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АННОТАЦИЯ

Талаба курс лойиҳаси ва якуний малака лойиҳа ишларини бажаришда технологик
характерга эга бўлган бир қатор масалаларни ечиши лозим бўлади. Ушбу услубий қўлланма
5522300-«Тўқимачилик, енгил ва қоғоз саноати махсулотлари кимёвий технологияси»
йўналиши бўйича тахсил олаётган бакалаврларга мўлжалланган бўлиб, у икки қисмдан
иборат. Услубий кўрсатмада тўқимачилик маҳсулотларини пардозлаш ҳамда қоғоз ва қалин
қоғоз  ишлаб чиқариш корхоналарини лойиҳалаш масалалари бўйича маълумотлар
келтирилган.
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Кириш

Курс лойиҳасини бажариш талабани мустақил ишлашга ва олий ўқув юртидаги энг
сўнгги иши-якуний малака иши лойиҳасини сифатли бажаришга ўргатади.

Курс лойиҳа иши натижаси ўқитиш дастурида шу вақтгача кўрсатилган фанларни
талаба қай даражада ўзлаштирганини баҳолайди, уни ЯМИ ни мустақил бажара олишини
кўрсатади.

Курс лойиҳасини бажариш масъулиятли бўлиб, бу иш талабадан бор кучини, маҳоратини
ва эътиборини шу ишга жалб этишни талаб этади, чунки бугунги кун ва келажак талаби шуни
тақазо этади. Шунинг учун талаба курс лойиҳасини бажаришда ва ҳимоя қилишда қуйидаги
талабларга асосланиб иш тутиши керак:

1. Ҳукуматимиз томонидан тўқимачилик саноати олдига қўйилган улкан вазифаларни
ҳисобга олган ҳолда, техник жиҳатдан мураккаб бўлган корхона цехларини
лойиҳалашда мустақил ижод қилиш;

2. Ватанимизнинг фан ва техникавий тараққиёт тарихини, унинг бу сохадаги ютуқларини,
ишлаб чиқариш илғорларининг ютуқларини билиш;

3. Меҳнат ва ишлаб чиқариш ускуналарининг унумдорлигини юқори даражага кўтарган
ҳолда ишлаб чиқариш корхоналарини режалаштириш;

4. Меҳнат қонунларини билиш.

Курс лойиҳасининг таркиби
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Курс лойиҳаси хисоблаш-тушунтириш баённомаси ва график материаллардан таркиб
топади.

Ҳисоблаш-тушунтириш баённомаси қуйидагиларни ўз ичига олади:
1. Кириш.
2. Технология қисми:

- иш тартиби;
- ассортимент танлаш ва уларнинг тавсифи;
- толали ярим тайёр махсулот, қоғоз, хом ва тайёр газламаларга қўйиладиган

талаблар, ҳамда уларнинг тавсифлари;
- танланган жараёнларнинг технологик схемаси, хар бир жараённинг вазифаси;
- толали ярим тайёр махсулот, ёрдамчи ва кимёвий моддалар, қоғоз, хом ва тайёр

газлама миқдори ҳисоби;
- бўёвчи ва бошқа ёрдамчи кимёвий моддалар ҳисоби ва уларни тавсифи;
- жихозлар ҳисоби, уларга тавсифнома
- цех бўйича ҳаракатланувчи транспортлар қуввати ва сонини ҳисоблаш;
- энергетик ҳисоблар (сув, буғ, электроэнергия).

3. Атроф муҳит мухофазаси.
4. Ҳисоблаш-тушнтириш баённомасининг мундарижаси ва

фойдаланилган адабиётлар рўйхати.

Лойиҳанинг график қисми қуйидагилардан ташкил топади:
1. Технологик назорат қилиш нуқталари кўрсатилган ва бажариладиган жараёнларни
ифодаловчи жиҳозлар технологик схемаси. Бу чизмада корхонада ўрнатиладиган бир хил
жихоз ва ускуналарнинг хаммаси тасвирланмай, балки жараёнларни фақат битта технологик
йўналиши тасвирланади. Бундай технологик йўналишда бир-бири билан боғланган қурилма,
ускуна ва жихозлар кетма-кетлиги кўрсатилади. Жихоз ва тизимларни ўзаро кетма-кет
жойлашиши лойиҳада қабул қилинган ечимга асосан бажарилади. Агар аппарат ёки агрегат ва
тизимлар ҳар хил баландликда ёки бири иккинчисининг устида жойлашадиган бўлса, чизмада
ҳам шу ҳолатга амал қилинади.
2. Жихозлар жойлаштирилган асосий ишлаб чиқариш цехларининг юқоридан (тепадан)
кўриниши (жихозлар компановкаси).
Лойиҳанинг кириш қисмида вазифа бўйича топширилган корхонанинг тарихи, ҳозирги
кундаги аҳволи, ривожланиш йўллари ва олдида турган вазифалари, ҳамда корхонанинг енгил
ва қоғоз сноатида тутган ўрни ҳақидаги маълумотлар баён этилади.

Лойиҳанинг технологик қисми

Лойиҳанинг технологик қисми қуйидаги тартибда бажарилади: лойиҳа учун берилган
вазифа, амалиётни ўтиш чоғида ўрганилган ва йиғилган материалларга ва мамлакатимизда чоп
этилган илмий мақолалар тахлилига асосланиб, танланган қоғоз ёки газлама
ассортиментлари тўғрисида маълумотлар ва уларнинг тавсифномаси келтирилади. Барча
ассортиментдаги хом газлама ва толали ярим тайёр маҳсулот миқдори ҳисобланади (материал
ҳисоби бажарилади). Ҳар бир жараённи бажаришдан мақсад- қандай махсулотга ишлов
берилади, унинг тавсифномаси, жараёнлар қандай бажарилади, ҳар бир жараён қандай
босқичлардан ташкил топган, жараённи бажариш учун танланган усулнинг афзаллиги,
танланган бўёқ ва кимёвий материалларнинг афзаллиги  (камчилиги) берилади. Энергетик
хисоблар ва цех бўйича харакатланувчи транспортлар хисоби келтирилади.
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Пардозлаш корхоналарини лойихалаш

Иш тартибини белгилаш
Пардозлаш фабрикасида иш куни 2 сменадан иборат бўлиб, биринчи ва иккинчи

сменалар  саккиз соат давом этади. Бир йилда 365 (366) кун, бундан 52 кун шанба ва 52 кун
якшанбага тўғри келса, 9 кун байрам кунларига тўғри келади. Демак корхонанинг бир йиллик
иш куни қуйидагига эга:

365-52-52-9=252 (253)

Ассортимент танлаш ва унинг тавсифномаси

Саноатнинг ип газлама, жун, табиий шойи газламалар ва трикотаж махсулотларни
ишлаб чиқарадиган корхоналари, халқ хўжалигии талабига мувофиқ кўплаб газлама ва
махсулотлар ишлаб чиқарадилар ва уларни пардозлайдилар. Талаба рахбар ўқитувчи билан
келишган холда 4-6 газлама ассортиментларини танлайди. Танланган ассортиментлар
асосланади. Бу ассортиментларнинг хом ва тайёр холдаги тавсифномалари корхонадан олиб
келинади. Тайёр газлама тавсифномаси асосида топшириқда берилган мато артикуллар бўйича
тақсимланади ва унинг бир кунлик миқдори, хамда оғирлиги хисобланади.
Масалан: Йилига 60 млн м2 ишлаб чиқариш қувватига эга бўлган пардозлаш фабрикасининг
бўяш цехини лойхалаш топшириғи берилган. Корхонада газламалар қуйидаги кўринишда
ишлаб чиқарилади, яъни ишлаб чиқариладиган хамма газламаларнинг тахминан 20 % - оқ
кўринишда, 40 % - бўялган ва 40  % - гул босилган холда. Бундан бўяш цехининг йиллик
ишлаб чиқариш қуввати қуйидагига тенг:

60 млн м2 – 100%
х - 40 %
х = 24 млн м2

Лекин топшириқда оқартириш цехини лойихалаш вазифаси берилган бўлса, у холда
оқартириш цехидан деярли 100% матонинг хаммаси ўтказилади (олтингугуртли бўёвчи модда
билан бўяшга мўлжалланган матогина оқартирилмайди). 24 млн м2 хажмдаги мато бу бўяш
цехнинг йилига ишлаб чиқарадиган қуввати. Бу хажмни суткадаги ва соатдаги миқдорлари
қуйидагича хисобланади:

24 млн м2 – 253 кун
х - 1 кун
х = 94861,66 м2

94861,66 м2 – 16 соат
х - 1 соат
х = 5928,85 м2

Эслатма: 253 – цехнинг бир йиллик иш куни
16 – цехнинг бир кундаги ишаш соати

Агар талаба  амалиёт даврида корхонадан 5 хил ассортимент танлаб келган бўлса, демак
энди у ишлаб чиқариш қувватини  шу 5 ассортиментга тақсимлайди.

Бўз 142 - 10%
Бўз 14/63 – 15%

Чит 11 - 20%
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Миткал - 25%
Нигора - 30%

Ассортиментларнинг йиллик, кунлик ва соатлик миқдорлари қуйидагича хисобланади: Бўз
14/63.

24 млн. м2 – 100%
х - 15%
х = 3,6 млн. м2 /йил

94861,66 м2 – 100%
х - 15%
х = 14229,25 м2/кун

5928,85 м2 – 100%
х - 15%
х = 889,33 м2/соат

Шу тарзда барча ассортиментлар учун хисоблар бажарилди ва жадвалга ёзилади.

1-жадвал. Тайёр газламани ассортиментлар бўйича тақсимоти

Газлама Арт. Тайёр Тайёр газлама миқдори
номи газлама

улуши,%
минг.
м2/йил

м2/кун м/кун кг/кун

1 2 3 4 5 6 7
Бўз
Бўз
Чит
Миткал
Нигора

142
14/63
11
-
-

10
15
20
25
30

3600 14229,25 8893,28 1992,09

Хаммаси 24000 94861,66

6-устунни хисоблаш:

(14229,25 : 160):100 = 8893,28 м/кун (160 –тайёр мато эни, см. Корхонадан келтирилган
жадвалдан олинади).

7-устунни хисоблаш:

(14229,25 . 140):1000 = 1992,09 кг/кун (140-тайёр мато зичлиги, г/м2. Корхонадан келтирилган
жадвалдан олинади).

Хом мато миқдорини хисоблаш

1-жадвалдаги қийматлардан фойдаланиб қуйидаги формула бўйича  керакли хом газлама
миқдори хисобланади ва олинган натижалар 2-жадвалга ёзилади.







 





 


100
1

100
1 РлРч

ВС м/кун
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Бу ерда:
С - хом газлама миқдори, м/кун
В - тайёр газлама миқдори, м/кун
Рч,қ - газламанинг чўзилиши ёки қисқариши,%. Корхонадан

келтирилган жадвалдан олинади.
Рл - лахтак миқдори,%. Корхонадан келтирилган жадвалдан олинади (одатда ип газламалар
учун 2%, трикотаж полтноси: сунъий ва синтетик иплпрдпн тўқилган бўлса-1-2%, пахта, жун
ва ярим жунли иплардан тўқилган бўлса-3-4% ва трикотаж полотносини юзасида тук чиқариш
жараёнида-5%).

Масалан:








 





 


100
7,01

100
0,21

28,8893С 8780,36 м/кун

Эслатма. Ип газламалар учун (-) ишорадан, оқсил толали матолар учун (+) ишорадан
фойдаланилади, чунки ип газламаларни пардозлаш жараёнида матонинг чўзилиши, оқсил
асосидаги матоларни пардозлаш жараёнида эса матонинг киришиши кузатилади.

2-жадвал. Хом газлама миқдори

Газлама Арт. Тайёр
газлама

Хом газлама миқдори

номи миқдори,
м/кун

м/кун м2/кун минг.м2/й
ил

кг/кун

1 2 3 4 5 6 7
Бўз
Бўз
Чит
Миткал
Нигора

142
14/63
11
-
-

8893,28 8780,36 15102,22 3820,86 2189,82

Хаммаси 93662,77 23696,68

5-устунни хисоблаш:

8780,36 . 1,72 = 15102,22 (1,72 –хом мато эни, м. Корхонадан келтирилган жадвалдан
олинади).

6–устунни хисоблаш:

15102,22 . 253 = 3820861,66 м2/йил

7-устунни хисоблаш:

15102,22 . 0,145 = 2189,82 (0,145-хом мато зичлиги, кг/м2. Корхонадан келтирилган жадвалдан
олинади).

Барча ассортиментлар учун шундай хисоблар бажарилади ва
2-жадвал тўлдирилади.



6

Хом газламани миқдори хисоблаб топилгач, берилган вазифа асосида хар бир
ассортиментни тегишли жараёнлардан ўтиш технологик тизими танланади. Танланган
жараёнларнинг технологик схемаси ва хар бир жараённинг вазифаси тўлиқ ёритилади

Бўёвчи ва бошқа ёрдамчи кимёвий моддалар хисоби
ва уларга тавсифнома

Ассортиментлар тақсимоти, хамда бўёқ эритмалари, гул босиш бўёқлари ва пардозлаш
эритмаларининг рецепти асосида барча жараёнлар учун керак бўлган кимёвий материаллар ва
бўёқларни турлари танланади ва уларнинг сарфланадиган миқдори хисобланади. Хар бир
кимёвий реагент, бўёқ ва қўшимча материаллар хар бир ассортиментга алохида-алохида
хисобланади. Керакли бўёқ ва кимёвий материалларга бўлган эхтиёж қуйидагиларга амал
қилган холда топилади:
-бир суткада ёки бир йилда ишлаб чиқариладиган махсулот миқдори;
-пардозлаш турлари асосида ассортиментлар тақсимоти;
-танланган иш тартиби ва ва жараёнлар кетма-кетлиги;
-хар бир жараённи бажариш учун танланган рецепт.
-бўёқ ва эритмаларни йўқолган миқдори ва эритмалар регенерацияси.

Матоларни бўяш учун бўёвчи модда синфи танланади ва улар бўйича тақсимланади.
Ип газламаларни бўяш учун бевосита, актив, олтингугуртли, куб, азо- бўёвчи моддалардан
фойдаланиш мумкин. Оқсил толали матолар учун актив, кислотали ва асосли синф бўёвчи
моддаларидан, кимёвий толалар учун актив, дисперс, катион ва бошқа синф бўёвчи
моддаларидан фойдаланилади.

Масалан. Берилган топшириқ бўйича ип газламани бўяш зарур, бунинг учун мато турли
синфга мансуб бўлган бўёвчи моддалар бўйича тақсимланади.

3-жадвал. Хом газлама миқдори ва уни бўёвчи модда синфи бўйича тақсимоти

Газлама Арт. Хом газлама Бўёвчи модда синфи
номи миқдори,

м/кун
Актив Бевосита Куб

% м/кун % м/кун % м/кун
Бўз
Бўз
Чит
Миткал
Нигора

142
14/63

11
-
-

8780,36
50
25
30
-
-

2195,09
-

75
30
15
-

6585,27
50
-

40
85
100

-

Бу хисоб хамма артикуллар бўйича хисобланади ва жадвал тўлдирилади.
Олтингугуртли бўёвч моддалар билан мато хом холатда бўялади, шунинг учун 2-жадвалдаги
хом мато қиймати оқартириш цехидаги тайёр мато миқдори деб хисобланиб, хақиқий хом
мато миқдори юқорида келтирилган формула бўйича хисоблаб топилади.
Масалан.

36,8669

100
7,01

100
0,21

36,8780







 





 
С м/кун

Хисоблар тугагач хар бир танланган бўёвчи моддага характеристика берилади, бунда
шу бўёвчи модданинг афзалликлари ва камчиликлари кўрсатилади. Танланган бўёвчи модда
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билан бўяш технологияси берилиб, бўёвчи модда билан тола қандай боғ билан боғланганлиги
хақида сўз юритилади. Бўёвчи модда билан матони бўяш кетма-кетлиги берилгач, газламалар
бўёвчи модда  ранги бўйича тақсимланади, натижалар 4- жадвалга ёзилади.

Курс лойихаси вазифасида оқартириш цехини лойихалаш тошириғи берилган бўлса, у
холда газламалар олиб бориладиган тайёрлаш жараёнлари бўйича, гул босиш цехи бўйича эса
газламаларни бўёвчи  модда синфи  ва гул босиш тури бўйича ва аппретлаш цехида
газламалар якуний пардозлаш тури бўйича тақсимланади. Танланган технология асосланади.

Оқартириш, бўяш ва якуний пардоз бериш цехларида ишлатиладиган кимёвий ва
бўёвчи моддалар сарфи жараённинг узлукли ёки узлуксиз олиб борилиши бўйича
хисобланади. Агар жараён узлукли усулда амалга оширилса, у холда моддалар сарфи
қуйидаги формула орқали хисобланади:

Даврий усулда олиб бориладиган жараёнлар учун бўёвчи ва кимёвий моддалар
сарфини хисоблашда ишлов бериладиган мто массаси бошланғич катталик хисобланади. Мато
массаси орқали ишлов бериш ваннаси таркибига кирувчи бўёвчи ва кимёвий моддалар
массаси хисобланади. Ишлов бериш ваннасининг хажми модул асосида топилади, масалан:

500 кг ип газламага модули 50 га тенг бўлган  оқартириш ваннасида ишлов берилади,
ванна таркиби, (г/л) - ишқор-2; водород пероксид-1,5; натрий силикат-3; ва САМ-1.

Ванна хажми- 500.50=25 дм3

Ишқор миқдори:
2 г - 1000 мл
х г - 25000мл
х = 50 г
Водород пероксид миқдори:
1,5 г – 1000мл
х г – 25000мл
х = 37,5 г

Шу тарзда барча моддалар миқдори топилади.
Агар ванна таркиби фойизларда берилса, яъни 500 кг ип газламага модули 50 га тенг

бўлган  бўяш ваннасида ишлов берилади, ванна таркиби, (%) – бўёвчи модда-2; глаубер тузи-
10; сода-3.

Ванна хажми- 500.50=25дм3

Бўёвчи мода миқдори:
500 кг – 100%
х г – 2%
х = 10 кг
Глаубер тузи миқдори:
500 г – 100 %
х г – 10 %
х = 50 кг ва хакозо.

Агар ишчи ваннага тўйинтирилган эритма солинса, у холда кимёвий ва бўёвчи
моддалар сарфи қуйидагича аниқланади:

-бошланғич концентрланган эритма хажми:
к

ии
k С

СVV  (л)

-тўйинтирувчи эритма хосил қилишга мўлжалланган сув хажми:

Vс=Vи-Vk-Vнам (л)
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-толали материал билан келаётган сув миқдори:
100

c
нам

GOV  (л)

-тўйинтирувчи эритма хажми: Vт=Vи-Vнам (л)

-тўйинтирувчи эритма концентрацияси:
т

kk
т V

CVС  (г/л)

-кимёвий моддалар сарфи:
1000

тт
x

СVG  (кг)

Агар ишлов берилаётган мато қуруқ бўлса Vнам=0 бўлади, у холда:
-тўйинтирувчи эритма хосил қилишга мўлжалланган сув хажми:

Vс=Vи-Vk

-тўйинтирувчи эритма хажми: Vт=Vи

-тўйинтирувчи эритма концентрацияси:
т

ии
т V

CVС  яъни, Ст=Си

-кимёвий моддалар сарфи:
1000

ии
x

СVG  ёки
1000

кк
x

СVG 

Бу ерда:
Vk- бошланғич концентрланган эритма хажми;
Си ишчи эритма концентрацияси, г/л;
Ск –талаб этилган бошланғич эритма концентрацияси, г/л;
Vc- тўйинтирувчи эритма хосил қилишга мўлжалланган сув хажми;
Vнам- толали материал билан келаётган сув миқдори;
Ос –аппаратга тушаётган материални сиқиш даражаси, %;
Vи-ишчи эритма хажми, л;
Vт- тўйинтирувчи эритма хажми, л;
Ст- тўйинтирувчи эритма концентрацияси, г/л;

Узлуксиз усулда олиб бориладиган жараёнлар учун кимёвий ва бўёвчи моддалар сарфи
икки хил йўл орқали хисобланади:

1. қуруқ холатда ишлов берилаётган мато учун;
2. хўл холатда ишлов берилаётган мато учун.

Қуруқ холатда матога ишлов берилаётганда Рм массали матога сарф бўладиган ишчи
эритма хажми ваннадан чиқаётган матони сиқиш даражаси Очиқ ва мато массаси Рм орқали
хисобланади. Ваннадаги эритма сатхи доимий бир хил турган вақтда ваннага келаётган ва
ундан чиқиб кетаётган эритма хажмининг баланси ишчи эритма хажми Ои ва тўйинтирувчи
эритма хажми От орқали характерланади ёки тегишли эритмаларни – Аи ва Ат маълум вақт
бирлиги ичидаги сарфи орқали ифодаланади. Аи ва Ат лар аппаратни ишлаб чиқариш қуввати
ёки махсулотни ўтиш тезлиги П ва ишчи эритмадан чиқаётган матони сиқиш даражаси Очиқ
орқали хисобланади. Қуруқ матога ишлов беришда Ои=От ёки Аи=Ат.

100
чик

ри
ОПАА 


100

чикм
ит

ОРОО 


60 BvП
 

100
кирчик

т

ООП
А



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Бу ерда:
v-матони ўтиш тезлиги, м/мин;
П-агрегатни ишлаб чиқариш қуввати, кг/соат;
В-1 пог.м. матони массаси, кг;
Ои-мато ўзи билан олиб кетаётган ишчи эритма миқдори, л/мин ёки л/соат.

Қуруқ моддани сарфи қуйидаги формула орқали аниқланади:

Р1=ОтСт=ОкСк (кг) ёки

Р1=АтСтt=АкСкt, t=l0/v
(l0 – бир партия мато узунлиги, м;
v-аппарат тезлиги, м/мин).

к

тчик
к С

СОПА 
 ;   (Ак л/мин да ифодаланади). Қуруқ матога ишлов беришда

Ои=Рн=Очик.
Тўйинтирувчи эритма компонентларини концентрланган эритмаларининг хажми Ок
қуйидагича аниқланади:

к

ттм

к

тт
к С

СОВ
С

СРО 





Бу ерда:
Рт-бир партия матога ишлов бериш учун сарфланадиган
тўйинтирувчи эритмадаги қуруқ мода миқдори, кг;
Ст-қуруқ матога ишлов беришдаги тўйинтирувчи (ишчи) эритма концентрацияси, г/л;
Вм-ишлов берилаётган мато массаси, кг;

От-тўйинтирувчи эритма хажми, л;
Ск-концентрланган бошланғич эритма конентрацияси, л.

Хўл холатдаги матога ишлов беришда кимёвий моддаларнинг сарф нормаси қуйидаги
формула орқали аниқланади:

1000
/






РKO
H пр

p (кг/100 пог.м)

Бу ерда:
К- тўйинтирувчи эритмадаги компонент концентрацияси, г/л;
Опр-шимдириш коэффициенти (сиқиш), 0,7-0,8;
Р- 100 пог.м хом мато массаси, кг;
α-эритма зичлиги, кг/м3.

Гул босиш бўлимини лойихалашда техник жихатдан зарур бўлган кимёвий
материалларнинг 1 кг ёки 1000 м газламага ишлов бериш учун сарфланадиган миқдорини
қуйидагича хисоблаш мумкин:
Узлуксиз усулда матоларга гул босишда бўёвчи модда сарфини хисоблаш.
Гул босиш бўёғининг назарий миқдори 1 г/пм (пм-погонометр, бу мато энинига боғлиқ
бўлмаган холда 1 м мато демакдир)  мато учун

Ак = ак
. S . k
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Бу ерда: ак –гул босиш валидаги 1 м2 гравюрадан матога ўтадиган
бўёқ миқдори, г/м2, ип матолар учун – 9 г/м2

S – матонинг погонометр юзаси, м2

k – гулнинг бўялган юзасини хисобга олувчи грунт
коэффициенти: б.з.(оқ остли) учун – 0,4; п.г.(ярим
грунтли) – ,7; ва г (грунтли)– 0,9.

1 г/пм матога гул босишда чехолга сарф бўладиган бўёқ миқдори

r = аr
. S . k

Бу ерда: ar – 5 г/м2, гул босиш валининг 1 м2 гравюрасидан
чехолга ўтадиган бўёқ миқдори.

Чехолнинг зийига сарф бўладиган бўёқ миқдори

rк = аk
. (шr

. шт) k

Бу ерда: шr – чехолдаги гулнинг эни, м
шт – мато эни, м

Шундай қилиб бўёқнинг назарий миқдори қуйидагига тенг бўлади:

Gk = Ak + r + rk

Бўёқнинг сарф бўлишини хисобга олиб, гул босиш бўёғининг миқдори қуйидагича
хисобланади:

Pk = Gk + Пk

Бу ерда: Пk – бўёқнинг сарф бўлиш миқдори,% (корхонадан
келтирилади).

Гул босиш миқдори сарфининг охириги хисоби

Пн = Pk
. М

Бу ерда: М – гул босиш усулига тўғри келувчи коэффициент,
ротацион шаблонлар учун 0,8 га тенг.

Фи = Пн
. Li

Бу ерда: Li – 1 суткада ўтадиган мато миқдори, м/кун.

Табиий ипак матоларига гул босишда бўёвчи модда миқдорини хисоблаш учун қабул
қилинган бўёқ таркибидан фойдаланилади. Бўёвчи моддаларнинг бўёқ таркибидаги ўртача
концентрацияси тегишли бўёвчи модданинг синфига боғлиқ бўлади, г/кг:

Актив бўёвчи модда – 30



11

Катион бўёвчи модда – 25
Пигмент – 30
Куб бўёвчи модда – 90
Кислотали ва КМК бўёвчи модда - 30
Хромли бўёвчи модда – 60
Дисперс бўёвчи мода:
(тўғри усулда) – 20
(термоусулда) – 80

Гул босишда қўлланиладиган кимёвий моддалар миқдори қуйидаги формула билан
хисобланади:

Н = 0,001.100.К.С

Бу ерда: 100 -гул босиш бўёғининг сарфи, кг/1000 м2.
К = КА

.КБ
.КВ – тузатиш коэффициентлари кўпайтмаси,

гул босиладиган матонинг юза зичлиги, гул босиш тури
ва усули бўйича гул босиш бўёғининг қабул қилинган

миқдори.

С = Ск
.КС

Бу ерда: Ск – гул босиш бўёғидаги кимёвий модданинг ўртача
миқдори, г/кг.

КС -тузатиш коэффиценти
0,001 – бир бирликдан иккинчи бирликка ўтиш

коэффициенти.

Тузатиш коэффициетларини хисобга олиб юқоридаги формулани қуйидагича ёзиш
ммкин:

Н = 0,001 .(100. КА
.КБ

.КВ)( С.КС)

Бу формула бўйича бўёвчи ва кимёвий моддалар сарфини хисоблашда аниқ бир гул босиш
усули, тури ва матонинг юза зичлиги бўйича қуйидаги тузатиш коэффициетларидан
фойдаланилади:

Гул босиш усули бўйича – А гурухи

Гул босиш бўёғининг сарфини хисоблашда:
-ясси шаблонлар билан гул босишда КА =1,0
-ротацион шаблонлар билан гул босишда КА =0,8
-металл валлар ёрдамида гул босишда КА =0,6

С- гурухи гул босиш бўёғи таркибидаги ёрдамчи моддалар сарфини хисоблаш учун
(қуюқлаштирувчидан ташқари)

-ясси шаблонлар билан гул босишда КС =1,0
-ротацион шаблонлар билан гул босишда КС =1,25
-металл валлар ёрдамида гул босишда КС =1,66
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Гул босиш тури бўйича Б гурух
Мато юзасини:
90% гул босилганда КБ = 1,3
85% гул босилганда КБ = 1,15
75% гул босилганда КБ = 1,0
45% гул босилганда КБ = 0,7
45%дан кам гул босилганда КБ = 0,45

Гул босиладиган матонинг массаси бўйича КВ гурухи
Мато юза зичлиги, г/м2:
74 гача КВ = 0,75
75 - 100 КВ = 1,0
111 - 134 КВ = 1,15
135 - 164 КВ = 1,7
165 - 300 КВ = 2,1
301 - 400 КВ = 3,0

Масалан. Дисперс бўёвчи модда (кукун холда) сарфини хисоблаш, мато юза зичлиги 135-165
г/м2, 95%мато юзаси гул билан қопланган. Гул ротацион шаблон ёрдамида туширилган.

Н =0,001.(100.0,8.1,3.1,7).(20.1,25) = 4,4 кг/1000 м2

Кимёвий моддалар сарфини хисоблашда мерсерлаш жараёнида ишлатиладига ўювчи
натрийни қайта ишлатилинишини хисобга олиш зарур. Матоларни қуруқ холда мерсерлаш
учун 270-300 г/л ва хўл холда мерсерлаш учун эса 500 г/л ўювчи натрий эритмасидан
фойдаланилади. Мерсерланган матони ювиш чоғида унинг концентрацияси 40-50 г/л гача
камаяди. Ишлатилган ўювчи натрийнинг бир қисми қайнатиш ва оқартириш эритмаларини
тайёрлаш, олтингугуртли бўёвчи модда эритмасини тайёрлаш ва 610 г/л ли концентрланган
эритмани суюлтириш учун сарфланади. Ишлатилган ўювчи натрийнинг қолган қисми 400 г/л
ли эритма холига келгунча буғлатилиши ва яна мерсерлаш жараёнига қайтарилиши лозим.
Буғлатилиши лозим бўлган ишқор хажмини топиш учун ишқорнинг мерсерлашга талаб
қилинадиган умумий миқдорига нисбатан кирим-сарф бўлиш баланси тузилади. Мисол
тариқасида қуйидаги вазиятни кўриб чиқамиз: кунига 50 т мато ЛЖО-2 тизимида қайнатиб
оқартирилди, 10 т мато Бенненгер агрегатида оқартирилади, 25 т мато мерсерланади ва 6 т
мато олтингугуртли бўёвчи модда билан бўялади. Оқартириш-мерсерлаш бўлимининг бир
кунлик ишлаб чиқариш қуввати 60 т га тенг. Хисоблаш 5-жадвалда келтирилган.

Жадвал 5. Мерсерлаш жараёнида ўювчи натрийнинг сарф
бўлиш баланси

Кирим Сарф
Кўрсаткич-лар Миқдор, кг Кўрсаткичлар Миқдор, кг
Мерсерлаш
учун ўювчи
натрийнинг
умумий сарфи-
мато массасига
нисбатан 30%

7500
100

3025000


 Ишқорнинг мерсерлаш
жараёнидан қайтмай-
диган миқдори – мато
массасига нисбатан 4,5%
ЛЖО – 2 тизимида ма-
тони қайнатиш учун- мато
массасига нисба-тан 4%

1125
100

5,425000



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ЛЖО – 2 тизимида
матони оқартириш учун-
мато массасига нисбатан
0,25%
Бенненгер агрегатида
матони оқартириш учун-
мато массасига нисбатан
0,33%
Олтингугуртли бўёвчи
модда эритмасини тай-
ёрлаш учун мато масс-
сасига нисбатан 0,45%

Жами:

Буғлатиш ва мерсерлаш
жараёнида қайта ишлатиш
учун

2000
100

45000




135
100

25,050000




33
100

33,010000




27
100

45,06000




3320

7500-3320=4180
Барча кирим 7500 Барча сарф 7500

Асосий жихозлар хисоби

Матога ишлов бериш усули ва уни бажариш учун жихолар танланади. Тегишли
артикулдаги матони пардозлашда хозирги кунда қўлланилаётган технологик жараёнларни
таққослаш ва танланганини асослашда бир йўла шу технологик жараённи бажара оладиган
технологик жихоз хам танланади. Бу ишни пардозлаш жараёнини хар бир босқичи учун
алохида бажарган маъқул. (Масалан, ип газламани пардозлаш учун - тук қирқиш, тук
куйдириш, оқартириш ва бошқалар,  жун матоларини пардозлаш учун – карбонлаш, ювиш,
бўяш ва бошқалар ва х.к.). Жихозлар танлангач, берилган миқдордаги газламани ишлаб
чиқариш учун зарур бўлган жихозлар сони хисобланади. Жихозлар сони қуйидаги формула
орқали топилади:

орп
уст КН

ВМ
.



Бу ерда: В – тайёр махсулот миқдори, м, кг, дона.
Нп – жихознинг ишлаб чиқариш қуввати.

Кр.о – ишлаётган жихоз коэффициенти:
100

100
.

аК ор


 ;

а – жихознинг режадаги бекор туриши, %.

Жихознинг ишлаб чиқариш қуввати технологик кетма-кетлик ва тартиб картаси
асосида хисобланади. Узлукли ишлайдиган жихозларни ишлаб чиқариш қуввати бир сменада
тегишли жихоз ёки ускунада ишлаб чиқариладиган мато партияси ёки махсулот миқдори
орқали хисобланади:

ам

б

ТТ
ТТ

Н



 ;
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Бу ерда: Т – сменанинг давом этиши, мин.
Тб – «б» группаси бўйича жихозни бекор туриши. Бу вақт ичида жихоз, ускуна ва иш жойлари
тартибга келтирилади, асбоб-ускуна тозаланади, ювилади, ишчилар ўз эхтиёжларига
борадилар. Бу вақт ишлаб чиқаришга алоқаси бўлмай, у фақат смена вақтига тегишли бўлади.
Тм – технологик режим бўйича, яъни шарт-шароит бўйича технологик жараёнга, эритмани
қизитиш ёки совитиш, матога ишлов бериш ва х.к. ларга сарфланадиган асосий ва ёрдамчи
технологик вақтлар йиғиндиси, мин.
Та – Тм вақт ичида содир бўладиган ёрдамчи технологик вақт ёки «а» грухи бўйича йўқолган
вақт (технологик жараёнларни бир маромда ушлаб туриш ёки асл холига келтириш учун,
махсулотни аппаратга жойлаш ёки уни бўшатиш учун, узилган махсулотни тиклаш ва х.к.
ларга сарфланадиган вақт).

Узлуксиз ишлайдиган жихозни ишлаб чиқариш қувватини хисоблаш:

Нп = V . Т . Кп.в.
. n

Бу ерда: V – газламанинг ўтиш тезлиги, м/мин.
Т – сменанин давомилиги, мин.

Кп.в – фойдали иш коэффициенти:
Т

ТТ
К б

вп


.. ;

n – параллел жойлаштирилган матолар сони.

Матога ишлов бериш тезлиги тегишли артикулга ишлов бериш шарт-шароитига асосан
танланади ёки хисобланади.
Умумн олганда жихоз-ускуналарни сонини қуйидаги тенглама билан хам топиш мумкин:

ZvnКРОКПВТ
ВМ

см 
 ;

Бу ерда: В – берилган аппарат, агрегат ёки линияда ишланиши
лозим бўлган газламани суткали миқдори, м.
Z – бир суткадаги смена сони.

n-жихоздан параллел ўтадиган полотно сони.
v-жихозни ишлаш тезлиги, м/мин.
Тсм-сменани давом этиши, соат.

Жихоз-ускуналарни сони топилгач, цехларга ўрнатиладиган асбоб-ускуналарни
яхлитланган сони белгиланади. Жихозлар сони хар бир ассортимент учун алохида
хисобланади.
Кейинги бўлимда талаба электр энергия, сув  ва буғ сарфини хисоблайди. Бу қийматларни
хисоблаш учун талаба амалиёт чоғида корхонадан ёки адабиётлардан йиғилган
материлларидан фойдаланади.

Хар бир танланган жихоз паспортида шу жихозни нормал ишлаши учун талаб
қилинадиган электроэнергия, сув ва буғ (1000 кг мато учун) сарфининг кўрсаткичлари
кўрсатилган бўлади.
Одатда ип газламаларни пардозлаш фабрикасини техник-иқтисодий кўрсаткичлари
қуйидагича:

-сув сарфи: -м3/1000 пог.м -25,5
-л/кг мато учун -170

шу жумладан: совуқ сув -65 л/кг
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иссиқ сув -105 л/кг
-буғ сарфи: -м3/1000 пог.м -3,0

-кг/кг мато учун -20
-электроэнергия сарфи -кВт/млн.м2 ишлаб чиқарилаётган мато

учун:
-53  уч сменалида
-59  икки сменалида

Ёрдамчи бўлимлар мадонини хисоблаш

Пардозлаш фабрикаларини лойихалашда ёрдамчи бўлимлар майдонини хисоблаш
талаб этилади.
Хом мато омбори майдонини мато тўпларини тахлаш зичлиги ва баландлиги орқали хисоблаш
мумкин.

S=S1+S2

Бу ерда: S1-мато сақланадиган майдон, м2;

S2-ўтиш жойларига мўлжалланган майдон, м2

H
GS



1

Бу ерда: G-омборда сақланадиган мато массаси, кг;
-матони тахлаш зичлиги, кг/м3;
Н-тахлаш баландлиги, м.

Мато қўлда тахланганда Н=1,6-1,8 м ва машина ёрдамида тахланганда Н=3 м га тенг
бўлади. Одатда  250-400 кг/м3 га тенг бўлади. Хисоблаш ишларида S2 = S1 деб қабул
қилинади ва устун тўри орқали тўғирлаб олинади.

Гул босиш бўлимидаги ёрдамчи бўлимлар майдонини хисоблаш. Гул босишга тайёрланган мато
роликларга ўралиб гул босиш бўлими омборхонасида сақланади. Бу омборнинг майдони
матони икки суткали захирасини инобатга олган холда қуйидаги формула ёрдамида
хисобланади:

bam
BdlS 2

1 

Бу ерда: В-суткада гул босиладиган мато миқдори, м;
d-ролик диметри, см;
l-роликни умумий узунлиги, м;
b-битта роликдаги мато узунлиги, м;
a- мато эни, см;
m-стелаждаги яруслар сони.

Омборнинг умуий майдони: S=S1+S2 га тенг, бу ерда S2 стелажлар орасидан ўтиш майдони,
м2.
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Одатда S2 = S1 , b=3000 м, d=130 см, l=1,6 м ва m=2 деб қабул қилинади. Майдоннинг умумий
катталиги устун тўри орқали тўғирлаб олинади.

Агар корхонада 3-4 та гул босиш жихози ишлаб турса, демак йилига 65 тага яқин
турдаги 4-5 валли гуллар босилиши лозим. Тахминан 25% гул икки йил давомида
қайтарилади, 10% гача бўлган 1-2 валли гуллар (йўл-йўл, нохот, клетка ва х.к.)  кўп йиллар
давомида қайтарилади. Бундан ташқари фабрикада гул чизилмаган валларни йиллик захираси
хам мавжуд бўлиши лозим. Шуларни инобатга олган холда гул босиш бўлими
омборхонасидаги гул босиш валларининг умумий сони қуйидагига тенг:

Z=65.4+65.4.0,25+65.2.0,1+65.4=598

Валлар кўп ярусли стелажларда сақланади ва уларнинг майдони қуйидаги формула
ёрдамида аниқланади:

n
zblS 1

Бу ерда: z-омбордаги гул босиш валларини сони;
b-стелаждаги ячейка эни, (одатда 0,4 м) м;
l-стелаждаги ячейка чуқурлиги, (одатда 1,1 м) м;
n-яруслар сони (одатда 8-10 та).

2
1 2,29

9
1,14,0598 мS 




Бу омборда ўтиш жойлари учун стеллаж майдонига (S2) нисбатан 200% майдон талаб
қилинади, демак S2=2 S1.

Гул босиш валлари омборхонасида валларни ўқга ўрнатиш пресслари (S3) ва валларни
тахлаш мосламалари (S4) жойлаштирилади. Пресслар 40 м2 жойни эгаллайди. Хар бир тахлаш
мосламаси 1,5 м2 майдонни ва улар орасидан ўтиш жойи шу майдонга нисбатан 300%
майдонни эгаллайди. Агар шундай мосламалардан омборда 4 таси ўрнатилган бўлса, у холда
S4 қуйидагига тенг бўлади:

S4=1,5.4+1,5.4.3=24 м2

Гул босиш валларини сақлаш омборхонасини умумий майдони S барча майдонлар
йиғиндисига тенг бўлади:

S= S1 + S2 + S3 + S4 =29,2+58,4+40+24=151,6 м2

Бу хисобланган майдон устун тўрига мослаштирилади.
Тайёр махсулот омборхонасига 90% тайёр махсулот назорат-ўлчов жихозларидан, яна  10 %
тайёр махсулот қўл назоратидан ўтиб келади. Тайёр махсулот омборхонасида тўрт ярусли
токчаларда икки, уч кунлик захира махсулот сақланади. Хар бир токчада 12 тадан 8 кг ли
рулон ёки бўлаклар сақланади. Тўрт ярусли токчаларни хар бири 0,8 м2 майдонни эгаллайди,
шу майдонга 8.12.4=384 кг матони жойлаштириш мумкин. Ўтиш йўли учун омборхонанинг
70% майдони ажратилади, 30% майдонни токчалар эгаллайди. Демак, суткасига 50 т мато
ишлаб чиқарувчи корхонани уч кунлик захирасини сақлай оладиган тайёр махсулотни
жойлаштириш учун
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21042
30384

1008,0350000 м



майдон талаб этилади.
Тахминан 20% тайёр махсулот 8-10 рулонли тўпларда савдога жўнатилади. Тўпларни

пресслаш учун омборхонга гидравлик пресслар ўрнатилади. Тўп ва прессларни эгаллаган
майдони 200 м2 га тенг бўлади, ундан ташқари контейнерларни бўшатиш учун қўшимча 200-
250 м2 майдон зарур. Шундай қилиб тайёр махсулот омборхонасини умумий майдони
1042+200+250=1500 м2 ни ташкил этади.

Целлюлоза-қоғоз корхоналарини лойихалаш

Иш тартиби

Қоғоз саноати сутка давомида тўхтовсиз ишлайди. Қоғоз қуйиш ва бошқа ёрдамчи
жихозларни фақат техник сабабларга кўра тўхтатиш мумкин. Қоғоз қуйиш жихози суткасига
23 соат ишлайди.    Хар 15 суткада 12 соат ёки бир ойда 24 соат режадаги таъмирлаш ишлари
бажарилади. Бундан ташқари йилда бир марта 3-4 кунлик жиддий таъмирлаш ишлари
бажарилади. Демак қоғоз қуйиш жихози йилига

365 (366) – 12 – 5 = 348 (349)

кун ишлар экан.

Ассортимент танлаш ва унинг тавсифномаси

Талаба рахбар ўқитувчи билан келишган холда қоғоз ёки қалин қоғоз ассортименти
танлайди. Танланган ассортиментлар асосланади. Тайёр махсулот ва бу ассортиментларни
ишлаб чиқаришда қўлланиладиган толали ярим тайёр махсулот, кимёвий ёрдамчи
моддаларнинг тавсифномалари корхонадан олиб келинади ёки Давлат стандартлари асосида
янгиларини танлаш мукин. Тайёр махсулот тавсифномаси асосида топшириқда берилган қоғоз
хажми ассортиментлар бўйича тақсимланади ва унинг  миқдори хисобланади.
Масалан: Кунига 115  тонна қоғоз ишлаб чиқариш қувватига эга бўлган корхонани лойхалаш
топшириғи берилган.
Бу хажмни йилдаги ва соатдаги миқдорлари қуйидагича хисобланади:

115 т – 1 кун
х - 348 кун
х = 40020 т

115 т – 23 соат
х - 1 соат
х = 5,0 т

Агар талаба  лойихалаш учун 2 хил ассортимент танлаган  бўлса, демак энди у ишлаб
чиқариш қувватини шу 2 ассортиментга тақсимлайди:

Ёзув қоғози – 70%
Пергамент қоғози – 30%

Ассортиментларнинг йиллик, кунлик ва соатлик миқдорлари қуйидагича хисобланади:

Ёзув қоғози
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115 т – 100 %
x – 70 %
x = 80,5 тонна  кунига

Пергамент қоғози

115 т – 100 %
x – 30 %
x = 34,5 тонна кунига ишлаб чиқарилади.

Хисобдан  кунига  80,5 тонна  ёзув қоғози  ва  34,5 тонна  пергамент қоғози  ишлаб
чиқарилиши  маълум  бўлди. Қоғоз қуйиш  жихози  йилига 348  кун  ишлашини  хисобга
олсак,  у  холда  лойихаланаётган  корхонамиз  йилига:
ёзув қоғозидан

80,5 т  ·  348 =  28014 т
пергамент қоғозидан

34,5 т  ·  348 =  12006 т
ишлаб  чиқарар  экан.

Ёзув қоғозини  уч  хил  маркада ишлаб  чиқариш мумкинлигини  хисобга  олган  холда,
уларни қуйдагича  тақсимлаймиз:

Марка   А – 50 %
Марка   Б – 10 %
Марка   В – 40 %

Демак,  уларни  ишлаб  чиқариш  кунига  ва  йилига мос  равишда қуйдагича  бўлади:
А – марка  учун  кунига  40,25 тонна  ва  йилига  14007 тонна
Б – марка  учун  кунига   8,05  тонна  ва  йилига  2801,4 тонна
В – марка  учун  кунига   32,2  тонна  ва  йилига  11205,6 тонна

Тайёр  махсулот  тақсимоти қуйдаги  жадвалга ёзилади.

Жадвал 6.  Тайёр  махсулот  тақсимоти

Ассортиментлар т / кун т / йил

Ёзув қоғози,  марка   А 40,25 14007

Ёзув қоғози,  марка Б 8,05 2801,4

Ёзув қоғози,  марка В 32,2 11205,6
Пергамент қоғози 34,5 12006
Жами 115 40020

Маълум хоссадаги қоғоз ва қоғоз махсулотларини ишлаб чиқариш учун қоғоз
композицияси танлаб олинади, бунда ишлаб чиқарилиши лозим бўлган ассортиментнинг
ишлатилиш сохаси, толали ярим тайёр махсулот тавсияномалари, композиция таркибига
кириувчи тўлдирувчи, елимловчи ва бошқа ёрдамчи моддаларнинг характеристикалари
инобатга олинади.



19

Толали ярим тайёр махсулот сифатида сульфат ва сульфит целлюлоза, пахта
целлюлозаси, ёғоч ярим массаси, макулатура ва хар хил турдаги толали материаллардан
фойдаланиш мумкин.

Тўлдирувчи. Тўлдириш дейилганда қоғоз  массасига  минерал  моддалар қўшиш
орқали  унинг  баъзи  хоссаларини  яхшилаш  тушунилади.

Тўлдирувчилар қоғозни  оқлик  даражасини  оширади.  Тўлдирувчи  заррачалари
толалараро ғовакларни  тўлдиради, қоғоз  юзасига  жойлашади ва  натижада қоғознинг
силлиқлиги  ва  юмшоқлиги  ортади.  Бундан  ташқари  тўлдирувчилар қўшиш орқали
қоғознинг  шаффофлиги  камаяди,  хажм  оғирлиги  ортади  ва  типографик  бўёқларни  ютиш
қобилияти  яхшиланади. Қоғоз  ишлаб  чиқаришда  тўлдирувчилардан  фойдаланиш
қимматбахо  толали  хом  ашёни  тежаш  имконини  беради.  1 т  каолиннинг  нархи  1 т
целлюлозадан  15 – 20 марта  арзон  туради.  Тўлдирувчи қўшиш  натижасида қоғознинг
золлиги  ортади.  Тоза  толали  материал  золлиги  1 %  атрофида  бўлади.  Демак қоғоз
золлиги   асосан  тўлдирувчи  хисобига  бўлади. Қоғоздаги  зол  миқдорига  кўра  у  тўрт
гурухга  бўлинади.

1. Табиий  золликдаги қоғоз – электроизаляцион, пергамен асоси,  ёғ ўтказмайдиган  ва
фильтр қоғозлар.

2. Кам  золликдаги қоғоз – 5 %  гача - газета,  мундштук,  обой қоғозлари. Бу
қоғозларнинг  механик  хоссалари  юқори  бўлиши  талаб қилинади.  Тўлдирувчилар  эса
қоғознинг  механик  хоссаларини  ёмонлаштиради.

3. Ўртача  золликдаги қоғоз – 6 – 8 % гача - баъзи  босма қоғозлар - 15 % гача.
4. Юқори  золликдаги қоғоз – 15%  дан  кўп - типографик,  юпқа  типографик,  чуқур  босма

қилишга  мўлжалланган қоғозлар.  Бу қоғозлар  шаффоф  бўлмай,  типографик  бўёқларни
яхши қабул қилишлари  лозим.  Баъзан  бундай қоғозларнинг  золлиги  25 – 30 % гача
бўлади.
Тўлдирувчиларга қуйидаги  талаблар қўйилади:
-юқори оқлик даражаси;
-юқори  дисперслик;
-сувда кам  эриш;
-қоғозда  яхши ушланиб қолишлик.

Тўлдирувчилар  сифатида каолин, тальк, бланфикс, гипс, бўр, титан икки оксид  ва
бошқа  минерал  моддалардан  фойдаланилади.

Каолин (оқ тупроқ) – Al2 O3 x 2SiO2 х 2H2O юқори  даражада оқ ва  заррачаларининг
керакли ўлчамда бўлиши талаб қилинади.  Заррачалар   йирик  бўлса, қоғоз ғадир-будур
бўлади, майда  бўлса  толада  ушланиб қолиши  ёмонлашади. Каолин  оқлик  даражаси  70 –
90 %,  заррача ўлчамлари  0,1 – 20 мкм   бўлади .

Тальк -3MgO x 4SiO2 x H2O оқлик  даражаси  50-95 %,  заррача ўлчамлари 0,5-40
мкм. Тальк қоғозни механик  пишиқлигига  кам  тасъир  этади, қоғозга  силлиқлик  ва
юмшоқлик  беради.  Камчилиги қоғозни  чангланишини  кўпайтиради.  Шунинг  учун  тальк
кўпинча  каолин  билан  биргаликда  ишлатилади.

Бўр (СаСО3) – оқлик  даражаси  78 – 96 %, камчилиги бўрга  глинозем  таъсир  этганда
ис  газ  ажралиб  чиқади  ва  бу қоғозни қуйиш  чоғида  кўп  миқдорда  кўпик  хосил
бўлишига олиб  келади.  Бўр  асосан  сигарет  ва  папирус қоғозларига қўшилади, чунки у
ёнишни  регулятори   хисобланади.  Бу қоғозларда  бўр  бўлганлиги  учунгина  улар  бир
текис  ёнади.

Бланфикс – ВаSO4 – оқлик  даражаси  98 – 99 %.  Юқори  сифатли қоғоз  ишлаб
чиқаришда қўлланилади.
Титан II оксид – TiO2 – оқлик  даражаси  98 – 98,5 %, қоғоз  шаффофлигини  жуда
камайтиради, қоғозда  яхши  ушланиб қолади.

Тўлдирувчилар танлашда қуйида келтирилган жадвалдан фойдаланиш мумкин.

Жадвал 7. Минерал тўлдирувчиларнинг баъзи хоссалари
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Тўлдирувчи номи Оқлик даражаси,% Ушланиб қолиши, %
Тальк
Асбестин
Бланфикс
Каолин
Куйдирилган гипс
Бўр (мел)
Куйдирилмаган гипс

49-91
49-91
98-99
70-94
93-98
78-96
68-93

69
63,5
44

33,5-39,5
25
24

19,5

Елимловчилар туркумига: Қоғозга баъзи бир махсус хоссаларни бериш мақсадида
минерал тўлдирувчилар ва елимловчилардан фойдаланилади. Елимловчи моддалар туркумига
канифоль, парафин, силиконлар, жониворлардан олинадиган елим, крахмал, казеин, латекс,
суюқ шиша, баъзи синтетик смолалар, битум ва бошқалар киради. Кўриниб турибдики қоғоз
ва қоғоз массасини елимлаш учун жонивор ва ўсимлик асосидаги, минерал ва сунъий органик
моддалар қўлланилади.

Турли елимловчи моддаларни қўллашдан мақсад:
1. Қоғозга гидрофоб хосса бериш ва уни сиёҳ билан ёзишга яроқли қилиш;
2. Қоғоз полотносидаги толаларнинг боғланишини кучайтириш, қоғоз  мустахкамлигини,
букланишларга чидамлийлигини ошириш, қоғоз деформациясини камайтириш, қоғозни
пардозланишини яхшилаш ва бошқалар.

Шунга асосан барча елимловчи моддаларни икки асосий гурухга ажратиш мумкин:
қоғозга гидрофоблик берувчи ва боғловчи моддалар.

Биринчи гурухга канифоль, парафин, монтанвоск, мерсайз, силиконлар, иккинчи
гурухга эса- хайвонлардан олинадиган елим, казеин, крахмал, латекс, намликка бардошли
смолалар, суюқ шиша, целлюлозанинг  хосилалари ва крбоксиметилцел-люлоза тегишли.
Латекс маълум миқдорда хар иккала вазифани хам бажариши мумкин.

Елимловчи моддани қоғозга киритиш усули бўйича улар массада елимлаш ва юзавий
елимлаш турларга ажратилади. Массада елимлаш бу елимловчи моддни айнан массага
қўшишдан иборат. Елим қўшилгандан кейин қоғоз шакллантирилади. Иккинчи холатда тайёр
қоғоз елим эритмасига шимдирилади ёки қоғоз юзасига елим бошқа усул билан суртилади ёки
қоғозга турли газсимон гидрофоб хосса берувчи моддалар билан ишлов берилади. Биринчи
усулда қоғоз ичи билан елимланади, иккинчи усулда эса қоғозни фақат юза қисми елимланади
ва ич қисими елимланмаган холатда қолаверади. Юзавий елимлаш жараёнини алохида
машиналарда ёки айнан қоғоз қуйиш жихозининг елимлаш прессида ва шунингдек каландрда
бажариш мумкин.

Елимланиш даражаси бўйича қоғоз ўта елимланган, елимланган ва елимланмаган
турларда бўлади. Ўта елимланган қоғоз турларига ёзув, дафтар, чизма, картография ва
бошқалар, елимланган турига типография, босма, муқова, қадоқловчи қоғозлар ва
елимланмаган турига кабель, телефон, конденсатор, фильтр, газета ва папирос қоғозлари
тегишли.

Ўта елимланган қоғоз турларини ишлаб чиқаришда елим концентрацияси толага
нисбатан 1,5-4% ни ва елимланган турларини ишлаб чиқаришда 0,5-1,0 %ни ташкил этади.

Бўёвчи моддалар. Рангли қоғоз  ишлаб  чиқаришда қоғоз  массаси  бўялади,  оқ қоғоз
ишлаб  чиқаришда  эса  масса  оқартирилади.

Қоғоз  саноатида  асосан  сунъий  бўёвчи  моддалардан  фойдаланилади,  булар:
олтингугуртли, кислотали, бевосита, асосли,  куб  ва  пигментлардир.

Асосли  бўёвчи  моддалар лигнинга  нисбатан  майиликка  эга,  шунинг  учун  бу
бўёвчи  модда  асосан  ёғоч  массаси  ва  оқартирилмаган  целлюлозани  бўяшда қўлланилади.

Кислотали  бўёвчи  моддалар толаларга  нисбатан  мойиликка  эга  эмас.  Улар қоғоз
массасини  асосан  кислотали  мухитда  яхши  бўяйди.  Кислотали  мухит  алюминий сульфат
ёрдамида  хосил қилинади.  Бўёвчи  модда  алюминий сульфат билан ўзаро  таъсирлашиб
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сувда  эримайдиган   лак  хосил қилади.  Бу  лак  толага  яхши  ютилади  ва  массани  бир
текис  бўйийди.  Кислотали  бўёвчи  моддалар  елимланган қоғоз  турларини  ишлаб
чиқаришда қўлланилади.

Бевосита  бўёвчи  моддалар целлюлозали  толаларга  нисбатан  юқори  мойиликка  эга.
Бевосита  бўёвчи  моддалар  билан қоғоз  массасини  бевосита,  хеч қандай қўшимчаларсиз
бўяш  мумкин,  лекин  ёрқин  ранглар  талаб қилинмаслиги  лозим.

Куб  бўёвчи  моддалар ва  пигментлар  жуда  яхши  ёрқин  ранглар  хосил қилади,
ранглар  ёруғликка,  ишқор,  кислота  ва  ёғлар  тасирига ўта  чидамли  бўлади.  Бу  бўёвчи
моддалар  ёруғлик,  сув  ва  кислота  бардош  юқори  сифатли қоғозлар  ишлаб  чиқаришда
қўлланилади.

Оптик  оқартирувчилар. Оқ қоғознинг  оқлик  даражаси  талабга  жавоб  бермайди
ва  у  бир  текис  бўлмайди.  Бу  нуқсон  типографик  жараёнда ва қоғоз  юзасига  ранглар
тушурилганда  сезилиб қолади.  Анилин  бўёқчилик  саноати  массани  оқартирувчи  ва қоғоз
полотноси  юзасида  оқ қават  хосил қила оладиган  оптик  оқартирувчиларни  ишлаб
чиқаради. Қоғозни  оқартириш  учун  20 – 80 кг/т оқартирувчи,  бўяш  учун  эса  0,2 – 10 кг/т
бўёвчи  модда  сарф  бўлади.

Турли ассортиментдаги қоғозларни ишлаб чиқариш учун композиция танлашда
қуйидаги жадвалдан фойдаланиш мумкин:

Жадвал 8. Ишлаб чиқариладиган қоғоз композициясини танлаш

Махсулот тури Композиция таркиби
1 2

Газета қоғози:
1-вариант Ярим оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-10-

15%
Термомеханик ёғоч массаси-90-85%

2-вариант Оқартирилмаган бисульфит целлюлоза (игнабаргли)-15-
20%
Термомеханик ёғоч массаси-85-80%

3-вариант Ярим оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-10-
15%
Термомеханик ёғоч массаси-40-45%
Дефебрерли ёғоч массаси-40-45%

4-вариант Оқартирилмаган сульфат целлюлоза-20-30%
Дефебрерли ёғоч массаси-80-70%

Ёзув қоғози Оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-50-35%
Оқартирилган сульфат целлюлоза (япроқли)-65%

Босма қоғоз
№1

Оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-35%
Оқартирилган сульфат целлюлоза (япроқли)-65%

Босма қоғоз
№2

Оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-25%
Оқартирилган сульфат целлюлоза (япроқли)-25%
Дефебрерли ёғоч массаси-50%

Қоп қоғоз Оқартирилмаган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-100%
Ўрам қоғози:
1-вариант

Оқартирилмаган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-30-70%
Оқартирилмаган сульфат целлюлоза (япроқли)-70-30%

2-вариант Ярим оқартирилган сульфат целлюлоза-50%
Ярим оқартирилган сульфат целлюлоза (япроқли)-50%

3-вариант Оқартирилмаган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-20-30%
Макулатура-80-70%

4-вариант Оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-50%
Оқартирилган сульфат целлюлоза (япроқли)-50%
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Гофр учун
қоғоз:
1-вариант

Оқартирилмаган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-15-20%
Моносульфит ярим целлюлоза (япроқли)-85-80%

2-вариант Оқартирилмаган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-30-40%
Макулатура-70-60%

Қалин қоғоз
(гофр қалин
қоғозининг
силлиқ
қаватлари учун)

Юза қават-35-80 г/м2;
Оқартирилган ёки оқартирилмаган сульфат целлюлоза-
100%
Асосий қават- Оқартирилмаган сульфат целлюлоза
(игнабаргли)-50%
Оқартирилган сульфат целлюлоза (япроқли)-50%

«А» маркадаги
қадоқлаш қалин
қоғози

Юза қават- Оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-
25%
Асосий қават- Оқартирилмаган сульфат ёки сульфит
целлюлоза-25%
Макулатура-50%

«Б» маркадаги
қадоқлаш қалин
қоғози

Оқартирилган сульфат целлюлоза (игнабаргли)-30%
Макулатура-70%

Жадвалда келтирилган толали ярим тайёр махсулот турларини махаллий хом ашёга
алмаштириш мумкин.

Ишлаб  чиқариладиган   ассартиментларни  тайёрлаш қуйидаги  тартиб  бўйича  олиб
борилади.

Хом ашё омборига келиб тушган толали ярим тайёр махсулот агар у қуруқ холатда
бўлса, олдин гидроразбивателда майдаланади ва тегирмонларда енчилади, агар толали ярим
тайёр махсулот суюқ холатда бўлса, у холда у майдалаш ва енчиш жараёнларидан ўтмайди.
Енчилган қоғоз массаси 3-5% ли қилиб тайёрланади ва қоғоз қуйиш жихозига узатишдан
олдин бу масса айланма сув билан 0,2-1,2 % гача суюлтирилади ва суюлтирилган масса
тозалаш жараёнларидан ўтади. Тозаланган масса қоғоз қуйиш жихозини тўр бўлимида
шаклланади, пресс бўлимида 27-43% гача сувсизланади ва қуритиш бўлимида 92-94% гача
қуритилади. Қоғозни шакллантириш жараёнида чиқаётган сув 25% атрофида тола ва бошқа
кимёвий моддаларни тутган бўлади, шунинг учун бу сувдан массани суюлтириш мақсадида
фойдаланилади, ортган қисми эса толадан ажратиш ускунасида тозалаш жараёнидан ўтади.

Қоғоз қуйиш  жихози. Бассейнлардан ўтган қоғоз  массасини  махсулот  холатига
келтириш  учун қоғоз қуйиш  жихозидан  фойдаланилади.

Қоғоз қуйиш  жихозининг  тўрли  столига қоғоз  массаси қуйилади. Қоғоз  полотноси
ҳосил қилинади  ва  сувсизлантирилади  (сувнинг кўп қисми  шу  ерда қоғоз  полотносидан
чиқиб  кетади).  Босимли қутидан  бир  хил қалинликда  тушаётган  масса ҳаракатланаётган
тўр  билан  столнинг  охирига қараб  бирга ҳаракатланади.  Массани қуйилиши  ва қоғоз
полотносини ҳосил  бўлиш  жараёни қисқа  участкада - регистр  бўлимида  амалга
оширилади.  Шу  ерда масса  сувнинг  асосий қисмидан  холос  бўлади.

Тўр  юзасига  толалар  чўкиб  хўл қоғоз қатламини ҳосил қилади.  Йирик  толалар
тўрга  биринчи  бўлиб  чўкиб, қоғознинг ғовакли  тўрсимон қатламини  хосил қилади  ва
унинг  ячейкалари  майда  толалар  билан  тўлади.

Чўкаётган  толаларнинг  миқдори  тўрни  босимли қутидан  бошланган ҳаракати
бўйича  кўпайиб  боради,  сув  миқдори  эса  камайиб  боради.  Тола қатламини  ортиб
бориши  билан  сувни озод ҳолатда қоғоз  массасидан  чиқиб  кетиши  тўхтайди.

Қоғоз  полотносини  кейинги  сувсизлантириш  жараёни сўриб  олувчи қутилар
ёрдамида  амалга  оширилади.  Тўрли  столда қоғоз  полотносини қуйилиш  ва  шаклланиш
жараёни қуйидаги  омилларга  боғлиқ: массани  суюлтириш  даражаси,  массани  келиш
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тезлиги, қоғоз  массаси  хоссалари,  сувсизлантириш  тезлиги,  тўрни  тебраниши, қоғоз
қуйиш  жиҳозининг  конструкцияси.

Тўрда қоғоз  массасини   шакллантириш  чоғида сувсизлаштириш  тезлиги қоғоз
полотноси  структурасига  таъсир этади.  Тўрли  стол  бошида қоғоз  массасини  жадал
сувсизлантириш  майда  толаларни,  елимловчи,  тўлдирувчи  ва  бўёвчи  моддаларни  кўп
миқдорда  йўқолишига  олиб  келади. Қоғоз полотносини  шакллантириш  сифати
ёмонлашади, қоғознинг  икки  тарафини  бир-биридан  фарқ  қилиши  ва қоғозга  тўр
структурасининг  изи  тушиб қолиш  эхтимоли  ортади.  Бундан  ташқари  жадал
сувсизлантиришда  толанинг  маълум қисми қоғоз  полотноси  юзасига  нисбатан
перпендикуляр  жойлашиб қолиши  мумкин,  бу қоғоз  мустахкамлигини  пасайишига,
силлиқлигини  йўқолишига  олиб  келади,  букланувчанлик  ва ёруғлик  ўтказиш  хоссасига
салбий  таъсир қилади.  Тўр қисмининг  бошида қоғоз  массасини  секин  сувсизлантириш
қоғоз   полотносининг  шаклланишини  яхшилашга  олиб  келади.

Грудной  вал  тўрни  стол  бошида  ушлаб  туради.  Жиҳознинг  ишлаш  вақтида  вал  сув
пуркаш  орқали  ювилиб  турилади  ва  шабер  ёрдамида  толалардан  тозаланади. Қоғоз
массасидаги ҳаво  айланиб  турувчи  вал  орқали қисман йўқотилади. Қоғоз  массасидаги
ҳаво  шунингдек  грудной  вал орқали ҳам  сўриб  олинади.  Тўр  ячейкаларидаги ҳавони
йўқотиш,  тўр  ва қоғоз  орасига ҳаво  кириб қолишини   олдини олиш  мақсадида  кўпгина
жиҳозларга  камера  ўрнатилади.

Қоғоз қуйиш жихозининг  назарий  ишлаб  чиқариш қуввати  унинг  тезлигига  ва
қоғоз  полотноси  энига  боғлиқ ва  у қуйдаги  формула  орқали  хисобланади.

BvqqvBP 06,0
1000

60





Бу  ерда:   Р – бир  соатда  ишлаб  чиқариладиган қоғоз  миқдори,  кг/соат.
В – ўрамдаги қоғоз  полотносининг  эни ; м.
V – қоғоз қуйиш  жихозининг  тезлиги,  м / мин.
q – 1 м 2 даги қоғоз  массаси.
60 – 1 соатдаги  минутлар  сони.
1000 – бир  кг  даги  г лар  сони

Қоғоз полотноси узилганда жихоз бекорга ишлаган вақтдаги ишлаб чиқариш қуввати
кейинги формула орқали хисобланади:

Р1 = 0,06ВvqК1

Бу  ерда: Р1 – жиҳознинг ишлаб чиқариш қуввати, кг/соат;
0,06 – бир  бирликдан  иккинчисига  ўтиш

коэффициенти;
К1–жихозни  полотно  узилганда  бекорга  ишлаган

вақтини   хисобга   олувчи  коэффициент (0,98-0,95)

Қоғоз қуйиш  жиҳозининг  хақиқий  ишлаб  чиқариш қуввати  Р2 (кг/соат),  яъни
омборхонага  топшириладиган  тайёр махсулот  миқдори қуйидаги  формула  бўйича
ҳисобланади:

Р1=0,06ВqvК1К2

К2-брак ва чиқитга чиқган қоғоз миқдорини аниқловчи коэффициент (0,97-0,95).



24

Масалан: Танланган қоғоз қуйиш жихозининг тезлиги 400 м/мин, ишлаб чиқарилаётган
қоғознинг оғирлиги 60 г/м2, ўрамдаги қоғознинг эни 4200 мм. Жихознинг ишлаб чиқариш
қуввати топилсин.

Р= 0,06 . 4,2 . 60 . 400 . 0,96 . 0,97 = 5631,9 кг/соат . 23 = 129533,6 кг/су тёки 129,5 т/сут

Юқорида кўрсатилгандек агар кунига 115 т қоғоз ишлаб чиқарилиш лозим бўлса у
холда бизга 1 та жихоз етарли хисобланар экан. Жихознинг тезлигини бошқариш орқали
унинг кунига ишлаб чиқарадиган қоғоз миқдорини бошқариш  мумкин.

Қоғоз қуйиш жихози ва масса тайёрлаш бўлими орасидағи ўзаро боғлиқлик

Суткасига қоғоз қуйиш жихозига янчиш бўлимидан келаётган абсалют қуруқ толанинг
умумий миқдори қоғоз олишга сарф бўлган абсалют қуруқ тола миқдорига тенг:

М24=Рсоат
. а . К

Бу ерда, Рсоат- бир соат давомида қоғоз қуйиш жихозида ишлаб
чиқарилаётган қуруқ қоғоз миқдори (Рсоат=0,06Bvq)
кг/соат;

а - қоғоз қуйиш жихозини суткасига хақиқий ишлаш
соати;

К – бир кг қуруқ қоғоз ишлаб чиқаришга (ўрамда) сарф
бўладиган абсалют қуруқ толани кг лардаги
миқдорини хисобга олувчи коэффициент

кгкгзWПK /
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Бу ерда,
П-қайтмайдиган (ювилиб кетадиган) тола миқдори,
ишлаб чиқарилаётган қоғоз миқдорига нисбатан % да;

W-ўрамдаги қоғозни намлик таъсиридаги ортиқча
оғирлиги, ишлаб чиқарилаётган қоғоз миқдорига
нисбатан % да;

з-елимланганлик ва золлиги хисобидаги ортиқча
оғирлиги (табиий золлиги хисобга олинмаганда)

Изох: Одатда ёзув қоғозлари учун П- 3%, W-7% ва з-8% га тенг бўлади

Масалан: 400м/мин тезликда ишлайдиган Қоғоз қуйиш жихозида оғирлиги 60 г/м2 ли ёзув
қоғози ишлаб чиқарилади. Қоғознинг ўрамдаги эни 4200 мм. Қоғоз қуйиш жихози суткасига
23 соат ишлайди. Жихозни узлуксиз ишлаши учун қанча абсалют қуруқ толали материал
енчилиши лозимлиги топилсин.

Ечиш:  1. Толали материалларни умумий сарф коэффициенти:

      кгкгзWПK /88,008,0107,0103,01
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3. Қоғоз қуйиш жихозини бракларни хисобга олган холдаги суткали ишлаб чиқариш
қуввати:

Рсут =  Рсоат
. а =0,06 . 4,2. 400 . 60 . 0,96 . 0,97. 23 = 129533,6  кг

4. Суткасига майдаланиши лозим бўлган абсалют қуруқ толали материал (айланма бракни
хисобга олган холда) миқдори:

М24 = Рсут К = 129533,6 . 0,88 = 113989,6 кг

Агар айланма брак барча толали моддаларни 10% ини ташкил этса, у холда янги
абсалют қуруқ толадан

кг3,110170
100

905,122411


 керак бўлади.

Агар ишлаб чиқариладиган қоғознинг 30% ини маклатура ва 70 % ини пахта
целлюлозаси ташкил этса, у холда суткасига  33051,1  кг макулатура ва  77119,2 кг целлюлоза
янчилиши керак бўлади.

Ярим тайёр махсулотларни енчиш ускуналари
Енчиш қоғоз ишлаб чиқаришнинг энг ахамиятли жараёнлардан бири бўлиб, қоғоз

сифати кўп холларда шу жараёнга боғлиқдир. Яхши енчилмаган толали материалдан қуйилган
қоғоз полотноси ўзининг тузилиши, ташқи кўриниши ва физик-механикавий хоссаси бўйича
талабга жавоб бермайди. Бундай қоғоз ғовакли, ғадир-будир ва ёриғликни бир хил
ўтказмайдиган бўлиши билан бирга мустаҳкамлиги хам қониқарсиз бўлади. Бунинг сабаби,
бир қадар узун ва қўпол толалар бир-бири билан бирикиб қоғоз жихозининг тўр қисмида
таркиби бўйича бир хил бўлмаган полотно хосил қилади.

Енчилмаган толалар кам пластикликка ва кичик юзага эга, хамда кам
гидратланганликлари сабабли, бу толалар қоғоз полотносида ўзаро ёмон бирикади.

Толали ярим тайёр махсулот сувли майдалагичда дастлабки майдалаш жараёнидан
ўтади ва сувли-толали суспензия хосил қилинади. Бунинг учун сувли майдалагич-
гидроразбивательдан фойдаланилади.

Гидроразбиватель –саноатда  энг  кенг  тарқалган  ускуна.  Гидроразбивателда қуруқ
ярим  тайёр  махсулот,  макулатура  ва  айланма  нуқсонли қоғозлар  майдаланилади.

Гидроразбивателнинг  ишлаб  чиқариш қуввати  юқори,  оддий қурилмали,  хизмат
кўрсатиш  осон  ва  иқтисодий  томондан қониқарли.  Гидроразбиватель  узлукли  ва  узлуксиз
ишлаши  мумкин.  Биринчи  холда  2 %-ли, иккинчи  холда  эса  5%  ва  ундан  юқори
концентрацияли масса тайёрлаш мумкин.  Гидроразбивателда  толалар  титилади  ва  деярли
калталашмай-ди. Баъзи гидроразбивателларнинг характеристикалари қуйидаги жадвалда
келтирилган.

Жадвал 9. Гидроразбивателларнинг характеристикалари

Кўрсаткичлар Гидроразбиватель тури ёки маркаси
ГРМВ-2 ГП-1 ДВ-3600

Массани майдалашдаги
концентрацияси, %

2-4 2 2-5

Иш унумдорлиги, кг/соат 1600 1000 2000
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Бак ўлчами:диаметри
Баландлиги

2400
1700

1800
1500

3660
-

Гидроразбивателдаги масса концентрацияси 1,5-2,0 % га тенг.
Гидроразбивателларнинг иш унумдорлиги қуйидаги формула ёрдамида аниқланиши

мумкин:

суткат
t

VKQ /14 


бу ерда: V-гидроразбивателнинг ишчи хажми, м3;
К-масса концентрацияси, %;

-жихозни ишлаш вақтини инобатга олувчи
коэффициент (0,8-0,9)

t-массани майдалаш вақти; мин.

Тегирмон. Масса  тозалаш  жараёнларидан ўтгач, қоғоз қуйиш  учун  энг  асосий
хисобланган  янчиш  жараёнидан ўтказилиши  лозим.  Массанинг  янчиш  даражаси  Шоппер
Риглер қурилмасида ўлчанади. Ўлчов белгиси 0ШР.  Хосил  бўладиган қоғознинг
хоссаларини  белгиловчи  асосий  катталик  айнан  янчиш  даражасидир.  Мустахкам  яхши
сифатли қоғоз лар  олиш  янчиш  даражасига боғлиқ.

Янчиш  жараёнини  узлуксиз  олиб  бориш  учун  дискли,  конуссимон тегирмон ва
дискли  рафинерлардан  фойдаланилади.
Конуссимон  тегирмон  1858  йил  Иосиф  Жордон  томонидан  кашф  этилган.  Тегирмон
кашф  этилган  замондан  бошлаб  у  ролл учун  ёрдамчи  ускуна  сифатида қўлланилган.  30 –
йилларга  келибгина  тегирмондан  мустақил  янчиш  ускунаси  сифатида  фойдаланишга
харакат қилинган.

Жордон тегирмонлари ва гидрофайнерларидан қоғоз массасини  узлуксиз  янчиш  учун
кенг  кўламда фойдаланилади.  Тегирмон  пичоқлари  асосан  йиғма  бўлиб,  улар  юпқа
қилиб  ишланган  ва  айланишлар  сони  кам,  бунда  толалар  асосан  калталашади.
Гидрофайнер  гарнитураси қуйма,  тишлари қалин,  айланма  тезлиги  юқори  ва  асосан
толаларни  фибрилларга  ажратиш,  титиш  ва  эзиш  учун  мўлжалланган.

Тегирмон  пичоқлари  алохида  йиғилган  конуссимон  ротор  ва  статордан  ташкил
топган.

Статор  хам  конуссимон  бўлиб,  унга  пичоқлар алохида  худди  ротор  каби  йиғилган
бўлади.  Тегирмонга  масса  кичик  диаметрли  томонидан  берилади.  Массани  чиқиши  эса
тегирмоннинг  катта  диаметрли  томонидан  амалга  оширилади. Масса  тегирмоннинг
ингичка қисмидан  йўғон қисмига  томон гидравлик  босим,  марказдан қочма  куч
таъсирида  харакатланади.

Гидрофайнерлар бу толани тарашга, рафинерлашга, фибрилллашга  мўлжалланган,
катта  тезликда  ишлайдиган конуссимон  тегирмондир.  Конуссимон  тегирмонларга
нисбатан ишлаб чиқариш қуввати  юқори,  кичик ўлчамли  ва  ихчам  тузилишлидир.

Гидрофайнер  икки  босқичли  янчиш  жараёнида  Жордан тегирмонлари  билан
биргаликда  ишлашга  мўлжалланган.  Тар-кибида  ёғоч  массаси  кўп  бўлган  (газета  ва
босма қоғозлар № 2, 3) қоғоз турларини  ишлаб  чиқаришда  янчиш даражаси-нинг  юқори
бўлиши талаб қилинмайди,  шунда  янчиш  фақат гидрофайнерларда  олиб  борилади.  Янчиш
жараёни  гидрофай-нерларда  олиб борилгнада  янчиш  даражаси  кўрсаткичи  тез ўсмайди,
натижада  масса қоғоз қуйиш  жихозининг  тўр қисмида  яхши  сувсизланади.  Калта
кесилмаган  ва  яхши  таралган  толадан  пишиқ (узилишдаги  узунлик,  эзилишга қаршилик)
кўрсаткичли қоғоз ишлаб  чиқарилади.  Конуссимон тегирмон  ва  гидрофайнер
ускуналарида  янчиш  жараёнларини мос  равишда  бирлаштириш  орқали  талаб қилинган
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физик – механик  хоссали қоғоз ишлаб  чиқаришга  мўлжалланган  массани  бир  ёки  икки
босқичда  тайёрлаш  мумкин.

Джонсон конуссимон тегирмони  гидрофайнер  ва  Жордан тегирмони  орасидаги
холатда  бўлиб,  ундан  хам  кесиш  хам рафинерлаш  вазифаларини  бажаришда  фойдаланиш
мумкин. 10-жадвалда баъзи тегирмонларнинг тавсифномалари келтирилган.

Жадвал 10. Баъзи тегирмонларнинг тавсифномалари

№ Тегирмонни номи Тегирмон
маркаси

Ротор ўлчами, мм Иш унумдор-
лиги, т/сут

диаметр длина
1 Конуссимон тегирмон МКЛ-3 225/380 435 1,5-5,0
2 Конуссимон тегирмон РК-02 298/490 700 3-6
3 Конуссимон тегирмон РК-03 300/580 825 6-16
4 Конуссимон тегирмон МКМ 510/867 985 25-45

Хозирги кунда деярли барча корхоналарда қоғоз ва қалин қоғоз ишлаб чиқариш учун
дискли тегирмонлардан фойдаланилади. Дискли тегирмонларнинг афзалликлари: юқори
концентрацияли (40% гача) массани енчиш қобилиятига эга, хосил бўлган масса бир хил
хусусиятлилиги, кичик ўлчамли, хизмат кўрсатиш осон, конуссимон тегирмонларга нисбатан
15-25% кам энергия сарф бўлади.

Қуйида баъзи дискли тегирмонларнинг характеристикалари берилган.

Жадвал 11. Дискли тегирмонларнинг характеристикалари

Маркаси Диск
диаметри,

мм

Ишлаб чиқариш
унумдорлиги (қуруқ

толага нисбатан). т/сут

Изох

МД-02 500 25-35 1
МД-17 630 10-70 1,2
МД-Ш7 630 25-50 3
МД-17 630 60-85 1
МД-21 800 25-85 1,2,4
МД-2У5 800 100-175 5
МД-2Ш5 800 10-70 3,6,10
МД-25 800 10-100 1,2,4,9
МД-31 1000 50-170 1,2,4
МД-3У5 1000 50-350 5,6
МД-35 1000 20-40 9
МД-3Ш7 1000 25-170 3,8,10
МД-3У8 1000 300-500 5
МД-4Ш3 1250 35-220 3,10
МД-4Ш6 1250 60-350 3,10
МД-4Ш8 1250 70-145 7,8
МД-5Ш2 1600 150-300 7,8
МД-14 630 35-100 1,2,4
МД-24 800 70-210 1,2,4
МД-33 1000 110-350 1,2,4
МД-44 1250 175-540 1,2,4

Изох:
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1-массани ҚҚЖ га киришдан олдин бир хиллаш, С-2-4%
2-масса ва ЯТТМ ларни енчиш, С-3-6%
3-юқоридагидек, С-10-30%
4-целлюлозани дастлабки енчиш, харорат 1000С, С-3-4%
5-юқоридагидек, харорат 1900С, С-10-20%
6-ДВП ишлаб чиқришда пайрахани енчиш
7-юқоридагидек, С-15-35%
8-юқоридагидек, С-10-30%
9-ёғоч массасини ажратишдаги чиқиндиларни енчиш, С-3-6%
10-юқоридагидек, С-10-30%.

Толали материалларни енчишда сарф бўладиган электроэнергия сарфи ишлаб
чиқариладиган қоғоз турига кўра турлича бўлиши мумкин. Қуйидаги жадвалда маълум қоғоз
турларини ишлаб чиқаришда толали ярим тайёр махсулотларни енчишда сарф бўладиган
электроэнергия миқдори кўрсатилган.

Жадвал 12. Толали ярим тайёр махсулотларни енчишда сарф бўладиган электроэнергия
миқдори

Толали ярим тайёр махсулот тури Энергияни солиштирма сарфи,
кВт. с/т. 0ШР

0ШР гача енчилган
13-30 27-70 65-70

Оқартирилмаган сульфат (игна
баргли) целлюлоза

12-15 6-7 25-30

Оқартирилган сульфат (игна
баргли) целлюлоза

11-12 5-6 -

Оқартирилмаган сульфит (игна
баргли) целлюлоза

7-9 4-5 -

Оқартирилган сульфит (игна
баргли) целлюлоза

6-7 3-4 14-16

Оқартирилган сульфат (япроқли)
целлюлоза

- 10 -

Масалан: суткасига 400 т оқартирилган сульфат (игна баргли) целлюлозани 300ШР гача
майдалаш учун талаб қилинадиган дискли тегирмонларни сони топилсин. Целлюлозани
бошланғич майдаланганлик даражаси 140ШР га тенг.

Енчиш жараёнини унумдорлиги электроэнергия сарфига пропорционал. Ярим тайёр
махсулотни енчишга сарф бўладиган электроэнергигя миқдори қуйидагича хисобланади:

А=А0Q(Пк-Пн)

Бу ерда:
А0-энергияни солиштирма сарфи, кВт. с/т. 0ШР (жадвалдан)
Q-енчишга узатиладиган қуруқ ярим тайёр махсулот

миқдори, т
Пк, Пн –массани олдинги ва кейинги енчилганлик

даражаси, 0ШР.

А=11,5 . 400 . (30-14) = 73600 кВт. с/сут
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Тегирмонларни кеча-кундуз ишлашини хисобга олиб дискли тегирмон
электрэнергияларини умумий қуввати хисобланади:

Мэд=А/. η;  кВт

Бу ерда: - тегирмонни суткада ишлайдиган вақти, соат (24
соат деб қабул қилинади)
η-электродвигательни ишлаш коэффициенти

(одатда 0,85-0,90 деб қабул қилинади)

Шундай қилиб, Мэд ни хисоблаймиз:

Мэд = 73600/24 . 0,87 = 3525 кВт

Ярим тайёр махсулотни енчиш босқичи хисобланади:

n= (Пк- Пн)/Δ0ШР

бе ерда: Δ0ШР-енчишни хар босқичида ярим тайёр махсулотни енчилганлик
даражасини ортиб бориши (сульфат, пахта ва бошқа целлюлозаларни енчишда-5-80ШР,
сульфит, нейтраль сульфит ярим целлюлоза-8-150ШР).

Бизнинг мисолда:

n=(30-14)/8=2

Енчиш босқичлари бўйича қувватни тақсимланиши доимо хар хил бўлиши мумкин,
масалан, 60% қувват енчишни биринчи босқичига, 40 % и эса иккинчи босқичга тўғри келади,
у холда енчишни биринчи босқичда тегирмон электродвигателини умумий қувати:

Мэд1=3525 . 0,6 = 2115 кВт га тенг, иккинчи босқич учун эса
Мэд2=3525 . 0,4 = 1410 кВт га тенг бўлади.

Енчиш учун электродвигателини қуввати 630 кВт га тенг бўлган МДС-24 типидаги
тегирмонни танласак қуйидагига эга бўламиз:

Бирирнчи босқич енчиш учун:  2125/630=3,374 дона
Захирани инобатга олган холда 5 та тегирмон ўрнатиш лозим.
2-босқич енчиш учун: 1410/630=2,233 дона
Захира хисобидан 4 та тегирмон корхонага ўрнатилиши лозим.

Массани қуюқлаштириш, тозалаш ва ажратиш ускуналарини танлаш

Масса хом махсулот, чигал, толалар тўплами ва хас-чўплардан тозаланиш учун у қоғоз
қуйишдан олдин марказдан қочма кучли ва босимли ажратгичлардан ўтказилади. Марказдан
қочма кучли ажратгичларда макулатура ва ёғоч массаси, сульфит ва сульфат целлюлоза хамда
ярим целлюлоза нозик ажратилади. Бошқа барча толали материалларни ажратиш учун
босимли ажратгичлар қўлланилади. Ажратгичларни техник характеристикаси қуйидаги
жадвалларда келтирилган.

Жадвал 13. Марказдан қочма ажратгичларнинг характеристикалари

Кўрсаткичлар Марказдан қочма ажратгичларнинг маркалари
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СЦ-0, 4-01 СЦ-1, 0-01 СЦ-1, 6-01 СЦ—2,6-01
Ишлаб чиқариш
унумдорлиги,
қуруқ массага
нисбатан, т/сут

0,4 1,0 1,6 2,6

Ажратилаётган
массани макси-
мал концентра-
цияси, %

2,5 2,5 2,5 2,5

Узунлиги, м 1,12 2,53 2,66 3,21
Эни, м 0,59 1,22 1,35 1,54
Баландлиги, м 0,51 2,2 2,8 3,77

Жадвал 14. Босимли ажратгичларнинг характеристикалари

Кўрсаткичлар Босимли ажратгичларнинг маркалари
УЗ-01 УЗ-02

Ишлаб чиқариш
унумдорлиги, қуруқ
массага нисбатан, т/сут

10-20 25-50

Ажратилаётган массани
максимал концентрацияси,
%

1,3 1,3

Узунлиги, м 1,3 2,00
Эни, м 1,04 1,28
Баландлиги, м 1,50 1,99

Кўпгина корхоналарда қоғоз массасини тозалаш учун уюрмали ишлашга асосланган
тозалагичлардан фойдаланилади. Улардан ОМ-5% гача бўлган массани қўпол тозалашга; ОК-
эса 1% гача бўлган массани нозик тозалашга мўлжалланган. Толаларни йўқолишини
камайтириш мақсадида уюрмали тозалагичлардан бир нечтаси қурилма кўринишда
тайёрланади (УВК), бунда масса бир неча босқичда тозаланади. Уюрмали тозалагич
қурилмасига масса 0,5-0,7% ли концентрацияда узатилади.

Жадвал 15. Уюрмали тозалагичларнинг характеристикалари

Кўрсаткичлар ОМ-01 ОМ-02 ОМ-03
Тозалагич
диаметри, мм

140 215 405

Массани ўтиш
миқдори, л/мин

670 1000 1800

Узунлиги, м 1,02 1,02 1,04
Эни, м 0,94 0,94 1,04
Баландлиги, м 2,66 3,35 3,93

ОК-01 ОК-02 ОК-04 ОК-08
Масса
концентрацияси, %

1,0 гача 1,0 гача 1,0 гача 1,0 гача



31

Тозалагич
диаметри, мм

80 160 305 800

Массани ўтиш
миқдори, л/мин

125 400 1900 10000

УВК-15-01 УВК-800-01 УВК-50-02 УВК-700-02
Ишлаб чиқариш
унумдорлиги,
қуруқ массага
нисбатан, т/сут

15 800 50 700

Узунлиги, м 3,60 17,60 5,84 14,92
Эни, м 2,24 5,69 2,97 5,63
Баландлиги, м 2,24 5,97 2,46 3,66
Тозалагичлар сони,
дона
1-босқич 19 992 20 266
2-босқич 4 320 6 76
3-босқич 1 80 2 20

Юқорида кўрсатилган вазифаларни бажариш учун центриклинердан хам
фойдаланилади.

Центроклинер  чиқиндилардан  тозалаш қурилмаси  биринчи  марта  1936  йилда
Канадада  кашф  этилган  ва  тез  суратларда  ривожланиб   турли  давлатларда қоғоз  ишлаб
чиқаришга  татбиқ  қилинган.  Унинг  вазифаси  массани  таркибидаги минерал  оғир
чиқиндилардан  тозалашдан  иборат.
Конуссимон  центроклинерлар қолган  тозалагичларга  нисбатан  кенгроқ  қўлланилади.

Бу  тозалагичлар  толали  суспенцияни  тозалашга  мўлжал-ланган.  Тозалагичнинг
конуссимон  формаси  массани  оғир  чиқиндилардан  тўлиқ тозалаш  имконини  беради.
Центриклинер  массани  оғир  чиқиндилар – бу  нафақат  толадан  оғир  бўлган
чиқиндилардан эмас,  балки  толага  нисбатан  анча  енгил  бўлган  хас – чўп,  пўстлоғ
бўлакчалари,  яхши  етилмаган  чиқиндилардан  хам  тозалашга  мўлжалланган.

Таркибида қум,  металл  бўлакчалари  бўлган  чиқиндилар  махсус  мослама  орқали
чиқарилади.  Мослама  диаметри  3,2 – 47,6 мм  гача  бўлиши  мумкин.  Мослама  жуда  тез
ишдан  чиқади,  шунинг  учун  улар  осон  олинадиган қилиб  ишланади.  Масса  2,8 – 3,5  кг с
/см2 босимдаги  насос  орқали  тозалагични  юқори қисимига  узатилади,  бу  ерда масса
марказдан қочма  куч  таъсирида  тозаланади.  Тозалагич  ичида  масса  бурама  йўналиши
бўйича  корпус  деворларига  тегиб  пастга  харакат-ланади.  Бунда  корпус  марказида  паст
босим  хосил  бўлади,  шу  ерга  корпуснинг  пастки қисмидан  бошлаб  тозаланган  масса
харакатланади.  Бу  оқим  хам  бурамасимон  харакатланиб,  юқорига  чиқади  ва  юқоридан
вертикал  труба  орқали  тозалагичдан  чиқиб  кетади.  Битта центриклинер минутига 600-800
л 0,2-1,2 % ли массани тозалаш қувватига эга. Қуйидаги жадвалда баъзи ценриклинерларнинг
характеристикалари келтирилган.

Жадвал 16. Ценриклинерларнинг характеристикалари

Центри-
клинер
типи

Аппарат
трубаси-

нинг
даметри,

мм

Ишлаб чиқариш
унумдор-лиги,

л/мин

Ишлатилиши

600 75 70 Каолинсиз юқори сифатли қоғоз,
оқартирилган ва оқартирилмаган
целлюлоза.
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601 75 100 -«-

606 150 350 Юқори сифатли қоғоз, ёғоч массаси,
ярим целлюлоза

622 300 830-1020 Кабель, папирос, ёзув ва бошқа турдаги
қоғозлар

622 300 1020 Ёғоч массаси, ярим целлюлоза

623 300 1890 Массовые виды бумаги

623 300 2450 Ажратишдаги чиқиндилар

624 300 3200 Ярим целлюлоза ва целлюлоза

Яхши етилмаган тола, толалар тутами, ва бошқа чиқиндилар тугунча ушлаб қолувчида
тозаланади.

Тугунчаларни  ушлаб қолувчилар.  Тугунчалардан,  чигал толалардан қоғоз  массасини
тозалаш  учун  тугунчаларни ушлаб қолувчилар қўлланилади,  улар  очиқ ва  ёпиқ турда
бўлиши  мумкин.  Очиқ турдаги  ускунанинг  асосий  ишчи  аъзоси цилиндрдир.  Ёпиқ
турдаги  тугунча ушлаб қолувчининг  камчилиги  массани ҳаво  билан  таъсирлашуви  ва
натижада  уни кўпиклашиши, ҳамда қоғоз  сифатини  пасайишидир.

Тугунчаларни ушлаб қолувчи  сифатида кейинги  вақтларда қоғоз массасини тозалаш
учун селиктифойер тозалаш  жихозидан  фойдаланилади. У масса таркибидаги суюқлик  билан
аралашмай  массани  янчилмай қолган  тугунчалардан   тозалаш  учун  хизмат қилади.
Тугунчаларни ушлаб қолувчи ускуна характеристикаси 14-жадвалда келтирилган.

Жадвал 17. Очиқ турдаги тугунчаларни ушлаб қолувчи ускуна
характеристикаси

Кўрсаткичлари
Тугунчаларни ушлаб қолувчи ускуна

маркаси
УВ-30 УВ-60 селетифайер

Ишлаб чиқариш қуввати, т/сутка
Цилиндр диаметри, мм
Цилиндр узунлиги, мм
Кесмалар кенглиги, мм
Истъемол қиладиган кучла-ниш,
кВт

15-30
900
1860

0,4-1,0

3,4

30-60
1250
2480

0,8-2,4

6,2

35-100
600

2,2-2,5

Целлюлоза-қоғоз ишлаб чиқариш корхоналарида қуюқлаштирувчилар қўлланилади.
Қуюқлаштирувчиларда масса 0,2 % дан 7% гача қуюқлашиши мумкин. Икки барабанли
қуюқлаштирувчиларда масса 20-50% гача хам қуюқлашади. Қуюқлаштирвчи жихозни иш
унумдорлиги янчиш даражасига, харорат ва толали масса турига боғлиқ.

Жадвал 18. Қуюқлаштирувчиларнинг характеристикалари

Кўрсаткичлари Қуюқлаштирувчиларнинг маркаси
СШ-06 СШ-12 СШ-19 СШ-25 СШ-32 СЦБ-04

Ишлаб чиқариш
унумдорлиги, қуруқ 20-25 30-45 50-75 70-90 90-120 40-55
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массага нисбатан,
т/сут
Узунлиги, м 3,16 4,66 4,76 5,85 6,50 7,70
Эни, м 2,16 2,16 2,97 2,97 2,97 2,50
Баландлиги, м 2,09 2,09 3,10 3,10 3,10 2,30
Кираётган масса
концентрацияси, % 0,4-1,0 0,4-1,0 0,4-1,0 0,4-1,0 0,4-1,0 0,2-0,4

Чиқаётган масса
концентрацияси,%

5-7 5-7 5-7 5-7 5-7 1,5-3,0

Жадвал 19. Икки барабанлди қуюқлаштирувчиларнинг
характеристикалари

Кўрсаткичлари Қуюқлаштирувчиларнинг маркаси
С2Б-07 С2Б-10 С2Б-16 С2Б-22-35

Ишлаб чиқариш
унумдорлиги,
қуруқ массага
нисбатан, т/сут

18-100 25-140 40-225 265-550

Узунлиги, м 3,19 4,61 6,40 7,40
Эни, м 2,83 3,21 4,33 3,40
Баландлиги, м 1,84 1,85 3,50 2,63
Кираётган масса
концентрацияси, % 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 3,0-5,0
Чиқаётган масса
концентрацияси, % 20-50 20-50 20-50 20-35

Массани сақлаш ва қоғоз қуйиш жихозига узатиш жихозлари

Қоғоз қуйиш  корхонасида  барча  жараёнларни  узлуксиз  олиб  бориш ва қоғоз
қуйиш  жихозини  тинимсиз  ишлашини  таъминлаш  мақсадида  хар  бир  технологик
жараёндан  сўнг  массани  сақлаш,  аралаштириш,  композиция  тайёрлаш  ва  аккумирлаш
учун  махсус  ховуз-бассейнлар  ўрнатилади.

Бассейн.  Ховуз хажми массани максимум сақлаш миқдори асосида олиб борилади.
Қоғоз қуйиш  технологиясига  асосан  массани  янчишдан олдин   ва  кейин 2  соатлик  ва

композиция тайёрлаш ва қоғоз қуйиш  жихози бассейни учун  15 – 30  минутлик қоғоз
массаси  захирасини  бўлиши  талаб қилинади.

Бассейнларнинг  хажми қуйидаги  формула  билан  аниқланади.

  k
ZC

tnPV 



100

Аниқ хажимдаги  бассейндаги  захиранинг  етадиган  вақти қуйидаги  формула  билан
топилади.

  2,1100 


nP
VZCt

Бу  ерда:  Р – хаво  намлигидаги қуруқ толали  материал
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миқдори,  т / сут
V – бассейн  хажми,  м3

n – хаво  намлигидаги қуруқ толали  материалнинг
намлиги.  Стандарт бўйича ярим тайёр махсулотлар
учун n = 12 %, қоғоз  ва қалин қоғоз  учун n = 5 – 8 %

t – массани  сақлаш  вақти
z – 1 суткадаги  ишчи    соат  миқдори  (24 соат)  деб қабул

қилинган
с – толали  суспензиянинг  бассейндаги  концентрацияси,  %
к – бассейннинг  тўлиқ тўлмаслик  коэффициенти (одатда

1,2 %  га тенг )

Бассейн хажми аниқлангач у унификацияланади, яъни яхлитланади. Мисол тариқасида
қуйидаги жадвалда келтирилган яхлитлашни кўришимиз мумкин:

Жадвал 20. Бассейн хажмини яхлитланиши

Бассейнлар Хисоб бўйича Яхлитлангандан сўнг
Массани

захирадаги
вақти, соат

Бассейн
хажми, м3

Бассейн
хажми, м3

Массани
захирадаги
вақти, соат

Целлюлозани қабул
қилиш бассейни

2 482 550 2,3

¡ғоч массасини
қабул қилиш
бассейни

2 385 350 1,8

Янчилган
целлюлоза бассейни

2 551 550 2,0

Композиция
бассейни

0,5 299 350 0,6

Жихоз бассейни 0,5 319 350 0,6
Қуюқлаштирилган
айланма брак
бассейни

1 478 550 2,3

Рафинерланган
айланма брак
бассейни

1 548 550 2,0

Жадвал 21. Бассейнларни хажми бўйича ўлчамлари
қуйидагича:

Хажм,
м3

15-25 25-35 35-45 45-55 55-75 75-100 100-
150

150-
200

200-300 300-400

Ички
диа-
метри, м

2,5-2,9 2,9-3,3 3,3-
3,5

3,5-
3,8

3,8-
4,2

4,2-4,6 4,6-5,3 5,3-5,8 5,8-6,7 6,7-7,3

Насос бассейндаги  массани  жихозларга  узлуксиз    етказиб  бериш  учун  керак
бўлади.  Толали  массани  бир  участкадан  иккинчи  участкага  ўтказиш  учун  массали
насослар қўлланилади.  Насосни  иш унумдорлиги  (м3/соат) бирлигида қуйидаги  формула
орқали  хисобланади.
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  3,1100





 мнм QQ
СZ

nРQ

Бу  ерда:  1,3 – насос  унумдорлигининг  захирасини  ифодаловчи
қувват  коэффиценти.

Р – толали  материалларни  хаводаги қуруқ миқдори,
т/кун

n – толали  материалларнинг  намлиги ( %) .
Z – бир  суткадаги  иш  соатлари  ( 24 соат).

C` – узатувчи   насос  линиясининг  толали  суспензия
концентрацияси ,  %

Масса насосларининг техник характеристикалари 21 жадвалда келтирилган.

Жадвал 22. Насосларнинг техник характеристикалари

Номи Насос  маркаси
12 БМ 7 12 БМ 7 12 БМ 7 12 БМ 7 12 БМ 7

Масса  концентра-цияси,
% 7 6 8 8 8

Ишлаб чиқариш қув-
вати, м3/соат 221,2 132,8 818,9 707,0 411,7

Босим, м 40 20,4 31,3 41,6 44,7
Айланиш  частотаси,
мин-1 980 1000 980 1200 980

Электродвигатель
қуввати, кВт 50 25 150 125 90

Насос   габаритлари, мм
1313х
750х
1105

1740х
650х
845

2955х
1073х
1236

2555х
870х
1080

2240х
734х
1026

Насос  массаси, т 1,402 0,698 2,831 1,860 1,524

Массани жихозга узатиш учун жихоз бассейнидан чиқган масса айланма сув билан
аралаштирувчи насосларда суюлтирилади. Суюлтириш насосларини характеристикаси 20-
жадвалда келтирилган.

Жадвал 23. Суюлтириш насослари характеристикаси

Насос тури Узатиш,
м3/соат

Напор, м КПД, % Габаритлари,
мм

12БС-9 685 51,5 80 1480х1050х905
16БС-12 457-1500 23,1-54,2 80-82 1535х1250х1140
БС-10000/22 1000-10000 24,5-22 82-76 2600х3310х2970
БС-8000/22 8000 22 76 2600х3310х2970

БС-4000/22 4000 22 77 1700х2020х1770

Суюлтирилган масса яна тозалашга, сўнгра қоғоз қуйиш жихозига узатилади.
Ишлаб чиқариладиган махсулот турига кўра қоғоз ёки қалин қоғоз қуйиш жихози

танланади, бунда қоғознинг юза зичлиги, жихозни фойдали иш коэффициенти ва ишлаб
чиқариш қуввати инобатга олиниши лозим. Қуйидаги жадвалда айрим қоғоз турларини ишлаб
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чиқаришда қўлланиладиган қоғоз ёки қалин қоғоз қуйиш  жихозларнинг характеристикалари
келтирилган.

Жадвал 24. Қоғоз қуйиш  жихозларининг характеристикалари

Махсулот тури Эни, м Массаси,
г/м2

Тезлиги,
м/мин

КПВ Ишлаб
чиқариш

қуввати, минг
т/йил

1 2 3 4 5 6
Газета қоғози 8,40 48-45 1100-1200 0,86 185-200
Босма қоғоз
№1

8,40 60 800 0,86 165

Босма қоғоз
№2

8,40 62 900 0,85 190

Қоп қоғоз 6,30-8,40 70 770-800 0,87 140-195
Ўрам қоғози: 6,30-8,40 30-50 585-800 0,087 45-90-140

Қалин қоғоз 6,30-8,40 125 500 0,88 165-220
Конденсатор
қоғози

2,52-4,20 12 100-200 0,73 1,0-3,5

Афиша қоғози 4,20 40 450 0,86 30,0
Кабель қоғози 4,20 61 340 0,85 35,0
Перфокарта
қоғози

4,20 165 210 0,86 60,0

Пергамент
учун қоғози

4,20 53 275 0,86 25

Пергамент
асоси қоғози

2,52-4,20 62 200-280 0,86 13,0-30,0

Обой қоғози 4,20 70 500 0,86 60,0
Санитар
гигеник қоғози

4,20 17-32 1750-1200 0,86 50-60

қалин қоғоз 4,20 350 165 0,88 100
Сувга чидамли
қоғози

4,20 157,5 135 0,86 12

Курс лойихасиниг тушунтириш баённомаси охирида фойдаланилган адабиётлар
рўйхати келтирилади ва лойиханинг график қисмини бажаришга киришилди.

Лойиханиг график қисмида назорат қилиш нуқталари кўрсатилган ва бажариладиган
жараёнларни ифодоловчи технологик схема ва жихоз хамда ускуналар жойлаштирилган
асосий ишлаб чиқариш бинолар қаватларни юқоридан кўриниши (компановкаси) чизмаси
бажарилади. Корхонанинг ишлаб чиқариш жараёнларини ифодоловчи технологик схема
чизмасида корхонага ўрнатиладиган хамма жихоз ва ускуналар тасвирланмай, балки
жараёнларни фақат битта технологик йўналиши тасвирланади. Бундай технологик йўналишда
бир-бири билан боғланган қурилма, ускуна ва жихозлар кетма-кетилиги кўрсатилади.
Технологик схема хохлаган ўлчамда чизилади. Битта чизмада хар хил масштаб қабул қилишга
русат берилмайди. Компановка 1:100 ёки 1:200 масштабда чизилади. Хар бир чизмани пастки
қисмини ўнг томонида стандарт бўйича штамп чизилиб, унинг тепасига жихоз ва ускуналарни
номлари келтирилди. Компановкада устунлар сеткасини белгилари, устунларнинг баландлиги
келтирилади. Устунлар сеткаси 6х6, 6х9, 6х12 бўлиши мумкин. Устунлар сеткаси 6х6
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танланган холатда цех ичида 6 метрлик транспортни нормал ўтиш ва технологик хизмат
қилиш учун бўш жой қолдириш талаб қилинади. Тажрибаларни кўрсатишича аралаш устунлар
сеткасини қўллаш мақбул хисобланади, яъни:

(7х7х7х6х7х7х7)х6 ва (9х6х6х6х6х6х9)х6

Агар лойихаланаётган корхона кўп қаватли бўлса, у холда биринчи қават устунлар
сеткаси 6х6, иккинчи қават устунлар сеткаси 6х12, 12х12, 6х18 қабул қилинади. Цехларни
баландлиги технологик жихозларни габарит ўлчовиги боғлиқ равишда 6 ёки 7,2 м, техник
хоналар баландлиги 3 м бўлиши мумкин.
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4-жадвал
Газламаларни бўёвчи модда ранги бўйича тақсимоти

Газлама Арт. Хом
газлама

Бўёвчи модда ва уларнинг ранги

номи миқдори
м/кун

Актив бўёвчи модда

Сариқ Қизил Яшил Кўк
% м/кун % м/кун % м/кун % м/кун

Бўз
Бўз
Чит
Миткал
Нигора

142
143
11
-
-

8780,36
10
5
20
-
-

439,02
15
-
-

25
10
15

878,04
-
10
5

878,04

4-жадвалнинг давоми
Бевосита бўёвчи модда Куб бўёвчи модда
% м/кун % м/кун % м/кун % м/кун % м/кун % м/кун

-
15
-
15
-

1317,05
-
20
15
-
-

1756,07
-
40
15
-
-

3512,14
10
-
10
40
40

20
-
30
20
60

20
-
-
20
-


