivligi
nisbatan pastroq (90 Db) shovginlarning organizmga uzoq muddatli ta’siri ham
shovqin travmatizmiga sabab bo’ladi. SHovqinning organizmga salbiy ta’siri
oddiy tovush tonlariga nisbatan kuchlidir.

100 Db va undan yugori shiddatga ega bo’lgan shovginning organizmga ta’siri
natijasida oliy nerv faoliyati ham buziladi.

SHuni ham ta’kidlash kerakki, intensivligi unchalik kuchli bo’lmagan
shovqginlar organizmga uzoq muddat ta’sir gilsa, odamda tez charchash, xotiraning
susayishi, e’tiborsizlik, mehnat gobiliyatining pasayishi, tez qo’zg’aluvchanlik,
asabiylashish kabi holatlar kuzatiladi. YUqori shiddatli shovginlarning ta’siri
natijasida funksional o’zgarishlar zudlik bilan rivojlanadi va uning alomatlari tez
orada ko’zga yaqQol tashlanadi. Bu sharoitda yurak-tomir sistemasining
faoliyatida bir qgancha o’zgarishlar (arterial bosimning ko’tarilishi, sinusli
bradikardiya, aritmiya va b.) paydo bo’ladi. Bu o’zgarishlar nerv sistemasi
funksiyasining buzilishi natijasida paydo bo’ladi. YUrak mushaklarining
funksional holatlaridagi o’zgarishlar esa markaziy boshgarish mexanizmlari
hamda toj arteriyalari tonusining ortishiga bog’ligdir.

Ultratovush to’lginlaridan har sohada, shu jumladan medisinada keng
foydalaniladi. Demak, uning organizmga patogen ta’sirini o’rganish Katta
ahamiyatga egadir. Kuchsiz ultratovush medisinada davolash maqgsadlarida
go’llaniladi.  Uning  yordamida vyallig’lanish  jarayonlarida  to’qimalar
«mikromassaj» gilinadi va bunda teri gatlamlaridagi qon tomirlari kengayib bir oz
gizaradi. Bundan tashqari, ultratovushning bakterisid ta’siri ham bor. Ultratovush
asosida yaratilgan ba’zi apparatlar diagnostikada keng qo’llaniladi.

Ultratovush to’qimalarga mexanik, termik va kimyoviy mexanizmlar orqali

ta’sir ko’rsatadi. Uning mexanik ta’siri akustik to’lginlarning paydo bo’lishi va
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ularning qolishiga bog’lig. Ultratovushning ta’siri natijasida organizmning
suyuglik mubhitlarida ko’p miqdorda mikroskopik pufakchalar (kavaklar) paydo
bo’ladi. Bu hodisaga «kavitasiya» deyiladi. Kavitasiya natijasida organizmning
suyugliklari (qon, limfa, xujayralararo suyuqgliklar) to’qimalarga kuchli tazyiq
ko’rsatadi. Ultratovushning ta’sirida to’qima hujayralari va organoidlari
membranalarining emirilishi, hujayra yadrolarining shikastlanishi, xromosomalar
va yirik molekulalarning nisbatan mayda zarrachalarining hosil bo’lishi kuzatiladi.
Ularda bo’linish, hujayra protoplazmasining vakuolizasiyasi yuzaga kelishi
mumkin. Ultratovush to’lginlari molekulalarning titrogli harakatini tezlashtirib,
to’qimalarda ko’p issikdik energiyasini hosil giladi. Bu esa to’qimalarning
gizishiga olib keladi.

Ultratovushning to’qimalarga kimyoviy ta’siri uning mexanik, kavitasion va
termik ta’sirlari bilan chambarchas bog’liq. Kavitasiya bo’shliglarida murakkab
kimyoviy reaksiyalar, chunonchi ularning devorlarida elektr zaryadi paydo
bo’lishiga olib keladi. Bundan tashqari, kavitasion qavatlarda ultrabinafsha
nurlanish ham yuzaga keladi. Bu vaqtda mugarrar paydo bo’luvchi
elektrokimyoviy va fotokimyoviy reaksiyalar molekulalarning ionlashuviga sabab
bo’ladi. SHu jumladan suv ionlashib, natijada kimyovii jihatdan o’ta faol
mahsulotlar — atom shaklidagi oksigen va gidrogen, peroksidlar, erkin radikallar
hosil bo’ladi.

Bu jihatdan ultratovush va ionlashtiruvchi radiasiyalar bilan alogador bo’lgan
shikastlanishlarning biokimeviy va patofiziologik xususiyatlarida o’xshashliklar
mavjud. Ultratovush ta’sir gilgan to’gimalarda zaharli moddalar — ammiak, sianid
Kislotasi, azot Kislotasi kabi moddalar gayd gilingan. Ularning ta’siri natijasida
kolloid sistemalarda o’zgarishlar paydo bo’ladi, chunonchi, ogsillarning
denaturasiya  (koagulyasiya)si  yuz  beradi.  Ultratovush  xujayralar
membranalarining va boshga biologik to’siglar — barerlarning o’tkazuvchanligini
oshirish qgobiliyatiga ega.

Ultratovushning patogen ta’sirining asosini to’qimalarda hosil bo’ladigan
biologik faol moddalar va zaharli mahsulotlarning organizmda hosil bo’lib
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targalishi va shu tufayli yuz beruvchi patologik o’zgarishlar hamda reflektor
reaksiyalar tashkil giladi. Ichki sekresiya bezlari, yurak-tomir sistemasi va eshitish
organlari ultratovushning ta’siriga nisbatan nihoyatda sezgirdir. Kuchli ultratovush
ta’sirini boshidan kechirgan odamlarda nerv sistemasining o’zgarishlari, jumladan
tezda toligish, charchashlik, origlash, qo’llarining titrashi, kuchli terlash, issiglik
boshqarilishi va yurak-tomir sistemasi faoliyatining buzilishlari kabi hodisalar

uzoq muddat davomida saglanishi mumekin.
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1. Xulosa

Menga kafedra tomonidan berilgan bitiruv malakaviy ishi «Ishchilar soni
30 ta bo’lgan bolalar komplektini tikishga ixtisoslashgan kichik korxonani
loyihalash» mazzusida bo’lib, loyiha jarayonida engil sanoat mahsulotlari
texnologiyasi yo’nalishi bo’yicha o’zlashtirgan nazariy va amaliy bilimlarga

asoslangan holda bajarildi.

Loyihani bajarishda korxonalarni ishlab chiqarish va boshqarish strukturasi
ma’lumotlari, adabiyotlar, davlat standartlaridan, ko’rsatmalardan va me’yoriy
xujjatlardan foydalanib, mustaqil ravishda hisoblar qilish va konstruksiya tuzish,
kiyimni bazaviy konstruksiyasini, modellash, zamonaviy asbob-uskunalarni va
ilg’or texnologiyani hisobga olib ishlov berish usullari qo’llanildi. Olingan
natijalarga ko’ra loyiha amalda qo’llanilganda mehnat sarfining kamayishi 12,86
%, mehnat unumdorligi 14,89 % tashkil etdi. Loyihada zamonaviy texnika va
ilg’or texnologyalarni qo’llash natijasida mexanizasiyalash darajasi 85 % tashkil
etishi, jarayondagi ishchilarni qo’l mehnatini kamayishiga erishildi. Korxona agar
ishlab chiqarishga tatbiq etilsa, uning bir yillik iqtisodiy samaradorligi 337276,832
ming so mni tashkil etadi.

Bitiruv malakaviy ishini bajarishda ishlab chiqarish texnologik jarayonlarni
loyihalashda ishchilarning mehnat sharoitlarini yaxshilash, ulari rag’batlantirishga
¢’tibor qaratilgan. Bitiruv malakaviy ishini bajarishda hisob kitob ishlarini
rasmiylashtirish oson bo’lishida jadvallar, grafiklar va rasmlardan foydalanishda
kompyuter- texnologiyalarini qo’llashga katta e’tibor qaratildi. Kiyim
konstruksiyasini loyihalash va tikuv sehi joylashmasini kompyuter dasturlaridan

foydalanib chizmalar chizildi.
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[IIBeiinasa ManiHkKa

[lIBetinast mammuHa (B OwbiTy IlIBefiHas MammHka) (aHria. sewing machine) —
TEXHUYECKOE YCTPOWCTBO JUISI COEOUHEHUS W OTHAEIKA MaTepUuajoB METOJIOM
muThs. [lIBeliHbpIe MaIIMHBI IPUMEHSIOTCS B IIBEHHOW, TPUKOTAXKHOH, OOYBHOU U
JIPYTUX OTPACIIAX JETKOU MPOMBIIUIEHHOCTH, a TaK>Ke B OBITY.

1 Uctopus nzobperenus
2 Buapl mBeWHBIX MAIIH

2.1 beITOBEIE MIBEWHBIE MAIIMHEI SINGER oo
2.2 TIpOMBIIIIICHHBIE IBEHHBIC MAIITHHBI y B
3 Bubl nieperieTeHuin " 3

3.1 LlenHoM CTEXOK -
3.2 OBepsIOYHBIN OB
3.3 YeqHOYHBIN CTEIKOK
4 MexaHu3M NoJa4u
4.1 Jlanku

HcTtopust uzoOpeTeHus

Co3gaHne MIBEHHOM MaIIMHBI OTHOCUTCS KO BTOpoi mosioBuHe XVIII Beka.
[lepBbie MIBEMHBIE «MAIIMHKW» OTIMYAIMCh TEM, YTO MOJHOCTHIO KOMHMPOBAJIU
METOJI pyJHOTO TIoNydenns crexka. Ho B 1814 roxy aBcTpuiickuii moptroit Mosed
Magepcneprep co3iain ULy € YIIKOM y OCTpUS OJHOTO M3 KOHIIOB (Jaiee
CUMTAETCA YTO BEPX MIJIBI TOT, 4TO ¢ ymkoMm). CrnycTs HECKOJbKO JieT duiiep,
['n66one, Yonrep Xaut, Onuac Xoy U Apyrue y4d€éHble Hayanu padoTaTh Haj
MOJTYYEHHUEM CTEXKKa C MOMOIIBIO UTJIBI C YIIIKOM.

B 1830 rony baprenemu TumoHbE MOMy4YMsI NATEHT HA IIBEHHYIO MAlluHy M
OTKPBLJI MIEPBYIO B MUPE aBTOMATU3UPOBAHHYIO IIBEHHYIO (PabpuKy.

B 1845 rogy Ommac Xoy B CIHIA pa3paboTall 4eTHOUHBINH CTEXOK U MOIYUUIT
MATEHT Ha MBEWHYI0 MAIIMHY C ATUM CTEKKOM, KOTOpasi paboTajia cCo CKOPOCTHIO
300 crexxkoB B MUHYTY. OCOOCHHOCTHIO MEXaHM3Ma dTOW MAIIWHBI OBLJIO TO, YTO
urjia JBUTAJlaCh TOPHU30HTAJIBHO, a CIIMBA€Mble TKAaHW pAcIoOJIarajuch B
BEPTUKAJIBHOM MJIOCKOCTH U MOTJIM MEPEMEMAThCA TOJIBKO MO MPSIMOUN JTUHUU, YTO
BBI3BIBAJIO HEKOTOPOE HEYA00CTRBO.

B 1850 rony B mBeiliHOM ammapare A. Bunbcona, a mosxe B 1851 romy u B
MairHax 3uHrepa u ['mb0ca wuria gBuragach BEpPTHKAJIbHO, a TKaHb, IpHKaTas
CIeIMAJIbHONW JIAMKOM, pacroJjiarajach Ha TOPU3OHTaIbHOM Tuiathopme u eé
MPOJIBUKEHUE OCYIIECTBISAIOCH MPEPHIBUCTO JBIKYIIMMCS 3y04aThiM KOJIECOM, a
BITOCJICJICTBUM — 3y0UYaTOM MIACTUHKOM (pEerKoif).

C kaxaol co34aHHOM MOJENbI0 IIBEHHOM MAaIIMHBI KOHCTPYKIHUS IIBEHHOMN
MaIluHbl  yCIIOXKHSIACh W COBEPIICHCTBOBANACh, OHW CTAHOBWIHNCH OoJiee
OBICTPOXOJIHBIMU U CTICI[UATU3UPOBAHHBIMHU.
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[IBeitHas MarmHa H300peTEHHAS

OmuacoM Xoy B 1845 1. UronpHas nnactuHa, jganka u
TPAHCTIIOPTED
IIBEHHOMN MAaIlIMHBI

Buab! mBeMHBIX MaIlIuH

brITOBBIC MIBEMHBIC MaIlIMHbBI

[IIBeiHbIC MAIIMHBI YSTHOYHOT'O CTEXKKA
MexaHn4YecKHe U AJICKTPOMEXAHUYECKHE

=
Y r
\—

B MexaHnuyeckux IIBEHHBIX MAallMHAX 3a MEPEMENICHUE WIJIbl U JIBUKEHUE
TpaHCIOpPTEpPAa TKAHU OTBEYAIOT IIECTEPEHKH CIElUaJIbHOW (OPMBI, pbhIYar,
KoJ€ca, KONMUPBl M TOMY IMOAOOHAs MeXaHuka. MaluHbl ¢ MEXaHHUYECKUM
YOPaBJICHHEM, B CHJIy TEXHOJOTHUYECKHX OCOOCHHOCTEH, MOTYT BBITIOJTHATH

OTPAaHMYEHHOE  KOJIMYECTBO  CTPOYEK  OTHOCHUTEIBHO  MPOCTOM  (POPMBL.
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MexaHnueckue MalluHbl IPUBOIATCS B JEMCTBUE BPALLIEHUEM PYKOSATKA MaXOBHKA
WU UMEIOT HOXKHOM NIPUBOJ. MaxOBHUK 3JIEKTPOMEXaHUYECKONW MAIMHBI BpaIaeT
JJIEKTPOABUTATENb, @ CKOPOCTb WIUTbA PEryJHPYETCs HAXKATUEM Ha Ieallb.
CylecTBYIOT MOJIENH, MO3BOJIIONIME BBIIOJHATH IUTHE O€3 menanu (Ha HUX
YCTaHaBJIMBAETCSl KHOMKA «CTAapT/CTOI» U PETYJISATOP CKOPOCTH LLIUTHS).

MammHbl ¢ MUKPOIIPOLIECCOPHBIM YIIPABJICHUEM (KOMITbIOTEPHBIE MAILIUHBI)

B mammnax ¢ MHUKPOIIPOOCCCOPHBIM YIIPABJICHHUCM, IICPCMCIICHUCM TKAHHU W HIJIbI
YIIPaBJIIACT MUKPOIIPOICCCOP. Takoiu IMPUHOUII YIIPABJIICHUA CHUKACT OI'PAaHUYCHUA
Ha CJIOJKHOCTB CTPOYCK M HAa UX KOJIHYCCTBO. Bcé OIIPCACIIACTCA 00BEMOM TIIAMSITH
)51 nporpaMMoﬁ, KOTOPYIO IIPOU3BOIUTCIIL 3aJIOKHII B TY HWJIHW HHYIO MOICIIb.
TonpKO MamIUHBL C KOMIIBIOTCPHBIM YIIPABJICHUCM MOI'YT BBIIIOJHATH IICTIIM «C
TJIa3KOM» U CJIOJKHBIC JCKOPATHUBHBIC CTPOYKHU.

BrernmmBanbHbIC MAIIMHBL

[Ipu pabGoTe Ha BBIIIMBAJIBHOM MAaIlMHE TKaHb 3aKpEIUIsAeTcsl B IISJIbLIAX.
Mexanusm nmpuBOIA ISUIEL MTOTYyYaeT KOMaHbl OT KOMITBIOTEPA HA NIEPEMEIICHUE
TKaHH B COOTBETCTBUHM C MPOrPpaMMOM — «JIM3alHOM MAIIMHHOMW BBIIIUBKI.
[Tocne 3aBepiieHUsT BBIIIUBKA BCeX (pParMeHTOB OJHOTO IIBETa, MallluHa
MIPUOCTAHABIIMBAETCS M OKUAAET 3alPaBKy HUTHU CICAYIOMIETO [BETA.
[1IBeiHO-BRIIIMBAJIbHBIC MAIIIMHBI

MamHbpl 3TOro Kjacca MpEICTaBIAIOT COO0W MaIIMHBI ¢ MHKPOIPOIIECCOPHBIM
VOpPaBJICHHEM K KOTOPHIM MOXHO TIOJKJIIOUUTHh BBINIMBAIBHBIA OJOK U
MCIIOJIB30BaTh MAIIMHY B KAYECTBE BBIIIMBAJIbHOM.

IIIBetiHbIC MAIIIMHBI [IEITHOTO CTEKKA

OBepiioku

[ImockomoBHBIC MAIIIMHBI

Kogsepnoku

[ImockomoBHAas MallIuHa, COBMENIEHHAS C OBEPIIOKOM

ITommmBoOYHBIE MAIIMHBI

ManuHsl, BRIIOJHSIONINE TTOTAHHOM IIOB IIEMHBIMU CTSKKAMM C U3HAHKHU

[IpOMBINIJIEHHBIE IIIBEWHBIE MAIIUHBI

OTH 1IBEHBIE MAIIMHBI OTIMYAIOTCS Y3KOM cHernuanu3anvedl u/uian OONbIIuMU
IPOU3BOAUTENLHOCTBIO M HM3HOCOCTOWMKOCThIO. KiaccuduiupoBars MaiimHbl
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MPUHITO MO HA3HAYCHUIO, YPOBHIO CHEHHAIN3ALUU, BUAY NEPEIUICTCHUS HUTEHU.
OpuH 13 pacnpoCTpaHeHHBIX BAPUAHTOB KJacCU(PUKAIIMU TPUBEICH HIUKE:
JIJ1s1 U3rOTOBIICHUS OJICHK b

[IIBeiiHBIC MANIMHBI YSJTHOYHOI'O CTEIKKA
OIHOUTOJIbHBIE PSIMOCTPOYHBIE

JIByXHUTOJIbHBIE IPSIMOCTPOYHBIEC

3ur-3ar

PykaBHble

KononkoBbie

[IIBeiiHbIC MAIIMHBI IIETTHOT'O CTEXKKa
[IpssmocTpoUHBIE

IToagmmBouHbIE

OBepiioku

ITnockonIoBHBIC MAITMHBI

ABTOMATEHI

IletenbHbIC

IIyroBuunble

3aKpenovyHbIe

JIns npuImBaHus KapMaHOB

BeinmBansHbIe

CrnenuanbHbIe

CKOpHSKHBIE

Memko3amBOYHEIC

KoBpoBbIe OBEPIIOKH

OOyBHbIE

JIns1 U3roTOBIEHKS TAPYCOB U MHOXECTBO APYTUX

LlermHoM CTEXOK

[IToB ONHOHUTOYHOI'O LEMHOTIO CTEXKKA BBIMOJHSAETCS OJHOW HUTBIO, U OYEHb
JIETKO PacIyCKaeTCs MPH MOBPEKICHUN HUTHU WIJIH Opake MpH IIUTHE.

[IToB n3 TakMX CTEKKOB YACTO MPUMEHSAETCS JJISI 3al1MBAHUS MEIIKOB, TaK KaK €ro
JIETKO PACIlyCTUTh, KOTJA IMPUXOAUT BPEMsI MELIOK OTKPbIBATH. [l 3TOM wLenn
MIPOU3BOIATCS MEIIKO3aIIMBOYHBIE MALLIMHBI.

[ToB, ciaenaHHbI OJJHOHUTOYHBIM IIETTHBIM CTEKKOM. LleHTpanbHas netns - Opak,
ATOT LIOB MOJT HATPY3KOW PacHyCTUTCS.
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Mexanu3mbl (GOpMHUPOBAHUSI IETIH LIETTHOTO CTEXKKA

JIByXHUTOYHBIN IEMHOW CTEXKOK BBIMOJIHSAETCS JBYMSI HUTSIMHU U HE PACIyCKAETCA
MpU MOBPEKAECHUU OAHOM W3 HUTEH. LII0B, BBINIOTHEHHBIM TAKUMH CTEKKAMU
MOKHO BCTPETHUTh, HAIIPUMED, HA TOSACE JHKUHC.

OBepJIOYHBIN 1110B

OBepJIOUHBI LIOB SIBJISIETCS BapUAIlMEH IIBA LEMHOTO CTEXKA M BBIIOJIHIETCA
BCErja Mo Kpaw marepuaina. Takoil OB MOKET ObITh BBIIIOJHEH JIBYMS, TPEMs
WJI YETBIPBMSI HUTSIMH, OJTHOW WIIM IByMs UTJIaMu. Yaimie BCero, OBEpJIOYHBIE MBI

IMPHUMCHATIOTCA OJI 3alllUThI Kpasa MaTCpurajia OT OCBIIIaHNA.

Ye THOUHBIA CTEXKOK

[TpuHun ¢hopMUpOBaHUS CTPOUKH MAIIMHOW YEIIHOYHOTO CTEKKA

MexaHu3M npuBOAa WIJBI COOOIIAET UIJIE, B YIIKO KOTOPOH 3alpaBiieHa HUTH,
BO3BPATHO-TIOCTYIIATENIBHOE JABMIKEHHE. B pe3ysbrare OCYIIECTBISETCS IPOKOI
UIJIOW MaTepuaia, IPOBOJ YEPEe3 HEr0 BEPXHEW HUTH U CO3MAHUE Y YIIKA WIJIBI
neTyii. MexaHu3M 4yellHOKa 00ecleunBaeT 3axBar MeTiau, €€ 00BOJ BOKPYT LIMYJIH
C HWDKHEW HUTBIO. MEXaHU3M HUTEIPUTATMBATENSI CMAThIBAET HUTH C KaTYILKH,
cAEPruBaeT €€ ¢ YeJIHOKAa M 3aTATMBAET CTEXOK. MeXaHu3M TpaHCHopTEpa TKaHU
IIEpEeIBUTAECT MaTepral Ha JUIMHY CTEXKKa.
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Bce Mmexanu3mebl Y MCXaHUYCCKUX MAIlIWH ITOJIYYarOT ABHXKXCHHUC OT I'NIaBHOT'O BaJlad,
IMPpUBOAUMOT'O BO BPAIICHHUC 3JICKTPHUYICCKUM HUIJIN MCXAHUYCCKHUM IIPUBOIAOM.

MexaHuzm IHoga4uun

Mexanu3Mm mnojadyu (TpaHcropTEp) ObIBaeT HIKHUHN, BEpXHUN, TBOWHOW, U C
TPOMHBIM MPOJABUKEHUEM — KOTOPBIA HE OTIIYCKAeT MPUKUM TKAHHU NAXKE IS
TOTO, 4YTOOBI TEPECTAaBUTh JIANKy. bBIBaeT OJHOHANpABIEHHBIN, ObIBaET
ITOBOPOTHBIM.

Jlanku

VY mBeHHBIX MaIllMH JIanKa A0 KHA MPUKUMATh MaTepuai K TOBEPXHOCTH CTOJIA,
4yTOO MPH BHITSITUBAHUY BEPXHEH HUTHU HE aBaTh CBOOO Bl MaTepuaty. Jlanku
CYIIIECTBYIOT B OOJIBIIIOM Pa3HOOOpa3Uu, U MEHSIOTCS B 3aBUCUMOCTU OT (hOPMBI
MPUIIUBAEMBIX AJIeMEHTOB. CrielMaibHbIC JaKX CYIIECTBYIOT JIJIsl IPUIIIUBA
MyTOBUII, JIEHT, 3aCTEKEK-MOJIHUAM, JJI pa3HOTO BHUIA MOATHOA KpaéB, BIIMBA
KaHTOB, IIITOIIKH, BRIITUBAHMS M TaK J1ajiee.
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