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KIRISH 

Mа’lumki, dоn yetishtirish vа qаytа ishlаsh jаrаyonlаri minglаb yillаr аvvаl 

аjdоdlаrimiz tоmоnidаn kаshf etilgаn, hаmdа bu bоrаdа hаlqimiz bebаhо tаjribаlаrni 

qo’lgа kiritgаn. 

Nоn o’zbek hаlqi dаsturхоnining ko’rki, muqаddаs tаоm sаnаlib hаlqimizning 

turmush tаrzi  shu muqаddаs ne’mаt bilаn chаmbаrchаs bоg’liq bo’lib kelgаn. Hаlqimizdа 

nоn аzаldаn ilоhiy ne’mаt sifаtidа e’zоzlаnаdi. Hаttо nоnning ushоg’ini isrоf qilish hаm 

gunоhi аzimlаrdаn hisоblаnib kelingаn. 

Insоniyatning оngli hаyotgа o’tishi аsnоsidа yangi kаshfiyotlаrgа imkоn yarаtilgаn, 

tyermаchilik dyehqоnchilikning kelib chiqishigа, dyehqоnchilikning milоddаn аvvаlgi 

оltinchi ming yillikdа kаshf etilishi dоn yetishtirish, qаytа ishlаsh texnolоgiyalаrini 

o’rgаnishgа vа shu аsоsdа minglаb yillаr dаvоmidа bu sоhаni tаkоmillаshtirishgа zаmin 

yarаtgаn. 

Dаstlаbki pаytlаrdа keli, yorg’ichоq vа bоshqа оddiy uskunаlаrdаn dоnni 

mаydаlаshdа fоydаlаnilgаn bo’lsа, bugungi kungа kelib dоn yetishtirishdа nаvlаrgа vа 

ulаrni qаndаy yetishtirishgа e’tibоr qаrаtish, uning ilmiy аsоslаrini yarаtish, dоnni qаytа 

ishlаsh kimyoviy texnolоgiyasini mоdyernizаtsiya qilish jаrаyonlаri, shuningdek ulаrdаn 

tаyyorlаnаdigаn tаоmlаrning sifаti, uzоq sаqlаnishi, estetik hоlаtlаri bоrаsidа kаttа 

muvаffаqiyatlаr qo’lgа kiritilmоqdа. 

Bu inqirоz O’zbekistоn uchun аvvаlо dоn tаnqisligi mаsаlаsini kyltirib chiqаrgаn 

edi.Mustаqillikning dаstlаbki yillаridа hаlqimiz ehtiyojini tа’minlаsh mаqsаdidа kаttа 

mаblаg’ evаzigа O’zbekistоn chytdаn dоn mаhsulоtlаrini оlib kylаr, hаli оyoqqа turib 

оlmаgаn  yosh dаvlаtimiz uchun bu mоliyaviy jihаtdаn аnchа qiyinchiliklаrni kyltirib 

chiqаrаr edi. 

Dаvr dоn mаhsulоtlаrini yetishtirish vа ulаrni qаytа ishlаsh teхnоlоgiyalаrigа 

аlоhidа e’tibоr berishni tаqоzо etdi. Bu bоrаdа dаvlаtimiz strаtegik yo’nаlishlаrini 

belgilаdi vа pirоvаrd nаtijаdа dоn mustаqilligigа erishildi. 

Yurtbоshimiz 1994 yil 22 аpreldа imzоlаngаn “Uzdоnmаhsulоt” dаvlаt 

kоntsyernini “Uzdоnmаhsulоt” dаvlаt аktsiyadоrlik kоrpоrаtsiyasigа аylаntirish 
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to’g’risidаgi fаrmоni, undа belgilib bergаn mаqsаd vа vаzifаlаr tаrmоqdаmisli 

ko’rilmаgаn o’zgаrish vа yuksаlishlаrgа turtki bo’ldi. Eng аvvаlо, tizimtаsаrrufidаgi 

kоrхоnаlаrning mulkchilik shаkli o’zgаrib, аksаriyat kоrхоnаlаrаktsiyadоrlik jаmiyatlаri 

sifаtidа fаоliyat yuritа bоshlаdi. Dоnni sаqlаsh,qаytа ishlаsh, mаhsulоt ishlаb chiqаrish 

bоrаsidаgi jаrаyonlаrgа zаmоnаviyхоrijiy teхnоlоgiyalаr kirib keldi. Shu yillаr ichidа 

18 tа kаttа-kichiktegirmоnlаr qurilib, yillik ishlаb chiqаrish quvvаti 450 ming 

tоnnаgаchаоshirilаdi. Respublikа bo’yichа mаvjud tegirmоnlаr sоni 60 tаgа 

yetdi.“Uzdоnmаhsulоt” kоrpоrаtsiyasi bоshqаrmаlаri mutахаssislаrining sаy-hаrаkаtlаri 

bilаn tаrmоqqа хоrijiy sаrmоyalаr jаlb qilinib, bir nechtаqo’shmа kоrхоnаlаr tаshkil 

etildi.Shukurki, istiqlоl quyoshi o’zbek zаminini munаvvаr аylаb оlаm-аfro’zshulаlаrini 

sоchа bоshlаdi, bu yorug’lik sоhа hаyotigа hаm kirib bоrdi.Nаfаqаt tegirmоn sаnоаtidа, 

bаlki “Uzdоnmаhsulоt” DАK tizimidаgibаrchа tаrmоq kоrхоnаlаridа mаqtаshgа, 

mаqtаnishgа аrzigulik ishlаrqilinmоqdаdir.O’zbekiston respublikasini yanada 

rivojlantirish maqsadida Prezidentimiz Sh.Mirziyoev tomonidan oziq- ovqat sanoatini 

rivojlantirish, aholini sifatli un va un mahsulotlari bilan ta’minlash maqsadida bir 

qancha dasturlar va qarorlar ishlab chiqildi. O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining 

2015 yil 4 martdagi PF-4707-son «2015-2019 yillarda ishlab chiqarishni tarkibiy 

o‘zgartirishni ta’minlash, diversifikatsiyalash, modernizatsiya qilish chora-tadbirlari 

dasturi to‘g‘risida»gi, 2016 yil 18 fevraldagi PQ-2492-son «Respublika oziq-ovqat 

sanoatini boshqarishni tashkil etishni yanada takomillashtirish chora-tadbirlari 

to‘g‘risida»gi, 2017 yil 7 fevraldagi PF-4947-son «O‘zbekiston Respublikasini yanada 

rivojlantirish bo‘yicha harakatlar strategiyasi to‘g‘risida»2017−2021 yillarda beshta 

ustuvor yo‘nalishlaridan iqtisodiyotni yanada rivojlantirish va 

liberallashtirishgayo‘naltirilgan makroiqtisodiy barqarorlikni mustahkamlash va 

yuqori iqtisodiy o‘sish sur’atlarini saqlab qolish, milliy iqtisodiyotning 

raqobatbardoshligini oshirish, qishloq xo‘jaligini modernizatsiya qilish va jadal 

rivojlantirish bo’yich farmonlari ishlab chiqildi. Bunday farmonlarning chiqishi islab 

chiqarilayotgan mahsulotlarning sifatini yaxshilashga yurtumizning ravnaqi yo’lida 

xizmat qiladi. 
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ISHLАB CHIQАRISH JАRАYONLARINING NАZАRIY АSОSLАRI 

 

Javdar donidan un mahsulotlarini ishlab chiqarish murakkab texnologik 

jarayonlar asosida amalga oshiriladi. 

Jarayonlar ikki guruxga bo‘linadi: 

- donlarni tortishga tayyorlash; 

- un sanoatida esa xom ashyo va tayyor mahsulot ishlab chiqarish quyidagi 

jarayonlardan iborat: 

Un korxonalarining don tozalash bo‘limlarida: 

a) separatsiyalash; 

b) gidrotermik ishlov berish (GTI);(1-2 soatgacha) 

v) donning ustki qatlamiga ishlov berish. 

Un tortish bo‘limida : 

a) don va oraliq  tayyor(yarim) mahsulotlarni maydalash; 

b) maydalangan yarimtayyor mahsulotlarni yirikligiga ko‘ra saralash; 

v) yorma dunstlarni maydalash. 

a) separatsiyalash; 

Tayyorlov bo‘limlarining asosiy vazifasi korxona keltirilgan donlarni 

chiqindilardan tozalashdir. Bu jarayonni separator uskunasi bajaradi. Bundan tashqari u 

donlarni alohida texnologik uskunalarda tozalash katta samara beradi. SHuning uchun 

ham separator don tozalash sexining asosiy uskunalardan hisoblanadi. 

Don aralashmalarini separatsiyalashni tashkil qilishda ularning quyidagi 

boshlang‘ich sifatlariga asoslanadi: 

- donning geometrik tavsifi (o‘lchami, shakli). 

- aerodinamik va gidrotermik xususiyati; 

- zichligi elastikligi ishqalanish koeffitsienti; 

- magnit xususiyati, elektrofizikaviy xususiyati va xakazo; 

Agar don teshiklari dumaloq bo‘lgan elaklarda elansa donlar eniga ko‘ra ajraladi, 

uzun teshikli elansa donlar uzunligiga ko‘ra ajratiladi. Donlarni uzunligiga ko‘ra ajratish 
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trierlar yordamida asalga oshiriladi. Boshlang‘ich don aralashmalarini samarali 

separatsiyalashda ularning bo‘linuvchanglik  belgilariga ahamiyat beriladi. 

b) gidrotermik ishlov berish; 

Un zavodlarida donlarning boshlang‘ich tarkibi o‘zgartirilib, ulartexnologik 

talablarga mos bo‘lishi uchun suv, issiqlik (GTI) bilan ishlov beriladi. Korxonalarga 

keltirilgan donlarning namligi o‘rtacha bo‘lib, endosperm va qobig‘i mexanik tuzilishga 

ega bo‘ladi. Sрuning uchun ularni bir -  biridan ajratish qiyin, agar ularga ishlov 

berilmasdan mahsulot ishlab chiqarilsa, uning sifati past bo‘ladi. 

GTI jarayoni endosperm bilan qobiqning xususiyatini keskin o‘zgartiradi. Un 

tegirmonlarida endospermning mustaxkamligini oshiradi. 

GTI jarayoni tasirida donning tarkibi tubdan o‘zgarib, uning namligi ortadi. 

Donga sovuq konditsion usulda ishlov berilganda xajmi kattalashib ketadi, ayniqsa 

uning namligi 14-16% bo‘lganda texnolog donni namlash jarayonini tartibga solish 

bilan uning hamma  xususiyatlarini o‘zgartirib, maksimal miqdorda un va yorma 

mahsulotlarini ishlab chiqarishda texnologik va iqtisodiy samaradaorlikka erishadi. 

v) donning uski qatlamiga ishlov berish: 

Separator va trierlarda ishlovdan o‘tgan donning sirtqi qismi (borozdka va 

borodka)ga chang va mikroorganizmlar yopishibi qoladi. Tegirmonning don tozalash 

bo‘limlarida donning ustki qismini  tozalash vaqtida uning soqoli murtagi kamda 

donning meva qobig‘i oqlanadi. Bu jarayonlar oqlash va tozalash uskunalarida amalga 

oshiriladi. Oqlash mashinalarida donga ishlov berishdan asosiy mqsad undagi kul 

moddasini kamaytirish: (0,03  0,05%) hisoblanadi. Oqlash mashinalaridagi aspiratsiya 

jarayoni va magnit uskunalari qoidada talab qilingandek bo‘lishi kerak. CHunki ishlov 

berish jarayonida ajralgan don qobiqlari mashina ichida to‘planib qolishi mumkin. 

Magnit uskunalarini oqlash mashinalaridan oldin qo‘yish turli xavfli xodisalar, ya’ni 

yong‘inning oldini olinadi. 

Un tortish bo‘limining ishlab chiqarish nazariy asoslari 

a) don va yarimtayyor mahsulotlarni maydalash: 
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Maydalash jarayoni turli soxalarda keng qo‘llaniladi. Qattiq jismdan ma’lum 

yiriklikdagi  to‘qiluvchan zarrachali material olish uchun turli usullar bilan 

maydalaniladi. 

Agar mahsulotni kimyoviy tarkibi va uning qismlari bir xil mexanik tuzulishga 

ega bo‘lib, maydalanganda ma’lum yiriklikdagi bir xil to‘kiluvchan massa olinsa, bu 

oddiy maydalash usuli deb ataladi. 

Donlarni tortishga tayyorlashda ularning anatomik va mexanik tuzilishini hisobga 

olish, bug‘doy va javdar donlariga gidrotermik ishlov berish natijasija ularning 

endosperm va qobig‘i bir–biridanoson ajraladi. Turli navli un olishdan asosiy maqsad 

dondan endospermni maksimal darajada ajratib, qobig‘i esa maydalamasdan olishdir. 

Shuning uchun turli navli un olishda tanlab olish va maydalash usuli qo‘llaniladi. 

Agar maydalanuvchi qattiq jismning kimyoviy tarkibi va mexanik tuzilishi bir xil 

bo‘lmasdan, unga turli kuchlar ta’sir etilishi natijasida turli kimyoviy sifatli va xar xil 

o‘lchamdagi zarrachalar olinsa bu tanlab olish usuli bilan maydalash deb ataladi. Bunga 

erishish uchun bir marotaba maydalash etarli emas, bu jarayon bir necha marotaba 

qaytariladi xar safar aralashmani elab, mayda yirikligi bo‘yicha bir xil bo‘lgan 

zarrachalarga ega bo‘lgan fraksiyaga ajratib olinadi. Bu un tortish tizimida asosiy usul 

hisoblanadi. 

b) Un tortish jarayonida 2 ta sistemadan iborat. A1-BZN rusumli dastgohlarda 

yuzasi rifelli yoki tekis vallar ishlatiladi; 

Tegirmon vallarining quyidagi parametrlarini qo‘llash tavsiya etiladi:  

a) rifelli vallar: 

tez aylanuvchan vallining aylanma tezligi - 6,0 m/s gacha; yakuniy tortish 

tizimlarida 5 m/s gacha; 

aylanma tezliklar nisbati: birinchi bosqichda 2,5 gacha, ikkinchi va uchinchi 

bosqichda - 1,25; 

rifellar kesimining tig‘ burchagi 35-40º gacha, orqa qismi burchagi 65-70º, 

o‘tkirlanish umumiy burchagi 100-110º (o‘tkirlashning katta burchaklari yakuniy 

tortish tizimlarida; 
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rifellarning o‘zaro joylashishi – “orqama-orqa”, rifellar zichligi: birinchi 

bosqichda  

- 10 p/cm, ikkinchi bosqichda - 11 p/cm, uchinchi bosqichda – 12 p/cm; 

b) tekis yuzali vallar: 

tez aylanuvchan vallining aylanma tezligi - 5,0 m/s;  

aylanma tezliklar nisbati - 1,25. 

I va II yormalash tizimlarining maydalash rejimlari valli dastgohidan keyin olingan 

100 gramm mahsulotning N08 elagidan o‘tgan qismi asosida aniqlanadi.  

Maydalash rejimlarining taxminiy ko‘rsatkichlari 1 jadvalda keltirilgan.  

I va II yormalash tizimlari maydalash rejimlarining taxminiy ko‘rsatkichlari (%) 
Tizim 

nomlanishi  
 

Tortish turi, maydalash rejimi 
Bug‘doyni 

85% un 
tortishda 

Javdarni un tortishda 
63% 80% 87% 

I yormalash  
II yormalash   

25-35 
50-55 

25-35 
35-45 

40-45 
50-55 

45-50 
50-55 

2-jadval 
Un tortish tizimlarining yuzasi rifelli vallarini parametrlari 

Tizim 
nomlanishi  

Tizimgakir
ish, 1-chi 
yormalash 
tizimiga 
nisbatan %  

Solishti
rma 
yuklash,
kg/sm·d 

Vallarning 
kinematik 

parametrlari  
 

Rifellar parametrlari 
1 sm 
ga 

soni 

qiyalig
i: % 

O‘tkirl
ash 

burcha
gi  

ά/βº 

O‘zaro 
joylashi

shi 
Vb· 
m/s 

K 

1 un tortish 
yirik  

 
15-20 

 
250-300 

 
5-6 

 
2,5 

 
10 

 
10 

 
40/70 

 
o/o 

1 un tortish 
mayda  

 
25-30 

 
200-250 

 
5-6 

 
2,5 

 
11 

 
10 

 
40/70 

 
o/o 

2 un tortish 
yirik 

 
10-15 

 
250-300 

 
5-6 

 
2,5 

 
10 

 
10 

 
40/70 

 
o/o 

2 un tortish 
mayda 

 
20-25 

 
200-250 

 
5-6 

 
2,5 

 
11 

 
10 

 
40/70 

 
o/o 

3 un tortish 
yirik 

 
10-15 

 
200-250 

 
5 

 
1,5 

 
11 

 
10 

 
40/70 

 
o/o 

3 un tortish 
mayda 

 
10-15 

 
150-200 

 
5 

 
1,5 

 
11 

 
10 

 
40/70 

 
o/o 

4 un tortish  10-15 200-250 5 1,5 11 10 40/70 o/o 
5 un tortish   8-10 150-200 4,5-5 1,5 11 10 40/70 t/t 
6 un tortish  8-10 150-200 4,5-5 1,5 11 10 40/70 t/t 
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Kepakni qoqish jarayoni  

169. 3-chi yormalashtizimining yuqori chiqishidan boshlab darra mashinalarida amalga 

oshiriladi. Darra mashinalarining qayta elash qismi alohida saralash tizimiga ajratilishi mumkin, yoki 

shu tizimning elaklarida amalga oshirilishi mumkin.  

170. Turli ko‘rinishda tortish texnologik jarayonlari tizimlari bo‘yicha valli liniyasi va elash 

yuzasi taqsimlanishi 46 jadvalda ko‘rsatilgan.  

3-jadval 
Un tortish turiga qarab texnologik jarayonlar tizimlari bo‘yicha valli liniyasi va elash yuzasining 

taqsimlanishi (%) 

Tizim nomlanishi 
 

Un tortish turi 

85% bug‘doy uni 
63% javdar uni 

80% javdar uni 87% javdar uni 

Valli 
liniya 

 

Elash 
yuzasi  

 

Valli  
liniya 

Elash 
yuzasi 

Valli 
liniya 

Elash 
yuzasi 

I yormalash 
II yormalash 
III yormalash 
IVyormalash 
V yormalash 
I-IIyormalashtizimi 
saralash qismi 
 
Darrali 
mashinalardan 
o‘tgan maxsulotlarni 
saralash  

10-12 
10-12 
8-10 
6-8 
4-6 
 
- 
 
 
 
 
- 

8-10 
8-10 
6-8 
4-6 
4-6 
 
8-10 
 
 
 
 
4-6 

14-16 
14-16 
10-12 
6-8 
6-8 
 
- 
 
 
 
 
- 

10-12 
10-12 
8-10 
6-8 
6-8 
 
- 
 
 
 
 
6-8 

20-22 
20-22 
12-14 
8-10 
8-10 
 
- 
 
 
 
 
- 

16-18 
16-18 
10-12 
8-10 
6-8 
 
- 
 
 
 
 
6-8 

Jami yormalash 
jarayoni bo‘yicha 
 
1 un tortish 
2 un tortish 
3 un tortish 
4 un tortish 
5 un tortish 
6 un tortish 
 

 
44-46 
 
14-16 
14-16 
8-10 
4-6 
4-6 
4-6 

 
44-46 
 
10-12 
10-12 
8-10 
4-6 
4-6 
4-6 
 

 
56-58 
 
14-16 
14-16 
6-8 
6-8 
- 
- 

 
52-54 
 
8-10 
8-10 
4-6 
4-6 
- 
- 
 

 
74-76 
 
16-18 
8-10 
- 
- 
- 
- 
 

 
68-70 
 
12-14 
6-8 
- 
- 
- 
- 
 

Jami un tortish 
jarayoni bo‘yicha 
 
Un nazorati bo‘yicha 
 
Jami 

 
54-56 
 
- 
 
100 

 
40-42 
 
12-14 
 
100 

 
42-44 
 
- 
 
100 

 
28-30 
 
16-18 
 
100 

 
24-26 
 
- 
 
100 

 
16-18 
 
12-14 
 
100 
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4-jadval 
 Ishlab chiqarish quvvati 160 t /d teng tegirmonning javdardan bir navli 87% li un tortish 

tavsiya etilgan texnologik jarayon sxemasining texnik ta’rifi  

№

№ 

 

Sxema parametrlari 

O‘lchov 

birligi 

Ko‘rsatkic

h 

1. ZRSH-M elak seksiyalari soni dona 16 

2 Umumiy elash maydoni,   

shu jumladan:  

 yormalash jarayonida 

 un tortish jarayonida   

un nazoratida  

m 2 

 

m 2 

m 2 

m 2 

68,00 

 

42,5 

12,75 

12,75 

3 Un tortish tizimlari elash yuzalari 

maydonining yormalash tizimlari 

elash yuzalari maydoniga nisbati 

 

 

m 2/ m2 

 

 

0,30 

4 Valli dastgohlar soni  dona 5 

5 Valli liniyaning umumiy uzunligi 

shu jumladan:  

 yormalash tizimlarida    

 un tortish tizimlarida 

m 

 

m 

m 

10 

 

7 

3 

6 Un tortish tizimlarining Valli liniya 

uzunligining yormalash tizimi Valli 

liniya uzunligiga nisbati  

 

m/ m 

 

0,43 

7 Darrali mashinalar soni dona 3 

8 O‘rtacha solishtirma yuklash:  

Elash yuzasiga  

Valliliniyasiga  

 

kg/m2·

d 

kg/sm·

d 

 

1911 

130 
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Jaydari navli un tortish tizimlari bo‘yicha solishtirma yuklash, valli liniyasi va 
elash yuzasining taqsimlanishi 

Tizim nomlanishi  Solishtirma 
yuklash kg/ cm·d 

Valli liniyasining 
taqsimlanishi,% 

Elash yuzasining 
taqsimlanishi, % 

I yormalash 
II yormalash 
III yormalash 
IVyormalash 

600-800 
350-450 
250-300 
150-200 

30-40 
20-30 
15-20 
15-20 

25-30 
20-25 
10-15 
10-15 

Un nazoratida 
Jami  

  
100 

20-25 
100 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TEХNОLОGIKSХEMАNI АSОSLАSH 
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Malumki, don etishtirish va qayta ishlash jarayonlari minglab yillar avval 

ajdodlarimiz tomonidan kashf etilgan hamda bu borada halqimiz bebaho tajribalarni 

qo‘lga kiritgan. 

Mustaqillikning dastlabki yillarida halqimiz ehtiyojini taminlash maqsadida katta 

mablag‘ evaziga O‘zbekiston chetdan don mahsulotlarini olib kelar, hali oyoqqa turib 

olmagan  yosh davlatimiz uchun bu moliyaviy jihatdan ancha qiyinchiliklarni keltirib 

chiqarar edi. 

Davr don mahsulotlarini etishtirish va ularni qayta ishlash texnologiyalariga 

alohida etibor berishni taqozo etdi. Bu borada davlatimiz strategik yo‘nalishlarini 

belgiladi va pirovard natijada don mustaqilligiga erishildi.  

Sohaga yangi texnologiyalarning kirib kelishi qo‘l mehnatini kamaytirdi. Joylarda 

ekologik muhitning sog‘lomlashishiga katta tasir ko‘rsatdi, mahsulot tannarxi 

arzonlashdi. Korxonalarda ishlab chiqarish sharoitlari yaxshilanib bormoqda. Tom 

manoda don industriyasida modernizatsiyalash ishlari olib borilmoqda. Bu esa 

mahsulotlarning sifati yaxshilanishiga zamin yaratib oz fursatda ko‘p mahsulotlarni 

ishlab chiqarish imkonini bermoqda.  

Javdar donidan elangan navli un ishlab chiqarish uchun  texnologik sxemani 

tanlashda un ishlab chiqarishga belgilangan qonun qoidalarga amal qilingan. Korxona 

tegirmonining don tozalash va un tortish bo‘limlarida kechadigan texnologik bosqichlar 

va rejimlar qoidalarga asoslangan holda tuzildi. Bunda yuqori unumdorlikka ega 

bo‘lgan eng yangi uskunalardan foydalanilgan. 

Texnologik sxemani va undagi bosqichlar javdar donining namligi, turi, navlariga 

qarab tanlandi. Malakaviy bitiruv ishi mavzusi javdardonidan 87%li elanma navli un 

ishlab chiqarish texnologiyasi “Un ishlab chiqarishga belgilangan qonun qoida”ga 

asosan don tozalash va un tortish bo‘limlarining texnologik sxemalari tanlandi. 

Tanlangan texnologik sxemalar bo‘yicha jaryonlarni tashkillashtirish va 

boshqarishda quyidagi jihatlarni e’tiborga olish lozim: 

donlarni qabul qilish, joylashtirish va saqlashda samarali operatsiyalar o‘tkazish,  

barcha uskunalarning ishlash rejimiga rioya qilish, don tozalash bo‘limida javdar 

don massasidagi turli aralashmalarni unumli ajratib olish va qisman gidro termik ishlov 
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berish jarayonini optimallashtirish, un tortish bo‘limida esa “plyushel”, “maydalash”, 

“un tortish”, “vimol” va sidirma uni olish nazorat qilish jarayonlarini to‘g‘ri 

tashkillashtirish. 

Don tozalash va un tortish bo‘limlari uchun tuzilgan texnologik sxemalar 

quyidagi talabalariga javob berishi lozim: 

- o‘rnatilgan uskunalar unumdorligining texnik sharoitlariga va texnologik 

bosqichlarining tavsiya etiladigan ketma – ketligiga, 

- uskunalarni sxemada qabul qilishni shart bo‘yicha grafik tasvirlanishiga.  

 Tanlangan va hisoblangan barcha texnologik uskunalar korxona unumdorligi 

mos kelishi lozim. Yuqorida keltirilgan talablarga javob bergan holda javdar donidan 

navli sidirma un mahsulot ishlab chiqarish mumkin. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TEXNOLОGIKSXEMА BАYONI 
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Elevаtоrdаntegirmоnningdоntоzаlаshbo’limigakelаdigаnbug’dоydоnimаssаsiquyid

agisifаtlаrgа egа bo’lishitаvsiyaetilаdi:dоnnаmligi - 14 % gacha, dоnchiqindilаri – 5,0 % 

gacha, Iflоschiqindilаr – 2,0 % gachabulmаsligikerаk.«Pоmоl» 

pаrtiyasituzilgаndаnso’ngelevаtоrdаnkelаyotgаntоzаlаnmаgаndоnmаssаsitegirmоnningdоn

tоzаlаshbo’limidagi«tоzаlаnmаgаndоn» silоsi(1) ustigа kelibtushаdiva DN-50 

аvtоmаttаrоzi(2) orqaliTSTs-50/20rusumlitranspotyordаno’tib, nоriyalаrgа kelibtushаdi. 

Bunоriyalаrdаndоnmаssаsiyuqоriqаvаtgа ko’tаrib, uyerdаndоn оqimiU1-BMP-01 rusumli 

(3) magnit tutqichida metal aralashmalardan xolos etib so’ngrа А1-BIS-12 rusumlidоn(4) 

mаssаsiniyengilchiqindilardantоzаlаydigаnsepаrаtоrlаrgа  kelibtushаdi. Sepаrаtоrlаrdа 

dоnlаryukоrikаvаtdаgielаklаr(ᴓ 6mm) yordаmidа yengilchiqindilardanvа  pаstkielаklаr 

(1,7-2,0mm) yordаmidа esа qum, mаydа tоshvа bоshqа chiqindilardantоzаlаnib, so’ngRZ-

BKT-100 tоsh аjrаtuvchi( 5) uskunаgа tushаdi. Uyerdа dоnmаssаsizichligigа qarab 

(minerаlchiqindilardan) аjrаtilаdi. ChiqindilardantоzаlаngаndоnmаssаsiDondan mayda 

bo’lgan begona o’t urug’larini ajratish uchun A9-UTK-6 rusumli (6) uskunasida ishlov 

beriladi. Undan o’tgan don massasisini dondan uzun bo’lgan suliiarni ajratish uchun A9-

UTO-6 rusumli (7) uskunada ajratadi. Tozalangan donlar nоriyalаrorqaliyuqоriqаvаtgа 

ko’tаrilаdi. Dоn оqimiU1-BMP-01 rusumli  magnit tutqichida metal aralashmalardanxolos 

etib donning yuza qismiga quruq ishlov berib donni oqlash maqsadida RZ-BMO-6 rusumli 

(8) iskunasida ishlov beriladi dоngа ishlоvberishjаrаyonidа hоsilbo’lgan 

аrаlаshmаniyengilchiqindilardandоnqоbig’ini аjrаtishuchunR3-BАBrusumli(9) 

separatoruskunаsigа yubоrilаdi. Separatordаno’tgаntоzа dоnmаssаsinоriyalаrgа 

kelibtushаdiu erdan yuqori qavatga ko’tarilib dоnnаmlаnibuskunа А1-BSHUrusumli(10) 

uskunаsigа uzаtilаdi. NаmlаngаndоnmаssаsiR3-BKSHshnek оrqаliI- dimlаshbunkerigа 

(11) uzаtаdi. Uyerdа  donlar 2 soat tindirilib don tarkibida fizikvа 

kimyoviyo’zgаrishlаryuzberadi. DimlаngаndоnUR3-2 tаqsimlоvchiuskunа  

orqalitаqsimlаnib, RZ-BKSH-200 rusumlishnekkа  kelibtushаdi. Undаndоnnоriyagа  

yetkаzibberilаdi. Nоriyalаrdоnmаssаsiniyuqоriqаvаtgа chiqаribberаdi. So’ngrа dоn 

 

mаssаsiU1-BMPrusumlimаgnituskunаsidаno’tib (metаllchiqindilardantоzаlаnib), 

Donning yuza qismiga ishlov berish maqsadida qisman oqlanib RZ-BMO-12 rusumli (12) 
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uskunasida oqlanib ajratilgan qobig’larni don massasidan ajratib olish uchun R3-BAB 

havo separatorida  ajratib olinadi. So’ngra noriya orqali yo’qotilgan namlikni tiklash 

maqsadida А1-BMSHuskunаsidа (13)namlanib, I- mаydаlаshsistemasidаn оldingi (14) 

bunkergа 30 mindimlаnadi.So’ngdоnmаssаsiAD-50 rusumli аvtоmаttаrоzigа tushib, 

maydalash jarayoniga yuboriladi. 

 

UNTОRTISHBO’LIMITEХNОLОGIKSХEMА BАYONI 

Javdar donidan 87% sidirma un ishlab chiqarish texnologik sxemasi quyidagi 

jarayonlardan iborat: 

- maydalash 

- un tortish 

- «vimol» 

- un nazorati. 

Maydalash jarayoni 5 tasistemadan iborat bo’lib  

Bu jarayonning asosiy vazifasi donni maydalab maksimal darajada un olishdan 

iborat. Maydalash jarayonida I-V may. sistemalaridan tashkil topgan. Bu jarayonda 

asosiy uskuna valli stanok hisoblanib, vallarning o‘lchamlari 1000x250 mm bo‘ladi. 

Valli stanoklarning turlari ko‘p bo‘lib, vallar riflilarining soni 1 smda R=4.5 dan 8 

tagacha o‘zgarib boradi. Vallar tishlarining joylashishi o‘tkir qirrasi o‘tkiri bilan ya’ni 

(os/os) bo‘ladi. Val tishlarining qiyaligiY=10% dan 12% gacha o‘zgarib boradi. Bitta 

valning ikkinchi valga nisbatan aylanish tezligi D=2,5 marta tez, tez aylanuvchi 

vallarning tezligi V=6m/c.yu I-IV m.s. rassivlarning 1-4 elaklari simli matodan 

to‘qilgan. Maydalash moslamalarida  asosan, endosperma yorma dustlar ajratib olinadi. 

I-IV m.s.lariga valli dastgohdan kiyin maxsulotni titib berish maqsadida BM bichevoy 

uskunalaridan foydalaniladi. Bu jarayonning har bir sistemasidan un olinadi. 

Vmay.s.sistemalardan o’tmay qolgan «sxod» lar A1-BVG uskunasiga yoki 

kepakga yuboriladi.maydalash jarayonida vallarning jami uzunligi L=600 smga teng. 

rassevlarning elash maydoni esa 64 m2 ga teng. Valli stanoklar soni 3 ta rassevlar 

soni 3,75 ta bichevoy mashina kepakdan unni ajratib olish uchun ishlatiladi. 
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Un tortish jarayoni.Asosan maydalash jarayonlarining II-III sistemalarining 

pastki “sxod” lari 1un.t.s. va 2 un.t.s.lariga yuboriladi. Bu erda maxsulot maksimal 

darajada maydalaydi va 1-2 un tortish sistemalaridan elanma uni olinadi.  

Ularning joylashishi o‘tkir qirrasi o‘tkiri bilan, ya’ni (os-os) vallarning aylanish 

tezliklari nisbati D=2,5. valli stanoklarda un olish quyidagicha maydalash sistema  

17-20%, un olinadi. Vallar soni 1 ta, uzunligi 200sm, rassevlarning soni 
4

3
ta, elash 

maydoni 12,8 m2. 

«Vimol»jarayoni. Bu jarayonga oxirgi maydalash va un tortish sistemalar kiradi, 

chunki bu sistemalarda asosan “sxod” mahsulotlarida qobig‘ qismi ko‘p bo‘ladi. 

«Vimol» uchun A1– BVG uskunalar ishlatiladi. Asosiy maqsad, kepakdan yopishib 

qolgan endosperma qismi ajratib olish.Bunda 1 xil o‘lchamli elaklardan foydalaniladi 

d=1mm elaklardan foydalanib maydalash sistemasining oxirgi sistemalaridan keyin 

qo‘yiladi. 

Mahsulotlarni nazorat qilish va ularning sifat ko‘rsatkichlari. 

Nazorat jarayoni. Sistemalardan kelayotgan unlarni qabul qilib nazorat qilinadi. Bu 

erda nazorat jarayonida rassevlar ishlatiladi, elashish maydoni 17 m2. Elanma uni38 

nomerli elakning “proxod”idan olinadi. Nazorat rassevida xosil bo‘lgan aralashmalar 

tortish bo‘limiga qayta maydalash uchun yuboriladi, bu erda elakdan o‘tmay qolgan 

“sxod”lar miqdori 5%dan oshmasligi kerak. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ХОM АSHYO VА TАYYOR MАHSULОT TАVSIFI. 
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Javdar - boshoqdoshlar oilasiga mansub, bir yillik o‘simlik bo‘lib, donli 

ekinlarning eng muhimlaridan biridir.  

Sibir, Volga bo‘ylarida xamda Ukrainaning o‘rmon-dashtrayonlarida ekiladi. Bu 

erlarda, asosan, kuzgi javdar etishtiriladi. Kuzgi javdar, odatda, kuzgi bug‘doyga 

nisbatan 8-10 kun oldin pishadi, gektaridan 30 s, ayrim hollarda 73 s gacha hosil 

olinadi. Javdar bahorda boshqa em-xashak ekinlari etilmagan davrda ko‘kpoya sifatida 

o‘rib olish uchun ham ekiladi. 

Javdarning botanik tavisfi. Javdar secale oilasiga mansub bo‘lib, uning 12-

biologik turi mavjud. Shulardan faqat bittasi-secaleceraleL turi ma’lum bo‘lib 

qolganlari yovvoyi xolda o‘sadi. 

Javdarning ildiz sistemasi popuk ildiz bo‘lib asosan tuproqning 25-30 sm li 

xaydalma qatlamiga taralib o‘sadi., ayrimlari 100-150 sm chuqurlikkacha kirib boradi. 

Poyasi-poxolpoya, 5-6 ta bo‘g‘im oraligi bor, bo‘yi 1,2-2 m gacha etadi, o‘rtacha 

to‘plangani bo‘lib 4-8 ta poyali. 

Javdardonining uzunligi (diametri) -4,2-10,4 

Eni -1,2-3,2 

Qalinligi -1,4-3,3 

Javdarning tupguli murakkab boshoq, yon tomoni siqiq qiltiqlari atrofga 

yo‘nalgan. Boshoq o‘qining xar qaysi pogonasida bittadan boshoqcha joylashgan. 

Boshoqchasi odatda, ikki guli, uchinchi gulning qoldigi qolishi mumkin. Boshoqcha 

qobigi lensetsimon, qiltiqli ichkisi esa ikki qirrali, pardali. Javdar gullash usuliga ko‘ra 

o‘zidan chalinadigan o‘simliklar tipiga kiradi, u shamol yordamida changlanadi.Javdar 

doni anatomik va morfologik tuzilishiga ko‘ra bug‘doy doniga o‘xshash. Javdar doni 

uzunligi 4,2-10,4 mm, 1000 ta doniningvazni 18-30gr  naturasi, 660-740 gl, 

. Don rangi yashil, kulrang, sariq, jigarrang, siyox rang bo‘ladi. Siyox rang javdar 

kam uchraydi, asosan Kavkaz-o‘lkasida kuzatish mumkin. Javdar donining meva 

qobig‘i, samon kabi sariq rang bilan bo‘yalgan 4 qavat to‘qimadan iborat. Urug‘ qobig‘i 

esa yupqaroq, jigarangda. Aleyron qatlam bir qatorli to‘qimadan iborat bo‘lib, 

ko‘ndalang kesimda to‘g‘ri burchak ko‘rinishida, xlorofillar bo‘lgani uchun ko‘kimtir 

rangga ega. 
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Don rangi qobiq qalinligiga bog‘liq. Yupqa qobiqli donda aleyron qatlam rangi 

ko‘rinadi va don yashil yoki ko‘kimtir yashil rangga ega bo‘ladi. Javdar 

endospermining konsistensiyasi shaffof, qisman shaffof yoki unsimon bo‘ladi, lekin 

ko‘pincha unsimon va qisman shaffof holatida kuzatiladi. 

Umumiy shaffoflik 15-35%, yashil donli javdarda esa 50-70% bo‘ladi. Javdar doni 

sifat ko‘rsatikichlarini baxolashda standart bo‘yicha shaffoflikni aniqlash keltirilmagan. 

Javdar donida bug‘doydan farqli donning qobig‘i, murtak va aleyron qatlami 

yaxshiroq rivojlangan. Endosperm miqdori kam. Donning anatomik qismlarining butun 

donga nisbatan massa ulushi quyidagicha: meva qobig‘i 4,5-5,5%; urug‘ qobig‘i 2,2-

2,8%; aleyron qatlam 9-13%; murtak 3,4-3,5%; endosperm 72-79%. 

YAshil donli javdarda endosperm yaxshiroq rivojlangan, shu sababli yuqori 

oziqaviy qiymatga ega.Kimyoviy tarkibi jihatidan javdar doni bug‘doy doniga yaqinroq, 

lekin o‘ziga xosligi bor. Javdarda oqsil miqdori kam u 10-17% tashkil etadi.Oqsili to‘la 

qimmatli. Albuminlar va globuminlar azotli moddalar og‘irligiga nisbatan olinganda 40-

50% tashkil etadi. 

Javdardagi gliadin va glyutelin kleykovina hosil qiladi, lekin qiyin yuviladi va 

sifati past. Shuning uchun javdar xamirining elastikligi past. Nonning hajmi va 

g‘ovakligi bug‘doy nonidan past. Javdar doni tarkibida 50-65% kraxmal, shakar 

miqdori 4-8%. Kimyoviy tarkibining o‘ziga hosligi tarkibida shilimshiq moddalarning 

ko‘pligidir (1,5-2,5%). Shilimshiq moddalar miqdori don endospermdan chekka 

qismlariga qarab ortib boradi. Shilimshiq moddalar, suvda eruvchi uglevodlar va azotli 

moddalar javdar xamirining yopishqoqligiga, non g‘lvakligiga katta ta’sir ko‘rsatadi. 

Yog‘, mineral moddalar va kletchatka miqdori bug‘doy donidagidek javdar yog‘ida 

katta miqdorda to‘yinmagan kislotalar mavjud. Murtak qismi sterinlar, fosfatidlarga 

boy. Vitaminlardan V1, V2, RR bor. Javdar donida bug‘doy donigagiga nisbatan 

proteaza fermentlari faolroq. Donning kimyoviy tarkibi, don navi, etishtirilgan xududi 

va sharoitiga ko‘ra o‘zgaradi. 

Javdar navlari.Qardosh mamlakatlarda javdarning 70 ga yaqin navi 

rayonlashtirilgan. Vyatka, Xarkovskaya 55, Saratovskaya 4, Birskaya 2, Chishminskaya 
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3, Chulpan shular jumlasiga kiradi. Respublikamizning g‘alla ekiladigan barcha 

xududlarida hozirgi vaqtda bahorgi javdarning Vaxshskaya 116 navi etishtiriladi. 

 

 
 

1-rasm 

Un-bоshоqli o’simliklаr, bug’doy, javdar, juxori, arpa dоnlаri vа bа’zi dukkаkli 

o’simliklаr (sоya, no’хоt) ning urug’lаrini yanchish nаtijаsidа оlinаdigаn kukunsimоn 

mаhsulоt. 

 Un nоn mаhsulоtlаri (yopilgаn nоn, teshik kulchаlаr, qоq nоn, gаletаlаr vа h.k) ni, 

undаn tаyyorlаnаdigаn kоnditer mаhsulоtlаri (biskvitlаr, pechen’yalаr, tоrtlаr,  

pryaniklаr vа h.k) ni vа mаkаrоn mаhsulоtlаri (mаkаrоn, lаpshа, rоjki, vermishyel’ vа 

bоshqа sho’rvаgа sоlinаdigаn mаhsulоtlаr) ni ishlаb chiqаrish uchun uning ishlаb 

chiqаrilishigа kаttа аhаmiyat berilаdi. 

Unni оlish usullаri un tоrtish (un qilish) deb аtаlаdi. Bu mахsus kоrхоnаlаr - un 

tоrtish (tegirmоn) zаvоdlаridа аmаlgа оshirilаdi. Bir mаrtаlik vа tаkrоriy un tоrtishlаr 

fаrqlаnаdi. Охirgisi, o’z nаvbаtidа, оddiy vа murаkkаb bo’lishi mumkin. 

Uning хili un tоrtish хili bilаn belgilаnаdigаn bir mаrtаlik, jаydаri vа nаvli un 

tоrtishlаr. 
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Bir хil dоn ekinlаridаn оlingаn un nаvlаri turli mаhsulоt miqdоrigа egа bo’lishi 

mumkin vа kimyoviy tаrkibi hаmdа hususiyatlаri bo’yichа fаrqlаnаdi, chunki dоning sifаti 

turli miqdоrdаgi turli аnаtоmik qismlаrigа egа. 

Uning nаvlаri, sifаti dаvlаt stаndаrtlаri bilаn tаrtibgа sоlingаn. 

Javdardonidan olinadigan unlarning nаvlаri.Sidirma, elanmanavli unlar ishlаb 

chiqаrilаdi. Nоn yopilаdigаn bug’dоy uni stаndаrt tаlаblаri (GОST Т 7045-2017) gа 

muvоfiq belgilаngаn tаrtibdа tаsdiqlаngаn teхnоlоgik qоidаlаr bo’yichа ishlаb chiqаrilishi 

kerаk. Javdardonining kimyoviy tаrkibi.Un tаrkibigа, un ishlаb chiqаrilgаn dоnning 

tаrkibigа kirgаn хuddi shu mоddаlаr kirаdi. Shuning uchun hаr qаndаy tur vа nаvdаgi un 

uglevоdlаrdаn (krахmаl, shаkаr mоddаsi, kletchаtkа, (birikturuvchi to’qimа), geksоzаn), 

аzоtli mоddаlаr (оqsilli vа оqsil bo’lmаgаn), lipidlаr, vitаminlаr, fermentlаr, minerаl 

mоddаlаr, suv vа bоshqа mоddаlаrdаn ibоrаt. 

Undаgi mоddаlаr nisbаti vа ulаrning хususiyatlаri ko’pginа оmillаrigа bоg’liq, 

ulаrdаn аsоsiylаri: dоnning kimyoviy tаrkibi, un chiqishi, teхnоlоgik jаrаyon rejimi. Turli 

nаvdаgi unning kimyoviy tаrkibi turlichа, shuning uchun turli turdаgi unning kimyoviy  

tаrkibi hаm bir хil bo’lmаydi. Mаsаlаn, bug’dоy uni tаrkibidа bоshqа bоshоqli o’simliklаr 

dоnidаn tаyyorlаngаn un tаrkibigа nisbаtаn оqsillаr ko’prоq bo’lаdi, vа hаr qаndаy nаvli 

bug’dоy unidаgi оqsillаr kleykоvinаni hоsil qilаdi. 

ГОСТ 7045—2017                                                                                    5-jadval 

       Un 
navi 

Kuldorligi Unning 
oqligi 

РЗ-БПЛ, 
kam 

bo’lmasligi 
kerak 

Tushish 
soni 

С, kam 
bo’lmasligi 

kerak 

Namligi 
%, 

Oshmasligi 
kerak 

 
 
 

Maydalash yirikligi, % 

     Elakda 
qoldiq, 

oshmasligi 
kerak 

Elakdan 
o’tishi 

ГОСТ 4403, 
kam emas 

Sidirma 
uni 

1,45 6 140 15,0 2,0 
simlielak  
N 045[1]) 

60,0 
ipakli elakda 

 N 38 
poliamidli 

elakda 
N 46 ПА-60) 
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USKUNАLАRNI HISОBLАSH VА TАNLАSH. 

Tegirmonning don tozalash bo‘limi 

Tegirmonning don tozalash bo‘limidagi uskunalarni hisoblash va ularni tanlashda 

don tozalash bo‘limining ish quvvatini un tortish bo‘limidagiga nisbatan 20% ortiq qilib 

olinadi yoki 

Qd.t = K* Qt 

Bu yerda: Qd.t – don tozalash bo‘limining ish quvvati (t/sutka). 

K – zahira koeffitsiyenti, K=1,2. 

Qt – un tortish bo‘limining ish quvvati (t/sutka). 

Bunda tegirmonning bir sutkadagi quvvati – 160 t/sutka bo‘lganda, don tozalash 

bo‘limining quvvati; 

 Qd.t=1,2*160=192 t/sutkaga teng bo‘lib. 

1 soatdagi oqimi esa: 

s

t

s

Q td 8
24

192

24
..   ga teng bo‘ladi. 

1.Xambalar hajmi va sonini hisoblash tartibi 

Korxona 30 soat davomida uzluksiz ishlab turishi uchun tozalanmagan yuqori 

shaffoflikdagi donga nisbatan xambaning hajmini hisoblash kerak. 

Xambaning hajmi (m3): 

E= 3200
24

30*160

24

*
m

tQt   

bu yerda: t – donning saqlanish muddati, t=30 s; 

undauninghajmi (m3) 

3336
85,0*70,0

200

*
m

k

E
V

d




gateng, 

Buyerda: γ – don massasininghajmi, javdardoniuchun γ=0,70 t/ m3; 

kd – xambanito‘ldirishkoeffitsiyentibo‘lib, u 0,85 gateng. 

Xambaningbalandligini h=9,6  m (ikkitaqavat) deb olib. 

Xambalarningkvadratkesimitomonlariningo‘lchami 3 m deb olinsa, uning 
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maydoniquyidagichabo‘ladi: 

S= 3*3= 9 m2 

Buholdaxambaning umumiy hajmi quyidagicha bo‘ladi: 

V’=S * h=9 * 9,6=86,4m3 

Endi umumiy xambalar sonini topamiz: 

ta
V

V
nq 48,3

4,86

336

'
 gateng. 

Xambalarsoninishartliravishda 4ta deb olamiz. 

2.Avtomattaroziningishunumdorliginihisoblashvatanlash 

Odatdagiishlashrejimidaavtomattarozidonlarnibirdaqiqaoralig‘ida 3 martatortadi. 

Taroziningishqobiliyati (kg/min) quyidagi formula orqalianiqlanadi: 

133
60*24

1000*192
тQ kg/min. 

Ma’lumotnomadanko‘rinadiki avtomat tarozi cho’michininghajmi 20, 50 va 100 

kg. Avtomattarozibirdaqiqada 3 marotabatortishgamo‘ljallanganbo‘lib, 

bundataroziningishqobiliyati kg/min gateng. Avtomattarozikovushininghajmi  50 kg 

bo‘lsa, minutiga  n=50*3=150 kg tortadi. Undabittaavtomattaroziqabulqilinib, 

uningcho’michihajmi 50 kg ga ting bo‘lishi kerak.AD-3E-50 

rusumliavtomattarozitanlimiz. 

3.U1-BMP rusumli metallmagnit chiqindilardan ajratish 

uskunasini hisoblash va tanlash 

Don massasidagi metallomagnit aralashmalardan tozalash uchun magnit separator 

U1-BMPsonini aniqlaymiz.Uskunaning unumdorligi 11-t/soatga teng. 

172,0
11

8
mn ta 

Hisobga ko‘ra zarur joyga uskunalardan oldin 1 ta U1-BMP rusumli magnit 

separator tanlaymiz. 

4.A1-BIS-12 seperatornihisoblashvatanlash 

Don massasiniyengil, yirikvamaydachiqindilardantozalashuchun     A1-BIS-12  
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separatordanfoydalaniladiuningbirsoatdagiunumdorligi 12 t/s.Separator  

soninianiqlashuchun 1 soatdagioqimni separator unumdorligigabo’lamiz. 

173.0
11

8
sn ta 

Hisob bo‘yicha1ta A1-BIS-12 separatoriqo’yiladi. 

5.R3-BKT-100 rusumli tosh ajratgichnihisoblashvatanlash 

Don  massasidayuqoridaqaydetibo‘tilgan  chiqindilardantashqari mineral 

moddalarham bo‘lib, ular tosh ajratuvchiuskunayordamidaajratiladi. Uningunumdorligi 

9 t/soatgateng, u holda; 

tans 189.0
9

8
  

Hisob  bo‘yicha1 ta R3-BKT-100 rusumlitoshajratuvchiuskunao‘rnatiladi. 

6.A9-UTK-6 rusumlikukolajratgichuskunalarinihisoblashvatanlash 

Don  massasidagi dondankaltabo’lgan chiqindilarni A9-UTK-6 

uskunasiyordamidatozalanadi.  Uningunumdorligi 6 t/soatgateng, u holda; 

tank 13.1
6

8
  

Hisob bo‘yicha 1ta A9-UTK-6 uskunasi qabulqilinadi 

7.A9-UTO-6 rusumliovsugajratgichuskunalarinihisoblashvatanlash 

Don  massasidagi dondanuzunbo’lgan chiqindilarni A9-UTO-6 

uskunasiyordamidatozalanadi.  Uningunumdorligi 6 t/soatgateng, u holda; 

tank 13.1
6

8
  

Hisob bo‘yicha 1ta A9-UTO-6 uskunasiqabulqilinadi 

U1-BMP rusumli metallmagnit chiqindilardan ajratish 

uskunasini hisoblash va tanlash 

Don massasidagi metallomagnit aralashmalardan tozalash uchun magnit separator 

U1-BMPsonini aniqlaymiz.Uskunaning unumdorligi 11-t/soatga teng. 
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172,0
11

8
mn ta 

Hisobga ko‘ra zarur joyga uskunalardan oldin 1 ta U1-BMP rusumli magnit 

separator tanlaymiz. 

8.R3-BMO-6 rusumlioqlashuskunasinihisoblashvatanlash 

DonlarningustkiqismiquruqishlovberishuchundonoqlovchiR3-BMO-6 

uskunasigayuboriladi.  R3-BMO-6 uskunasiningunumdorligi 6 t/soatgateng. 

13.1
6

8
on ta 

Hisobboʻyicha 1 taR3-BMO-6 uskunasiqabulqilinadi 

9.R3-BAB-rusumli havo separatorini hisoblash va tanlash 

Don tarkibidagi yengil aralashmalarni tozalash uchun ishlatilada . 

R3-BAB uskunasining  1 soatdasi unumdorligi 10,5 t/soatga teng. 

      Ns=  

Hisob bo’yicha 1ta R3-BAB uskunasi qabul qilinadi. 

10.A1-BShU-1rusumliuskunasinihisoblashvatanlash 

Donni jadal namlash uchunA1-BShU-1uskunasigayuboriladi. 

A1-BShU-1 uskunasiningunumdorligi 12 t/soatgateng. 

166,0
12

8
. namn ta 

Hisob boʻyicha 1 ta A1-BShU-1uskunasi qabul qilinadi. 

11.Dimlash uchun xambalar sonini hisoblash 

Namlangandonlarni dimlash uchun xambalarninghajmitopiladi. 

Dimlashvaqti 1-2 soatdeb  qabulqilinib,( “Tegirmonlarda texnologik 

jarayonlarni tashkil etish va yuritishQoidalari”ga ko’ra 1991y  72 bet) dimlanadigan 

xambalarhajmi (t) hisoblabtopiladi: 

t
Q

E T 3,13
24

2*160

24

2*
 vaUninghajmi (m3)  quyidagichaaniqlanadi: 
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33,22
85,0*70,0

3,13

*
m

k

E
V

q







 

Xambalarningbalandliginih = 9,6m (ikkiqavat) debqabulqilib, umumiymaydonini 

(m2) aniqlaymiz: 

23,2
6,9

3,22
m

h

V
F 




  

Xambalarningkvadratkesimtomonlariningo‘lchamlari1,5mdebolinsa, 

uningmaydoni (m2) quyidagichabo‘ladi: 

S=1,5*1,5 =2,25m2 

Xambalarningsoni:   

ta
S

V
nq 21

25,2

3,2





 

Hisoblargaasoslanib, 2 ta xambaqabulqilinadi. 

U1-BMP rusumli metallmagnit chiqindilardan ajratish 

uskunasini hisoblash va tanlash 

Don massasidagi metallomagnit aralashmalardan tozalash uchun magnit separator 

U1-BMPsonini aniqlaymiz.Uskunaning unumdorligi 11-t/soatga teng. 

172,0
11

8
mn ta 

Hisobga ko‘ra zarur joyga uskunalardan oldin 1 ta U1-BMP rusumli magnit 

separator tanlaymiz. 

12.R3-BMO-12rusumli oqlash uskunasini hisoblash va tanlash. 

Donlarning ustki qismiga quruq ishlov berish uchun oqlovchi R3-BMO-12 

uskunasiga yuboriladi . 

R3-BMO-12 uskunasining 1 soatdagi unumdorligi 12t/soatga teng. 

No=  

Hisob bo’yicha 1 ta R3-BMO-12 uskunasi tanlanadi  
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R3-BAB-rusumli havo separatorini hisoblash va tanlash 

Don tarkibidagi yengil aralashmalarni tozalash uchun ishlatilada. 

R3-BAB uskunasining  1 soatdasi unumdorligi 10,5 t/soatga teng. 

Ns=  

Hisob bo’yicha 1ta R3-BAB uskunasi qabul qilinadi. 

Avtomattaroziningishunumdorliginihisoblashvatanlash 

Odatdagiishlashrejimidaavtomattarozidonlarnibirdaqiqaoralig‘ida 3 martatortadi. 

Taroziningishqobiliyati (kg/min) quyidagi formula orqalianiqlanadi: 

133
60*24

1000*192
тQ kg/min. 

Hisob bo’yicha 1 taAD-3E-50 rusumliavtomattarozitanlimiz. 

13.A1-BMSh rusumliuskunasinihisoblashvatanlash 

Donni jadal namlash uchunA1-BMSh uskunasigayuboriladi. 

A1-BMSh uskunasiningunumdorligi6 t/soatgateng. 

13,1
6

8
. namn ta 

Hisob boʻyicha 1 ta A1-BMSh uskunasi qabul qilinadi. 

14.Imaydalasholdi xamba sonini hisoblash 

Donlar havo oqimi ta’sirida va uskunalardagi turli harakatlar jarayonida birlamchi 

namligini yoʻqotadi. Yoʻqotilgan namlikniqaytadan tiklash uchun don massasiga 0,5% 

gacha namlovchi shneklarda namlik berib bunkerda 30 minut saqlanadi. Bu esa donning 

meva vaurug‘qobiqlari yumshab, tez ajralib ketishiga imkon beradi. Bundan so‘ng I-  

maydalash sistemasidan oldin kelayotgan don massasini 1 soatlik oqimiga qarab 

xambani hisoblab qoʻyiladi.  

Don massasining I maydalash (dranoy) sistema oldidan dimlash uchun xambani 

hisoblash.  

Xamba yumaloq kesimda bo‘lib, uning balandligi hx2 m, diametr esa dx1,5 m 

bo‘lganda bitta xambaning hajmi esa quyidagi formula bilan topiladi: 
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7,3
4

85,0*70,0*2*2*14,3

4

**** 22


gkhd

V


m3 

u holda xambaning soni: 

190,0
7,3*24

5,0*160

*24

*


Vx

tQ
nx ta 

bu yerda: t – donni dimlash vaqti t=0,5 soat. 

Hisob bo’yicha hampa soni 1 ta deb olinadi. 

 

UN TORITISH BO‘LIMINI HISOBLASH 

Valli stanokning maydalash yo‘lini hisoblash. 

Berilgan normaga asoslanib, javdar donidan bir navli chiqish unumi 87% bo‘lgan 

“sirirma” (обдирная)navli un ishlab chiqarish uchun valli dastgohning 1 sm maydalash 

yo‘liga170-185 kg solishtirma yuklama qabul qilinadi. Bu holda barcha maydalash yo‘li 

quyidagi formula bilan topiladi: 

см
q

Q
L m ;  

Bu yerdа: Qm – tegirmonning unumdоrligi, t/s dа: 

q – valli stаnоkning mаydаlаsh yo’ligа berilgan sоlishtirmаyuklаmа, kg  

smL 864
185

1000*160
  

maydalash dastgohlarining yo‘llarini L1 va un tortish yo‘llarini L2, ularning 

nisbatini 1:0,43 deb olinsa, maydalash sistemasining valetsli yo‘li uzunligi quyidagi 

aniqlanadi: 

604
43,1

864

43,1
1 

L
L sm 

undan so‘ng un tortish yo‘llari L2 aniqlanadi: 

L2 = L - L1 = 864 – 604 = 260sm 

Ma’lumki, har bir maydalash sistemasiga kelib tushadigan aralashmalarning 

miqdori turlicha bo‘lgani sababli, ularning valetsli yo‘llari alohida – alohida 

hisoblanadi. Maydalash sistemasidagi valetsli yo‘llarning taqsimlanishi 6-jadvalda 

berilgan. 
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Maydalash yo’lini hisoblash 

6-Jadval 

Sistemalаr Sistemalаr 
bo’yicha 

tаksimlаsh, 
% 

Valetsli yo’lning  
sistemalаr bo’yicha 

хisоbi, sm 

Dаstgох 
lаr sоni 

Vаllаrning 
o’lchаmlаri, 

mm 

Qаbul 
qilingаn 
valetsli 

yo’llаr, sm 

I mayd.s 
 

34 
 

604*34/100=205 1,0 1000*250 200 

II mayd.s 18 108 0,5 1000*250 100 

III mayd.s 16   97 0,5 1000*250 100 

IV mayd.s 16              97 0,5 1000*250 100 

V mayd.s 16    97 0,5 1000*250 100 

Mаyd.sist 
bo’yichа jаmi 

100 604 3,0 1000х250 600 

1 un tortish 50 260*50/100=130 0,5 1000х250 100 

2- un tortish 50 130 0,5 1000х250 100 

Un tоrtish 
jаrаyoni 

bo’yichа jаmi 
100 200 1,0 1000х250 200 

Jаmi 100 864 4 1000х250 800 

Hisоb bo’yichа4tа А1-BZN rusumlivaletsliuskunа оlаmiz. 

 

Aralashmalarning elanuvchi yuzasini hisoblash 

Berilgan un nаvi uchun nоrmа аsоsidа ZRSH-4M 4ta qabul qiluvchi rassevning 1 

m2 yuzаsigа 1600-1875 kg/ sutkа sоlishtirmа yuklаmа qabul qilinadi. Undа bаrchа 

аrаlаshmаlаrni sistema аsоsidа elаsh yuzаsini (bungа nаzоrаt qilish yuzаsi хаm kirаdi) 

quyidagi fоrmulа bilаn tоpilаdi: 

2; м
q

Q
F m

ж 
 

Bu yerdа: q – 1m2 elоvchi yuzаning sоlishtirmа yuklаmаsi, kg. Undа unumdоrligi 

160 t/s bo’lgan tegirmonning bаrchа elаsh yuzаsi 

3,85
1875

1000*160
жF  m2 

Unni nаzоrаt kilib turish uchun bаrchа elоvchi yuzаdаn   10-12 % оlinаdi, bu hоldа 

5,8
100

10*3,85
HF  m2 
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Mаydаlоvchi, sayqallovchi vааrаlаshmаni mаydаlоvchi un tоrtish (rаzmоl) 

sistemalаrdахоsil bo’lgan unlаrni elоvchi yuzаlаrni quyidagi fоrmulа orqali tоpilаdi. 

F1 = Fj – Fn =85,3-8,5=76,8 m2 

Mаydаlаsh sistemasining elоvchi yuzаsini f1, un tоrtish vа sayqallash 

sistemalаrining elоvchi yuzаsini f2 deb belgilab, ulаrning nisbаtini 1:0,33 gа teng deb 

оlinib, mаydаlаsh sistemasining elаsh yuzаsini quyidagicha tоpаmiz: 

f1 = F1/1,33 = 85,3/1,33=64 m2 

Shundаn so’ng un tоrtuvchi vа sayqallovchi sistemalаrning elоvchi yuzаlаrini 

tоpаmiz: 

f2 =F1 -f1 =76,8-64=12,8 m2 

7-Jadval 

Sistemalаr bo’yichа elоvchi yuzаlаrning taqsimlanishi     

Sistema Sistemаlа
r bo’yi- 

chа bo’li- 
nishi, % 

Sistemalаrning 
hisоbiy elаsh 
yuzаlаri, m2 

Rassev-
sektsiya-
lаri-ning 

sоni 

Bittа 
rassev-

ning elаsh 
yuzа, m2 

Qаbul 
qilingаn 

elаsh 
yuzаsi, m2 

I mayd.s. 26 64*26/100=16,6 4/4 

17 

17 

II mayd.s. 20 12,8 3/4 12,75 
III mayd.s. 20 12,8 3/4 12,75 
IV mayd.s. 20 12,8 3/4 12,75 
V mayd.s. 7 4,4 1/4 4,25 
Kepakni 

qayta elash 
7 4,4 1/4 4,25 

Maydalashj
ami 

100 64 

4

3
3  

 63,75 

1 un tortosh 65 12,8*65/100=8,3 2/4 

17 

8,5 
2 un tortosh 35 4,4 1/4 8,5 
Un tоrtish 

jami 
100 12,8 

4

3
 

17 

Jаmi 100 76,8 

4

2
4  

 76,5 

Uni nаzоrаti 
Sidirma uni 

 
100 

 
8,5*100/100=8,5 

 

 
2/4 

 

 
17,0 

 

 
8,5 

 

Jаmi 100 8,5 

4

2
 

 8,5 

Jаmi 100 85,3 5  85 

Hisоb-kitоblаrgа аsоslаnib, jami5tа ZRSH-4 M rassevi tаnlаnаdi, ulаrning umumiy 

elаsh yuzаsi 85,3 m2 deb qаbul qilindi. 
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“Vimоl” uskunаlаrini hisоblаsh vа tаnlаsh 

BM «vimol» uskunasining unumdorligi elakning nomer o‘lchamlariga asoslanib 

“Vimol” uskunalarini Hisoblash va tanlash 

«Vimol» uskunalarini hisoblashda ularga tushayotgan asl yuklamaning un balansi 

asosida va uskunalarning unumdorligiga asoslaniladi. 

BM «vimol» uskunasining unumdorligi elakning nomer o‘lchamlariga asoslanib 

2,5-5,5 t/s ga teng. 

BM -1 uskunasiga balans bo‘yicha sistema yuklama Q –o‘rtacha 18…20%, 

BM -2 – 14…16% ga teng. 

BM -3  -8…12% 

BM -4  -4…6% 

Qolgan uskunalarga ham xuddi shu usulda yuklamalar taqsimlanib boradi. 

Hisobot bo‘yicha uskunalarga tushadigan yuklamalar  

BM -1. 3,1
24*100

20*160
1 Q  t/c 

BM -2  0,1
24*100

15*160
1 Q  t/c 

BM -3  8,0
24*100

12*160
1 Q  t/c 

BM -4  4,0
24*100

6*160
1 Q  t/c 

Uskunalar soni quydagicha topilpdi. 

BM -1  3,0
4

3,1

1

1

Qq

Q
 1ta qabul qilinadi 

BM -2            25,0
4

0,1

2

2

q

Q
 1ta qabul qilinadi 

BM -3  2,0
4

8,0

3

3

q

Q
 1ta qabul qilinadi 

 BM -4  1,0
4

4,0

4

4

q

Q
 1ta qabul qilinadi 

Hisob bo’yicha 4 ta uskuna qabul qilinadi, 
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ASOSYI USKUNA YOZUVI 

Vazifalari va ishlatilish o‘rni. Un ishlab chiqarish jarayonining turli bosqichlarida 

asosiy maydalash va saralash uskunalari bilan bir qatorda texnologik jarayon 

samaradorligini oshirishga imkon beradigan boshqacharoq ishlash prinsipiga ega 

bo‘lgan yordamchi mashinalar ham ishlatiladi. A1-BVG qobiq sidirish va MBO-1 

qamchili mashinalar shular jumlasidandir. 

Zarbli sidirish prinsipi asosida ishlaydigan bu mashinalar bevosita asosiy 

texnologik uskunalar (valli dastgohlar, elakdonlar)dan keyin o‘rnatilib, funksiyalari 

bo‘yicha ular navbatdagi texnologik amallar bilan bog‘liqdir. 

YOrmalash jarayonining yakunlovchi bosqichida tarkibida ko‘p miqdorda qobiq va 

unga yopishgan endosperm zarralarini ajratib olishda qo‘llaniladi. Aynan shu erda 

endospermning qobiqka yopishgan qismlari A1-BVG yoki MBO rusumli mashinalarda 

sidirib olinadi. Sidirish natijasida ikki xil mahsulot olinadi: qoldiq - kepak qismi va 

elanma - tarkibida un saqlagan qiyin sepriluvchan nam aralashma. Mashinadan 

chiqarilgan elanma navbatdagi ishlov berish uchun zarbli-sidirish prinsipi asosida 

ishlaydigan saralash mashinasi - RZ-BSA vibrotsentrofugaliga yuboriladi. 

A1-BVG qobiq, sidirish mashinasi.A1-BVG qobiq sidirish mashinasi bug‘doy 

donidan navli un olishda yormalash tizimlarining qoldiq fraksiyalaridagi qobiqdan 

endosperm qismlarini ajratib olish uchun mo‘ljallangan bo‘lib mexanikaviy va 

pnevmatik transport bilan jihozlangan un tortish zavodlarida ishlatiladi. 

Qobiq sidirish mashinasi (17.1-rasm) quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan: 

korpus, qabul-ta’minlash moslamasi, qamchilirotor, g‘alvirli yarimsilindr, yuritma, 

chiqarish moslamasi va tayanch oyoqlari. 

Pishirib yasalgan yaxlit konstruksiyali korpusda mashinaning asosiy ishchi 

organlari joylashtirilgan. Korpusning yon tomoniga echib olinadigan eshikchalar (12) 

o‘rnatilgan bo‘lib, ular dastaklar yordamida qotiriladi. Mashinaning yon tamon qismlari 

qopqoqlar bilan bekitilgan. 

Qabul-ta’minlash moslamasi ikki flanetsli shaffof ko‘rish oynagi shaklidagi qabul 

qisqa quvuri (8) va qabul kamerasi (7)dan tashkil topgan. 
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1-rasm.A1-BVG qobiq sidirish mashinasi. 

1 - tayanch tagligi; 2 - kepakni chiqarish uchun qisqa quvur; 3 - korpus; 4 - val; 5 - 

rozetka; 6 - qamchilar; 7 - qabul kamerasi; 8 - qabul qisqa quvuri; 9 - klapanlar juftligi; 

10 - aspiratsiya teshiklari; 11 - elektrodvigatel; 12 - eshikcha; 13 - g‘alvirli yarimsilindr; 

14 - elanma fraksiya chiqarish uchun konus. 

Qabul kamerasining ichiga mahsulotni butun ishchi zonasi bo‘ylab taqsimlash 

uchun mo‘ljallangan klapanlar juftligi (9) o‘rnatilgan. Klapanlarning holati qabul 

kamerasining old devorida tasvirlangan shkalada ko‘rsatiladi. 

Qamchili rotor gorizontal val (4)ga kiydirilgan to‘rtta rozetka (5)dan tashkil 

topgan. Val mashinaning yon qismlariga o‘rnatilgan tayanch podshipniklarida aylanadi. 

Rozetkalarga boltlar yordamida to‘rtta bo‘ylama qamchilar (6) mahkamlangan. 

Qamchilarning uzunligi 1000 mm, eni esa 70 mm ga teng. Qamchilar val o‘qiga 

nisbatan 14° burchak ostida buralgan bo‘lib, haydagichlarning hujum burchagi esa 6° ni 

tashkil qiladi. Qamchili rotor g‘alvirli yarimsilindr bilan cheklangan silindrik zonaga 

o‘rnatilgan. 

G‘alvirli silindr aylana teshikli 0,8 mm qalinlikka ega bo‘lgan zanglamaydigan 

po‘lat tunukadan yasalgan. Yarimsilindrning yuqorigi qismi teshiksiz yaxlit g‘ilof bilan 

qo‘shilib ketgan. Ishlov beriladigan mahsulotning yirikligiga bog‘liq holda teshik 

diametrlari 0,75; 1,0; 1,25 mm lik uch xil g‘alvir ishlatiladi. G‘alvir to‘rtta 

dyurallyuminiydan yasalgan yarim yoy va ularni bir-biriga bog‘lab turgan yasen 

plankalardan tashkil topgan karkasga po‘lat bostirmalar yordamida mahkamlanadi. 
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G‘alvirli yarimsilindr mashina korpusiga 10 ta prujina osti qisqichlari bilan 

qotiriladi.Aylanma harakat elektrodvigateldan rotorga ponasimon tasmali uzatma orqali 

beriladi. Elektrodvigatel (11) tayanch oyoqlariga sharnir usulida mahkamlangan motor 

osti ramasi ustiga o‘rnatilgan. Tasmalar boltni aylantirish usuli bilan tortiladi. 

Chiqarish moslamasi qoldiq fraksiyalar (kepak) uchun qisqa quvur (2) va elanma 

fraksiyalari (endosperm zarralari) uchun konus (14) shaklida yasalgan. Tayanch tagligi 

(1) unga mashina korpusi (3) va yuritmani o‘rnatish uchun mo‘ljallangan. 

Normal texnologik jarayonni ta’minlash yoki mashinani changsizlantirish 

maqsadida aspiratsiyaning ikkita varianti - yuqoridan yoki pastdan havoni tortish 

imkoniyatlari mo‘ljallangan. 

A1-BVG mashinasida texnologik jarayon quyidagicha kechadi. Mahsulot qabul 

qisqa quvuri (8) orqali dastlab qabul kamerasi (7)ga va so‘ngra ishchi zonasiga tushadi. 

Bu erda aylanayotgan qamchilar mahsulotni g‘alvirli silindrning yuzasiga uloqtirib 

tashlaydi. Endosperm zarralari kepakdan ajralib g‘alvirda elanadi va konus (14) orqali 

mashinadan chiqariladi. Uchlari qayrilgan haydagichlar va val o‘qiga ma’lum qiyalik 

bilan qotirilgan qamchilarning aylanma harakati natijasida qoldiq fraksiya (kepak) o‘q 

yo‘nalishi bo‘ylab harakatlanib chiqarish qisqa quvuri orqali mashinadan chiqariladi. 

Mashina ishini sozlash va to‘g‘irilash. Mashina mahsulotsiz salt ishlab turgan 

paytida aylanish chastotasi (450 ayl/min) va qamchili rotorning aylanish yo‘nalishi 

(elektrodvigatel tomondan soat strelkasiga qarshi bo‘lishi kerak); podshipniklarning 

qizish harorati (60° S dan oshmasligi kerak); ponasimon tasmali uzatma tarangligi; 

boltli birlashmalarning tortilganligi; podshipnik korpuslarida moyning mavjudligi va 

uningsifati; g‘alvirning mahkamlanganligi; g‘alvirli rotorning ko‘l kuchidan tekis 

aylanishi (qamchilarning radial urish kattaligi 0,25 mm dan katta bo‘lganda rotor 

dinamik muvozanatlanadi) tekshiriladi. 

Mashina yuklamasiz ishchi rejimda ishga tushirilib va to‘xtatib ko‘rilishi kerak. 

Mashinaning unumdorligi va boshlang‘ich mahsulotga ishchi zonada ishlov berish vaqti 

qabul kamerasidagi bitta juftlik klapanlar o‘qini burash yo‘li bilan sozlanadi. Agar unli 

zarralar (elanma fraksiya) ranggi bo‘yicha qoramtir bo‘lib, kepak esa umuman  
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endospermdan holi bo‘lsa, mahsulotga ishlov berish vaqti biroz kamaytiriladi va 

sozlash natijasi tekshiriladi. Agar kepak va unli elanma haddan tashqari oqarib ketsa, 

klapanlarning holati sozlanib ishlov berish muddati oshiriladi. Juftlik klapanlarning 

buralish burchagini nazorat qilish uchun qabul kamerasining old tomonida shkala 

mavjud. 

Mashina aspiratsiyasi uchun ketadigan havo sarfi tortuvchi havo o‘tkazgichlarda 

o‘rnatilgan drosselli klapanlar yordamida sozlanadi. 

Ishlab chiqarishda o‘tkazilgan sinov natijalariga ko‘ra, dastlabki mahsulotning 

qo‘llanish darajasi 6,08 % ga teng bo‘lgan holatda qoldiq fraksiyasining qo‘llanish 

darajasi 6,72 %, elanmaning qo‘llanish darajasi esa 1,90 %ga teng bo‘lgan. Bunda 

qo‘shimcha ajralgan un chiqimi 6...9 % ni tashkil qilgan. 

A1-BVG mashinasining texnikaviy tavsifi. 

Unumdorligi, t/soat ........................ 0,9..1,6 

Qamchili rotorning diametri, mm..... 415 

Qamchili rotorning aylanish chastotasi, ail/min ..1000...1100 

Rotor va g‘alvir yuzasi orasidagi oraliq, mm....... 14 

G‘alvirli yarimsilindrning buyi, mm......... 1000 

G‘alvirli yuza maydoni, m2 ............. 0,6 

Aspiratsiya uchun ketadigan havo sarfi 

(ko‘pi bilan), m3/min ...................... 7,2 

Elektrodvigatel quvvati, kVt .......... 7,5 

Gabaritlari, mm: 

uzunligi ........................................... 1730 

eni .................................................... 800 

balandligi ........................................ 1710 

Massasi, kg ...................................... 600 
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TEXNO-KIMYOVIY NАZОRАT 

 

Kоrхоnаdа texno-kimyoviy nazorat bo’limining tuzilishi vа хоdimlаr o’rni uning 

sig’imi vа ishlаb chiqаrish fаоliyatigа bоg’liq hоldа tаshkil qilinаdi. 

Dоn mаhsulоtlаri sаnоаtining kоrхоnа texno-kimyoviy nаzоrаt lаbоrаtоriyasi 

mustаqil bo’linmаlаrdаn tuzilgаn bo’lаdi. Ulаr stаndаrtgа, texnik tаlаblаrgа vа 

ko’rsаtmаlаrgа qаt’iy riоya qilgаn hоlаtdа dоnning sifаti vа dоn mаhsulоtlаriii sifаtini 

аniqlаshni tа’minlаb beradi. 

Kаttа kоrхоnаlаrdа vа dоn kоmbinаtlаridа, ulаrning ichigа dоn qаbul qiluvchi 

kоrхоnа, un, yormа vа оmiхtа yem zаvоdlаri kirаdi, ulаrdа mаrkаziy lаbоrаtоriya bilаn bir 

qаtоrdа аlоhidа kоrхоnаlаrdа vа tsexlаrdа hаm lаbоrаtоriyalаr bоr. Hаr bir lаbоrаtоriyani 

ICHTL bоshlig’ining o’rinbоsаri, lаbоrаtоriya mudiri yoki kаttа lаbоrаnt ish hаjmigа 

bоg’liq hоldа bоshqаrishi mumkin.Unchаlik kаttа bo’lmаgаn kоrхоnаlаrdа TKN 

bo’limining o’rnigа fаqаg lаbоrаtоriya tаshkil qilinаdi. 

Qаbul qilish lаbоrаtоriyasi (nаzоrаt - vizirlоvchilаr) dоn tаyyorlаsh kоmpаniyasi 

dаvridа tаshkil qilinаdi. 

Lаbоrаtоriya jаmоа хo’jаliklаridаn qаbul qilingаn dоn sifаtini bаhоlаydi, 

jоylаshtirish rejаsigа muvоfiq uni dоn оmbоrigа jоylаshtirishgа yubоrаdi, shuningdek 

dоnni tоzаlаsh vа fаоl shаmоllаtishni nаzоrаt qilаdi. 

Dоn lаbоrаtоriyasi. Qabul qilish, jоylаshtirish, ishlоv berish, sаqlаsh vа dоnni 

jo’nаtilishi (kоrхоnаdа sаqlаnаyotgаn) bilаn bоg’liq bo’lgаn jаrаyonlаrni texno-kimyoviy 

nаzоrаt qilishni оlib bоrаdi. 

Ishlаb chiqаrish lаbоrаtоriyalаri. Texnolоgik jаrаyonlаrni hаr smenаdаgi nаzоrаtini 

o’tkаzаdi. Qаytа ishlаshgа qаbul qilinayotgаn don vа bоshqа turdаgi хоm аshyo vа ishlаb 

chiqаrilаyotgаn mаhsulоtning sifаtini bаhоlаydi. Uskunаlаrning ishlаshini nаzоrаt qilаdi. 

Tаjribа lаbоrаtоriyasi. Uni fаqаt un tоrtish zаvоdlаridа tаshkil qilinаdi. 

Lаbоrаtоriya dоnni texnolоgik хususiyatlаrini o’rgаnаdi, tоrtish turkumi tuzilgаnligining 

to’g’riligini tekshiradi, dоnni ungа qаytа ishlаsh tаrtibini o’rnаtаdi. 

Mаrkаziy lаbоrаtоriya. Mаrkаziy lаbоrаtоriya  quyidаgilаrni bаjаrаdi: ishlаb  
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chiqаrish lаbоrаtоriyalаrining ish fаоliyatini nаzоrаt qilаdi, dоnning qаytа 

ishlаnаdigаn turlаrini tuzаdi, retseptlarni tаnlаydi vа ulаrdаgi хоm аshyoni аlmаshtirаdi, 

mаhsulоt chiqishini hisоblаydi vа nаzоrаt qilаdi, аnchа murаkkаb tаhlillаrni bаjаrаdi vа 

o’rtа smenа nаmunаlаrni tаhlil qilаdi, mаhsulоt sаqlаnishini kuzаtаdi, mаhsulоtni 

jo’nаtаdi, dоn mаhsulоtlаri sifаti bo’yichа hisоbоt tuzаdi, zаrаrkunаndаlаr bilаn 

zаrаrlаngаnlik bo’yichа binоlаr tekshiriladi, kоrхоnаning tоzаlik hоlаtini nаzоrаt qilаdi. 

Texno-kimyoviy nаzоrаt bo’limining bоshlig’i bo’limining bаrchа ishlаrini 

bоshqаrаdi. Ishlаb chiqаrishdа uning fаоliyati ko’p qirrаli vа (jаvоbgаrli) mаs’uliyatli. U 

quyidаgi mаjburiyatlаrni bаjаrаdi; 

- nаmunа оlish jоyi, nаmunа оlish usuli, tахlillаr ko’rsаtkichi vа nusullаrini 

ko’rsаtgаn  hоldа   kоrхоnаdа  texno-kimyoviy  nаzоrаt jаrаyonlаrining tizimi vа jаdvаlin 

ishlаb chiqаdi; 

- texno-kimyoviy nаzоrаt bo’limining   ish rejаsini tuzаdi,  bu yerdа kоrхоnаning 

qаbul qilish, jоylаshtirish, sаqlаsh, qаytа ishlаsh vа jo’nаtish ishlаri  аsоsidа ish hаjmi  

hisоblаb  chiqilаdi,  shuningdek bir оygа vа bir chоrrаkkа tаhlillаr hisоblаb chiqаdi; 

- texnolоgik   uskunаlаr nаzоrаtining jаdvаlini   tuzаdi, shtаtlаr jаdvаligа  muvоfiq 

lаbоrаtоriya  shtаtlаrini хоdimlаr bilаn to’ldirаdi, ulаr оrаsidа хizmаt mаjburiyatlаrini   

tаqsimlаydi vа ishgа chiqish jаdvаlini tuzаdi; 

- hаr kuni lаbоrаtоriyadа bаrchа  lаvоzimli kishilаrning bаjаrаyotgаn tахlillаri  

vа  mаhsulоt sifаti hаqidаgi хujjаtlаrni to’ldirish ishlаrini nаzоrаt qilаdi. 

ICHTL bоshlig’i rаhbаrligi оstidаgi lаbоrаtоriya ishchilаri dоnni vа bоshqа turdаgi 

хоm аshyolаrni qаbul qilish vа jоylаshtirish shuningdek bir хil turdаgi kаttа turkumlаrni 

tаshkil qilishdа texno-kimyoviy nаzоrаt qilinаdi; 

- dоn vа mоyli o’simliklаriing urug’’ini quritish, tоzаlаsh vа fаоl shаmоllаtish   

texnolоgik jаrаyonlаrdа qоidаgа riоya qilishni nаzоrаt qilаdi; 

- kоrхоnаdа ishlаb chiqilgаn un, yormа nа оmiхtа yemning sifаtini nаzоrаti, 

shuningdek ulаrning оmbоrdа sаqlаnishdа nаzоrаt qilаdi; 

ICHTL bоshlig’i un yoki yormаgа qаytа ishlаnаdigаn dоn аrаlаshmаsi tuzilishni 

nаzоrаt qiladi, оmiхtа yem ishlаb chiqаrishdа retseptlar belgilаydi vа undаgi аlоhidа 

turdаgi хоm аshyolаrni аlmаshtirаdi. 
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MEHNAT MUХОFАZАSI 

 

Bugungi kunda har bir mamlakatda mehnat muhofazasiga doir qonun va hujjatlar 

o‘ziga mos ravishda ishlab chiqilgan. Mamlakatimizda mustaqillikning dastlabki 

yillaridanoq fuqarolarni, jumladan, ishchi va xizmatchilarni ijtimoiy holatini yaxshilash, 

ularning turmush darajasini yuksaltirishga, ishlash sharoitlarini texnika xavfsizligi va 

sanitariya talablari darajasidagi asosini yaratishga katta e’tibor qaratib kelinmoqda. 

Respublikamizning Konstitutsiyasida xam ushbu masala puxta ishlab chiqilgan va uning 

haqiqiy ko‘rinishi qo‘yidagicha qabul qilingan qonunlarda o‘z ifodasini topgan: 1992 

yil 13 yanvarda qabul qilingan O‘zbekiston Respublikasining «Aholini ish bilan 

ta’minlash to‘g‘risida»gi; 1992 yil 2 iyulda qabul qilingan O‘zbekiston 

Respublikasining «Kasaba uyushmalari, ular faoliyatining huquq va kafolatlari 

to‘g‘risidagi»; 1993 yil 6 mayda esa O‘zbekiston Respublikasining «Mehnatni 

muhofaza qilish to‘g‘risidagi»; 1994 yil 1 dekabrida O‘zbekiston Respublikasining 

Fuqarolik Kodeksi; 1995 yil 21 dekabrida «O‘zbekiston Respublikasining Mehnat 

Kodeksi» qabul qilindi. 

O‘zbekiston Respublikasida mehnatni muhofaza qilishning huquqiy, texnik va 

sanitar-gigienik qoidalari bilan belgilab qo‘yilgan qonunlar qabul qilingan. Buni biz 

O‘zbekiston Respublikasi Konstitutsiyasining  18, 37, 38-moddalarida ko‘rishimiz 

mumkin. 

Mehnat muhofazasining negizi besh qismdan iborat: 

1. Mehnat muhofazasining umumiy masalalari: mehnatni muhofaza qilish 

qonunlari asoslari, xavfsiz va sog‘lom ish sharoitlarini tashkil qilish, mehnat sharoitini 

tahlil qilish; 

2. Mehnat tarbiyasi, mehnat samaradorligi, mehnat bandligi. 

3. Mehnat sharoiti sanitariyasi va ishlab chiqarish gigienasi; 

4. Xavfsizlik texnikasining umummuhandislik masalalari; 

5. Sanoatda yong‘inga qarshi kurash chora-tadbirlari. 

Korxona ma’muriyati mehnatni muhofaza qilishning zamonaviy vositalarini joriy 

etishi va kasb kasalliklarining oldini oladigan sanitariya-gigiena sharoitlari 
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ta’minlanishi uchun mas’ul hisoblanib, xodim salomatligi yoki hayotiga xavf 

tug‘diruvchi vaziyat paydo bo‘lish hollarida javobgar hisoblanadi. 

Har bir korxona o‘z imkoniyatidan kelib chiqqan holda mehnatni muhofaza qilish 

bo‘limini yoki xavfsizlik texnikasi muhandisi lavozimidagi shtat birligini tashkil qilishi 

shart. Uning asosiy vazifasi korxonada mehnat qilayotgan xodimlarning mehnatni 

muhofaza qilish qoidasi talablarini qanday bajarayotganliklarini nazorat qilishdan 

iborat. 

O‘zbekistonda mehnatni muhofaza qilish borasida bir qancha qonuniyatlar qabul 

qilingan. Bu qonunlar faqat ishlab chiqarishda mehnat muhofazasi texnika xavfsizligi 

qoidalarini nazorat qilib qolmay, balki mehnat muhofazasi qonunlari buzulmasligi 

uchun javobgardir. 

Korxonada ”Mehnatni muhofaza qilish” borasidagi tadbirlar qabul qilingan 

bo‘lib, ular  mehnat sharoitlarini yaxshilash va xavfsiz mehnat sharoitlarini yaratish 

borasidagi uslubiy qo‘llanmalar, instruksiya ko‘rsatmalar, tavsiyalar kabi umumiy 

qoidalarni o‘z ichiga oladi. 

Korxonada xodimlar xavfli va zararli ishlab chikarish omillari ularning tavsifi, 

yuzaga kelish ma’nbalari, ishchilarga ta’sir qilish xususiyatlari va salomatlik uchun 

xavfli darajasi va kelgusidagi oqibatlari to‘g‘risida ma’lumotga ega. Ish joylaridagi 

ishlab chiqarish muhiti va mehnat jarayoning xavfli hamda zararli omillari to‘g‘risida 

ma’lumotlar, ishlab chiqarish muhitining fizik, kimyoviy, radiologik, mikrobiologik va 

mikroiqlim  o‘lchovi natijalari, shuningdek og‘irligi ish joylarini mehnat sharoitlari 

bo‘yicha attestatsiya qilinishi bilan tasdiqlanadi. 

Korxona o‘ta xavfli sharoitda bajariladigan kasblar va ishlar ro‘yxatiga ega. 

Ro‘yxatda, aniq texnologik jarayon, ishlab chiqarish  uskunasi, ishlatiladigan xom 

ashyo va ishlarni amalga oshirish xususiyatlari bilan bog‘liq xavflar xisobga olingan.   

Barcha xodimlar xavfli ishlarni bajarishdan oldin, mexnat muxofazasi bo‘yicha 

yo‘riqnomalar olish va ishlarni xavfsiz bajarish usullarini o‘zlashtirib olganlar. 

Korxonada xodimlar xavfli va zararli ishlab chikarish omillari ularning tavsifi, 

yuzaga kelish ma’nbalari, ishchilarga ta’sir qilish xususiyatlari va salomatlik uchun 

xavfli darajasi va kelgusidagi oqibatlari to‘g‘risida ma’lumotga ega. Ish joylaridagi 
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ishlab chiqarish muhiti va mehnat jarayoning xavfli hamda zararli omillari to‘g‘risida 

ma’lumotlar, ishlab chiqarish muhitining fizik, kimyoviy, radiologik, mikrobiologik va 

mikroiqlim  o‘lchovi natijalari, shuningdek og‘irligi ish joylarini mehnat sharoitlari 

bo‘yicha attestatsiya qilinishi bilan tasdiqlanadi. 

Korxona xavfli sharoitda bajariladigan kasblar va ishlar ro‘yxatiga ega. 

Ro‘yxatda aniq texnologik jarayon, ishlab chiqarish  uskunasi, ishlatiladigan xom ashyo 

va ishlarni amalga oshirish xususiyatlari bilan bog‘liq xavflar xisobga olingan.   

Barcha xodimlar o‘ta xavfli ishlarni bajarishdan oldin, mexnat muxofazasi 

bo‘yicha yo‘l-yo‘riq olish va ishlarni xavfsiz bajarish usullarini o‘zlashtirib olganlar. 

Ishlab chiqarish korxonasi chiqindi tashlash bo‘yicha SN-245-71 ga asosan V 

kategoriyaga kiradi. Sanitar ximoya zonasi SNiP-2.01.03-96 ga asosan  50 m 

belgilangan.   

Korxona shamol yo‘nalishi bo‘yicha SNiP 2.01.01.83 ga asosan joylashgan. 

Bunda zaxarli gaz va changlarni chiqishi xisobga olinib korxona axoli punktiga teskari  

qilib joylashtirilgan. Bu esa zaxarli gazlarni aholi punktiga etib kelmasligini 

ta’minlaydi. 

Texnologik jarayon uzluksiz tarzda davom etadi. Ish ikki smenada olib boriladi. 

GOST 12-2.03.91 QMQ-3-05-98 ga asosan “Texnologik jarayonlarni tashkilashtirish 

sanitariya qoidalari va ishlab chiqarish jihozlariga gigenik talablar” ga muvofiq tashkil 

qilingan. Xom ashyo va materiallarni qayta ishlash texnologik uskunaning pasportida 

belgilangan talablarga muvofiq amalga oshiriladi. 

Sex, bo‘limlarni eshik, derazalari maxsus tovush o‘tkazmaydigan materiallardan 

tayyorlangan. 

Korxona bo‘limlarini yoritish asosan tabiiy va sun’iy ravishda amalga oshiriladi. 

Kunduz kuni asosan tabiiy yorug‘likdan foydalaniladi. Tabiiy yoritilish SNiP 2-01-

05.98 ga asosan qabul qilingan. Kechki smenalarda esa, sun’iy yoritishdan 

foydalaniladi, yoritilish uchun lyumenissent lampalardan foydalaniladi.  

Korxonada sexlarini havosi mo‘‘tadillashtirilib turiladi. Shamollatish 

qurilmalaridan foydalaniladi. Isitish SanPiN -0058-96 ga asosan amalga oshiriladi. 

SHamollatish qurilmalaridan to‘g‘ri foydalanish, uni to‘liq ishlaydigan holatda bo‘lishi 
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uchun javobgarlik, mexanik zimmasiga, sexda esa sex boshlig‘i va mexanik zimmasiga 

yuklatilgan. 

Elektr uskunalarining nosozligi yoki ularning ishlatish qoida talablariga amal 

qilmaslik ishchi-xizmatchilarning shkastlanishiga olib keladi. Insonlarni elektr toki 

ta’sirida shkastlanishidan himoya qilish uchun ishlab chiqarish sharoitlarida xavfsiz tok 

usti qoplangan simlar, erga ulangan va neytrallovchi ximoya tizimlarilan foydalanilgan. 

SHuningdek, elektr uskunalarni tanlash, o‘rnatishda mavjud bo‘lgan qonun-qoidalar 

normalariga amal qilingan.  

Ishchilar va xizmatchilarni shaxsiy ximoya vostalari bilan ta’minlash. 

Ta’sir etuvchi zaxarli gaz va chang bilan ishlovchi sexlarda, ishchi va 

xizmatchilar ob’ekt fuqaro muhofazasi bo‘limi (FM shtab) xodimlari tomonidan shaxsiy 

ximoya vositalari bilan ta’minlanganlar. 

Nafas olish organlarini muxofazalash maqsadida shaxsiy ximoya 

vositalaridangazniqoblar nazarda tutilgan. 

Gazniqoblar ikki turga bo‘linadi: 

1. Filtirlovchi gazniqolar ( GP 5, GP 7, GP 9, PDF 2SH); 

2. Ajratuvchi gazniqoblar (IP 46 IP 48). 

Nafas olish organlarining eng oddiy himoya vositalari: 

1. Respirator; 

2. Changga qarshi matoli niqoblar; 

3. Paxta dokali bog‘gich. 

Korxonada SNiP- 2.08.12.98 ga asosan ishchi-xizmatchilar uchun dam olish, 

ovqatlanish, uy va ish kiyimlarini saqlash xonasi, zararsizlantirish, yuvish-yuvinish va 

boshqa madaniy-sanitariya xizmatlari uchun mo‘ljallangan qo‘shimcha binolar qurilgan.   

Korxonada yong‘in va portlash xavfsizligi, ularni rejalashtirish, tashkillashtirish 

va olib borish SNiP-2.01.02-04 ga asosan,  “Yong‘in xavfsizligi”  umumiy talablariga 

ONTP 24/86 ga asosan “Portlash xavfi” umumiy talablariga va ushbu qoidalarga 

muvofiq ta’minlangan. Ishlab chiqarishda o‘rganilmagan yong‘in va portlash xavfi va 

toksik xususiyatlariga ega bo‘lgan modda va materiallar qo‘llanilmaydi. 
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Korxona binolarining yong‘in xavfsizligi ularning o‘tga chilamlilik darajasi bilan 

aniqlangan. SNiP 2.09.12-98 ga asosan qurilish materiallari  bo‘yicha yonmaydigan, 

qiyin yonadigan xillari mavjud.Yong‘in yoki avariya sodir bo‘lishida odmlrni xavfsiz 

boshqa joyga chiqish yo‘llari  binolarni loyihalash va  qurish vaqtida hisobga olingan. 

YOng‘in havfsizligi norma qodalariga asosan evakuatsiya yo‘llari o‘tga chidamli 

materiallardan tayyorlangan, harakat yo‘lida hech qanday to‘siqlar yo‘q. Korxona 

binosida 2 ta chiqish evakuatsiya yo‘llari mavjud. 

 Barcha ishlab chiqarish sexlarida, xom ashyo va tayyor maxsulot omborxonalari 

ma’muriy va boshqa yordamchi binolar hamda inshootlar dastlabki yong‘inni o‘chirish 

vositalari bilan ta’minlangan. 

Ventilyasiya tizimi yong‘indan darak beruvchi signalizatsiya bilan birlashtirilgan 

va (SNIP 2.04.02 84., GOST 12.2.2002.89, SNiP 2.04.09.07)  bo‘yicha o‘rnatilgan.  

Bino va yong‘in suv ma’nbalari yo‘lkalari hamda yong‘in vositalari va 

uskunalariga boradigan yo‘lkalar doimo bo‘sh bo‘lishi ta’minlangan, binolar 

oralig‘idagi yong‘inga qarshi masofa uzulmalarida materiallar, uskunalar, bo‘sh idishlar 

taxlashga ruxsat etilmaydi.Korxonada yong‘inga qarshi suv ta’minoti SNIP-2.04.02.86 

ga asosan belgilangan. Katta miqdorda suv saqlaydigan suv havzasi mavjud. 

O‘tni o‘chirish birlamchi vositalaridan xarakatlanadigan, qo‘lda ishlataligan o‘t 

o‘chirgichlar, gilropulpalar, chelak, suvli bochka, belkurak, qumli yashik, asbest 

yopgich, namat va boshqa yonmaydigan buyumlari mavjud. 

Yong‘in haqida tez xabar berish uchun yuqori havfli hisoblangan texnologik 

uskunalarda, ishlab chiqarish binolarida, omborlarda darakchi vositalari SNIP-2.04.02-

84, GOST 12.2.2002.89 ga asosan o‘rnatilgan. Bu vositalar yonayotgan manba, joyini 

o‘z vaqtida aniqlashga yordam beradi.Korxonada ko‘ngilli o‘t o‘chirish drujinasi tashkil 

qilinadi.Yashinning er ustidagi inshoot, qurilmalarga to‘g‘ri urilishi buzilishga, 

yonuvchi modda va materiallarni alangalanishiga olib keladi. Yashinni ikkilamchi 

ta’siri, ximoyalanuvchi bino va inshootlarni metall konturiga yashin urilish vaqtida, 

zaryadlarni elektrostatik va elektromagnitli induksiyalanishi bilan boradi. Natijada, 

uchqunlanish bilan bog‘liq xavfli vaziyat vujudga keladi.  Shu sababli  yashinda ximoya 

choralari SNIP 2 .01.03  96, SNIP 2.01.02.85 ga asosan ko‘rilgan. 
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ATROF MUXIT MUXOFOZASI 

 

 O‘zbekiston Prezidenti Shavkat Mirziyoev 2017 yil 21 apreldagi farmoniga 

muvofiq, ekologiya va atrof-muhitni muhofaza qilish sohasida davlat boshqaruvi tizimi 

takomillashtirildi. raisligida 2018 yil 2 fevral kuni ekologik holatni yaxshilash va atrof-

muhitni muhofaza qilish borasidagi ishlarni tahlil etish, eng dolzarb vazifalarni belgilab 

olishga bag‘ishlangan yig‘ilish bo‘lib o‘tdi. 

 Ekologiya va atrof-muhitni muhofaza qilish davlat qo‘mitasi qayta tashkil etilib, 

uning zimmasiga ekologik holatni yaxshilash, maishiy chiqindilarni yig‘ish, saqlash, 

tashish, utilizatsiya qilish va qayta ishlash borasida ulkan vazifalar qo‘yildi. 

O‘zbekiston Tabiatni muhofaza qilish davlat qo‘mitasi negizida yangi tashkilot — 

Ekologiya va tabiatni muhofaza qilish davlat qo‘mitasi tashkil etiladi. 

Mazkur qarorning amalga oshirilishi juda muhim ahamiyatga ega bo‘lib, quyidagi 

natijalarga erishish imkonini beradi:  

birinchidan – atrof-muhitni muhofaza qilish va tabiiy resurslardan oqilona foydalanish 

sohasida faoliyat ko‘rsatayotgan davlat nazorati va boshqaruvi organlarining tizimli ish 

olib borish samaradorligini oshiradi;  

ikkinchidan – ekologiya va atrof-muhitni muhofaza qilish sohasidagi idoralararo 

samarali hamkorlikni ta’minlaydi;  

uchinchidan – atrof-muhitning ekologik holati, ekologik tizim, tabiiy komplekslar va 

alohida ob’ektlarni qo‘riqlash uchun qulay shart-sharoitlar yaratadi. 

«Bu boradagi ishlar zamirida odamlarning sog‘lig‘i, turmush farovonligi yotibdi. Shu 

bois, bu masala bilan har bir tumanda va doimiy shug‘ullanish kerak», — dedi davlat 

rahbari Sh.Mirziyoev. 

Taraqqiyotning hozirgi bosqichida inson bilan tabiatning o’zaro ta‘siriga oid bir 

qator muammolarni hal etish faqat bir mamlakat doirasida cheklanib qola olmaydi. 

Ularni butun sayyoramiz ko’lamida hal etish zarur. Ekologiya muammosi Yer yuzining 

hamma burchaklarida ham dolzarb. Faqat uning keskinlik darajasi dunyoning turli 

mamlakatlarida va mintaqalarida turlichadir.   
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Fan-texnika taraqqiyoti biz yashab turgan dunyoni tanib bo’lmas darajada 

o’zgartirib yubordi. Ekologik halokat, ayrim hududlarda qilingan taxminlarga 

qaraganda, oldini olib bo’lmaydigan darajada xavf tug’dirmoqda. Ammo uning 

tarqalishini kamaytirish texnogen va ijtimoiy - madaniy oqibatlar shiddatini to’xtatish 

zarur. 

Buning uchun turli soxa mutaxassislari o’zlarining ekologik bilimlarini oshirib, 

rejalashtirilayotgan ishlari bilan tabiiy muhiti shikastlamaslik choralarini ko’rmoqlari 

kerak.  

Salbiy ekologik oqibatlarning asosiy sabablaridan biri yer, suv, mineral xom-

ashyolardan foydalanish printsiplarini buzilishidir. Aynan shu printsip xalq 

xo’jaligining kam samarali - ekstensiv yo’ldan borishi uchun qulay sharoitlar yaratdi, 

resurslarni tejaydigan texnika va texnologiyaning keng joriy qilinishiga to’sqinlik qildi, 

shuningdek, atrof muhitga zarar yegkazgan holda rejani bajarish kabi g’ayri ekologik 

yondashuvni keltirib chiqardi.  

Ish zonasi havosida chang mavjudiligi belgilangan yo‘l qo‘yiladigan 

konsentratsiyadan oshmasligi shart: don tozalash bo‘limi va omuxta em ishlab 

chikarishda ishlatiladigan don chikindilari ombori uchun 4 mg/kub.m; tortish, unni 

kadoklash bulimi va tayyor mahsulot ombori uchun 6 mg/kub.m;  

Ushbu ko‘rsatkich me’yori barcha ish o‘rinlariga, ular joylashishidan qat’iy nazar 

(ishlab chiqarish xonasida, ochiq joyda, transport vositasida) tegishli.  

Jihozda, havo o‘tkazuvchi ichida va ustida, kabel liniyalarida va qurilish 

moslamalarida chang to‘planishiga yo‘l qo‘yilmaydi.  

 Ishlab chiqarish xonalarini changdan tozalashni jadvalga qat’iy rioya qilib amalga 

oshirish shart, jadvalda har bir aniq ishlab chiqarish qism uchun tozalash davriyligi 

ko‘rsatilishi shart.  

 Ishlab chiqarish xonalari changlanishini yilida bir marotaba isitish mavsumida 

nazorat qilish shart.  

Namunalarni dam olish kunidan keyingi kunda va jihozlar ishga tushirilgandan 

so‘ng birinchi ikki soatda olish tavsiya etilmaydi.  
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Ish zonasining havo parametrlari (changligi, harorati, havo yurishi, namligi, gaz 

mavjudligi) ustidan nazorat amaldagi sanitariya me’yorlari asosida amalga oshiriladi.  

Fan-texnika vositalari atrof-muhitni zararli chiqindilar bilan ifloslanishini istisno 

etishga to’la imkon bermayotgan hozirgi vaqtda atrof-muhitning kishilar, hayvonlar va 

o’simliklar dunyosi uchun xavfsizligini kafolatlovchi standartlarni ishlab chiqish muhim 

ahamiyatga ega. Ularni ishlab chiqishda Standartlar xalqaro tashkiloti, uning qumitalari 

va ba‘zi mamlakatlarning standartlash idoralari muhim rol o’ynaydi. Sog’liqni saqlash 

xalqaro tashkiloti (VOZ)  insonni sog’liqni saqlash darajasini nazorat qilish uchun 

xalqaro xizmat yaratildi. Nazorat stantsiyalarining tarmog’i respublika miqyosida, atrof-

muhitning ifloslanishi, iqtisodiyot va urbanizatsiya darajasi bilan belgilanadi. 

Tashqi muhitni nazorat qilish va kuzatish Davlat xizmatiga O’zbekiston 

Respublikasi gidrometeorologiya va tabiiy muhitni nazorat qilish Davlat qumitasi 

boshchilik qiladi. Mazkur qumita qoshida atmosfera havosini ifloslanishdan muhofaza 

qilish bo’yicha Davlat inspektsiyasi yaratildi. Tabiiy muhitni o’rganish va ifloslanishini 

nazorat qilish bo’yicha markazlar bor. Respublikaning ko’pgina shaharlarida suv 

havzalarining ifloslanishini avtomatlashtirilgan sistemalar yordamida nazorat qilinadi.  

Bugungi kunda atmosfera havosi zaharli moddalar bilan ifloslanmoqda. 

Atmosfera havosiga chang asosan ikki yul bilan tushadi – tabiiy jаrаyonlar 

natijasida va insonlarni ishlab chiqаrish faoliyatlari natijasida. Tabiiy jаrаyonlarga - 

vulqonlarning otilishi, o’rmоn yonginlari, kosmik changning yogilishi va x.k. 

Changni havoga tushiruvchi ishlab chiqаrish korxonalariga quyidаgilar kiradi: 

 qurilish ashyolari ishlab chiqaruvchi korxonalar - 34,7 % 

 IЕS - 29,5 % 

 avtotransport - 15,8 % 

 qora metallurgiya - 12,4 % 

 kimyo sanoati - 4,6 % 

 rangli metallurgiya - 2,2 % 

 neftni qayta ishlash korxonalari - 0,5 % 

Sanoat korxonalaridan atmosferaga tashlanayotgan changlar turli shaklga,  
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o’lchamga, zichlikka еga bo’lgаnligi uchun, ularni turli usullar еrdamida tozalab 

olinadi. 

Hаvoni changdan tozalashning quyidаgi usullari mavjuddir, 

1) gravitatsion usuli 

2) quruq inertsion va markazdan kochma kuch asosida tozalash usudi 

3) xo’llash usuli 

4) filtrlash usuli 

5) еlektrostatik usul 

6) tovush va ultratovush yordаmidа koagullash usuli. 

Atmosfera havosini zaharli gazlardan tozalash jаrаyoni asosan gazlarni suyuqlik 

va qаttiq jism chegara sirtlarida boruvchi kimieviy uzgarishlar xisobiga olib boriladi. 

Zaharli gaz moddalarning fizik-kimieviy xossalari, ularni ajratib olinish sharoitlariga 

binoan ularni tozalash uchun aksariyat hollarda quyidаgi usullar qo’llaniladi: 

1. Adsorbtsiya 

2. Absorbtsiya 

3. Katalitik 

4. Termik 

Sanoat ishlab chiqаrish, korxonalarida, qishloq xujaligida maishiy xizmat 

korxonalarida hosil bo’lgаn suvlar - оqоvа suvlar deyiladi. Oziq-ovqat sanoatida hosil 

bulayotgan оqоvа suvlarning tarkibi ishlab chiqаrishning turiga va texnologik 

jarayoniga bog’liqdir. 

Oziq-ovqat  sanoatida suv-xom ashyo, еrituvchi, reaktsion muhit, еkstragent, 

absorbent sifatida, moddalar, uskunalarni sovitish va isitishda, tayyor maxsulotlarni va 

uskunalarni yuvishda ishlatiladi.Texnologik jarayonlarda ishlatilgan suv turli xil 

moddalar bilan ifloslanadi. Masalan, mineral o’g’itlarni ishlab chiqаrishdagi оqоvа 

suvlar kislota, ishqоr va tuzlar bilan ifloslanadi: neftni qayta ishlash korxonalarning 

suvlari -nеft maxsulotlari, yog, moy, fenol, sirt-aktiv moddalar bilan ifloslangandir; 

plastmassa buyumlarini ishlab chiqаrish korxonalarining suvlari tarkibida monomerlar, 

yuqori-molekulyar birikmalar, sakich va h.k. moddalar bor. 

Оqоvа suvlarning ifloslik darajasi quyidagi ko’rsatgichlar orkali aniqlanadi: 
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1) orgonaleptik ko’rsatgichlar (rangi, xidi, mazasi,tiniqligi va x.k.) 

2) fizik kimyoviy ko’rsatgichlar (rH, temperatura, еlektroutkazuvchanlik, suvning 

qаttiqligi, kuvishkokligi, zichligi, sirt tarangligi va x.k.) 

3) еrigan organik va anorganik moddalarning miqdоri, kislorodning kimyoviy 

(XPK) va biokimyoviy (BPK) sarflanishi 

4) kolloid, mayda va yirik dispersli zarrachalarning miqdоri. 

Оqоvа suvlarning xar bir guruhiga uziga xos tozalash usullari mavjud bo’lib, ular 

quyidаgi guruhlarga bulinadi : 

1) mexanik  tozalash usullari (tindirish, filtrlash, tsentrfugalash); 

2) fizik-kimyoviy usullar (flotatsiya, adsorbtsiya, flokulyatsiya, koagulyatsiya, 

еkstraktsiya, ion almashinish usuli); 

3) kimyoviy usullar (neytrlash, oksidlash, qaytarish, termooksidlash) 

4) biokimyoviy usullar - tirik organizmlarning organik ifloslantiruvchi 

moddalarning ozika sifatida iste’mol qilishiga asoslangandir. 

Yuqorida keltirilgan usullar 2 turga bo’linadi: regenerativ usullar - 

ifloslantiruvchi moddalarni suvdan ajratib olib ularni qayta ishlatishga asoslangan ; 

destruktiv usullar еsa ifloslantiruvchi strukturasini buzib yuborib zararsizlantirishga 

asoslangandir. 

Tuproq uzoq  yillar davomida atmosfera, gidrosfera, o’simlik va xayvonot 

olamining o’zaro bir-biriga uzviy bog’liq bo’lgаn holda litosferaning ustki qavatlarining 

uzgarishi natijasida shakllanib kelgan. 

Tuproqning holatiga omillar bilan birgalikda, inson faoliyati  ham ta’sir 

ko’rsatadi. Tabiatda doimo tuprоq qavatining suv, shamol, sel okimlari va x.k. ta’siri 

natijasida buzib yuborilishi jarayonlari amalga oshib kelgan. Ammo lekin, tuprоq 

holatining global buzilishi paydo bulishi, asosan insonlarning turli xil xarakatlariga  

bog’liqdir. Insonning xohishiga ko’ra tuprоqning xarakteri o’zgartiriladi, tuprоqni hosil 

qiluvchi faktorlar - relef, mikroiqlim uzgaradi, dengizlar, suv omborlari, kanallar barpo 

еtiladi, millionlab tonna grunt joydan joyga kuchiriladi va x.k. 

Sanoatning rivojlanishi va ayniqsa, transport vositalarining o’sishi natijasida  
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atmosferada karbonat angidrid, oltingugurt, azot birikmalari va organik 

yonilg’ilarni yonishi yoki chala yonishi natijasida ajralib chiqayotgan har xil birikmalar 

miqdori tobora ortib bormoqda. 

Ushbu ishlab chiqarish texnologiyasida atmosfera havosiga zaharli moddalar 

deyarli tashlanmaydi.  

Quyida korxonani suv bilan ta’minlanshi, asosan, shahar markaziy suv ta’minoti 

orqali bo‘lib, ushbu suv ishlab chiqarish uchun mahsus tozalash usullari yordamida 

zarur talab normalarigacha qayta tozalanadi. Shu bilan birga suv sig‘imlarni yuvishda, 

mahsulot ishlab chiqarishda isitish, sovitish jarayonlarida ham qo‘llaniladi. 

8-jadval 

KORXONANING SUV BILAN TA’MINLANISHI 

 

Suv bilan 

ta’minlash 

manbasi 

Suvdan foydalanish me’yori 

m3/soat 

Aylanma 

harakatdagi 

suvning hajmi 

m3/soat 

Toza suvni 

tejash 

Loyiha 

bo‘yicha 

Aslida 

1 2 3 4 5 

Shahar markaziy 

suv ta’minoti 

2.2 2.5 1.6 72.7% 

 

Atmosferaga tashlanayotgan ifloslantiruvchi moddalarning chegaraviy mumkin 

bo‘lgan miqdorlarini hisoblash 

 

1. m koeffitsientiquyidagi formuladan aniqlanadi 

77.0
5.234,05.21,067,0

1

34,01,067,0

1

33





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
ff
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2. f   parametri quyidagi formula orqali hisoblanadi 

5.2
5012
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1010

2

2
3

2

2
3 





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f≤100  bo‘lganligi uchun chiqindi issiq hisoblanadi. 

D - chiqindilar manbasining diametri, m. 

w - gaz-havo aralashmasi manbadan chiqishining o‘rtacha tezligi, m/s 

N - manbannng er sathidan balandligi, m  

∆T- gaz-xavo aralashmasi temperaturasi Tg bilan atrof muhitdagi 

xavo temperaturasi Tx lar farqi.  

 

3. V1 - gaz-xavo aralashmasining xajmi, m3/s, quyidagi formula bo‘yicha 

hisoblanadi: 

smW
D

V /42.93
4

214.3

4
3

22

1









 

4. n-koeffitsient Vm parametriga bog‘liq bo‘lib, quyidagi formulalardan 

aniqlanadi: 

Vm≥2 bo‘lganligi uchun n=1 

5. Vmquyidagi formulaga binoan topiladi: 

 

2.2
12

5042.9
65,065,0 33 1 







H

TV
Vm  

Yakka manbadan tashlanayotgan zaxarli moddaning miqdorini CHMM dan 

oshib   ketmasligini   ta’minlaydigan   chegaraviy   mumkin   bo‘lgan chiqindilar 

miqdori quyidagi formuladan aniklanadi:  

 

sg
nmFA

TVHСChMM
ChMCh ф

SO /1.26
177.01200

5042.912)4.610()( 323
1

2

2










  

sg
nmFA

TVHСChMM
ChMCh

ф

SOH /455.1
177.01200

5042.912)8.12()( 323
1

2

42










  

Sf - changli moddaning fon miqdori, mg/m3. 
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9-jadval 

ISHLAB CHIQARISHDA HOSIL BO‘LAYOTGAN QATTIQ CHIQINDILAR VA 

ULARNING UTILIZATSIYASI 

Jarayonn

ing nomi 

CHiqin
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g turi 

Tayyor 

maxsulot
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to‘g‘ri 
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chiqindilar va 
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sh yo‘llari 

Asosiy 

moddalarning 

miqdori 

Qo‘shimcha 
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miqdori 
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da, 

miqdori 

CHetg

a 

sotilis

hi, 

miqdo

ri 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Un olish 

Qattiq 

chiqind

i 

3.6-6.2 t 
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maxsulotlari 

Reaksiyaga 
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biriklari va 

boshq 

80 70 - 
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FUQАRО MUXOFOZASI 

Atrofdagi tabiiy muhit va potensial xavfli obyektlarning, favqulodda  vaziyat 

manbalari paydo bo‘lishini oldindan prognoz qilish va profilaktika qilishning ahvolini 

kuzatish va nazorat qilishni tashkil etilishiga, shuningdek favqulodda vaziyatlarga 

tayyorgarlik ko‘rishga qaratilgan huquqiy, tashkiliy, iqtisodiy, muxandislik-texnikaviy, 

ekologiya-muhofaza, sanitariya-gigiena, sanitariya-epidemiologik va maxsus tadbirlar 

kompleksidir. 

Har bir sohada  hushyorlik, ogoh bo‘lishlik orqali shaxsiy va jamoat xavfsizligi 

ta’minlanadi. Bunga erishish uchun mavjud ma’lumotlarning hammasidan foydalanish 

lozim. Ayniqsa, joyning tabiiy tuzilishi, tabiiy manbalar (suv, havo, tuproq, relyef va 

x.k.) ning xolati, o‘zgarishi, o‘zaro bog‘liqligini, ishlab chiqarish ob’ektlari xususiyati 

orqali esa inson faoliyati bilan bog‘liq bo‘lgan noxush vaziyatlarning negizidan 

xabardor bo‘linadi. Asosiy e’tibor tez o‘zgaruvchan sanitariya – gigiena, sanitariya – 

epidemiologik ma’lumotlarga qaratilishi maqsadga muvofiq bo‘ladi. 

Favqulodda vaziyatlarga tayyorgarlik  ko‘rish, avvalo oilada, umumta’lim  

maktablarida, oliy va o‘rta o‘quv maskanlarida, ishlab chiqarish tarmoqlari va 

mahallalarda olib boriladi. Tayyorgarlik jarayoni maxsus dasturlar asosida olib borilib, 

har qanday qo‘shimcha murakkabliklardan xoli bo‘lishi zarur.  Tayyorgarlikni yuksak 

darajada bo‘lishi uchun teleradio va ommaviy axborot vositalaridan keng foydalanish, 

muntazam suhbatlar o‘tkazish maqsadga muvofiqdir. 

Xususan, aholi xavfsizligini  ta’minlash, insonlar salomatligini yuksak darajaga 

ko‘tarish masalalari bo‘yicha ham bir qancha qonuniy hujjatlar qabul qilinadi, 

jumladan, “Aholini va hududlarni tabiiy hamda texnogen xususiyatli favqulodda 

vaziyatlardan muhofaza qilish to‘g‘risida” gi qonunning asosiy maqsadi – aholini va 

hududlarni tabiiy hamda texnogen xususiyatli favqulodda vaziyatlardan muhofaza  

qilish sohasidagi ijtimoiy munosabatlarni tartibga soladi hamda favqulodda vaziyatlar 

ro‘y berishi va rivojlanishining oldini olish, favqulodda vaziyatlar keltiradigan 

talafotlarni kamaytirish va favqulodda vaziyatlarni bartaraf etishdan   iboratdir.  

Korxona quyidagi turdagi favqulotda vaziyatlar sodir bo‘lishi mumkin: 

-  Tabiiy xarakterdagi favqulodda vaziyatlar; 
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-  Texnogen xarakterdagi favqulodda vaziyatlar; 

-  Ekologik xarakterdagi favqulodda vaziyatlar. 

Atrofdagi tabiiy muhit va potensial xavfli ob’ektlarning, favqulodda  vaziyat 

manbalari paydo bo‘lishini oldindan prognoz qilish va profilaktika qilishning ahvolini 

kuzatish va nazorat qilishni tashkil etilishiga, shuningdek favqulodda vaziyatlarga 

tayyorgarlik ko‘rishga qaratilgan huquqiy, tashkiliy, iqtisodiy, muxandislik-texnikaviy, 

ekologiya-muhofaza, sanitariya-gigiena, sanitariya-epidemiologik va maxsus tadbirlar 

kompleksidir. 

O‘zbekiston Respublikasida Fuqaro muhofazasiga oid quyidagi xuquqiy me’yoriy 

hujjatlar va Vazirlar mahkamasining qarorlari kuchga kiritilgan. 

Korxona SN 245-71 ga asosan V  sinfga talluqli. SHuning uchun korxonada 

sanitar himoya zonasi 50 m belgilanadi va ushbu maydon ko‘kalamzorlashtiriladi.  

Fuqoro himoyasining asosiy vazifalari: 

1.Aholini umumqirg‘in qurollardan saqlash. 

2. Xalq xo‘jaligi korxonalarining urush sharoitida ishlash turg‘unligini oshirish. 

3. Qutqaruv va tiklovchi ishlarini olib borish.  

Korxonada fuqoro muhofazasini tashkil qilish omillari yuqoridagilardan iborat. 
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Korxonada fuqaro muxofazasi tashkil etish sxemasi 

 

2-rasm 

Korxona territoriyasida sodir bo‘lishi mumkin bo‘lgan tabiiy va texnogen xavfli 

xodisalarga: zilzila, yong‘in, portlash, suv toshqini kiradi. 

Korxonadagi avariyalar, yong‘in va portlash kabi favqulotda  vaziyatlari yuzaga 

kelgan vaqtida sodir bo‘lgan xavf darajasini ko‘rsatadigan ikkita bildirish rejimini 

belgilanadi. 

1. Yuqori tayyorgarlik rejimi; 

2. Favqulotda rejim. 

Bunday xollar yuzaga kelgan vaqtida  xokimiyatlarga, tuzilmalarga, tibbiy 

xizmatga, yong‘in xavsizligi xizmatiga xabar berish kerak. 

Korxonada mavjud kuchli ta’sir qiluvchi modda. Uning miqdori saqlanish tartibi.  

 

 

Korxona rahbari – FM 

boshlig’i 

FM shtab boshlig’i 

Xizmatlarni tashkil qilish 

Yong’inga qarshi 

kurash 

Qidiruv 

Aloqa Avariyaviy texnika 

Tartibni saqlash Umumiy oziq-ovqat 

ta’minoti 

Tibbiy xizmat 
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Favqulotda Vaziyat yuz berganda “Diqqat Xammaga” ovozli signal orqali ishchi- 

xizmatchilarga xabar qilinadi. 

Kuchli ta’sir etuvchi zaxarli modda va chang bilan ishlovchi sexlarda ishchi va 

xizmatchilar ob’ekt fuqaro muhofazasi bo‘limi (FM shtab) xodimlari tomonidan shaxsiy 

ximoya vositalari bilan ta’minlangan bo‘lishlari kerak. 

Nafas olish organlarini muxofazalovchi  shaxsiy ximoya vositalari – gazniqoblar, 

nafas olish organlarini turli kasalliklarni keltirib chiqaruvchi mikroblardan va 

toksinlardan muhofaza qiladi. 

Gazniqoblar ikki turga bo‘linadi: 

1. Filtrlovchi gazniqoblar ( GP 5, GP 7, GP 9); 

2. Ajratuvchi gazniqoblar (IP 46 IP 48). 

Nafas olish organlarning eng oddiy himoya vositalari: 

1. Respirator; 

2. Changga qarshi matoli niqoblar; 

3. Paxta dokali bog‘gich. 

Avariya qutqaruv va boshqa kechiktirib bo‘lmaydigan ishlarini rejalashtirish va 

amalga oshirishdan maqsad, aholini turli favqulotda vaziyatlardan himoyalash, 

shoshilinch tibbiy xizmat ko‘rsatish, avariya oqibatlarini qisqartirish hamda 

vayronalardan insonlarni olib chiqishga qaratilgandir. 

Avariya qutqaruv ishlari quydagi vazifalarni amalga oshirish  orqali olib boriladi. 

1. FV ro‘y bergan  xududlarida razvedka ishlarini olib borish hamda xarakatlanish 

yo‘nalishlarini rejalashtirish. 

2. Bino qismlari, vayrona uyumlari orasidan shuningdek yonayotgan binolar 

ichidan insonlarni qidirish va olib chiqish. 

3. Jabrlangan insonlarni, guruxlarga ajratgan xolda birlamchi tibbiy xizmat 

ko‘rsatish hamda yaqin ambulatoriyalarga etkazish. 

Boshqa kechiktirib bo‘lmaydigan ishlarga quydagilar kiradi: 

1. Insonlarni ommoviy piyoda yoki transportda xarakatlanish yo‘llarini ochish 

hamda xavfli jismlardan tozalash. 
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2. Gaz, elektr, suv quvur tiqimlari va boshqa tizimlarda yuz bergan avariyalarni 

to‘xtatish, qutqaruv ishlarini o‘tkazish. 

Korxonada yong‘in sodir bo‘lganda xarakatlanish quydagi tartibda amalga 

oshiriladi. Sexda germetiklik buzilib yoki boshqa sabab bilan yong‘in chiqqanda OPD  

turidagi signalizator ishga tushadi. Bu signalizator ishga tushishi bilan  sexdagi 

navbatchi korxonaning yong‘in xavfsizligi bo‘limiga xabar beriladi va ishchilarning 

tartibli evakuatsiyasini ta’minlashni nazorat qilinadi. YOng‘in ixavfsizligi bo‘limi etib 

kelguncha ishchilar o‘zlari OU 2, OU 9,OU 8 birlamchi o‘t o‘chirgichlar yordamida 

yong‘inni boshqa ob’ektga o‘tib ketmasligini nazorat qiladi. 

Yong‘in xizmat xodimlari bilan bir vaqtda tibbiy tez yordam ko‘rsatish xizmati 

ham etib keladi. FV oqibatlari tugatilishi bilan qutqaruv ishlari boshlanadi. Tartibni 

saqlashga e’tibor beriladi. Yong‘in yoki avariya sodir bo‘lishida odamlrni xavfsiz 

boshqa joyga chiqish yo‘llari bo‘lishi binolarni loyihalash va qurish vaqtida hisobga 

olingan. Yong‘in havfsizligi norma qodalariga asosan evakuatsiya yo‘llari o‘tga 

chidamli materiallardan tayyorlangan, harakat yo‘lida hech qanday to‘siqlar yo‘q. 

Korxona binosida 2 ta chiqish evakuatsiya yo‘llari mavjud. 

Ishlatiladigan xom-ashyolar ma’lum talab asosida omborlarda saqlanadi. Quyosh 

nuri to‘g‘ridan-to‘g‘ri tushmaydigan, yopiq, quruq joyda, xarorat 30o S dan yuqori 

bo‘lmagan, namlik 80% dan ko‘p bo‘lmagan joyda  saqlanadi. 
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ASOSIY USKUNANI AVTOMATLASHTIRISH 

 
Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning asosiy negizi  ish joylarni o‘zgartirish, bu 

texnologik jarayonning eng muhum yo‘nalishlaridan biridir. Kimyo sanoatida 

maxsulotlarini kayta ishlash texnika va texnologiyalarni rivojlantirishni, ishlab turgan 

va yangi qurilayotgan  zavodlarni quvvati ko‘payishi markaziy kontrol vazifalari 

hisoblash texnikasi keng qo‘llanilib kompleks avtomatlashtirish kiritishni talab qilyapti. 

Avtomatlashtirish ishlab chiqarish jarayonlariin jadallashtirish, unumdorligini 

oshirish vayuqori sifatli mahsulot olishni, asosiy va yordamchi texnologik jarayonlari 

xavfsiz ishlashini ta’minlaydi.  Lokal va avtomatik boshqarish sistemalari katta 

ahamiyatga ega bulib, axborot va boshqarish funksiyalarini me’yorida faoliyat 

kursatishini ta’minlaydi. 

Axborot funksiyalarning vazifasi- axborotni texnik parametrlarini o‘lchash, 

uzatish, tayyorlash va ko‘rsatishlardan iborat. 

Boshqarish funksiyalar  vazifasi - hisob va uzatish, boshqaruvchi mexanizmga 

ta’sir ko‘rsatish boshqaruvidan iborat bulib, sifatli mahsulot olinishida berilgan 

qiymatlarni saqlab turishdan iborat. 

Mazkur malakaviy bitiruv ishini bajarishda ob’ekt sifatida– A1-BVG vыmol 

uskunasi   tanlab olingan.Boshkariluvchi ob’ekt – sarfni o‘lchagich uzgaritiruvchi 

qurilmasi. Jaryondagi uzgartiriladigan  ob’ektning asosiy kursatkichi:  

 Gmax =2505 kg/sutka;      Gmin = 2495 kg/sutka;  Gurt=2500kg/sutka  mikdorda 

o‘zgarishi mumkin, xam ashyo sarfining  uzgarish chegarasi   ΔG= ±5kg/sutka. 

Xom fshyo sarfini ulchashdagi xatoliklarning kiymatlari (absalyut, nisbiy va 

keltirilgan xatoliklar) aniklandi. Ushbu xatoliklarga mos keluvchi ulchov aniklash tugri 

kelgan datchik tanlandi -  sarf ulchagich uzgaritiruvchi kurilmasi. 

 

 

 

 

 



 

 56 
O’zg. 

 Varoq 

 

Varoq Xujjat Imzo Sana 

Kursatkich Kattalik 

chegarasi 

Abs 

dA 

Dinamik kursatkichlar 

Aurta Amax Amin Kob K1 K2 K3 T1 T2 T3 

2500 2505 2495 5 1,25 1 1,25 1 30 80 50 

 

Turtki Z ning kiymati va texnologik utish oraligi ukituvchi tomonidan berilgan:  

Z=0,8 teng  buladi.  

Xisoblashni kompyuterda MATLAB dasturi asosida 3  sigimli  ob’ekt modelini 

borligini inobatga olib, biz xam me’yorlovchi  kurilmadagi boshkaruv jarayonini 3 

sigimli deb, kabul kilamiz. 

Ob’ektning utuvchi jarayonining egri chizigi  kuyida keltirilgan “MATLAB” 

dasturi asosida boshkaruv tizimining dinamikasining kompyuter modelini tuzamiz.  

Dinamik model kursatkichlari“MATLAB” dasturi asosida olingan egri chizik 

yordamida aniklanadi.  

Bunga asosan K=K1*K2*K3   bu erda- K1, K2, K3    xar bir sigimning kuchaytirish 

koeffitsienti. 

Demak, K=K1*K2*K3=1,25.  K1, K2, K3  larningkiymatini tanlab, ob’ektga mom 

keluvchi kiymati olinadi. 

Kompyuterda MATLAB dasturi asosida kuyidagi boshkarish tizimi kursatkichlari 

olindi: 

K1=1;  , K2= 1,25; K3=1. T3=50; T2=80; T1=30; 

 

        Ob’ektni optimal boshkarish uchun unga tugri keladigan rostlagich tanlanadi- 

rostlash konuniga binoan amalga oshiriladi. 

Kuyida keltirilgan blok sxemaga asosan rostlash optimal kurinishi tanlandi, 

rostlagichni kiymatini aniklashda datchik va ijrochi kurilmani kuchaytiruvchi bulinma 

deb karab 3 sigimli ob’ekt  2 pozitsiyali roslagich uchun xisoblandi: 
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Boshkaruv tizimining kompyuter modeli “MATLAB” dasturi asosidagi blok 

sxemasi kuyda keltirilgan: 

Transport

Delay

0.52

50s+1

Transfer Fcn2

0.5

80s+1

Transfer Fcn1

2

30s+1

Transfer FcnStep Scope

PID(s)

PID Controller

F1

2500

Constant

 

Optimal boshkarish tizimini sintez kilish tartibi, rostlagichni tanlash, 

rostlagichning sozlash parametrlarining optimal kiymatlari kuyida keltirilgan kompyuter 

modeli natijalari asosida aniklanadi: 
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Rostlagich kursatkichlari ma’lum bulgandan sung, GOST 21.404.85.  foydalanib, 

texnologik jarayoni avtomatlashtirishning funksional sxemasini ya’ni, ob’ektning 

optimal boshkarish chizmasini chizladi. 
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Nazorat ulchov asboblari va avtomatika spetsifikatsiyasi 

8-jadval 

№ 

 

Urnatish 
joyi 

Ulchov asbobining nomi va 
tavsifi 

Turi Soni 

1-1 joyida Sarfni rostlash asbobi RS-71 1 

1-2 щitda Ekstrimal regulyator AKESR  1 

1-3 joyida Ijrochi kurilma PR-1M 1 

 

BOSHKARISH OB’EKTINING FUNKSIONAL SXEMASI 
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                                        IQTISОDIY QISM 

ISHLAB CHIQARISH DASTURI – MAHSULOTNING YILLIK 

ISHLAB CHIQARISH HAJMI 

(NATURAL VA QIYMAT IFODASIDA) 

9-jadval 

№ 
Mahsulot nomi O‘lcham 

Bir o‘lcham  

narxi sum 

Natural 

ifodasi 

Qiymat 

ifodasi 

ming.so‘m. 

1 
2 3 4 5 6 

2 
Sidirma uni 

 

t 

 

730910 58400 42685144000 

 

 Ushbu jadvalda loyixa bo‘yicha ishlab chiqarishga rejalashtirilgan 

mahsulot turi, uning o‘lchami, natural ifodadagi va qiymati bo‘yicha mahsulotning 

hajmi va 1 o‘lcham mahsulotning sotiladigan narxi qayd etiladi. 

 Hisob tartibi: 

5 grafada  loyiha bo‘yicha mahsulotning 1 yillik hajmi qayd etiladi. 

6 grafa   = 4 grafa x 5 grafaga. 

1. Korxona i/ch sarflari va ularning guruxlanishi 

 Umumiy ko‘rinishda ishlab chiqarish sarf xarajatlar (maxsulot, ishlar, xizmatlar 

tannarxi) ishlab chiqarish jarayonida qo‘llanilgan tabiiy resurslar, xom ashyo, 

materiallar, yoqilg‘i, quvvat, asosiy fondlar, mexnat resurslari, xamda ishlab chiqarish 

va maxsulotni sotishga sarflangan boshqa qolgan xarajatlarning qiymatlarni aks ettiradi. 

Bozor iqtisodiyotiga o‘tish munosabati bilan O‘zbekiston Respublikasi Moliya 

Vazirligi tomonidan 27.01.1995 yil №9, 5.02.1999 yili № 54 qarori bilan 

takomillashtirilgan “Maxsulot tannarxi (ishlar, xizmatlar) ni tashkil qiluvchi sarflar 

tarkibi va maxsulot (ishlar, xizmatlar) ni sotish, moliya natijalarni kelib chiqish tartibi” 

to‘g‘risidagi yangi Io‘riqnoma qabul qilingan. 

Ushbu Yo‘riqnoma bo‘yicha xamma sarflar maxsulot ishlab chiqarish  
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tannarxiga kiritiladigan va ishlab chiqarish tannarxiga kiritilmaydigan (ammo 

ular davr xarajatlar tarkibida qayd etilib, asosiy faoliyat foydasida inobatga olinadilar) 

xarajatlarga bo‘linadilar: 

- Bundan tashkari sarflar korxona umumxo‘jalik faoliyatining foyda yoki 

zarari xisobida inobatga olinadigan moliya faoliyati bo‘yicha xarajatlar; 

- Favqulotdagi zararalar (foyda yoki daromadini soliq to‘laguncha qadar 

xisobida inobatga olingan) dan iborat. 

Shunga ko‘ra sarf moddalarining guruxlanishi quyidagicha bo‘ladi: 

1. Maxsulotning ishlab chiqarish tannarxi; 

2. Davr xarajatlari; 

3. Moliya faoliyati xarajatlari; 

4. Favqulotdagi zararlar. 

2.Maxsulot tannarxiga kiritiladigan sarf xarajatlar tarkibi 

a) maxsulot tannarxining iqtisodiy mazmuni; Maxsulot tannarxi asosiy sifat 

ko‘rsatkichi bo‘lib, unda korxonalarning xo‘jalik faoliyatlaridagi xamma nuqson va 

muvaffaqiyatlari ifodalanadi, mahsulotni ishlab chiqarish va sotishga ketgan sarf-

xarajatlarining pul ifodadagi yig‘indisidir.  Maxsulot ishlab chiqarish va sotishga ketgan 

sarflar qanchalik kam bulsa, shunchalik ishlab chiqarishning samaradorligi oshadi. 

Tannarx – maxsulot qiymatining asosiy qismini tashkil etib, uni baxosini 

belgilashda asos xisoblanadi. Shuning uchun maxsulot tannarxini kamayishi amalda uni 

narxini pasayishini ta’minlaydi va foydani ko‘payishida manba xisoblanadi. 

Foyda va maxsulot tannarxining axamiyati ayniqsa bozor munosabatlari 

sharoitida oshib ketdi, chunki foyda korxona faoliyatining asosiy manbaasini tashkil 

etadi. 

b) sarf xarajatlarning kulkutsion moddalari va iqtisodiy elementlar 

bo‘yicha guruxlanishi; Sarflar va xarajatlar shakllanish boshqaruvida xarajatlar turini 

inobatga olgan sarflar tasnifi muxim axamiyatga ega va u kalkutsiya moddalari xamda 

sarflar elementlari bo‘yicha ko‘riladi. 

Maxsulotning ishlab chiqarish tannarxi 
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Maxsulotning ishlab chiqarish tannarxiga uni ishlab chiqarish bilan bevosita 

bog‘liq bo‘lgan xarajatlar kiradi va ular quyidagilardan iborat: 

1. To‘g‘ri va yondosh moddiy xarajatlar; 

2. Mexnatga doir sarflangan to‘g‘ri va yondosh xarajatlar; 

3. Qolgan ishlab chiqarishga taaluqli xarajatlar (shu jumladan ustama 

xarajatlar). 

Q=360*253*0,9=81972 t/y 

Ishlab chiqarishga taaluqli mexnat haqlari uchun sarflar - korxonada qabul 

etilgan mexnat haqi tizimiga binoan ishbay rassenka, tarif stavka va okladlar asosida 

xaqiqatdan bajarilgan ish uchun xisoblangan ish haqlari. Bunga yana mukofotlar, 

rag‘batlantirish va kompensatsion to‘lovlar, shtatida bo‘lmagan, ammo korxonaning 

asosiy faoliyatiga jalb qilingan xodimlar ish haqlari kiradi.  

Davr xarajatlari — xarajatlar tarkibi to‘g‘risidagi Yo‘riqnomaga binoan joriy 

etilgan korxonaning xarajatlar xisobi tizimida nisbatan yang‘i ko‘rsatkich.  

Davr xarajatlariga quyidagi xarajatlar kiritiladi: 

• mahsulotni sotish xarajatlari; 

• boshqaruv xarajatlari; 

• boshqa operatsion xarajatlar, shu jumladan ilmiy-tadqiqot va tajriba-

konstruktorlik ishlanmalari xarajatlari, ishlab chiqarish va boshqaruv tizimini 

rivojlantirish xarajatlari; 

• kelgusida soliq solish bazasiga kiritiladigan hisob davri xarajatlari. 
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10-jadval 

To’g’ri  moddiy safr 

 Sarf moddalar O’lcham baxo Yillik sarf 

So’m 

1. Xom ashy ova asosiy 

materiallar 

a)Javdar doni 

tonna 730910 49087915600 

2. Yordamchi materiallar  

a) qo’shimcha 
vitamin 
b) ip  
c) extiyot 
qismlar 
d) enblema 
e) qop 

 

 

So’m 

 

22050 

4570 

153 

7423 

164 

9740 

1287720 

266888 

8935.2 

433503.2 

9577.6 

568816 

3. Quvvat sarflari 

(el.quvvati, suv, bug’) 

Kv 

M3 

19354 

3370 

1130273.6 

196808 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 64 
O’zg. 

 Varoq 

 

Varoq Xujjat Imzo Sana 

Mahsulot ishlab chiqarish tannarxining kalkulyasiyasi  

Yillik ishlab chiqarishhajmi- 49183,2 t/y 

Maxsulotning kalkulyasion o‘lchami-1 t 

 

Sarf moddalar Sarflar qiymati 

1 o‘lcham 

maxsulot uchun, 

so‘m 

Yillik hajmi, ming. 

so‘m 

2 3 4 

To‘g‘ri moddiy sarflar  775684 49090530401 

Mexnatga doir to‘g‘ri sarflar, shu 

jumladan: 
20000 983664 

Ishlab chiqarish ishchilaring ish 

xaqi  

 

17982 

 

1050148 

Sug‘urta ajratmalari (yagona 

ijtimoiy to‘lov -24%) 

 

17656 

 

4231765 

Materialga doir yondosh sarflar  22050 2416097 

Mexnatga doir yondosh sarflar 10320 507570,6 

Asosiy fondlar amortizatsiyasi  6324 692981 

Boshqa (shu jumladan ustama) 

sarflar 

 

987 

 

107143 

Ishlab chiqarish tannarxi  801577 86606309 

Davr xarajatlari  23827 8697063 

Umumiy sarflar  881244 96559633 

Foyda 49245 2875908 

Maxsulot rentabelligi  6,4 6,4 

Korxonaning ulgurji baxosi  1000000 49183200 

Aksiz  44 2569600 

Kelishilgan (erkin -sotish) baho, -    

20% QQS bilan. 
876 51158400 
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Korxonaning moliya resurslari – foyda va rentabellik kursatkichlari 

 Korxona foydasi 

Ishlab chiqarish sarflari, mehnat va moddiy resurslar iste’mol hajmlari, texnika 

darajasi, ishlab chiqarishni tashkil qilish va boshqa faktorlar (omillar) asosida 

ko‘payishi yoki kamayishi mumkin, ammo boshqaruvchi o‘tkir, bilimli bo‘lsa, sarflarni 

kamaytirish yo‘llarini qo‘llab, boshqarishni to‘g‘ri olib boradi. 

Korxona, firma faoliyatining natijasi (yakuni) mahsulot sotilgandan so‘ng hosil 

bo‘lgan tushim (QQS va aksizsiz) va mahsulotni ishlab chiqarish va sotishga sarflangan 

xarajatlar ayirmasiga teng. 

Sanoat korxonalarning ishini tavsiflovchi muxim sifat ko‘rstkichlaridan biri 

foyda va rentabellikdir. Foyda bozor munosabatlarining muxim kategoriyasi sifatida 

iqtisodiyotda quydagi vazifalarni bajaradi: 

- ishlab chiqarish faoliyatining natijasidan olingan iqtisodiy samarani  

tavsiflaydi, chunki u so‘ngi moliyaviy natijani ifodalaydi; 

-  turli darajadagi byudjetlarni shakllantiradi; 

- xodimlarning manfaatlarini himoya qiladi va bu borada iqtisodiy 

dastak va stimul rolini o‘ynaydi; 

- ilmiy-texnikaviy, tashkiliy va ijtimoiy ishlarni amalga oshirishga 

imkoniyat beradi. 

Foyda sanoat tarmoq va korxonaning xamma ishlab chiqarish – xo‘jalik faoliyati 

natijalarini umumlashtiruvchi ko‘rsatgichdir.  

O‘zbekiston Respublikasi Moliya Vazirligi qoidasiga binoan quyidagi foyda 

ko‘rsatkichlari qo‘llaniladi: 

Mahsulot sotishdan tushgan yalpi foyda – maxsulotni  sotishdan olingan sof 

tushum va maxsulot tannarxining ayirmasidir  :    

Fya=St–T/N 

St – maxsulot sotishdan olingan sof tushum, (so‘m) 

T/N – mahsulotning ishlab chiqarish sarflari, ya’ni tannarxi (so‘m). 

St=YAt-A-QQS 

YAt– yalpi tushum (so‘m), 
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A –aksiz solig‘i (ayrim maxsulotlarga belgilangan) 

QQS-qo‘shimcha qiymat solig‘i(barcha maxsulotlarga belgilangan,20%). 

Asosiy faoliyatning foydasi – maxsulotni  sotishdan olingan yalpi foyda va 

davr xarajatlarining ayirmasidir:  

Fa=Fya-Dxar±boshqa daromad (zarar) 

Dxar – davr xarajatlari. 

Korxonani o‘zida qoladigan sof foyda – soliq to‘langandan keyin,korxona 

ixtiyorida qolib o‘z foydasidan to‘landigan soliqni va qonun xujjatlarida  nazarda 

tutilgan boshqa soliqlar va to‘lovlarni ayirgan xolda soliqlar to‘lagunga qadar olingan 

foydadir : 

SF=Fs-Soliq(fd)-boshqa   soliq va to‘lovlar 

Korxona xo‘jalik faoliyatiningyakunlovchi moliyaviy ko‘rsatkichi bo‘lib 

balansidagi foyda (kvartal, yil natijalari bo‘yicha tuzilgan buxgalterlik balansida aks 

ettirilgan) xizmat qiladi. 

 Rentabellik ko‘rsatkichlari 

Rentabellik ko‘rsatkichi korxona faoliyatining umumiy samaradorlik darajasini 

ifodalab, olingan natija (yalpi daromad, foyda) ni sarflar yoki iste’mol qilingan resurslar 

bilan solishtiradi. 

Amalda korxona faoliyatida quyidagi rentabellik ko‘rsatkichlar qo‘llaniladi: 

1. Mahsulot rentabelligi - asosiy foydani mahsulot tannarxiga bo‘lgan nisbati 

(mahsulot, tovar xizmatlar erkin baho bo‘yicha sotiladi).  

Rm=(Fya/T/N)*100% 

bu erda   

Fya – asosiy faoliyat foydasi, (sum) 

T/N – maxsulot ishlab chiqarish sarflari yoki uning tannarxi (sum) 

2. Ishlab chiqarish rentabelligi - korxona yoki firma ishi samaradorligini 

umumlashtiruvchi kursatkichi bulib, balans yoki sof foydaning ishlab chikarish 

fondlarining qiymatiga bo‘lgan nisbatidir. 

Ri/chF=(Fb/(Af+Och.m.))*100%, yoki 
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Ri/chF=(Fs/(Af+Och.m.))*100% 

bu erda 

Fb – balans bo‘yicha foyda miqdori; 

Fs – sof foyda; 

Af - asosiy ishlab chiqarish fondlar o‘rtacha-yillik qiymati, (so‘m); 

Och.m. – cheklangan (me’erlangan) aylanma (oborot) mablag‘lar qiymati, (so‘m). 

Bozor iqtisodiyoti  sharoitida baholanish tizimi 

 

Mahsulot bahosi korxona uchun uning foydasini belgilovchi muhim omili 

bo‘libgina qolmay, tovarlarni muvafaqiyatli realizatsiyasi (sotishi) dagi sharti hamdir. 

O‘zaro foydali kelishuvlarni amalga oshirish uchun sotuvchi va xaridorni bog‘lab, ular 

o‘rtasidagi munosabatlarni belgilovchi narxlar yoki baholar kerak. Xaridor o‘z 

imkoniyatlardan kelib chiqqan holda tanlaydi. Bozordagi baho talab va taklifga binoan 

erkin belgilanadi, aynam ma’lum bozorda ma’lum vaqtda sotilayotgan tovarning real 

qiymatini aks ettiradi. 

Baxolarning shakllanish bosqichlari quyidagilardan iborat: 

Korxonaning ulgurji bahosi – maxsulot tannarxiga kiritilgan ishlab chiqarish 

sarflari va mahsulot sotilishidan tushgan foyda asosida belgilanadi, ya’ni: 

Ub(k)=T/N+F (QQS va aksizsiz) 

 

Erkin- sotish bahosi (kelishilgan baho) korxonaning ulgurji bahosi QQS va 

aksiz soliqlari asosida tashkil topadi. Erkin ulgurji (sotish) baho quyidagi tartibda 

shakllanadi: 

Aksiz solig‘i belgilangan tovarlar uchun:  

 

Ub(k)a = Ub*100 

Bu erda: 100-aksiz stavkasi. 

Korxonaning erkin- sotish baxosi 

Eb= Ub(k)+A+QQS 

Bu erda A- aksiz solig‘i  
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QQS-qo‘shimcha qiymat solig‘i  

yoki    Eb= Ub(k)a*1,2 yoki Eb= Ub(k)*1,2 

1,2 - qo‘shimcha qiymat soliq stavkasi (QQS) 

Ub(k)a – korxonaning ulgurji (sotish) bahosi (aksiz solig‘i inobatga  

olingan holda); 

Eb – erkin ulgurji (sotish) bahosi. 

11-jadval 

ASOSIY  IQTISODIY KO‘RSATKICHLAR HISOBI 

№ Ko‘rsatkichlar O‘lcham Loyixa bo‘yicha 
1 2 3 4 
1 Yillik i/ch mahsulot hajmi 

a) natural ifoda 
b) tovar mahsulotining qiymati 
 

 
t 

ming so‘m 

 
58400 

42685144000 

2 1 o‘lcham mahsulotning i/ch 
tannarxi  
(ishlab chiqarish sarflari) 
 

 
So‘m/o‘lcham  

 
730910 

3 Yillik mahsulotning tannarxi 
 

ming so‘m 49090530401 

4 Mahsulotning erkin - sotish 
baxosi 
 

 
so‘m/o‘lcham 

 
775684 

5 Yillik foyda  
 

ming so‘m 16342510 

6 Mahsulot rentabelligi 
(samaradorligi %) 
 

 
% 

 
6.4 

7 1 ishlovchining o‘rtacha- oylik 
ish haqi 
 

 
so‘m 

 
1100000 

8 1 ishchining o‘rtacha- oylik ish 
haqi 
 

 
so‘m 

 
1250000 

9 Moddiy sarflarning ishlab 
chiqarish tannarxidagi ulushi 

% 80 
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XULOSA 

 

Malakaviy bitiruv ishim shu kunga qadar mutaxassislik va umumta’lim 

fanlaridan olgan bilimlarimning yakunlovchi hisoboti bo‘lib, bunda olgan bilimlarim 

chuqurlashdi, xususan ishlab chiqarish texnologik tizimlarini o‘rgandim, texnologik 

uskunalarni hisobladim, zamonaviy donni qayta ishlash  korxonalarining ishi bilan 

tanishdim va bilimlarimni kelajakda amaliyotda tadbiq etaman. 

Malakaviy bitiruv ishini bajarayotganda, butun o‘quv jarayonida olgan 

bilimlarim namoyon bo‘ldi. 

Malakaviy bitiruv ishini bajarish uchun quyidagilarni amalga oshirdim: 

Malakaviy bitiruv ishimni individual topshiriq bo‘yicha bajardim. Malakaviy 

bitiruv ishim ikki qismdan iborat bo‘ldi: hisob-izohnoma va grafik qism. Grafik qismi 

fan texnikani rivojlanishini hisobga olgan holda komyuter-grafikasidan foydalanib 

chizdim vaA4 formatli vatman qog‘oziga nashr qildim. Bunda: texnologik tizmani, 

asosiy texnologik dastgohni 3 ko‘rinishini ifoda etidim. Hisob-izohnoma qismi 280 x 

200 mm hajmli qog‘ozga chapdan – 25 mm qoldirilgan holda komyuter texnikasidan 

foydalanib yozdim va nashr qildim. 

Hisob-izohnoma titul varag‘i, malakaviy bitiruv ishini bajarish uchun berilgan 

topshiriqlar bilan asoslangan. 

Loyihaviy bitiruv malaka ishi hisob-izohnomasining texnologik qismi quyidagi 

tartibda:Mundarija,Kirish, Texnologik qismi:Texnologik jarayonning nazariy asoslari, 

Tanlangan chizmani asoslash, Texnologik chizmaning yozuvi, Xom-ashyo va tayyor 

mahsulotning tavsifi, Uskunalarni tanlash va hisoblash, Texno-kimyoviy nazorat, 

Iqtisod bo‘limi, Foydalanilgan adabiyotlar ro‘yxati. 

Shunday qilib, Un sanoatining taraqqiyoti uning rivojlanishi yuzasidan 

hukumatimiz, Vazirliklar va «O‘zdonmahsulot» AK tomonidan chiqarilgan va qabul 

qilingan qarorlar, buyruqlarga asoslangan holda sanoatini hozirgi davrdagi rivoji 

tarmoqning moddiy-texnik bazasini mustahkamlash, uni zamonaviy jihozlar bilan qayta 

jihozlash bu sohadagi hal qilinishi zarur bo‘lgan muammolardan biridir. 
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