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Annotatsiya

Darslikda tikuv buyumlarini ishlab chigarishning zamonaviy strukturasi,
texnologik jarayonlarni loyihalashga  qo‘yilgan umumiy talablar, asosiy
bosqgichlari, texnologik ogimlarni tashkil gilish asoslari va ularning tavsifi, tikuv
korxonalarining asosiy sexlari va ularning vazifalari berilgan. Tikuv buyumlarini
ishlab chigarishda avtomatlashtirilgan tizimlarni qo‘llash, gazlamalarni bichishga
tayyorlash va ularni ratsional bichish keltirilgan.

“Texnologik jarayonlarni loyihalash” fanidan darslik “Yengil sanoat
texnologiyalari va jihozlari” yo‘nalishi bo‘yicha ta’lim oluvchi bakalavrlar uchun
mo ‘ljallangan.

AHHOTALIUSA

B yueOHMKE u3JI0)KEHAa COBPEMEHHAsl CTPYKTypa IIBEWHBIX W3IEIHM,
oOuue TpeOOBaHUs K MPOEKTUPOBAHUIO TEXHOJOTMYECKHUX MPOLIECCOB, OCHOBHBIE
JTaIlbl, OCHOBBI TEXHOJIOTMYECKMX IIOTOKOB, OCHOBHBIE II€Xa IIBEMHBIX
MPEANPUITUNA U UX 3aJa4U.

[IpuBeneHbl  UCIHOJB30BAHME  ABTOMATU3UPOBAHHBIX  CUCTEM  JUJIS
IPOM3BOACTBA IIBEWHBIX MW3ACIUM, MOATOTOBKA TKAaHHM K PACKPOW U
paLMOHATIBHBIA PACKPOM AETAJIEH OJICKIbI.

VY4eOHuk «IIpoextupoBanue TEXHOJIOTUYECKUX IIPOLIECCOBY»
MpeIHa3HavYeH JUisd 0aKalaBpoB IO HarpaBieHUIo0 «TexHomornu u 000pya0BaHUS
JETKOW MPOMBIIUIIEHHOCTH.

Annotation

The textbook outlines the modern structure of garments, general
requirements for the design of technological processes, the main stages, the basics
of process flows, the main shops of garment enterprises and their tasks.

The use of automated systems for the production of garments, the
preparation of fabric for cutting and the rational cutting of clothing details are
given.

The textbook "Designing Technological Processes" is intended for
bachelors in the direction of "Technology and equipment of light industry."



KIRISH

O‘zbekiston ilm-fan, intellektual
salohiyat sohasida, zamonaviy
kadrlar, yuksak texnologiyalar
borasida dunyo miqgyosida
ragobatbardosh bo‘lishi shart.
Shavkat Mirziyoev

Respublikamiz taraqqgiyotining hozirgi bosqichi har qaysi soha oldiga
murakkab, miqyosi mislsiz yangi vazifalar qo‘ydi. Yengil sanoat xodimlari
korxonalarini gayta qurish, uskunalarini zamonaviylashtirish, ishlab chigarishni
kompleks mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish, yuqgori sifatli chiroyli
kiyimlarning ommaviy turlarini tikadigan yuksak unumli, tezda gayta moslanuvchi
yangi ogim liniyalarini qurish yo‘li bilan ishni tubdan yaxshilashlari kerak.

Tikuvchilik sanoatida bu vazifalarni bajarish uchun, avvalo, texnologiyani
takomillashtirish talab gilinadi.

Yangi kam operatsiyali texnologiyalar yaratish tikuvchilik buyumlariga
ishlov berishni takomillashtirishdagi istigbolli yo‘nalish hisoblanadi.

Yuqori sifatli kiyimlarni ommaviy tikishning kompleks avtomatlashgan
korxonalarini yaratish, jumladan, ishlab chigarishning tayyorlov-bichish, tikish va
pardozlash bo‘limlaridagi tayyor mahsulotni o‘rash va saqglash joylaridagi asosiy
texnologik jarayonlar uchun hisoblash texnikasi, mikroprotsessor vositalaridan
keng  foydalaniladigan  maxsus  ixtisoslashgan  sistemalar, liniyalar,
robotkomplekslar, yangi yarim avtomat tikuv uskunalari ishlab chigishdan iborat.

Yengil sanoat - sanoatning yirik tarmoglaridan hisoblanadi. U aholining
iste’mol buyumlariga (kiyim kechak, poyabzal, trikotaj va boshgalarga) bo‘lgan
shaxsiy ehtiyojlarini gondiradi, shu bilan birga shu buyumlarni ishlab chigarish
uchun hamda sanoatning boshga tarmoglarida foydalaniladigan materiallarni

(gazlamalar, iplar, tabiiy va sun’iy charm, mo‘yna va hokazolar) tayyorlab beradi.

4



Yengil sanoat tarkibiga to‘gimachilik, tikuvchilik, charm-mo‘yna va poyabzal
hamda boshga tarmoglar kiradi. To‘gqimachilik sanoatida paxta, jun, zig‘ir va
boshga xom ashyolar gayta ishlanadi, turli gazlamalar tayyorlanadi, shuningdek,
trikotaj buyumlar, to‘quv galantereya buyumlari va boshqgalar chigariladi.
To‘gimachilik sanoatining salmog‘i yengil sanoat tarmoglari ichida eng yuqori
bo‘lib hisoblanadi. Tikuvchilik sanoati aholi uchun kiyim-kechak tayyorlaydi.

Uning salmog‘i yengil sanoat umumiy hajmining 1/5 gismini tashkil giladi.
Charm, mo‘yna va poyabzal sanoatida charm, mo‘yna xom ashyolari gayta
ishlanadi, sun’iy mo‘yna, poyabzal va charm galantereya buyumlari tayyorlanadi,
shuningdek, yengil sanoat va xalq xo‘jaligi korxonalari uchun material va
buyumlar ham chigariladi.

Sanoat birlashmalari va korxonalarini rivojlantirishning intensiv yo‘lini
samarali amalga oshirishning asosiy yo‘nalishlaridan biri ishlab chigarishni tashkil
qgilish jadvallarini yanada takomillashtirish zarurligidir.

Ishlab chigarishni  tashkil qilish jadvallariga: konsentratsiyalash,
ixtisoslashtirish, kooperatsiyalash va kombinatsiyalash kiradi. Bu jadvallar
ishlab chigarishni tashkil gilishning eng ilg‘or jadvallaridan hisoblanib, xalq
xo‘jaligining hamma tarmoglarida, shu jumladan, yengil sanoatning eng vyirik
tarmog‘i bo‘lgan tikuvchilik sanoatida ham qo‘llaniladi.

O‘zbekiston tikuvchilik sanoatida ishlab chigarishni tashkil gilishning eng
muhim jadvallaridan hisoblangan ixtisoslashtirsh va kooperatsiyalash darajasi bir
gator  rivojlangan  mamlakatlardagiga  garaganda  birmuncha  pastdir.
Konsentratsiyalash darajasi yuqgori bo‘lishiga garamasdan hali uni yanada yuqori
darajaga ko‘tarish uchun imkoniyatlar bor. Kombinatsiyalash hozirgi davrda
tikuvchilik sanoatida qo‘llanilmayapti. Ammo fan va texnikaning yanada
rivojlanishi yangi tipdagi tarmoglararo ishlab chigarish birlashmalarini tuzishni
tagozo etmoqda.

Tikuvchilik sanoati korxonalarida ish o‘rinlarini ratsional tashkil qilish

ishlab chigarish samaradorligiga ta’sir giluvchi omillardan biridir. Shuning uchun



mehnatni ilmiy asosda tashkil gilish tadbirlari ichida ish o‘rinlarini ratsional
tashkil gilish muhim o‘rinni egallaydi.

Ish o‘rinlarini ogilona  tashkil qilish deganda jihozlarninng texnik
imkoniyatlaridan, ish vaqti va ishchi kuchidan to‘liq foydalanishga, ish
sharoitlarini qulay gilishga garatilgan tadbirlar kompleksi tushuniladi.

Ish o‘rnini tashkil etishda quyidagi asosiy talablarga e’tibor berish
kerak: ish o‘rnida zarur jihoz va texnik vositalar, yarimtayyor mahsulotlar va
materiallar mavjud bo‘lishi; jihoz, texnik vositalar va boshga mehnat predmetlari
foydalanish uchun qulay joylashtirilishi; ish o‘rinlari zarur materiallar bilan
uzluksiz ta’minlab turilishi; ish o‘rni ishchining mehnatini yengillashtiriladigan
moslamalar bilan ta’minlanishi kerak.

Ish o‘rnini ratsional tashkil qilishda ish stollari va stullarining
konstruksiyalari va o‘Ichamlari tipik loyihalarga mos kelishiga, mokiga ipni o‘rash
uchun avtoo‘ramalar mavjud bo‘lishiga, operatsiyani bajarish uchun zarur bo‘lgan
kichik mexanizatsiya vositalari (maxsus tepkilar, maxsus lineykalar va
hokazo)larning mavjudligiga, ishchiga ma’lum ishlab chigarish operatsiyasi
biriktirilganligi va ish bilan to‘la ta’minlanganligi va mehnat predmetlarini ish
o‘rniga uzatish va ishlov berilgandan keyin olib qo‘yish usullariga ishchining ish
o‘rnidan (ish stoli va mehnat predmetiga nisbatan) o‘rnashishi, ish harakatlarini
bajarishi tipik loyihaga muvofikligiga, ish o‘rnining yoritilish darajasiga, qo‘l
ishlarida ishlatiladigan angishvona, qaychi, ip kronshteynerlari; dazmollashda
qo‘llaniladigan nam purkagichlar, dazmol tagliklari va hokazolarning tayyor
turishiga, ishchining ish o‘rni aloga vositalari bilan ta’minlanganligi, ish o‘rnida
sanitariya-gigiyena va xavfsizlik texnikasi sharoitlari yaratilganligiga, ish o‘rni
texnik hujjatlar bilan ta’minlanganligiga e’tibor berish kerak.

Ish o‘rinlarini loyihalashtirish, jihozlash, ularga xizmat ko‘rsatish va
normal mehnat sharoitlari yaratish kompleks tarzda olib borilishi lozim. Ish
o‘rinlarini to‘g‘ri loyihalashtirish - bu jihozlarni, tashkiliy va texnologik uskuna

hamda vositalarni, yarimtayyor  mahsulot va mahsulot detallarini ogilona



joylashtirish, mavjud ishlab chigarish maydonlaridan tejab foydalanish va
normativlarga rioya gilish xavfsiz va qulay mehnat sharoitlari yaratish demakdir.

Sanoat robotlarini tikuvchilik sanoatida qo‘llashdan magsad, birinchidan,
mehnat sharoitlarini yaxshilash va kishi organizmining sog‘ligi uchun zararli va
og‘ir jismoniy ishlarning bajarilishini yengillashtirish; ikkinchidan, asosiy va
yordamchi  texnologik ish  operatsiyalarini  mexanizatsiyalashtirish  va
avtomatlashtirish, shular asosida mehnat unumdorligini oshirish va mahsulot
hamda ish sifatini yaxshilash; uchinchidan, ishchi kuchiga bo‘lgan xarajatlarni
kamaytirishdan iboratdir.

Tikuvchilik sanoatida qo‘llash uchun operatsiya bajaruvchi va xizmat
ko‘rsatuvchi sanoat robotlari va manipulyatorlarini yaratish uch yo‘nalishda olib
borilmoqda:

- gazlamalar to'shamini bichish, belgilangan kontur bo‘yicha tikish,
buyumlarni taxlash va joylash operatsiyalarini bajaruvchi robot va robot texnikasi
komplekslarini yaratish;

- detallarni pachkadan ajratuvchi va detallarni pachkaga taxlovchi avtomatik
manipulyatorlar yaratish;

- tayyorlash - bichish sexlari va omborlarda ko‘tarish va tushirish
operatsiyalarini bajarish hamda pardozlash jihozlariga va tikuv  yarim
avtomatlariga detallarni berish va undan olish ishlarini bajarish uchun robot va
manipulyatorlarga texnologik uskuna yaratish.

Yangi korxonalarni loyihalashda va ishlab turganlarini gayta qurishda
tashkiliy texnologik xulosalarning muhim ahamiyati bor. Chunki bo‘lajak
korxonaning ganchalik samarali bo‘lishi shu xulosalarga bog‘liq. Bunda mehnat
unumini oshirishga, mahsulot sifatini yaxshilashga, ishlab chigarish maydoni va
texnikadan to‘la foydalanishga yordam beradigan masalalarni hal etishga alohida
ahamiyat berilmog‘i kerak.

Hozirgi vagtda yangi korxonalar qurish bilan birga ishlab turganlarini gayta

qurishga ham katta ahamiyat berilmoqda. Qayta qurish loyihalanadigan asosiy



vazifa mehnat unumini va mahsulot ishlab chigarish hajmini anchagina oshirishdan
iborat.

Qayta qurish loyihasining tashkiliy texnik gismi yangi fabrika loyihasining
tashkiliy texnika gismidan unchalik farg qilmaydi. Birogq, uskunalarni
joylashtirishda ilgari qurilgan bino ichidagi ustunlar oralig‘ini, mavjud sexlarning
bo‘yi va enini, imorat balandligini hisobga olish kerak bo‘lmaydi.

Eng avval, ishlab chigarish imoratlarini gayta qurishda ixtisoslashtirish
uskunalarini modernizatsiyalashtirish, yangilash, og‘ir va ko‘p mehnat talab
giladigan ishlarni mexanizatsiyalashtirish, texnologik jarayonning tashkiliy
shaklini o‘zgartirish masalalarini hal gilib olish kerak bo‘ladi.

Qayta qurish loyihasining samaradorligi bu ishga sarflanadigan xarajatlar
giymati va mahsulot tannarxining kamayishiga qarab belgilanadi. Birinchi
navbatda sarflangan kapital mablag® tezrog qoplanadigan va mahsulot ishlab
chigarishni jadalllashtirish mumkin bo‘lgan korxonalarni rekonstruksiya gilgan
ma’qul. Texnologik hisoblashlar quyidagilarga asoslanishi kerak:

- Zamonaviy uskunalar, zamonaviy texnologiya, texnologik jarayonlarni
mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish. Uskunalarni tanlashda ularni
unifikatsiya gilishga intilmoq kerak, chunki bu ishni tashkil gilishni, uskunalarga
Xizmat ko‘rsatish va ularni ta’mirlashni yengillashtiradi.

- Ishlab chigarishni tashkil gilishning eng ko‘p samarali ilg‘or shakllari (masalan,
bichigchilikda universal kompleks brigadalar tashkil qilish, tikish sexlarida
guruhlangan agregat oqgimlar uyushtirish, kiyimlarni so‘nggi namlab-isitib
markazlashtirish va hokazo).

- Ilg‘or texnika, iqtisodiy ko‘rsatkichlar, texnik asoslangan ilg‘or ish normalari.

- Ishlab chiqarishni aniq ixtisoslashtirish.

- Ilg‘or ish uskunalari, ish vaqti bekor ketishini bartaraf etadigan nugsonni,
mashinalar bo‘sh golishini qisgartiradigan ilg‘or ish usullari, ish o‘rnini ogilona
tashkil etish.

Tikuvchilik sanoatida texnologik jarayonlarni boshqgarishni takomillashtirish
mikroprotsessor texnikasini qo‘llashni rivojlantirish asosida amalga oshiriladi.
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Mikroprotsessorlar sistemasi bilan tikuv mashinalari texnologik jarayon rejimlarini
va Yyordamchi usullarini bajarishni boshqgarishni avtomatlashtirish imkoniyati
mavjud. Bunday mashinalarni qo‘llash noavtomatik harakatdagi mashinaga
nisbatan mehnat unumdorligini 30 - 45% ga oshiradi va ishlov berish sifati
yaxshilanadi.

Mikroprotsessor texnikasini tayyorlash, bichish, pardozlash bo‘limlarida,
omborlarda qo‘llash ko‘zda tutiladi. Nazorat qiluvchi va boshgaruvchi
mikroprotsessorlar tikish va pardozlash sexlarida, avtomat va yarim avtomat
jihozlarda qo‘llanilmoqda.

Ximiyalashtirish kiyimlarni ishlab chigarish texnologiyasiga bir qator
o‘zgartirishlar kiritmoqda; tabiiy tolalarni tejash, mahsulotning material safini
kamaytirish, mahsulotni tikish vaqtini qisgartirish, qo‘l ishi salmog‘ini
kamaytirish, mahsulot sifatini yaxshilash va nihoyat mehnat unumdorligini
oshirish imkoniyatlari yaratilmoqda.

Tikuvchilik sanoati korxonalari ishlab chigaradigan mahsulotlar aholining
kiyim - kechaklarga bo‘lgan ehtiyojini gondiradi, shu boisdan tikuv korxonalarini
hamma iqtisodiy bo‘limlarda mehnat resurslarni hisobga olgan holda joylashtirish
talab qilinadi, chunki tayyor kiyim-kechaklarni uzoq joylarga olib borish,
birinchidan, gazlamalarni olib borishga nisbatan 1,5 marotaba gimmatga tushadi,
ikkinchidan, tayyor mahsulotlarning tovar ko‘rinishini  saglash qiyinroq,
uchinchidan, temiryo‘l vagonlari va ko‘tarish hajmi gazlamalarni tashishga
nisbatan ikki marotaba kamayadi.

Shu tufayli tikuv korxonalarini tikuv korxonalari yo‘q va mehnat resurslari
yyetarli bo‘lgan joylarga qurish magsadga muvofiqdir.

Respublikamiz jamoatchiligi oldida turgan yana bir muhim vazifa xalq
xo‘jaligi kompleksini tubdan gayta qurishdir. Buning uchun, avvalo, xomashyo
yetishtirish bilan kifoyalanib golmay, tayyor mahsulot ishlab chigarishga o‘tish
kerak bo‘ladi. Bu esa ishlab chigarishni birinchi galda milliy ishchi kadrlar bilan
ta’minlashnigina emas, balki yuksak saviyali mutaxassislar bilan ta’minlashni

tagozo qgiladi. Bundan tashqgari, respublikamizda aholini muntazam ish joylari,
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yyetarli darajada ish hagi bilan ta’minlash sindari katta siyosiy, ijtimoiy va
igtisodiy muammolar mavjudligini hisobga olish zarur. Yugoridagilarning
hammasi tikuvchilik sanoatiga ham bevosita taalluglidir. Binobarin, muammoning
yechimida oliy o‘quv yurtlarida tikuvchilik sohasida tahsil olib chigadigan
muhandislar katta rol o‘ynaydi. Buning uchun ular maxsus fanlarni chuqur
o‘rganishlari kerak.

Mamlakatimiz iqtisodiy qudratini oshirish uchun ishlab chigarishning hamma
tarmogqlarini  kengaytirish, turli tarmoglarning bir me’yorda rivojlanishini
ta’minlash, ishlab chigarishni boshqgarishning yangi shakllarini qo‘llash va shu yo‘l
bilan korxonalarni samaradorligini oshirish kerak.

O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining “2017-2021-yillarda O°‘zbekiston
Respublikasini rivojlantirishning beshta ustivor yo‘nalishlar bo‘yicha harakatlar
strategiyasi’da keng iste’mol mahsulotlarini ishlab chigarayotgan, gayta
tayyorlash, saglash, sotish bilan shug‘ullanayotgan ko‘p tarmogli korxonalarni
rag‘batlantirish va rivojlantirish uchun qulay shart-sharoitlar yaratishga,
igtisodiyotni  yanada  rivojlantirishga, xalgimiz  turmush  farovonligini
yuksaltirishga, shuningdek, Prezidentimizning 2016 yil 15-sentyabrdagi PQ-2592
sonli “2016-2020-yillarda charm-poyabzal sanoatini yanada rivojlantirish chora-
tadbirlari dasturi” da, hamda 2017-yil mart oyida Buxoro va Navoiy viloyatlariga
tashrifi davomida berilgan topshiriglar va kengaytirilgan tarzda o‘tkazilgan majlis
bayonida (Ne55)  viloyatlarda xomashyoni qayta ishlash va yuqori sifatli
mahsulotlar ishlab chigarishga alohida e’tibor garatilgan.

«Kadrlar tayyorlash Milliy Dasturi’ning sifat bosqichi ijrosini ta’minlash
magsadida egallangan nazariy ma’lumotlarning amaliy tatbig‘ini amalga oshirish
uchun talabalarga laboratoriya mashg‘ulotlarini bajarish tartibini ishlab chigish va

uni o‘quv jarayoniga joriy etish kunning dolzarb masalasi hisoblanadi.
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TEXNOLOGIK JARAYONLARNI LOYIHALASHGA UMUMIY
TALABLAR

Reja:
Tikuvchilik korxonalari faoliyati.
Texnologik jarayonlarni zamonaviy loyihalash.
Tikuv buyumlari assortimentining shakllanishi

Turli tikuvchilik korxonalarining ishlab chigarish bo‘limlari.

Adabiyot: [1, 6-9 bb.; 2, 49-51 bb.; 3, 5-8 bb.; 15; 16, 14-15 bb]

Tikuvchilik korxonalari faoliyatining asosiy masalalaridan biri — bu
assortiment siyosatidir.

Texnologik jarayonlarni zamonaviy loyihalash bevosita mahsulotni
yetkazib berishni muvofiglashtirish, mahsulotga bo‘lgan talablar assortiment
tuzilishini aniglash va xabar berish bilan bog‘liq.

Tikuvchilik buyumlarini ishlab chigarish uchun iste’molchilarning
muayyan guruhlarini e’tiborga olib, xususiyatlariga ega bo‘lgan assortimentning
optimal variantlari bilan ifodalanishi kerak. Bu holatda turli xil mahsulotlar
iste’molchilar guruhlari talabiga javob beradigan tarzda tanlanadi, ammo kelajak
uchun muayan modellarga bo‘lgan ehtiyojni taxmin gilish murakkab.

Tikuv buyumlari assortimentning shakllanishi bu mahsulotni butun ishlab
chigarish davomida yuzaga keladigan jarayon bo‘lib, u yaratilish konsepsiyasidan
boshlanib ishlab chigarish jarayoni bilan yakunlanadi.

Dastur bosgichida yangi mahsulotlar uchun bozor tashkil etiladi.
Savdolarning o‘sishi yangilik, sifat, ragobatbardoshlilik, mahsulot narxi va boshqga
ko‘rsatkichlarga bog‘liq bo‘lib, xaridorlarning yangi mahsulotlarni xarid gilish
istagini aniglaydi.

Ushbu bosgichda, odatda, ishlab chigarish xarajatlari yuqori bo'lib mavjud

va foydaning ulushi ahamiyatsiz yoki hatto salbiy bo‘ladi. Mahsulot turiga va
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iste’molchining tanlashiga garab, mahsulot narxi belgilanadi. Kompaniya yuqori
nufuzli va arzon mahsulotlar ishlab chigarish bilan ishga tushirilishi mumkin.
Mahsulotni bozorda xaridorgirligi , kamida reklama xarajatlari bilan bo‘lishi kerak.

O‘sish darajasida mahsulot sotuvi kengaymoqgda va sotishdan tushadigan
daromadlar oshib bormoqgda. Ushbu turdagi mahsulotlarning bir gator modellari
ishlab chigilmoqda va narx orqalii rejalashtirilmoqda. Bu holda ommaviy reklama
ishlatiladi.

Barkamollik bosgichida ma’lum turdagi Kiyimlarning o‘ziga xos afzalliklari
saglanib goladi va sotish hajmi bargarorlashadi. Ushbu bosqgichning oxirida bu
mahsulot xarid gilinmaydi. Bu ragobatning ortishiga, talabning pasayishiga va
natijada foydaning pasayishiga olib keladi.

Bozor turli narxga ega bo‘lgan mahsulotlarning to‘liq majmuasiga ega
bo‘lganligi sababli, uni bozorga chigarish yanada murakkablashadi.

Igtisodiy ingiroz davrida mahsulot sotish va daromad olish kamayadi. Bu
mahsulot ishlab chigarish hajmini kamaytirishga, keyinchalik uni ishlab
chiqgarishni to‘xtatishga olib keladi.

Assortimentni loyihalashtirish va boshgarish marketingning ajralmas gismi
hisoblanadi. Hatto yaxshi o‘ylangan sotish rejalari va reklama ham
loyihalashtirishda gilingan xatolarning ogibatlarini bartaraf eta olmaydi. Ma’lumki,
mahsulotlarning ragobatbardoshligi  korxonaning assortiment siyosati bilan
chambarchas bog‘lidir. Shu munosabat bilan eng optimal diapazonni aniglash
uchun kiyimlarning iste’mol va igtisodiy xususiyatlarini tagdim qilish kerak.

Odamlarning kiyim-kechaklarga bo‘lgan to‘liq ehtiyojini qondirish
maqgsadida kiyim-kechak ishlab chigarish korxonalariga buyurtmalarni bajarish
sifatini yaxshilash, shaxsiy xizmatlar hajmini oshirish, kiyim-kechak ishlab
chiqgarishni ko‘paytirish va ularning sifatini oshirish vazifasi go‘yilgan.

Yuqori sifatli kiyim-kechak ishlab chigarishni ko‘paytirish korxonalarni
texnik gayta jihozlash va rekonstruksiya qilish, yangi zamonaviy asbob-uskunalar

va kichik mexanizatsiyalashni joriy etish, zamonaviy kiyim ishlab chigarish
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texnologiyasidan foydalanish va sifatni boshqgarish tizimini takomillashtirish
asosida mehnat unumdorligini oshirishga bog‘ligdir.

Tikuvchilik buyumlarini ishlab chigarishni rivojlantirishning asosiy
yo‘nalishi-bu kichik korxonalardan ommaviy ishlab chigarishgacha bo‘lgan
ehtiyojdir.

Tikuvchilik sanoatida XIX asrning ikkinchi yarmidan boshlab ogim
usullari qo‘llanilgan. Garchi kiyim-kechak ishlab chigarish, asosan, qo‘lda bo‘lsa-
da, u ommaviy ishlab chigarish tamoyili asosida tashkil etilgan.

Aynigsa, 1913-1916 yy. jahon urushi davrida juda katta migdordagi harbiy
kiyim-kechaklarni ko‘p va tezkor ishlab chigarish muhim vazifasi bo‘lgan
vaziyatda keng targalgan usullar rivojlana boshladi.

Tikuvchilik  mahsulotlarini  ishlab  chigarish ~ texnologiyasidagi
o‘zgarishlarni tahlil qilish har bir bosgichda ishlab chigarishning asosiy
bosqgichlarini va ishlab chigarish xususiyatlarini aniglash imkonini beradi. Shu
munosabat bilan tikuvchilik ishlab chigarish texnologiyasining ishlab chigish
bosqgichlari va ushbu rivojlanish natijasida kelib chigadigan mehnatning mohiyatini
o‘zgartirish bosgichlari ko‘rib chigilgan.

Tikuvchilik sanoatida ogim usullari dastlabki besh yillik rejalarda,
masalan, choyshab, idora va maxsus kiyimlar kabi ommaviy mahsulotlarni ishlab
chiarishda rivojlana boshlagan.

Hozirgi vaqtda ogim usuli to‘liq ishlab chigilgan va eng ilg‘or ishlab
chigarish  usuli  hisoblanadi.  Texnologik jarayonlar integratsiyalashgan
mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish bilan birgalikda u eng katta ishlab
chigarish samaradorligini ta’minlaydi.

Hozirgi kunda iste’molching tanlov gilish imkoniyati mavjud bo‘lgan
davrda, sifat va ishonchlilik iste’molning hal giluvchi omili va shuning uchun
ishlab chigarishga aylanadi. Sifat — bu kiyim uchun talablar to‘plami: moda
yo‘nalishlariga moslashish, mo‘ljallanishi, yaxshi tashqi ko rinishi, odam gomatiga

mosligi, narxi va boshqgalarga yaxshi moslashish.
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Iste’molchining libosga bo‘lgan barcha talablarini to‘la gondirish, noyob
mahsulotlarni ishlab chigarishni o‘z ichiga oladi, ularning har biri alohida
iste’molchi uchun mo‘ljallangan.

Albatta, ushbu goidaning to‘lig amalda oshirilishi mumkin emas.

Tikuvchilik buyumlarining sifatini yaxshilash - har bir iste’molchining
shaxsiy ehtiyojlarini tobora mutanosib ravishda ko‘rib chiqgish, bu esa tikuvchilik
sanoatining maqsadi va asosiy vazifasidir.

Hozirgi vagtda tikuvchilik  buyumlari tikuvchilik fabrikalarida ishlab
chigariladi va ular ikki guruhga bo‘linadi.

Ikkinchi guruh aholining shaxsiy (individual) buyurtmalar asosida kiyim-
kechak ishlab chigaradigan tikuvchilik korxonalaridan iborat. Ushbu
korxonalarning faoliyati har bir iste’molchining kiyim o‘lchamlari, uslubini va
ehtiyojini inobatga olib ish yuritadi.

Tikuv korxonasining ishlab chigarish tuzilmasi tarkibida bo‘limlar majmui
mavjud, ularni qurish shakllari va ular orasidagi bog‘lanishlar nazarda tutiladi.

Ishlab chigarish tuzilmasini ishlab chigish - tikuvchilik korxonasini
yaratish uchun texnik-igtisodiy asoslashning muhim bosgichlaridan biri
hisoblanadi.

Tikuv korxonasining strukturaviy tarkibi korxonaning vazifalari, salohiyati,
aholiga ko‘rsatilayotgan xizmat turlari, hududiy xizmat ko‘rsatish sohasiga boqlig.

Ko‘pincha tikuvchilik korxonasining asosiy tarkibiy bo‘linmasi tikuvchilik
fabrikasi hisoblanadi. Tikuvchilik fabrikasi alohida bo‘limlar, sexlardan iborat
bo‘lib, ularning har biri muayyan vazifalarni bajaradi. Bu bo‘limlar, sexlar: asosiy
ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish, xizmat ko‘rsatish bo‘limi, ikkilamchi
ishlab chiqgarish (pobochnoe proizvodstvo), tegishli ishlab chigarish xo‘jaligi
(pobochnoe proizvodstvo), nosanoat xo‘jaligi.

Asosiy ishlab chigarish - to‘g‘ridan-to‘g‘ri ishlab chigariladigan
korxonaning bir gismi bo‘lib, korxonani muayyan sohaga nisbatan aniglanadi.
Bunga quyidagilar kiradi: eksperimental (tajriba) sexi, tayyorlov sexi, bichish
sexi, tikuv sexi va pardozlash sexlari. Eksperimental (tajriba) sexlari buyumlar
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model va konstruksiyasini yaratish, texnologik jarayon variantini tanlash,
andazalar tayyorlash va to‘shama ustida andazalarni tejamli joylashtirish,
materiallarni sinash va normalashtirish, yangi model namunalarini va sinov
partiyalarini tayyorlash, kadrlarga instruksiya berish, ishlab chigarish jarayonini
nazorat gilish va boshga shunga o‘xshash ishlarni bajaradi. Tayyorlov sexida -
bichishga tayyorlash ishlari amalga oshiriladi. Bichish sexida gazlamalarni
bichish amalga oshiriladi.

Yordamchi ishlab chiqgarish - asosiy ishlab chigarishni elektr, bug®, asbob-
uskuna va aksessuarlar bilan ta’minlash, shuningdek, asosiy ishlab chigarishga
xizmat ko‘rsatadigan korxona bo‘limidir. Bunga quyidagilar kiradi: ta’mirlash
sexi, elektriklar sexi, duradgorlik sexi.

Xizmat ko ‘rsatish bo ‘limi - yuk tashish bo‘limi, xomashyo saglash ombori,
yarimtayyor mahsulotlar ombori, tayyor buyumlar ombori. Bunga yuk tashish
(transport) bo‘limi va xo‘jalik omborxonalari kiradi.

Ikkilamchi ishlab chigarish (pobochnoe proizvodstvo) - asosiy ishlab
chiqgarish chigindilaridan ratsional foydalanib iste’mol buyumlari tikish sexi (sex
shirpotreba).

Tegishli ishlab chigarish xo jaligi — asosiy ishlab chigarish uchun
ishlatiladigan mahsulotni ishlab chigarishni (furnituralar, taralar qutilar, javonlar,
konteynerlar, selofan xaltachalar, korxona hujjatlari, marshrut varagalari) o‘z
ichiga oladi. Bunga furnitura va tara sexlari kiradi.

Nosanoat xo jaligi tarkibiga bog‘cha, magazin, yotogxona, oshxonalar
Kiradi.

Atele - shaxsiy buyurtmalar bo‘yicha ishlaydigan ko‘pchilik tikuvchilik
korxonalarining asosiy tarkibiy bo‘linmasi hisoblanadi. Atele tarkibida buyurtma
gabul gilinadigan gabulxona, gazlamalar ombori, tayyor mahsulot ombori
tayyorlash uchun tayyor va tayyor bo‘ladigan ombor, kesish uchastkasi, tikuvchilik
ustaxonasi mavjud. Ushbu ishlab chigarish tuzilmasi buyurtmani gabul gilishdan
tayyor mahsulotni mijozga yetkazib berish bo‘yicha to‘liq ish hajmini ta’minlaydi
va har ganday turdagi tarkibiy gismlar uchun mas’uliyatni oladi.
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Har ganday tikuvchilik korxonalarining asosiy tarkibiy bo‘linmasi sex deb

ataladi va sexsiz ish yuritadigan tikuvchilik korxonalari- uchastka deb yuritiladi.
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
Tikuvchilik korxonalari faoliyatining asosiy masalalari.
Texnologik jarayonlarni zamonaviy loyihalash.
Tikuv buyumlarining ragobatbardoshlikning asosiy ko‘rsatkichlari.
Assortimentni loyihalashtirish va boshgarish marketingi.
Yangi qurilish nima bilan ajralib turadi?
Korxonaning rekonstruksiyasi nima?
Ishlab chigarishni modernizatsiya gilish nimani anglatadi?
Texnik gayta jihozlash nima?

Fabrika nima?

. Atele nima?

. Qanday ishlab chigarish xonalari studiya tarkibiga kiradi?
. Eksperimental (tajriba) sexining vazifasi

. Tayyorlov sexining asosiy vazifalari.

. Bichish sexining asosiy vazifalari.

. Asosiy ishlab chigarishga nimalar kiradi?

Tikuvchilik fabrikasining sexlari va bo‘limlari hagida ma’lumot bering.
Uchastka nima?
Tayanch iboralar:

Tikuvchilik korxonalari, assortiment, texnologik jarayon, zamonaviy loyiha,

mahsulot, tikuvchilik buyumlari, faoliyat, iste’molchi, assortiment, bosgich, tikuv

buyumlari, o‘sish darajasi, iqtisodiy ingiroz, kiyim-kechak, yuqori sifatli kiyim-

kechak, sifat, yaxshi tashqi ko‘rinish, odam gomatiga mosligi, narxi, iste’molchi,

libos, ishlab chigarish, asosiy ishlab chiqgarish, yordamchi ishlab chiqgarish, xizmat

ko‘rsatish bo‘limi, ikkilamchi ishlab chigarish, tegishli ishlab chigarish xo‘jaligi,

atele, nosanoat xo‘jaligi.
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TEXNOLOGIK JARAYONDAGI BUYUM MODELINI, GAZLAMASINI,
ASBOB - USKUNALARINI TANLASH

Reja:
1. Zamonaviy moda yo‘nalishi asosida kiyim modelini tanlash.
2. Zamonaviy moda yo‘nalishi asosida kiyimga gazlama tanlash.

3. Asbob-uskunalarni tanlash.

Adabiyot: [5-231 b.; 12, 122-141 bb.; 18, 6-9 bb.; 19; 20; 21; 22].

O‘zbekiston Respublikasi Modalar Uyi kolleksiyalari, respublikamiz hamda
chet el moda jurnallari va kataloglarining zamonaviy sanoat kolleksiyalarining
tahlili asosida va tanlangan assortimentga qo‘yiladigan talablarni hisobga olgan
holda, o‘xshash modellar seriyasi (3 dona) tanlanadi. Seriyadagi barcha tanlangan
modellar funksional mo‘ljallanishi bo‘yicha o‘xshash bo‘lishi kerak.

Bugungi kunda axborot-kommunikatsiya texnologiyalari shiddat bilan
kirib kelayotgan bir davrda o‘z ta’sirini tobora kengrog ko‘rsatib kelmogda. Bu esa
o‘z navbatida, yosh avlodga zamonaviy ta’lim berish bilan birga ularni
umuminsoniy va milliy gadriyatlar, yuksak insoniy fazilatlar ruhida tarbiyalash,
ongi va galbini mafkuraviy, ma’naviy va axborot tahdidlaridan ishonchli himoya
gilish, ularda g‘oyaviy immunitetni shakllantirish masalalariga alohida e’tibor
berish lozimligini ko‘rsatmoqda. Shuningdek, ta’lim dargohlarida kiyinish
madaniyatiga ham katta e’tibor berish talab gilinmoqda.

Model tashqgi ko‘rinishining ta’rifini quyidagi sxema bo‘yicha olib borish
tavsiya etiladi:

- modelning nomi (turi), mo‘ljallanishi, materiali;

- shakli (silueti), bichimi, kiyimning umumiy ko‘rinishi;
- tagilma turt;

- old bo‘lakning konstruksiyasi ta’rifi;

- orga bo‘lakning konstruksiyasi ta’rifi;
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- yenglarning konstruksiyasi ta’rifi;

- yoganing konstruksiyasi ta’rifi;

- astarning ta’rifi;

- bort, latskanlar, yoga, cho‘ntaklar va hokazolar ta’rifi;
- tavsiya etiladigan razmerlar va bo‘ylar.

Tanlangan buyum modellari 2 guruh talablariga javob berishi kerak:

Birinchi guruh talablar iste’'molchi talablariga - ekspluatatsion, estetik,
gigiyenik talablar kiradi.

- Ekspluatatsion talablar deganda, kiyimning vazifasi va foydalanish sharoitlariga
mosligi, qulayligi, chidamliligi, ishonchliligi, shakli bargarorligi tushiniladi.

- Estetik talablar deganda, kiyimning modaga mosligi, yangi materiallardan
bejirim tikilganligi, yangi bezak materiallar ishlatilganligi, iste’molchilarning
estetik didlarini gondirish tushiniladi.

- Gigiyenik talablarga kiyimning issiglik balansi, havo o‘tkazuvchanligi, ichki
nam-tyeridan yoki tashqi nam (gor yomg‘ir) ta’siridan himoyalash darajasi
yengilligi, tuzilishi qulayligi kiradi.

Ikkinchi guruh talablarga - ishlab chigarish talablari kiradi. Tejamkorlik-
ishlab chigarishni texnologik, konstruktiv va texnik jihatdan tayyorlash bilan
bog‘liq xarajatlar, shuningdek, iste’molchilarning undan foydalanish xarajatlari
bilan xarakterlanadi.

Bir vaqgtning o‘zida bitta ishlab chigarish ogimida tikish mumkin
bo‘ladigan modellar kiyimlarning tuzilishi, tikish usullarining o‘xshashligiga,
ishlatiladigan mashina va moslamalar bir turli ekanligiga asoslanadi.

Bir vaqtning o‘zida tigiladigan buyum modellari bir-biridan 10% dan ortiq
farg gilmasligi va usullari o‘xshashligi Kiradi.

Materiallarni tanlash va asoslash. Tanlangan buyum modellariga moslab
materiallar tanlanadi. Materiallarning xususiyatlari va tashqi ko‘rinishlari ulardan
tigiladigan buyum modellariga mos bo‘lishi kerak. Bunda materiallarning fagat
fizik-mexanik xususiyatlari va o‘lcham xarakteristikalarigina emas, ularning rangi

va mumkin gadar tigiladigan buyumga mos bo‘lishiga harakat qilishi kerak.
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Materiallar tanlashda namlab isitib ishlash talablarini ham nazarda tutish kerak.
Chunki bunday ishlov beradigan presslar maromida ishlashi uchun kiyim tikishda

ishlatiladigan gazlama eelimlash materiallari ma’lum Xususiyatli bo‘lishi talab

gilinadi.
1 - jadval
Tavsiya etiladigan materiallar tavsifi
Me | Material nomi Artikul Eni, sm Tolaviy tarkibi, %
1 | Ip-gazlama matosi 154 145 100% paxta
2 | Ip-gazlama matosi 155 145 100% paxta
3 | Ip-gazlama matosi 131 145 100% paxta

Asbob -uskuna va tikish usullarini tanlash va asoslash. Kiyimning sifati va uni
tikish narxi ko‘p jihatdan tikish usuliga bog‘liq bo‘ladi. Shuning uchun kam vaqt
sarflab, yugori sifatli mahsulot ishlab chigarishni ta’minlaydigan va zamonaviyroq
mashina va moslamalardan maksimal foydalanish imkonini beradigan tikish
usullari tanlanadi.

2 - jadval

Tikib-ulash uchun qo‘llaniladigan choklar

Chokka
MNe | Chokning . . to‘g'ri o
wri Chokning tasviri keladigan Qo ‘llanilishi
baxya soni
Yon va elka
Tikib - , irgimlarini tikib —
1 = 3,4 i
yo‘rmalash : —O yo‘rmalashda
qo‘llaniladi
Old bo‘lakka
Bostirma 12 7 oplama cho‘ntakni
2 )] L. ’/ / 314 q p .. .y -
chok T T/ bostirib tikishda
go‘llaniladi
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Yeng o‘mizi, yoga
o°‘mizi, qoplama
) / - cho‘ntak ziylari va
iy choki , .
_%] buyum etagining
' pastiga ishlov berish
uchun qo‘llaniladi
Buyum markaziy
A Izma — tagilmasiga izma
yo‘rmalash yo‘rmalashda
qo‘llaniladi
T — Buyum markaziy
ugma e _ _
5 tikish =) tagilmasiga tugma
ikis
. = tikishda qo‘llaniladi
3 - jadval
Mashinalar tavsifnomasi
5 8 el
Mashina- | = & o s |2 | 5 =
M| _ 2 = Qo ‘llanilishi s g E| & 2
ning turi = g > = c o
S © > | © k= -
» g s |3
5 @ @
Yeng o‘mizi
L iylariga,
T B
bezak qoplzi/ma g8,
k?g:llli?a cho‘ntaklar
Universal . ziylariga :
: beradigan : 0052-100|i/g Ne
1] tikuv va ko‘ylak moki | 5500
mashinasi Maxsus . etagining pastki 0052-110140,50
moslamali ziylariga giya
2474 sinf, | Chilgan bezak
Pfaff, S
Germaniva kant bilan ishlov
y berishda
qo‘llaniladi.
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4 - jadval

Namlab-isitib ishlov berish jihozlari tavsifnomasi

Jihozning
o N O ‘Ichami, mm Isitish
turi, ishlab Qo ‘lla- | Isitish _ _
M| - | Quwvati harorati,
chigarilgan nilishi usuli uzun- | baland- 0g
eni
zavodi ligi ligi
Ko‘ylak
Dazmol detallarini
RV-3035 namlab- 2500 130°-
11 S bug’ 1200 {1600 | 153
sinf, Pfaff, | isitib ishlov Vi 140°
Germaniya | berishda
qo‘llaniladi

Nazorat va muhokama uchun savollar:
Model tashqi ko‘rinishiga ta’rif qanday tuziladi?
Tanlangan buyum modellari ganday talablarga javob berishi kerak?
Ekspluatatsion talablarni ta’riflab bering.
Iste’molchi talablariga gaysilar kiradi.
Gigiyenik talablarga ta’rif bering.
Ikkinchi guruh talablarga gaysilar kiradi?
Tanlangan buyum uchun ganday materiallar tanlanadi?

Kiyimning sifati va uni tikish narxi nimalarga bog‘liq bo‘ladi?

Tayanch iboralar:

Axborot-kommunikatsiya, model tashqi ko‘rinishi, modelning nomi (turi),
mo ‘ljallanishi, materiali, - shakli (silueti), bichimi, kiyimning umumiy ko‘rinishi, -
tagilma turi, old bo‘lakning konstruksiyasi ta’rifi, orqa bo‘lakning konstruksiyasi
ta’rifi, yenglarning konstruksiyasi ta’rifi. yoganing konstruksiyasi ta’rifi, astarning
ta’rifi, bort, latskanlar, yoga, cho‘ntak, tavsiya etiladigan razmerlar va bo‘ylar,
ekspluatatsion, estetik, gigiyenik talablar, ishlab chigarish talablari, materiallarni

tanlash va asoslash, asbob -uskuna va tikish usullarini tanlash va asoslash.
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ISHLAB CHIQARISH OQIM SHAKL VA TURINI TANLASH

Reja:
Texnologik ogim tushunchasi.
Ishlab chigarish ogimlarini tashkil gilishning shakllari.

Ishlab chigarish ogimlarini tashkil gilishning turlari

Adabiyot: [1, 6-17 bb.; 2, 49-76 bb.; 3, 8-12 bb.; 15; 16, 14-15 bb]

Tikuvchilik sanoatida ishlab chigarishni tashkil etishning
takomillashtirilgan eng zamonaviy turi ogim usulidir.

Oqgim usuli deganda ishlab chigarishning uzluksiz va bir me’yorda davom
ettirilishi, mehnat  qurollarining  beto‘xtov  ishlab  turishi,  mehnat
predmetlarining ishlov berilgach, bir ish o‘ridan ikkinchi ish o‘rniga
beto‘xtov  uzatilib turishi, ish operatsiyalarining texnologik izchillikda
bajarilishi tushuniladi.

Ogim usuli quyidagilar bilan xarakterlanadi:

- kiyim tikish texnologik jarayonini texnologik izchillikda bajarilishiga
ko‘ra mayda operatsiyalarga bo'lish va bu operatsiyalarni ogqimning taktiga garab
teng va gisga ish operatsiyalariga (tashkiliy operatsiyalarga) tagsimlash;

- har Dbir texnologik tashkiliy operatsiyani ma’lum ish o‘rniga
biriktirib qo yish;

- ish ofrinlarini  kiyim tikishning texnologik izchilligiga ko‘ra
joylashtirish;

- mehnat predmetlarini bir ish o‘rnidan ikkinchisiga beto‘xtov
uzatilishi;

- barcha ish o‘rinlarida ishning bir me’yorda borishi;

- barcha ish o‘rinlarida ish operatsiyalarining bir vaqtda bajarilishi;

- texnologik ogimga ma’lum ishchilar sonini biriktirish va boshqarish.
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Texnologik jarayonni ogim usulida tashkil gilish bir gator afzalliklarga
ega. Birinchidan, jihozlarning beto‘xtov ishlab turishi, mehnat predmetlarining bir
ish o‘rnidan ikkinchi ish o‘rniga beto‘xtov o‘tishi va xodimlarning beto‘xtov
ishlashi ta’minlanadi. Ikkinchidan, ixtisoslashtirilgan jihozlarni qo‘llash va ulardan
foydalanish koeffitsiyentlarini oshirish, ishlab chigarishni mexanizatsiyalashtirish
va avtomatlashtirish uchun shart-sharoitlar yaratiladi. Uchinchidan, ma’lum ish
operatsiyalarini bajaruvchi xodimlarning bevosita, bir-biriga bog‘ligligi ortadi, ish
vaqgtida o zboshimchalik bilan tanaffus gilish va ishga kech golish hollariga yo‘l
goyilmaydi, mehnat intizomi mustahkamlanadi va ishlab chigarish madaniyati
oshadi. To‘rtinchidan, mehnat unumdorligi o‘sadi va mahsulot sifati oshadi, ishlab
chigarish sikli gisgaradi. Beshinchidan, ishlab chigarishning uzluksiz davom etishi
asosiy fondlardan yaxshiroq foydalanish, aylanma mablag‘lariga bo‘lgan ehtiyojni
va ishlab chigarish xarajatlarini kamaytirish imkonini beradi.

Ishlab chigarish ogimlarini tashkil qilishning shakllari, asosan, fo ‘rtta
belgisi bilan farglanadi:

- Bir maromda ishlash darajasi bo‘yicha.
- Tikuv buyumlarni ishlab chigarish ogimga tushirish bo‘yicha.
- Mahsulotni tashish usuli bo‘yicha.

- Tashkiliy operatsiyalarning vaqtini moslash usuli bo‘yicha.
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1 - rasm. Tugallangan siklli kichik quvvatli korxonaning strukturaviy sxemasi.
Rasmda: PL] — tayyorlov sexi; P11 — bichish sexi; D11 — tajriba (eksperimental)

sexi; LT — tikuv sexi; CI'TI — tayyor buyumlar ombori.
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2 —rasm. Tugallangan siklli o‘rta va katta quvvatli korxonaning strukturaviy

sxemasi.
Rasmda: ITL[ — tayyorlov sexi; P11 — bichish sexi; D11 — tajriba (eksperimental)
sexi; LI — tikuv sexi; OI1 — pardozlash sexi; CI'TI — tayyor buyumlar ombori.
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3 —rasm. Tugallangan siklli korxonaning strukturaviy sxemasi.
Rasmda: III1 — tayyorlov sexi; P11 — bichish sexi; D11 — tajriba (eksperimental)
sexi; I1C — yig‘ish sexi; OILl- pardozlash sexi; CI'P — tayyor buyumlar ombori.
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4 —rasm. Tugallanmagan siklli ishlab chigarish birlashmasini strukturaviy

sxemasi.
Rasmda: I111 — tayyorlov sexi; PL] — bichish sexi; D11 — tajriba (eksperimental)
sexi; IIII-1 — birinchi korxona filiali; IIL-2 — ikkinchi korxona filiali; OLL —

pardozlash sexi; CI'TI — tayyor buyumlar ombori.
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5- rasm. Tugallanmagan siklli ishlab chigarish birlashmasining strukturaviy
sxemasi.

Rasmda: I1L1 — tayyorlov sexi; Pl — bichish sexi; D11 — tajriba (eksperimental)
sexi; IILI-1 — birinchi korxona filiali; IIIL{-2 — ikkinchi korxona filiali; OLL —
pardozlash sexi; CI'TI — tayyor buyumlar ombori.

Ixtisoslashtirilganligiga,  kooperatsiyalashtirilishiga, ishlab  chigarish
jarayonini tarkibiy tuzilishi va quvvatlariga garab tikuvchilik korxonalari turlicha
bo‘ladi. Tikuvchilik sanoati korxonalarining ixtisoslashtirilishi, mahsulot
turlarining va o‘Ichovlarining juda ko‘pligi, materiallarning keng assortimenti har
xil texnologiyalarni qo‘llashni talab gilishi, moda o‘zgarishini hisobga olinishi,
kiyimlarning mavsumiyligi, iqlim va milliyligi bilan farglanishiga garab, o‘ziga
X0s xususiyatlarga ega. Bir yoki bir nechta turdosh buyumlarni ogimga hech
ganday o‘zgartirish kiritmay (mavsumiydan tashqari) ishlab chigaradigan korxona
ixtisoslashtirilgan korxona deyiladi. Turdosh buyumlar deb quyidagilarni aytish
mumkin:

- jun gazlamadan erkaklar paltosi va mavsumiy erkaklar, ayollar va
o‘smirlar paltosi;

- jun gazlamadan o‘smirlar va erkaklar kostyumi;

- maktab yoshigacha va yasli yoshidagi o‘g‘il bolalar gishki, mavsumiy
va yengil paltosi va boshqalar.

Detallarni tayyorlash, yig‘ish va pardozlash ishlari alohida sex yoki
ogimlarga ajratilgan bo‘lsa, bunday korxonalarda detallarga ishlov berish guruhlari
ixtisoslashtirilgan bo‘lishi mumkin. Bunda ishlab chigarish jarayoni bitta yaxlit

ogimdek tuziladi.
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Ayrim hollarda mamlakatning u yoki bu viloyati, tumani asosiy sanoat
markazlaridan ancha yirogda joylashgan bo‘lsa, ko‘p assortimentli korxonalarni
loyihalash magsadga muvofiq bo‘ladi. Bunday hollarda mamlakat tashqarisidan
tikuvchilik mahsulotlarini keltirmay turib, ushbu viloyat va tumanlar aholisi
talabini gondirish mumkin bo‘ladi.

Korxona ishlarini kooperativlashtirish bo‘yicha mustagil yoki boshga
korxonalar bilan birlashtirilgan bo‘lishi mumkin. Ishlab chigarish birlashmasi
goida bo‘yicha 3-5 ta, ayrim hollarda ko‘p korxonalardan iborat bo‘lishi mumkin.
Ular quyidagilarga asosan tashkil etiladi:

- birlashma korxonalari tomonidan texnologik jihatdan turdosh bo‘lgan
mahsulotlar assortimentini ishlab chigarishi bo‘yicha;

- birlashmaga kirgan korxonalarni joylashishi bo‘yicha, ya’ni ular bir-biriga
yagin joylashgan bo‘lishi kerak (bir shaharda yoki aholi yashash joyiga yaqin
joylashgan, hududi yaqin bo‘lgan korxonalar);

- detallarni tayyorlash va buyumga ishlov berish bosgichlarini
ixtisoslashtirish darajasi bo‘yicha tajriba, bichish sexlarini, omborxonalarni,
uskunalarni kapital ta’mirlashni markazlashtirish.

Korxonalar nafagat ishlab chigariladigan mahsulotlarni turdoshligi bo‘yicha
birlashtiriladi, balki savdo-tikuv sanoati birlashmasi (STSB) yoki ilmiy-ishlab
chigarish birlashmalari (IICHB) ham tashkil etilmoqda.

Tikuvchilik korxonalari ishlab chigarish sxemasi bo‘yicha farglanadilar.
Birlashmalar mahsulotlarni tayyorlashda tugallangan yoki tugallanmagan sikl
asosida tuzilgan bo‘lishi mumkin. (1, 2, 3, 4, 5, 6 - rasmlar).

Ishlab chigarish sxemasi turlarining ko‘pligi ularda ishlab chigariladigan
mahsulot soniga bog‘liq. Kam quvvatli korxonalarda ko‘proq mahsulotlarni ishlab
chigarish tugallanmagan sikl asosida bajariladi, bunda korxona uchun ajratilgan
resurslardan (ajratilgan maydon, materiallar, ishchi kuchi, jihozlar) ratsional
foydalaniladi. Kiyim ishlab chigarish jarayonining tugallangan texnologik sikli
ko‘proq o‘rta va katta quvvatli korxonalarda qo‘llaniladi. Korxonalarning quvvati

ganchalik katta bo‘lsa, ular shunchalik ixtisoslashtirilgan bo‘ladi. Bu esa,
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zamonaviy texnika va texnologiyadan foydalanish darajasini oshiradi. Korxona
quvvatini aniglash uchun har xil ko‘rsatkichlar qo‘llaniladi. Tikuvchilik sanoati
rivojlanishining boshlang‘ich davrida korxonaning quvvati unda ishlatilgan
universal tikuv mashinalarining soni bilan aniglangan. Keyinchalik undan voz
kechildi, chunki texnika va texnologiyaning rivojlanishi bilan ularning solishtirma
ulushi mahsulotlarni tayyorlashda tez pasayib ketdi va har xil ko‘rinishdagi
mahsulotlar uchun birdek bo‘lmay qoldi. Korxonaning quvvatini uning bir
smenada yoki yil davomida ishlab chigarayotgan mahsuloti soni bilan aniglash
yaxshidir, lekin hozirgi vagtda quvvatni ishlab chigarishdagi ishchilarning umumiy
soni va tayyor mahsulotga normativ ishlov berish giymati (NIBq) orgali aniglash
yanada maqgsadga muvofig bo‘ladi. Qayd etilganlardan xulosa qilib, tikuv korxona

turlari quyidagicha klassifikatsiyalanadi.

7 —rasm. Tugallanmagan siklli ishlab
chigarish korxonasining yuk tashish
sxemasi.

wr g Rasmda: III[ — tayyorlov sexi; PI| —
) bichish sexi; IIIII-2 — ikkinchi korxona
filiali; IIII-1 — birinchi korxona filiali;
OIl — pardozlash sexi; DC — tajriba
(eksperimental) sexi; CI'TI — tayyor

,ﬁ. buyumlar ombori.
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8 — rasm. Tugallangan siklli ishlab
chigarish korxonasining yuk tashish
sxemasi.

Rasmda: IIL[ — tayyorlov sexi; PII —
bichish sexi; IIIII-2 — ikkinchi korxona
filiali; III1-1 — birinchi korxona filiali;
OL[ — pardozlash sexi; DC — tajriba
(eksperimental) sexi; CI'TI — tayyor

buyumlar ombori.

i ur

9 — rasm. Ishlab chigarish korxonasining
yuk tashish sxemasi.

Rasmda: IIL[ — tayyorlov sexi; PII —
bichish sexi; IIIII-2 — ikkinchi korxona
filiali; III1-1 — birinchi korxona filiali;
OIl — pardozlash sexi; DC — tajriba
(eksperimental) sexi; CI'TI — tayyor

buyumlar ombori.

o~ WD BE

Texnologik ogim deb nimaga aytiladi?

Nazorat va muhokama uchun savollar:

Texnologik ogimlar ganday afzalliklarga ega?

Texnologik ogim tushunchasiga izoh bering.

Ishlab chigarish ogimlarini tashkil gilishning shakllari hagida gapiring.

Ishlab chigarish ogimlarini tashkil gilishning turlarini ayting.




Tayanch iboralar:

Oqim, texnologik jarayoni, texnologik izchillik, ish o‘rinlari, mehnat
predmetlari, jihoz, ixtisoslashtirilgan jihozlar, koeffitsiyent,
mexanizatsiyalashtirish, avtomatlashtirish, ishlab chigarish, ogimlarni tashkil
qgilish, bir maromda ishlash darajasi, tikuv buyumlarni ishlab chigarish, ogimga
tushirish, mahsulotni tashish, tashkiliy operatsiyalarning vaqgtini moslash,
texnologik ogim, oqim usullari, ogim usulining afzalliklari, ogimning turi,

ogimning shakli.

TIKUV SEXLARIDA TEXNOLOGIK JARAYONLARNI LOYIHALASH

Reja:
1. Tikuvchilik sanoatida ishlab chigarishni tashkil etish.
2. Ishlab chigarishda ogim usulidan foydalanish.
3. Ogim takti.

Adabiyot: [1, 6-9 bb.; 2, 49-51 bb.; 3, 5-8 bb.; 15; 16, 14-15 bb]

Texnologik jarayonni ogim usulida tashkil gilish bir gator afzalliklarga ega:
jihozlarning beto‘xtov ishlab turishi, mehnat predmetlarining bir ish o‘rnidan
ikkinchi ish o‘rniga beto‘xtov o‘tishi va xodimlarning beto‘xtov ishlashi
ta’minlanadi, ixtisoslashtirilgan jihozlarni qo‘llash va ulardan foydalanish
koeffitsiyentlarini  oshirish, ishlab chigarishni mexanizatsiyalashtirish  va
avtomatlashtirish uchun shart-sharoitlar yaratiladi, ma’lum ish operatsiyalarini
bajaruvchi xodimlarning bevosita, bir-biriga bog‘ligligi ortadi, ish vaqtida
o‘zboshimchalik bilan tanaffus gilish va ishga kech qolish hollariga yo‘l
goyilmaydi, mehnat intizomi mustahkamlanadi va ishlab chigarish madaniyati
oshadi, mehnat unumdorligi o‘sadi va mahsulot sifati oshadi, ishlab chigarish sikli

gisqaradi, ishlab chigarishning uzluksiz davom etishi asosiy fondlardan yaxshiroq
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foydalanish, aylanma mablaglariga bo‘lgan ehtiyojni va ishlab chigarish
xarajatlarini kamaytirish imkonini beradi

Ogimda birin-ketin tigiladigan buyumlarning tushirilishi (tayyor bo‘lishi)
orasidagi o‘rtacha vaqgt ogimning takti hisoblanadi. Har taktda buyum bir ish
o‘rnidan ikkinchi ish o‘rniga uzatiladi, va har taktda tayyor bo‘lgan buyum
ogimdan chigadi.

Oqgim takti deganda, bitta tashkiliy operatsiyani, yoki bitta buyumni ishlab
chiqgarish uchun ketgan (sarflangan) o‘rtacha vaqt tushuniladi.

Takt to‘g‘ri chizigli konveyer ogimlarda muhim ko‘rsatkich hisoblanadi.
Ogimning ish unumi, transportyor tasmasi harakatining tezligi takt soniga garab
belgilanadi. Ishchilarning ogimda belgilangan taktda rioya gilishlari ogimning bir
maromda ishlashini ta’minlaydi. Takt jarayondagi tashkiliy operatsiyalarni
sinxronlashtiruvchi migdor bo‘lib hisoblanadi.

Agar ogimning quvvati tigiladigan buyum soni bilan ifodalanadigan bo‘lsa,
ogimning takti quyidagi formuladan aniglanadi:

T= Rom . sek.
Koq

bu yerda:
R sm - sSmenaning davomiyligi, R ¢, = 28800 sek;

K oq - sSmenada tigiladigan buyumlar soni yoki ogim quvvati, dona/sm.

Oqim taktini aniglab olingandan keyin, ogimdagi ishchilar soni quyidagi
formula yordamida aniqglanadi:

VS
N, = —2 Kishi -
T

VS
7= —_2Wum gak
Nish

bu yerda:
T — 0gim takti, sek;
Nish -0gimdagi ishchilar soni, Kkishi;
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V Spuyum -bitta buyumni tikib bitkazishga sarflanadigan vaqt.

Bu texnologik tartibda ishlab chigarish mobaynida texnologik jihatdan
bo‘linmaydigan hamma operatsiyalarga sarflangan vaqtni jamlash yo‘li bilan
aniglanadi.

Shundan keyin bir smenada tikib bitkaziladigan buyumlar soni quyidagi

formuladan aniglanadi:

K. = Rem , dona/sm.
' T

bu yerda:

T — 0qim takti, sek;

R sm - Smenaning davomiyligi, R ¢, = 28800 sek;

K oq - sSmenada tigiladigan buyumlar soni yoki ogim quvvati, dona/sm.

Ko‘p fasonli ogimlarni loyihalashda modellarni tushirish ketma-ket
bo‘lsa, ogqimning takti har bir fasondagi kiyimlar uchun alohida, bir fasonli
ogimdagi singari hisoblanadi. Bunda ogimda bir vaqtda bir xil fasondagi kiyimlar
bo‘ladi. Shu fasondagi kiyimlar tikib bitkazilgandan keyingina boshga fasondagi
kiyimlar partiyasi oqimga tushiriladi.

Buyumlar ogimda siklik yoki aralash usulda tushiriladigan bo‘lsa,
tashkiliy operatsiyalarni sikl takti bo‘yicha komplektlanadi. Sikl takti esa quyidagi

formuladan aniglanadi:

7, =7-C, sek.
bu yerda:
T ¢ - Siklning takti, sek;
T - bir fasonli jarayonning takti, sek
C - moslash sikli( ish o‘rinlariga keltiriladigan fasonlar soni ).
Ko‘p fasonli va ko‘p turli assortimentli ogimlarda bitta buyumni tikib

bitkazishga o‘rta hisobda sarflanadigan vaqt quyidagi formuladan aniglanadi:
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ZVSbuyum

buyumo’rt - C

VS . sek.

bu yerda:

VS puyum ot - Ditta buyumni tikib bitkazishga o‘rtacha sarflanadigan vaqt, sek;

Z VS puyum - bitta tushirish sikldagi har bir jarayonda hamma kiyimlarni tikib
bitkazishga sarflanadigan vagtlarning yig‘indisi, sek.;

C- moslash sikli( ish o‘rinlariga keltiriladigan fasonlar soni ).

Ishlab turgan korxonalarda har gal yangi modelga kiyim ishlab chigarishga
o‘tishda, ya’ni yangi jarayonni loyihalashda ogim takti gayta aniglanadi. Bunda
loyiha gilinayotgan (yangi) jarayon uchun ogimdagi ishchilar soni davom
etayotgan, ya’ni o‘zgartiriladigan (eski) jarayonda ishlab turgan ishchilar soniga
teng qilib olinadi. Yangi korxonani loyihalashda yoki eskizini rekonstruksiya
gilishda (gayta tiklashda) esa oqimdagi ishchilar soni bilan ifodalangan
quvvatini,ya’ni ogimdagi ishchilar soni gancha bo‘lishi kerakligi quyidagi formula

yordamida aniglanadi:

N — ish.or. y0k| N — X

bu yerda:

K ishor - bitta ishchiga kerakli sahn normasiga rioya gilingan taqdirda Xxona
sahniga joylashtirish mumkin bo‘lgan standart ish o‘rinlarining (mashinalarning )
soni; (5 - jadval);

Fy« - ishlab chigarish xonasining sahni m;

Hip - 0gimdagi bitta ishchiga kerakli sahn normasi, m*;

Kor. - jarayonda ishlaydigan bitta ishchiga to‘g‘ri keladigan ish o‘rinlarining

o‘rtacha soni (5 - jadval).
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5 - jadval
Bitta ishchiga to‘g‘ri keladigan sahn, m.

No Buyum nomi Ish chegarasi Lioc (M) Ko
o ‘tirib turib
1. | Ich kiyim va yengil | 1,35 1,5 1,1-1,5 1,1-1,5
Kiyim
2. | Kostyumlar 1,35 1,5 1,2-1,25 | 1,15-1,.2
3. | Paltolar 1,35 1,5 1,25-1,3 1,2-1,25

Ish o‘rinlarining o‘rtacha soni ogimdagi zaxira ish o‘rinlarining soniga
shuningdek ogimda bitta ishchi ikkita ish o‘rnida ( masalan, ikkita maxsus
mashinada, ikkita pressda) bajariladigan operatsiyalar nechtaligiga va bitta ish
o‘rnidan ortig joy oladigan uskunalar (masalan, og‘ir presslar, mexanik shyotkalar
bug‘li-havo manekenlari va hokazo) borligiga bog‘liq.

Ogimdagi ish o‘rinlari sonini ishlab chigarish xonasining sahniga nisbatan

quyidagi formuladan aniglash ham mumekin:

K., . =—=x

ish.o’r.
tip

I

bu yerda:
F« - ishlab chigarish xonasining sahni m;

Niip - 0gimdagi bitta ishchiga kerakli sahn normasi, m? (6 - jadval) ;

6 - jadval
Bitta ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi (Nip)
Mo | Assortiment Bitta ishchiga ajratilgan tipik (sanitar)
maydon, m2
1. | Erkaklar ustki kiyimi 6,0-6,8
2. | Erkaklar yengil kiyimi 54-6,0
3. | Ayollar ustki kiyimi 6,0 -6,8
4. | Ayollar yengil kiyimi 54-6,0
5. | Bolalar kiyimi 4,8-5.2
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Seksiyalar bo‘yicha yoki seksiyali ogimdagi ogim qatorlari bo‘yicha
ishchilar sonini aniglash uchun, bitta kiyim ishlab chigarishga sarflanadigan
o‘rtacha vaqt seksiyalarga ulardagi ishning gancha mehnat talab etishga yarasha
tagsimlanadi. Bitta kiyim ishlab chigarishdga sarflanadigan vaqt yig‘indisidan

iborat:
T, =T, +T,+T; va hokazo
Har bir seksiyadagi ishchilar sonini shu seksiyada sarflanadigan vaqt bilan

ogimning taktiga asosan quyidagi formuladan topiladi:
N, =-1, N, =—=, N; =—, va hokazo.

Ma’lumki, Kkatta quvvatli ogimlar eng foydali va samarali bo‘lib
hisoblanadi. Biroq ogim usulidagi ishlab chiqgarishni tashkil etishning hozirgi
darajasi va unda ishlatiladigan uskunalar ogim quvvatini cheksiz oshiraverishga
yo‘l go’ymaydi.

Quvvatni  juda oshirib  yuborish  texnik-igtisodiy  ko‘rsatkichlarni
yaxshilayvermaydi, balki ko‘p hollarda ularni yomonlashtiradi, bunday ogimlarni
boshgarish esa murakkablashib ketadi. Demak, ogimning optimal quvvatini topa
bilish kerak.

Agarda buyumni ishlab chigarishda 60% dan ortiq tashkiliy operatsiyalar
ixtisoslashtirilgan bo‘lsa, kiyim ishlab chigarishga sarflanadigan vagt minimal
darajada bo‘lsa ogim optimal quvvatli hisoblanadi. Eng magbul quvvatining
miqdori, hatto bir turdagi kiyim uchun ham o‘zgarmas bo‘lmaydi. Unga modelning
murakkabligi, mexanizatsiyalashtirish darajasi,ogimni tashkil gilish shakli kabilar
katta ta’sir ko ‘rsatadi.

Bo‘linmas operatsiyalarni birlashtirishda ishlab chigarishdagi texnologik
ketma-ketlik tartibiga rioya qilish kerak. Ko‘p vaqt sarflanadigan bo‘linmas
operatsiyalarni karrali tarzda olib ko‘rsatish mumkin. Bir-biridan 5+10% farq
giladigan bir necha taktni shunday yo‘l bilan hisoblab ko‘rib ulardan har gaysi
taktdagi operatsiyalarga sarflangan vagtlar yig‘indisi shu hisoblanayotgan

seksiyadagi umumiy mehnat sarfining 60 foizidan kam bo‘lmasa, shu takt gabul
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gilinadi. Hisoblanayotgan taktlardan gaysi biri eng magbul ekanini yagqgol ko rish

uchun har bir hisoblangan taktning natijasini berilgan 7 - jadvalga yozib boriladi.

Shu tanlab olingan eng magbul takt vaqgti quvvatni topish formulasiga qo‘yilsa

ogimning eng magbul quvvatini aniglanadi.

VS
Koy =—2" dona/sm.
T

bu yerda:
VSuum — buyumga sarflangan vaqgt, sek.;

T - 0qim takti, sek.

7 - jadval
Tanlangan magbul takt jadvali
Takt, sek | Taktga nisbatan Bo ‘linmas va Vagtlar Solishtirma
yo'l tashkiliy yig ‘indisi, salmog ‘i, %
qo ‘yiladigan operatsiyalar vaqt sek
farglar, sek sarfi, sek
1 2 3 4 5

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Ogimning quvvati ganday aniglanadi?
2.Smenaning davomiyligi ganchaga teng?
3. Smenada tigiladigan buyumlar soni ganday aniglanadi?
4. Oqim takti ganday aniglanadi?

5. Ishchilar soni ganday aniglanadi?

Tayanch iboralar:

Texnologik jarayon, ogqim usuli, ogimning takti,oqimning quvvati, ogimdagi

ishchilar, bitta buyumni tikib bitkazishga sarflanadigan vaqt, sikl takti, ko‘p
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fasonli, turli assortimentli ogqim, ogimdagi ishchilar soni, rekonstruksiya, ishlab
chigarish xonasining sahni, oqimdagi bitta ishchiga kerakli sahn normasi,
ogimdagi ish o‘rinlari, seksiya, seksiyali ogimdagi oqgim gatorlari, iqgtisodiy

ko‘rsatkich, bo‘linmas operatsiya.

TEXNOLOGIK OQIMNING ASOSIY BOSQICHLARI

Reja:
. Texnologik ogimni loyihalash bosgichlari.
. Texnologik ogimni loyihalashning birinchi va ikkinchi bosgichlari.

. Texnologik ogimni loyihalashning uchinchi va to‘rtinchi bosgichlari.

Adabiyot: [1-18 b.; 2, 49-51 bb.; 3, 5-8 bb.; 16, 24-25 bb.]
Texnologik ogimni loyihalash quyidagi bosqgichlarga (etaplarga) bo‘linadi:
| - texnologik,
Il - ogimni hisoblash,
I11 - ogimni boshgarishni tashkil etish,
IV - tikuv sexlarini planlashtirish.

Texnologik ogimlarni loyihalash bir-biriga bog‘liq bo‘lsa ham, ammo
bosqichlari alohida bajariladi.

I-bosgich- texnologik. Bu bosgich quyidagilarni o‘z ichiga oladi: asosiy
modelni tanlash, gazlama tanlash, jihoz va asbob-uskunalarni tanlash, ishlov berish
usul va rejimlarini tanlash, texnologik operatsiya ishlari vaqtini normalashtirish.

I1-bosqgich - ogimni hisoblash: ogimning dastlabki hisobi, ogimning tashkiliy
formasini tanlash, mehnat tagsimotini tuzish, TIK hisobi.

I11-bosgich - ogimda ishni tashkil etish: zamonaviy yuqgori unumdorli
jihozlarni qo‘llash, sifatni boshgarish yo'llarini ishlab chigish, transport

vositalarini tanlash.
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IV-bosqgich — tikuv sexini planlashtirish (jihozlarni ogimda joylashtirish):
jihozlarni va ish o‘rinlarini joylashtirish. Sex plani, ish o‘rinlarini tashkil etish, ish

o‘rinlarini texnologik ta’minlash.

I-bosqich- texnologik

ASOSi Jihoz va Ishlov berish Texnoloaik
modelzi Gazlama ashob- usul va Oz’gratsig "
lash uskunalarni reiimlarini el
tanlash tan o ] o ishlari vaqtini
tanlas normalashtirish

I1-bosgich - ogimni

hisoblash
- : imni Mehnat tagsimotini
Zamonaviy yuqori Ogimning : e
unumdorli jihozlarni tashkiliy AR
qo'llash haklini tanlash iqtisodiy
shaklini tanlash i o'rsatkichlar hisobi
I11-bosqgich - ogimda
ishni tashkil etish
I |
Zamonaviy yugori Sifatni boshqarish Transport
unumdorli yo'llarini ishlab vositalarini
jihozlarni go'llash chigish tanlash
IV-bosqich - tikuv tsexini
planlashtirish
[ 1 I| I ]
: : Ish
Jihozlarni Ish . Ish L
joylashtirish | |joylashtirish tashkil etish | >0 0=

10 — rasm. Texnologik ogimning asosiy bosgichlari
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
Tikuvchilik sanoatidagi texnologik jarayonga tavsif bering.
Texnologik jarayonni hisoblash uchun ganday talablar qo yilgan?
Dastlabki hisob deb nimaga aytiladi?
Texnologik ogim taktiga izoh bering.
Ogimning takti ganday hisoblanadi?
Ko‘p fasonli ogimning takti qanday hisoblanadi?
Ogimning optimal quvvati ganday hisoblanadi?

Magbul takt gaysi jadval orgali aniglanadi?

© 0o N o a0 R~ W NN PRE

Dastlabki hisoblash gaysi ko‘rsatkichlarga asoslanib olib boriladi?

[EEN
o

Texnologik ogimlarni loyihalash nechta bosgichlardan iborat?

[HEN
=

Birinchi va ikkinchi bosgichlarga nimalar kiradi?

[EEN
N

Uchinchi va to rtinchi bosgichlarga nimalar kiradi?

Tayanch iboralar:

Oqgim takti tushunchasi, ogim taktini hisoblash, texnologik hisoblash;
texnologik ogimlarni loyihalash; texnologik ogimlarni loyihalash bosgichlari,
birinchi va ikkinchi bosqgichlar tahlili, uchinchi va to'rtinchi bosgichlar tahlili,
texnologik ogimni loyihalash, bosqgich, texnologik, ogimni hisoblash, ogimni
boshqgarishni tashkil etish, tikuv sexlarini planlashtirish, yuqori unumdorlilik,
ogimning dastlabki hisobi, mehnat tagsimoti, sex plani, ish o‘rinlarini tashkil etish,

ish o‘rinlarini texnologik ta’minlash.

TEXNOLOGIK OQIMLARNI TASHKIL QILISH ASOSLARI VA
ULARNING TAVSIFI

Reja:
1. Oqimning klassifikatsiyasiga gisgacha tavsif.
2. Ogimning texnika bilan jihozlanishi.
3.  Texnologik ogimda ishni tashkil gilish turlari.
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Konveyerli va konveyersiz ogimlarga izoh.

Texnologik ogimning quvvati.

4
5

6.  Texnologik ogimning tuzilishi.

7 Texnologik ogimda ishlab chigariladigan modellar soni.
8 Texnologik ogimlarning ta’minlanishi.

9 Buyumlarni ishga tushirish usullari.

10.  Kam seriyali texnologik ogimlar.
Adabiyot: [1-18 b.; 2, 49-51 bb.; 3, 5-8 bb.; 16, 24-25 bb.].

Tikuvchilik korxonalarida ishlab chigarish sharoitlariga ko‘ra ogim
usulining turli jadvallari gqo‘llaniladi. Uning jadvallari texnika bilan jihozlanishiga,
ishning tashkiliy jadvaliga, mehnat predmetining uzatilish usuliga, korxona va
uning bo‘limlarining quvvatiga, ixtisoslashtirish darajasiga va hokazolarga ko‘ra
xarakterlanadi.

Ogimlar texnika bilan jihozlanish darajasiga ko‘ra birinchi va ikkinchi avlod
ogimlarga bo‘linadi. Birinchi avlod ogimlar oddiy baxya soladigan, ko‘p ignali
maxsus mashinalar, bir vaqtda tikib va yurmaydigan mashinalar, yarimtayyor
mahsulotlarni mashinaga uzatadigan yordamchi mexanizm va yordamchi usullarni
bajaradigan mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish vositalari bilan jihozlangan
mashinalar qo‘llanilishi bilan xarakterlanadi. Bunday ogqimlar birinchi avlod
kompleks mexanizatsiyalashgan ogim nomini olgan. Ikkinchi avlod ogimlar esa
buyum detallarni yig‘ish uchun ishlatiladigan yarim avtomatlar va avtomatsiz
harakat giladigan agregatlashtirilgan tikuv mashinalarining yangi turdagi polimer
materiallar va hokazolarning qo‘llanilishi bilan xarakterlanadi. Ikkinchi ogim
avlodlarda uzluksiz texnologiya prinsipi, birinchi navbatda, mashinaning ish
zonasiga yarimtayyor mahsulotlarni donalab uzatish o‘rniga beto‘xtov rulonlar
uzatish qo‘llanilishi ko‘zda tutiladi.

Hozirgi vaqt ikkinchi avlod kompleks mexanizatsiyalashtirilgan ogimlar
ishlab chigilgan.
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Ishni tashkil gilish jadvaliga ko‘ra tikuv sexlarida qo‘llaniladigan ogimlar
gat’iy ritmli, erkin ritmli va kombinatsiyalashgan turlarga bo‘linadi.

Qat’iy ritmli ogimlarda ish yarimtayyor mahsulotlarni  gat’iy
belgilangan migdorda (donalab) ma’lum vaqt oralig‘ida uzatib turish bilan amalga
oshiriladi. Ish o‘rinlari buyum tikishning  texnologik izchilligiga ko‘ra
joylashtiriladi.

Erkin ritmli ogimlarda ish erkin ritmda boradi. Ish o‘rinlariga yarimtayyor
mahsulotlar pachkalab uzatiladi. Bunda harakatlanmaydigan uzatish vositalari yoki

mexanik transportyorlar qo‘llanilishi mumkin.
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11 — rasm. Erkin ritmli ogimlarda ish o‘rinlarini joylashtirish.

Erkin ritmli ogimlar gat’iy ritmli ogimlarga nisbatan bir gator afzalliklarga
ega. Bunda yangi fason mahsulot tikish rejalashtirganda ogimning hamma ish
o‘rinlarida ishni qgayta tashkil gilish talab etilmaydi, ish vaqti tejaladi, ya’ni
yordamchi ish usullariga vaqgt isrof bo‘lmaydi, har bir ishchining individual
mehnat unumdorligini  oshirish imkoni vyaratiladi va jihozlardan to‘liq
foydalaniladi.

Ogimning kombinatsiyalashgan jadvalida qat’iy va erkin ritmli ogimlar
birgalikda qo‘llaniladi. Ya’ni tayyorlov seksiyalarida erkin ritmli ogim, biriktirish

seksiyalarda esa qat’iy ritmli ogqimlar qo‘llaniladi.
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Yarimtayyor mahsulotlarning jarayon ichida uzatilish usuliga ko‘ra ogimlar
konveyerli va konveyersiz turlarga bo‘linadi.

Konveyerli ogimlarda tikilayotgan mehnat predmetlari bir ish o‘rnidan
ikkinchisiga mexanik transportyorlar yordamida, texnologik jarayonining
muayyan, ya’ni gat’iy taktiga moslab o‘tkazib turiladi.

Konveyersiz ogimlarda mehnat predmetlari bir ish o‘rnidan ikkinchisiga
qat’iy ritmsiz ishlaydigan mexanik transportyorlar yordamida uzatilib turiladi.

Konveyerlar tikuv ogimlarida ikki xil ritmda ishlaydi: dispetcher -

operatsiya - operatsiya (DOO)< dispetcher - operatsiya - dispetcher (DOD).

12 —rasm. Tikuv ogimida dispetcher - operatsiya - operatsiya (DOO) ritmda
ishlaydi

13 — rasm. Tikuv ogimida dispetcher - operatsiya - dispetcher (DOD) ritmda
ishlaydi.

Konveyer ogimlarda quyidagi shart-sharoitlarga rioya gilish kerak:

- ish o‘rinlarini joylashtirishda texnologik izchillikka rioya qilish;

- har bir operatsiyaning bajarilishi belgilangan vaqtga teng bo‘lishi;
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- har bir operatsiya, uni bajarish uchun sarflanadigan vaqgtga ko‘ra bir yoki
bir necha ish o‘rniga biriktirilishi;

- mehnat predmetlari bir ish o‘rnidan ikkinchisiga mexanizatsiyalash-
tirilgan transportyor qurilma vositasida uzluksiz uzatilishi;

- ish o‘rinlariga mehnat predmetlarining oldindan belgilangan vaqt oralig‘ida

kelib turishiga erishish.

100000, Qonono
a) s ;
1nonnn | (0000
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14- rasm. Bir qatorli (a); ikki qatorli (b); uch qatorli (v) konveyerli ogimlar
sxemasi.

Konveyer  ogimlarni  qo‘llash  natijasida  ishchilar ~ mehnatini
yengillashtirishga tugallanmagan ishlab chigarish predmetlari va ishlab
chigarish  siklini  qgisqartirishga, aylanma  mablaglarning  aylanishini
tezlashtirishga erishiladi. Biroq ish ritmi juda gat’iy bo'lganligi sababli ogimdagi
har bir operatsiyani har bir ish o‘rniga biriktirish aniq hisobga olingan bo‘lishi,
konveyer ogimlar ish kuchi bilan to‘la  ta’minlangan bo‘lishi lozim.

Tikuvchilik ishlab chigarishda konveyer va konveyersiz ogimlarda tasmali,
alvonch, osma va adresli transportyorlar qo‘llaniladi.

Transportyorlar uzluksiz harakatlanadigan va to‘xtab-to‘xtab harakat
lanadigan transportyorlarga bo‘linadi.

Uzluksiz harakatlanadigan transportyorlarga ish organlari to‘xtovsiz
harakatlanib turadigan transportyorlar kiradi. Ularning harakatlanish tezligi
texnologiya operatsiyasini bajarishning belgilangan muddatiga teng bo‘lishi kerak.
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To‘xtab - to‘xtab harakatlanadigan transportyorlarning tasmasi vaqt-vaqti
bilan harakatga kelib, ish zonasi gadamiga teng masofaga suriladi va shu vaqt
ichida mehnat predmetlarini ish o‘rinlariga yetkazib beradi, keyin transportyor
ma’lum vaqgtga gadar to'xtaydi. Shundan keyin u avtomatik ravishda harakatga
keladi.

Transportyorlar tasmasining harakatlanishini va to'xtashini maxsus
mexanizm (vaqt relesi) rostlab turadi.

Eni tor binolarda to ntarilmaydigan alvonchli kichik hajmli to‘xtab-to‘xtab
ishlaydigan qo'shgavat konveyerlar ishlatiladi. Bunday konveyerlar jarayondagi
ish o‘rinlarining ikki gatoriga xizmat giladi.

Transportyorlar bajaradigan vazifasiga ko‘ra tagsimlovchi va ish
bajaradigan transportyorlarga ajratiladi. Tagsimlovchi transportyorlar mehnat
predmetlarini bir ish o‘rnidan ikkinchi ish o‘rniga siljitib uzatadi. Bunda ishchilar
mehnat predmetlarini transportyordan olib, oz ish o‘rinlarida ishlov beradilar,
so'ngra Yyana transportyorlarga qaytarib go'yadilar. Ish  bajariladigan
transportyorlarda esa mehnat predmetlari transportyordan olinmaydi, ularga
bevosita shu transportyorda ishlov beriladi. Tikuvchilik sanoatida bunday
trasportyorlar yarimtayyor buyumlarga bug* va issiq havo bilan uzluksiz ishlov
beriladigan ishlab chigarishdagina qo‘llaniladi. Masalan, golipga kiydirilgan bosh
kiyimlarni bug‘lash, quritish va hokazolar. Bunday transportyorlar yengil sanoatda

kam qo‘llaniladi.

WLLLLLLLLLL
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15 —rasm. Bir guruhli konveyerli ogimlar.
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16 - rasm. Yarimfabrikatlarning oqimdagi harakati.
a)  to‘g‘ri chizigli harakat; b) zigzagsimon harakat; v) to‘g‘ri chizigli harakat
shartli belgisi; g) zig-zagsimon harakat shartli belgisi; 3 - yarimfabrikatni ishga

tushirish; B — buyumni ishlab chiqarish.

Hozirgi vaqtda tikuvchilik sanoatida konveyersiz ogimlar keng
go llanilmogda. Konveyersiz ogimlar agregat, guruhli va aralash (guruhli-agregat)
ogimlarga ajratiladi. Shularning ichida eng samarali guruhli agregat ogim.

Guruhli-agregat ogimlar deganda, ma’lum detalni yoki tugunni tikishga
ixtisoslashtirilgan ish o‘rinlarining alohida ixtisoslashtirilgan guruhlaridan iborat

bo‘lgan ogim tushuniladi.
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17 —rasm. Guruhlarda ish o‘rinlarini joylashtirish.
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To‘gri chizigli konveyer ogimlardan guruhli-agregat ogimlarning farqi
shundaki, bularda guruh ichida detallar ish o‘rniga gaytib kelishi ham mumkin,
uning uchun detal gaytib ketadigan ish o‘rni detal gaytib keladigan ish o‘rniga
yaqin bo‘lishi shart.

Guruhli - agregat ogimlar konveyer ogimlarga nisbatan bir qator
afzalliklarga ega: birinchidan, guruh ichida detallar ish o‘rniga gaytib kelishi ham
mumkin; ikkinchidan, operatsiyalar tor ixtisoslashtirilib, buyumlar pachkalab
tushiriladi va mehnat unumdorligi 4-15%ga yuqori bo‘ladi; uchinchidan,
ixtisoslashtirilgan guruhlarda bitta kiyimning detal va tugunlari parallel tigilishi
tufayli kiyimni tikish sikli qisgaradi, aylanma mablag larning aylanish tezligi
kuchayadi; to‘rtinchidan, biror bir sabab bilan ishchilar tizimi to‘la bo’Imay golgan
hollarda ham, ishning ritmi buzilmaydi, shu guruh ichida ish gayta tagsimlanadi.
Bunda operatsiyalar juda tor ixtisoslanishi, buyumlar pachkali tushirilishi va
"zanjirsimon” tikish mumkinligi natijasida mehat unumi 4% dan 15,0% gacha
ortadi, yuksak unumli uskunalardan maksimal darajada foydalaniladi. Ishchilar
shaxsiy ish qobiliyatlaridan to‘laroq foydalaniladilar. Ixtisoslashgan guruhlarda
bitta kiyim detallari va tugunlarini parallel tikish mumkin bo‘lishi natijasida tikish
sikli qgisgaradi. Biron guruhda ishchilar to‘la bo‘lmasa ham ishdagi ritmiklik
buzilmaydi, chunki shu guruh ichida ishni gayta tagsimlash mumkin bo‘ladi.
Guruhli-agregat ogimlar tashkiliy jihatdan yaxlit ogimlar bo’Imay, ma’lum detalni
yoki tugunni tikishga ixtisoslashgan ish o‘rinlarining alohida-alohida guruhlaridan
iboratdir. Har gaysi guruhdagi ish o‘rinlari mustagil agregat, guruhli-agregatdir.
Shu sababli ular guruhli-agregat ogimlar deyiladi. Buyumni ishga tushirish usuli
pachkali bo‘lgan juda katta quvvatli ogimlarnigina guruhli agregat usulini tashkil
qgilishi mumkin.

Bunday ogimlarda tashkiliy operatsiyalar, dastlab, ularning texnologik
turdoshligi va ishchilarning ma’lum detal  yoki tugunlarni tikishga
ixtisoslashganlik prinsipi asosida tuzilib, keyin shunga moslab ogimning takti

belgilanadi. Bunda ishdagi qo‘shimcha harakatlarni gisgartirish, tikish tartibiga
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rioya qilish, razryadi bir xil yoki bir-biriga yaqin operatsiyalarni birlashtirish va
bitta uskuna va moslamada bajariladigan operatsiyalar sifati yaxshi chigadigan
bo‘lishi zarurligi ham hisobga olinadi. Ogimning bunday tuzilgan texnologik
sxemasi tekshirib ko‘riladi va ko‘pchilik operatsiyalar bajarilish vaqtiga karrali
gilib ogimning takti belgilanadi.

Guruhli-agregat ogimlar ba’zan o‘rtacha vaqgtga garab hisoblab chigiladi.
Bunda jarayondagi bir vaqgtda tigiladigan modellarning har bir bo‘linmas
operatsiyasiga sarflanadigan o‘rtacha vaqti va ogimning har gaysi model bo‘yicha
quvvati hisobga olinadi.

O‘rtacha vaqt quyidagi formula bilan topiladi:

t :m,sek;
m
bu yerda:
ta - A modeldagi bo‘linmas operatsiyalarning bajarilish vaqtlari;
tz - B modeldagi bo‘linmas operatsiyalarning bajarilish vaqtlari;
tv - V modeldagi bo‘linmas operatsiyalarning bajarilish vagtlari;
m — ogimdagi modellar soni.
Modellardagi bir xil bo‘linmas operatsiyalarning bajarilish vaqtlari: ta = 20 cek;
tg=22s; ty=25s.
bunda:
. 20+ 22+ 23

o'rt..

= 23,1sek.

Bo‘linmas operatsiyalarning ana shu o‘rtacha vaqti asosida tashkiliy
operatsiyalar tuziladi. Bunda hisoblangan taktga nisbatan +-10%, 15% farqga yo‘l
qo‘yiladi. Bunday ogimlarni hisoblashda ogimni moslashning odatdagi umumiy
shartlariga rioya gilinadi. Bundan tashqgari, ayrim tugunlarni tikadigan har qaysi
texnologik guruhni yoki bo‘limning ham ogimning yagona taktiga moslab
bo‘linmas operatsiyalardan tashkiliy operatsiyalar tuzishda, tashkiliy operatsiyalar

ogimning yagona taktiga moslab hisoblanadi.

46



Ammo, guruhli-agregat ogimning kamchiliklari ham bor. Bu ogimlarda
tugallanmagan ish hajmi ko‘p bo‘lib bir ishchiga to‘g‘ri keladigan sahn kengayadi.
Guruhli-agregat ogimlarda mehnat predmetlarini pachkasi bilan bir ish o‘rnidan
ikkinchisiga uzatish uchun qo‘zgaluvchi va  qo‘zgalmas uzatish vositalari
qo‘llaniladi. Bitta ishchiga to‘g‘ri keladigan sahn kengayadi.

Kam seriyali ogimlarni ham bir chizigli bir fasonli konveyer ogimlar va bir
chizigli ko‘p fasonli seksion ogimlar kabi hisoblanadi.

Bo‘linmas operatsiyalardan tashkiliy operatsiyalarni o‘rtacha hisoblangan
taktiga moslab tuziladi.

Bir yo‘nalishli ogimlarda tashkiliy operatsiyalar tuzishda texnologik tartib
prinsipiga qattiq rioya gilish kerak bo‘lsa va tashkiliy operatsiyalardagi bo‘linmas
operatsiyalar turli ixtisosga oid bo‘lsa kam seriyali ogimlar tashkiliy operatsiyalar
tuzishda ishlarni ixtisoslash prinsipiga amal gilinadi va tashkiliy operatsiyalardagi
bo‘linmas operatsiyalar texnologik tartibda bo Imasligi ham mumkin. Qutilarning
bitta ish o‘rniga ikki, uch marta qaytib kelishi hisobiga ish o‘rinlari
ixtisoslashtiriladi. Bunda bir ishchi o‘rnidan o‘tgan quticha texnologik tartibga
binoan boshqga ish o‘rinlaridan bir gancha operatsiyalar bajarilgandan keyin yana
o'sha ish o‘rniga qaytib kelishi mumkin. Bunday ogimlar uchun bo‘linmas
operatsiyalardan tashkiliy operatsiyalar tuzganda har bir tashkiliy operatsiyaga
sarflanadigan vaqtga transportyor tasmasidan quticha olish va transportyor uchun
sarflanadigan vaqgt qo shib hisoblanadi.

Oqgimdagi  transportyor berk trayektoriya bo'ylab harakatlanishi va
qutilarning borligi har bir ishchiga ogimning belgilangan taktiga rioya gilmay
yarimfabrikatlarni istagan vaqtda olib tikaverish imkonini beradi, shu sababli kam
seriyali ogimning  afzalliklaridan biri ogimdagi ishchilarning shaxsiy ish
qobiliyatlaridan to‘liq foydalanish mumkinligi hisoblanadi. To‘g‘ri chizigli
konveyerlar ogimlarda transportyor tasmasi ogimning hisoblangan taktiga mos
tezlikda harakatlanishi shart bo‘lsa, kam seriyali ogimlardagi transportyorlar fagat

yarimfabrikatlar solingan qutilarni tashish uchungina xizmat qgiladi.
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Qutilarning harakatlanish tezligi esa taktga bog‘liq bo‘lmaydi va
ogimning ish ritmiga ta’sir kKo‘rsatmaydi. Har bir kam seriyali ogimga kerakli
qutilarning  soni  quyidagicha aniglanadi: ogimdagi har bitta ishchiga-
uchtadan quticha; bichilgan detallar solinib tushirish stoliga qo‘yiladigan 20
quticha; seksion ogimlardan esa seksiyalar oralig‘ida ham zaxira saglash uchun
yugoridagilardan tashqari yana yigirmata quticha.

Tikuvchilik sanoatida quvvatiga ko ‘ra ogimlar uch guruhga: kichik quvvatli,
o‘rta quvvatli va katta quvvatli ogimlarga bo‘linadi. Kichik quvvatli ogimlarda
mehnat tagsimoti past darajada bo‘lib, ishchilarga ikki va undan ortiq operatsiyalar
biriktiriladi, operatsiyalarning ixtisoslashtirish darajasi, jihozlardan foydalanish
koeffitsiyenti va mexanizatsiyalash darajasi o‘rta va katta quvvatli ogimlarga
nisbatan pastroqdir.

Hozirgi vagtda tikuvchilik  sanoatining rivojlanishi, ishlayotgan
korxonalarning yiriklashtirilishi, birlashmalar tuzish asosida kooperatsiyalashtirish
jadvallarining rivojlantirilishi va ishlab chigarishning ixtisoslashtirilishi fagat o ‘rta
va katta quvvatli ogimlarni tashkil gilish uchun shart-sharoitlar yaratilmoqda.
O ‘rta quvvatli ogimlar kichik quvvatli ogimlarga nisbatan yuqori texnik igtisodiy
ko‘rsatkichlar bilan xarakterlanadi. Katta quvvatli ogimlarda mehnat tagsimoti
to‘la amalga oshiriladi, har bir ishchi ma’lum texnologik operatsiyani bajarishga
ixtisoslashadi, ogim usulining ilg‘or jadvallarini, ilg‘or texnologiyani qo‘llash,
kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish uchun keng imkoniyat
yaratadi. Katta quvvatli ogimlarda operatsiyalarni ixtisoslashtirish koeffitsiyenti,
jihozlardan foydalanish koeffitsiyenti mexanizatsiyalash darajasi, mehnat
unumdorligi o‘rtacha va kichik quvvatli ogimlarga garaganda ancha yuqori va
mahsulot tannarxi ancha past bo‘ladi.

Ogimlar tuzilishiga ko ‘ra seksiyali va seksiyasiz ogimlarga ajratiladi.

Seksiyali ogimda texnologiya jarayoni buyumning tigilishiga ko‘ra
seksiyalarga ajratiladi. Tikuv sexlarida texnologiyaning umumiyligiga ko‘ra
ixtisoslashtirilgan bo‘lim yoki seksiyalar ajratiladi. Ishlab chigarish usulining
tashkil qilinishiga ko‘ra tikish jarayoni ikkita seksiyali, ya’ni tayyorlash va
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biriktirish yoki uchta seksiyali - tayyorlash, biriktirish va pardozlash seksiyalariga
ajratiladi. Tayyorlash seksiyasida alohida detal yoki detal bo‘laklarini tayyorlash
operatsiyalari mujassamlashtirilgan. O‘z navbatida, tayyorlash seksiyalarida
alohida buyum bo‘laklarini tayyorlash uchun ixtisoslashtirilgan bo‘lim yoki
guruhlar ajratiladi. Masalan, astarni tayyorlash, orga gismini, yenglarni, mayda
detallarni, old qismini tayyorlash guruhlari. Agar korxonada alohida
ixtisoslashtirilgan, markazlashtirilgan pardozlash sexlari tashkil gilinmagan bo‘lsa,
pardozlash seksiyalari tikuv sexlari ichida alohida ajratiladi. Kiyim modeli
o‘zgarganda fagat tayyorlash seksiyasining ba’zi ish o‘rinlarigina o‘zlashtiriladi,
biriktirish va pardozlash seksiyalarida o‘zgarish bo‘Imaydi.

Seksiyalararo ishni rostlab turish uchun yarimtayyor buyumlar zaxirasi
mavjud bo‘lishi kerak. U tayyorlash, biriktirish va pardozlash seksiyalari ishining
bir me’yorda borishiga yordam beradi. Assortiment turlari va ogimning quvvatiga
ko‘ra ishlab chiqgarish quyidagi variantlarda tashkil gilinishi mumkin:

1. Tayyorlash va pardozlash markazlashtirilgan, biriktirish ko‘p liniyali
2. Tayyorlash markazlashtirilgan, biriktirish va pardozlash ko‘p liniyali.
3. Tayyorlash va pardozlash markazlashtirilgan, biriktirish bir liniyali.
4. Tayyorlash markazlashtirilgan, biriktirish va pardozlash bir ogimda.
5. Tayyorlash, biriktirish va pardozlash bir ogimda.

Hozirgi paytda ba’zi bir buyum detallari va bo‘laklarini tayyorlash va
yig‘ish  operatsiyalarini ~ bajarishga ixtisoslashtirilgan  ko‘p  pozitsiyali
mexanizmlarni 0z ichiga oladigan yarim avtomat ogim liniyani tashkil gilish
ishlari olib borilmogda. Yugori unumli jihozlardan butun korxona hajmiga
mo‘ljallanadigan ixtisoslashtirilgan ogimlardagina to‘lig foydalanish mumkinligi,
boshgacha qilib aytganda, korxonaning (tikuv sexlarining) quvvatiga teng bo‘lgan
ogimni loyihalashtirish kerakligi isbotlandi.

Tikuvchilik sanoatida ishlab chigarishning bunday tashkil gilinishi universal
(skvoznoy) oqim yoki fabrika - ogim nomini oldi. Hozir tikuvchilik
korxonalarining ko‘pchiligida universal - sex ogimlar tashkil gilingan. Fabrika-

ogim-tajriba.tayyorlash, bichish va boshga ishlab chigarish bo‘limlaridan tashqari,
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yana mustaqil texnologik ixtisoslashtirilgan uchta bo‘lim: tayyorlash, biriktirish va
pardozlashni tashkil gilishni ko‘zda tutadi.

Fabrika-ogqimda maxsus va yuqori unumli jihozlardan foydalanish uchun
yaxshi shart-sharoitlar yaratiladi.

Ogqimlar bir vagtda tikadigan buyum yoki modellar soniga ko ra bir fasonli,
ko ‘p fasonli va ko ‘p assortimentli ogimlarga bo‘linadi.

Bir turdagi va bir xil fasondagi buyum tigiladigan ishlab chigarish ogimi bir
fasonli ogim deyiladi.

Biroq ishlab chigarishni bunday tashkil etishda buyum assortimenti, aynigsa,
fasonlarning xili iste’molchilar va savdo tashkilotlarining talabini yetarli darajada
gondira olmaydi.

Bir vagtning o zida bir xil turdagi, biroq har xil fasondagi buyumlar tikishga
ko ‘p fasonli ogim deb ataladi.

Bir vaqtning o‘zida har xil turdagi, ammo bitta guruhga kiruvchi buyumlar
tikishga ko ‘p assortimentli ogim deb ataladi.

Ishlab chigariladigan buyum miqdoriga garab oqimlar kam, o ‘rta va ko'p
quvvatli bo‘ladi.

Kam quvvatli ogimlarda ishchi xilma-xil uskunalardan ko‘p operatsiyalar
bajaradi. Ishchida tez va sifatli ishlash ko'nikmasi hosil bo‘lmaydi va uskunalardan
to‘lig foydalanilmaydi. Ishchining ixtisoslashish darajasi past bo'lgani uchun
ishlab chiqgarishni kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirishga sharoit
bo‘lmaydi.

O ‘rtacha quvvatli ogimlarda maxsus mashinalardan unumli foydalaniladi.

Mmehnat unumdorligi kam quvvatli ogimga nisbatan 10-30 % dan ortadi.
Tashkiliy operatsiyalar nuqtai nazaridan yaxshiroq sinxronlashtirilishi mumkin
bo‘ladi.
Ko'‘p quvvatli ogimlarda mehnatni taqsimlash va ishchilardan o‘z ixtisosliklari
bo‘yicha to‘laroq foydalanish uchun sharoit vujudga keladi. Eng yaxshi ish
usullaridan, zamonaviy uskunalardan va ishlab chiqgarishni tashkil etishning ilg‘or
shaklidan foydalanish mumkin bo‘ladi.
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ogimlarga bo‘linadi. Markazlashgan usulda buyum detallari tushirish stolidan ish
o‘rinlariga to‘la komplektlari bilan beriladi. Bu usulni qo‘llash buyum detallari
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Markazlashtirilmagan usulda buyum detallari tigiladigan ish o‘rniga bevosita
tushiriladi va buyumlarga biriktiriladi.

Masalan, tayyor yoqalar "yogani o‘tkazish™ operatsiyasining ish o‘rniga,
tayyor yenglar "yengni buyumga tikish" operatsiyasi bajariladigan ish o‘rinlariga
uzatiladi. Markazlashtirilgan usulda buyum detallari donalab, pachkalab ishga
tushiriladi, markazlashtirilmagan usulda - fagat pachkalab ishga tushiriladi.
Donalab tushirish konveyer ogimlarda yoki pardozlash seksiyalarida qo‘llaniladi.
Pachkalab tushirish, asosan, tayyorlash seksiyalarida qo‘llaniladi. Bunda
ishchilarning shaxsiy ish gobiliyatlaridan to‘laroq foydalanish va "zanjirsimon" ish
usulida yordamchi ish usullariga ketadigan vaqtni kamaytirish imkoni yaratiladi.
Ish o‘rinlariga beriladigan pachkadagi detallar (buyumlar) soni transport partiyasi
deb ataladi. Transport partiyasining hajmi buyumning turi va o’Ichamiga,
ogimning tashkiliy jadvaliga, qo‘llaniladigan transport vositalariga va hokazolarga
bog‘lig. Buyumlarni ogimga tushirish usuli uch xil bo‘ladi: ketma-ket, siklik,
aralash.

Ketma-ket tushirish - buyumlarning ketma-ket turishi, binobarin, avval bir
xil modelli buyumlarning uzatilishi va tikib tugatilishi, so'ngra boshqalarining
uzatilib va tikib tugallanishi bilan xarakterlanadi. Ko‘p fasonli va ko‘p
assortimentli ogimlarda buyumlarni ishga tushirishning har xil usuli qo‘llanilishi
mumkin. Ketma-ket assortimentli tushirish usulida buyumlar jarayonga ketma-ket
tushiriladi, bir yoki bir necha smenadan keyin ogim bir tur mahsulot yoki bir tur
modelda ikkinchisini tikishga o'tadi. Ketma-ket assortimentli ogimda modellar
nisbati turlicha bo‘lishi mumkin.

Siklli tushirish usuli - qo'llanilganda, avvalo, modellarni ish o‘rinlariga
tushirish sikli aniglanadi va shu sikl asosida modellar jarayoniga tushiriladi.
Masalan, uch xil model A, B, V tayyorlanadigan bo‘lsa, ularni tayyorlash nisbati
Ma:Mb:Mv=1:1:1 bo‘lsa, sikl 3 moslashuvidan iborat bo‘ladi, modellar quyidagi
sxemada uzatiladi: A1, Bl, V1 : A2, B2, V2, A3, B3, V3 va hokazo. Agar
modellarning tikib tayyorlash nisbati Ma : Mb : Mv =1 : 2 : 1 bo‘lsa, u holda Al,
B1, B2, V1, A2, B3, B4, V2, A3, B5, B6, V3 va hokazo sxemada uzatiladi. Siklli
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tushirishda ham bir operatsiyani bajarish uchun sarflanadigan vaqt sikldagi barcha
modellar uchun bir xil bo‘lishi talab gilinadi. Siklli tushirish usuli mehnat sarfi
kam farqg qgiladigan, tikish usuli va go‘llaniladigan jihoz va moslamalar bir xilda
bo‘lishi talab gilinadigan hamda gazlamalarning texnologik xususiyatlari ham bir
xil bo‘lgan buyumlarni tikishda qo‘llaniladi. Siklli tushirish usuli donalab va
pachkalab tushirishga bo‘linadi.

Donalab tushirish qat’iy konveyer ogimlarda, pachkalab tushirish
konveyersiz ogimlarda qo‘llanilishi mumkin.

Kombinatsiyalashgan tushirish usulida buyumlarni ketma-ket assortimentli
va siklli tushirish usullari birgalikda amalga oshiriladi. U tayyorlanadigan
barcha modellarni guruhlarga bo'lish va har bir guruh modelining har bir buyum
modelini tikish sikliga ko‘ra ish o‘rinlariga ketma-ket kelishi bilan xarakterlanadi.

Yarimfabrikatlar donalab siklik, pachkalab siklik va aralash ishga tushadi.
Yarimfabrikatlarni donalab taxlab siklik tushirishda, har bitta qutichaga bitta
Kiyimning detallari belgilangan sikl sxemasiga mos  tartibda
taxlanadi.Yarimfabrikatlarni pachkalab  taxlab siklik tushirishda har bitta
qutichaga sikl sxemasidagi hamma fasondagi kiyimlarning detallari taxlanadi.
Aralash tushirish donalab taxlab ketma-ket tushirish bilan donalab taxlab siklik
tushirish go shilmasidan yoki pachkalab taxlab ketma-ket tushirish bilan pachkalab
siklik tushirish qo shilmasidan iborat bo‘ladi.

Oqgimlar buyumning bir smenadan ikkinchi smenaga o‘tishga (smena
izchilligiga) ko‘ra ish olib go ‘yiladigan va ish olib go’yilmaydigan ogimlarga
bo‘linadi. Ish olib qo‘yiladigan ogimda har bir smena ishchilari ma’lum mahsulot
turlari yoki modellari tikishga ixtisoslashadilar. Bu ogimdagi xodimlar smena
tugagach, o‘zlari tikayotgan yoki tikib ulgurmagan buyumlarini yig‘ishtirib saglash
joylariga olib go'yadilar va ertasiga tikishni davom ettiradilar.  Ish olib
qo‘yiladigan ogimda bir biridan keskin farglanuvchi modellarni, buyumlarni tikish
mumkin. Bu ogimda ishlab chigarilgan mahsulotlar sonini hisoblash birmuncha
osonlashadi va sifatsiz mahsulot ishlab chigargan aybdor ishchini topish
yengillashadi. Ish olib go'yilmaydigan ogimda bir smenada tikib tugallanmagan
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buyumlarni ikkinchi smena xodimlari tikishni davom ettiradilar. Ish olib
qo‘yiladigan ogimga garaganda ish olib go'yilmaydigan ogimlar quyidagi
afzalliklarga ega: tayyorlash-yakunlash ishlariga ketadigan vaqt tejaladi;
tugallanmagan ishlab chigarish hajmi va ishlab chiqgarish sikli gisqgaradi; ishlab
chigarish maydonlaridan ratsional foydalaniladi, chunki tugallanmagan mahsulot
uchun qo‘shimcha maydon talab gilinmaydi; mehnat unumdorligi ortadi va
buyumning sifati yaxshilanadi, ishlab chigarish madaniyati o'sadi. Shuning uchun
sanoatda ish olib go'yilmaydigan ogimlar keng qo‘llanilmoqda.

Hozirgi paytda ba’zi buyumlar detallari va bo‘laklarini tayyorlash va yig‘ish
operatsiyalarini bajarishga ixtisoslashtirilgan ko‘p pozitsiyali mexanizmlarni oz
ichiga oladigan yarimavtomat oqim liniyani tashkil gilish ishlari olib borilmoqgda.

Yuqgori unumli jihozlardan butun korxona hajmiga mo‘ljallangan
ixtisoslashtirilgan ogimlargina to‘liq foydalanish mumkinligi, boshgacha qilib
aytganda, korxonaning (tikuv sexlarining) quvvatiga teng bo‘lgan ogimni
loyihalashtirish kerakligi hisoblanadi. Tikuvchilik ishlab chigarishning bunday
tashkil gilishni universal (skvoznoy) ogim yoki fabrika-ogim nomini oldi. Hozirgi
tikuvchilik korxonalarining ko‘pchiligida universal — sex - ogimlar tashkil
gilingan. Fabrika-ogimlar tajriba, tayyorlash, bichish va boshqa ishlab chigarish
bo‘limlardan tashgari yana mustaqil texnologik ixtisoslashtirilgan uchta bo‘lim:
(sex) tayyorlash, biriktirish va pardozlashni tashkil gilishni ko‘zda tutadi. Fabrika-
ogimlar maxsus va yugori unumli jihozlardan foydalanish uchun yaxshi shart-
sharoitlar yaratiladi.

Kam seriyali ogim pachkali agregat ogim bilan to‘g‘ri chizigli konveyer
ogimning ayrim belgilari aralashmasidan iborat bo‘ladi. Ogqimni bunday tashkil
gilish uni  o‘zgartirmay, ko‘p Xxil modeldagi kiyimlarni kam seriyali tikib
chiqgarish, ishchilarni shaxsiy ish qobiliyatlaridan yanada to‘laroq ogimdagi
uskunalardan esa maksimal foydalanish imkonini beradi.

Kam seriyali ogimlar ko'ylak singari kiyimlarda ozgina tikishda ba’zi
hollarda esa ust kiyim tigiladigan ogimlarning tayyorlash bo‘limlarida ishlatiladi.
Bunday ogimlarda 18-30 kishi ishlaydi. Chunki ogimlardagi ish o‘rinlari bundan
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ortig bo‘lsa tezligi kam transportyor detallar solingan qutilarni ish o‘rinlariga
vaqgtida yetkazib bera olmaydi.

Tigiladigan buyumni bunday ogimlarga tushirish ko‘p fasonli seksion
ogimlardagi  kabi bo‘lishi mumkin. Biroq kam seriyali ogimlarda
yarimfabrikatlarni qutilarga donalab va pachkalab taxlash mumkin bo"lgani uchun
bunday ogimlarning o‘zigagina X0s xususiyatlari ham bo‘ladi. Yarimfabrikatlarni
donalab taxlab ketma-ket tushirishda har bitta qutichaga bitta fasondagi bir
nechta kiyimning detallari taxlanadi. Har bitta tushirilayotgan fasondagi
kiyimlarning miqdori har bitta qutichaga taxlanadigan kiyimlar soniga karrali
bo‘lishi kerak.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
Texnologik ogimlarda ish ganday tashkil etiladi?
Konveyerli ogimlar konveyersiz ogimlardan ganday farglanadi?
Buyumni ishga tushirishning ganday usullari mavjud?
Guruhli-agregat ogim deb nima uchun aytiladi?

Guruhli-agregat ogim ganday afzalliklarga ega?

o o bk~ w0 Dd e

Kam seriyali texnologik ogim deb nima uchun aytiladi?

Tayanch iboralar:

Texnika bilan jihozlanish, ogimda ishni tashkil qilish, qat’iy ritmlar,
kombinatsiyalashtirilgan ogimlar, konveyerli ogimlar ritmi DOD, DOO,
konveyerlar transportyorlari,  agregat-guruhli ogimlar, ularning afzalligi va
kamchiliklari; kam seriyali ogimlar, bir va ko‘p fasonli ogimlar, ogim quvvati,
seksion va noseksion ogimlar, ogimlarni ta’minlash- markazlashtirilgan va

markazlashtirilmagan, transport partiyasi; ishga tushirish turlari, izchil ogimlar.
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BIR MODELLI OQIMLARNING TEXNOLOGIK KETMA-KETLIGI

Reja:
Ketma-ketligining tuzilishi.
Buyumning ketma-ketlik jadvalini tuzish.

Bo‘linmas operatsiyalar vaqgtini hisoblash

> w e

Bir fasonli ogimda tigiladigan buyumning ketma-ketligi.

Adabiyot: [1, 20-21 bb.; 2,75-78 bb.; 7,127 b; 8,258-261 bb.;13,149-153 bb; 18,
14-15 bb., 30]

Ogimlar bir vaqgtda tikadigan buyum yoki modellar soniga ko‘ra bir fasonli,
ko‘p fasonli va ko‘p assortimentli ogimlarga bo‘linadi.

Bir turdagi va bir xil fasondagi buyum tigiladigan ishlab chigarish ogimi bir
fasonli ogim deyiladi.

Biroq ishlab chigarishni bunday tashkil etishda buyum assortimenti, aynigsa
fasonlarning xili iste’molchilar va savdo tashkilotlarining talabini yetarli darajada
gondira olmaydi.

Texnologik jihatdan bo‘linmaydigan operatsiya ishlab  chigarish
jarayonining texnologik jihatdan maydaroq ishlarga ajratish mumkin bo‘lmagan
yaxlit bir elementdir (cho‘ntak qopqog‘ini ag‘darma chok bilan ishlab chigarish,
yelka chokini ishlab chigarish, yon choklarini yorib dazmollash va h.k.).

Har bir tur Kkiyimni ishlab chigarish jarayonidagi texnologik jihatdan
bo‘linmas operatsiyalarning mazmuni va miqdori jarayonning tashkiliy shakllariga
bog‘liq emas. Kiyim ishlab chigarish usuli o‘zgarishi bilan birga texnologik
jihatdan bo‘linmaydigan operatsiyalarning soni va mazmuni ham o‘zgaradi.
Kiyimlarning tigilishi ganchalik ko‘p, mehnat sarfi ganchalik yuqori bo‘lsa,
texnologik jihatdan bo‘linmas operatsiyalar shunchalik ko‘p bo‘ladi. Masalan,
palto yoki kostyum ishlab chigarishda 300 dan ortig texnologik bo‘linmas

operatsiyalar bo‘ladi. Texnologik jihatdan bo‘linmaydigan operatsiyalar tanlangan
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eng magbul ishlab chiqgarish usullari asosida fabrikaning eksperemental sexida
tuziladi. Bu operatsiyalarni ishlab chiqgish ishlab chigarish usulini tahlildan,
ishlatiladigan uskunalarni, kichik mexanizatsiya vositalarini, asboblarini, ishlab
chigarishning texnologik rejimini tanlashdan, ishlarning qaysi razryadga oidligini
va operatsiyalar bajarilishi uchun texnologik jihatdan bo‘linmaydigan

operatsiyalarning texnologik tartibini berilgan jadval bo‘yicha tuziladi.

8 - jadval
Bir modellik ketma-ketlik jadvali

Bo ‘linmas Bo ‘linmas Vaqt Jihoz va
operatsiya | operatsiyalar | Mutaxassislik | Razrya | sarfi, | moslamalar
ketma-ketlik nomi d sek

ragami

1 2 3 4 5 6

bu yerda:
Jadvalning 1 ustunida — bo‘linmas operatsiyalarning ketma-ketlik ragami
yoziladi;

Jadvalning 2 ustunida - bo‘linmas operatsiyalarning nomlanishi;

Jadvalning 3 ustunida - mutaxassislik-bajariladigan asbob uskunaning bosh harfi
yoziladi:

M - mashina(universal mashinada bajariladigan ishlar. Masalan: Bostirib tikish,
biriktirib tikish, bezak choki berish...)

MM - maxsus mashinada bajariladigan ishlar. Masalan: Yengni yeng o‘miziga
o‘tkazish...;

A —avtomatda bajariladigan ishlar. Masalan: izma yo‘rmalash, tugma tikish...;
YaA - yarim avtomatda bajariladigan ishlar. Masalan: izma yo‘rmalash, tugma
tikish...;
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D - dazmolda bajariladigan ishlar. Masalan: yorib dazmollash, bostirib dazmollash,
namlab isitib ishlov berish...;
P — pressa bajariladigan ishlar. Masalan: yelimli qotirma yopishtirish, namlab
isitib ishlov berish...;
FP - falspressda bajariladigan ishlar. Yogaga, manjetga yelimli  gotirma
yopishtirish, shakl berish, namlab isitib ishlov berish...;
BM — bug® manekenda bajariladigan ishlar. Tayyor buyumning nugsonlarini
yo‘qotish, namlab isitib ishlov berib pardozlash;
Q - qo‘lda bajariladigan ishlar. Masalan: Qabul qilib olish, sifatini tekshirish,
gayd qilish, targatish, o‘ngga qaytarish, to‘g‘rilash, kertiklash, kesish, yuborish,
belgilash...
Jadvalning 4 wustunida - ishning razryadi ishning murakkabligiga qarab
1razryaddan 5 razryadgacha yoziladi.
Jadvalning 5 ustunida — bo‘linmas operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ
hujjatdan olinadi yoki xronometraj usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi.
Jadvalning 6 ustunida — bo‘linmas operatsiya gaysi asbob uskunada ishlov berilsa,
shu uskunaning rusumi va ishlab chigarilgan zavodi yoziladi. Masalan: Cs-394
KE+ 1392 sinf, Pannoniya, Vengriya

Operatsiya vaqti TICHMIII ishlab chiggan vaqt normasidan yoki
xronometraj ma’lumotlaridan olinadi. Ish o‘rnini tartiblash vaqti korxonaning
texnika bilan ganchalik qurollanganiga bog‘lig. Dam olish uchun va shaxsiy
ehtiyojlar uchun vaqt operatsiya vaqtiga nisbatan % da olinadi.

Ish birligining vaqti bitta ishni tayyorlab chigarish uchun mo‘ljallangan jami
vaqtdan iborat bo‘lib, quyidagi formula orgali aniglanadi:

K, +K,

tip =t 1+ , dona/sm.

bu yerda:
t ib.- ish birligining vaqti, sek;
t op - Operatsiya vaqti, sek;
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K, -ish o‘rnini tartibga solish vaqti, s;
K, -dam olishga va shaxsiy ehtiyojlarga sarflangan vadqt, s;
K; va K, ning giymatlari "Spravochnik shveynika" kitobidan  olinadi.

Ish birligining vaqtini loyiha gilinayotgan jarayon va kiyim fasonlariga
unchalik to‘g‘ri kelmaydigan operatsiya vaqtiga asosan belgilangan bo‘lsa, uni
texnologik jihatdan bo‘linmaydigan ayrim operatsiyalar bo‘yicha aniglab chigish
kerak. Baxya qatorlarga va baxya chastotasiga, mashinalarning tezligi va ish
rejimiga, ogimlarning quvvati va turlariga, fabrikada erishilgan ishlab chigarish
unumdorligi darajasi va hokazoga bog‘liq bo‘lgan mavjud operatsiya vaqgtlariga
nisbatan ishlab chigarishga gabul gilingan kiyimlarda va ularning texnologik

jarayonlarida farg bo‘lgan tagdirdagina bunday tahlillar kerak bo‘ladi.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
Bo‘linmas operatsiya deb nimaga aytiladi?
Buyumning ketma-ketligini tuzganda nimaga e’tibor berish kerak?

Ketma-ketlik jadvaliga nimalar kiradi?

> W e

Bo‘linmas operatsiyalar vaqti qanday hisoblanadi?

Tayanch iboralar:

Kiyimlarning tigilishi, texnologik operatsiyalar, mutaxassislik, razryad, vaqt
sarfi, jihoz va moslamalar, tayyor buyum, nugson, operatsiya vaqti, vaqt normasi,
ehtiyoj, ish birligi, ish birligining vaqti, loyiha gilinayotgan jarayon, fabrika,
tahlil.

KO‘P MODELLI OQIMLARNING TEXNOLOGIK KETMA-KETLIGI
Reja:
1. Bo‘linmas operatsiyalar vagtini hisoblash

2. Ko‘p fasonli ogimda tigiladigan buyumning ketma-ketligi.
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Adabiyot: [1,20-21 bb.; 2,75-78 bb.; 7,127 b; 8,258-261 bb.;13,149-153 bb; 18,
14-15 bb., 30]

Ko‘p modelli ogimning texnologik ketma-ketlik jadvalida texnologik
jihatdan bo‘linmaydigan operatsiyalarning nomlari hamma fasonlar uchun yozib
chigiladi. Operatsiyalarni bajarish uchun ajratilgan vaqgtni har bitta fason uchun
operatsiyaning mehnat sarfiga bog‘liq ravishda yozib chiqiladi; agar bironta
fasonda qaysidir operatsiya yo‘q bo‘lsa, jadvalning tegishli xonasiga shu
operatsiya uchun ajratiladigan vaqgt yozilmaydi. Har qgaysi fasonda kiyimning
detallari va tugunlari bo‘yicha biriktirish va pardozlash operatsiyalari vaqtining
yig‘indisi, shuningdek, har qaysi fasondagi bitta kiyimni ishlab chigarish uchun
ajratilgan umumiy vaqt yig‘indisi hisoblab chigiladi.

Ish birligining vagtini loyiha gilinayotgan jarayon va kiyim fasonlariga
unchalik to‘g‘ri kelmaydigan operatsiya vaqtiga asosan belgilangan bo‘lsa, uni
texnologik jihatdan bo‘linmaydigan ayrim operatsiyalar bo‘yicha aniglab chigish
kerak bo‘ladi. Baxya qatorlarga va baxya chastotasiga, mashinalarning tezligi va
ish rejimiga, ogimlarning quvvati va turlariga, fabrikada erishilgan ishlab chigarish
unumdorligi darajasi va hokazoga bog‘liq bo‘lgan mavjud operatsiya vaqtlarga
nisbatan tikishga gabul gilingan kiyimlarda va ularning texnologik jarayonlarida
farg bo‘lgan tagdirdagina bunday aniglashlar kerak bo‘ladi.

Agar loyiha gilinayotgan jarayondagi operatsiyada fabrikada mavjud bo‘lgan
vaqt normalariga nisbatan bir vaqtda baxyaqator vyirikligiga ham, baxya
chastotasiga va mashinalarning aylanish tezligiga ham bog‘liq bo‘lgan farglar
bo‘lsa, ish birligining vaqtiga quyidagi formula bilan aniglik kiritiladi:

_ t,-m,60 +tyamy360
op T+ T NeNys

bu yerda:

t,o — ish birligining yangi aniglangan vaqti, sek;

t. — ish birligining avvalgi mavjud vaqgt normalariga asosan belgilangan vagqti, sek;
| — operatsiyadagi baxyagatorning avvalgi uzunligi, sm;
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m, — baxyalarning 1 sm baxyaqatordagi avvalgi soni;
my, — baxyalarning 1 sm baxyaqatordagi yangi soni;
ne - mashinalarning salt yurishidagi avvalgi tezligi;

nya — Mashinalarning salt yurishidagi yangi aylanish tezligi.

9 - jadval
Ko‘p modelli ogimning texnologik ketma-ketligi

Buyum: - ... (Uchta model A, B, V)

S Vagqt sarfi, sek Jihozlar,
3 X
I < — ©
§ 5 Bo ‘linmas g % Modellar E % asbob-
> 5| operasiyanomi |€ |§[A[ B |V |2 |S uskunalar
R S5 - b

o - Q

2 3 |41 5 6 7 8 9 10

Jami:

Bu yerda:

Jadvalning 1 ustunida - bo‘linmas operatsiyalarning ketma-ketlik ragami yoziladi;
Jadvalning 2 ustunida - bo‘linmas operatsiyalarning nomlanishi;

Jadvalning 3 ustunida - mutaxassislik-bajariladigan asbob uskunaning bosh harfi
yoziladi:

M - mashina(universal mashinada bajariladigan ishlar. Masalan: Bostirib tikish,
biriktirib tikish, bezak choki berish...)

MM - maxsus mashinada bajariladigan ishlar. Masalan: yengni yeng o‘miziga
o‘tkazish...;

A — avtomatda bajariladigan ishlar. Masalan: izma yo‘rmalash, tugma tikish...;
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YaA - yarim avtomatda bajariladigan ishlar. Masalan: izma yo‘rmalash, tugma
tikish...;

D - dazmolda bajariladigan ishlar. Masalan: yorib dazmollash, bostirib dazmollash,
namlab isitib ishlov berish...;

P — pressa bajariladigan ishlar. Masalan: yelimli qotirma yopishtirish, namlab
isitib ishlov berish..;

FP - falspressda bajariladigan ishlar. Yogaga, manjetga yelimli  qotirma
yopishtirish, shakl berish, namlab isitib ishlov berish...;

BM — bug® manekenda bajariladigan ishlar. Tayyor buyumning nugsonlarini
yo‘qotish, namlab isitib ishlov berib pardozlash;

Q - qo‘lda bajariladigan ishlar. Masalan: gabul qgilib olish, sifatini tekshirish, gayd
qgilish, targatish, o‘ngga qaytarish, to‘g‘rilash, Kkertiklash, kesish, yuborish,
belgilash...

Jadvalning 4 wustunida - ishning razryadi ishning murakkabligiga qarab
1razryaddan 5 razryadgacha yoziladi.

Jadvalning 5 wustunida —  birinchi A modelga tegishli bo‘lgan bo‘linmas
operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ hujjatdan olinadi yoki xronometraj
usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi.

Jadvalning 6 ustunida —  ikkinchi B modelga tegishli bo‘lgan bo‘linmas
operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ hujjatdan olinadi yoki xronometraj
usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi.

Jadvalning 7 ustunida —  uchinchi V modelga tegishli bo‘lgan bo‘linmas
operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ hujjatdan olinadi yoki xronometraj
usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi.

Jadvalning 8 ustunida — uchta A, B, V modellarga tegishli bo‘lgan bo‘linmas
operatsiyalarning umumiy vaqt sarfi:

=t, +t; +1,,Sek;

umumiy.

bu yerda:
ta— birinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi;

tg . ikkinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi;
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ty . uchinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi.
Jadvalning 9 ustunida — Uchta A, B, V modellarga tegishli bo‘lgan bo‘linmas

operatsiyalarning o‘rtacha vaqt sarfi:

t = t, +1; +1, ;
ot m

bu yerda:

ta— birinchi model bo‘linmas operatsiyalariningvaqt sarfi;

tg . ikkinchi model bo‘linmas operatsiyalariningvaqt sarfi;

ty -uchinchi model bo‘linmas operatsiyalariningvaqt sarfi;

m - modellar soni.

Jadvalningl0 ustunida — bo‘linmas operatsiya gaysi asbob uskunada ishlov

berilsa, shu uskunaning rusumi va ishlab chigarilgan zavodi yoziladi. Masalan: Cs-

394 KE+ 1392 sinf, Pannoniya, Vengriya

Nazorat va muhokama uchun savollar:
Buyumning ketma-ketligini tuzganda nimaga e’tibor berish kerak?
Ketma-ketlik jadvaliga nimalar kiradi?
Bo‘linmas operatsiyalar vaqti qanday hisoblanadi?
Tashkiliy operatsiya deb nimaga aytiladi?

Ko‘p fasonli ketma-ketlik jadvali ganday tuziladi?

o ok~ w0 Dd P

Tashkiliy operatsiya deb nimaga aytiladi?

Tayanch iboralar :

Bo‘linmas operatsiya, bo‘linmas operatsiyalar soni, mazmuni, buyum
ketma-ketligi, mutaxassislik, razryad, vaqt sarfini hisoblash jihozlarini va
moslamalarni tanlash usullari, bir fasonli ketma-ketlik jadvali, ko‘p fasonli ketma-
ketlik jadvali.
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ISHCHILAR SONI BERILGANDA OQIMNING DASTLABKI HISOBI

Reja:
1. Texnologik ogimning asosiy va qo‘shimcha parametrlari.
2. Ishchilar soni (Nig,) berilganda ogimning taktini ( ) aniglash.
3. Ishchilar soni (Nis) berilganda ogimning quvvatini (Koq) aniglash.
4. Ishchilar soni (Njs,) berilganda ogimning uzunligini (L,,) aniglash.

5. Ishchilar soni (Nis,) berilganda ogimning maydonini (Sey) aniglash.
Adabiyot: [ 1,20-21 bb.; 2, 56-61 bb.; 8, 262-267 bb.; 18, 16-18 bb.]

Texnologik  ogimning  dastlabki  hisobini  bajarishidan  magsad,
kattalashtirilgan ko‘rsatkichlarga asoslanib hisob-kitoblarni bajarmasdan ogim
quvvatini, ishchilar sonini, ogim uzunligi, sex maydoni va sexda ogimlarni
taxminan joylashtirish.

Texnologik ogimning asosiy parametrlariga quyidagilar kiradi:

K,, — smenada ogim quvvati , dona/sm;

Nisn — ishchilar soni — bir buyumni ishlab chigarish uchun ratsional
ishchilar soni;
S — 0gim maydoni, m*
S qx — tikuv sex maydoni, m?;
Lo.o-.. — 0gim uzunligi, m.
Texnologik ogimning go ‘shimcha parametriga quyidagilar kiradi:
VSpuyum — bir buyumni ishlab chigarish uchun sarflangan vaqgt, sek;
Rsm — sSmena davomivyligi, Ry, = 288000 sek;
Niip — bir ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi;
Liq. — ish qadami (yengil kiyimlar uchun — 1,10 +1.15;
ustki kiyimlar uchun - 1.20+1.25).
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Ishlab chigarish ogimning tashkiliy shakllarini va uning turlarini ishlab

chigarish jarayonini chuqur tahlil gilish asosda tanlanadi. So‘ng ishlab chigarish

ogimning parametrlari hisoblab aniglanadi:

1. Ishlab chiqgarish ogimining quvvati, - K, (dona/sm)

2. Ishlab chigarish ogimdagi ishchilar soni, - N js, (ishchi)
3. Ishlab chigarish ogimi chizig‘ining umumiy uzunligi yoki ish o‘rinlarini bir

tomonlama joylashtirilgandagi uzunligi, - Le (M)

4. Tikuv sex sahni, - S (m?)

Dastlabki hisoblash jadvali

10 - jadval

Agar ogim quvvati (Koq)

berilgan bo ‘Isa:

Agarda (N is) ishchilar

soni berilgan bo ‘Isa:

Agar (S;sex) tikuv sex

maydon berilgan bo ‘Isa

7= Ry , sek. T= Vun - sek. Kog = Ben ,dona/sm
oq NiSh ’
Kog = % ,dona/sm | K, = % dona/sm r = Do ,sek.
Nish
Lo.uz. = Htip. ) Nish.o‘rni, , M. Lo.uz. = Htip. ' Nish.o‘rni. , M. Nish = L,Idshl’
f *Htip..*n
Nish.o‘rni.= NiSh*f ; Nish.o‘rni.z NiSh*f
St.s. = Nish,. 'Htip n ’ m2 St.s. = Nish.o‘r. 'Htip n ’ m2 Loq..uz = Htip. ’ Nish.o‘rni,a m.
Nish.o‘rni.: NiSh*f

Ishlab chigarish ogimlarini tashkil qilishning shakllari, asosan, o ‘rtta

belgisi bilan farglanadi:

1. Bir maromda ishlash darajasi bo‘yicha.
2. Tikuv buyumlarni ishlab chigarish ogimga tushirish bo‘yicha.

3. Mahsulotni tashish usuli bo‘yicha.
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4. Tashkiliy operatsiyalarni vaqgtini moslash usuli bo‘yicha.

Ishlab chigarish ogimning tashkiliy shakllarini va uning turlarini ishlab
chiqgarish jarayonini chuqur tahlil gilish asosda tanlanadi. So‘ng ishlab chigarish
ogimning parametrlari hisoblab aniglanadi:

5. Ishlab chigarish ogimining quvvati, ya’ni ishlab chigarish mahsulot soni — Ky
(dona/sm)

6. Ishlab chigarish ogimdagi ishchilar soni-Njg, (ishchi)

7. lIshlab chigarish ogimi chizig‘ining umumiy uzunligi yoki ish o‘rinlarini bir
tomonlama joylashtirilgandagi uzunligi - L, (m)

8. Tikuv sex sahni - Sgy (M?)

11 - jadval
Rekvizitlarni belgilash
Shartli
No Ko‘rsatkichlarning nomi belgilar
1. | Ishlab chigarish ogimning quvvati, dona/sm Kog
2. | Bitta buyumni tikishga sarflanadigan vaqt, sek VSpuyum
3. | Smena davomiyligi - 28800 sek Rsm
4. | Ishlab chigarish ogimdagi ishchilar soni, kishi Nish
5. | Ishlab chigarish ogimning ishlash maromi, ya’ni takti, sek r
6. | Tikuv sexining sahni , m” Seex
7. | Ishchilarning mehnat unumdorligi MU
8. | Bir ishchining ish joyi sanitar normasi f
9. | Tikuv sexida ishlab chigarish ogimlar soni n

a) Agar ishchilar soni berilganda ogimning takti quyidagicha aniglanadi:

VS
T = Dwum - gak
Nish

bu yerda:
Nisn — ishchilar soni — bir buyumni ishlab chigarish uchun ratsional ishchilar
soni, kishi;

V Spuyum — bir buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek;
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b) Agar ishchilar soni berilganda ogimning quvvati quyidagicha aniglanadi:

R
K =—" dona/sm
oq r

bu yerda:
Rsm — Smena davomiyligi, Rg,, = 288000 sek;
T - oqim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt,
sek.
v) Agar ishchilar soni berilganda ogimning uzunligi , Logu. quyidagicha
aniglanadi:
L.,=H

0.uz. tip. ~

N m.

ish.o'rni, »
bu yerda:

N ishorr. - IShchilarning o‘rinlari;

Nip — bir ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi; (14 - jadval)
Nicrorn = Nish™ Lior:

L+ — bitta ishchiga to‘g‘ri keladigan ish o‘rni, (12 - jadval) ayollar
kostyumi uchun 1,2-1,25.

Nish- ishchilar soni, Kishi.

12 - jadval
Bitta ishchiga to‘g‘ri keladigan sahn, m.
No Buyum nomi Ish chegarasi L,,- (M) Koo
o ‘tirib turib
1. | Ich kiyim va yengil kiyim 1,35 1,5 1,1-15 |[1,1-15
2. | Kostyumlar 1,35 1,5 1,2-1,25 |1,15-1,2
3. | Paltolar 1,35 1,5 1,25-1,3 |1,2-1,25

f -ishlab chiqgarish ogimining shakli, turiga, hamda assortimentga bog‘liq.

llova: Texnologik ogimda ish o‘rinlari soni haqigiy ogimdagi ishchilar
sonidan ortigroq bo‘lishi shart, chunki ogimda rezerv ish o‘rinlari joylashtiriladi,
ya'ni yarimfabrikatlarni ishga tushirish va chigarish o‘rinlari bilan egallangan
bo‘ladi.
g) Agar ishchilar soni berilganda ogimning maydoni quyidagicha aniqglanadi:
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ts. — Nish.o‘r. 'Htip ’

bu yerda:
N ishor. - IShchilarning o‘rinlari;
Niip — bir ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi; (13 - jadval)
n — oqimlar soni (laboratoriya mashg‘ulotida loyihalanayotgan texnologik

ogimda n=4 ga teng)

Nazorat va muhokama uchun savollar:
Texnologik ogimning asosiy parametrlarini aytib bering.
Texnologik ogimning go‘shimcha parametrlarini aytib bering.
Ishchilar soni berilganda ogimning takti ganday aniglanadi?
. Ishchilar soni berilganda ogimning quvvati ganday aniglanadi?

. Ishchilar soni berilganda ogimning uzunligi ganday aniglanadi?

o oA w N e

. Ishchilar soni berilganda ogimning maydoni ganday aniqlanadi?

Tayanch iboralar:

Texnologik  ogimning asosiy parametrlari,  texnologik  ogimning
qo‘shimcha parametri, ishlab chigarish ogimning quvvati, bitta buyumni tikishga
sarflanadigan vaqt, smena davomiyligi, ishlab chigarish ogimdagi ishchilar soni,
ishlab chigarish ogimning ishlash maromi, tikuv sexining sahni, ishchilarning
mehnat unumdorligi, bir ishchining ish joyini sanitar normasi, tikuv sexida ishlab

chiqgarish ogimlar soni.

OQIMNING UZUNLIGI BERILGANDA OQIMNING DASTLABKI
HISOBI

Reja:
1.0gimning uzunligi (L,;) berilganda ogimdagi ishchilar sonini (N;s,) aniglash.
2. Ogimning uzunligi (L,;) berilganda ogimning taktini ( T)aniglash.

3. Ogimning uzunligi (L,;) berilganda ogimning quvvatini (K,q) aniglash.
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4. Ogimning uzunligi (L,;) berilganda ogimning maydonini (S ) aniglash.

Adabiyot: [ 1,20-21 bb.; 2, 56-61 bb.; 8, 262-267 bb.; 18, 16-18 bb.]

O

A 4

P
<«

I—oq uzunligi (m)
19 —rasm. Oqgim uzunligi.

- Luw.se -

| ) S | T iy —

Lokys

20 —rasm. Ogim uzunligi va ish o‘rni uzunligi.

a) Ogimning uzunligi berilganda ogimdagi ishchilar soni quyidagicha

aniglanadi:

U = f *Htl *n ’KlShl
p..

bu yerda:

Niip — bir ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi; (13 - jadval)
S (s - Sex yuzasi, m%.

Sis — tikuv sex maydoni, m;

Koq — Smenada ogim quvvati yoki sex quvvati, dona/sm.

b) Ogimning uzunligi ogimning takti quyidagicha aniglanadi:
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VS
7= 2 eek.
N ish

Nish— ishchilar soni — bir buyumni ishlab chigarish uchun ratsional ishchilar
soni, kishi;

V Spuyum — bir buyumni ishlab chiqgarishga vaqt sarfi, sek;

v) Ogimning uzunligi berilganda ogimning quvvati quyidagicha aniglanadi:

K., =h,dona/sm
T

bu yerda:
Rsm — Smena davomiyligi, R, = 28800 sm/dona;

7- 0gim takti, bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Ogimning uzunligi berilganda ogimdagi ishchilar soni ganday aniglanadi?
2. Ogimning uzunligi ogimning takti ganday aniglanadi?
3. Ogimning uzunligi berilganda ogimning quvvati ganday aniglanadi?

4. Ogimning uzunligi berilganda ogimning maydoni ganday aniglanadi?

Tayanch iboralar:
Ogimning uzunligi, ogimdagi ishchilar soni, ogimning takti, ogimning

maydoni, ogimning quvvati.

TIKUV SEXINING MAYDONI BERILGANDA OQIMNING
DASTLABKI HISOBI

Reja:
1. Agarda sex yuzasi (Ssy) berilgan bo‘lsa, ishchilar (N isn.) sonini aniglash.
2.Agarda sex yuzasi (Ss) berilgan bo‘lsa, taktini (7) aniglash.
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3.Agarda sex yuzasi (Ss) berilgan bo‘lsa, ogim quvvatini (Koq.) aniglash.

4.Agarda sex yuzasi (Ssy) berilgan bo‘lsa , (Log.uz.) ogim uzunligini aniglash.
Adabiyot: [ 1,20-21 bb.; 2, 56-61 bb.; 8, 262-267 bb.; 18, 16-18 bb.]

a) Agar Sgy - sex yuzasi berilganda ogimning quvvati quyidagicha aniglanadi:

K., =h,dona/sm
T

R

K,, =—" =282 =400dona/sm.
T

bu yerda:
Rsm — Smena davomiyligi, Rg,, = 288000 sek;

T - ogim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

b) Agar Sy - Sex yuzasi berilganda ogimning takti quyidagicha aniglanadi:

VS
7= DM sek,
Nish
VS
7= —_ouum _ 3666 = 72sek.
Nish

bu yerda:

Nisn — ishchilar soni — bir buyumni ishlab chigarish uchun ratsional ishchilar soni,
Kishi;

VSbuyum — bir buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek;

v) Agar Sis. - sex yuzasi berilgan bo ‘Isa, ogimdagi ishchilar soni (Nisy)

quyidagicha aniglanadi:

[T f *Htl[)*n

St.s. 15249

ish — - = :51k|5h|,
f *Htip.*n 115*6,5*4
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bu yerda:
Niip — bir ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi; (14 - jadval)
f- bitta ishchi o‘rniga qo‘shib beriladigan koeffitsiyent (1.05+1.15)
(ishlab chigarish ogimining shakli, turiga, hamda assortimentga bog‘liq).
S (s - Sex yuzasi, m%.
14 - jadval

Bitta ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi (Nip)

Assortiment Bitta ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon, m2
Mo
1. | Erkaklar ustki kiyimi 6,0-6,8
2. | Erkaklar yengil Kiyimi 54-6,0
3. | Ayollar ustki kiyimi 6,0-6,8
4. | Ayollar yengil kiyimi 54-6,0
5. | Bolalar kiyimi 48-5,2

llova: texnologik ogimda ish o‘rinlari soni haqigiy oqimdagi ishchilar
sonidan ortigroq bo‘lishi shart, chunki ogimda rezerv ish o‘rinlari joylashtiriladi,
ya’'ni yarimfabrikatlarni ishga tushirish va chigarish o‘rinlari bilan egallangan
bo‘ladi.
N, = NISH*F;

= Njgn*f =51 *1,15 = 58,65

Uit ypru.
f- bitta ishchi o‘rniga qo‘shib beriladigan koeffitsiyent (1.05+1.15)
(ishlab chigarish ogimining shakli, turiga, hamda assortimentga bog‘liq).
Nish- ishchilar soni, kishi.

g) Agar Sex - sex yuzasi berilganda ogimning uzunligi (Loqu,) Quyidagicha

aniglanadi:

oK.y3. T mun. uwt. puu. !

L.,=H,, ‘N = 6,5 * 58,65 =381,22 m.

0K.)3. mun. uul. ypHu.
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bu yerda:

N ishorr. - IShchilarning o‘rinlari;
Niip — bir ishchiga ajratilgan tipik (sanitar) maydon normasi; (13 - jadval)

llova: texnologik ogimda ish o‘rinlari soni haqigiy oqimdagi ishchilar
sonidan ortigrog bo‘lishi shart, chunki ogimda rezerv ish o‘rinlari joylashtiriladi,
ya’ni yarimfabrikatlarni ishga tushirish va chigarish o‘rinlari bilan egallangan
bo‘ladi.

N = Nish*f ;

ish.orni. —

N = Nijsn*f =51 *1,15 = 58,65

ish.o'rni. —

f- bitta ishchi o‘rniga qo‘shib beriladigan koeffitsiyent (1.05+1.15)

Nish- ishchilar soni, kishi.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. S¢ex - SeX yuzasi berilganda ogimning takti ganday aniglanadi?
2. Seex - SEX yuzasi berilganda ogimning quvvati ganday aniglanadi?
3. Seex - S€X yuzasi berilganda ogimning uzunligi ganday aniglanadi?

4. Seex - SEX YUzasi berilganda ogimdagi ishchilar soni ganday aniglanadi?

Tayanch iboralar:
Sex yuzasi, ogimning uzunligi, ogimdagi ishchilar soni, ogimning takti,

ogimning maydoni, ogimning quvvati.

SVPF - SARFLANGAN VAQT PASAYISH FOIZINI HISOBLASH

Reja:
. Loyihalanayotgan texnologik ogimning samaradorligiga umumiy tushuncha.
. SVPFy,qun — tugunga sarflangan vaqt pasayish foiziga umumiy tushuncha.

. SVPFp,um — buyumga sarflangan vaqt pasayish foiziga umumiy tushuncha.

Adabiyot: [ 1,20-21 bb.; 2, 56-61 bb.; 8, 262-267 bb.; 18, 18-20 bb.]
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Igtisodiy samaradorlik va uning asosiy omillari loyihalanayotgan mahsulotni
ishlab chigarishda iqgtisodiy samaradorlikning yuksaltirilishi hagida quyidagi
tavsifnomalari beriladi:

- bichish sifatini yaxshilash;

- yangi texnologik konstruksiyasini qo‘llash;

- yangi jihozlarni qo‘llash.

Loyihalanadigan texnologik ogimning iqtisodiy samaradorigini hisoblash
uchun fabrikadagi ko‘rsatkichlarga e’tibor berish kerak. Iqtisodiy samaradorlik
buyumi ishlab chigarish texnologik ketma-ketligi asosida hisoblanadi. Iqgtisodiy
samaradorlik ko‘rsatkichlariga SVPF — sarflangan vaqt pasayish foizi va MUOF —
mehnat unumdorligining oshish foizi kiradi.

1. Yangi texnologik yoki yangi texnologik konstruksiya joriy etilganda
iqtisodiy samaradorlik aniglanadi.

a) SVPFyqn — tugunga sarflangan vaqt pasayish foizi quyidagi formula
orqali topiladi:

T =T
SVPFtugun= 22"l 100 04

harakat

bu yerda:

SVPF tqun - tugunga sarflangan vaqt pasayish foizi, %;

Tharak — fabrikadagi tugunga sarflangan vaqt, sek;

Tioyin — loyihadagi tugunga sarflangan vaqt, sek.

b) SVPFu,um — buyumga sarflangan vaqt pasayish foizi quyidagi formula
orgali topiladi:

T...—-T, .
CBII®buyum = —22 112 100 %

harakat

bu yerda:

SVPF puum - buyumga sarflangan vaqt pasayish foizi, %;
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Tharak — fabrikadagi buyumga sarflangan vaqt, sek;

Tioyin — loyihadagi buyumga sarflangan vaqt, sek.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
. Tugunga sarflangan vaqt pasayish foizi ganday aniglanadi?

. Buyumga sarflangan vaqt pasayish foizi ganday aniglanadi?

Tayanch iboralar:

Igtisodiy samaradorlik, loyihalanayotgan mahsulot, bichish sifatini
yaxshilash, yangi texnologik konstruksiyasini qo‘llash, yangi jihozlarni qo‘llash,
igtisodiy samaradorlik ko‘rsatkichi, sarflangan vaqt pasayish foizi, mehnat
unumdorligining oshirilii foizi, texnologik , texnologik konstruksiya, loyihadagi

tugunga sarflangan vaqt, fabrikadagi tugunga sarflangan vaqt.

MUOF - MEHNAT UNUMDORLIGINI OSHIRISH FOIZINI HISOBLASH

Reja:

. MUOF ygn — tugun mehnat unumdorligining oshirilishi foiziga umumiy
tushuncha.

. MUOF p,um — buyum mehnat unumdorligining oshirilishi foiziga umumiy
tushuncha.

. Tugun va kiyimdagi solishtirma ish hajmi.

. Umumiy buyumga sarflangan vaqt pasayish foizi - SVPF va mehnat

unumdorligining oshirilishi foizi — MUOF.

Adabiyot: [ 1,20-21 bb.; 2, 56-61 bb.; 8, 262-267 bb.; 18, 18-20 bb ]

a) MUOFgq,, — tugun mehnat unumdorligining oshirilish foizi quyidagi

formula orgali topiladi:
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T, —T .
MUOFtugun = —22_ 12 100 04

loyiha

bu yerda:

MUOF ygun - tugun mehnat unumdorligining oshirilishi foizi
Tharak — Tabrikadagi sarflangan vaqt, sek;

Tioyin — loyihalanadigan buyumga sarflangan vagqt.

Tugun va kiyimidagi solishtirma ish hajmi orqgali har bir kiyimning SVPF-
sarflangan vaqt pasayish foizi va MUOF- mehnat unumdorligi gayta hisoblanadi.

ttugun

Y=Vs

buyum
bu yerda:
VS puyum— buyumga sarflangan vaqt, sek.;

twgun — tugunga sarflangan vaqt, sek.

Umumiy buyumga sarflangan vaqt pasayish foizi - SVPF  quyidagi
formulalar orgali topiladi:
SVPF

buyum — SVI:)F'cugun "V, %
bu yerda:
SVPF wqun - tugunga sarflangan vaqt pasayish foizi, %;

¥ - tugun va kiyimdagi solishtirma ish hajmi.

Umumiy buyumning mehnat unumdorligining oshish foizi - MUOF quyidagi
formula orqali topiladi:
MUOF,

buyum

:MUOFtugun'yi %

bu yerda:
MUOF,qun — tugun mehnat unumdorligi;

¥ - tugun va kiyimdagi solishtirma ish hajmi.
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Masalan:
Yengga ishlov berishning igtisodiy samaradorligi quyidagicha hisoblanadi.
- SVPFwgn — Yengga ishlov berish uchun sarflangan vaqtning pasayish foizi

quyidagi formula orgali topiladi:

t —>'t e
SVPFtugun = 2 aialt 2 lab %700 = ‘i_i‘” *
amal =

MUOFqn — Yengga ishlov berishning mehnat unumdorligini oshirish foizi

100 = 7,14 %j;

quyidagi formula orgali topiladi:

t St o
MUOFtugun = 2 amal 2 'ab x100 :% *100=7,69 %

ztlab

Yeng va kiyimdagi solishtirma ish hajmi orgali kiyimning SVPF- sarflangan vaqt

pasayish foizi va MUOF- mehnat unumdorligi gayta hisoblanadi:

TU un 143
M = ——=0,04
VS 3666

buyum

7/:

Tugunning umumiy buyumga nisbatan sarflangan vaqt pasayish foizi - SVPF
quyidagi formulalar orgali topiladi:
SVPF,yum = SVPF, *7 = 1,14 * 0,04 = 0,28 %;

buyum

Tugunning umumiy buyumga nisbatan mehnat unumdorligi oshirish foizi - MUOF
quyidagi formula orgali topiladi:
MUOF,,y = MUOF, . *y = 1,69 * 0,04 = 0,31 %.

buyum

Loyihalanadigan buyumning har bir tuguniga ishlov berilishning igtisodiy

samaradorligini hisoblagandan keyin olingan ko‘rsatkichlar 15 - jadvalga kiritiladi.

15 - jadval
Igtisodiy samaradorlik hisobi
t/r | Tugun | Harakat | Loyiha | Tejash SVPF,% MUOF,%
homi | vagti vagti tugun | buyum | tugun | buyum
1 2 3 4 3) 6 7 8 9

Jami:
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Igtisodiy samaradorlik deganda nimani tushunasiz?
2. Iqgtisodiy samaradorlikni hisoblash uchun gaysi hisoblar kerak?
3. Igtisodiy samaradorlik necha foizni tashkil gilishi kerak?
4. Mehnat unumdorligining oshirilish foizi deganda nimani tushunasiz?
5. Mehnat unumdorligining oshirilish foizini aniglash uchun qgaysi hisoblar kerak?

6. Mehnat unumdorligining oshirilish foizini tashkil gilishi kerak?

Tayanch iboralar:
Tugun mehnat unumdorligining oshirilish foizi, fabrikadagi sarflangan vaqt,
loyihalanadigan buyumga sarflangan, tugun va kiyimdagi solishtirma ish hajmi,
umumiy buyumga sarflangan vaqt, pasayish foizi, umumiy buyumning mehnat

unumdorligi.

TASHKILIY OPERATSIYALARNI KOMPLEKTLASH SHARTLARI

Reja:
. Tashkiliy operatsiyalarni komplektlash shartlari.
. Agregat-guruhli ogimlar uchun moslik tenglamasi.

. Konveyerli ogimlar uchun moslik tenglamasi.

Adabiyot: [ 1,21-26 bb.; 2, 108-112 bb.; 8, 305-310 bb.; 18, 21-24 bb.]

Tashkiliy operatsiyalarni komplektlash shartlari:

Tikuv ogimlarini loyihalashning bosgichlaridan biri kiyim ishlab chigarish
jarayonining tashkiliy tartibini (ketma-ketligini) ishlab chigish bo‘lib, buning
uchun tashkiliy operatsiyalarni tuzib chigish kerak bo‘ladi. Tashkiliy operatsiyalar
esa texnologik jihatdan bo‘linmaydigan operatsiyalardan tuziladi. Konveyerli va
konveyersiz oqimlardagi tashkiliy operatsiyalarni tuzishda quyidagi shartlarga
rioya qilish zarur:
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1. Kiyimlarni ishlab chigarish texnologik tartibda (ketma-ketlikda) bo‘lib
ishlab chiqarish jarayonida ularning ish o‘rinlariga gayta-gayta kelishiga yo‘l
qo ‘ymaslik.

2. Texnologik jihatidan bo‘linmaydigan operatsiyalarni birlashtirishda
ularnii bajarishga sarflanadigan vaqgtlar yig‘indisi ogim taktiga mos yoki karrali
bo‘lib taktga nisbatan farq £5 + 10%, 10-15% dan ortib ketishga yo‘l qo‘ymaslik.

3. Razryad va ixtisos jihatidan bir xil va xarakterli turdosh bo‘linmas
operatsiyalarnigina  birlashtiriladi.  Zarurat bo‘lgan ayrim hollarda esa
quyidagilarga yo‘l qo‘yish mumkin:

-bir-biriga yaqgin razyadli (3-bilan 4,4-bilan 5 va hokazo), ba’zan esa
razyadlari har xil (1-bilan 3, 2 -bilan 4) bo‘linmaydigan  operatsiyalarni
birlashtirish;

-davom etishi taktdan kam bo‘lgan operatsiyalardan turli maxsus
mashinalarda bajariladiganlarini (izma yo‘rmaydigan va tugma gadaydigan izma
yo‘rmaydigan va puxta yo‘rmaydigan mashinalarda tigiladiganlarini) birlashtirish;

-ishlab chigarish mashinalaridagi turli xil hamma ishlarni o‘tirib tigiladigan
va qo‘l ishlari bilan birlashtirish;

-presslash bilan dazmollashni birlashtirish;

-presslash yoki dazmollash ishlari bilan tik turib bajariladigan qo°‘l ishlarini
birlashtirish.

4. Mashinada bajariladigan operatsiyalarning galinligi taxminan bir xil
gazlamalardan va bu tashkiliy operatsiyalarni bajarishda bir turdagi ip (ipak yoki
to‘g‘ri ip ) ishlatiladigan qilib tuzish.

5. Mashinada  bajariladigan  operatsiyalarni  tuzishda  tashkiliy
operatsiyaga  Kkiritilgan,  texnologik  jihatidan  bo‘linmaydigan  hamma
operatsiyalarni bitta moslamada bajarish mumkin bo‘lishini hisobga olish.

6. Maxsus mashinalarda, apparatlarda, yarimavtomatlarda bajariladigan
bo‘linmas operatsiyalarni hamma uskunalar maksimal ishlaydigan gilib  tuzish.

7. Juft detallarni ishlab chiqgarishdagi bo‘linmas operatsiyalarni bitta
tashkiliy operatsiyaga kiritish.
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Yuqoridagi shartlarga rioya qilib  texnologik jihatidan bo‘linmaydigan
operatsiyalarni tanlash yo‘li bilan tashkiliy operatsiyalar tuzish jarayoni tashkiliy
operatsiyalar vagtini moslash (to‘g‘rilash) deb ataladi. Bu moslashdan ko'zda
tutilgan asosiy maqgsad jarayonining takti negizida har bir operatsiyadagi hajmini
aniq belgilab olishdan iborat.

Ogimda ish bir maromda bo ‘lishi uchun operatsiyalarning davom etish
vaqtini ogim taktiga teng yoki karrali gilib moslanadi. Bu shartni quyidagicha
ifodalash mumkin:

t, =Nxz;
bu yerda:
t,- tashkiliy operatsiyaga sarflanadigan vaqt, sek;
N - operatsiyani bajaradigan ishchilar soni, kishi;
T - jarayonning takti, sek.

Texnologik jihatdan bo‘linmaydigan operatsiyalarning davom etish
vaqti turlicha bo‘lgani uchun ularning vaqtlari yig‘indisi (tashkiliy operatsiya
vagtini)  taktga teng yoki Kkarrali qilib tanlab olish har doim mumkin
bo‘lavermaydi. Tajribaning ko‘rsatishicha o‘rtacha quvvatli  konveyerli
ogimlarning operatsiyalar vaqtini moslash uchun ularga sarflanadigan vaqt 5% farq
bilan olib hisoblansa unchalik xato bo‘lmaydi. Katta quvvatli ogimlarda bunday
farg 10% bo‘lishi mumkin.

Shuning uchun amalda konveyer ogimlarni loyihalashda tashkiliy operatsiya
vaqgtining ogim taktidan fargini 5% olish gabul gilingan, shunga asosan,
operatsiyalar vaqtini moslash sharti bir fasonli ogimlar uchun quyidagicha

ifodalanadi:
>t =N -1(0,95+1,05), cex.
Ko'‘p fasonli konveyerli ogimlar uchun bu shart quyidagi ko rinishda
bo ‘ladi:
Ztm o, +...+t,, =C- N -1(0,95+1,05), sek.
bu yerda:
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t - bir fasondagi ogimdagi tashkiliy operatsiyaga sarflanadigan vagt;

to + t +0... + to - ko‘p fasondagi operatsiyaga sarflanadigan vaqt u birinchi,
ikkinchi va shu tartibda keyingi hamma modellarning bo‘linmas operatsiyalariga
sarflanadigan vaqtlarning yig‘indisidan iborat);

C - moslash sikli.

Agar tashkiliy operatsiyaning bajarilish vaqgti ogimning yo‘l qo‘yish
mumkin bo‘lgan farglar chegarasidagi bitta taktiga teng bo‘lsa, ya’ni N - 1 bo‘lsa,
bunday operatsiyani bitta ishchi bajaradi va uni bir taktli operatsiya deb ataydilar.

Agar tashkiliy operatsiyaning bajarilish vagti ogimning yo‘l qo‘yish mumkin
bo‘lgan farglar chegarasidagi ikki yoki undan ortiq taktiga teng bo‘lsa, ya’ni N - 2
yoki undan ortig bo‘lsa, bunday operatsiyani ikki yoki N gancha bo‘lsa, shuncha
ishchi bajaradi va uni karrali operatsiya deb ataydilar.

Karrali  operatsiyalarni  hisoblaganda ishchilar  soni  transportyor
uyalarining soni qoldigsiz bo‘linadigan qilib olinishi  kerak. Odatda,
transportyor uyalarining soni 12 ta bo‘ladi. Shu son goldigsiz bo‘linishi uchun har
qaysi tashkiliy operatsiya 2, 3, 4 yoki 6 ishchiga mo‘ljallab hisoblanadi.

Guruhli- agregat ogimlar uchun moslash sharti quyidagi formula orgali
aniglanadi:

Yto=N*7 (095 = 1,1), sek.
bu yerda:
t - ogimdagi tashkiliy operatsiyaga sarflanadigan vaqt;
N - operatsiyani bajaradigan ishchilar soni;

7 - jarayonning takti, sek. ( laboratoriya ishida 7= 72 sek. ga teng).

Masalan:

Yt;=N*7(095 £ 1,1)=1*72*(0,95 + 1,1)= 68,4 79,2 sek.
St,=N*7 (095 + 1,1)=2*72*(0,95 + 1,1) = 136,8 + 158,4 sek.
St3=N*7 (095 + 1,1)=3*72*(0,95 + 1,1) = 205,2 + 237,6 sek.
Xt4=N*7 (09 £ 11)=4*72*(0,95 = 1,1) =273,6 = 316,8 sek.
Yts=N*7 (095 + 1,1)=5*72*(0,95 + 1,1) =342 =+ 396 sek.

I+
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
Texnologik sxema asosida nimalar aniglash mumkin?
Tashkiliy operatsiya deb nimaga aytiladi?

Tashkiliy operatsiyalarni tuzganda gaysi shartlarga e’tibor berish kerak?

Tayanch iboralar:
Ogimning texnologik sxemasi; komplektlash shartlari, go‘shimcha shartlar,
moslama shartlari, gat’iy ritm moslama shartlari, erkin ritm moslama shartlari,

guruhli-agregatlar moslama shartlari.

BIR MODELLI OQIMLARNING TEXNOLOGIK SXEMASI

Reja:
. Tashkiliy operatsiyalarni shartlar asosida bo‘linmas operatsiyalarni komplektlash.

. Bir modelli ogimning texnologik sxemasini tuzish.

Adabiyot: [ 1,21-26 bb.; 2, 108-112 bb.; 8, 305-310 bb.; 18, 21-24 bb.]

Ogimning texnologik sxemasi ogimda mehnatni tagsimlash sxemasi deb
ham wyuritiladi. U texnologik jarayonining asosiy texnika hujjati bo‘lib
hisoblanadi. Texnologik sxemaga binoan ish o‘rinlari, uskunalar, ishchilar  joy -
joyiga qo‘yiladi; ish o‘rinlari tegishli asboblar, moslamalar va yordamchi
materiallar bilan ta’minlanadi texnologik jarayon nazorat qilib  boriladi,
bajariladigan ish hisobga olinadi va ishchilarning ish haqi hisoblanadi.

Tigiladigan buyumlar ketma-ket tushirilgan ko‘p fasonli seksion ogimning
texnologik sxemasi bir fasonli to‘g‘ri chizigli konveyerli ogimning texnologik
sxemasi singari har bir fason uchun alohida tuziladi. Bir fasonli ogimlar uchun

texnologik sxema 16 —jadval asosida tuziladi.
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Bir fasonli ogim uchun texnologik sxema

16 - jadval

Tash | Bo‘li | Bo ‘linma | Ishchila | shioy | Ishlab |
= Vaqt i . 8
k. | nmas S 2 |2 | TSONT 1 berish | chigarish |2 @
|18 |2 | sarfi, _ c 5
oper. | oper. | operatsiy | 3 | © narxi, | norma |8 &
|5 | sek | 2| § N
Ne Ne anomi = =| < so‘m | dona/sm (€
=
1 2 3 4|5 6 7 8 9 10 11
bu yerda:

Jadvalning 1 - ustunida - tashkiliy tadbir ragami. Tadbirning yakuniy gismida

ko rsatiladi.

Jadvalning 2 - ustunida - texnologik tadbir ragami. Har bir texnologik tadbir

uchun ko‘chirish shart.

Jadvalning 3 - wustunida - texnologik tadbirlar nomi. Tadbir gaysi detalda

bajarilayotganligi ko‘rsatib, har bir tadbir uchun keltiriladi.

Jadvalning 4 - ustunida - texnologik tadbirning mutaxassisligi - bajariladigan

asbob-uskunaning bosh harfi yoziladi:

M-mashina(universal mashinada bajariladigan ishlar);

MM- maxsus mashinada bajariladigan ishlar;
A —avtomatda bajariladigan ishlar;

YaA- yarim avtomatda bajariladigan ishlar;
D-dazmolda bajariladigan ishlar;

P — pressa bajariladigan ishlar;

FP- falspressda bajariladigan ishlar;

BM — bug® manekenda bajariladigan ishlar;

Q - qo‘lda bajariladigan ishlar.

Yakuniy ustunda asosiy mutaxassislik qo‘yiladi.
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Jadvalning 5 - ustunida — texnologik tadbirning razryadi (ishning razryadi ishning
murakkabligiga garab 1 razryaddan 5 razryadgacha yoziladi). Yakuniy grafada
yugori razryad qo‘yiladi.

Jadvalning 6 - wustunida - texnologik tadbirlar vaqt sarfi (bo‘linmas
operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ hujjatdan olinadi yoki xronometraj
usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi) .

Jadvalning 7 - ustunida - ishchilarning hisobiy soni. Har bir texnologik tadbir
bo‘yicha 0,01 aniqglikda quyidagi ifoda bilan aniglanadi.

t
_ “bho
Nish.his -

bu yerda:

t bo- bo‘linmas operatsiyalarning vaqt sarfi;

r - 0gim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

Yakuniy grafasida yig‘indi yoziladi.

Jadvalning 8 - ustunida — ishchilarning faktiv (hagiqiy) soni. Ishchilarning
yakuniy yig‘indi soni butun songacha yaxlitlanadi (Masalan: 0,9=1;4,1=4;28=
3 va hokazo).

Jadvalning 9 - ustunida - giymat p, so‘m; har bir texnologik tadbir uchun

hisoblanib, yakuniy grafada yig‘indi holatda yoziladi.

DTS .
P=Hilch’

bu yerda:
N i;ch— ishlab chigarish normasi (norma virabotki);
DTS — kunlik tarif stavkasi: (o zgaruvchan):

1 - razryad uchun DTS — 3186,6 * 8 =25495,6
2 - razryad uchun DTS — 3505,65 * 8 =28045,2
3 - razryad uchun DTS — 3824,34 * 8 =30594,72
4 - razryad uchun DTS —4238,64 * 8 = 33909,2
5 - razryad uchun DTS — 4652,95 * 8 = 37223,6
6 - razryad uchun DTS —5099,12 * 8 =40792,96
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Jadvalning 10 - ustunida - ishlab chigarish normasi. Ishlab chigarish normasi

quyidagi ifoda orqgali topilib yoziladi.

R
Hilch=—=":

bu yerda:
Rsm — Smena davomiyligi, Rgy, = 28800 sek;
tm.o— texnologik operatsiyaning vaqgt sarfi, sek;
N i;cn — ishlab chigarish normasi (Hopma BbIpaOOTKH)
Jadvalning 11 - ustunida - jihozlar sinfi. Qayerda ishlab chigarilganligi,
moslamalar (Masalan: LBH-780U sinf, Juki, Yaponiya; DDL-8100e sinf, Juki,
Yaponiya; CS - 392 sinf, Pannoniya, Vengriya; bo‘r, andaza; aravacha, stol va
hokazo).
«Jami» ustunida yakuniy grafalarning yig‘indisi yoziladi:
- vaqt sarfi;
- ishchilarning hisobiy va faktiv soni qiymat.
Nazorat va muhokama uchun savollar:
Texnologik sxema asosida nimalar aniglash mumkin?
Tashkiliy operatsiya deb nimaga aytiladi?

Texnologik sxemani tuzish uchun nimalar kerak?

> W e

Bir modelli ogim texnologik sxemasiga nimalar kiradi?
Tayanch iboralar:
Texnologik sxema, bo‘linmas operatsiya, buyum ketma-ketligi, hisobiy
ishchilar, hagiqgiy ishchilar, ishlov berish narxi, ishlab chigarish normasi, bir

fasonli ogimning texnologik sxemasi.

KO‘P MODELLI OQIMLARNING TEXNOLOGIK SXEMASI

Reja:
. Tashkiliy operatsiyalarni shartlar asosida ko‘p modelli ogqimning bo‘linmas

operatsiyalarni komplektlash.
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2. Ko‘p modelli ogimning texnologik sxemasini tuzish.

Adabiyot: [ 1,21-26 bb.; 2, 108-112 bb.; 8, 305-310 bb.; 18, 21-24 bb.]
Tigiladigan kiyim ketma-ket tushiriladigan ko‘p fasonli ogimlar uchun

texnologik sxema tuzayotganda bunday ogimda bitta fasondagi bir partiya

yarimfabrikat ketidan 2-fasondagi yarimfabrikat partiyasi undan keyin 3-fason

partiyasi va hokazo tushiriladi.

17 - jadval
Ko‘p modelli ogim mehnat tagsimotining texnologik sxemasi
Buyum: .............. (Uchta model A, B, V)
Ogim quvvati — ........... sm/dona
Ogimtakti- 7 =........ sek
Moslash sikli— C =3
Ogimda loyiha bo‘yicha ishchilar soni - .......... ishchi
Mahsulotni ishlab chigarishga sarflangan vaqt:
Vsbuyum A e Sekund
VSpuyum B= v sekund
VShuyumV = i sekund
Vagtsarfi- Ty = e, sek.: 3600 = ............... soat
e = Vaqt sarfi, sek Ishchllla 5 g 5
=3 o rsoni, | ¢ | 5|
= 5 S kishi < 3 %
T | O 2 | =| T | Modellar s | E| 3T
B 5 et %) g c e) o)
o o D o [ c o
o | © S | 2 N =3 | |3
> 3 w | Xlx | A|B |V S|oc|a |E2|%©
= | § § S Q| T| = Q| =
< § N =< = f_—d > 2| =B
@ | RS e S o 31| o
- | S S S | S S |=| £
Qq e | - 2 » | ™
D19 =
112 3 |4/5|6|7|8]9)|10 11|12 13 |14 15
1] 1
2
3
Jami:
2 | 4
5
Jami:
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bu yerda:

Jadvalning 1 - ustunida — tashkiliy tadbir ragami. Tadbirning yakuniy gismida
gapiriladi.

Jadvalning 2 - ustunida — texnologik tadbir ragami. Har bir texnlogik tadbir uchun
ko‘chirish shart.

Jadvalning 3 - ustunida — texnologik tadbirlar nomi. Tadbir gaysi detalda
bajarilayotganini ko‘rsatib, har bir tadbir uchun keltiriladi.

Jadvalning 4 - ustunida - texnologik tadbirning mutaxassisligi - bajariladigan
asbob uskunaning bosh harfi yoziladi:

M-mashina(universal mashinada bajariladigan ishlar);

MM- maxsus mashinada bajariladigan ishlar;

A —avtomata bajariladigan ishlar;

YaA- yarim avtomatda bajariladigan ishlar;

D-dazmolda bajariladigan ishlar;

P — pressda bajariladigan ishlar;

FP- falspressda bajariladigan ishlar;

BM — bug® manekenda bajariladigan ishlar;

Q - qo‘lda bajariladigan ishlar.

Yakuniy ustunda asosiy mutaxassislik qo‘yiladi.

Jadvalning 5 - ustunida — texnologik tadbirning razryadi (ishning razryadi ishning
murakkabligiga garab 1 razryaddan 5 razryadgacha yoziladi). Yakuniy grafada
yugori razryad qo‘yiladi.

Jadvalning 6 - ustunida — A modelning texnologik tadbirlar vaqt sarfi (bo‘linmas
operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ hujjatdan olinadi yoki xronometraj
usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi).

Jadvalning 7 - ustunida — B modelning texnologik tadbirlar vaqgt sarfi (bo‘linmas
operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ hujjatdan olinadi yoki xronometraj

usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi).
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Jadvalning 8 - ustunida — V modelning texnologik tadbirlar vaqt sarfi (bo‘linmas
operatsiyalarning vaqt sarfi tipik normativ hujjatdan olinadi yoki xronometraj
usuldan foydalanib 1 sm 1 sek deb olinadi).
Jadvalning 9 - ustunida — Uchta A, B, V modellarga tegishli bo‘lgan bo‘linmas
operatsiyalarning umumiy vaqt sarfi:
D t=t, +t, +t,,sek;
bu yerda:
ta— birinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi;
tg . ikkinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi;
ty -uchinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi.
Jadvalning 10 - ustunida — uchta A, B, V modellarga tegishli bo‘lgan bo‘linmas
operatsiyalarning o‘rtacha vaqt sarfi:
t = t, +1; +1; ;
m
bu yerda:
ta— birinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi;
tg -ikkinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi;
ty . uchinchi model bo‘linmas operatsiyalarining vaqt sarfi;
m - modellar soni.
Jadvalning 11 - ustunida - ishchilarning hisobiy soni. Har bir texnologik tadbir
bo‘yicha 0,01 aniglikda quyidagi ifoda bilan aniglanadi.

t
b.o
N ish.his

bu yerda:
tbo- bo‘linmas operatsiyalarning vaqt sarfi;

r - 0qim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

Yakuniy grafasida yig‘indi yoziladi.
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Jadvalning 12 - ustunida — ishchilarning faktiv soni. Ishchilarning yakuniy
yig‘indi soni butun songacha yaxlitlanadi (Masalan: 0,9 = 1; 41 = 4; 2,8 = 3 va
hokazo).

Jadvalning 13 - ustunida — giymat p, so‘m; har bir texnologik tadbir uchun

hisoblanib, yakuniy grafada yig‘indi holatda yoziladi.

DTS
Hish/ch’

bu yerda:
N i;ch— ishlab chigarish normasi (Hopma BbIpaboTKR);

DTS — kunlik tarif stavkasi: (o zgaruvchan):

1 - razryad uchun DTS — 3186,6 * 8 =25495,6
2 - razryad uchun DTS — 3505,65 * 8 =28045,2
3 - razryad uchun DTS — 3824,34 * 8 = 30594,72
4 - razryad uchun DTS —4238,64 * 8 = 33909,2
5 - razryad uchun DTS — 4652,95 * 8 = 37223,6
6 - razryad uchun DTS —5099,12 * 8 =40792,96

Jadvalning 14 - ustunida - ishlab chigarish normasi. Ishlab chigarish normasi

quyidagi ifoda orqgali topilib yoziladi.

Hish/Ch=h;

bu yerda:

Rsm — Smena davomiyligi, Ry, = 28800 sek;

tm.o— texnologik operatsiyaning vaqt sarfi, sek;

N i;ch— ishlab chigarish normasi (Hopma BbIpaboTKH)

Jadvalning 15 - ustunida — moslamalar, jihozlar sinfi, ishlab chigarilgan zavodi,
(Masalan: LBH-780U sinf, Juki, Yaponiya; DDL-8100e sinf, Juki, Yaponiya; CS -
392 sinf, Pannoniya, Vengriya; bo‘r, andaza; aravacha, stol va hokazo).

«Jami» ustunida yakuniy grafalarning yig‘indisi yoziladi:

- vagqt sarfi;

- ishchilarning hisobiy va faktiv soni qiymat.
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
Ko‘p modelli ogim texnologik sxemasiga nimalar kiradi?
Tashkiliy operatsiyalarni tuzganda gaysi shartlarga e’tibor berish kerak?

Moslama shartlari deganda nimani tushunasiz va ular nima uchun hisoblanadi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema, bo‘linmas operatsiya, buyum ketma-ketligi, hisobiy
ishchilar, haqgiqiy ishchilar, ishlov berish narxi, ishlab chigarish normasi, bir
fasonli ogimning texnologik sxemasi, ko‘p fasonli ogimning texnologik sxemasi;

komplektlash shartlari.

BIR MODELLI VA KO‘P MODELLI OQIMLARNING TEXNOLOGIK
SXEMASINING TO‘LIQ HISOBI

Reja:
Texnologik sxemaning to‘liq hisobi
Ogimdagi ishchilar sonini hisoblash.
Ogimdagi haqiqiy ishchilar sonini aniglash.
Ishlov berish narxi giymatni hisoblash.

Ishlab chigarish normasini aniglash.

Adabiyot: [ 1,21-26 bb.; 2, 108-112 bb.; 8, 305-310 bb.; 18, 21-24 bb.]

Oqgimning tashkiliy-texnologik sxemasi ogimdagi tikuv mahsuloti
tayyorlash jarayonining asosiy texnik hujjati hisoblanadi. Uning asosida ishchi
kuchi, ish o‘rinlari va jihozlari joylashtiriladi, ish hisobga olinib, ish haglari
hisoblanadi. Tadbirlar komponovkasi jadvali va texnologik tadbirlar

ma’lumotnoma asosida tashkiliy-texnologik sxema tuziladi.
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Masalan:

Oqgim quvvati — 400 sm/dona
Oqgim takti - 7= =72 sek

Bir modelli ogim mehnat tagsimotining texnologik sxemasi
Buyum: - Oliy o‘quv yurti talaba gizlari formasini (yubka va pidjak).

Ogimdagi ihchilar soni - 51 ishchi

Vaqt sarfi - Tpuyum = 3666 : 3600 = 1,01 soat

18 - jadval

Vagqt Ishchilar | _ Ishlov | Jihozlar, asbob-
S]] -ﬂ S
S Bo ‘linmas operatsiya = |2 sarfi, | soni,kishi | & o berish uskunalar
© g n n
> > 5 : 3 - = 2 :
= '% < nomi g § sek ) = 3 X normasl,
a g = - = g |5 ¢ dona
= o
1 2 3 4 5 6 9 10 11
Ishga tushirish:
1 1 | Bichiglarni bichish Q 18 Stol, aravacha
sexidan gabul qilib olish 0,25 17,53 1600
2 | Bichiglarning sifatini Q 2 18 0,25 Stol
tekshirish 17,53 1600
3 | Bichiglarni maxsus Q 2 18 0,25 Stol, maxsus
jurnalga gayd qilish jurnal, ruchka
17,53 1600
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3 4 6 9 10 11
Bichiglarni ish Q 18 0,25 Stol, aravacha
o‘rinlariga tarqatish 17,535 1600
Jami: Q 72 1 70,11 400
Old bo‘lak o‘rta qismiga | P 30 Cs-394 KE+
yelimli gotirma 1392 sinf,
yopishtirish Pannoniya,
0,42 38,77 960 | Vengriya
Old bo‘lak yon qismiga | P 10 Cs-394 KE+
yelimli gotirma 1392 sinf,
yopishtirish Pannoniya,
0,14 12,92 2880 | Vengriya
Orqa bo‘lak yeng 20 Cs-394 KE+
o‘miziga yelimli 1392 sinf,
gotirma epishtirish Pannoniya,
0,28 25,85 1440 | Vengriya
Orqa bo‘lak pastiga P 16 Cs-394 KE+
yelimli gotirma 1392 sinf,
yopishtirish Pannoniya,
0,22 20,68 1800 | Vengriya
Adipga yelimli gotirma P 20 Cs-394 KE+
yopishtirish 1392 sinf,
Pannoniya,
0,28 25,85 1440 | Vengriya
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2 3 6 9 10 11
10 | Ostki yoqgaga yelimli 10 0,14 Cs-394 KE+
gotirma yopishtirish 1392 sinf,
12,92 2880 | Pannoniya
11 | Ustki yogaga yelimli 10 0,14 Cs-394 KE+
gotirma yopishtirish 1392 sinf,
12,92 2880 | Pannoniya
12 | Ustki yengning pastki 10 0,14 Cs-394 KE+
gismiga yelimli gotirma 1392 sinf,
yopishtirish Pannoniya,
12,92 2880 | Vengriya
13 | Ostki yengning pastkKi 14 Cs-394 KE+
gismiga yelimli qgotirma 1392 sinf,
yopishtirish Pannoniya,
0,19 18,09 | 2057,143 | Vengriya
Jami: 140 | 2,04 180,95 206
14 | Yeng tirsak chokini 36 DDL-8100e sinf,
biriktirib tikish Juki, Yaponiya
0,5 38,24 800
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2 3 4 6 9 10 11
15 | Yeng old chokini M 38 DDL-8100e sinf,
biriktirib tikish 0,53 40,37 758 | Juki, Yaponiya
Jami: M 74 1,03 78,61 389
16 | Yeng tirsak chokini D 30 CS - 392 sinf,
yorib dazmollash Pannoniya,
0,42 31,87 960 | Vengriya
17 | Yeng old chokini yorib D 33 CS - 392 sinf,
dazmollash Pannoniya,
0,46 35,06 873 | Vengriya
18 | Yengni o‘nga gaytarish Q 6 0,08 5,84 4800
Jami: D 69 0,99 72,77 417
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Masalan:

19 - jadval
Ko‘p modelli ogim mehnat tagsimotining texnologik sxemasi
Buyum: - Oliy o‘quv yurti talaba gizlari formasi (yubka va pidjak). (Uchta model A, B, V)
Oqgim quvvati — 400 sm/dona
Ogimtakti - T =72 sek
Moslash sikli— C =3
Ogimda loyiha bo‘yicha ishchilar soni - 56 ishchi
Mahsulotni ishlab chigarishga sarflangan vaqt:
VSpuum A = 3666 sekund
VSpuyum B = 4243 sekund
VSpuyum V = 4000 sekund
Vaqgtsarfi- T,,= 3969 sek.: 3600 = 1,10 soat
Vaqt sarfi, sek Ishchilar Jihozlar,
- = | « =| Bo'linmas operatsiya | . soni, |Z = | % S| ashob-
= © S © ] = | 8 . S o - S
E 5 § 5 nomi § =, - _ kishi i > é@ uskunalar
@ 8|5 O = Modellar | = | 3 . | BE |3 ¢
“g|=8 = AlB[V Z|S |£|E|g8g |85
2 1O
1 2 3 4 |56 | 7189 10 11 | 12 13 14 15
Ishga tushirish:

1 1 | Bichiglarni bichish Q 2| 18| 18| 18| 54 18 17,52 | 1600 | Stol,
sexidan gabul qilib aravacha
olish

0,25
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3 6 | 78|09 10 11 | 12 13 14 15
Bichiglarning sifatini 18 | 18 | 18 | 54 18 0,25 17,52 | 1600 | Stol
tekshirish
Bichiglarni maxsus 18 | 18 | 18 | 54 18 10,25 17,52 | 1600 | Stol,
jurnalga gayd gilish maxsus

jurnal,
ruchka
Bichiglarni ish 18 | 18 | 18 | 54 18 10,25 17,52 | 1600 | Stol,
o‘rinlariga tarqatish aravacha
Jami: 72 |72 | 72 |216| 72 1 1| 701 400
Old bo‘lak o‘rta 30 [ 30 | 30 | 90 30 Cs-394
gismiga yelimli KE+ 1392
gotirma yopishtirish sinf,
0,42 38,78 960 | Pannoniya
Old bo‘lak yon 10 | 10 | 10 | 30 10 Cs-394
gismiga yelimli KE+ 1392
gotirma yopishtirish sinf,
0,14 12,92 | 2880 | Pannoniya
Orqga bo‘lak yeng 20 | 20 | 20 | 60 20 Cs-394
o‘miziga yelimli KE+ 1392
gotirma epishtirish sinf,
Pannoniya
0,28 25,84 | 1440
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2 3 6 | 78|09 10 11 | 12 13 14 15
8 | Orqabo‘lak pastiga 16 | 16 | 16 | 48 16 Cs-394
yelimli gotirma KE+ 1392
yopishtirish sinf,
Pannoniya,
0,22 20,68 | 1800 | Vengriya
9 | Adipga yelimli 20 | 20 | 20 | 60 20 Cs-394
gotirma yopishtirish KE+ 1392
sinf,
0,28 25,85 | 1440 | Pannoniya
10 | Ostki yogaga yelimli 10 | 10 | 10 | 30 10 (0,14 Cs-394
gotirma yopishtirish KE+ 1392
sinf,
12,92 | 2880 | Pannoniya
11 | Ustki yogaga yelimli 10 | 10 | 10 | 30 10 (0,14 Cs-394
gotirma yopishtirish KE+ 1392
sinf,
Pannoniya,
12,92 | 2880 | Vengriya
12 | Ustki yengning pastki 10 | 10 | 10 | 30 10 (0,14 Cs-394
gismiga yelimli KE+ 1392
gotirma yopishtirish sinf,
Pannoniya,
Vengriya
12,92 | 2880
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2 3 6 | 78|09 10 11 | 12 13 14 15
13 | Ostki yengning pastki 14 | 14 | 14 | 42 14 Cs-394
gismiga yelimli KE+ 1392
gotirma yopishtirish sinf,
0,19 18,09 | 2057 | Pannoniya,
14 | Qopgoqga yelimli - 110 - [ 10 3,33 Cs-394
gotirma yopishtirish KE+ 1392
sinf,
0,05 4,3 | 8648 | Pannoniya
15 | Qoplama - - 110 |10 | 3,33 Cs-394
cho‘ntakning ustki KE+ 1392
gismiga yelimli sinf,
gotirma yopishtirish 0,05 4,3 | 8648 | Pannoniya
Jami: 140 | 150 | 150 | 440 | 146,66 | 2,04 | 2| 189,56 196
16 | Yeng tirsak chokini 36 | 36 | 36 |108| 36 DDL-8100e
biriktirib tikish sinf, Juki,
0,5 38,24 800 | Yaponiya
17 | Yeng old chokini 38 | 38 | 38 |114| 38 DDL-8100e
biriktirib tikish sinf, Juki,
0,53 40,37 757 | Yaponiya
Jami: 74 | 74 | 74 (222 74 |1,03| 1 | 78,61 389
18 | Yeng tirsak chokini 30 [ 30 | 30 | 90 30 CS-392
yorib dazmollash sinf,
Pannoniya,
0,42 31,87 960 | Vengriya
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2 3 6 | 7| 8|9 10 11 | 12 13 14 15
19 | Yeng old chokini 33 1333399 33 CS-392
yorib dazmollash sinf,
Pannoniya,
0,46 35,05 872 | Vengriya
20 | Yengni o‘nga 6 6 6 | 18 6
gaytarish 0,08 5,84 | 4800
Jami: 69 | 69 | 69 (207 | 69 [0,99| 1 | 72,77 417
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Tashkiliy operatsiyalarni tuzganda gaysi shartlarga e’tibor berish kerak?
2. Moslama shartlari deganda nimani tushunasiz va ular nima uchun

hisoblanadi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema, bo‘linmas operatsiya, buyum ketma-ketligi, hisobiy
ishchilar, hagigiy ishchilar, ishlov berish narxi, ishlab chigarish normasi, bir
fasonli ogimning texnologik sxemasi, ko‘p fasonli ogimning texnologik sxemasi,

komplektlash shartlari.

TEXNOLOGIK SXEMANING TAHLILI

Reja:
1. Texnologik sxemaning tahlil usullari.

2. Yuklama koeffitsiyenti.

Adabiyot: [ 1,24-25 bb.; 2, 112-113 bb.; 8, 309-310 bb.; 18, 24-25 bb.]

Texnologik sxema tuzilgandan keyin oqimdagi tashkiliy operatsiyalarni
tuzishning shartlariga ganchalik rioya qilinganligini tekshirib ko‘rish zarur.
Tashkiliy operatsiyalarning to‘g‘ri yoki noto‘g‘ri komplektlanishlarini ikki usul
orgali tekshirish mumkin. Ogimni hisobiy (yuklama koeffitsiyentini hisoblash) va
grafik usullaridir.

Ogimning eng magbul quvvatini tashkiliy operatsiyalar tuzish usuli bilan
aniglash uchun bir-biridan 5-10% farq giladigan quvvatlarga mo ljallab besh-oltita
tashkiliy operatsiyalar tuzib quriladi. Ularning texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari
ganday chigishiga garab, ogimning optimal quvvati tanlab olinadi. Bu usul yetarli
darajada aniq natija beradi, lekin juda ko‘p mehnat talab giladi. Bunda ogimning

quvvatini jarayonnning hamma seksiyalariga asoslanib topib utirmay, fagat
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biriktirish seksiyasi boshqalarga nisbatan turg'unroq va unga fason o‘zgarishi
kamrog ta’sir etadigan bo‘ladi. Eng magbul quvvatni grafik usulda aniglash uchun
fagat operatsiyalar ganchalik ixtisoslashtirilganlik darajasi bo‘yicha tanlanadi.
Buning uchun grafik tuzilib, abtsissa o°qgi tashkiliy bo‘linmas operatsiyalar (odatda
biriktirish seksiyasidagi) ko‘rsatiladi, ordinata o‘qi bo‘ylab esa har gaysi tashkiliy
operatsiyaga sarflanadigan vaqt ko‘rsatiladi. Texnologik jihatdan turdosh
operatsiyalar birlashtirilib, optimal quvvatni amalda ikki xil usul bilan aniglanadi.
Ulardan biri tashkiliy operatsiyalar tuzish usuli, ikkinchisi esa grafik usuldir.
Grafikda esa ular vaqtining yig‘indisi ko ‘rsatiladi.

Texnologik sxema tuzilgandan keyin ogimdagi tashkiliy operatsiyalarni
tuzishning shartlariga ganchalik rioya qilinganligini tekshirib ko‘rish zarur.
Tashkiliy operatsiyalarning to‘g‘ri yoki noto‘g‘ri komplektlanishlarini ikki usul
orgali tekshirish mumkin: ogimni hisobiy (yuklama koeffitsiyentini hisoblash) va

grafik  usullar.

Ogimdagi tashkiliv operatsivalarni tuzishning shartlariza
ganchalik riova gilinzanlieini ikki usul orgali tekshiriladi

U J

Grafik usul — sinxron va

Hisobiy usul —yuklama montaj grafiklarini tuzish
koeffitsiventini hisoblash

21-  rasm. Ogimning texnologik sxemasining tahlili.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Texnologik sxema nima uchun tahlil gilinadi?

2. Texnologik sxemani tahlil gilishning uchun nechta usul bor?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema tahlili, sinxron grafigi, biriktirish grafigi, karrali

operatsiyalar, ish kuchi, ish kuchi to‘plama jadvali, mutaxassislik jadvali,
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mexanizatsiyalashtirilgan ishlar, o‘rtacha tarif razryad, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti,
zaxira uskunalar, asbob-uskunalar jadvali, yuklama koeffitsiyenti, tashkiliy

operatsiya, yuklama koeffitsiyentining farqi.

YUKLAMA KOEFFITSIYENTI HISOBI

Reja:
1.Yuklama koeffitsiyenti.

2. Tashkiliy operatsiyalar vagtlarinig to‘g‘ri moslanganligi.
Adabiyot: [ 1,24-25 bb.; 2, 112-113 bb.; 8, 309-310 bb.; 18, 24-25 bb.]
Bir modelli ogimning yuklama koeffitsiyenti quyidagi ifoda orgali topiladi:

Nhis
N

K — Sbuyuk
W< Nish -7

yoki K =

hag
bu yerda:
VSpuyum — buyumni tikish uchun sarflangan vaqt, sek
Nhaq — haqiqiy ishchilar soni, ishchi. (Texnologik sxemaning 7 - ustunidan, har bir
texnologik tadbir bo‘yicha 0,01 aniglikda aniglanib, umumiy ko‘rsatkichi olinadi);
Nyis - hisobiy ishchilar soni, ishchi. (Texnologik sxemaning 8 - ustunidan
ishchilarning yakuniy yig‘indi soni butun songacha yaxlitlanib aniglanib, umumiy
ko‘rsatkich olinadi);
N ish - 0qimdagi umumiy ishchilar soni, ishchi
r —ogim takti, sek

Agar K, =1 chigsa butun ogimdagi hamma tashkiliy operatsiyalar
vagtlarinig umumiy yakuni to‘g‘ri moslangan bo‘ladi. Agar yuklama koeffitsiyenti
birga nisbatan 2% dan ortiq fargli chigsa, dastlabki hisoblash uchun gabul gilingan
ogim taktiga aniglik kiritish kerak bo‘ladi. Buning uchun yuqoridagi yuklama
koeffitsiyenti formulasini oqim taktini hisoblaydigan shaklga keltirib, quyidagi
formula orgali aniglanadi:
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VSbuyum .
Nhis ‘K

yuk
bu yerda:

VSpuum — buyumga sarflangvn vaqt, sek;

Kyuk — Yuklama koeffitsiyenti;

Nyis - oqimdagi hisobiy ishchilar soni, kishi.

Yuklama koeffitsiyentini Ky, = 1 deb olib, ogim uchun yangi takt aniglanadi,
ya'ni.

VS

_ buyum

I\Ihis

bu yerda:
VSpuyum — buyumga sarflangvn vaqt, sek;
Nyis - oqimdagi hisobiy ishchilar soni, Kishi.

Yuklama koeffitsiyentining birga nishatan katta tomonga farq qgilishi (K, =
0,98 > 1.02) ogimdagi ko‘pchilik operatsiyalarning ish hajmi juda ortib ketganini
ko‘rsatadi. Yuklama koeffitsiyentining birga nisbatan kichik tomonga farq gilishi
(Kyu = <0.98) esa, ogimdagi ko‘pchilik operatsiyalarning ish hajmi juda kamayib
ketganini ko‘rsatadi. Ogim taktiga aniqlik Kiritish dastlabki Kiritish uchun olingan
takt bo‘yicha tashkiliy operatsiyalar tuzishda yo‘l qo‘yilgan operatsiyalar bajarilish

vagtiga farglarni to‘g‘rilab (moslab) olish imkonini beradi.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Texnologik sxema nima uchun tahlil gilinadi?
2. Texnologik sxemani tahlil gilishning nechta usuli bor?

3. Yuklama koeffitsiyenti nima uchun va ganday hisoblanadi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema tahlili, yuklama koeffitsiyenti, tashkiliy operatsiya,

yuklama koeffitsiyentining farqi.
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SINXRON (MOSLIK) GRAFIGI

Reja:
1. Ogimdagi tashkiliy operatsiyalar vaqgtlarining umumiy yakunini tekshirish.

2. Yuklama grafigi (sinxronlik grafigi)ni qurish.
Adabiyot: [ 1,24-25 bb.; 2, 112-113 bb.; 8, 309-310 bb.; 18, 25-27 bb.]

Butun ogimdagi hamma tashkiliy operatsiyalar vaqgtlarining umumiy
yakuni ogim taktidan ganchalik farg qilishini grafik usulida tekshirib ko‘rish ham
mumkin. Buning uchun yuklama grafigi (sinxronlik grafigi) tuzib ko riladi.
Abtsissa 0'gi bo‘ylab ogimdagi tashkiliy operatsiyalar joylashtiriladi
(operatsiyalarning ragami va bajarishga sarflanadigan vaqti ularning tagiga yozib
qo‘yiladi), ordinata o0'gi bo‘ylab esa shu operatsiyalarning vaqgti muayyan
masshtabda belgilanadi. Ogim takti vaqti gorizontal punktirlar bilan tasvirlanadi.

Keyin operatsiyalarning bajarilish vaqgtiga mos nuqgtalar topiladi.
T
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22 - rasm. Moslik (sinxron) grafiglar

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Yuklama koeffitsiyenti nima uchun va ganday hisoblanadi?

2. Biriktirish grafigi nima uchun va ganday quriladi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema tahlili, sinxron grafigi, biriktirish grafigi, karrali
operatsiyalar, ish kuchi, ish kuchi to‘plama jadvali, mutaxassislik jadvali,

mexanizatsiyalashtirilgan ishlar, o‘rtacha tarif razryad, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti
SINXRON (MOSLIK) GRAFIGINING TAHLILI
Reja:
1. Ogimning texnologik sxemasida kiyimga ishlov berishda ogim taktidan

ganchalik rioya gilinganligining tahlili.
2. Sinxron grafigining tahlili.
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Adabiyot: [ 1,24-25 bb.; 2, 112-113 bb.; 8, 309-310 bb.; 18, 25-27 bb ]

Karrali operatsiyalarda (bittadan ortiq ishchi bajaradigan operatsiyalarda)
ularning bajarilish vaqti o‘rta hisobda (bitta ishchiga to‘g‘ri keladigan wvaqt
hisobida) olinadi. Tigiladigan buyumlar siklik tushiriladigan ogimlar uchun
sinxronlik grafigi tuzishda bitta buyumga o‘rta hisobda to‘g‘ri keladigan vaqt
olinadi. Agar tashkiliy operatsiyalar bajarilish vaqgtlarining haddan (ogim taktidan)
ortig kamligiga yo‘l qo‘yish mumkin bo‘lgan farq punktir chiziglar chegarasidan
chiqib ketmay bir qadar tekis tagsimlangan bo‘lib chigsa, butun oqimdagi hamma
tashkiliy operatsiyalar vaqtlaring umumiy yakuni to‘g‘ri moslangan bo‘ladi.

Grafikda tashkiliy operatsiyaning bajarilish vaqtlariga yo‘l qo‘yish
mumkin bo‘lgan farq chegarasidan chigmasa ham, ammo ularning takt chizig‘idan
yugori tomondagilari ko‘payib ketsa, bu oqimdagi ko‘pchilik operatsiyalarning ish
hajmi haddan kamayib ketgan bo‘ladi. Bu ikkala holda ham dastlabki grafik tuzish
uchun qgabul qilingan oqim taktiga yuqorida ko‘rsatilgan yo‘l bilan aniqlik kiritish
kerak bo‘ladi.
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23 - rasm. Moslik (sinxron) grafigi
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Qanday hollarda sinxron (moslik) grafigi xato hisoblanadi?
2. Qanday hollarda sinxron grafigini tuzish uchun ogim taktiga aniglik kiritish kerak
bo‘ladi?

3. Yuklama koeffitsiyenti nima uchun va ganday hisoblanadi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema tahlili, sinxron grafigi, biriktirish grafigi, karrali

operatsiyalar, yuklama koeffitsiyenti.

MONTAJ (BIRIKTIRISH) GRAFIGI

Reja:
1. Ogimning texnologik sxemasida kiyimlar tigilishining texnologik tartibiga rioya
gilinganligi.

2. Biriktirish grafigi va uning tuzilishi.

Adabiyot: [ 1,25-26 bb.; 2, 113-114 bb.; 8, 310-311 bb.; 18, 27-29 bb.]

Ogimning texnologik sxemasida kiyimlar tigilishining texnologik tartibiga
ganchalik rioya qilinganini tekshirib ko‘rish uchun texnologik tartib grafigi
(biriktirish grafigi) tuziladi. Biriktirish grafigidagi ayrim detallar tugunlar va
umuman kiyimning o‘zi ganday tartibda tigilishini tasavvur qilish transportyor
uyalari adresi sxemasini belgilash oson bo‘ladi. Shuningdek, biriktirish grafigiga
garab tashkiliy operatsiyalarni tuzishda yo‘l go'yilgan kamchiliklarni topish ham
mumkin.

Biriktirish grafigi ixtiyoriy masshtabda chiziladi. Tigiladigan  kiyimning
ogimga bichig yoki yarimfabrikat (masalan: bort qotirmasi) holidagi hamma
detallarning nomi grafikning chap tomonida vertikal harakatda ko‘rsatiladi.
Biriktirish grafigini tuzishda tigiladigan kiyim turiga garab uning bitta detalini

108



(masalan paltoning old bo‘lagini, shimning old yoki ort bo‘lagini va hokazo )
jarayonga asos (asosiy detal) gilib olinadi. Chunki boshga detallarning deyarli
hammasi old bo‘lakka ulanadi. Shuning uchun bu detalga (old bo‘lakka) 1- ragam
berilib uni "detallar ragami” xonasidagi "1" ro parasiga (eng pastki gatorga)
yoziladi. Qolgan detallar ularning texnologik sxemasidagi tigilish tartibiga binoan
yugori tomonga garab yozib chigiladi.

Biriktirish grafigidagi tashkiliy operatsiyalar kvadrat yoki doira shaklida
tasvirlanib, ular ichiga tashkiliy operatsiyaning ragami va uni bajaradigan
ishchining ixtisoslig yozib qo‘yiladi. Asosiy detaldan alohida tikib olinadigan
tugunlarning (yeng astar kabilarning) tashkiliy operatsiyalari asosiy detal
operatsiyalari (asosiy gatordan) yugorirogda (shu detal nomi yozilgan joy

ro parasida) tasvirlanadi.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Yuklama koeffitsiyenti nima uchun va ganday hisoblanadi?
2. Moslama grafigi nima uchun va ganday quriladi?

3. Biriktirish grafigi nima uchun va ganday quriladi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema tahlili, sinxron grafigi, biriktirish grafigi, karrali
operatsiyalar, ish kuchi, ish kuchi to‘plama jadvali, mutaxassislik jadvali,

mexanizatsiyalashtirilgan ishlar, o‘rtacha tarif razryad, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti

MONTAJ (BIRIKTIRISH ) GRAFIGINING TAHLILI

Reja:
1. Ogimning texnologik sxemasida kiyimlar tigilishining texnologik tartibiga rioya
gilinganligining tahlili.
2. Montaj (biriktirish) grafigining tahlili.
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Adabiyot: [ 1,25-26 bb.; 2, 113-114 bb.; 8, 310-311 bb.; 18, 27-29 bb ]

Karrali operatsiyalar ustma-ust chizilgan ikkita yoki undan ortiq kvadrat
(doira) shaklida tasvirlanadi - ularning soni shunday tasvirlangan operatsiya nechta
karra bo‘lsa shuncha bo‘ladi. Karrali operatsiyalar tasvirlangan kvadratlarning
(doiralarning) har biriga operatsiya ragami va ishchining ixtisosligi bir xil yoziladi.

Nihoyat, detallarning vertikal bo‘ylab ko‘rsatilgan nomlarning chap
tomonida shu detalning transportyor uyasiga taxlash tartibi ko‘rsatiladi.

Bunda keyin tigiladigan detal uyaga birinchi navbatda tushishi kerak
bo‘lgani uchun unga 1-ragam berilib, undan keyin uyaga tushadigan detallarning
ragamlari shu uyaga tushish tartibida yuqoridan pastga yozib tushiladi. Bitta

tashkiliy operatsiyaga baravar tushadigan detallarga esa bitta ragam beriladi.
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24 —rasm. Montaj (biriktirish) grafigi
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Yuklama koeffitsiyenti nima uchun va ganday hisoblanadi?
2. Moslama grafigi nima uchun va ganday quriladi?

3. Biriktirish grafigi nima uchun va ganday quriladi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema tahlili, sinxron grafigi, biriktirish grafigi, karrali

operatsiyalar.

OQIM UCHUN ISHCHI KUCHI YIG‘MA JADVALI

Reja:
Ish turi bo‘yicha ishchilar sonini aniglash.
Jami razryadlar bo‘yicha giymatni hisoblash.
Razryadlar yig‘indisini hisoblash.
Tarif koeffitsiyent yig‘indisi aniglash.

Jami mutaxassislik bo‘yicha ogim uchun ishchi kuchini aniglash.

Adabiyot: [ 1,25-26 bb.; 2, 113-114 bb.; 8, 310-311 bb.; 18, 30-31 bb.]

Ishchi kuchining ma’lumotlar jadvali (20 — jadval) har bir mutaxassislik va
razryad bo‘yicha ishchilarning hisobiy miqdori va bu kattaliklarning hisobini o‘z
ichiga oladi.

Mutaxassislik va razryad bo‘yicha ishchilarning hisobiy miqgdori ogimning
tashkiliy-texnologik sxemasidan tanlov yo‘li bilan aniglanadi.

Mutaxassislik bo‘yicha ishchilarning ulush og‘irligi ogimdagi ishchilarning

umumiy soniga nisbatan aniglanadi.
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20 — jadval
Ogimdagi ishchi kuchi jadvali

Ish turi bo‘yicha ishchilar soni iz = | =
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Berilgan jadvalda:

Jadvalning 1 - ustunida — razryad

Jadvalning 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 - ustunlarida — ish turi bo‘yicha ishchilar soni
Jadvalning 9 - ustunida — razryadlar bo‘yicha umumiy ko‘rsatkichi (2, 3, 4, 5, 6,
7, 8 - ustunlarning yig‘indisi yoziladi)

Jadvalning 10 - ustunida — razryadlar yig‘indisi (1 bilan 9 ning ko‘paytmasi)
Jadvalning 11 - ustunida — tarif koeffitsiyent (o zgaruvchan - joriy yil uchun tarif
koeffitsiyent):

1 - razryad uchun tarif koeffitsiyent: 1

2 - razryad uchun tarif koeffitsiyent: 1,1

3 - razryad uchun tarif koeffitsiyent: 1, 2

4 - razryad uchun tarif koeffitsiyent: 1, 33
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5 - razryad uchun tarif koeffitsiyent: 1, 46
Jadvalning 12 - ustunida - tarif koeffitsiyent yig‘indisi (9 bilan 11 ning
ko‘paytmasi).

Berilgan jadval ish tagsimotining texnologik sxemasining tashkiliy
tadbirlaridagi ishchilarning migdoriy va malakali tarkibini bildiradi. Jadvalning
natijasidan texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarni (TIK) hisoblashda foydalaniladi.
Texnologik sxemas asosida jihozlarning ma’lumotlar jadvali tuzilib, 22 - jadval

ko‘rinishida beriladi.
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Masalan: 21 — jadval
Ogimdagi ishchi kuchi jadvali
Ish turi bo‘yicha ishchilar soni iz = -
= o S
5 Q M |MM|YaA| D Pr |BM| & o 2 2 =
T = = E T
e = 5 5 |8 T £
& 3 5 = | g g &
— 9 S = = >
= 1§ | F
- o
1 - - - - - - - - - 1 -
2 2,02 | - - - - - - 2,02 4,04 1,1 4,44
3 - 122,75 - - 116,16 | - - 38,91 116,73 | 1,2 140,07
4 - - - - - - - - - 1,33 -
5 - - 197|407 - |3,03]0,99 10,06 50,3 1, 46 73,44
» 2,02 22,75|1,97 | 4,07 | 16,16 | 3,03 | 0,99 50,99 171,07 - 217,95
7
3 =
= 8 X
S E 3
% 3,96 | 44,62 | 3,86 | 7,98 | 31,69 5,94 | 1,94 | 100 % - - -
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
. Ishchi  kuchi, mutaxassislik bo‘yicha vaqti sarfi jadvali va asbob-uskunalar
to‘plami jadvallari nima uchun tuziladi?

. Mutaxassislik bo‘yicha vaqt sarfi jadvali nima uchun va ganday tuziladi?

Tayanch iboralar:
Texnologik sxema tahlili, sinxron grafigi, biriktirish grafigi, karrali
operatsiyalar, ish kuchi, ish kuchi to‘plama jadvali, mutaxassislik jadvali,

mexanizatsiyalashtirilgan ishlar, o‘rtacha tarif razryad, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti.

OQIMDAGI JIHOZLAR MA’LUMOTI

Reja:
. Asbob-uskunalar to‘plami jadvali.
. Ogimdagi ehtiyot uskunalarni aniglash.

. Ogimdagi zaxira uskunalarni aniglash.

Adabiyot: [ 1,25-26 bb.; 2, 113-114 bb.; 8, 310-311 bb.; 18, 31-32 bb.]
Uskunalar to‘plamida asosiy uskunalar soni ogimning sxemasi bo‘yicha
aniglanadi. Zaxira uskunalar sifatida universal va ba’zi maxsus mashinalar nazarda

tutiladi. Zaxira uskunalar soni har gaysi asosiy uskuna turi sonidan 10% hisobida

belgilanadi.
22 — jadval
Asbob-uskunalar yig‘ma jadvli
Uskunalarning turi va Uskunalar soni Jami uskunalar
sinfi asos | zaxira | ehtiyot soni

1 2 3 4 3)




Ehtiyot uskunalar butun sexga yoki butun fabrikaga mo‘ljallangan bo‘ladi.
Ular asosiy uskuna soniga nisbatan 10% atrofida, ammo har gaysi tur mashinadan
bittadan kam bo‘lmaydigan qilib mo‘ljallanadi.

Presslardan va apparatlardan zaxira yoki ehtiyot mo‘ljallanmaydi.

Masalan:
23 — jadval
Oqgimdagi jihozlar ma’lumoti
Jihozlar soni, dona
t/r Jihozlar nomi va markasi Ogimda qo‘yilgan | Ehtiyot
asosiy | zaxira Jami
1 | Universal tikuv mashinasi - DDL- 15 2 - 17
8100e sinf, Juki
2 | Universal tikuv mashinasi - DDL- 8 1 - 9
5600 NL-7 sinf, Juki
3 | Maxsus mashina - DP-2100SZ 2 - - 2
sinf, Juki
4 | 1zma yo‘rmalaydigan yarim 2 - - 2
avtomat - LBH-780U sinf Juki
5 | Tugma gadaydigan yarim avtomat 2 - - 2
- MB-1373 sinf Juki
6 | Dazmol Cs-392sinf, Pannoniya, 16 2 - 18
Vengriya
7 | Press Cs-394 KE+ 1392sinf 3 - - 3
Pannoniya, Vengriya
8 | Bug‘ manekeni - MG-321 sinf 1 - - 1
Jami: 49 5 - 54

Jadvalning 3 - ustunida — asosiy jihozlar tashkiliy - texnologik sxemadan
har bir tip va sinf bo‘yicha tanlab olinadi.

Jadvalning 4 - ustunida — universal va ba’zi maxsus mashinalar uchun
hisobga olinadi. (Har mashina turi bo‘yicha 10 foizi olinadi).

Jadvalning 5 - ustunida — model yoki assortiment o‘zgarganda
foydalanadigan ehtiyot gismi.
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Asbob-uskunalar yig‘ma jadvali nima uchun tuziladi?
2. Zaxira uskunalar soni ganday tanlanadi?

3. Ehtiyot uskunalar soni ganday tanlanadi?

Tayanch iboralar:
Asbob-uskunalar jadvali, yuklama koeffitsiyenti, tashkiliy operatsiya,

yuklama koeffitsiyentining fargi, zaxira uskuna, ehtiyot uskuna, asosiy uskuna.

OQIMDAGI TEXNIK-IQTISODIY KO‘RSATKICHLAR (TIK)

Reja:
1. Texnologik ogimning sifatini baholash.

2. Texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar.

Adabiyot: [ 1,28-30 bb.; 2, 162-164 bb.; 8, 313-315 bb.; 18, 31-32 bb.]

Texnologik ogimning sifatini baholash texnik-iqgtisodiy ko‘rsatkichlariga
asoslanib bajariladi.

Bu ko‘rsatkichlardan korxonaning samarasini hisoblash, mahsulotning
tannarxi va rentabelligini aniglash uchun foydalaniladi. Shu bilan birgalikda
boshqga ogimlar natijalarini tagqoslash uchun ham g llaniladi.

Texnik — igtisodiy ko‘rsatkichlar (TIK) quyidagilarni o‘z ichiga oladi:
Mahsulot nomi:

1. Ogim quvvati, Ky, dona/smena;

2. Ogimdagi haqiqiy ishchilar soni, Npg;

3. Mehnat unumdorligi, MU;

4. Buyumni ishlab chigarish uchun ketadigan vaqt sarfi, VSyyyum, soat;
5. O‘rtacha tarif razryadi, O’ TR;

6. O‘rtacha tarif koeffitsiyenti, O TK;
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7. Buyumning ishlov berish narxi, p ¢oems
8. Mexanizatsiyalashtirilgan koeffitsiyenti Kiex;
9. Jihozlardan foydalanish koeffitsiyenti Kj;

10. Bir kvadrat metr maydondan olinadigan mahsulot migdori, MM m?.

Texnologik ogimda texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarni hisoblash:

1. Ogimning quvvati, K, ; dona/smena;

bu yerda:

Rsm — Smena davomiyligi, Rg, = 28800 sek;

r - 0qim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.
2. Ishchilar soni, Nig,.; Kishi

E
Nish = —="

bu yerda:
VS puyum — buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, (ouyumni ishlab chigarish uchun
ketgan umumiy vaqt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);
r - 0qim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

3. Ishchining mehnat unumdorligi, MU

K
MU, =—2; dona

haq

bu yerda:

Koq— sSmena davomida ishlab chigarilgan mahsulot nomi, dona/smena;
Nhaq — hagiqiy ishchilar soni, kishi.

4 .Buyumni tikishga sarflangan vaqt, VSpuyum:

VSpuyum= Y, VSpuyum

Bu yerda:

Y VSpuyum — buyumni tikishga sarflangan umumiy vaqt sarfi, soat.
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5. Ishlov berish narxi, p, so‘m

yo, :%Ogn(,so‘m;
bu yerda:

Rsm — Smena davomiyligi, Rgy, = 28800 sek;

Y TK - tarif koeffitsiyent yig‘indisi (ogimdagi ishchi kuchi jadvalining 12 ustuni
umumiy ko‘rsatkichi);

Koq— smena davomida ishlab chigarilgan mahsulot nomi, dona/smena;

DTS — kunlik tarif stavkasi: (1 - razryad uchun DTS — 3186,6 * 8 = 25495,6):

6. O‘rtacha tarif razryadi, O‘TR

- VSbu um - -
Nish = Y ishchi;
T

OTR = ZTR

his
bu yerda:

VSpuum — buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek; (Buyumni ishlab chigarish
uchun ketgan umumiy vagt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);

TR - razryadlar yig‘indisi (ogimdagi ishchi kuchi jadvalining 10 - ustuni umumiy
ko‘rsatkichi);

Nyis — hisobiy ishchilar soni, ishchi (texnologik sxemaning 7 - ustunidan olinadi);

r - 0qim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

7. O‘rtacha tarif koeffitsiyenti, O‘TK:

- VSbu um - -
Nish = M ishchi:
T

OTK = ZTK

his

bu yerda:

VSpuum — buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek; (Buyumni ishlab chigarish
uchun ketgan umumiy vaqt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);

Y TK - tarif koeffitsiyent yig‘indisi (oqimdagi ishchi kuchi jadvalining 12 - ustuni
umumiy ko‘rsatkichi);
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Nyis — hisobiy ishchilar soni, ishchi (texnologik sxemaning 7 - ustunidan olinadi);
r - 0qim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

8. Mexanizatsiyalashtirish koeffitsiyenti, Kpex:

v Ztgf + Zt;-;; + Ztg-" + Zt;’;

mex V S

buyum
bu yerda:
VSpuyum — buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek; (Buyumni ishlab chigarish

uchun ketgan umumiy vagt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);
2 1’ 2 Fn + 2 e + Z:ﬂzz”m_ mashinada, maxsus mashinada, Yyarim
avtomatda, pressda , bug® manekenida bajarilgan bo‘linmas operatsiyalar
vagtlarining yig‘indisi;
>'t>° — bo‘linmas operatsiyalar vagtlarining yig‘indisi, sek;
VSpuum — buyumni tikishga sarflangan vaqt, sek.

9. Jihozlarni to‘la ishlatish koeffitsiyenti, K;z;

Dt Dt I 2

K.. = ,
BEDY RS RS Y RS S ol

bu yerda:

Yol Xl Xar+ 30+ 30 mashinada, maxsus  mashinada,  yarim
avtomatda, pressda , bug® manekenida bajarilgan bo‘linmas operatsiyalar
vagtlarining yig‘indisi;

PRFEDREDREEDIED I

avtomatda, pressda , bug‘ manekenida bajarilgan texnologik operatsiyalar

mashinada, maxsus mashinada, yarim

vagtlarining yig‘indisi;
>'t"° — bo‘linmas operatsiyalar vagtlarining yig‘indisi, sek;
>'t*° — tashkiliy operatsiyalar vaqtlarining yig‘indisi, sek.
10. 1m?* ogim sahnidan chigadigan mahsulot migdori, d/kv.m;
MM m? :% d/kv.m
yoki
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MM m? =m; d/kv.m

isho'r £ Ltip
bu yerda:
f- bitta ishchi o‘rniga qo‘shib beriladigan koeffitsiyent (1.05+1.15);
Koq— smena davomida ishlab chigarilgan mahsulot nomi, dona/smena;
Nish —ishchilar sont, kishi;
Nsm — SMena soni (1+3);
Soq — 0gimning sahni, m?;
Niip — 1 ta ishchiga to‘g ri keladigan sanitar tipik sahn, m? (14 - jadval).

11.Ixtisoslik darajasi

t.o
= %b.o

bu yerda:

Zt.o - tashkiliy operatsiyalarning soni;

Zb.o- bo’linmas operatsiyalarning soni.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
Texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlar jadvaliga nimalar kiradi?
Ogimdagi hisobiy ishchilar soni ganday hisoblanadi?
Ogimdagi haqiqiy ishchilar ganday aniglanadi?

Mehnat unumdorligi ganday hisoblanadi?

o~ WD e

Buyumni ishlab chigarish uchun ketadigan vaqt sarfi ganday aniglanadi?

Tayanch iboralar:

Texnik —iqtisodiy ko‘rsatkichlar, vaqt sarfi, ishlov berish narxi, mehnat
unumdorligi, yuklama koeffitsiyenti, mexanizatsiyalashtirish koeffitsiyenti,
o‘rtacha tarif razryad, o‘rtacha tarif koeffitsiyent, soat tarif stavkasi, sekund tarif
stavkasi, mutaxassislik darajasi, bir metr kvadratdan mahsulot olish miqdori,

absolyut yo‘nalish, nisbiy yo‘nalish.
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OQIMDAGI TEXNIK-IQTISODIY KO‘RSATKICHLAR (TIK) HISOBI

Reja:
1. Oqgim quvvati va ogimdagi haqiqiy ishchilar soni hisobi.
2. Mehnat unumdorligi va buyumni ishlab chigarish uchun ketadigan vaqt sarfi
hisobi.
3. O‘rtacha tarif razryadi va o‘rtacha tarif koeffitsiyenti hisobi.
4. Buyumning ishlov berish narxi va mexanizatsiyalashtirilgan koeffitsiyenti
hisobi.
5. Jihozlardan foydalanish koeffitsiyenti va bir kvadrat metr maydondan

olinadigan mahsulot miqdori hisobi.

Adabiyot: [ 1,28-30 bb.; 2, 162-164 bb.; 8, 313-315 bb.; 18, 31-32 bb.]

. Ogimning quvvati, (Ko ;dona/smena) quyidagicha aniglanadi:

bu yerda:
Rsm — Smena davomiyligi, Rgy, = 28800 sek;

r - 0qim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

R
Ky =2

= M = 400dona/sm.

2. Ishchilar soni,  (Nig; kishi) quyidagicha aniglanadi:

E
Nish = —=%
T

bu yerda:

VSpuum — buyumni ishlab chigarishga vaqgt sarfi, (buyumni ishlab chigarish uchun
ketgan umumiy vaqt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);

r - 0gim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

Sbuyum _ 3666

. vV _
Nish = =50,99kishi.

T
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3. Ishchining mehnat unumdorligi, MU quyidagicha aniglanadi:

K
MU, =—2; dona

haq

bu yerda:
Koq— Smena davomida ishlab chigarilgan mahsulot nomi, dona/smena;
Nhaq — hagiqiy ishchilar soni, Kishi.

K
MU, =% :4—00:7,84 dona.
N, 51

4. Buyumni tikishga sarflangan vaqt, VS,,,um quyidagicha aniglanadi:
V Sbuyum = 2. VSbuyum;

bu yerda:

Y. VSpuyum — buyumni tikishga sarflangan umumiy vaqt sarfi, soat.

VSpuyum= 2. VSpuyum= 3666 sek. : 3600 = 1,01 soat

5. Ishlov berish narxi, p, so ‘m quyidagicha aniglanadi:

Yol :W,so‘m;
bu yerda:

Rsm — Smena davomiyligi, Rg, = 28800 sek;

> TK - tarif koeffitsiyent yig‘indisi (ogimdagi ishchi kuchi jadvalining 12 - ustuni
umumiy ko ‘rsatkichi);

Koq— smena davomida ishlab chigarilgan mahsulot nomi, dona/smena;

DTS — kunlik tarif stavkasi: (1 razryad uchun DTS — 3186,6 * 8 = 25495,6):

1 - razryad uchun DTS — 3186,6 * 8 =25495,6
2 - razryad uchun DTS — 3505,65 * 8 =28045,2
3 - razryad uchun DTS — 3824,34 * 8 = 30594,72
4 - razryad uchun DTS —4238,64 * 8 = 33909,2
5 - razryad uchun DTS — 4652,95 * 8 = 37223,6
6 - razryad uchun DTS —5099,12 * 8 = 40792,96

_ DTS*) TK  254956*217,95

=13.89191so'm;
Koqg 400

Yo,

6. O‘rtacha tarif razryadi, O‘TR quyidagicha aniglanadi:
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- Vsbuyum - -
Nish = ,ishchi;
T

OTR = ZTR

his
bu yerda:

VSpuum — buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek; (Buyumni ishlab chigarish
uchun ketgan umumiy vagt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);

TR - razryadlar yig‘indisi (ogimdagi ishchi kuchi jadvalining 10 - ustuni umumiy
ko‘rsatkichi);

Nyis — hisobiy ishchilar soni, ishchi (texnologik sxemaning 7 - ustunidan olinadi);

r - 0qim takti— bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

VSbuyum _ 3666
T
> TR 171,07

O'TR = = =336
N,. 509

Nish = =50,9ishchi;

7. O ‘rtacha tarif koeffitsiyenti, O ‘TK quyidagicha aniglanadi:

- VSbu um - -
Nish = M ishchi:
T

OTK = ZTK;

his

bu yerda:

VSpuum — buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek; (Buyumni ishlab chigarish
uchun ketgan umumiy vagt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);

> TK - tarif koeffitsiyent yig‘indisi (ogimdagi ishchi kuchi jadvalining 12 - ustuni
umumiy ko‘rsatkichi);

Nhyis — hisobiy ishchilar soni, ishchi (texnologik sxemaning 7 - ustunidan olinadi);

¢ - 0gim takti—bitta operatsiyani bajarishga sarflangan o‘rtacha vaqt, sek.

VSipun _ 3666

Nish = =50,9ishchi;
T
TK
OTK = 2 _215 o8
N,, 509

8. Mexanizatsiyalashtirish koeffitsiyenti, K, ¢ quyidagicha aniglanadi:
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- th0+2t +Zt +Zt;’;’

mex V S

buyum
bu yerda:
VSpuyum — buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek; (Buyumni ishlab chigarish

uchun ketgan umumiy vaqgt texnologik ketma-ketlikdan olinadi);

205+ 2t + 2.0 + 207 mashinada, maxsus mashinada, yarim avtomatda,
pressda, bug‘® manekenida bajarilgan bo‘linmas operatsiyalar vaqtlarining
yig‘indisi;

>'t"° — bo‘linmas operatsiyalar vaqtlarining yig‘indisi, sek;

VSpuyum — buyumni tikishga sarflangan vagt, sek.

.0 .0 .0 b.o .
P 2t 2t H 2 DD 1601414242224 212472 _ 2249 061
e VS 3666 3666

buyum

9. Jihozlarni zo ‘Ia ishlatish koeffitsiyenti, K| s, quyidagicha aniglanadi:

DY NSO RPN W
EDISEDNEEDRFED IS I

bu yerda:

bo
2t +ZI +ZI +Z Z“’ mashinada, maxsus mashinada, yarim
avtomatda, pressda, bug® manekenida bajarilgan bo‘linmas operatsiyalar

vaqtlarining yig‘indisi;

DRARDNSED N +ZP‘ +Z”- — mashinada, maxsus mashinada, yarim
avtomatda, pressda , bug‘ manekenida bajarilgan texnologik operatsiyalar
vagtlarining yig‘indisi;

>'t>° — bo‘linmas operatsiyalar vagtlarining yig‘indisi, sek;

>'t*° — tashkiliy operatsiyalar vaqtlarining yig‘indisi, sek.

R A e A D D+ D 160141424 2224212472 2249
St S S YL S 17234142+ 2864212472 2435

MM

10. 1m* ogim sahnidan chigadigan mahsulot migdori quyidagicha aniglanadi:

K -2
MM m? = S . dona/m?;
ogq
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yoki

K -2
MM um?=——2"" dona/m>.

ishor ~{Ltip
bu yerda:
f - bitta ishchi o‘rniga qo‘shib beriladigan koeffitsiyent (1.05+1.15);
Nish- ishchilar soni, kishi;
Koq— smena davomida ishlab chigarilgan mahsulot nomi, dona/smena;
Nish —ishchilar sont, kishi;
Nsm — SMena soni (1+3);
Soq — 0gimning sahni, m?;
Niip — 1 ta ishchiga to‘g ri keladigan sanitar tipik sahn, m? (14 - jadval).

N = Nish*f =51 *1,15 = 58,65;

ish.o"rni.

Soq = Nish.or. * Niip = 58,65 * 6,5 = 381,22 m*;

K -2 -
MM 2 = e 2 40072 5 69 dona/m?;
s,, 38122
yoki
K -2 *
MM y?=——% __400%2 5 09 dona/m?.
N. . -H. 5865%65

ish,o'r tip

11. Ixtisoslik darajasi quyidagicha aniglanadi:

t.
= %b.o

bu yerda:

Zt.o - tashkiliy operatsiyalarning soni;
Zb.o— bo’linmas operatsiyalarning soni.

_2te 43 o

""Sho 110
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar jadvaliga nimalar kiradi?
2. Mexanizatsiyalashtirish koeffitsiyenti ganday hisoblanadi va nimani ko‘rsatadi?
3. Jihozlardan foydalanish koeffitsiyenti gaysi formula orgali hisoblanadi va

nimani ko‘rsatadi?

Tayanch iboralar:

Texnik —iqtisodiy ko‘rsatkichlar, vaqt sarfi, ishlov berish narxi, mehnat
unumdorligi, yuklama koeffitsiyenti, mexanizatsiyalashtirish koeffitsiyenti,
o‘rtacha tarif razryad, o‘rtacha tarif koeffitsiyent, soat tarif stavkasi, sekund tarif
stavkasi, mutaxassislik darajasi, bir metr kvadratdan mahsulot olish migdori,

absolyut yo‘nalish, nisbiy yo*‘nalish.

TEXNOLOGIK OQIMNING ASOSIY TEXNIK- 1QTISODIY
KO‘RSATKICHLARI (TIK) TAHLILI

Reja:
Amaldagi texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar.
Loyihdagi texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar.
Absolyut giymat foizlarni aniglash
Nisbiy foizlarni aniglash.
Texnik-igtisodiy jadvalini to‘ldirish.

Adabiyot: [ 1,28-30 bb.; 2, 162-164 bb.; 8, 313-315 bb.; 18, 31-32 bb ]

Oqgimdagi  texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarni to‘la hisoblash va mavjud
bo‘gan ishlab chiqgarish korxonasining texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari bilan
tagqoslab, tahlil gilish. Absolyut giymat va nisbiy foizlarni aniglash va texnik-

iqtisodiy jadvalini to‘ldirish.
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24 — jadval
Ogimning texnik- igtisodiy ko‘rsatkichlari

T/r | Ko‘rsatkichlarning | O‘lchov Ko‘rsatkichlar Yo‘nalishlar
nomi birligi | amalda | loyihda | absolyut | hisbiy
1 2 3 4 5 6 7
1. | Ogim quvvati dona
2. | Ishchilar soni ishchi
3. | Mehnat unumdorligi dona
4. | Vaqt sarfi soat
5. | Ishlov berish narxi so‘m
O‘rtacha tarif
> razryadi
O‘rtacha tarif
! koeffitsiyenti
o Mexanizatsiyalashtir

ish koeffitsiyenti

Jihozlardan
9. | foydalanish
koeffitsiyenti

1 m® maydondan
10. | chigadigan mahsulot | dona/m?

soni

11. | Ixtisoslik darajasi

Ish yakuni TIKdan kelib chiggan holda, ogimning texnologik
sxemasi tahlil gilinadi va quyidagi formulalar orgali hisoblanadi:

Kabsolyut = Kloyiha - Kfabrika (+1_)

Kloyiha
K -100-100, %

nisbiy =
fabrika
bu yerda:

Kioyina — l0yihalanayotgan ko‘rsatkichlar;
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Kfabrika — fabrikaning ko‘rsatkichlari.

Masalan: 25 - jadval
Ogimning texnik- igtisodiy ko‘rsatkichlari
Ne | Ko‘rsatkichning nomi | Og'ish
é 5 Ko‘rsatkichlar
=2 = -
o = Kamal Kioyiha Csts’ Ol; Nli/boly’
1. | Ogim quvvati dona 392 400 8 2,04
2. | Ishchilar soni ishchi 51 51 - -
3. | Mehnat unumdorligi dona 7,68 7,84 0,16 2,08
4. | Vaqt sarfi soat 1,04 1,01 -0,03 | -2,88
5. | Ishlov berish narxi so'm | 14.384,4 | 13.891,9 | -492,5 | -3,42
6. | O‘rtacha tarif razryadi 3,01 3,36 0,35 11,63
. O‘rtacha tarif 3,94 4,28
koeffitsiyenti 0,34 8,63
o Mexanizatsiyalashtirish 0,53 0,61
koeffitsiyenti 0,08 15,09
o Jihozlardan foydalanish 0,86 0,92 0,06 6,98
koeffitsiyenti
0 1m” maydondan dona/m 1,89 2,09
foydalanish 2 0,11 | 556
11. | Ixtisoslik darajasi 0,41 0,39 -0,02 | -4,88

Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Texnik- igtisodiy ko‘rsatkichlarining absolyut giymati ganday aniglanadi?

2. Texnik- igtisodiy ko‘rsatkichlarining nisbiy qiymati ganday aniqlanadi?

Tayanch iboralar:

Amaldagi texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar, loyihadagi texnik-igtisodiy

ko‘rsatkichlar, absolyut qiymat foizlar, nisbiy foizlar, texnik-igtisodiy jadvali.




TEXNOLOGIK JARAYONDAGI QO‘SHIMCHA OQIMLARNI
HISOBLASH

Reja:
1. Tikuv sexida asosiy ogim hisobi

2. Tikuv sexida qo‘shimcha ogimlar hisobi

Adabiyot: [ 1,28-30 bb.; 2, 162-164 bb.; 8, 313-315 bb.; 18, 35-36 bb.]

Tikuv sexlarida 2,3,4,5,6,8 tagacha texnologik ogimlar bo‘lishi mumkin. Bu
ogimning quvvatiga, ishlab chigariladigan assortimentiga va ishchilar soniga
bog‘liq. Ularning biri asosiy ogim, qolganlari esa qo‘shimcha ogim hisoblanadi.
Ular qo‘shimcha assortiment texnologik ogimlari deb ataladi. Qo‘shimcha
texnologik ogim assortimentini tanlash fabrikalarning spetsifikatsiyasiga ko‘ra va
ishlab chigarish ratsional hajmiga ko‘ra bajariladi.

Qo‘shimcha ogimning quvvati kattalashtirilgan ko‘rsatkichlarga ko‘ra
hisoblanadi. Qo‘shimcha ogimlarning quvvati, ishchilar soni va buyumni ishlab

chigarish uchun sarflangan vaqti asosiy ogimning 10-15 % tashkil gilishi shart.

lf:-l—_.t:_ﬂlE|1%"E"E"EHEVE"EHEHE_FI
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25 -rasm. Texnologik jarayondagi qo‘shimcha ogimlarni loyihalash

Qo‘shimcha texnologik ogimlar quyidagi formula orgali aniglanadi:
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o~ WD BE

bu yerda:

Nish-R,,

buyum

Koq 2 — ikkinchi ogimning smena davomida ishlab chigarilgan mahsulotlar soni;

Koq 3 — uchinchi ogimning smena davomida ishlab chigarilgan mahsulotlar soni;

Koq 4 — to‘rtinchi ogimning smena davomida ishlab chigarilgan mahsulotlar soni;

Nisn — 0gimdagi ishchilar soni;

Rsm — sSmena davomiyligi, Ry, = 288000 sek;

VSpuyum — bir buyumni ishlab chigarishga vaqt sarfi, sek.

K,, 2= NE;SChbyR
K,,3= Néscr‘buj;m
26 - jadval
Qo‘shimcha ogimlarning hisobi
t/r | Mahsulotning Ogim | Smena | Ishchilar | Sarflangan | Ogimning
nomlanishi turi | davomi soni vaqt, soat quvvati
1 2 3 4 5 6 7
1
2
3
Jami:

Nazorat va muhokama uchun savollar:

Tikuv sexi maydoni ganday hisoblanadi?

Asosiy ogim maydoni ganday hisoblanadi?

Qo‘shimcha ogim maydoni ganday hisoblanadi?

Ishchilar soni ganday hisoblanadi?

Ogimning quvvati ganday hisoblanadi?
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Tayanch iboralar:
Mahsulotning nomlanishi, ogim turi, smena davomi, ishchilar soni,

sarflangan vaqt, ogimning quvvati, ogimdagi ishchilar soni, smena davomiyligi.

TEXNOLOGIK JARAYONDA QO*‘SHIMCHA OQIMLARNI
LOYIHALASH

Reja:
1. Tikuv sexini loyihalash.
2. Tikuv sexida asosiy ogimni loyihalash.

3. Tikuv sexida qo‘shimcha ogimlarni loyihalash.

Adabiyot: [ 1,28-30 bb.; 2, 162-164 bb.; 8, 313-315 bb.; 18, 35-36 bb.]

Qo‘shimcha texnologik ogimlar quvvati quyidagi formula orgali aniglanadi:

Nish- R,
RV

buyurn
bu yerda:

Koq 2 — ikkinchi ogimning smena davomida ishlab chigarilgan mahsulotlar soni;
Koq 3 — uchinchi ogimning smena davomida ishlab chigarilgan mahsulotlar soni;
Koq 4 — to‘rtinchi ogimning smena davomida ishlab chigarilgan mahsulotlar soni;
Nish — 0gimdagi ishchilar soni;

Rsm — sSmena davomiyligi, Ry, = 28800 sek;
VSyuum— bir buyumni ishlab chiqarishga vaqt sarfi, sek.
_ Nish-R;, _50*28800

K., =400dona | sm
o VShuyum 3600
- N
K. 2= Nish-R;, _ 51*28800 _ 399dona/sm
4o VSuuum 3680
Nish-R *
K,,3= m 52728800 _ 385dona/sm
VS 3888

buyum vV
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R..=28800sek BCruyn=3600sek
N=50 kishi w=4k00dona/sek
R..=28800sek BCu,w=3600sek
Nuu=51 kishi K.=399dona/sek
R.-=28800sek BCryw=3600s€K :
Nw=52 kishi K..=385dona/sek é
@- o v e o g W
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26 — rasm. Texnologik jarayonda qo‘shimcha ogimlarni loyihalash.




Qo‘shimcha ogimlarning hisobi

27 - jadval

t/r

Mabhsulotning

nomlanishi

Ogim

turi

Smena

davom

Ishchilar

soni

Sarflangan

vagt, soat

Ogimning
quvvati,

dona/sm

Oliy o‘quv
yurti talaba
gizlari
formasi
(yubka va
pidjak)

Agregat-
guruhli

28800

50

3600

400

Oliy o‘quv
yurti talaba
gizlari
formasi
(yubka va
pidjak)

Agregat-
guruhli

28800

51

3680

399

Oliy o‘quv
yurti talaba
gizlari
formasi
(yubka va
pidjak)

Agregat-
guruhli

28800

52

3888

385

Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Qo‘shimcha texnologik ogimlar ganday hisoblanadi?

2. Qo‘shimcha texnologik ogimlar quvvati ganday hisoblanadi?

Tayanch iboralar:

Mahsulotning nomlanishi, ogim turi, smena davomi, ishchilar soni,

sarflangan vaqt, ogimning quvvati, ogimdagi ishchilar soni, smena davomiyligi.
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OQIMDAGI ISH O‘RINLARINI TASHKILIY OPERATSIYALARIGA
MOS TARTIBDA (KETMA-KETLIKDA) JOYLASHTIRISH

Reja:
1. Ogimdagi ish o‘rinlarini tashkil gilish.
2. Ogimdagi ish o‘rinlarini tashkiliy operatsiyalariga mos tartibda joylashtirish.

3. Ogimda zaxira ish o‘rinlarini loyihalash.

Adabiyot: [ 1,30-32 bb.; 2, 156-174 bb.; 8, 220-234 bb.; 18, 35-36 bb.]

Oqgimdagi ish o‘rinlari texnologik sxema tashkiliy operatsiyalariga mos
tartibda (ketma-ketlikda) joylashtirilishi kerak. Ish o‘rnining gadami har gaysi
operatsiyaning turiga moslab stollarning, press va boshga mexanizmlarning enini,
shuningdek, stollar oralig‘idagi masofani nazarda tutib belgilanadi.

Ish of‘rinlari ularning wustiga uskunalarni, asboblarni, moslama va
tigiladigan buyumlarni joylashtirish qulay bo‘ladigan qilib,  shuningdek,
ishchilar eng gisga va eng oddiy harakatlar giladigan qilib, joylashtirish kerak.

Tikilayotgan buyum oqgimdagi bir ish o‘rnidan ikkinchisiga uzluksiz
(seksion ogimlar bundan istisno bo‘lib ularda seksiyalar orasidagi zaxira hosil
gilinadi ) o‘ta boradigan bo‘lishi kerak. Ogimdagi ish o‘rinlarini (27 - rasm) odatda
ko‘ndalangiga, ya’ni ish stolini transportyor tasmasiga yoki yarimfabrikat o‘tib
boradigan stolga perpendikulyar (27 - rasm,a) joylashtirsa ham uzunasiga ya’ni ish
stolini transportyor yoki yarimfabrikat o‘tib boradigan stolga parallel (27 - rasm,b)
joylashtirsa ham ogimning o‘q chizigiga nisbatan bir o0z burchak hosil
qgilib, ya’ni diagonal bo‘ylab (27 - rasm) joylashtirsa ham bo‘ladi.

Ko‘ndalang joylashtirish bulardan eng ratsionalli bo‘lib hisoblanadi. Bunda
ish o‘rnidagi ishchi transportyor tasmasidan buyumlarni chap qo‘li bilan oladigan
bo‘lishi kerak, Chunki shunda tasma bilan mashina tepkisi oralig‘ilagi masofa eng
qisqa bo‘ladi. Bundan tashqari transportyor tasmasi harakatining ishchiga

nisbatan yo‘nalishi hisobga olinadi.
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27 - rasm. Ish o‘rinlarini joylashtirish
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28 - rasm. Agregatlarda ish o‘rinlarini joylashtirish

Transportyor tasmasining ishchi garab o‘tirgan tomondan o‘ng tomonga
harakatlanishi qulay hisoblanadi.

Universal mashinalarga, maxsus mashinalarga, qo‘lda bajariladigan va
dazmollash  operatsiyalariga  mo‘ljallangan ish  stollarining  o‘lchamlari,
shuningdek, press va boshga uskunalarning o‘lchamlari jadvalda keltirilgan.

Qo‘shni ish o‘rinlari (uskunalar)ning oralig’t quyidagicha bo‘lishi
tavsiya etiladi:

-buyumni tizzaga olib o‘tirib bajariladigan operatsiyalarda 0.75 m,
-buyumni stolga qo‘yib o‘tirib bajariladigan operatsiyalarda 0.55 m;
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-tik turib bajariladigan dazmollash va qo‘l ish o‘rinlarida 0.5 m;
-qator turgan ikkita press oralig‘i 0.4 - 0.5 m,
-press bilan boshqga tipdagi ish o‘rni oralig‘i esa 0.8 - 1.2 m;

-press bilan transportyor oralig‘i 0.2 - 0.3 m.

(

<

, : — g
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29 - rasm. Ish o‘rinlarini joylashtirish variantlari

Presslar oralig‘i va presslar bilan boshga uskunalar oralig‘i, shuningdek,
press bilan transportyor oralig‘i har xil bo'lgani uchun ayrim hollarda ish o‘rning
gadami ogimdagi ko‘pchilik ish o‘rinlari gadamidan kattaroq yoki kichikroq
bo‘lishi mumkin. Ogim boshlanadigan joyda bichiglarni ogimga uzatish joyiga
mumkin qadar yaqin go'yilib, ayni vaqtda konveyerning harakatlantiruvchi
stansiyasiga qopgoq Vvazifasini o'taydigan stol ogimga bichiglar tushiruvchining
ish o‘rni bo‘ladi. Tayyor Kkiyim ogimdan chigadigan joy esa tayyor kiyimni
omborga topshiriladigan joyga mumkin gadar yaqin bo‘lishi kerak.

Konveyerli ogimlarda ish o‘rinlari fagat ko‘ndalang joylashtiriladi.

Kam seriyali ogimlarda ham ish o‘rinlari ko‘ndalang joylashtiriladigan,
fagat ogimga buyum tushiruvchi ishchining o‘rni agregatning boshida quti yarim
haddan tashgari ko‘p gaytib kelmaydigan joyda bo‘lishi kerak (29 - rasm,q).

Guruhli - agregat ogimlarda ish o‘rinlarini joylashtirishning hamma
variantlaridan (ko‘ndalang uzunasiga va diagonal bo‘ylab joylashtirishdan)
foydalanish mumkin (29 - rasm). Ish o‘rinlarini bunday joylashtirish sexning ishlab
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chigarish sahnidan tejab foydalanish imkonini  beradi. Ish o‘rinlari bir-biriga
bevosita yagin joyda ma’lum tugunlarni tikadigan alohida-alohida guruh qilib
birlashtiriladi. Bu tikilayotgan detallarni bir ish o‘rnidan ikkinchisiga o‘tkazishni
yengillashtiradi. Ish o‘rinlari ortida yoki chap yonida harakatlanmaydigan uzatish
vositalari bo‘lib, ular yarimfabrikatlar uzatishni qulaylashtiradi. Bir-biriga nisbatan
ish o‘rinlari yarimfabrikat uzatishga ham uni olishda ham qo‘l yetadigan joyda
bo‘lishi kerak. Har gaysi seksiyada ish o‘rni to‘g‘ri joylashgan bo‘lishi kerak. Bu
talablarga javob beradigan bo‘lishi uchun guruhli - agregat ogimlardagi ish
o‘rinlarini seksiyalarga birlashtirib (guruh qilib) joylashtirish variantlari juda
xilma-xil bo‘ladi.

30 — rasmdagi variantlarning dastlabki to‘rttasiga yarimfabrikatlarni bitta
ish joyidan bittalik ish o‘rinlariga, bitta ish joyidan ikkitalik ish o‘rinlariga , bitta
ish joyidan uchtalik ish o‘rinlariga va ikkitalik ish joyidan bittalik ish o‘rinlariga,
ikkitalik ish joyidan ikkitalik ish o‘rinlariga, ikkitalik ish joyidan uchtalik ish

o‘rinlariga joylashtirilishi tasvirlangan.
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30 —rasm. Yarimfabrikatlar ish o‘rinlarning joylashtirilishi

bu erda:
Ish o™i Stol oralig’i Detal Stellej, Javonlar
siljiydigan stol aravacha
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1 — 1 — detallarni bir ish o’rnidan bittalik ish o’rniga uzatish
1 — 2 — detallarni bir ish o’rnidan ikkitalik ish o’rniga uzatish
1 — 3 — detallarni bir ish o’rnidan uchtalik ish o’rniga uzatish
2 — 1 —detallarni ikki ish o’rnidan bittalik ish o’rniga uzatish
2 — 2 — detallarni ikki ish o’rnidan ikkitalik ish o’rniga uzatish
2 — 1 —detallarni ikki ish o’rnidan uchtalik ish o’rniga uzatish

Barcha turdagi ogimda ish o‘rinlarini joylashtirishda ogimdagi hamma ish
o‘rinlarining 5 + 10 foizi miqdorida zaxira ish o‘rinlari bo‘lishini ham nazarda
tutiladi (guruhli-agregat ogimlarda ish o‘rinlarini joylashtirishning umumiy
ko‘rinishi rasmlarda berilgan). Zaxira ish o‘rinlari ish hajmiga nisbatan ko‘proq
bo‘limlarga yoki murakkabroq operatsiyalar bajariladigan joylarga, shuningdek, bir
nechtadan maxsus mashina apparat universal mashina o‘rnatilgan joylarga
qo‘yiladi (fagat guruhli-agregat ogimlarda zaxira ish o‘rinlaridan tashqari etakchi
ishchilar uchun yana 2-3 ta ish o‘rni bo‘ladi; ulardagi ishchilar yuqori malakali
bo‘lib ayrim operatsiyalardagi ulgurilmay golgan ishlarni tez bajarib beradilar va

mahsulot sifatini kuzatib yaxshilab boradilar).

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Qo‘shni ish o‘rinlarining oralig‘i gancha bo‘ladi?

2. Ogimda ish o‘rinlari ganday joylashtiriladi?

Tayanch iboralar:
Ish o‘rni, texnologik sxema, tashkiliy operatsiya, press, uskuna, moslama,
agregat, universal mashina, maxsus mashina, dazmol, konveyer, guruhli — agregat,

yarimfabrikat.
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31 —rasm. Texnologik jarayonda qo‘shimcha ogimlarni loyihalash.

141




ISH O‘RNINI QADAMINI HAR QAYSI OPERATSIYANING TURIGA
MOSLAB STOLLARNI TIKUV SEXIDA JOYLASHTIRISH

Reja:
1. Tikuvchilik korxonalarida ishlab chigarishni tashkil gilish.
2. Tikuv sexlarida ichki transport vositalarini qo‘llash.

3. Tikuv sexlarida mehnat predmetlarini uzatish usuli.

Adabiyot: [ 1,30-32 bb.; 2, 148-174 bb.; 8, 220-234 bb.; 18, 35-36 bb.]

Tikuvchilik korxonalarida ishlab chigarish shunday tashkil gilinadiki, ishlab

chigarish prosessi davomida materiallar, tayyor buyumlar, tayyor mahsulotlar,

chalatayyor buyumlar beto‘xtov harakatda bo‘ladi.

Bu operatsiyalarni bajarish uchun turli xil transport vositalari qo‘llaniladi.

Shu sababli korxonalarda transport xo‘jaligi tashkil gilinadi. Transport xizmat

qilish zonasiga ko‘ra tashqi va ichki transportga bo‘linadi.

Tikuv sexlarida, asosan, ichki transport vositalari qo‘llaniladi. Sex ichidagi

transport tikilayotgan buyum detallarini yoki buyumlarni texnologik jarayonning

borishiga garab bir ish o‘rnidan ikkinchi olib borish uchun xizmat giladi.

Tikuv sexlarida mehnat predmetlarini uzatish usuliga garab, har xil transport

vositalari qo‘llaniladi: har xil tipdagi transportyorlar (lentali, Iyulkali, KZ va MK

konveyerli, osma stol, uchburchak shakldagi oraliq stol, javon, nov, modul

jihozlar) va mexanik bo‘lmagan transport vositalari (konteyner-aravacha, stellaj-

aravacha, kronshteyn-aravacha, platforma-aravacha va boshqalar).

= X \J

Ish o"rni Stol oralig’i Detal Stellej, Javonlar

siljiydigan stol aravacha
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32 —rasm. Ish o‘rinlarida chalafabrikatlarning harakati:
a) perpendikulyar joylashgan to‘g‘ri chizigli ish o‘rni;
b) parallel joylashgan to‘g‘ri chizigli ish o‘rni;

V) burchak ostida joylashgan to‘g‘ri chizigli ish o‘rni;

g) guruhli joylashgan to‘g‘ri chizigli ish o‘rni.
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transport vositalari

Texnologik ogimdagi buyum detallari harakatlantiruvchi

28 - jadval

Transport Agregatning | Tezligi, Hajmi, Ish o ‘rni Tashqi ko ‘rinishi Ish o ‘rni joylashuvining
vositalarining uzunligi, V, m/min. | (uzunligi, kengligi, | gqadami, sxematik ko ‘rinishi
rusumi va i/ch Luz, m. balandligi) Lish.o 7.,

davlat m.
KTDD-1 14,25 dan 0,4-3,0 0,6 1,1-1,6 D, D D,D, D,
(Rossiya) 38,25 gacha (35,00x1,10x0,80) EESENEESS
EEEEENESS: g
KZ (Rossiya) 35 gacha 0,122 0,228; 0,304 1,1-1,6 D D, D, D, D
(35,00x0,40x0,86) I E[:]I [ E[:]I [ {]I ﬂ[]l :':'5"'4]
KM (Rossiya) 35 gacha 0,123 |0,152;0,228; 0,304 | 1,1-1,6 : j D, |:|D [} |:|n
(35,00%0,12x0,76) BESEEEEEES: 4

{4444
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28 - jadvalning davomi

SPK (Rossiya) Cheklanmagan | 6,0 0,40-0,60 1,1-1,6 Dﬂ[}[}[}[}
“Ta0a |
404040
GM-200-D-50 Cheklanmagan | 7,4 0,8 1,1-1,6 D,D.D,D. D.
(Rossiya) . Q "cl
444404 !
TSM-2 35 gacha 6,0-8,0 35,00 gachax |1,1-1,6 I} I} D, D, D,
(Rossiya) 0,74 x 0,80 ’@/’ — 3
Datatron, Cheklanmagan | 5,0-10,0 1,1-1,6
Durkopp,
Germaniya
ETTON-2001 Cheklanmagan | 5,0-10,0 1,1-1,6
ETTON-2002

(SHvetsiya)
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28 - jadvalning davomi

Gerbermover Cheklanmagan | 0,95 1,1-1,6
GM-100,
firma GGT, SSHA
Manipulyar Cheklanmagan | 16,2 1,1-1,6
aravacha, Teraspol
Osma transportyor | Cheklanmagan 1,1-1,6
(OAO SNIISHP)
Oraliqg stol Cheklanmagan | (1,1-1,2) 1,1-1,6
x (0,5-
0,6)
Aravacha —javon | Cheklanmagan | 30,0 x 0,62x0,46x |1,1-1,6
SP-6-34 48,0 0,80
Aravacha — javon | Cheklanmagan | 30,0 x 0,66 x0,40x |1,1-16
T-499-01-05 48,0 0,73
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28 - jadvalning davomi

Aravacha — javon | Cheklanmagan | 30,0 x 0,88x0,55x |1,1-1,6 D° D, D" D“ D:.
TR-2S 788.00.000 48,0 0,90 e
L)1
Aravacha — javon | Cheklanmagan | 30,0 x 0,66x0,40x |1,1-1,6 D° D, D" }D“
T-499-01-13 48,0 0,85 e
{]{]4]{]4]
Aravacha — javon | Cheklanmagan | 30,0 x 1,18x050x |1,1-1,6 D, :H} ], D,
TR-2S 753.000 48,0 0,90 gy | L
{4444
Aravacha — Cheklanmagan | 30,0 x 1,18 x0,50x |1,1-1,6 D“ :|° } D“ }
konteyner 48,0 1,68 — —
{1{1{1{14]
Aravacha — gisqich | Cheklanmagan | 30,0 x 0,50x0,34x |1,1-1,6 D“ D’ :|,, D’ D”
48,0 0,73 ] ~—=
{1{1{1{]4]
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29 - jadval
Agregat- guruhli ogimda ish o‘rinlarini joylashtirish
klassifikator-sxemasi
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29 — jadvalning davomi
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29 — jadvalning davomi
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29 — jadvalning davomi
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33 - rasm. Ogimda ish o‘rinlarini joylashtirish namunalari
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34 - rasm.. Tikuv sexi plani
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Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Tikuvchilik korxonalarida ishlab chigarish ganday tashkil gilinadi?
2. Texnologik operatsiyalarni bajarish uchun ganday transport vositalari qo‘llaniladi.
3. Texnologik ogimni sexda joylashtirganda ganday o‘lchamlarga e’tibor berish
kerak?

4. Konveyerli ogimlarda gaysi transport vositalari ishlatiladi?

Tayanch iboralar:

Tikuvchilik korxonasi, ishlab chigarish, protsessor, chalatayyor buyum,
xizmat qilish, tikuv sexi, transport vositalari, transportyor, lentali, lyulkali,
konveyerli, osma stol, uchburchak shakldagi oraliq stol, javon, modul jihozlar,
mexaniqg, konteyner-aravacha, stellaj-aravacha, kronshteyn-aravacha, platforma-

aravacha.

TEXNOLOGIK OQIMDA JIHOZLARNI JOYLASHTIRISH

Reja:
1.Konveyerli ogimlarda transport vositalari.
2.Uzluksiz ishlaydigan transportyorlar.
3.1kki zanjirli vertikal-berk tipdagi osma konveyerlar.
4.Gorizontal-berk tipdagi osma konveyerlar.
5.Har xil turdagi konveyerlar.

6.Transport vositalari.

Adabiyot: [ 1,30-32 bb.; 2, 156-174 bb.; 8, 220-234 bb.; 18, 35-36 bb.]

Tikuvchilikda ogimlar konveyerli yoki konveyersiz bo‘lishidan tashgari
guruhli - agregat ogimlar va kam seriyali ogimlar ham bo‘ladi.

Konveyerli ogimlarda tikilayotgan buyum bir ish o‘rnidan ikkinchisiga
mexaniq transportyorlar yordamida, texnologik jarayonning muayyan, ya’ni qat’iy
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taktiga (ishlash me’yoriga) moslab o‘tkazib turiladi. Konveyerli ogimlar ishini
ta’minlab turadigan transportyor qurilmalarini yoki majoziy ma’noda konveyerlar
deb yuritish odat bo‘lgan.

Konveyersiz va guruhli - agregat ogimlarda detallarni bir ish o‘rnidan
ikkinchisiga gat’iy bo‘lmagan ritmda ishlaydigan mexaniq trasportyorlar
yordamida yoki qo‘lda uzatib turiladi. Konveyerlar (trasportyor qurilmalari)
tasmali, zanjirli, osma va adresli bo‘ladi.

Transportyorlarning  harakatlanish ~ xususiyatiga ko'ra  konveyerlar
uzluksiz ishlaydigan bo‘ladi. Uzluksiz ishlaydigan konveyerlarda transportyor
to‘xtovsiz harakatlanib turadi. Vaqgt-vagti bilan ishlaydigan konveyerlarda esa
transportyor to‘xtab-to“xtab harakatlanadi.

Transportyorlar vertikal-berk va gorizontal-berk bo ‘ladi.

Harakatlantiruvchi barabanlar o‘qining ganday turishiga ko'ra 2 xil:

1. Vertikal-berk konveyerlarning bir gismi salt harakatlanib turadi.
2. Gorizontal-berk konveyerlarning esa salt yuradigan gismi bo‘lmaydi.

Vertikal-berk konveyerlarning quyidagi turlari (30 -jadval) bor:

- Bir chiziq bir gatorli konveyer. Bunda bir chizig bo‘ylab joylashgan transportyor
bo‘lib, uning bir  yonida ish o‘rinlari gatori bo‘ladi.

- Bir chiziq ikki gatorli konveyerlar. Bunda bir chizig bo‘ylab joylashgan
transportyorning ikki yonida ish o‘rinlari gatori bo‘ladi.

- Ikki chiziq ikki gatorli konveyerlar. Bunda transportyorlar ikkita chizig bo‘ylab
bir-biriga parallel o‘rnatilgan bo‘lib, ularning orasi zich yoki 0,6m ochiq bo‘lishi

mumkin. Har gaysi transportyorning fagat bir yonida ish o‘rinlari gatori bo‘ladi.
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30 -jadval

Vertikal-berk konveyerlarning turlari

Konveyerlar

Nomlanishi

100000

Bir chiziq bir gatorli konveyer

1111

Ikki chizigli, ikki gatorli konveyer

Qaytma harakatlanadigan, ikki gatorli

konveyer

Uch gatorli konveyer

Bir va ikki gatorli konveyer

Bir va ikki gatorli konveyer

nnnno
Oooou

U

—

Kombinatsiyalashgan konveyerlar
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Bu transportyorlarning harakat yo‘nalishi va tezligi har xil bo‘lishi mumkin.
Har ganday konveyer qurilma harakatlantiruvchi stansiyadan (karkasdan),
taranglovchi stansiyadan va tashish qurilmasidan iborat bo‘ladi. Tashish qurilmasi
konveyerning yuk ko‘taradigan va yuk tortadigan gismidir. Tashish qurilmasi
sifatida rezinkalangan, ip tolali yoki brezent tasmali ishlatiladi. Ularning eni 400-
700 mm gacha bo‘lib, ikkita barabanga tortib qo‘yiladi. Barabanlardan biri tasmani
harakatga keltiradi, ikkinchisi esa uni taranglab turadi. Tortuvchi element sifatida
tasmadan tashqari, kajavalar o‘rnatilgan vtulka rolikli zanjir ham ishlatiladi.

31 -jadval

Transportyorlarning turlari

Transportyorlar Transportyorlarning nomlanishi

Ikkita paralell joylashgan yulduzchali
zanjirga biriktirilgan tasmali

transportyor

Ikki gavatli transportyor

Yog‘och plastinali transportyor
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Kajavali transportyor

27

Barabanli transportyor

Tasmali transportyor

Hozirgi vaqgtda aralash tashuv qurilmalari ko‘proq ishlatiladigan bo‘lib, ular
ham zanjir, ham tasmadan iboratdir. Bunday qurilmalardagi zanjir tasmaning
uzunasi bo‘ylab uning o‘rtasiga biriktirilgan bo‘ladi. Zanjir yulduzsimon tishlarga
kiydirilgan bo‘lib, uning ikki yonidagi erkin aylanib turadigan ikkita baraban
tasmani tutib turadi. Tasma taxta to‘siglar bilan bo‘limlarga (ish zonalariga)

bo‘lingan bo‘ladi.

35 - rasm. Ish o‘rni.
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36 —rasm. Ish o‘rni.

Bir zanjirli vertikal-berk tipdagi KM konveyeri oqgimdagi  biriktirish
bo‘limlariga mo‘ljallangan. Bu konveyyerda yarimfabrikatlar karetkalarga osilgan
holda tashiladi. Konveyer ish zonasining gadami buyum tikilayotganiga garab
0,14-0,30 m bo‘ladi. Transportyorning o‘rtacha tezligi 0,12 m/min , kengligi 0,12
m, balandligi 0,75 m.

KZ va KM konveyerlarida buyumlar ratsional tezlikda uzatib turiladi,
tikuvchilar ish bilan bir tekis ta’minlanib turiladi. Bu esa ish unumini oshirishga,
tikish sifatini yaxshilashga yordam beradi.

Osma konveyerlar (37 - rasm) ayollar jun kuylagini pardozlash seksiyalariga
mo‘ljallangan. Bu konveyerlarda zanjir yuk ko‘taradigan va yuk tortadigan gism
vazifasini bajaradi. Uning uzunasi bo‘ylab bir xil oraliqda ilgaklari bo‘lib, ularga
tigiladigan buyumlar osiladi.

llgaklarning shakli buyum turiga garab har xil bo‘lishi mumkin. Ular
orasidagi masofa esa tasmali transportyordagi ish zonalari gadamiga teng bo‘ladi.
Bu konveyer 6 m/min o‘zgarmas tezlik bilan harakatlantiriladi.

Osma konveyerlardan yana biri - ikki chizigli burama konveyer bo‘lib, u
pardozlash seksiyalarida ishlatiladi (37 - rasm). Bunday konveyerlarda
yarimfabrikatlar odatdagi kiyim ilgichlarda tashiladi. Uning burama valiklari
diametri 30 mm po‘lat trubalardan yasaladi. Trubalarning tashqi tomoniga diametri

5 mm sim o‘raladi.
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37 - rasm. Osma konveyer

O‘ralish gadami 26 mm. Ikki chizigli burama konveyyerda
harakatlantiruvchi stansiya valiklari ularni bir-biriga ulaydigan zanjir yordamida
aylantirib turiladi.

Vagti-vaqti bilan ishlaydigan konveyyerda transportyor tasmasi vaqti- vaqti
bilan harakatga kelib, ish zonasi gadamiga teng masofaga suriladi va belgilangan
harakat tezligiga mos vaqt ichida to‘xtab turadi. Bunday konveyerning takti

quyidagi giymatga teng: t = ty + tio:xtam

38 - rasm. Osma konveyerning bir turi — ikki chizigli burama konveyer.

160



Vaqti-vaqti bilan ishlaydigan konveyerlarda transportyor tasmasining
harakat tezligi rostlagichi tuzilish jihatidan har xil bo‘ladi.

To‘ntarilmaydigan kajavalari bor kichik konveyerlar eni tor binolarda
ishlatiladi. Bunday konveyer ish o‘rinlari ikkita gatoriga xizmat ko‘rsatadi. 1-
gatordagi ishchilar ustki shaxobchadan, 2-gatordagilari esa ostki shaxobchadan
foydalanadilar. Bu konveyerning kengligi tigiladigan buyum turiga garab 0,4-0,6
m bo‘ladi. Qo‘shgavat konveyer sex enidan kam joy oladi.

Kam seriyali transportyorlar - TMS-1 va TMS-2 kam seriyali buyumlar
tigiladigan ogimlargagina mo°‘ljallangan.

TMS-1 o‘rnatilgan ogimlarda 18 - 30 ta ish o‘rni bo‘ladi. Bu qurilmaning
uzunligi ish o‘rinlari nechtaligiga bog‘liq. Kengligi esa 1,32 m, tasmasining
harakat tezligi 6 - 8 m/min. Transportyorning tasmasi 2 ta bo‘lib, ularning ostki
shaxobchasi salt yuradi.

Kiyim bichigi (yarimfabrikat) ogimga tushirish joyida quti yarimga joylanib,
transportyor tasmasiga qo‘yiladi. Bu quti yarimtransportyor tasmasining oxiriga
yotganda burish diski ularni garama-garshi tomonga harakatlanayotgan 2-tasmaga
o‘tkazib qo‘yadi. 2-tasmaning oxirida ham burish diski bo‘lib, u quti yarimni 2-
tasmadan birinchi tasmaga o‘tkazib qo‘yadi. Ogimga tushiruvchi ishchi tashkiliy
operatsiyalarning ish tagsimoti sxemasiga mo‘ljallangan texnologik tartibga,
asosan, tashkiliy operatsiyalarning ragami yozilgan kartochkalarni tanlab, ularni
quti yarmidagi maxsus cho‘ntakka solib qo‘yadi. Quticha shu ragamdagi
operatsiyani bajaradigan ishchi ro‘parasiga borganda ishchi o‘z ragamini ko‘rib,
qutichadagi ishni olib tikishni boshlaydi.

TMS - 2 transportyorining TMS - 1 transportyoridan fargi shundaki, unda
fagat bitta vertikal - berk tasma bo‘lib, uning ikkala shaxobchasi ham salt
yurmaydi.

TMS - 2 o‘rnatilgan ogimlarda 20 - 40 ta ishchi o‘rni bo‘ladi. Bu
qurilmaning uzunligi ham ish o‘rnining soniga bog‘lig. Kengligi esa 0,74 m,
tasmasining harakat tezligi 6 - 8 m/min. Quti yarim tasmaning ustki

shaxobchasidan pastki shaxobchasiga va pastki shaxobchadan tushiruvchining

161



stoliga avtomatik ravishda o‘taveradi. Yuqorida tasvirlangan transportyorlar
yarimfabrikat solingan qutiyarimni ish o‘rinlariga avtomatik yetkazib bermaydi.
Ya’ni ular avtomatik adresli emas.

Endilikda avtomatik adresli transportyorlar TKT-1 ishlatilmogda. Tasmali
konveyer TKT - 1 ning shartli belgilari quyidagicha: 1 - yurituvchi stansiya, 2 -
ish o‘rni, 3 - quti yarimni gabul gilish joyi (ustki kavat), 4 — quti yarimni gaytarib
yuborish joyi (ostki gavat), 5 - transportyor tasmasi, 6 - tortuvchi qurilma, 7 -
dispetcherlik pulti, 8 - tokchali javon (quti yarimni va bichig detallarini
saglaydigan joy), 9 - rolikli konveyer, 10-yordamchi konveyer B - konveyerning
kengligi, B - ish o‘rni bilan birgalikdagi ogim kengligi, L - konveyerning uzunligi
(5,5 dan 49 m gacha), L - javon va yordamchi konveyer bilan birga konveyerning
uzunligi (14,9 dan 52,4 gacha) L - ish joyining minimal uzunligi (16,5 m dan 54 m
gacha ) t - ish o‘rning oralig‘i (1,25 m). Ogqimda ishlaydigan ishchilar o‘rni 13
tadan 73 tagacha bo‘ladi. Bunday transportyorlarda maxsus quti yarim ishlatiladi

Guruhli-agregat ogimlarda yarimfabrikatlarni bir operatsiyadan keyingi
operatsiyaga o‘tkazish uchun harakatlanmaydigan uzatish vositalari ham
ishlatilishi mumkin.

Agregatlarni  joylashtirishda sexning eni va uzunasi bo‘ylab o‘tish
yo‘llari quyidagicha qoldiriladi; asosiy o‘tish yo‘llari 3,0 — 3,5 m; sexning yon
tomon devorlaridan agregat boshlanadigan joygacha (ishga tushirish joyi) va
bitkazib chigarish (tayyor mahsulot olish) joyi bor tomonda 3 - 4 m, ogimga
tushirish yoki bitkazib chigarish joyi yo‘q tomonda 2 - 2,5 m, agregatning yon
tomonidan devorgacha 1,1 - 1,2 m agregatlar orasidagi yo‘l (asosiy yo‘ldan
boshqasi)- sexning eni bo‘ylab ikkita yoki uchta agregat joylashtirilgan bo‘lsa 2,0
- 2,5 m, to‘rtta agregat joylashtirilgan bo‘lsa 1,5-2,0 metr masofa qoldiriladi.

Agregatlarni joylashtirganda tirgak kolonnalar ko‘ndalang o‘tish yo‘llariga
to‘g‘ri kelib qolmasligi kerak. Agregatdagi ish o‘rinlari bilan kolonnalar oralig‘i
kamida 0,4 m bo‘lishi shart.
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39 - rasm. Harakatlanmaydigan transport vositalari.
a - nishab stoli; b - uchburchak shaklidagi oraliq stol; v —to rtburchak

shaklidagi oraliq stol; d — nova.

Nazorat va muhokama uchun savollar:
1. Konveyer ogimlarni joylashtirganda nimaga rioya qilish lozim?
2. Guruhli-agregat ogimlarda ish o‘rinlari ganday joylashtiriladi?
3. Texnologik ogimni sexda joylashtirganda ganday o‘lchamlarga e’tibor berish

kerak?

163




4. Konveyerli ogimlarda gaysi transport vositalari ishlatiladi?
5. Tashish qurilmali konveyerlar ganday ishlaydi?

6. IKkki zanjirli vertikal berk tipdagi konveyer ganday ishlaydi?

Tayanch iboralar:

Ko‘ndalang, perpendikuyalr, dioganal, zigzagsimon, zanjirsimon, ketma-ket,
ish o‘rinlarini joylashtirish shartlari, ishlovchining tipik sahna normasi, sex
o‘lchamlari, agregatni joylashtirish, transport vositalari; harakatlanuvchi va
harakatlanmaydigan uzluksiz ishlaydigan tranportyor, vertikal — berk,
transportyorlar, gorizontal berk transportyorlar, kajavali transportyor, tasmali
transportyor, K3 konveyerli, osma konveyer, osma-burama konveyer, TMS-1,

TMS-2, harakatlanmaydigan transportyorlar.

TEXNOLOGIK OQIMDA ISH O‘RINLARINI TASHKIL QILISH

Reja:
1. Tikuv sexi loyihasida jihozlarni joylashtirish

2. Ish o‘rinlarini tashkil qgilish

Adabiyot: [ 1,30-32 bb.; 2, 156-174 bb.; 8, 220-234 bb.; 14, 18-20.; 18, 35-36 bb.]

Texnologik ogimda ish o‘rni konstruksiya jihatdan to‘g‘ri burchak
shaklidagi standart stol (40 - rasm) bo‘lib, uning ustiga chap tomoni stol oralig‘iga
garatilgan tikuv mashinasining bosh gismi o‘rnatilgan bo‘ladi. Stolga ishchining
shaxsiy narsalari va asboblar qo‘yiladigan tortma o‘rnatilgan. Stol ustiga

tigiladigan detallar bilan kerakli asbob va moslamalargina turishi kerak.
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40 - rasm. Texnologik ogimda tikuvchining ish o‘rni.

Tikuv ishlab chigarish ogimda stolning qgirralari to‘g‘ri burchakli bo‘lib,

tikuvchi o‘tiradigan tomoni “oval” shaklida o‘yilgan bo‘ladi (41 - rasm).
Ish o‘rini juda yaxshi yoritilgan bo‘lishi shart. Ish o‘rini mayda detallarni

saglash uchun ochiladigan taglik yoki chalafabrikatlarni saglash uchun tortma

javon bilan jihozlanadi.
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41 — rasm. Tikuv stoli qurilmalarining sxemasi:

P1 - tikuv stoli taxtasi; P2 - kronshteyn; P3 - kronshteyn.

Detal pachkalarini, chalafabrikatlarni va tayyor buyumlarni presslararo
(texnologik opretsiyalararo) tashish uchun olinadigan (42 - rasm) va olinmaydigan

idishli (43 — rasm) konteyner-aravachalar ishlatiladi, shuningdek detallar
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pachkasini fiksatsiyalab uzatish qurilmalari (44 - rasm) qo‘llaniladi. Protsesslararo
tashish yuzalari sifatida ishlab chigarish mebeli tarkibidagi oraliq stol, nishab stol,
javondan foydalaniladi (45 - rasm).

Tikuv ishlab chigarish ogimda ishning samaradorligi ko‘p jihatdan transport
vositalarga bog‘lig, shuning uchun ogimni joylashtirganda ularni to‘g‘ri tanlab
olish kerak, chunki ichki transport vositalari sex chegarasida, uchastkalarni bir

joydan ikkinchi joyga kuzatishda mo°‘ljallangan.

i
il

42 - rasm - presslararo (texnologik opretsiyalararo) tashish uchun olinadigan

konteyner - aravachalar
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43 — rasm.Presslararo (texnologik opretsiyalararo) tashish uchun olinmaydigan

idishli konteyner-aravachalar.
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46 - rasm — chalafabrikatlarni vagtincha saqlash va bir ish o‘rnidan ikkinchisiga

o‘tkazadigan konteyner aravachalar.

=4
a) b)

47 - rasm —Qurilmalar: a) qurilmaga osilgan holda chalafabrikatlarni bir ish

o‘rnidan ikkinchisiga o‘tkazadi; b) ko‘chma qurilma.
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Tikuv sexlarida pachkalarni va chalafabrikatlarni tashishda va kuzatishda
yuritmasiz (statsionar) vositalar keng targatilgan, bu vositalar buyumlarning
alohida detallari va uzellari ishlaydigan tor ixtisoslangan uchastkalarda,
shuningdek, ish o‘rinlari alohida gruppalar tarzida joylashtirilgan ogimlarda
ishlatiladi.

Yuritmasiz transport vositalarining tuzilishi va ishlatilishi eng oddiy va eng
tejamli vositalardir. Bunday vositalar ixtiyoriy ritmli texnologik ogimlarda
ishlatiladi.

Ushbu texnologik ogimda yarimfabrikatlarni va detallarni bir ish joyidan
ikkinchi ish joyiga kuzatish uchun quyidagi transport vositalari tavsiya gilingan:
nishob, stol, to‘rtburchak shakldagi oraliq stol, kichik gabaritli oraliq stol, javon,
gisgichli aravacha, platforma - aravacha va boshgalar. Biriktirish (montaj)
seksiyasida esa asosan oraliq stol (mexxaycronbe) qo‘llanadi.

Tikuvchilik sexidan tayyor mahsulotni (buyumlarni) tayyor mahsulot
omboriga tashishda harakatlanuvchi kronshteynerlar qo‘llaniladi, buyum lift
yordamida omborga tushiriladi.

Mehnat tagsimoti tuzib tahlil gilingandan keyin sexda texnologik ogimlarni
joylashtirish — eng asosiy vazifadir.

Texnologik ogimlar sxemasi (mehnat tagsimoti) montaj jadvali yordamida

bajariladi.
. )
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48 - rasm. Texnologik ogimda ish o rni sxemasi.
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48 - rasmning 1 — variantida: 1 — chalafabrikat - chap qo‘l bilan
chalafabrikatlarni ish o‘riniga olish; 2 — chalafabrikat - chap tomon stol qopqog‘i
ustida turgan chalafabrikatni tikuvchi ikkala qo‘li bilan olishi; 3 - stol oralig‘i; 4 —
tikuv mashinasining stoli; 5 — tikuv mashinasi; 6 — qo‘shimcha nishab stol, javon;
7 — buyum detali; 8- ish o‘rini.

48 - rasmning 2 — variantida: 1 — chalafabrikat; 2 — nishab stol, javon; 3 -
buyum detali; 4 — tikuv mashinasining stoli; 5 — tikuv mashinasi; 6 - nishab stol,
javon; 7 — chalafabrikat; 8- ish o‘rini.

48 — rasmning birinchi variantida o‘tirib ishlayotgan ishchi chap qo‘li bilan
3-stol oralig‘idan 2 - chalafabrikatni olib, 4 — tikuv stoliga qo‘yib, 5 - tikuv
mashinasi tomon yo‘naltiradi. So‘ng ishchi chap tomon stol qopqog‘i ustida turgan
1, 2 - chalafabrikatlarni tikuvchi ikkala qo‘li bilan oladi, buyum detallarini
biriktirib tikib bo‘lgach, 7 -buyum detalini 6 - javon ustiga qo‘yadi.

48 — rasmning ikkinchi variantida 8 - o‘rinda o‘tirib ishlayotgan ishchi bir
vaqtning o‘zida ikki qo‘li bilan o‘ng tomondagi 6 — javonda turgan pachkadan 2 -
chalafabrikatni va 7 — chalafabrikatlarni olib, 4 — tikuv stoliga qo‘yadi, buyum
detallarini 5 - tikuv mashinasida biriktirib tikib bo‘lgach, 3 - buyum detalini 2 -
javon ustiga qo‘yadi.

Ikkala variantda ham ish o‘rinlarini ketma-ket jarayondan parallel
jarayonga almashtirib, qo‘lay o‘rnatilganda, jarayondagi mehnat unumdorligining
8,8 % o‘sishiga erishiladi. Bundan tashqari, ish o‘rnidagi tartibni ta’minlash,
mehnat harakatlarining traektoriyasini kamaytirish, ish o‘rnini qulay joylashtirish,

jarayondagi vaqtni gisqgartiradi hamda ishchilarning charchashining oldini oladi.
Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Ogimning texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlari?

2. Tikuv sexidagi aravachalarning razmerlarini ayting?
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Tayanch iboralar:
Ishlab chigarish, ogim, transport vositasi, ogimda joylashtirish, tikuv sexi,
buyum, detal, uzel, ixtisoslangan uchastka, ritm, yarimfabrikat, ish joyi, oraliq stol,
javon, qisqgichli aravacha, platforma-aravacha, biriktirish (montaj) seksiyasi,

ombor, buyum, lift, mehnat tagsimoti, sex, texnologik ogim, montaj, jadval.
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«TEXNOLOGIK JARAYONLARNI LOYIHALASH»
FANIDAN TESTLAR

“Texnologik jarayonlarni loyihalash ” fanining qaysi bosgichida texnologik

operatsiya ishlarining vaqti normalashtiriladi?

Buyumga ishlov berish ketma-ketligi bosgichida

Texnologik bosgichida

Ogimda ishni tashkil etish bosgichida

Tikuv sexini planlashtirish bosqichida

N O <L W > -

“Texnologik jarayonlarni loyihalash ” fanining gaysi bosgichida ogimning

tashkiliy formasi tanlanadi?

Ogimda ishni tashkil etish bosgichida

Tikuv sexini loyihalashtirish bosgichida

Buyumga ishlov berish ketma-ketligi bosgichida

Oqim hisoblash bosgichida

Tavsiya etiladigan materiallarga ganday ketma-ketlikda tavsif beriladi?

Materialning nomi, artikuli, uzunligi, tolaviy tarkibi

Materialning nomi, uzunligi, tolaviy tarkibi

Materialning nomi, strukturasi, eni, uzunligi

Material nomi, artikuli, eni, tolaviy tarkibi

Gazlamaning konfeksion xaritasi ganday ketma-ketlikda tuziladi?

Gazlamaning nomi, kengligi, tolaviy tarkibi

Gazlamaning nomi, artikuli, gazlama namunasi

Gazlamaning nomi, artikuli, uzunligi, tolaviy tarkibi

Gazlamaning nomi, uzunligi, tolaviy tarkibi

o O < @ P MO L TP ow oL T >

Texnologik ogimdagi tikuv mashinalariga ganday ketma-ketlikda tavsif
beriladi?

>

Mashinaning turi, sinfi, ishlab chigargan zavodi, qo‘llanilishi, baxyagator

turi, bosh val tezligi, igna turi, ip turi.

Mashinaning turi, sinfi, ishlab chigargan zavodi, baxyaqator turi, bosh val
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tezligi, igna turi, ip turi.

Mashinaning turi, sinfi, ishlab chigargan zavodi, qo‘llanilishi, baxyagator

turi, bosh val og‘irligi, igna turi, ip turi.

Mashinaning sinfi,turi, ishlab chigargan davlat, go‘llanilishi, baxyagator turi,

bosh val tezligi, igna turi, ip turi.

Tikuvchilik fabrikasi bo ‘limlari quyidagilardan iborat:

Asosiy ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish, xizmat ko‘rsatish
bo‘limi, ikkilamchi darajali ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish

xo0°jaligi, Xizmat ko‘rsatuvchi ishlab chigarish, nosanoat xo‘jaligi

Tajriba (eksperimental) sexi, tayyorlov sexi, bichish sexi, tikuv sexi

Tayyorlov sexi, bichish sexi, tikuv sexi, eksperimental sexi.

Asosiy ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish, xizmat ko‘rsatish
bo‘limi, ikkilamchi darajali ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish

xo0‘jaligi, xizmat ko ‘rsatuvchi ishlab chigarish

Ishni tashkil gilishga ko ra tikuv sexlarida ogimlar necha turga bo ‘linadi?

1

2

3

4

Qat’iy ritmli ogimlarga izoh bering.

Yarimtayyor mahsulotlar donalab amalga oshiriladi

Yarimtayyor mahsulotlar pachkalab amalga oshiriladi

Bir ish o‘rnidan ikkinchisiga yuboriladi

Yarimtayyor mahsulot sifatli va tez ishlov beriladi

Ogimni hisoblash bosgichida ganday ishlar bajariladi?

> o O < @ P o 0O <l O P

Ketma-ketlik jadvali tuziladi, ogimning dastlabki hisobi hisoblanadi,

igtisodiy samaradorlik hisoblanadi

oy)

Iqtisodiy samaradorlik hisoblanadi

<

Ogimning dastlabki hisobi hisoblanadi, tashkiliy formasi tanlanib, mehnat
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tagsimoti tuzilgach, texnik-igtisodiy qo‘rsatgichlar hisoblanadi

G | Igtisodiy samaradorlik hisoblanadi, mehnat tagsimoti tuzilgach ogimning
dastlabki hisobi hisoblanadi

10 | Texnologik ogimni loyihalashning eng oxirgi bosgichida ganday ishlar
bajariladi.

A | Ishlab chigarilgan mahsulotning sifati tekshirilib, tayyor buyumlar omborga
yuboriladi

B | Ketma-ketlik jadvali tuziladi, ogqimning dastlabki hisobi hisoblanadi,
igtisodiy samaradorlik hisoblanadi

V | Model tanlash va asoslash, ketma-ketlik jadvalini tuzish, iqgtisodiy
samaradorlikni hisoblash

G | Tikuv sexining plani chiziladi

11 | Ogimlarni tikadigan buyum soniga ko ‘ra izohlang
Ko‘p quvvatli, kam quvvatli, o‘rta quvvatli

B | Bir modelli, ko‘p modelli va ko‘p assortimentli

V | Kam quvvatli, o‘rta quvvatli va katta quvvatli

G | Fagat katta quvvatli

12 | Agar ishchilar soni berilgan bo ‘Isa, bitta tashkiliy operatsiyani bajarish
uchun sarflangan o ‘rtacha vaqt ganday aniglanadi?

A | Ogimning texnik-iqtisodiy qo‘rsatgichlarini hisoblab, bitta tashkiliy
operatsiyani bajarish uchun sarflangan o‘rtacha vaqt aniglanadi

B | Bitta buyumga sarflangan vaqtning ogimdagi ishchilar soniga bo‘lgan nisbati
orgali aniglanadi

V | Buyumning tigilish ketma-ketligi tuzilgach, bitta tashkiliy operatsiyani
bajarish uchun sarflangan o‘rtacha vaqt aniglanadi

G | Bitta buyumga sarflangan vaqtning ogqim quvvatiga bo‘lgan nisbati orgali
aniglanadi

13 | Agar texnologik ogimning kuvvati 540 dona/sm ga teng bo ‘Isa, bitta

operatsiyani bajarishga sarflangan o rtacha vaqtni aniglang
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A 62 sek.
B 53 sek.
\ 92 sek.
G 54 sek.
14 | Agar ogim quvvati berilgan bo ‘Isa, bitta tashkiliy operatsiyani bajarish
uchun sarflangan o ‘rtacha vaqt qanday aniglanadi?
A ‘o Rsm
"~ Koq
B Rsm
T=——
Kop
V B Rsm
= Koq
G Rsm
T=—"
Nb
15 | Agarda ishchilar soni berilgan bo ‘Isa, ogim quvvati ganday aniglanadi
A Rsm
K =
og t
B Rsm
K,, = -
\ Nisn
K,, = "
G R
K, =—2
aqg t
16 | Tugunga sarflangan vaqt pasayish foizi ganday aniglanadi?
A | Corougun- th t_zt 1000 %0
B CBH@tugunzzt“‘“it:ft”ﬁ 1000 %0
V CBII®tugun = Zt“% t:m%:t.mﬁ .100 ,fﬁ
G | CBH®, gy = MYVD,,,, 7 .
17 | Tugun mehnat unumdorligining oshirilish foizi ganday aniglanadi?
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Ztamal 7Ztlab .

St Y

B | vuorugun- thtzwm

\% MUOFtugun = Z:ta'"za':t_ft'“’-loo

G | MUOF,,, = MUOF, .. * v

18 | Tugun va kiyimdagi solishtirma ish hajmi ganday aniglanadi?

A . \#iium

B Liugun
NS

Vi, Vt;byy

G /- vtét—bg

19 | Igtisodiy samaradorlik nima yoki ganday ko ‘rsatkichlar asosida
hisoblanadi?

A | Buyum ishlab chigarish texnologik ketma-ketligi asosida

B | Buyumga sarflangan vaqt asosida

V | Buyum va tugunga sarflangan vaqt asosida

G | Texnologik sxema asosida

20 | Agar ishchilar soni berilgan ogimning takti 40 sek. ga teng bo ‘Isa,
texnologik ogimda bir smena davomiyligida qancha mahsulot ishlab
chigariladi?

A | 744 dona/sm

B | 680 dona/sm

V | 733 dona/sm

G | 720 dona/sm

21 | Agar ogim quvvati berilgan bo ‘Isa, ogimdagi ishchilar soni

ganday aniglanadi?
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A N(ish)=&;g“",kishi;
B N (ish) = @ Kishi;
V N(ish):vs"%,kishi;
N, = WO ki
S"f * Hiip.*n’
22 | Agar tikuv korxonasining sahni berilgan bo ‘Isa, ogimdagi ishchilar soni
ganday aniglanadi?
A N (ishi) = Vis;“g“” ,kishi;
B N(ishi):vsb%”m,kishi;
\ N(ishi):vsiﬂ,kishi;
G N...; =L Kishi
SN x Heip.*n’
23 | Agar oqim quvvati berilgan bo ‘Isa, ogimdagi ishchilar o rni ganday
aniglanadi?
A Nish.o‘rni.: NiSh*ftUQU”
B Nish.o‘mi,: Nish*Ntip
V Nish.o‘rni,: Nish*f
G Nish.o‘mi,: Nish*fbuyum
24 | Yarimtayyor mahsulotlarning jarayon ichida uzatilish usuliga ko ‘ra ogim
turlarini aniglang
A | Konveyerli va konveyersiz
B | Seksiyali va seksiyasiz
V | Mexanik transportyorlar yordamida uzatiladi
G | To‘g‘ri javob yo‘q
25 | Konveyerlar tikuv ogimlarida necha xil ritmda ishlaydi?
2
B |4
V |3
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G |5
26 | Dispetcher - operatsiya - operatsiya ritmida ishlaydigan ogimni belgilang
A AO000nmn.

s et )

goruUl

° SR
V| =y e
) s

27

Dispetcher - operatsiya - dispetcher ritmida ishlaydigan ogimni belgilang

Y
B —
=
G Ll
28 | Tikuvchilik sanoatida quvvatiga ko ‘ra ogimlar necha guruhga bo ‘linadi?
A | Ko‘p quvvatli, kam quvvatli, o‘rta quvvatli
B | Bir modelli, ko‘p modelli va ko‘p assortimentli
Kam quvvatli, o‘rta quvvatli va katta quvvatli
G | Fagat katta quvvatli
29 | Ogimlar tuzilishiga ko ‘ra qaysilarga ajratiladi?
Ko‘p quvvatli, kam quvvatli, o‘rta quvvatli
B | Bir modelli, ko‘p modelli va ko‘p assortimentli
V | Kam quvvatli, o‘rta quvvatli va katta quvvatli
G | Seksiyali va seksisiz
30 | Ish o ‘rinlari guruhli joylashgan texnologik ogimlarni belgilang.
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31 | Tikuvchilik fabrikasi sexlari bular...

A | Tajriba sexi, eksperimental sexi, tayyorlov sexi, bichish sexi, tikuv sexi

B | Asosiy ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish
Asosiy ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish, tayyorlov sexi, bichish
sexi, tikuv sexi

G | Tajriba (eksperimental) sexi, tayyorlov sexi, bichish sexi, tikuv sexi

32 | Erkin ritmli ogimlarga izoh bering.
Buyum detallari ogimda erkin harakatlanadi

B | Yarimtayyor mahsulotlar ogimda erkin harakatlanadi

V | Yarimtayyor mahsulotlar donalab amalga oshiriladi

G | Yarimtayyor mahsulotlar pachkalab amalga oshiriladi

33 | Texnologik ogim bosqgichlariga izoh bering.

A | Model tanlash va asoslash, ketma-ketlik jadvalini tuzish, iqgtisodiy
samaradorlikni hisoblash

B | Model tanlash va asoslash, oqimning dastlabki hisobi, tikuv sexi planini
chizish

V | Texnologik ogimni hisoblash, ketma-ketlik jadvalini tuzish,
tikuv sexlarini planlashtirish

G | Texnologik ogimni hisoblash, ogimni boshqarishni tashkil etish,
tikuv sexlarini planlashtirish

34 | Agar texnologik ogimning quvvati 240 dona/sm ga teng bo ‘Isa, bitta

operatsiyani bajarishga sarflangan o rtacha vaqtni aniglang?
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A |92 sek.
B | 110 sek.
V | 120 sek.
G | 54 sek.
35 | Agar oqgim quvvati berilgan bo ‘Isa, bitta tashkiliy operatsiyani bajarish
uchun sarflangan o ‘rtacha vaqt qanday aniglanadi?
A |, _Rsm
Kog
B | _Rm
Kop
V| _Rsm
Koq
G L Rsm
Nb
36 | Ishni tashkil gilishga ko ‘ra tikuv sexlarida ganday ogim turlari mavjud?
Asosiy ishlab chigarish, yordamchi ishlab chigarish, xizmat ko‘rsatish
B | Qat’iy ritmli, erkin ritmli va kombinatsiyalashgan
V | Tayyorlov, tikib-yig‘ish, pardozlash
G | Tayyorlov, tikib-yig‘ish, namlab-isitib ishlov berish
37 | Buyumning sarflangan vaqt pasayish foizi ganday aniglanadi?
A SVPFbuyum = ztami't;ft'ab +100
B | svpFbuyum - Zramzi:'t;mzllt'ab *100
v SVPFbuyum = w*mo
G | SVPFR,yum = SVPF i ¢, %
38 | Agar ishchilar soni berilgan ogimning takti 98 sek. ga teng bo ‘Isa,

texnologik ogimda bir smena davomiyligida qancha mahsulot ishlab

chigariladi?
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A | 294 dona/sm

B | 430 dona/sm

V | 285 dona/sm

G | 680 dona/sm

39 | Tikuv sexlarida texnologiyaning umumiyligiga ko ‘ra qanday
ixtisoslashtirilgan bo ‘lim yoki seksiyalarga ajratiladi

A | Ko‘p quvvatli, kam quvvatli, o‘rta quvvatli

B | Bir modelli, ko‘p modelli va ko‘p assortimentli

V | Tayyorlash, biriktirish va tayyorlash, biriktirish pardozlash

G | Tayyorlash, biriktirish pardozlash

40 | Bir modelli ketma-ketlik jadvali tuzilishining ketma ketligini belgilang

A | Bo‘linmas operatsiyalarning ketma-ketlik ragami, bo‘linmas
operatsiyalaning nomi, mutaxassislik yoki ixtisoslik, razryad, vaqt sarfi,
jihozlar va moslamalar

B | Bo‘linmas operatsiyalarning ketma-ketlik ragami, bo‘linmas
operatsiyalaning nomi, mutaxassislik, baxyagator turi ,razryad, vaqt sarfi,

V | Bo‘linmas operatsiyalarning ketma-ketlik ragami, bo‘linmas
operatsiyalaning nomi, mutaxassislik, razryad, vaqt sarfi, jihozlar va
moslamalar

G | Bo‘linmas operatsiyalarning ketma-ketlik ragami, bo‘linmas
operatsiyalaning nomi, mutaxassislik, razryad, vaqt sarfi, jihozlarning bosh
val tezligi

41 | Sinxron grafik yordamida nima tahlil gilinadi?

A | Ishchilarning takt asosida vaqt bilan to‘g‘ri ta’minlanganligi

B | Tashkiliy operatsiyalarning vaqt sarfi
Ishchilarning maosh bilan to‘g‘ri ta’minlanganligi

G | Oqimning takt bilan to‘g‘ri ta’minlanganligi

42 | Birinchi bosgichning vazifasi...

A | Model va gazlama tanlash, jihoz va asbob-uskunalarni tanlash, ishlov
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berish usul va rejimlarini tanlash, texnologik operatsiya ishlari vaqtini

normalashtirish

B | Ishlov berish usul va rejimlarini tanlash

V | Ogimning dastlabki hisobi, ogimning tashkiliy formasini tanlash va mehnat
tagsimotini tuzish va TIK hisoboti

G | Mehnat tagsimotini tuzish va TIK hisoboti

43 | Ikkinchi bosgichning vazifasi?

A | Ogimning dastlabki hisobi, ogimning tashkiliy formasini tanlash va mehnat
tagsimotini tuzish va TIK hisoboti

B | Model va gazlama tanlash, jihoz va asbob-uskunalarni tanlash, ishlov
berish, usul va rejimlarini tanlash, texnologik operatsiya ishlari vaqtini
normalashtirish

V | Ogimning dastlabki hisobi, ogimning tashkiliy formasini tanlash va mehnat
tagsimotini tuzish va TIK hisoboti

G | Mehnat tagsimotini tuzish va TIK hisoboti

44 | To ‘rtinchi bosqichning vazifasi?

A |Jihoz va asbob-uskunalarni tanlash, ishlov berish usul va rejimlarini
tanlash, texnologik operatsiya ish vaqtini normalashtirish

B | Jihozlarni va ish o‘rinlarini ratsional joylashtirish

V | Ogimning dastlabki hisobi, ogimning tashkiliy formasini tanlash va mehnat
tagsimotini tuzish va TIK hisoboti

G | Jihozlarni va ish o‘rinlarini joylashtirish, ish o‘rinlarini tashkil etish va ularni
texnologik ta’minlash

45 | Ogimni hisoblash uchun asosiy parametrlarni belgilang.
Ogim quvvati va tikuv sex maydoni

B | Ogim quvvati, ishchilar soni

V | Ogim quvvati, ishchilar soni, oqim uzunligi, tikuv sexi maydoni

G | Tikuv sexi maydoni

46 | Texnologik ogimlarni loyihalashning ketma-ketligini aniglang
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A | Texnologik ogimni hisoblash, tikuv sexini loyihalashtirish, ogimni
boshqarishni tashkil etish.

B | Texnologik ogimni boshgarishni tashkil etish va tikuv sexini loyihalashtirish

V | Texnologik ogimni hisoblash

G | Ogimni boshgarishni tashkil etish, texnologik ogimni hisoblash, tikuv sexini
loyihalashtirish

47 | Ogimni hisoblash uchun go ‘shimcha parametrlarini toping

A | Smena davomiyligi, 1 ishchiga tipik maydon normasi, ish zona gadami

B | Ogim quvvati va tikuv sexi maydoni

V | Ogim quvvati, ishchilar soni

G | Smena davomiyligi, 1 ishchiga tipik maydon normasi, ish zona gadami va
bitta buyumni ishlab chigarish uchun ketgan vaqt

48 | Oqgim quvvati berilganda taktni hisoblash formulasini belgilang:

A | 1=Rsm /Ky

B | 1=Rm /K
T =Nish/ Rsm

G | t=VS puyum /Rem

49 | Oqgim takti berilganda ogim quvvatini hisoblash formulasini belgilang

A ([ Ko=Rsm/1

B |Kow=S oq/7

V |Kyq=Rsm/1

G |[Ky=7/Rgn

50 | Ko ‘p fasonli ogimlarda chala fabrikatlarni ishga tushirish usullarini
aniglang

A | Fagat pachkalab siklik

B | Donalab, pachkalab va aralash

V | Donalab va pachkalab siklik

G | Aralash

51 | Texnologik ogimning taktini hisoblash uchun tegishli ko ‘rsatkichlarni
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belgilang

A | Vaqt sarfi va smena davomiyligi

B | Ogim quvvati, tipik maydon normasi

V | Ogim quvvati

G | Smena davomiyligi, oqim quvvati

52 | Ogimning optimal quvvatini hisoblash formulasini belgilang
K 0¢=VS buyum/ T

B | Kog=Rsm/ Nisn X VSbuyum

V | Ky=Rmx1

G | Kog=BS puyum X 1

53 | Texnologik ogimdagi ishchilar sonini hisoblash uchun tegishli ko ‘rsatkichlar
Ogim takti, oqim quvvati va smena davomiyligi

B | Smena davomiyligi, ogim quvvati, buyumga sarflangan vaqt

V | Ogim quvvati va smena davomiyligi

G | Smena davomiyligi, vaqt sarfi

54 | Tashkiliy operatsiya bu ..

A | Texnologik operatsiyalardan iborat

B | Ogimning smena davomiyligidan iborat
Bir, ikki va bir necha bo‘linmas operatsiyalardan iborat

G | Barcha bo‘linmas operatsiyalardan iborat

55 | Konveyersiz ogimlar turlarini aniglang

A | Agregat va guruhli

B | Fagat guruhli
Faqgat agregat

G | Agregat, guruhli, aralash

56 | Texnologik ogimning yuklama koeffitsiyentini aniglash formulasini belgilang

A | K= VSpuyum/ Nhis. X T;
K yuki= Nhis-/Nhag-

B | Kyu= Rsm/ Npis. X T

184




V| K yu= Rem/ Nhis. X T ;
K yuki= Nhag./Nhis.
G | K yukt= Nhag./Nhis.
57 | Yuklama koeffitsiyenti formulasini ogim taktini hisoblaydigan shaklga
ganday keltiriladi?
A ___ Ry :
Npis - Kyue
B | _ VSuun
Npis - Kk
V | T =Nig/ Rsm
G | t=VS puyum /Rsm
58 | Quyida keltirilgan formula nimani bildiradi: K yukl = (0,98 +1,02)
Yuklantirish koeffitsiyentini
B | Moslashuv koeffitsiyentini
V | Moslik koeffitsiyentini
G | Yuklama koeffitsiyentini
59 | Bo ‘linmas operatsiyalarning ketma-ketligi ganday tuziladi?
A | Sifatli mahsulot ishlab chigarish ketma-ketligida
B | Kiyimning mayda detallariga ishlov berish tartibida
Kiyimni tikib-yig‘ish tartibida
G | Kiyimlarni ishlab chiqgarish texnologik tartibida
60 | Bo ‘linmaydigan operatsiyalarni birlashtirishda ularni bajarishga
sarflanadigan vaqtlar yig ‘indisi oqgim taktidan qancha farq qilishi kerak?
A | Bo‘linmaydigan operatsiyalarni birlashtirishda ularni bajarishga
sarflanadigan vagqtlar yig‘indisiga teng
B | Kiyimni ishlab chigarish uchun sarflangan umumiy vaqtdan £5 + 15%
V | Ogim taktiga teng, taktga nisbatan farq £5 + 10%, 10+15%
G | Bo‘linmaydigan operatsiyalarni birlashtirishda ularni bajarishga

sarflanadigan vagqtlar yig‘indisi oqim taktiga bo‘lishi shart
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61 | Bo ‘linmaydigan operatsiyalarning razryadlari ganday birlashtiriladi?

A | Har xil bo‘lishi shart

B | Bo‘linmaydigan operatsiyalarning razryadlari biriktirilmaydi
Hammasi bir xil bo‘lishi talab qilinadi

G | Bir xil va xarakterli turdosh bo‘lishi kerak

62 | Bo ‘linmaydigan operatsiyalarning ixtisosligi qanday birlashtiriladi?

A | Bo‘linmaydigan operatsiyalarning ixtisosliklari biriktirilmaydi

B | Bir xil va xarakterli turdosh bo‘lishi kerak
Hammasi bir xil bo‘lishi talab gilinadi

G | Har xil bo‘lishi shart

63 | Juft detallarni ishlab chiqarishdagi bo ‘linmas operatsiyalarni tashkiliy
operatsiyaga kiritish uchun ganday shartlarga rioya qgilish kerak?

A | Juft detallarni ishlab chigarishdagi bo‘linmas operatsiyalarni tashkiliy
operatsiyaga kiritish uchun oqim taktiga teng bo‘lishi shart

B | Juft detallarni ishlab chigarishdagi bo‘linmas operatsiyalarni tashkiliy
operatsiyaga kiritish uchun ogim quvvatiga teng bo‘lishi shart

V | Juft detallarni ishlab chigarishdagi bo‘linmas operatsiyalarni tashkiliy
operatsiyaga kiritish uchun bitta tashkiliy operatsiyaga kiritish talab gilinadi

G | Juft detallarni ishlab chiqarishdagi bo‘linmas operatsiyalarni tashkiliy
operatsiyaga kiritish uchun texnologik sxema to‘g‘ri tuzilgan bo‘lishi lozim

65 | Ogimda ish bir maromda bo ‘lishi uchun operatsiyalarning davom etish vaqti
ganday aniglanadi?

A |[t,=RgXT

B [to=NXT

V [to=NpXT

G |tg=KyXT

66 | Bo ‘linmas operatsiyalarning razryadi ganday belgilanadi?

A | Bo‘linmas operatsiyalarning razryadi ogimning taktiga moslab belgilanadi
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B | “D- dazmol, M- mashina, MM- maxsus mashina, PR- press, Q- qo‘1”
ixtisosligi orgali belgilanadi

V | Bo‘linmas operatsiyalarning murakkabligiga gqarab belgilanadi.

G | Tarif-kvalifikatsiyasi gqo llanmasi bo‘yicha belgilanadi.

67 | Ko ‘p modelli ogimning ketma-ketlik jadvalida, texnologik jihatdan
bo ‘linmaydigan operatsiyalarning nomlari ustuni ganday to ‘ldiriladi?

A | Ko‘p modelli oqgimning ketma-ketlik jadvalida texnologik jihatdan
bo‘linmaydigan operatsiyalarning nomlari, faqat tegishli model uchun yozib
chigiladi

B | Ko‘p modelli ogimning ketma-ketlik jadvalida texnologik jihatdan
bo‘linmaydigan operatsiyalarning nomlari hamma modellar uchun yozib
chigiladi

V | Ko‘p modelli ogimning ketma-ketlik jadvalida texnologik jihatdan
bo‘linmaydigan operatsiyalarning nomlari, faqat taktga teng yoki karrali
bo‘lsa, yozib chiqiladi

G | Ko‘p modelli ogimning ketma-ketlik jadvalida texnologik jihatdan
bo‘linmaydigan operatsiyalarning nomlari, fagat oqim quvvatiga teng bo‘lsa
yozib chigiladi

68 | Tashkiliy operatsiyalarning soni va strukturasi nimaga bog ‘liq?

Tashkiliy operatsiyalarning soni va strukturasi oqim taktiga bog‘liq

B | Tashkiliy operatsiyalarning soni va strukturasi sifatli mahsulot ishlab
chiqarishga bog‘liq

V | Tashkiliy operatsiyalarning soni va strukturasi ogimning quvvatiga va
undagi tashkiliy shakllarga bog‘liq

G | Tashkiliy operatsiyalarning soni va strukturasi yuqori malakaga ega bo‘lgan
ishchilarga bog‘liq

69 | Tikuv sexlarida mehnatni tashkil qilish turlari
Faqgat kollektiv

B | Individual, kollektiv, sifat va hamjihatlik
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V | Fagat individual
G | Individual va kollektiv
70 | Ogim takti berilganda ishchilar sonini hisoblash formulasini belgilang
A | Nigh=Kgn/ T
B | Nish = VSpuyum/ T
Nish = VSpuyum * 1
G | Nigh=VSpuyum+ T
71 | Ishlov berish narxini aniglash uchun gaysi ko ‘rsatkichlar ishlatiladi
A | Smena davomiyligi, ogim takti
B | Ishchilar soni, smena dovomiyligi
Ishlab chigarish normasi, kunlik tarif stavkasi
G | Ishchilar soni, ogim takti
72 | Ishlab chigarish normasi ganday aniqlanadi?
A Hilch= %
B Hilch= [:’: ;
v Hilch= Ran ;
tt.o
G Hilch= Ran ;
tb.o
73 | Ogimdagi tashkiliy operatsiyalarni tuzishning shartlariga rioya gilinganligi
ganday usullar orgali tekshiriladi?
A | Hisobiy va grafik usullari orgali
B | Yuklama koeffitsiyentining va sinxron va montaj grafigini tuzish usullari
orqali
V | Texnologik sxemaning to‘liq hisobi va bo‘linmas operatsiyalar sonini
aniqlash usullari orgali
G | Buyumga sarflangan vaqtni va ishchilar sonini aniglash usullari orgali
74 | Sinxron (moslik) grafigini izohlaydigan variantni belgilang.
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A | Tashkiliy operatsiyalar vagtlarining ogim taktidan ganchalik farg gilganligini
ko‘rsatadi

B | Tashkiliy operatsiyalarning oqimdagi harakatini ko‘rsatadi

V | Tashkiliy operatsiyalar vagtlarining ishchilar sonidan ganchalik farq
gilganligini ko‘rsatadi

G | Bo‘linmas operatsiyalar vaqtlarining oqim taktidan qanchalik farq
gilganligini ko‘rsatadi

75 | Montaj (biriktirish) grafigi

A | Tashkiliy operatsiyalar vaqtlarining ishchilar sonidan ganchalik farg
gilganligini ko‘rsatadi

B | Tashkiliy operatsiyalarning oqimdagi harakatini ko‘rsatadi

V | Bo‘linmas operatsiyalarning oqimdagi harakatini ko‘rsatadi

G | Tashkiliy operatsiyalar vaqtlarining ogim taktidan ganchalik farq gilganligini
ko‘rsatadi

76 | Ishchi kuchining ma’lumotlar jadvali izohini belgilang

A | Har bir mutaxassislik va razryad bo‘yicha ishchilarning hisobiy miqdori
kattaliklarini o°z ichiga oladi

B | Har bir mutaxassislik va razryad bo‘yicha ishchilarning haqiqiy miqdori
kattaliklarini o‘z ichiga oladi

V' | Har bir razryad bo‘yicha ishchilarning haqiqiy miqdori kattaliklarini o‘z
ichiga oladi

G | Har bir mutaxassislik bo‘yicha ishchilarning hisobiy miqdori kattaliklarini
o‘z ichiga oladi

77 | Ishchi kuchi ma 'lumotlar jadvalining jami razryadlar bo ‘yicha ustuni
ganday aniglanadi?

A | Ish turi bo‘yicha ishchilar soni yig‘indisi

B | Tarif koeffitsiyent yig‘indisi

V | Tarif koeffitsiyenti

G | Razryadlar bo‘yicha umumiy ko‘rsatkich
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78 | Ogimdagi rezerv jihozlar soni ganday aniglanadi?

A | Har bir mashina turi bo‘yicha 8 foizi olinadi

B | Har bir mashina turi bo‘yicha 10 foizi olinadi

V | Har bir namlab-isitib ishlov beradigan jihozlarning umumiy soni orgali
aniglanadi

G | Ogimdagi umumiy jihozlar sonining 10 foizi hisoblanib, rezerv jihozlar soni
aniglanadi

79 | Texnik — igtisodiy ko ‘rsatkichlar ganday ko ‘rsatkichlarni o z ichiga oladi?

A | Oqim quvvati, oqim takti, mehnat unumdorligi, vaqt sarfi, o‘rtacha tarif
razryadi, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti, ishlov berish narxi,
mexanizatsiyalashtirilgan koeffitsiyenti, jihozlardan foydalanish
koeffitsiyenti, 1m* maydondan olinadigan mahsulot miqdori, ixtisoslik
darajasi

B | Oqim quvvati, oqim takti, mehnat unumdorligi, vaqt sarfi, o‘rtacha tarif
razryadi, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti, ishlov berish narxi,
mexanizatsiyalashtirilgan koeffitsiyenti, jihozlardan foydalanish
koeffitsiyenti, ogim uzunligi, ixtisoslik darajasi

V | Oqim quvvati, ishchilar soni, mehnat unumdorligi, vaqt sarfi, o‘rtacha tarif
razryadi, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti, ishlov berish narxi,
mexanizatsiyalashtirilgan koeffitsiyenti, jihozlardan foydalanish
koeffitsiyenti, 1m* maydondan olinadigan mahsulot miqdori, ixtisoslik
darajasi

G | Oqim quvvati, ishchilar soni, mehnat unumdorligi, oqim takti, o‘rtacha tarif
razryadi, o‘rtacha tarif koeffitsiyenti, ishlov berish narxi,
mexanizatsiyalashtirilgan koeffitsiyenti, jihozlardan foydalanish
koeffitsiyenti, 1m?* maydondan olinadigan mahsulot miqdori, ixtisoslik
darajasi

80 | Ishchining mehnat unumdorligi ganday aniglanadi?

A
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K
B MUy, = —;
Nhaq
v MU, = Ron :
haq
K
G MU, = A
Vsbuyum
81 | Buyumga ishlov berish narxi ganday aniglanadi?
A TK
p= Z ,S0m;
Kog
B DTS* ) TK
p= —z , So‘m;
Koqg
V DTS* > TK
VSbuyum = —z ,s0'm;
Koq
G DTS * » TK
p= —Z , So‘m;
T
82 | Ogimning o ‘rtacha tarif razryadi qanday aniglanadi?
A VTR — > TRK ;
his
TR
B VTK = z ;
his
V TR
VTK = z ;
his
G TR
VTR = Z ;
T
83 | Ogimning o ‘rtacha tarif Koeffitsiyenti ganday aniglanadi?
A TK
VTK = Z ;
T
B TK
VTK = z ;
his
V TR
VIK = Z ;

his
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G TK
VTK = 21K ;
oq
84 | Ogimning mexanizatsiyalashtirish koeffitsiyenti ganday aniglanadi?
Al Yy ey
mex ’Z'
B | o _ 22U+ +D T
" VSbuyum
.0 .0 .0 b.o b.o
V R.Mex _ zt?’ + zt?w + Zt;’a + thr + ztb/,w ’
Zt;;o + Zttwfw + zt;i: + Zpr + Zb./,w
G KMex - t.o t.o VSbuy’(Lj)m t.o t.o ’
DT >+ Zp D
85 | 1m? ogim sahnidan chigadigan mahsulot migdori ganday aniglanadi?
A MM M2 — Koq
Soq
B | vz = K
Soq
Vol ap g = Ben 2
K,
G| avt 2 = Nin 2
oq
86 | Ixtisoslik darajasi ganday aniglanadi?
A :
o Zt 0
Zb.o
B 3 ZI.O
r= Zb.o
V B Zb.o
r= Zt.o
G | Ixt.Daraj. = VSbuyum* B
87 | Ogimning texnik- igtisodiy ko ‘rsatkichlarining absolyut giymati ganday

aniglanadi?
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K K -K

absolyut = & fabrica loyiha
Kabsolyut = Kloyiha - Kfabrika
\ Ko
Kabsolyut = e -100
fabria
G Ko
K absonut =~ 100100, %
fabria
88 | Ogimning texnik- igtisodiy ko ‘rsatkichlarining nisbiy qiymati qanday
aniglanadi?
A K i
Kispiy = —-100 — 100, %
loyihaxo
B Ko
L =—12 100100, %
fabria
\ Knisbiy = K abriaa _Kloyiha
Knisbiy = Kloyiha ~ K taprica
89 | Qo ‘shimcha texnologik ogimlar quvvati quyidagi qaysi formula orgali
aniglanadi?
A Nish -7
Kiog =
VSbuyum
B Nish- R,
Kq.oq = e
VSbyuym
V Nish- R,
KQ-Oq - K :
oq
G Rsm
Ko =0
NV =] chizmada nima tasvirlangan?
A | Stol oralig‘i
B | Ish o‘rni
V' | Aravacha
G | Javon
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> chizmada nima tasvirlangan?

A | Ish o‘rni

B | Aravacha

V' | Javon

G | Siljiydigan stol

% chizmada nima tasvirlangan?

A | Ish o‘rni

B | Aravacha

V' | Javon

G | Siljiydigan stol

93 | Ogimda ishchilar sonini hisoblash uchun tegishli ko ‘rsatgichlarni
belgilang.

A | Smena davomiyligi, ogim quvvati

B | Ogim quvvati, vaqt sarfi

V | Smena davomiyligi, ogim quvvati, vaqt sarfi

G | Smena davomiyligi, ogim quvvati, vaqt sarfi, ogqim takti

94 | Biriktirish grafigi yordamida nima tahlil gilinadi?

A | Ogim taktiga rioya qilish va moslashuv shartlariga rioya qilish

B | Moslashuv shartlariga rioya gilish
Detallarga ketma-ket ishlov berilishi

G | Tashkiliy operatsiyalarning vaqt sarfi

95 | Texnologik ogimdagi yuklama koeffitsiyentini aniglash uchun tegishli
Ko ‘rsatgichlarni belgilang

A | Ogim quvvati, haqgigiy ishchilar soni va ogim takti, vaqt sarfi, hisobiy
ishchilar soni

B | Oqgim takti, vaqt sarfi, hisobiy ishchilar soni

V | Ogim quvvati, haqgiqiy ishchilar soni va ogim takti

G | Hisobiy ishchilar soni, hagiqiy ishchilar soni va ogim takti, vaqt sarfi, hisobiy
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ishchilar soni

96 | Mehnat tagsimotini tahlil gilish usullarini belgilang
Grafik va analitik usullari
B | Yuklama koeffitsiyenti
Montaj grafigi
G | Montaj grafigi va sinxron grafigi
97 | Texnologik ogimni tashkil gilish uchun asosiy hujjatlardan biri bu..
A | Mehnat tagsimoti sxemasi
B | Texnologik ketma- ketlik va texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlar
Ogimning texnik iqtisodiy ko ‘rsatkichlari
G | Texnologik sxema
98 | Ishchilarning vaqt bilan to ‘g ri ta’minlanganligi nima asosida tekshiriladi?
A | Texnologik sxema
B | Texnologik ketma- ketlik va texnik iqtisodiy ko ‘rsatkichlar
V' | Sinxron grafigi
G | Ogimning texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlari
99 | Texnik igtisodiy ko ‘rsatkichlar nima uchun hisoblanadi?
A | Texnologik jarayondagi buyumning sifatini ko‘tarish uchun
B | Iqgtisodiy samaradorlikni oshirish uchun
V | Korxonaning samarasini, mahsulotning tannarxini, rentabelligini aniglash
uchun
G | Ogimning quvvatini ko‘tarib, mahsulot narxini pasaytirish uchun
100 | Ogimning igtisodiy samaradorligi nima uchun hisoblanadi?
A | Ogimning quvvatini ko‘tarib, mahsulot narxini pasaytirish uchun
B | Korxonaning samarasini, mahsulotning tannarxini, rentabelligini aniglash
uchun
V | Bichish sifatini yaxshilash, yangi texnologik konstruksiyasini qo‘llash, yangi
jihozlarni qo‘llash
G | Igtisodiy samaradorlikni oshirish
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Tayanch so‘zlarga glossariy

Ruscha O‘zbekcha Inglizcha Izohlar
1 2 3 4

ABTOMAT Avtomat Automatic Belgilangan ishni ichki
mexanizmlar yordamida
0°zi bajaradigan mashina

Asromaruueckas | Avtomatlashtiril | Automatic Ishlov beralidigan

noTouHas auHusA | gan chizigli product line mahsulotni avtomatik

oqim ravishda jarayondan

jarayonga uzatuvchi
moslama

Astomatuueckuii | Avtomatlashtiril | Automatic Avtomatik ravishda biror

peryIIsaTop gan rostlagich regulator narsani boshqgarib
turadigan moslama

Arperat Agregat Unit Bir necha mashina va
mexanizmlar tizimi

Akceccyap Aksessuar Accessory Kostyumning ikkinchi
darajali detallari

Ananms Tahlil Analysis Ob’yektiv vogelikni ilmiy
o‘rganish vositasi

AHcaMOJ1b Ansambl Ensemble Narsalarning badiiy
uyg unligi

ATTUIMKAIUS Applikatsiya Application Qog‘0z yoki mato

parchalarini biror narsaga
yopishtirib yoki tikib
nagsh, gul hosil gilish

usuli
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AcummeTpust Nomutanosiblik | Asymmetry Mutanosiblikning
buzilishi

ACCOPTUMEHT Kiyimlar Asymmetry Kiyimlar ko rinishi, yosh

OJICHKIBI assortimenti jinsiy guruhi, vazifasi,
ishlatiladigan materiallar
turlarini belgilovchi
majmua

AYKITHOH Ochiq savdo Auction «Kim oshdi» savdosi

ATtenbe Atyele Studio Shaxsiy buyurtmalar
bo‘yicha ishlaydigan
tikuvchilik korxona

B

bazuc Bazis Basis Negiz, asos

basuchas nmunust | Bazis chiziq Reference line | Qolip nusxasida oyoq
panjasining anatomik
nugtalarini ifodalovchi
chiziglar

bananc Pasangi Balance Muvozanatlilik

be3Bkycua Didsizlik Bad taste Didsizlik bilan gilingan
ish

besnedexTHbII Benugson Defect-free Nugsonsiz

bespa3mepHblii O‘Ichovsiz Dimensionless | Hamma o‘Ichovga to‘g‘ri
kelaveradigan

becuioBHbIi Choksiz Seamless Ulogsiz

bupka Yorlig Tag Buyumga osib
qo‘yiladigan yozuvli
taxtacha
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bieck Yaltiroglik Shine Yaltirab ko‘rinish,
chagnash

BbokoBas Yon sirti The lateral Tashqi tomonidan ko‘rinib

ITOBEPXHOCTh surface turadigan gismi

Bbpak Nugson Marriage Yarogsizlik, yarogsiz mol

bpakoBmuk Brakovkachi Brakowski Mahsulotning sifatini
tekshiruvchi

BbpytTo Brutto Gross Chigindilari bilan
hisoblangan maydon yoki
idishi bilan birgalikdagi
og‘irlik

berroBas onexxna | Maishiy kiyim | Household Kundalik, bashang va

clothes uyda kiyiladigan kiyim

turlari

bsi3b Bo‘z Calico Xom surp

Vv

Bakyym Vakuum Vacuum Havoning siyraklashgan
holati (bo‘shlik)

Barun Vatin Batting Oraliq detallar sifatida
ishlatiladigan momig mato

Bung ogex el Kiyim ko rinishi | Clothing Kiyim turi

BnaroémkocTs Nam sig‘imi Moisture Namlikni yutish migdori

content
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Bnarosammuraeie | Namlikdan Waterproof Materiallarning namlikdan
CBOMCTBa himoyalovchi properties himoyalovchi xossalarni

xossalar nam o‘tkazuvchanlik,

materialning bukilish
qobiliyati va suv
o‘tkazuvchanlik
ko‘rsatkichlari bilan
ifodalash

Bnarooomennsie | Kiyimning Vlagoobmena | Badandan ajralib chigqgan

CBOICTBA namlik properties of namlikni oziga singdirish

OJICHKTBI almashinish clothing va tashgi muhitga uzatish

xossalari gobiliyati

Bogomnponuiiaem | Suv Permeability Materialning bir

OCTh o‘tkazuvchanlik yuzasidan ikkinchi
yuzasiga suv o‘tkazish
Xususiyati

Bozayxonponwura | Havo Vazduhoplovna | Materialning bir

E€MOCTb o‘tkazuvchanlik yuzasidan ikkinchi
yuzasiga havo o‘tkazish
Xususiyati

BopoTtHuk Yoqga Collar Kiyim yogasi

BriTouka Qiytim Undercut Hajmli shakl hosil gilish
uchun material qiymati

BreixomHas Ko‘chalik kiyim | Output clothing | Bashang kiyim

oacxKaa

G
["amanTepes Attorlik Haberdashery | Attorlik buyum
[apanTus Kafolat Guarantee Kafolat
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I'apmonmpoBars | Uyg‘unlashish Blend in Uyg‘unlashish
['urueHa Gigiyena Hygiene Sog‘likni saglashga

garatilgan chora-tadbirlar
va shu hagidagi ilm
['uruenundueckue | Kiyimning Hygienic Kiyimning gigiyenik
CBOMCTBa gigiyenik properties of Xususiyatlari
OJICHKTBI Xususiyatlari clothing
['urpockonmanoc | Nam Hygroscopicity | Nam tortish xususiyati
Th singdiruvchanlik
I'mapaemmueckuii | Gidravlik Hydraulic Suyuglik kuchi bilan
ishlaydigan moslama
I'maguisHas Dazmollash Ironing Board | Dazmollash taxtasi
J0CKa taxtasi
['maxenue Dazmollash Ironing Dazmollash
[ sHLIEeBBIN Jiloli Glossy Yaltirog material
I'ogHOCTH Yaroglilik Fitness Layoqatli
['pymma Guruh Group Guruh
['pynmmupoBath Guruhlarga Group Guruhlarga bo‘lish
bo‘lish
D
JlaBnenue Bosim Pressure Bosim
Jeuubs oaexaa | Qiz bolalar Maiden Bo‘yi etgan qiz bolalar
Kiyimi clothing Kiyimi
JlexopaTuBHAas Bezak chok Decorative Amaliy ish bajarmay,
CTpOUKa stitching bezak uchun ishlatiladigan
chok
HemonpousBoaut | Ish yurituvchi Account Ish yurituvchi
eJlb Executive
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Hemmucesonnbrit | Yengil kiyim Demi Bahorgi-kuzgi yengil
Kiyim

JNedekr Nugson Defect Buyumning kamchiligi,
illati

Jedurmr Tangislik The deficit Daromadning buromaddan
ozligi

Jedbopmarms Kiyim The Kiyim shaklining

OJICHKTBI deformatsiyasi | deformation of | o‘zgarishi

clothing

Jlnzaiin Dizayn Design San’at estetikasiga oid
mahsulot

Jlomanrasist Uy kiyimi Home clothing | Uyda kiyiladigan yengil

oleXKIa Kiyim

JlomkotbHAs Maktab Preschool Maktab yoshgacha bolalar

01K 1A yoshigacha clothing Kiyimi

bolalar kiyimi

Hroiim Dyuym Inch Inglizcha ragamlash
sistemasida ishlatiladigan
(1 dyuym 25,5 mm ga
teng) miqdor

E

EmkocTb Sig‘im Capacity Hajm, kattalik, biror narsa
saglanadigan idish

EctecTBeHHbIi Tabily Natural Tabiiy

J
Kaker Nimcha Jacket Kalta kamzul
Kenckas onexxmaa | Ayollar kiyimi | Women's Ayollar uchun
clothing mo ‘ljallangan kiyim
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Z

3arpy3uthb Yuklamoq Download Ish bilan taminlamoq

3a3op Tirgish Clearance Qismlar o‘rtasidagi tor
tirgish

3aka3 Buyurtma Ordering Buyurtma

3akpout Bichish Will close Materialdan andazalarni
qirgib olish

3aKpoHIrK Bichiqchi Cutter Buyum detallarini
bichuvchi

3anmaTaTh Yamash Patch Yamogq solib tuzatish

3asnexablid Kamod mol Stale goods Uzoq vaqt ishlatilmay

TOBAp bekor turgan mol

3ameTaTh Chatish Sweep Chatish

3amyck Yurgizish Start Narsani konveyerga
qo‘yib yurgizmo(

3apucoBka Xomaki rasm Sketch Naridan beri chizib
olingan rasm, lavha

3acTernyTh Tugmalash Zip Tugmalash, gadab olish,
tugmalarni gadash

3acTexka llgak Clasp llgak

3acTexka «Chagmog» The zipper Kiyimni mahkamlaydigan

«MOJTHUSI zanjir yordamchi moslama

3aTroBapuTh Sotilmagan To secularity | Sotilmagan

3aTounTh Oc‘tkirlash Sharpen Octkirlash

3ur3zaroobpasnas | Siniq baxyagator | Zigzag Bu baxyagatorda mashina

CTpOYKa stitching ignasi yuqori va pastga

oddiy harakat gilishdan
tashgari baxyaqgatorga
nisbatan ko‘ndalangiga
og‘adi
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2

3

4

3UMHSS oeXKaa

Qishki kiyim

Winter clothes

Qish mavsumida

kiyiladigan kiyim

HrnoBogutensb Igna yurgizgich | Needle bar Tikuv mashinalarida
ignani yurgizuvchi
mexanizm

Wrnonepkarens | Igna tutgich Needle holder | Tikuv mashinasiga ignani
mustahkamlaydigan
moslama

W3mepenue O‘Ichash Measurement | O‘lchash

W3HaHka Ters tomon Wrong side Materiallarning ters
tomoni

H3Hoc Tuzish Wear Detallarni uzoq muddat
egilishi va ishgalanishi
natijasida emirilishi

Nsnococroiikocts | Chidamlilik Durability Detallarning tuzishga
bardoshliligi

W3stiHbIi Bejirim Graceful Nafis, nozik, nafosatli

Wnmro3us Illyuziya [llusion Borligni noto g‘ri idrok
gilishdan hosil bo‘lgan
soxta tushuncha

WNmuranus Imitatsiya Imitation O‘xshatib ishlangan
buyum

Wmmopt Import Import Chet eldan mol keltirish

HNupexc Indeks Index Buyumning turlarni
bildiruvchi ko‘rsatkich

Mumusunyansssiii | Yakka buyurtma | Individual Yakka tartibda o‘Ichangan

TOIIHB tikish tailoring kiyim tayyorlash
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WuTepBan Interval Interval Masofa, oraliq
K

Kanbka Shaffof qog‘oz | Tracing Chizma yoki rasmdan
nusxa olish uchun
ishlatilagan qog‘oz

Kanr Mag‘iz Kant Detallarning chetini
tikishda ishlatiladigan
chok

Kampon Kapron Nylon Pishig sun’iy tola

Kapetka Karetka Carriage Konveyer ogimidagi
siljima gism

Kareropus Kiyim toifasi Clothing Kiyim bo‘yicha toifalarga

OJICHKTBI category bo‘linishi

Karymika G-altak Coil Ip o°‘raladigan moslama

KauecTBo Sifat Quality Ist’emol mollarining
xaridor talabiga javob
berishi

Kangpanr Kvadrant Quadrant Doiraning to‘rtdan bir
gismi

Kpamudukamms | Malaka Qualification Kasb mahorati

Knaccudukanus | Tasniflash Classification | Mahsulotning turlariga
garab guruh va
guruhchalarga bo‘lish

Kneitmo Tamg‘a The mark Buyum belgisi

Knuent Mijoz The client Xaridor, buyurtmachi

Koketka Ko‘krakburma | Flirty Kiyimni bezashda

ishlatiladigan detal
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Komo6aiin Kombayn Harvester Bir yo‘lda bir necha ishni
bajaradigan murakkab
mashina

KomOunar Kombinat Plant Bir biriga bog‘liq bir
necha korxonani o‘z
ichiga olgan yirik
tashgilot

KomOunamms Kombinatsiya Combination Bir turdagi bir necha
narsaning o‘zaro uyg-un
birikmasi

Komounuporanun | Murakkablashga | Combo Sirtqi detallari ikki va

BIiA n undan ortiq turdagi
materiallardan tashkil
topgan kiyim

KoMnakTHBbI#H Zich Compact Ixcham, g‘uj, tig‘iz narsa

Komrurekt Raso yig‘indi Bir butunni tashqil gilgan
narsalarning to‘liq
to‘plami

Komrutekc Kompleks Complex Uygun birlik tashqil etgan
predmetlar majmui

Komnosumwst Kompozitsiya Composition Badiiy asarning tuzilish

KoMrioneHT Komponent Component Tarkibiy gism

KommanoBka Sex The layout of | Sexda uskunalarni

nexa joylashinishi the shop joylashtirish tasviri

Kommpeccop Kompressor Compressor Havo, bug® gazlarni sigish
uchun go‘llanadigan
mashina

Komdpopt Qulaylik Comfort Shinamlik, badastirlik
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Kongetiep Konveyer Conveyor Xomashyoni jarayondan
(ogim) jarayonga uzatish uchun

mo‘ljalangan moslama

KonBekius Konveksiya Convection Havo ogimining aylanib
turishi

KonkypeHT Raqib Competitor Raqib

KoHucepBanus Konservatsiya Conservation Buzilmaydigan qilib

(saqglash) saglash

Konctpyuposats | Loyihalash Design Biror narsaning loyihasini
ishlash

Koncrpykrususr | Konstruktiv The structural | Asos qilib olsa bo‘ladigan

it pakTop omil factor amaliy omil

KouctpykTop Loyihachi Designer Biror narsani loyihasini
tuzuvchi mutaxassis

Kounctpykuus Tuzilish Design Tuzilish

KoHcTpykius Kiyim tuzilishi Kiyim tuzilishi, qurilmasi

OJICHKTBI (konstruksiyasi) | Design clothes | yoki uning tayyor
murakkab gisimi

Koncynbrarust Maslahat Advice Biror masala yuzasidan
mutaxassis maslahati

Kontpacr Kontrast Contrast Aks ko'rinish, garama-
garshilik

KoHuTtponép Nazortchi The controller | Tekshiruvchi

Koutposb Nazorat Control Nazorat

KonTtyp Kontur Sirtqi ko‘rinish

Kondurypamuss | Qiyofa Configuration | Tashqi ko‘rinish

Konnentparus Quyuglik Contour Quyuglik

Komus Nusxa Copy Nusxa
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Komuposansnbeiii | Nusxalash Copy Qolipning yon sirtarining
yoyilmasini olish usuli

Kopmyc Gavda Case Tana, gad

Kpoit Bichim Cut Materiallarni andaza
yordamida kesib detal
tayyorlash

Kpouts Bichish Cut Detallarni andaza
yordamida kesib olish

Kpomka Milk Edge Detallni cheti, girg‘og‘i

Kprouok llgak Hook Buyumni bog‘ichlashga
xizmat giladigan metall
moslama

JlaBcan Lavsan Dacron Sintetik tola turi va undan
to‘gilgan gazlama

Jlérkas onexxna | Yengil kiyim Light clothing | Qulay, yumshoq, yengil,
Kiyim

Jlexamno Andaza Pattern Pressshpat kartondan
tayyorlangan murakkab
shakldagi buyumlar
yasashda ishlatiladigan
maxsus andaza

JIén Zigtir Len Zig‘irpoya tolasi

JlenTa Tasma Tape Tasma

JlenTouHOE Tasma pichogli | Ribbon cutting | Cheksiz tasma pichogi

pe3anue bichish bo‘lgan mayda va

murakkab shaklli
detallarni girgib olish
uchun ishlatiladigan
moslama
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Jetnsas onexxga | Yozgi kiyim Summer Ustki detallari
clothing tasmalardan iborat yoki
ochiq
JIunkas neHTa Yopishgoq Sticky tape Yopishgoq tasma
tasma
JlockyT Qiygim Flap Qiygim
M
Makxker Maket Layout Narsalarni kichraytirib
yasalgan nusxasi
MasipurKoBas O‘g‘il bolalar Boys clothing | Balog‘atga yetgan o‘g‘il
onexa Kiyimi bolalar kiyimi
ManekeH Maneken Dummy Kiyimlarni namoyish
qilish yoki o‘lchab
ko‘rishda
foydalaniladigan gavda
qgolipi
MapkupoBka Tamg‘alamoq Marking Buyumlarga qo‘yiladigan
belgi
Marepuan Material Material Biron bir buyum
tayyorlash uchun
ishlatiladigan ashyo
Marepuanoémkoc | Material sig‘imi | Material Material sarf miqdori
Tb
MaxoBuk Maxovik The flywheel Salmoqli g‘ildirak
MarmmHHOoe Mashina moyi Engine oil Mashina mexanizmlarini
MacJio yemirilishdan saglovchi

modda
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MenumuHckas Tibbiy Kiyim Medical Tibbiy kiyim

onekKIa clothes

Mesxnekanpubiii | Andazalar aro Magically Materialni bichishda

OTXOJI chigindi waste ikkita bir xil detallar
oralig‘idagi chigindi

MeTtka Belgi Label Kiyimlarga qo‘yiladigan
belgi

Meron Usul Method Usul

Meton Biriktirish usuli | Method mount | Biriktirish usuli

KpeIIeHue

Mopna Moda Fashion Ma’lum bir davrga xos
bo‘lgan kiyim

MonenupoBanue | Modellashtirish | Modeling Kiyim modelining
andazasini tayyorlash

Monenb Modyel Model Zamonaviy moda
yo‘nalishiga mos badiiy-
estetik ko‘rsatkichlaringan
buyum

Monenbep Modyeler Fashion Buyumning modasini

designer ishlovchi mutaxassis

MonenbHas Bashang kiyim | Model clothing | Badiiy-estetik va sifat

OJIeK 1A ko‘rsatkichlari yuqori
talabga javob beradigan
Kiyim

Monedukanms Turlanish The- Ko‘rinishini, shaklini

modification o‘zgartirishi
MoHbIi Modali Fashion Rasm bo‘lgan, keng

targalgan
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Monynb Modul Module Aniq fanlarda ba’zi
muhim
koeffitsiyentlarning nomi

MOIIHOCTE Quvvat Power Quvvat

MolHOCTh Ogim quvvat Power flow Bir kunda ishlab

OTOKA chigariladigan mahsulot

Myxckas Erkaklar kiyimi | Men's clothing | Erkaklar uchun

OJIeK 1A mo ‘ljalllangan kiyim

Mysk Mulyaj Dummy Narsalarning mumdan
yasalgan nusxasi

N

HaGuBHoii Guldor gazlama | Printed Guldor gazlama

MaTepual material

Hanpes Kertik Incision Kesim, kesilgan joy

Ha3nauenue Kiyim vazifasi | The purpose of | Kiyimning belgilangan

OJICHKTBI clothes magsadi

Haxnagaoi Quyma Invoice Ustiga go yilgan
goplangan

Haxneut Yelimlash Paste Yelimlash

Haxpownr Bichish Will nakroet Bichish

Hananka Sozlash Adjustment Biror narsaning
mexanizmni sozlamoq

Hapsin Kiyim Outfit Libos

Hapsinabrii Ko‘rkam Elegant Ziynatli, chiroyli

HacraBHuK Ustoz Mentor Murabbiy, rahbar
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Hactun To‘shama Flooring Materialni bichishda bir
necha gavat taxlanib
kesish uchun
mo‘ljallangan ma’lum
uzunlikdagi material

HacTtpouts Sozlash To configure Biror mashinani tuzatish

Hactpounth Baxyalab tikish | Topstitch Bir detalni ikkinchisiga
tikib ko‘ymok

Hactpounoii moB | Quyma chok Nastroni seam | Bir detal astarini ikkinchi
detal yuziga ko‘yib
baxyaqator yuritish usuli

HarypanbHbrit Tabily Natural Sun’iy xom ashyo
qo‘shilmagan toza
mahsulot

Hespomnorus Nevrologiya Neuroscience | Nerv sistemasi va uning
faoliyatini o‘rganadigan
fan

Heiinon Neylon Nylon Sun’iy tola

Hutkwu Kapron ip Thread nylon Kaprondan tayyorlangan

KaIlpOHOBHIE ip

Hutku npHsHBIE | Zigtir ip Thread linen Zig‘irpoya tolasidan
tayyorlangan ip

Hurtku Paxta ipi Thread cotton | Paxta tolasidan

XJIOTYaTOOyMaK tayyorlangan ip

HBIC

Hutku Ipak ipi Thread silk Tabily ipakdan

MIETKOBBIC tayyorlangan ip
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Hurtounsrit Ipli biriktirish | Thread method | Kiyimning detallarini ip
MeToJ1 KperuteHus | usuli of attachment | yordamida biriktirish
usuli

Hutb Ip Thread Ip

Homenkmarypa Nomenklatura Item Nomlar-atamalar,
terminlar majmui

Howmep Ragam Room Tartib ragam

Hopwma pacxoma | Sarf me’yori The rate of Bir juft kiyim uchun
ishlatiladigan materialning
sarf migdori

Hopmatus Me’yoriy Standard Me’yoriy

OoOBeTmanbIi Eskirgan Shabby Puturdan ketgan, to"zigan
buyum

O0BOJ Hoshiya The rim Atroflama jiyak

O06muk Qiyofa Look Tashqi ko‘rinish

Ob6omnouka Qobiq Shell Biror narsaning po°sti

O6opxka Burma Frill Burmali bezalgan kiyim
detali

Oo6opymoBanue | Jihoz Equipment Asbob-uskuna

O0paboTka Ishlov berish Treatment Detalning biror gismiga
ishlov berish

OOpbIB HUTH Ipning uzilishi | Thread Ipning uzilishi

breakage

OO0psin Marosim Rite Rasm-rusm, udum

OoOtayaTth Tepchish To oblachat Baxyalab tikish

Onexna Kiyim Clothing Kiyim
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Onexna Maktab School clothing | Maktab yoshidagi giz

IIKOJIbHAS IS yoshidagi qiz for girls bolalar kiyimi

JIEBOYEK bolalar kiyimi

Onexna Maktab School clothing | Maktab yoshidagi o‘g‘il

IIKOJIbHAS IS yoshidagi o‘gil | for boys bolalar kiyimi

MaJbYHKOB bolalar kiyimi

(0)::N) Oval Oval Tuxumsimon shakl

OxaHTOBKa Adiplash Edging Bir detalga adip tikmoq

OxaHTOBOYHAS Adip Edging detail | Tasma shaklidagi material

JeTaNb ziyini bezash uchun
ishlatiladigan detal

Omnepanus Jarayon Operation Buyumlarni tayorlashda
ishlatiladigan texnologik
jarayon

Omnopa Tayanch Support Tayanch

Omnpenenenue Ta’rif Definition Tavsir, aniglovchi

OnTuMabHbIH Optimal variant | The best option | Eng yaxshi natija

BapHaHT beradigan variant

OnToBas 1eHa Ulgurji narx Ko‘tara narx

OpurunHan Asl nusxa Original Asl nusxa

OpHaMeHT Nagsh Ornament Nagsh

Ocanka Gavdani tutish | Posture Gavdani tutish

Ocennsis- Kuzgi-bahorgi | Autumn and Nam o‘tkazmaslik

BeceHHss onexaa | Kiyim spring clothing | xususiyati yaxshilangan
materialdan tikilgan kiyim

OcHacTka Uskunalash Snap Jihozlash
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OcHoBa Tanda Basis Gazlamaning uzunasiga
joylashgan ipi

OcHoBHas TKaHb | As0Sly mato The main Asosiy mato

fabric
OTt6pakoBka Yarogsizlarni Rejection Buyumni saralash
ajratmoq

OTtnenka Pardozlash Finish Bezash

OTtnenoynsie Pardozlash Finishing Tayyor buyumni

orepariu jarayonlari operations pardozlash jarayonlari

OTXO0/bI Andazalararo Waste Detallarni materialga

chigindi joylashda qo‘shni

andazalar oralig‘idan
hosil bo‘lgan chigindi

OTx01B1 Navga bog‘liq Waste Materialning nugsonlarini

CBSI3aHHBIE C chigindi associated with | aylanib o‘tish natijasida

COPTOM grade hosil bo‘lgan, navga
bog‘lig andazalararo
qo‘shimcha chigindi

Odopmurensb Bezatuvchi Designer Biror narsani yaratuvchi
rassom yoki mutaxasis

OdopmicHue Badiiy bezak Making art Biror narsani tashqi

XYI0KECTBEHHOE ko‘rinishini bezash

[Mapa Juft Pair Bir juft

[Mapagnas popma | Parad libosi Dress Bayram, tantatalarda
kiyiladigan libos

[Taporponuriaem | Bug* Water vapor Biror materialni bug®

OCTh o‘tkazuvchanlik | permeability o‘tkazish qobiliyati
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[TaTomorus Patologiya Pathology Organizmni normal
holatdan chigish
sabablarni o‘rganuvchi fan

[Teperu6 Buqilish Inflection Simmetrik detallarni ichki
va tashgi tomoniga
bugilish chizig‘i
o‘takazilib, yarmini
loyihalash usuli

[Tepeknentsb Qayta Glue Ko‘chirib, gayta yelimlab

yopishtirish yopishtirish

[TepexpouTsb Qayta bichish To redraw Yangidan, boshgatdan
bichirish

[lepeneTenue Oc‘rilish, iplar Weave Gazmolda o‘rilishi

chalishinuvi deyilsa, baxyagatorda

ostki va ustki iplar
chalishinuvi deyiladi

[Tepepacxon Ortigcha sarf Overspending | Keragidan otrigcha sarf
qilish

[MeTns Izma Tugma gadaladigan teshik

[Tnanmer Planshet Tablet Xaritalar solib, yonga osib
yuriladigan, bir sirti
charm, ikkinchisi esa
shaffof materialdan
gilingan xalta

[Tnactuna Plastina Plate Yassi jism

[Tnactmacca Plastmassa Plastic Sun’iy material

[TueBmaTuueckuii | Pnevmatik Pneumatic Sigilgan havo yordamida

ishlaydigan moslama
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[ToOouHbIH Qo‘shimcha A by-product | Ikkinchi darajali mahsulot

IPOAYKT mahsulot

[ToBepxHOCTH Yuza Surface Sirt, bet, ust

[Toaxnanka Astarlik Lining Kiyimning gigiyenik, fizik
va issiglikdan saglash
xususiyatlarini oshirish
uchun mo‘ljallangan ichki
detallar to“plami

[Tonknamka Kiyimning astari | Lining clothes | Kiyimning astari

OJICKIBI

[Moaxnamounsie | Astarbob Lining Astarbob materiallar

MaTepHUAITbI materiallar materials

[Tonouka Old bo‘lak Shelf Old bo‘lak

[ToraiiHas Yashirin Blind hem Tashgaridan

CTpOUKa baxyaqator stitch ko‘rinmaydigan yashirin
baxya gator

[ToTmuBOCTH Ser terlilik Sweating Ko‘p (tez-tez) terlash kabi
xastalik

[Moroseinenenne | Terlash Sweating Ter chigarish xususiyati

[Torossie kene3nl | Ter bezlari Sweat glands | Ter

[Tosic Kamar Belt Belbog*

[Tpenen Pishiglik Limit Mustahkamlik chegarasi

IPOYHOYCTH chegarasi prochnosti

[Tpumyck Qo‘shimcha Allowance Kengaytirish yoki
uzaytirish uchun
qo‘shilgan migdor

[Tpucnocobnenne | Moslama Fixture Moslama

[Tpoaykiws Mahsulot Products Mahsulot
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[Tpoekt Loyiha Projects Loyiha

[IpoextupoBanne | Loyihalash projection Loyihalash

IIpoextuposanne | Texnologik The design Texnologik jarayonlarni

TEXHOJIOIMYeCKH | jarayonlarni process loyihalash

X TIPOIIECCOB loyihalash

[Tpoextuposanue | Tikuvchilik Designing of Tikuvchilik buyumlarini

IIBEHHBIX buyumlarini garments loyihalash

151 (1105051 loyihalash

[Tpoeknus Proeksiya Projection Fazoviy shakillarning
tekislikdagi tasviri

[Tpomoprus Mutanosiblik The proportion | Mutanosiblik

[TporeHT Materialdan The percentage | Material yuzasi 100% dan

ucnons3oBanus | foydalanish foizi | of material hamma chigindilar

MaTepuaia utilization yig‘indisi olib tashlangan
miqgdor

[Tpspxka Tuka Buckle Kiyimni tugnash uchun
ishlatiladigan metal yoki
plastmassadan tayyorlangan
detal

R

Pasmep omexnpr | Kiyim razmeri | Size clothing Millimetrda ifodalangan
uzunlik

Packpoit neraneii | Detallarni Open details Kiyimning ustki va charm

bichish attorlik buyumlarini

detallarini kesish usuli

Perenepar Regenerat Regenerate Ishlatilgandan keyin gayta

ishga yaroqgli gilingan,
dastlabki xususiyati

tiklangan material
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Perynsarop Regulyator Regulator Mashinaning ishlashini
tartibga solib turuvchi
asbob

Pesak Keskich Cutting torch Kesiluvchi detallar
konfiguratsiyasiga shakli
va 0 Ichamlari mos
bo’lgan shakldor po‘lat
pichoq

Pexmamanms Reklamatsiya Claim Molni sifatsizligi va
buning natijasida
ko rilgan zararni to‘lash
hagidagi da’vo

Pexonctpykuus | Qayta jihozlash | Reconstruction | Korxona jihozlarini
yangilab gayta qurish

PemeHnb Kamar Repair Tasma, qayish

PemonT Ta’mirlash Repair Kiyim-kechakni yamash
yoki tuzatish

PemonTocnoco6n | Ta’mirlanish Remontosposo | Ta’mirlanish xususiyati

BIi Xususiyati bny

Poxoko Rokoko Rococo XVIll-asrdagi
nagshinkorlik uslublaridan
biri

Ponuxk G‘ildirakcha Roller G‘ildirakcha

Pynon O‘ram Roll Bir o‘ram material

CunysT Siluet Silhouette Bir rangda ishlangan

kontur surat
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CopTtupoBKa Saralash Sorting Navlarga ajratish
1 2 3 4
CopTHOCTB Biror navga Rating Biror navga mansublik
mansublik
Cocras Tarkib Structure Tarkib
Cnenmanmusarmst | Ixtisoslashtirish | Specialization | Ishlab chigarish
korxonasini muayyan
magsad uchun
Ixtisoslashtirish
Crinaka Orga bo‘lak Back Kiyimning orga bo‘lagi
CriopTuBHas Sport Kiyimi Sportwear Sport mashg‘ulotlari
OJIeK]1a uchun mo‘ljallagan kiyim
Crnoco0 oomepa | O‘lchash usuli | Way of Oyoq va qo°l
measurement | o‘lchamallarini olish
uchun mo‘ljallangan
maxsus qo‘llanma
Cnyckanue kpaép | Chetini shilish Sinking of Biriktirish jarayonida
edges detallar girg‘og‘ining
ortigcha galinligini
yo‘nish
CpennersBeniann | O‘rtamiyona Srednevzvesha | Detallar maydonining
ast TUIOIA b maydon nnaya Square | o‘rta 0 Icham miqgdori
Cpennessserrann | O‘rtamiyona Average size O’Icham assortimentini
Il pazmep 0 lcham o‘rta arifmetik miqdori
CpenuexBanpatu | O‘rta kvadrat Root mean Tekis tagsimlanish
YHOE OTKJIOHEHHEe | 0g ish square gonunida o‘rta migdordan
deviation o‘ng va chapga og‘ish

miqdori
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1

2

3

4

Cpox city k05l

Xizmat muddati

Life cycle

Buyumni xizmat gilish

minimal muddati

Cpok Foydanalish Effective life Foydanalish muddati

IKCILTyaTaI[uH muddati

Cranmapt Andaza Standard Buyumlarni belgilangan
andazaga muvofiq
tayyorlash

CraHok Dastgoh Machine Asbob-uskuna

CTapoMOTHBI# Bichimi Old fashioned | Urfdan golgan

eskirgan
CrauaTh Baxyaqator hosil | Grind off Ikki detalni bir-biriga
gilish tikmoq

Crexok Baxya Stitch Mashina ignasi yordamida
materiallarda hosil
gilingan qo‘shni teshiklar
orasidagi iplar
chalishuvining bitta
tugallangan sikli

Cruib Uslub Style Odat, did

Crpouka Baxyaqator Cup seaming Ketma-ket takrorlangan

MaIIIMHHAS baxyalar

Crpouka pyunas | Qaviq gator The line is Qo‘lda solingan baxyalar

manual
CdopmoBathb Qoliplamoq To shape Biror shakl berish usuli
Cném Chiqarish Renting Biror narsani chigarib

(tushirish)

olish
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T
Takr Takt Step Biror mexanizm ish
siklining bir gisimi
Tanus Bel Waist Bel
Temmeparypa Harorat Temperature Harorat
TemmoooMeH Issiglik Heat exchange | Issiglik almashuvi
almashuvi
Texormen Texnik bo‘lim Technical Texniklar bo‘limi
department
TunuaHbIH Keng targalgan | Typical O‘ziga xos bo‘lgan narsa
Tunonorus Tipologiya Typology Buyumlarni umumiy
alomatlariga garab ilmiy
asosda guruhlarga ajratish
Tumsl 01Xk b1 Kiyim turi Clothes types | Ma’lum vazifaga
mo ‘ljallangan kiyim
majmui
Tkaub To‘qima Fabric Gazlama, gazmol, mato
ToK BBICOKOMH Yuqori High frequency | Yugori chastotali tok
JaCTOTBI chastotali tok current
TpaBma Shikastlanish Trauma Odam organizmining
jarohatlanishi
Tpyno€mkocTsb Buyumni Labor input of | Bir buyumni tikish uchun
U3JICITHS sermehnatligi a product mehnat sarf migdori
U
VY nenbHbIid Solishtirma Specific Massa, hajm, o‘lchov
birligi
VY3en Tugun Knot Bir gancha detallarni

tutashtirib turuvchi
qurilma
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VY3kuit Tor Narrow Ingichka, siqiq

YMenblii Mohir Skilful Usta

Vuusepcanssbiii | Har tomonlama | Universal Har tomonlama

Y HUKaIbHBIH Noyob Unique Kam uchraydigan

Yuauduxamnus Bir shaklga Unification Bir shaklga keltirmoq

keltirmoq

Yuaudopma Rasmiy kiyim Uniform Rasmiy kiyim

YnakoBka Joylash Packaging Mahsulot joylanadigan
narsa

VI THEHHBIN Isituvchi The condensed | Isituvchi material

MaTepua material material

Ynop Tayanch Emphasis Tirgak

Yrupyroctsb Elastik Elasticity Egiluvchan, gayishqgoq

Ycnosue Shart Condition Shart

YTuns Util Junk Xom ashyo sifatida
foydanalish mumkin
bo‘lgan chiqindilar

YTox Argoq Filling Gazlamaning ko‘ndalang
ipi

dabpuka Fabrika Jacto Yengil sanoat
mahsulotlarini ishlab
chigaruvchi korxona

dakTop Omil Jactor Omil

dakTypa Faktura Invoice Ishlatiladigan
materialning sifati, sirti

dacon Nusxa, bichim | Style Kiyimning nusxa ragami

durypa Jussa Jigure Qad-gomat
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OurypHsIii Shakldor Figured Murakkab shakilli,
jimjimador
dypuuTypa Furnitura Accessories Yordamchi material yoki
ashyo
S
Ilens mpomecca | Jarayon maqgsadi | Process Jarayon magsadi
purpose
[{eHbI ONITOBBIC Ko tara narx Wholesale Ko‘tara narx
price
L{eHsl Chakana narx Retail price Chakana narx
PO3HUYHBIC consumer price

]_IGHBI PBIHOYHBIC

Bozor narxi

Market price

Bozor narxi

[emHoit Zanjirli uzatkich | Chain Zanjir yordamida narsani
KOHBEHep conveyor bir joydan ikkinchi joyga
uzatish
Llex Sex (ustaxona) | Workshop Sanoat korxonasining
asosiy ishlab chigarish
bo‘limii
[uk Davr (bosgich) | Cycle Ma’lum vaqt ichida
takrorlanib turadigan
hodisa, ish
CH
YenHOK Moki Shuttle Tikuv dastgohi yoki
tikuv mashinasining
qgismi
SH
[[Tabnon Andaza Template Detallarning aniq konturni

ko‘rsatuvchi, kartondan
tayyorlangan detal
nusxasi
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[ar Qadam Step Biror mexanizm yoki
detalning muayyan siljish
masofasi
[Iar crexka Baxya gadami Stitch step Igna o‘tgan ikki qo‘shni
teshiklar orasidagi masofa
[IBeiiHbI# Tikuv bo‘limi Sewing site Tikish ustaxonasi
y4acTOK
[Ikarynka G aladon Casket Ish quti, quticha
[IloB Chok Seam Ip, yelim yoki boshqga
narsa bilan biriktirilgan
joy
[IToB B 3aruOKy Buklama chok Seamin a Detalning ziyi bo‘ylab
zagibka buklanib yurgizilgan chok
[IIoB 1o KaHTy Ziy chok Seam Detalning ziyi bo‘ylab
according to yurgizilgan chok
the edging
E
DKCHIeIuTOp Ekspeditor Forward | Mol jo‘natish va keltirish
ing agent ishi bilan
shug‘ullanadigan xodim
DKCTIIEpUMEHT lImiy tajriba Experiment IImiy tajriba
Dkcnepr Ekspert Expert Tekshirish o‘tkazadigan
mutaxasis
YA
Apnbix Yorlig Label Korxona belgisi yoritilgan

yozuv
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Mashina choklarining uchrash tezligi

1-ilova
32 - jadval

10 mm chokka

CHok Gazlama to ‘g ri keladigan
baxya soni
1 2 3
Paltobop sof jun 3,5-5,0
Kostyumbop sof jun, ipak 4,0-5,0
Kostyumbop ip-gazlama, zig‘ir 3,0-50
Astarbop 3,0-4,0
o Oralig mato 2,5-3,0
Biriktirma _
Ko‘ylakbop — sof jun, ipak 45-6,0
chok
Sorochkabop - sof jun, ipak, viskoza va
o 45-6,0
sintetik
Ko‘ylakbop — ip-gazlama, zig‘ir, lavsan 35-55
Ich-kiyimbop — ip-gazlama, zig‘ir,
y P—1p-g g 35_55
lavsan
Paltobop sof jun 2,0-3,0
Ko‘ylakbop— ip-gazlama, zig‘ir,
y P P-9 g 25_30
lavsanom, ipak
Astarbop 2,9-39
Ko‘ylakbop — sof jun, ipak 3,0-4,0
Yo‘rma chok | Sorochkabop - sof jun, ipak, viskoza va 3040
sintetik o
Ko‘ylakbop— ip-gazlama, zig‘ir,
y p—1P-9 g 30-35
lavsanom
Ich-kiyimbop — ip-gazlama, zig‘ir,
y P—1p-g g 30_35

lavsanom
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1 2 3
Paltobop sof jun 1,3-2,0
Bostirma chok | Kostyumbop sof jun, ipak, ip-gazlama, 1320
zighir ’ ’
Paltobop sof jun 1,5-3,0
Kostyumbop sof jun, ipak 2,0-3,0
Bukma chok Ko‘ylakbop— ip-gazlama, ipak 1,7-3,0
Sorochkabop - sof jun, ipak, viskoza va
1,7-3,0
sintetik
Paltobop sof jun 4,0-10,0
Kostyumbop sof jun, ipak 4,0-10,0
Kostyumbop ip-gazlama, zig‘ir 4,0-6,0
Astarbop 25-3,0
_ ) Oralig mato 2,0-3,0
Zigzagsimon
hok Ko‘ylakbop — sof jun, ipak 16,0 — 20,0
cho
Sorochkabop - viskoza va sintetik 16,0 - 20,0
Ko‘ylakbop — ip-gazlama, zig‘ir,
Y PP s 14,0 - 16,0
lavsanom
Ichkiyimbop — ip-gazlama, zig‘ir,
Y PP s 14,0 - 16,0
lavsanom
Ikki ignali o
o Ustki kiyim 10,0 -12,0
zanjsimon
Ikki ignali Ko‘ylakbop gazlama 16,0 - 20,0
zanjsimon va
bir ipli Ichkiyimbop gazlama 20,0-24,0

zanjirsimon
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2-1lova

33 - jadval
Gazlama turiga garab ip tanlash
_ Ip ragami va shartli belgilari
Tikuv
_ ip- ] ka shaffof
buyumlari, armir- kompleks shta tekstu
gazla pro mono _
gazlamalar langan pel ) rali
ma n iplar
1 2 3 4 5 6 7 8
Ustki kiyim
441 X-1,
35LL,
Paltobop sof jun 45LL, _
o 60, 33L, Belfil-
va yarim jun 36LX, 20kmp,
_ 50, 55L, 50K |S -
matolari Rasant 13kmp
40 221 80
100,
SabaS
100
35LL,
361X,
Kostyumbop sof | 60, | 20kmp
o SabaS 33L, Belfil
jun, ipak va 50, 50K 13kmp,, |-
_ 100, 221 100 -S
aralash matolari | 40 7kmp
Rasant
100
251X,
Ko‘ylakbop va 25LL, _
80, Belfil-
sorochkabop sof 50 Rasant | 22L, S 7kmp,
jun va yarim jun ’ 120, 33L 13kmp
_ 50 120
matolari SabaS
120
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1 2 3 4 6 7 8
Ko‘ylakbop va SabaS _
Belfil-
sorochkabop 80, 120,
_ 221 S - -
ipak va aralash | 60 25LL,
120
matolari 28LL
Kostyumbo
) Y P 40, Rasant
ip-gazlama,
50, 100,
velvet - - - -
60, |36LL,
zig‘ir va aralash
_ 80 36LX
matolari
Ko‘ylakbop va
sorochkabop ip-
gazlama, va 80, 25LX,
aralash matolari | 60, Rasant |- - - -
(Tukli 50 120
gazlamalar
Kirmaydi)
Ko‘ylakbop va
sorochkabop ip- | 60, Rasant
gazlama va 50, 120, - - - -
aralash tolali 40 36LX
tukli gazlamalar
Paltobop va 80, 36LX, Sabafl
kostyumbop 60, 25LL, 33L, ex
) ) - 13kmp
trikotaj 50, |28LL, 55L 80,
polotnosi 40 35LL 391t
Ko‘ylakbop va 80 25LX, - T Sabafl
bl l m 1
sorochkabop 2511 ] P ox
trikotaj 60 221 13kmp
28LL 120

polotnosi
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1 2 3 4 5 6 7
Lateks va rezina | 50,
_ 441 X-1, | 33L,
bilan qoplangan | 40, 50K |- -
45LL 55L
gazlamalar 30
36LX,
25LL,
28LL,
60, |35LL, :
Plashbop 22L, Belfil
50, |25LX, 50K 13kmp
gazlamalar 33L 100 -S
40 SabaS
100,
Rasant
100
441 X-1,
Sun’iy charm va | 50, | 36LX, 33L, 50K
zamsh 40 45LL, 55L
35LL
. 40, |44LX-1, | 33L,
Tabiiy charm - - -
30 45LL 55L
441 X-1,
50,
36LX, 35L,
Sun’iy mo‘yna | 40, 50K |- -
45LL, 55L
30
35LL
- 50, |36LX,
Tabiiy mex
40, |45LL, - - - -
30 35LL
_ 60, |44LX-1, |22L,
Qavilgan 7kmp,
50, |36LX, 33L, 50K |-
polotno 13kmp
40 45LL 55L
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1 2 3 4 5 6 7 8
Rasant
120,
. 60, _
Astarlik 25LX, 221, Belfil | 7kmp,
50, 50K -
gazlama 10 SabaS 33l 120 -S | 13kmp
120,
25LL
50,
_ 441 X-1,
Vatin 40, - - - - -
36 LX
30
Korset buyumlari
80,
Ipak va ip- 50 36LX, 22L,
gazlama matolari 50’ 25LX 33L
36LX,
_ 80, | 25LX,
Qotirma 221,
60, | 35LL, - - -
materiallar 33L
50 |28LL
o : 371t,
Elastik trikotaj 36LX,
i % 251X 221 39t
va to‘r, gipyur , ,
SIPYH 60, - - Saba
polotnolar 35LL, 33L
50 tex
25LL
250
36LX,
) 80, | 25LX,
Elastik tasmalar 22L,
60, | 35LL, - - -
33L
50 |25LL
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1 2 3 4 5 7
Ich kiyimlar
Ipak, i | %,
ak, ip-gazlama
pax, 1p-g 60,
va aralash - - - -
50,
gazlamalar
40
Choyshab buyumlari
Zig‘ir, zig‘ir
aralash, ip- 60,
gazlama va 50, |- - - -
aralash 40
gazlamalar
Qavilgan ko 50, |44LX-1,
avilgan Ko a
s P 40, | 36LX, 33L 50K 13kmp
va choyshablar
30 |36LL
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3-ilova

34 - jadval
Ip turiga igna ragamini tanlash
Nitki
Igna _ shta kapron
| -
ragami P armirolangan | lavsan | kapron pel (mo
gazlama _
noip)
1 2 3 4 5 6 7
13kmp,
60, 65 100 Sabas120 - - -
7kmp
28LX, 25LX,
221, 13kmp,
70,75 80 28LL, 25LL, - -
24LT 7kmp
Rasant 150
36LX, 35LL, | 33L, Belfil-S
80, 85 60 - 20kmp
Rasant 100 | 37LT 120
36LX, 35LL, | 33L, Belfil-S
90 50 - 20kmp
Rasant 100 | 37LT 120
441 X-1, _
100, Belfil-S
40 45LL, 55L 50K -
110 50
Sabas80
441 X-1, _
120, Belfil-S
30 45LL, 55L 50K -
130 30
Sabas30
65LX-1,
140 20 90L - - -
65LL
150, 65 65LX LL-
10 90L - - -
160 1,
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4-ilova

35 - jadval
Mashina choklarning klassifikatsiyasi
Chok nomi Chokning ko‘rinishi | Chok sxemasi
Yorib ———
dazmollangan / Lq:—/ / —F—
Bir tomonlama i
yotgizib / SIS e
Biriktima | dazmollangan |
Tikka _
chok —i
Bostirma
= Ochiq —_—
3 girgimli
: _ o=
2 Yopiq
girgimli
=
Quyma chok Ochiq
girgimli
|
Yopiq
girgimli
jf _—
Biriktiruvchi | Qo‘sh r =
chok : |
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S=>)
Qulf
chok
c=u
Ichki ¢
choklar
Yorma
choklar
+—F
Ag‘darma
choklar Kantli
/N
Ramkali
Ajratma {7
S
o Bukma
S )
= choklar ﬂ D)
N Ochig
girgimli
Yopig ==
girgimli f i ;

234




Mag‘iz

choklar

choklar / =)
Ochiq /
girgimli
Yopiq %7 o
N a0
qgirgimli
Tasma qo‘yib ——)
mag‘izlangan
Bir taxlamali @ P —
3
Bir-biriga //7 W
garagan "—1’&‘ [ -
L I
4]
~ Taxlamalar S
£
;_,NU Murakkab / (E:
D -
& &
Bo‘rtmalar W
| I |
b
Bo‘rtma Shnur qo°yib /277 dd
choklar bo‘rtmalangan I
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5-ilova
36 - jadval

Tikuvchilik buyumlarini ishlab chigarish uchun tavsiya etiladigan

tikuv mashinalar

Bajariladigan operatsiyalar Chok sxemasi

Tavsiya
etiladigan
tikuv
mashinalarning

rusumi

4

Buyum detallarini biriktirib tikish 5

DDL -8700
DDL-8700-7
DDL-9000ADS
DDL-9000ASS
DLU-5490N-7
MH-380

Yengni yeng o‘miziga o‘tkazish

MO-6716D
MO-6716S
MO-6916S
MN-380

Bostirib tikish

LH-3528
LH-3528-7
LH-4128-7

Tugma gadash

LK-1903A
LK-1903A/BR35
MB-1373
MB-1378
MB-1800
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4

5 Quyma chok

u
\"1
K .

DDL-8700A-7
DDL-9000ADS
DDL-9000ASS

6 Izma yo‘rmalash

vt |

LBH-1790
LBH-780
ACF-172-1790

7 Qulf chok

MS-1190/VV045
MS-1190M
MO-6716D
MO-6716S
MO-6916S

Ikki va undan ortiq detallarni
biriktirib tikish

DDL -8700
DDL-8700-7
DDL-9000ADS
DDL-9000ASS

Dazmol stoli turlari

6-ilova

1

|
A

49 - rasm. LGS- 159 dazmol stoli.

50 - rasm.

stoli.

Comel - PV dazmol
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51 - rasm.Battistella Andromeda 52 —rasm. SILTER Gazella Super Mini
dazmol stoli. Professional SM-PSA 2102A dazmol

stoli.

TA-792/SF

53— rasm. HASEL HSL-DP-03K 54 —rasm. TA — 792/ SF dazmol stoli.

dazmol stoli.

stoli
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57 — rasm. Silter Harmony 2135

dazmol stoli

58 — rasm. Battistella ERA |dazmol stoli

59 — rasm. IMESA dazmol stoli

CIRTEREREAETany

60 — rasm. IMESA ASSE/156 dazmol

stoli
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7-ilova

Bug*® manekeni turlari

61 — rasm. Pony MGC bug*‘ manekeni 62 — rasm. Sils bug® manekeni

63 — rasm. Princess Ultra — 5036 bug* 64 —rasm. Imesa MAN 190 bug'
manekeni manekeni

65 — rasm. Princess Ultra — 5036 bug*

: 66 — rasm. Sidi M 951 bug‘ manekeni
manekeni
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67 —rasm. Sidi M 781/GV bug*

manekeni

68 — rasm. Princess Ultra — 5036 bug®

manekeni

8-ilova

Shim topperlari

<= -

69 — rasm. PONY MP rusumli shim
topperi

70 — rasm. Electrolux rusumli shim

topperi
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7-ilova

Presslar

71 —rasm. Yelimli gotirma 72— rasm. Yelimli qotirma

yopishtiruvchi Comel PLT-500 rusumli yopishtiruvchi Gold eagle DL—46B

ress .
P rusumli press

73 —rasm. Dazmollovchi Domena 74 —rasm. Dazmollovchi Comel PLT-

P900 rusumli press 1100 PNEUM rusumli press
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10 —ilova

| Qo’shimcha ogim

Il Qo'shimcha ogim

o

Asosiy ogim %
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Rsm=28800sek Nish=50 kishi Bl barena 260 iak Kog=400dona sek
[m] o o

Rsm=28600sek Nish=51 kishi ar-_--umaml K og=395dona/ sek
= o o
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