21-BOB. QURILISH VA MELIORATSYA MASHINALARIGA
TEXNIK XIZMAT KO‘RSATUVCHI VA ULARNI
TA’MIRLOVCHI KORXONALARNI LOYIHALASH
ASOSLARI

21.1. Umumiy ma’lumotlar.

Qurilish va melioratsya mashinalariga texnik xizmat ko‘rsatuvchi
va ularni ta’mirlovchi korxonalarni loyihalashda asosan quruvchi tash-
kilot tomonidan bajaraladigan turli ishlar hajmi hisobga olinadi.

Ma’lumki, turli mashinalar (ekskavator, buldozer, kanal qazgich
va tozalagichlar, dren yotqizuvchi, tosh maydalagich va saralagichlar,
qorishma va qorishma beton tayyorlagichlar va hokazo) yordamida
turli hajmdagi (m3 yoki 1), massadagi (t yoki kg) va yuzadagi (m? yoki
ga) ishlar bajariladi. Shuni bilgan holda turli ishlarni bajaruvchi ma-
shinalar soni (N{") ni quyidagi formula yordamida aniqglash mumkin:

N™ Vi

T UlT ’ I:m | km
bu yerda Vi - bajarilishi lozim bo‘lgan i turdagi ishning hajmi,

, dona (21.1)

m3; U;- i turdagi mashinaning texnik ish unumdorligi, m®/soat; Fp, -
mashina va dastgohlarning ish vaqti fondi, soat; km - mashinadan foy-
dalanish koeffitsienti (km = 0,8...0,9).

Mashina va dastgohlarning ish vaqti fondi quyidagi formula yor-
damida aniqglanadi:

F,=(k,—ky—ky) ti,-Z-K,, soat (21.2)
bu yerda k, kg, k,- rejalashtirilgan davirga tegishli ravishda ka-
lendar, dom olish va bayram kunlarining soni; tsm - ish smenasining
davomiyligi, soat; z-smenalar soni; ko-mashinaga texnik xizmat ko‘r-
satish va ta’mirlash vaqtida uning bo‘sh turish koeffitsienti (k, = 0,94
..0,97).

Mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish va ularni ta’mirlashni si-
fatini oshirishda ixtisoslashtirilgan korxonalar katta ahamiyatga ega.
Bu ixtisoslashtirilgan korxonalar hozirda zamonaviy avtomatlashtiril-
gan texnika va texnologiyalar bilan jihozlangan bo‘lib, ularning quyi-
dagi: predmetli, ya’ni bir turdagi mashina va mexanizmlar (masalan,
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ekskavatorlar); yig‘ma qisimli (masalan, ish jihozlari); texnologik
(masalan, elektr asboblari) jarayonli turlari mavjud.

Loyihalash tashkilotiga buyurtmachi «Loyiha topshirig‘i» ni taq-
dim etadi. «Loyiha topshirig‘i» da, unga qo‘yilgan talablar va texnik,
igtisodiy va tashkiliy maysalalar echimi ko‘rsatilgan bo‘lishi kerak.

Texnik masalada quyidagi yechimlar bo‘lishi kerak:

1. Korxonaning xizmat ko‘rsatish doirasi va mashinalarning soni
(rusum va tiplar bilan) ko‘rsatilgan yillik 1sh dasturi.

2. Korxonaning joylashish sxemasi, egallagan maydoni, elektr,
suv issiglik ta’minoti, muddati va moliyaviy imkoniyati.

3. Har bir turdagi mashina yoki uning kismlariga ko‘rsatiladigan
xizmatning ish hajmi hisobi.

4. Xizmat ko‘rsatish dastgoh va jihozari soni, ular egallaydigan
maydon yuzasining hisobi.

5. Korxonaning tarkibi (sex va uchastka) va ular egallaydigan
maydon yuzasining hisobi.

6. Korxonaning transport xizmatlari, elektr, suv, yoqilg‘ilarga
bo‘lgan talabining hisobi

7. Korxonaning atrof mubhitni ifloslantirmaslik bo‘yicha ishlab
chigqgan tadbirlari.

8. Korxonaning asosiy texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarining hisobi.

Bir vaqtning o‘zida korxonaning tashkiliy masalalari ham yechi-
ladi. Tashkiliy masala quyidagilarni o‘z ichiga oladi: tashkilotning
boshqaruv va unga bo‘ysunuvchi korxonalar hamda undagi xodimlar
orasini o‘zaro bog‘lovchi sxema tuzidadi; mehnatni tashkil qilish, tex-
nik me’yorlash va nazorat qilish, rejalashtirish va asbobsozlik xo‘jali-
gi ishlar1 ishlab chiqiladi; yong‘inni oldini olish va inson hayoti faoli-
yati xavfsizligi bo‘yicha tadbirlar ishlab chiqiladi; bajarilgan ishlar va
sarf qgilingan materiallar hisobga oluvchi hisobot berish tartibi va
shakli aniglanadi.

«Loyiha topshirig‘i» tastiqlangandan so‘ng, u loyihalash tashkilo-
tiga beriladi va ushbu loyiha buyurtmachi tomonidan ikki yo‘nalishda
davom ettiriladi.

Birinsi yo‘nalishda «Texnik loyihay ishlab chiqilib, buyurtmachi
va tegishli vazirlik o‘rtasida tastiqlanadi.

Texnik loyihada quyidagi savollar asoslangan holda ishlab chiqi-
lishi kerak: texnik-iqtisodiy, mazmunli dastur, joylashtirish, mutaxa-
sisslik, kooperatsiya, ta’minot, mexanizasiyalashgan va avtomatlash-
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ganlik darajasi, mehnat unumdorligi va tomonlarning moliyaviy ah-
voli; texnologik dastur, korxonaning texnologik jarayon sxemalari;
shtatlar hisobi, maydoni, jihozlar, transport vositalari, elektr energiya,
issiglik, bug*, siqilgan havo, suv, kanalizasiya, material, ehtiyot qism-
larga bo‘lgan talablar; binolarni joylashish sxemasi, atrof muxitni mu-
hofaza qilish bo‘yicha ishlab chiqilgan tadbirlar; qurilish, inshootning
qirqimlari bilan berlgan plani, individual loyiha; maiyshiy xizmat
yechimlari; suv ta’minoti, kanalizasiya vositalari, havo almashtirish
(ventilyasiya), issiqlik ta’minoti, transport alogalari, atrof muhitni za-
rarlantirishdan muhofaza qilish usullari; qurilish va monta;j ishlarining
kalendar va texnologik rejalari; qurilish korxonasini moliyalashtirish
uchun tastiglashga tayyorlangan loyiha smetasi.

Ikkinchi yo‘nalishda loyihaning ishchi chizmalari ishlab chiqi-
ladi va loyihaning texnologik va qurilish qismi bilan bog‘ligligiga
aniqlik kiritiladi.

21.2. Texnik me’yorlash haqida tushuncha.

Mexanizasiyalash va avtomatlashgan joylarda bajarilgan ishlar-
ning me’yoriy o‘lchami texnik me’yorlash deb yuritiladi.

Texnik me’yor - biror agregatga xizmat ko‘rsatayotgan ishchilar-
ning shu agregat yordamida aniq ishlab chiqarish sharoitlarida rasional
texnologiyani qo‘llab, ishni rasional tashkil etib, agregatning texnik
imkoniyatlaridan rasional foydalanib va talab etilgan ish sifatiga rioya
qilib bajarilishi kerak bo‘lgan ish hajmi yoki maxsulot miqgdori bo‘lib,
u belgilangan tartibda tasdiglanadi.

Bundan tashgari, biror ishni bajarishga (detal yasashda) sarflan-
gan vaqtning ham me’yor o‘lchami bo‘ladi, buga texnik me’yor vaqti
deb ataladi. Chunki bir detalni yasash uchun sarflanadigan vaqt, turli
toifadagi ishchilarda tirlicha bo‘ladi, ya’ni malakali ishchilar kam vaqt
sarflab bajaradi.

Texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ishlarini bajarishga sarf-
langan vaqtning me’yorini aniglashda taqqoslash, kuzatish hamda hi-
soblash usullaridan foydalaniladi. Kuzatish usulida vaqt me’yori ish
kunini to‘liq fotografiya va xronometraj qilish orqali aniglanadi.

Fotografiya usulida ish kuniga sarflangan vaqt uzluksiz kuzatilib,
yozib olinadi.
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Xronometraj usulida bir necha marta bir turdagi detalni yasashga
sarflangan vaqtlarning o‘rtacha qiymati, unga sarflangan vaqtning
me’yori deb hisoblanadi.

Vaqgt me’yorini aniqlashda texnik hisoblash usuli keng tarqalgan
bo‘lib, unda detalni yaasashga sarflangan barcha vaqtlar hisobga
olinadi.

Bir dona maxsulotni ishlab chigarishga sarflangan vaqt me’yorini
quyidagi formula yordamida aniqlash mumkin:

td :to +tq +txj +tdo, min (21_3)
bu yerda t, - bir dona maxsulotni ishlab chiqarishga sarflangan
asosiy vaqt, min; tq - qo‘shimcha vaqt, min (maxsulotni dasgohga qo*-
yish, qotirish, yechib olish); t;; - ish joyidagi xizmat vaqti, min (tashkil
qilish va texnik xizmat ko‘rsatish); tqo - dam olish vaqti, min (og‘ir
ishlarni bajarishda).

Tokarlik, frezalash va randalash dostgohlari bilan ishlaganda unga
sarflanadigan vaqt me’yorini quyidagi formula yordamida aniqlash
mumekin:

L1 .
Ligr =g min (21.4)

bu yerda L - ishlov beriladigan sirtning uzunligi, mm; i - o‘tishlar
soni; n-detalning aylanish chastotasi, ayl/min; s-detalni bir aylanishi-
dagi siljish, mm/ayl.

Parmalash dastgohlari bilan ishlaganda, unga sarflanadigan vaqt
me’yorini quyidagi formula yordamida aniglash mumkin:

H
l,=—— min (21.5)
n -Sp

bu yerda N-parmalash chuqurligi, mm; s-parmaning bir aylani-
shidagi ko‘chishi, mm/ayl.

Doirali yuzalani jilvirlovchi dastgohlari bilan ishlaganda unga
sarflanadigan vaqt me’yorini quyidagi formula yordamida aniglash
mumkin:

L-i-k
i = , Min 21.6
s, (21.6)

bu yerda k - zahira koeffitsienti (k = 1,2...1,7); sch - tosh charx-
ning bir aylanishidagi ko‘chishi, mm/ayl.

t
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Elektr payvandlagichlar bilan ishlaganda unga sarflanadigan vaqt
me’yorini quyidagi formula yordamida aniglash mumkin:
t = 60- mq ) kch.u ) kch.h

. Kq -1

bu yerda Mg - qoplanadigan metallning massasi, kg; kecnu - chok

uzunligini hisobga oluvchi koeffitsient (keny= 1,0...1,2); Kenn - chok

holatini hisobga oluvchi koeffitsient (kchn= 1,2...1,7); Kq - qoplash
koeffitsienti, kg/(A-soat); I -payvandlashdagi tok kuchi, A.

Detallarga plazmali metall kukunlarini purkovchi dastgohlar bilan

ishlaganda detalning aylanish chastotasini me’yoriy qiymatini

quyidagi formula yordamida aniglash mumkin:
- 30-9,

=——1
n-d
bu yerda 3, - qoplash tezligi, m/s; d - detalning diametri, m.

, Min (21.7)

n , ayl/min (21.8)

Bunda qoplashga sarflanadigan vaqtning me’yori quyidagi formu-
la orqali aniglanadi:

t=> mi 21.9
q = min (21.9)

bu yerda S-qoplanadigan yuza, sm?; U-qoplagichning ish unum-
dorligi, sm?/min (U = 60...66 sm?/min).

Vagqt birligi ichida ishlab chiqarilgan maxsulotga ishlab chiqa-
rish me’yori deb ataladi va u bir smenadagi miqdorini quyidagi for-
mula yordamida aniqlanadi:

60-t
Nom = : * dona (21.10)
d

bu yerda Nsm- bir smenada ishlab chigarilgan maxsulotning me’-
yori, donalarda; tsm - 1sh smenasining davomiyligi, soat; tq4 - bir dona
maxsulotni ishlab chiqarishga sarflangan vaqt me’yori, min.

21.3. Ta’mirlash korxonalarini loyihalashdagi texnologik hisoblar.
Ta’mirlash korxonalarini loyihalashdagi texnologik hisoblarga

quyidagilar: ishlab chigarish dasturi, korxonaning ish rejimi va vaqt
fondi, shtatlar, ish joyi, jihozlar va maydonlar kiradi.
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Ishlab chigarish dasturi. Bunda ta’mirlanadigan mashinalarning
soni, ta’mirlash turlarining soni, umumiy mehnat unumdorligining pul
miqdordagi qiymatlari hisoblab chiqiladi. Hisoblash, har bir tur mashi-
nasi uchun alohida olib boriladi. Ishlab chiqarish dasturini hisoblashda
korxonaning o‘sish sur’atini ham hisobga olish kerak.

Butkul Ng va joriy N ta’mirlanadigan mashinalarning soni quyi-

dagi formula orqali aniglanadi:
Z(I +|r).ni va N, Z[(b ).n; —Ng],dona (21.11)
L, J
bu yerda Iy va I - tegishli ravishda mashinaning bajargan va
uning yil davomida bajarishi lozim bo‘lgan (rejalashtirilgan) ishlar; Iy
va I; - tegishli ravishda butkul va joriy ta’mirlash oralig‘idagi bajaril-
gan ishlar; n; - 1 turdagi mashinalarning soni.
Ta’mirlash sonini quyidagi formula orqali aniglash mumkin:

I, +1,

|
N =2.ni Ky, dona (21.12)
1

bu yerda ny - ta’mirga rejalashtirilgan i turdagi mashinalar soni;
Kii - 1 turdagi mashinalarning ta’mirlash koeffitsienti.

Korxananing ta’mirlash suratini quyidagi formula orqali aniglash
mumekin:

F
T= —h, soat/dona (21.13)
N m

bu yerda Fn - haqiqiy ish vaqti fondi, u (21.15) formula orqali
aniqlanadi; Nm - yil davomida ta’mirlanadigan mashinalarning soni,
dona.

Texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashdagi mehnat sarfi —
ma’lum hajymdagi ishni bajarishga sarflangan kishi-soat yoki dasgoh-
soat lardagi vaqt. Uni quyidagi formula yordamida aniqlash mumkin:

M => M, - N, kishi-soat (21.14)
1

bu yerda M; - turli texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashga te-
gishli mehnat sarfi, kishi-soat (bu ko‘rsatkich, tegishli vazirlik tomoni-
dan tasdiglangan yo‘rignomadan olinadi); Ny - tegishli texnik xizmat
ko‘rsatish va ta’mirlashlarning soni.
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Ish rejimi. Tashkilotning ish rejimi uning yil davomidagi ish
kunlari, ish smenasining davomiyligi va smenaning soni bilan aniq-
lanadi.

Ish vaqti fondi. Ishchi tomonidan yil davomida sarflangan vaqt
bo‘lib u soatlarda hisoblanadi va uning nominal hamda haqiqiy fond-
lar1 mavjud.

Ish vaqtining nominal fondini aniglashda yil davomidagi to‘liq
(kalendar) ishlangan soatlar hisobga olinadi. Ish vaqtining haqiqiy
fondini aniqlashda esa dam olish, kasallik va boshqa kun soatlari hi-
sobga olinmaydi.

Hagqiqiy ish vaqti fondini quyidagi formula yordamida aniqlash
mumekin:

R =k, —ky—k, —K;) -t - K, soat (21.15)
bu yerda k, k4 k,, k.- rejalashtirilgan davrga tegishli ravishda
kalendar, dam olish, bayram va ta’til kunlarining soni; tsm - ish sme-
nasining davomiyligi, soat; k - vaqtdan foydalanish koeffitsienti (k =
0,96).

Ishlab chiqarishdagi ishchilar soni quyidagi formula orqali

aniqla-nadi:

(21.16)

Sex va uchastkalardagi ishchilaring soni ham shu formula yor-
damida aniqglanadi.

Yordamchi ishchilarning sonini quyidagi formula orqali aniglash
mumekin:

NiS 'k
N Y0 Kishi (21.17)

yoish — W
bu yerda  Kyo- yordamchi ishchilar sonining foizi, %, (kyo=15
...18 %).
Muxandis-texniklar soni quyidagi formula yordamida aniglanadi:

. (Nish + |\Iyo.ish) ) km.t
m.t 100
bu yerda km;- tashkilotdagi muxandis-texniklar soninning foizi,
%, (Kmt=7...9 %).
Tashkilotdagi umumiy ishchi va xizmatchilarning soni quyidagi
formula yordamida aniqlanadi:

N

 Kishi (21.18)
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Num = |\Iush + Nyo.ish + Nm.t’ Kishi (2119)

Mexanik sexdagi dastgohlarning soni quyidagi formula yorda-
mida aniqglanadi:
M. k.
Nig = ﬁ dona (21.20)
bu yerda Mms - mexanik sexning mehnat sarfi, dastgoh-soat; ki -
qo‘shimcha ishlarni hisobga oliuchi koeffitsient (kqi = 1,03...1,1); Fq—
dastgohning haqiqiy ish vaqti fondi, soat; kf - dasgohdan foydalanish
koeffitsienti (ks = 0,85...0,95). Dastgohning haqiqiy ish vaqti fondi
quyidagi formula orqali aniglanadi:
F, =(k, — Ky —Kp) t,-Z, soat (21.21)
Payvandlovchi postlar soni quyidagi formula yordamida anig-

lanadi:
= My ost (21.22)
post Fh'kf'kqi'n’p -

bu yerda Mys- payvandlash sexning mehnat sarfi, kishi-soat; kq; -
qo‘shimcha ishlarni hisobga oluvchi koeffitsient; Fn - dastgohning
haqiqiy ish vaqti fondi, soat, u (21.15) formula yordamida aniglanadi;
ki - payvandlash dastgohdan foydalanish koeffitsienti (gazli payvand-
lashda ks = 0,5...0,8, elektr payvandlashda kf = 0,6...0,9, titratma va
avtomatik payvandlashda k¢ = 0,5...0,7).

Korxonaning dastgohdarga bo‘lgan talabidan kelib chiqib, uning
turlari foiz hisobida aniqlanadi, ularning turlari va foiz bo‘yicha taqsi-
moti 21.1-jadalda keltirilgan.

21.1-jadval
Dastgoh turlarining foizlar bo‘yicha taqsimlanishi.
Turlari Umumiy sonining Turlari Umumiy sonining
% dagi qiymati % dagi gqiymati

Tokarlik 40...45 Randalovchi 8...10
Revolverlik 6...8 Parmalash 8...10
Frezali 8...10 Silliglovchi 6...8
Tish yo‘nuvchi 4..5 Boshqga turdagi 6...8

Sinovchi stendlar soni quyidagi formula yordamida aniglanadi:

N = _ , dona (21.23)



bu yerda n,- sinaladigan agregatlar soni, dona; ta - bir agregatni
sinashga ketgan vaqt, soat; kgs - qayta sinovdan o‘tishni hisobga oluv-
chi koeffitsient (kqi = 1,65...1,10); Fq - dastgohning haqiqiy ish vaqti
fondi, soat, u (21.21) formula yordamida aniqlanadi; k¢ - stenddan
foydalanish koeffitsienti (k¢ = 0,85...0,95).

Korxana (ustaxona) maydonlarini hisoblash. Mashinalarga xiz-
mat ko‘rsatuvchi va ularni ta’mirlovchi korxona (ustaxona) larning
mydoni ularning ishlab chigarish dasturiga bog‘liq bo‘ladi. Korxana-
ning umumiy maydoni o°z ichiga ishlab chiqaruvchi (sex va uchastka-
lar va ulardagi dastgohlar egallagan maydonlar), yordamchi (omborlar
va yo‘laklar), ma’muriy va maishiy xizmat ko‘rsatuvchi maydonlarni
oladi.

Maydonlarni hisoblash, korxanadagi umumiy ishchilar sonini bir
ishchiga tushadigan solishtirma maydon yoki har bir jthozning egalla-
gan maydonidan kelib chigqan holda amalga oshiriladi.

Ishchilar soni orqali ishlab chigaruvchi sexning maydoni quyidagi
formula orqali aniglanadi:

S, =N, - T, m? (21.24)

bu yerda Nish - ishlab chigarishdagi ishchilarning soni; fs - bir ish-
chiga to‘g‘ri keladigan solishtirma maydon.

Sex va uchastkalardagi bir ishchiga to‘g‘ri keladigan solishtirma
maydonning qiymatlari 21.2 - jadvalda keltirilgan.

21.2-jadval

Sex va uchastkalarning solishtirma maydoni.

Sex va uchastkalarning | Solishtirma | Sex va uchastkalarning | Solishtirma
nomlanishi maydon, m? nomlanishi maydon, m?
Tashqi yuvish 35 Miskarlik 20
Detallarga ajratish 25 Tunika 10
Detallarni yuvish 35 Mexanik 12
Nugsonlash 20 Chilangarlik 8
Jamlash 25 Temirchilik 25
Yig‘ish 25 Payvandlash 15
Sinash stansiyasi 35 Yog‘ochsozlik 15
Elektr jihozlarini 12 G‘iloblovchi 10
ta’mirlash Vulkanizasiya 12
Yonilg‘i apparatlarini Bo‘yash 20
ta’mirlash 18 Termik ishlov berish 20
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Jihozlarning egallagan maydoni bo‘yicha ishlab chigaruvchi sex-
ning maydoni quyidagi formula orqali aniglanadi:

Sy =S Ky, m? (21.25)
bu yerda S;j-jihoz egallagan maydon, m?; Ko« o‘tish koeffitsienti.
Bunda, bir dona mayda dastgoh o‘rtacha 10 m?, o‘rtacha dastgoh

20 m? va og‘ir dastgohlar 35 m? yuzani hamda har bir dasgohning as-
bob va anjomlari uchun mo‘ljallangan javonlar (o‘rta hisobda 0,5 m?)
yuzasi ham hisobga olinadi.

Dastgoh va jihozlarni joylashtirishda quyidagi oraliglarni (maso-
falarni) saglash shart:

1. Bino devorlari va dastgoh orasidagi masofa 0,2...0,7 m, agar
bevor va dastgoh oralig‘ida ishsi bo‘lsa, 0,8...1,5 m ni tashkil qilishi
kerak.

2. Dastgohlar orasidagi masofa, agar ular bir biriga qaratilgan
bo‘lsa 1,3...1,5 m, agar orqgamaorqa turgan bo‘lsa 0,4...0,6 m bo‘lishi
kerak.

3. Yuvuvchi mashina bilan devorlar orasidagi masofa 1,5...2,0 m
oraligda bo‘lishi kerak.

4. Temir bolg‘ali dastgoh devordan 4, 5 m, o‘choqdan esa 1,0 m
uzoqda bo‘lishi kerak.

5. Sexdagi transport o‘tish joylarining eni 3,0...3,5 m bo‘lishi
kerak.

Binolar ichini yoritish. Binolar ichi tabity va sun’iy ravishda
tav-siya etilgan me’yorlar darajasida yoritiladi.

Binolar ichini tabiy yoritishda yoritiuvchi oynalar muhim o‘rin
tutadi. Oynalarning o‘lchami va soni qurilish loyihalining amaldagi
me’yorlariga asoslanib aniqlanadi. Ularning yuzasini quyidagi formu-
la yordamida aniq-lash mumkin:

S,k

S, = 22— 2 (21.26)
kn.e

bu yerda S, - yoritiladigan polning yuzasi, m?, k-, — tlabiiy
yoritilganlik koeffisienti; kne-yoriglikni yo‘qotish koeffitsienti (kne =
0,50 ...0,75).

Bino ichini sun’iy yoritishda, yorituvchi lampalarning sonini
aniglash talab qilinadi, ularni quyidagi formula yordamida aniqglash
mumekin:
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E-S, -k
nbmmzzig_ii__z,dona (21.27)

eo " Meof

bu yerda E - o‘rtacha yoritilganlik, Ik; Sp - yoritiladigan polning
yuzasi, m?; K, - yoritilganlikning zahira koeffitsienti (k; = 1,3); Beo -
lampaning yoriqlik oqimi, Im; neot - yoriqlik oqimidan foydalanish
koeffitsienti (neor = 0,50...0,75).

Bino ichidagi havoni almashtirishda so‘ruvchi ventilyatorlardan
foydalaniladi. Uning ish unumdorligi quyidagi formula yordamida
aniqlanadi:

USV = Vbi : kh.a1 m3/soat (2128)

bu yerda Vyi - bino ichining hajmi, m3; kn, - havo almashtirish-
ning karraligi, karra/soat (kna = 1,5...6,0 karra/soat).

Ishlab chiqarish sharoitida (dalada) ishlayotgan mashinalarga
texnik xizmat ko‘rsatish va ularni ayrim detal va gismlarini ta’mir-
lashda ko‘chma ustaxonalardan (17.27 va 17.28-rasmlarga qarang)
foydalaniladi. Ularning sonini quyidagi formula yor-damida aniqglash
mumekin:

= Ivlk.u
Y g Ke Mg
bu yerda Mgy - ko‘chma ustaxonaning mehnat sarfi, ustoxana-
soat; Fxy - ko‘chma ustaxonaning ish vaqti fondi, soat; ks - ko‘chma
ustaxonadan foydalanish koeffitsienti (kf = 0,7...0,8); nish - ko‘chma
ustaxonada ishlovchi ishchilarning soni.

, dona (21.29)

.u

21.4. Korxona qismlarni joylashtirish.

Mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatuvchi va ularni ta’mirlovchi
korxona (ustaxona) ning bosh plani - uning barcha egallagan maydon-
larni hisobga olib 1: 500 yoki 1: 200 masshtabda chizilgan chizmadir
(17.1 va 17.2-rasmlarg garang). Barcha binolar yong‘in xofsizlik ta-
lablariga javob berishi kerak. Korxananing umumiy maydoni unda
ishlaydigan har bir ishchi xodimga o‘rta hisobda 75 m? to‘g‘ri kelishi
kerak.

Ustaxona uchastkalari va ulardagi jihozlarni joylashtirish sxemasi
21.1-rasmda ko‘rsatilgan.
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21.1-rasm. Ta’mirlash ustaxonasi uchastkalarining joylashish sxemasi: 1-
yonilg‘i apparatlarini ta’mirlash uchastkasi; 2-sinash stansiyasi; 3-dvigatelni
ta’mirlash uchastkasi; 4-mexanik uchastka; 5-elektr jihozlarini ta’mirlash
uchastkasi; 6-asboblar javoni; 7-yuvish uchastkasi; 8-defektlash uchastkasi; 9-
chilangirlik uchastkasi; 10-kompanovka uchastkasi; 11-ta’mirlovchi detallar
qo‘yiladigan javon; 12-ehtiyot gisimlar va materiallar ombori; 13,14 va 15-ximi-
katlar va kislorod balonlarini qo‘yuvchi javonlar; 16-kompressor uskunasi joy-
lashgan xona; 17-rostlash uchastkasi; 18-tashqi yuvish uchastkasi; 19-g‘iloflash
uchastkasi; 20-detallarga ajratish va yig‘ish uchastkasi; 21-ma’muriy va may-
shiy xizmat xonasi; 22-texnik garov va xizmat ko‘rsatish xonasi; 23-bo‘yash
uchastkasi; 24-transformator joylashgan xona; 25-miskarlik xonasi; 26-tagsim-
lash moslamasi; 27-temirchilik, payvandlash va termik ishlov beruvchi uchast-
ka; KK-ko‘prikli kran; BK-balkali kran.

Ta’mirlash ustaxonalaridagi sex va uchastkalarda ta’mirlanuvchi
qism va detallarning harakatlanish yo‘li to‘g‘ri (21.1-rasm), I'-simon
va I1- simon bo‘lishi mumkin.

21.2-rasmda ta’mirlashning to‘g‘ri yo‘li va har bir sex yoki
uchastkada bajariladigan ishlarnin hajmi foizlarda ko‘rsatilgan.
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21.2-rasm. Ta’mirlashning harakat sxemasi: |-qabul qilish uchastkasi; I1-de-
tallarni yuvish uchastkasi; III-nugsonlash uchastkasi; IV-temirchilik uchastkasi;
V-jamlash uchastkasi; VI-ehtiyot qismlar ombori; VII-bo‘yash uchastkasi; VIII-
tashqi yuvish uchastkasi; IX-detallarga ajratish uchastkasi; X-yaroqsiz detallarni
yig‘ish uchastkasi; XI-yig‘ish uchastkasi; XII-mexanik uchastka; XIII-payvand-
lash uchastkasi; XIV-sinash uchastkasi.

21.5. Ta’mirlash korxonasining (ustaxonasining) iqtisodiy
ko‘rsatkichlarini hisoblash.

Ta’mirlanadigan maxsulot tannarxini hisoblash. Bunda mashi-
nalarga ko‘rsatilgan texnik xizmat va ularning qism yoki detallarini
ta’mirlashga ketgan barcha xarajatlarning pul miqdori aniglanadi. Us-
taxona sexida bajarilgan ishlarning to‘la tannarxi ham aniqlanadi.
Bundan tashgari umumiy ishlab chiqarish va qo‘shimcha xarajatlar
ham hisobga olinadi.

Sexda ishlab chiqarilgan maxsulotning tannarxini (bahosini)
(Bs) hisoblash. Uni quyidagi formula yordamida aniqlash mumkin:

B =B + B,q + Beg + By + By, so‘m (21.30)

bu yerda Bish - ishlab chiqarishdagi ishchilarning to‘la ish haqi,
so‘m; Byq - zaxira qismlar bahosi, so‘m; Beq - ehtiyot qismlar bahosi,
so‘m; Bom - olib kelingan maxsulotlarning bahosi, so‘m; Bux - umumiy
ishlab chiqarish xarajatlarining bahosi, so‘m.

Ishchilarning asosiy ish haqini quyidagi formula bilan aniglash
mumekin:

Bish =M - Bish.bskq ,80°‘m (21.31)
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bu yerda Mim - ta’mirlangan maxsulotning mehnat sarfi, kishi-
soat; Bishps - 1shchining bir soatlik ish haqi so‘m; kq - qo‘shimcha ish
hagqi koeffitsienti (kq = 1,025...1,030).

Qo‘shimcha ish haqi, asosiy ish haqining 7...10 % hisobidan kelib
chigqan holda aniglanadi.

Asosiy va qo‘shimcha ish haqilarining yig‘indisidan, belgilangan
miqdorda ijtimoiy sug‘urtalar olinadi.

Ishlab chigaruvchi sexning bahosini quyidagi formula yordamida
aniqlash mumkin:

Bich =Bg +B, + By, s0'm (21.32)

bu yerda Bg - binolarning bahosi, so‘m; B; - jihozlarning bahosi,
so‘m; Bay - asbob-uskunalarning bahosi, so‘m.

Binoning bahosini quyidagi formula orqali aniglash mumkin:

Bg =7, V,,s0‘m (21.33)

bu yerda Yo - bir m® qurilgan binoning solishtirma bahosi,
so‘m/m?; V- qurilayotgan binoning umumiy hajmi, m3,

Bino bahosining 22...35% 1 jihozlar (B;) va 8...12% 1 asbob-
uskunalar (Bay) bahosini tashkil giladi.

Bino, jithoz va asbob-uskunalarning amortizasiyasi uchun
to‘lovlarni quyidagi formula yordamida aniqlash mumkin:

B = Ag-Bat AJiO%J t Anu Bay ,50‘m (21.34)

bu yerda Ag - binolarni amortizasiya to‘lovi, % (As= (2,5
..3,0 %)-Vy); Aj; -jihozlarni amortizasiya to‘lovi, % (A; = (10
...13 %)-V3); Aau - asbob-uskunalarni amortizasiya to‘lovi, % (Aau =
(13...14 %)-Vau).

Bino va jihozlarni joriy ta’mirlash bahosini quyidagi formula or-
qali aniglash mumkin:

~15-Bg +(35..4,0)- B,

BjBtJ = 100 , SO‘m (21.35)

Elektr energiyasiga sarflanadigan xarajatlarning bahosini quyidagi
formula yordamida aniglash mumkin:
BeI.en = Ein ’ Bbkv + Eyo.en ) Bbkv.yo.en , 80°‘m (2136)

bu yerda Eyj - bir yilda sarflangan elektr energiyasi, kVt-soat;
Bokv - bir kVt-soat energiyaning bahosi, so‘m; Eyoen - bir yilda sarflan-
gan yorug‘lik energiyasi, kVt-soat; Bpkvyoen - bir kVt-soat yoriglik
energiyasining bahosi, so‘m.
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Sarflangan suvning bahosi quyidagi formula orqali aniqlanadi:
B = Vin * Bpym suv » s0‘m (21.37)

bu yerda Vyi - bir yilda sarflangan suvning miqdori, m?; Bpkm.suv -
bir metr kub suvning bahosi, so‘m.
Ushbu formula yordamida korxonaga bir yil ichida sarflangan
bug® va siqilgan havolarning bahosini ham aniqglash mumkin.
Ta’mirlangan maxsulotning to‘la bahosini quyidagi formula or-
qali aniglash mumkin:
Bmaxs = Bs + Bux + Bix , SO‘m (21.38)
bu yerda Bs- sexda ishlab chiqarilgan maxsulotning to‘la bahosi,
so‘m; Bux - umumiy xo°‘jalik xarajatlari, so‘m; Bix - ichki ishlab chiqa-
rish xarajatlari, so‘m.
Korxona aylanma xarajatlari umumiy xarajatlarini 10...15% ni
tashkil qgiladi. Ya’ni;
B., =(0,10...015) B, ., so‘m (21.39)
Bundan tashqari, mehnatni muhofaza qilish, ixtirochilik va ratsi-
onalizatorlik, xizmat safarlari va adabiyotlar uchun ham belgilangan
tartibda pul mablag‘lari ajratiladi.
Ta’mirlash korxansi (ustaxonasi) ning biznes reja bo‘yicha foy-
dasi quyidagi formula orqali aniglanadi:
F =B, — Buxs, so‘m (21.40)
bu yerda Bsp- sexda ishlab chiqarilgan tegishli maxsulotning so-
tish bahosi, so‘m.
Korxona rentabelligiishlab chiqarishning igetsodiy samaradorlik

darajasi quyidaga formula orqali aniglanadi:

F
R = 100 % (21.41)

Baichf + Bael

bu yerda Baicnf - asosiy ishlab chiqarish fondining o‘rtacha qiyma-
t1, so‘m.

Yillik samara quyidagi formula orqali aniglanadi:

Seit = (B + Brpp) - N, s0'm (21.42)

bu yerda Bmm - maxsulotning rejali tannarxi, so‘m/dona; Bmnp -
maxsulotning haqiqiy tannarxi, so‘m/dona; N - korxonaning yillik
rejasi, dona.

Sarf qilingan xarajatlarni qoplash muddatini quyidagi formula
orgali aniglash mumkin:

387



T =M, yil (21.43)
SeiI
Loyihani tadbiq gilishdan olinadigan yillik samarani quyidagi for-
mula yordamida aniqlash mumkin:
Sel' = Byep — X, s0°m (21.44)
bu yerda  Bieb - hisob davridagi loyihani tadbiq etish bahosi,
so‘m; X - hisob davrida loyihani amalga oshirish xarajatlari, so‘m. Hi-
sob davrida loyihani tadbiq qilish bahosi quyidagi formula orqali aniq-
lanadi:

tOX
Bieo = 2 N Bpgm - (1+ E)" kg, ,so‘m  (21.45)

t=t,

bu yerda t - yil; ty, tox - tegishli ravishda hisob yilining boshi va
oxiri; N - yillik reja, dona; Bpdam - bir dona maxsulotni sotish bahosi,
so‘m/ dona; En - qo‘shimcha me’yoriy samaradorlik koeffitsienti
(En = 0,14...0,20); tn - hisob yili; kin - hisob yillarida inflyasiyani hisob-
ga oluvchi koeffitsient.

Hisob davrida loyihani amalga oshirish xarajatlari quyidagi for-
mula orqali aniglanadi:

tox
X=>(N-B
t=t,
bu yerda  Bmin - t yilda ishlab chiqarilga maxsulotning tannarxi
so‘m; Ky - loyithani bajarishga sarflangan kapital, so‘m; Bgp - asosiy
fonddan qolgan mablag‘lar, so‘m.
Aniglangan iqtisodiy qo‘rsatkichlarning asosiy qiymatlari odatda
jadval ko‘rinishida ifodalanadi.

mtn T KIb o qu) ’ (1+ En)th_l ) kin ,S0°‘m (2146)
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9.

SINOV (NAZORAT) SAVOLLARI VA TOPSHIRIQLAR

Qurilish va melioratsya ishlarida ishlatiladigan mashinalarning
soni qanday aniglanadi ?

Mashinalarga texnik xizmat ko rsatuvchi va ularni ta’mirlovchi
korxona (ustaxona) larni loyihalashning asosiy omillarini aytib
bering.

Loyihaning texnik masalasida qanday echimlar bo ‘lishi kerak?
Texnik me'yorlash va vaqt meyori degenda nimani tushunasiz ?
Ishlab chigarish me’yori ganday aniqlanadi?

Ta’mirlanadigan mashinalarni sonini aniglashda ganday ko ‘r-
satkichlar hisobga olinadi?

Korxonaning ta 'mirlash surati ganday aniglanadi?

Texnik xizmat ko ‘rsatish va ta’mirlashdagi mehnat sarfi ganday
aniqlanadi?

Hagqiqiy ish fondi ganday aniqlanadi?

10.Ishlab chigarishdagi asosiy va yordamchi ishchilar soni ganday

aniglanadi?

11. Mexanik sexdagi dastgohlarni sonini aniglashda qanday ko ‘rsat-

kichlar hisobga olinadi?

12.Korxona (ustaxona) maydonini hisoblashda qanday omillar

hisobga olinadi?

13.Korxona binolarini yoritish usullari va ulardagi havoni almash-

tiruvchi vositalarni aytib bering.

14.Ko ‘chma ustaxonalarni soni ganday aniglanadi?
15. Ustaxona uchastkalari va ulardagi dastgohlarni joylashish sxe-

masini tushintirib bering.

16. Ta 'mirlash korxanasining iqgtisod ko ‘rsatkichlarini aytib bering.
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