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1. КУРС ЛОЙИҲАСИНИНГ МАҚСАДИ ВА ВАЗИФАЛАРИ

Курс лойиҳасини  мақсади  мутахассислик фанларидан   олинган билимларни чуқурлаштириш ва мустаҳкамлаш, шунингдек олинган билимларни назарий ва  иқтисодий масалаларни  ечишда қўллашни ўрганиш, хамда «Технологик жараёнини лойиҳалаш» фани бўйича курс лойиҳасини бажаришга тайёргарлик ҳисобланади.про ёрдамчи адабиётлардан, ГОСТлардан, технологик инструкциялардан ва нормативлардан фойдаланиб, мустақил ҳисоблашни ўрганиб олиш керак бўлади. Кийимларга ишлов бериш усулларига иқтисодий баҳо бериш ўрганилади.

Курс лойиҳасини бажаришда енгил   саноат корхоналарида  кучга кирган, шунинигдек адабий маънбаларида баён этилган тараққий техника ва технологиядан фойдаланилади. 

Курс лойиҳасини мавзуси тикув буюм ёки унинг айрим узелларига ишлов бериш технологик кетма-кетлигини ишлаб чиқиш, ишлов бериш усулларини ва техник-иқтисодий кўрсаткичларини таҳлил қилишдан иборат.

Курс лойиҳасининг мавзуси талабаларга ишлаб чиқариш амалиёти олдидан берилади.

Курс лойиҳасини бажаришда ишлаб чиқаришдан йиғилган маълумотлар асос қилиб олинади.

2. КУРС ЛОЙИҲАСИНИ РАСМИЙЛАШТИРИШ
Курс лойиҳасини тушунтириш хати қўл ёзмада 11 (А 4) форматли ёзув қоғозда ёзилади. Матн ёзиш учун варақанинг бир томонидан фойдаланиб, чап ёнидан 25 мм, ўнг ёнидан 10 мм, юқоридан ва пастдан 20 мм дан қолдирилади.

Тушунтириш хатидаги расмлар, шартли тасвирлар ва графиклар қора қаламда ёки тушда бажарилади.

Тушунтириш хатидаги ҳисоблар ва изоҳлар қисқа ва тушунарли ёзилган бўлиб техник жиҳатдан асосланган ва аниқ бўлиши керак.

Тушунтириш хатининг бетлари бошидан охиригача (муфассал) номерланади ва терилиб муқоваланади.

Тушунтириш хатининг ҳар бир бўлимини янги бетдан бошлаш тавсия этилади. Тушунтириш хатидаги ҳамма расмлар, эскизлар, жадваллар номерланади.

Расмлар номерланиб, тагига расм изоҳи ёзилиши керак.

Масалан: 1-расм. Аёллар кўйлагини модели. Жадвал тепасида унинг сарлавҳаси (номи) ва тартиби ёзилади. Тушунтириш хатининг маълумотлари қуйидагича тартибда ёзилади: титул варағи, топшириқ враги, иш мундарижаси, тушунтириш хатининг бўлимлари, фойдаланган адабиётлар рўйхати.

Тушунтириш хатининг мундарижасида бўлимларни сарлавҳалари ва бетларнинг тартиб рақами ёзиб қўйилади.

Фойдаланган адабиётлар рўйхати тузилганда муаллифларни исм-шарифи, китоб, журнал, брошюра номи, чоп этилган йили, нашриёт номи ва қаерда нашр этилгани ёзилади, интернетдан олинган маълумотларни сайти кўрсатилади.

3. КУРС ЛОЙИҲАСИНИНГ ҲАЖМИ ВА БЎЛИМЛАРНИ БАЖАРИШ УЧУН САРФЛАНАДИГАН ВАҚТ
Курс лойиҳасини айрим бўлимларини сермеҳнатлигини ҳисобга олган ҳолда, тахминий бажариш вақти.

	№
	Курс лойиҳаси бўлимларининг номи
	Сарфланадиган вақт.

	1.
	Кириш.
	2

	2.
	Модель танлаш ва асослаш.
	2

	3.
	Материал танлаш ва асослаш.
	2

	4.
	Асбоб-ускуна ва тикиш усулларини танлаш ва асослаш.
	3

	5.
	Буюм тикиш технологик  тартибини тузиш.
	3

	6.
	Деталларни ўзаро боғланиш матрицасини тузиш. Технологик жараён граф-моделини тузиш.

	3

	7.
	Кийим (узел) тикиш технологик тартибини тузиш.
	12

	8.
	Техник-иқтисодий кўрсаткичларни ҳисоблаш.
	3

	9.
	Фикр ва мулоҳазалар.
	1

	10.
	Курс лойиҳасини расмийлаштириш ва ҳимоя қилишга тайёрлаш.
	3

	11.
	Курс лойиҳасини ҳимоя қилиш.
	1

	                    ЖАМИ:
	35 кун


Курс лойиҳаси химояси  кафедрада 3 та ўқитуачидан иборат бўлган комиссиясида ҳимоя қилинади: кафедра мудири, фан маърузачиси, курс лойихаси рахбари
4. КУРС ЛОЙИҲАСИНИ БАЖАРИШ УЧУН МЕТОДИК КЎРСАТМАЛАР
4.1. КИРИШ

Курс лойиҳасини кириш қисмида берилган мавзуига асосланиб  ёритилади. Курс лойиҳасини мавзуини асослашда ишлаб чиқаришни самарадорлигини ошириш, тикувчилик кийимларини сифатини яхшилаш, ўсиб бораётган истеъмолчилар талабини қондириш ва жаҳон бозори талабига мос кийимларни ишлаб чиқиш кўзда тутилади.

4.2. МОДЕЛНИ ТАНЛАШ ВА АСОСЛАШ
Топшириқга биноан ва қуйидаги талабларни назарда тутиб ишлаб чиқаришда ҳозирги кунда тикиладиган ёки ишга туширишга мўлжалланган модель танлаб олинади.

Тавсия этиладиган моделлар куйидаги талабларга жавоб бериши керак:

· эстетик талабларга, яъни шу кундаги ва келажакдаги мода йўналишига мослиги;

· утилитар талабларга, яъни кийиб юриш шароитига ва мақсадга мувофиқлиги ҳисобга олинади;

· технологик талабларга, яъни тараққий технология ва юқори унумли асбоб-ускунадан фойдаланиб, оммавий ишлаб чиқариш шароитида тайёрлаш мумкунлиги ҳисобга олинади; 

· иқтисодий талаблар, яъни энг кам меҳнат ва моддий  ҳаракат талаб қиладиган моделларни тайёрлаш мумкунлиги ҳисобга олинади.     

   Моделни танлаш бўлимида қуйидагилар ёритилади: 

· танланган кийимнинг модасини йўналиши;

· танланган моделни эскизи, ташқи кўриниш ифодаси, тавсия этилган

    ўлчамлари;

· моделни авра, астар, қўшимча деталлар андазаларини рўйхатини

    тузиш, уларнинг чизмасини чизиш ва улардаги танда ипларни

    йўналиши кўрсатилади, шунингдек қирқмаларини номи бўйича

    кўрсатма; 

· танланган моделни асоси, яъни силуэти, асосий деталлар шакли;

· бадий безак элементлари бўйича мода йўналишига мослиги;

· кийиб юриш шароитига ва мақсадга мувофиқлиги;

· модельни тикишбоблиги ва тежамлилиги.

     Моделни ҳамма деталлари ва конструктив (тузилиш) чизиқлари яққол кўриниб туриши учун эскизида олд ва орт томонларини кўриниши тасвирланади.

Моделни ташқи ифодасида буюмни номи, тавсия этилган газламалар номи, кийим силуэти, кесимлар, безаклар, конструктив чизиқлар, деталлар тўғрисида батавсил таърифи, тавсия этилган ўлчамлар кўрсатилади. Деталларни бичиқларини рўйхати 1.1-жадвал шаклида берилади.
                                      Жадвал  1.1. Бичиқ деталларини рўйхати

	Т.р.
	Деталлар номи
	Деталлар эскизи ва танда ипини йўналиши
	Бичиқ деталларнинг қирқимларини номи
	Бичиқ деталларини сони

	1
	2
	3
	4
	5


4.3 МАТЕРИАЛЛАРНИ ТАНЛАШ ВА АСОСЛАШ

Танлаб олинган моделга биноан ҳамма керакли материаллар (яъни авра, астар, қўшимча материаллар, ип, фурнитура ва хоказо) танлаб асосланади.

Материални танлашда қуйидагилар ҳисобга олинади:

· мода ва ишлаб чиқарилаётган материаллар ассортиментини ривожланиши ва йўналиши;

· истеъмол ва саноат талаблари (гигееник, фойдаланиш, иқтисодий ва хоказо).

Тушинтириш хатида қуйидагилар баён этилади:

· тўқимачилик саноатида материалларни ишлаб чиқариш йўналиши;

· материаллар тури бўйича прейскурантга кўра танланган авра, астар, қўшимча материалларга таъриф 2.1-жадвал шаклида берилади; 

· материаллар намуналари конфекцион картасида берилади                     (2.2- жадвал);

· танланган авра, астар, қўшимча материаллар фойдаланиш, гигиеник ва иқтисодий талаблар бўйича асосланади.

Жадвал  2.1. Танланган газламаларнинг асосий физика-механик кўрсаткичлари.

	Газлама-нинг номи ва қўллани-ши
	Арти-кул.
	Газлама гуруҳи
	Газлама эни милки билан
	Тола таркиби
	Зичлик (10 см да иплар сони)
	Тўқилиш усули

	
	
	
	
	Танда
	Арқоқ
	Танда
	Арқоқ
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9


Эслатма: газламаларнинг қолган хусусиятларининг (пишиқлиги, бурмабоплиги, титилувчанлиги ва хоказо) таърифи жадвалда ёки ёзма равишда бериш мумкин. Шунингдек асосий материалларнинг таърифидан ташқари ипларнинг номи ва номери, тугмаларнинг диаметри ва материали, илгаклар ва илмоқларнинг номери  кўрсатилади.                                  

Жадвал  2.2. Конфекцион карта.

	Буюм номи.
	Тавсия қилинадиган чизмалар.
	Авра газламалари
	Астар газламалари

	Модел №
	
	Намуна
	Арт.
	Намуна
	Арт.
	Намуна
	Арт.

	
	
	

	
	
	қўшимча материаллар.
	Безак материаллари.

	
	
	Намуна
	Арт.
	
	

	
	
	
	
	


4.4 АСБОБ – УСКУНАЛАР ВА ТИКИШ УСУЛЛАРИНИ ТАНЛАШ ВА АСОСЛАШ
Асбоб- ускуна ва тикиш усулларини танланган  кийим ва уни ишлаб чиқариш учун тавсия этилган  материалларга  мувофиқ бўлиши керак. Асбоб- ускуна ва тикиш усулларини танлашда турли усуллар тақосланиб юқори сифатли буюмни  ишлаб чиқаришга, буюм  тикиш вақтини қисқартиришга, мехнат унумдорлигини оширишга, буюм таннархини камайтиришга ва ишчиларни иш маданиятини оширишга  имкон берадиганлари тавсия этилади. 
Тушунтириш хатида қуйидагилар ифодаланади:

· юқори унумли асбоб-ускуналарни, кичик механизация воситаларини ва янги қотирма материалларни қўллаш натижасида технологияни такомиллаштирилиши кўрсатилади;

· кичик механизация воситаларини ва қўлланилаётган асбоб- ускуналарни қўрсатиб, кийимнинг узелини тикиш усулларига ҳамма вариантлари бўйича таъриф берилади;

· кийимнинг узелини тикишда тикиб улаш ва кийимнинг узелини елимлаб улаш режимларини 3.1 ва 3.2- жадвалларда, шунингдек намлаб - иситиб ишлов бериш операциялари турлари 3.3 - жадвалда кўрсатилади:        

· кичик механизация воситалари ва қўлланилаётган асбоб – ускуналар таърифи 3.4, 3.5, 3.6 жадвалларда берилади.

Жадвал 3.1.  Тикиб улаш операциялари ва режими
	Тартиб рақами.
	Чок номи.
	Конструкция ва бажариш техник шартлари.
	қўллаш жараёни.
	Ипларнинг чалишиш тури.
	Тавсия қилинадиган.
	Режимлар.

	
	
	
	
	
	Асбоб-ускуна
	Мослама.
	Игна номери.
	Ип номери
	Бахя йириклиги.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10


Жадвал 3.2.   Елимлаб улаш операциялари ва режими.

	Тартиб рақами
	Бириктириш усули
	қўллаш жараёни.
	Елим материаллар тури
	Елим  маркаси
	Режим.
	

	
	
	
	
	
	Пресслаш юзасини ҳарорати, 0С
	Солиштирма босим, МПа.
	Намлик, %.
	Пресслаш давомийлиги, сек.
	Узелни схемаси.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10


Жадвал 3.3. Намлаб-иситиб ишлаш операциялари ва режими 

	Тартиб рақами.
	Операция номи.
	Ишлаш жараёни.
	Асбоб-ускуна.
	Операция схемаси
	Намлаб-иситиб ишлаш.

	
	
	
	
	
	Дазмоллаш.
	Пресслаш.

	
	
	
	
	
	ҳарорат, 0С
	Намлик, %.
	Босим, МПа.
	Вақт, сек.
	ҳарорат, 0С
	Намлик, %.
	Босим, МПа
	Вақт, сек.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13


Жадвал 3.4.  Универсал ва махсус машиналар ҳақида маълумотлар.

	№
	Машина номи ва мақсадга мувофиқлиги, ишлаб чиқарган завод


	Бош валининг айланиш тезлиги,
	Игна номери
	Моки, чалиштиргич
	қўшимча маълумотлар
	Мослама номи ва маркаси

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7


Жадвал 3.5.   Автомат ва яримавтоматлар таърифи.

	Тартиб рақами
	Машина номи ва мақсадга мувофиқлиги.
	Автомат, ярим-

автомат

белгиси.
	Айланиш тезлиги.
	Бир смена-

даги иш унумдорлиги
	қўшимча маълумот-

лар.

	1
	2
	3
	4
	5
	6


Жадвал 3.6.  Намлаб – иситиб ишлаш ускуналарининг таърифи.

	Т.р.
	Ускуна-лар номи.
	Марка, ишлаб чиқа-

рувчи заводлар номи.
	Иш режими.
	ўлчамлари, мм
	Қўшимча маълумот-лар

	
	
	
	ҳаро-рат, 0С
	Босим, МПа.
	Вақт, сек.
	Узун-лиги.
	Кенг-лиги.
	Баланд-лиги.
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10


4.5. БУЮМ ТИКИШ  ТЕХНОЛОГИК ТАРТИБНИ ТУЗИШ
Тикиш усуллари ва танланган асбоб-ускуналар асосида буюм тикиш  бўлинмас операцияларининг технологик тартибини жадвали тузилади (4.1 - жадвал)

4.1- жадвалнинг 2- устунига қисқа  қилиб бўлинмас операциянинг номи тўлдирилади, аммо бўлинмас операциянинг номи асосий ишнинг бажарилиши мақсадини аниқ билдириши керак.

Бўлинмас операция – бу тикиш жараёнининг технологик ҳисобдан майдароқ ишларга ажратиш мумкин бўлмаган яхлит бир элементдир.

Ишнинг ихтисоси (3- устунга) иш турига боғлиқ бўлиб, қуйидагича белгиланади:

      машина - М 

      махсус машина – М/М

      пресс – Пр

      дазмол – Д

      автомат – А

      яримавтомат – Я/А

      қўл иши - қ
Разряд (4-устун) ҳар бир бўлинмас операция учун маълумотномадан (Единый тарифно-квалификационный справочник работ и профессий рабочих Изд. НИИ труда, Москва 1971г.) ёки «Булинмас операциялар справочникидан» фойдаланиб белгиланади. Ишлов бериш технологик тартиби якунида шу буюмни тикиш учун умумий сарфланадиган вақт қўрсатилади.  4.1 жадвалнинг 6- устунида хар бир операция учун тавсия этилган асбоб-ускуна синфи ва мосламалар  номери кўрсатилади
Жадвал 4.1.  Технологик тартиб.

	Операция тартиб рақами.
	Бўлинмас операцияларни номи.
	Ишнинг ихтисоси.
	Ишнинг разряди.
	Сарф вақти, сек.
	Асбоб-ускуна ва мослама-лар.

	1
	2
	3
	4
	5
	6


4.6 ДЕТАЛЛАРНИ ЎЗАРО БОҒЛАНИШ МАТРИЦАСИ ВА ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁН ГРАФ МОДЕЛИНИ ТУЗИШ

Буюм тикиш технологик кетма-кетлигини тузишда барча бўлинмас операцияларнинг тартиб рақами, ихтисоси, разряди тариф-квалификацион маълумотномаси асосида тузилади. Операциаларни сарф вақти аниқлашда норматив-техник хужжатдан фойдаланилади. 

Тикув буюмга ишлов беришда технологик операциаларни ўзаро боғланишини кўрсатиш мақсадида технологик жараён граф-модели тузилади. Граф-моделни тузишда операцияларни кетма-кет ва параллел ишлов берилиши кўзда тутилади. Жараён операцияларини кетма-кет бажарилаётганлиги графда кетма-кет жойлашган иш занжири кўринишида, параллел белгиланадиган операциялар эса икки, уч ва х. к, параллел иш занжири кўринишида кўрсатилади. Айрим вақтларда операцияларни бажариш  тартиби бир хил бўлиши мумкин. Графда бундай операцияларни боғланиши ромб шаклида кўрсатилади. «Сузувчи» деб айтилувчи операцияларни (кўйлак чокларини, чўнтак бахя қаторларини ва х. к) якунловчи намлаб-иситиб ишлов бериш, уларни тайёрлашдан сўнг ўша захоти бажармасдан, буюмга ишлов бериш якунида бажарилиши мумкин. Жараён графида бундай операциялар асосий жараёнидан ташқарида, уларни бажариш мумкин бўлган вақт оралиғини кўрсатиб бажарилади. Граф жараёнига аниқ кўринишни бериш учун (осон ўқилувчан бўлиши учун) деталлардан бири асосий деб ҳисобланади. Бу деталга бошқа деталларни ва фурнитурани бириктириш кўзда тутилади. Буюмда бошқа деталлар билан конструктив-технологик боғланиши энг кўп бўлган детал асосий деб ҳисобланади. Шу детални аниқлаш учун деталларни ўзаро боғланиш матрицаси тузилади (5.1- жадвал)

Жадвал 5.1.  Деталларни ўзаро боғланиш матрицаси.

	Деталар коды.
	01
	02
	03
	04
	05
	Ўзаро  боғланиш йиғиндиси.

	01
	х
	1
	0
	1
	1
	3

	02
	1
	х
	0
	0
	1
	2

	03
	1
	0
	х
	0
	1
	2

	04
	
	
	
	
	
	

	05
	
	
	
	
	
	

	ва х. к
	
	
	
	
	
	


     Бу ерда,  01 – олд бўлак;

                  02 – орт бўлак;

                  03 – енг устки қисми;

                  04 – енг остки қисми;

                  05 – устки ёқа;

                  06 – остки ёқа;

                  ва х. к.

 Граф-моделни тузишда асосий детал графнинг ўртасига жойлаштирилади, қолганлари эса унга нисбатан чап ва ўнг томонига қўйилади. Бажариладиган бўлинмас операциялар доира шаклида кўрсатилади. Унинг ичида: 

- бўлинмас операцични тартиб рақами - Ni
- операцияни бажариш вақти – ti
- ихтисоси                            - ci
- разряди                              - ri  ёзилади.
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Расм. 1 Технологик жараён граф-модели

4.7 ЗАМОНАВИЙ АСБОБ-УСКУНА ВА ТЕХНОЛОГИЯНИ ҲИСОБГА ОЛИБ БУЮМГА (УЗЕЛГА) ИШЛОВ БЕРИШ
 УСУЛЛАРИНИ ТАХЛИЛ ҚИЛИШ
Ушбу бўлимни бажаришда талаба тикувчилик саноатининг технологиясини, машинасозлигини ривожланиш тараққиёти,  фан ва техника ютуқлари билан танишиб чиқади.

· Корхонада йиғилган маълумотлар асосида талаба  топшириқга биноан буюмга (узелга) ишлов беришнинг 1-чи усулини 6.1- жадвал шаклида кўрсатади.  3- устунда барча қўлланиладиган чок турларинанг кодлари берилади (1-иловага қаранг). Чокнинг кодида унинг синфи, кичик синфи, гуруҳи ва тури қўрсатилади.

Масалан: Эркаклар куйлагинанг ен қирқимларини тикиш операциясининг коди қуйидагича ёзилади: 12.01.1.101. Кўйлакнинг этагини яширин бахяли машинасида тикиш операцияси учун-10.04.1.204.

Операциянинг бажариш техник шартлари (4-устун) бажарилаётган ишнинг ҳар бир бўлинмас операцияларининг мазмунини батафсил баён этади.

Эскиз (5-устун) ҳар бир бўлинмас операцияга алоҳида ёки  2-3 операция учун битта эскизда кўрсатиш мумкин бўлади.

1–вариантдаги бўлинмас операцияларни сарф вақти (8-устун) корхонада амалда қўлланилган сарф вақтдан олинади.

Ишлаб чиқариш нормаси (9-устун) қуйидаги формула бўйича аниқланади:                     

Ни.ч = Rсм / t           

  бу ерда:

  Rсм - смена давомийлиги, сек; 

   t- бўлинмас операцияни бажариш учун сарф вақти, сек.

ҳар бир бўлинмас операция учун иш хаққи қуйидаги формула бўйича аниқланади:                    

              Иш хаки =К.И.М. / Ни.ч. 

бу ерда: К.И.М (ДТС)- разряд бўйича ишчининг кунлик маоши

           (ставкаси); 

     Ни.ч.- ишлаб чиқариш нормаси. 

Жадвал 6.1.  Буюм (узел) тикиш  технологик  тартибини  тузиш (1- вариант)

	Т.р
	Бўлинмас операция номи
	Чок коди
	Операцияни бажариш техник шарти
	Эскиз
	ихтисос
	Разряд
	Сарф вақт, сек
	Ишлаб чиқариш нормаси
	Иш хақи (сўм)
	Асбоб-ускуна, мослама

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	1
	Орт бўлакда елка виточка жойини белгилаш
	
	Орт бўлак тескари томонида ёрдамчи андаза қўйиб виточка ўрни белгиланади. 
	
	қ
	2
	  16
	1845
	0,70
	Андаза, бўр

   

	2
	Орт бўлак астарида виточка-ларни тикиш 
	12.01.1.101.
	Виточкалар-ни белгиланган чизиқ бўйича тобора энсизланиб йўқ бўлиб кетадиган қилиб тикилади.
	
	М 


	2
	  38
	777
	1,66
	8332 кл.

	3
	Олд бўлак астарида юқори виточка-ларни тикиш
	12.01.1.101.
	Виточкалар белгиланган чизиқ бўйича тобора энсизланиб йўқ бўлиб кетадиган қилиб тикилади.
	
	М 


	2
	  34
	868
	1,49
	8332 кл.

	4
	Орт бўлак ўрта қирқи-мини тикиш 
	12.01.1.101.
	Орт бўлак ўрта қирқимлари ёқа ўмизидан бошлаб, қирқимлари-ни текислаб тикилади.
	
	М


	2
	  65
	454
	2,85


	8332 кл.

	5
	Орт бўлак ўрта чокини йўрма-лаш
	13.02.1.103.
	Орт бўлак ўрта чоки этак қирқимидан бошлаб 40-50 см узунлиги йўрмаланади.
	
	М/М


	 2
	  20
	1476
	0,88


	208А кл.

	6
	Астар ён қиқим-ларини тикиш 
	12.01.1.101.
	Астар ён қирқимлари орт бўлак томонидан кертимлари тўғриланиб, қирқимларни текислаб тикилади.
	
	М
	2
	100
	295
	4,39
	8332 кл.

	7
	Астар ён чоклари-ни йўрма-лаш
	13.02.1.103.
	Астар ён чоклари этагидан бошлаб 40-50 см узунлиги йўрмаланади.
	
	М/М


	2
	33
	895


	1,45
	208А кл.

	8
	Астар елка чокини тикиш
	12.01.1.101
	қирқимлари-ни текислаб олд бўлак томонидан 1,0см  кенгликдаги бириктирма чок билан тикилади. 
	
	М
	2
	16
	1845
	0,70
	8332 кл

	9
	Астарни дазмол-лаш 
	
	Астар чоклари бир томонга ётқизиб дазмоллана-ди 
	
	Д
	2
	50
	590
	2,20
	дазмол

	
	ва х.к.
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Бу бўлимда талабалар кийим ёки берилган кийим узелини 3 хил усулларини кўриб чиқадилар.

 Талаба қолган усулларни ўрганишдан олдин, 1 усулни батафсил ўрганиб чиқиб, бажарилган элементларнинг сарф вақтини, қўлланиладиган асбоб-ускуналарни, кичик механизация воситаларни, автоматик ва яримавтоматик қурилмаларни (машинадаги автоматик ип қирқиш ва тепкини кўтариш каби ишлари) тахлил қилади.

Тавсия қилинадиган адабиётлар бўйича тараққий этган усуллар ва асбоб-ускуналар билан танишиб чиқилгандан кейин, шунга асосланиб кийим узелининг  2 чи ва 3 чи варианти кўриб чиқилади. 

Асбоб-ускуналарни юқори унумдорлигига ўзгартирилган операцияларда (2- вариант) бўлинмас операцияларнинг янги сарф вақти қуйидаги формула бўйича аниқланади: 
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    бу ерда:

   tя – иш бирлигини янги аниқланган вақти, сек;

   tэ  – иш бирлигининг аввалги мавжуд вақт нормаларига 

         асосан белгиланган вақт, сек;

   L – операциядаги бахяқаторнинг узунлиги; 

   m – бахяқаторнинг 1 см даги бахялар сони; 

   nэ – машиналарнинг салт юритишдаги аввалги тезлиги;

   nя – машиналарнинг салт юритишдаги янги айланиш  

          тезлиги;

   t' - қисқартирилган ёрдамчи вақт, сек ( игнани юқори холатда тўхташи, чок охирида ипни узиш, автоматик мойлаш ва х.к.  )
к-
Янги асбоб ускунани қўллаш натижасида бўлинмас операцияларнинг сарф вақти қисқаради, жараённинг самарадорлиги ва  меҳнат унумдорлиги ўсади. Эришилган натижалар 6.2-жадвалга туширилади (2- вариант) 

Жадвал 6.2.  Самарадорликни ҳисоблаш (2- вариант). 

	Т/р


	Бўлинмас операция номи.
	Ихтисоси.
	Разряди.
	Эски асбоб-ускунадаги сарф вақт, сек
	Эски асбоб-ускуна.


	Янги асбоб-ускунадаги сарф вақт, сек.
	Янги асбоб-ускуна.
	Сарф

вақтини ҳисоблаш
	Меҳнат  унумдорлиги, %
	Ишлаб чиқариш нормаси, дона
	Иш хаққи, сўм

	
	
	
	
	
	
	
	
	сек
	%
	
	
	

	1
	Орт бўлакда

елка 

выточкасини белгилаш
	қ
	2
	16
	бўр
	16
	бўр
	  -
	 -
	 -
	
	

	2
	Олд бўлак выточкасини тикиш
	М
	2
	41
	 22 А
	38
	8332
	3
	0,7
	7,7
	
	


Асбоб-ускуна замонавийсига (янгисига) ўзгартирилганда эришилган иқтисодий самарадорлик қуйидаги формула бўйича аниқланади: 
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Меҳнат унимдорлигини ўсиши (МУУ) қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:


[image: image5.wmf]%

100

×

-

=

я

я

э

Т

Т

Т

МУУ

    

бу ерда:

    Тэ – буюмни (узели) эски асбоб-ускунада тикиш учун умумий

          сарф вақт, сек;

    Тя – тараққий (янги) этган асбоб-ускуна қўлланилганда буюмни                                                                                                    

           (узелини) тикиш учун умумий сарф вақт, сек. 

Буюмга (узелга) ишлов беришнинг 3-вариантида, талаба тараққий этган технологиядан  фойдаланилган холда, янги ишлов бериш технологиясини  тузади. Унда операцияларни сарф вақти, ихтисоси, разряди кўрсатилади. ҳар бир операция учун униниг ишлаб чиқариш нормаси ва иш хақи ҳисобланади.

ҳисобланган натижалар 6.3- жадвалга туширилади.

Жадвал 6.3. Буюмга (узелга) ишлов беришни истиқболли технологияси (3-вариант).

	Т/р
	Бўлинмас операция номи.
	Техник шарти.
	Эскиз.
	Ихтисоси.
	Разряди
	Сарф вақт, сек.
	И/ ч нормаси, дона.
	Иш хаққи, сўм.
	Асбоб-ускуна, мослама.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10


5. ТЕХНИК-ИҚТИСОДИЙ КўРСАТКИЧЛАРНИ

ҲИСОБЛАШ
қилинган иш бўйича ўтказиш учун ҳамма вариантлар бўйича техник-иқтисодий кўрсаткичларни ҳисоблаб чиқилади. 

1. Битта кийимни узелини битказишга сарф вақти бўлинмас операцияларни сарф вақтини йиғиндисига тенг бўлади:
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2.  Кийимга ишлов бериш қиймати бўлинмас операцияларнинг  иш ҳақини йиғиндисига тенг бўлади:

Иш хаки =  
[image: image7.wmf]å

n

1

булинмас операциялар буйича иш хаки      (сум)

3. Ихтисос буйича солиштирма миқдори :
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[image: image13.wmf]å

n

1

tМ , 
[image: image14.wmf]å

n

1

tМ/М ,  
[image: image15.wmf]å

n

1

tПр, 
[image: image16.wmf]å

n

1

tД ,   
[image: image17.wmf]å

n

1

tА ,  
[image: image18.wmf]å

n

1

tЯ/А , 
[image: image19.wmf]å

n

1

tК    - ихтисос бўйича М, М/М, Пр ва х.к. операцияларнинг бажариш учун сарф вақтнинг йиғиндиси

4.  Механизациялаштириш даражаси -  К мех.     
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бу ерда: 
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 5. Мослама ишлатилган операцияларнинг солиштирма миқдори қуйидагича топилади:  
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 ҳисоб натижалари 7.1 жадвалга туширилади. 

Жадвал  7.1. Техник-иқтисодий кўрсаткичларни таққослаш

	Т.р.
	Кўрсаткичлар номи
	Ўлчов  бирлиги
	Вариантлар буйича кўрсаткичлар
	Нисбий ўзгариш кўрсаткичи, %.

	
	
	
	1
	2
	3
	2 вар.
	3вар.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	   1.
	Сарф вақти
	сек.
	
	
	
	   
	

	   2.
	Иш хаки
	сум.
	
	
	
	  
	

	   3.
	Машина ишининг солиштирма миқдори
	%
	
	
	
	
	

	   4.
	Махсус машина ишининг солиштирма миқдори
	%
	
	
	
	
	

	   5.
	Дазмол ишининг солиштирма миқдори
	%
	
	
	
	
	

	  6.


	қўл ишининг солиштирма миқдори ва х.к.
	%
	
	
	
	
	

	  7.
	Механизациялаш-тириш коэффициенти 
	
	
	
	
	
	


2- ва 3- вариантларда биринчи вариантга нисбатан ўзгариш кўрсаткичи қуйидаги формула бўйича аниқланади:
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    бу ерда:   K1 –  1- вариант бўйича кўрсаткич;

                 K2 (3)– 2 (3) вариант бўйича кўрсаткич.          

ҳисоб натижаларидаги (+) ёки (-) белги кўрсаткични кўпайганини ёки камайганини кўрсатади.

6. ФИКР ВА МУЛОҲАЗАЛАР
Жадвал 7.1 натижаларини тахлил қилиб, талаба курс лойиҳасида кўриб чиқилган ишлов бериш усуллари, асбоб-ускуналар, кичик механизация воситаларидан фойдаланиш тўғрисида ўз таклифларини беради. Техник-иқтисодий кўрсатгичларини ҳисоблаб, ишлаб чиқариши юқори кўрсатгичларга эга бўлган усулни тавсия этади.
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Илова

Тикув буюм деталларини бириктириш усуллари ва уларни кодлаш

Синф      

	Код
	 Бириктириш усули

	10

11

12

13

14
	Ип билин бириктириш

қўлда ип билан бириктириш

Моки чок билан бириктириш

Занжир чок билан бириктириш

Занжир ва моки чок билан бириктириш

	20

21

22

30

31

32

33
	Елимлаб бириктириш

Кимёвий елимлаб бириктириш

Термик елимлаб бириктириш

Пайвандлаб бириктириш

Термоконтакт пайвадлаб бириктириш

Ультротовуш билан бириктириш

Юқори частотали ток билан бириктириш

	40

41

42
	Пухталама чок

Механик пухталама чок

Термик пухталама чок

	50

51
	Куйма усулида бириктириш

Термик қуйма усулида бириктириш

	60

61

62
	Аралаш усулида бириктириш

Елимлаш-тикиш аралаш усулида бириктириш

Тикиш- пайвандлаш аралаш усулида бириктириш


Бахяқатор турлари ва уларни кодлаш.

	Кичик синф
	Гуруҳ

	Код
	Бахяқатор номи
	Код
	Бахяқаторда чизиқлар сони

	01
	Бирлаштирувчи
	1
	Бир чизиқли

	02
	Йўрма
	2
	Икки чизиқли

	03
	Тикиб-йўрмаш
	3
	Уч чизиқли

	04
	Яширин бахяли чок
	4
	Турт чизиқли

	05
	Синиқ бахяли чок
	5
	Беш чизиқли

	06
	Вақтинчали бириктириш
	6
	Кўп чизиқли

	07
	Тепчима 
	7
	Нухтали кўп чизиқли

	08
	Тўрсимон
	8
	Кўп чизиқли узлуксиз

	09
	Ёлғон қавиқ
	
	

	10
	Тўғри измаларни йўрмалаш
	
	

	11
	Шаклдор измаларни йўрмалаш
	
	

	12
	Тугма қадаш
	
	

	13
	Пухталама чок
	
	

	14
	Безак чок
	
	

	15
	Мўйнадўз қавиқ
	
	


Тикув буюм деталларини бириктириш классификицияси ва чок конструкциясини кодлаш.

Тури

	Код
	Чок номи
	Код
	Чок конструкцияси

	1


	Бирлаштирувчи


	01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12


	Бириктирма

Ёрма

қирқимларни йўрмаб бириктириш

Очиқ қирқимли бостирма чок

Битта қирқими ёпиқ бостирма чок

Очиқ қиркимли қуйма чок

Ёпиқ қирқимла куйма чок

Иккита қирқими ёпиқ қуйма чок

Туташтирма чок

Ички чок

қулф чок

қўш чок



	2


	Зий чоклар
	01

02

03

04

05

06

07

08
	Очиқ қирқимли мағиз чок

Ёпиқ қирқимли мағиз чок

қирқими йўрмаланган ёки очиқ қирқимли буклама чок

Ёпиқ қирқимли буклама чок

қирқимлари мағиз чокли буклама чок

Астар тикилган буклама чок

Кантли ағдарма чок

Рамкали ағдарма чок

	3
	Безак чоклар
	                ҳосил қилувчи чоклар

	
	
	01

02

03

04

05
	Оддий ва безак тахламалар

Оддий ва бирлаштирувчи тахламалар

Мураккаб тахламалар

Рельеф чоклар

Мағизли чоклар
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