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O‗zbekiston Respublikasi Prezidenti Islom Karimovning mamlakatimizni 

2014-yilda ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish yakunlari va 2015-yilga 

mo‗ljallangan iqtisodiy dasturning eng muhim ustuvor yo‗nalishlariga 

bag‗ishlangan Vazirlar Mahkamasining majlisidagi ma‘ruzalaridan, 

Mamlakatimiz yalpi ichki mahsuloti 8,1 foiz, sanoat ishlab chiqarish hajmi 8,3 

foizga, qishloq xo‗jaligi ishlab chiqarishi 6,9 foiz, kapital qurilish 10,9 foiz, 

chakana savdo aylanmasi hajmi 14,3 foizga oshdi. Ishlab chiqarilgan 

mahsulotlarning qariyb 70 foizini yuqori qo‗shimcha qiymatga ega bo‗lgan 

tayyor tovarlar tashkil etdi. 

Bugungi kunda dunyoning turli mintaqalarida shiddat bilan sodir 

bo‗layotgan jarayonlar va birinchi navbatda, qarama-qarshiliklarning kuchayib 

borayotgani, jahon bozorlaridagi vaziyatning tez o‗zgarayotgani, hali-beri 

davom etayotgan jahon moliyaviy-iqtisodiy inqirozi va uning oqibatlari, 

dunyoning ko‗plab davlatlarida investitsiya faolligining susayishi va o‗sish 

sur‘atlarining pasayishi mamlakatimiz iqtisodiyotiga ham o‗zining salbiy 

ta‘sirini o‗tkazmasdan qolmaydi, albatta
 
shundan kelib chiqib, 2015-yilda yalpi 

ichki mahsulot hajmining o‗sish sur‘ati 108 foiz darajasida bo‗lishi ko‗zda 

tutilmoqda. Bu borada sanoat mahsulotlari ishlab chiqarish hajmining 8,3 foizga, 

qishloq xo‗jaligi mahsulotlarining 6 foizga ko‗payishi belgilanmoqda.
 

Biz o‗z oldimizga iste‘mol tovarlari ishlab chiqarishni 11,7 foizga, shu 

jumladan, oziq-ovqat mahsulotlarini 11 foiz va nooziq-ovqat tovarlarini 12,1 

foizga ko‗paytirish, ushbu mahsulotlarni chakana savdo tarmog‗i orqali sotishni 

14,2 foizga oshirish vazifasini qo‗ymoqdamiz. 

Joriy yilda xizmat ko‗rsatish sohasini yanada jadal sur‘atlar bilan 

rivojlantirish mo‗ljallanmoqda. Xizmatlar ko‗rsatish hajmini 15,6 foizga 

oshirish va uning yalpi ichki mahsulotdagi ulushini 54,5 foizga yetkazish 

nazarda tutilmoqda.Ayni paytda inflatsiya darajasi 5,5 – 6,5 foizni tashkil etishi 

kutilmoqda. Bu 2014-yilga qaragandasezilarli darajada pastdir. 
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2015-yilda ko‗zda tutilayotgan kapital qo‗yilmalar hajmi AQSh dollari 

hisobida 15 milliard 960 million dollarni yoki 2014-yilga nisbatan 110,1 foizni 

tashkil etadi. Uning yalpi ichki mahsulotdagi ulushi esa 23,1 foizga yetadi. 

Ushbu mablag‗larning 74,5 foizga yaqini ishlab chiqarish obyektlari qurilishiga, 

43,1 foizi asbob-uskunalar sotib olishga yo‗naltiriladi. Chet el investitsiyalari 

hajmi 3,5 milliard dollardan oshib, ularning umumiy kapital qo‗yilmalar 

hajmidagi ulushi 22,1 foizni tashkil etadi. To‗g‗ridan-to‗g‗ri xorijiy 

investitsiyalar ulushi esa 11,2 foizga ko‗payadi. 

Yuqori iqtisodiy o‗sish sur‘atlari har tomonlama chuqur va puxta 

o‗ylangan izchil soliq va pul-kredit siyosatini amalga oshirish orqali 

ta‘minlanadi. Ushbu siyosat, avvalambor, iqtisodiyotda soliq yukini kamaytirish, 

xo‗jalik yurituvchi subyektlar faoliyatida uning rag‗batlantiruvchi rolini 

kuchaytirishga qaratiladi. 

Birinchi navbatda amalga oshiriladigan vazifalar qatoriga daromad solig‗i 

stavkasini 7,5 foizga kamaytirish kiradi. Shu bilan birga, qurilish sohasida 

faoliyat yuritayotgan korxonalar uchun yagona soliq to‗lovi stavkasi, sanoat 

korxonalarida bo‗lganidek, 6 foizdan 5 foizga tushiriladi. 2010-yilda qabul 

qilingan Mamlakatimizda demokratik islohotlarni yanada chuqurlashtirish va 

fuqarolik jamiyatini rivojlantirish konsepsiyasiga muvofiq demokratik va bozor 

islohotlarini yanada chuqurlashtirish, davlat va ijtimoiy institutlar hamda sud 

tizimini isloh etish borasidagi vazifalarni izchil amalga oshirish eng ustuvor 

yo‗nalish bo‗lib qolayotganini alohida ta‘kidlash lozim. 

Ma‘lumki, O‗zbekiston jahon bozorida xomashyo resurslarining, masalan, 

paxta va boshqa turdagi xomashyolarning narxi keskin tushib ketgan holatlarni 

ko‗p marotaba boshidan kechirgan. 

Mamlakatimizda ishga solinmagan Shu bilan birga, to‗qimachilik va yengil 

sanoatning boshqa tarmoqlarida ana shu paxta xomashyosini yanada chuqur 

qayta ishlashni ta‘minlash, bo‗yalgan ip-kalava, trikotaj polotnosi va matolar 

kabi tayyor mahsulotlarni xorijiy mamlakatlarga eksport qilish, keyinchalik, 
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zamonaviy texnologiya va dizaynni faol o‗zlashtirish asosida, tayyor 

to‗qimachilik mahsulotlari ishlab chiqarishda ulkan samaraga erisha olamizyana 

ko‗plab rezerv va imkoniyatlar mavjudligiga birgina shu misol asosida ishonch 

hosil qilish mumkin. Bu o‗rinda gap, avvalo, dastlabki xomashyoni va yarim 

tayyor mahsulotlarni yanada chuqur qayta ishlash texnologiyalarini joriy etish, 

buning uchun neft-gaz, neft-kimyo va kimyo, yengil sanoat va elektrotexnika 

tarmoqlarida yangi kompleks va korxonalar tashkil etish, shuningdek, jahon va 

mintaqa bozorlarida, ichki bozorimizda xaridorgir bo‗lgan tayyor to‗qimachilik, 

charm-poyabzal, oziq-ovqat, farmatsevtika sanoati, elektronika va maishiy elektr 

texnika mahsulotlari, maishiy kimyo tovarlari, qurilish va pardozlash 

materiallari ishlab chiqarishni yo‗lga qo‗yish haqida bormoqda. 

Tadbirkorlik subyektlari va xususiy mulk egalari uchun huquq va 

kafolatlarni qonuniy himoya qilish normalarini kuchaytirish darkor. Bu borada 

xususiy mulkdorlarning qonuniy huquq va manfaatlarini himoya qilishda sud 

organlari rolini oshirish, davlat, huquqni muhofaza qilish va nazorat qiluvchi 

organlar mansabdor shaxslarining tadbirkorlik subyektlarining xo‗jalik va 

moliyaviy faoliyatiga noqonuniy aralashuvi uchun javobgarligini kuchaytirish 

birinchi darajali ahamiyatga ega bo‗lishi lozim. 

Shuni tan olishimiz kerakki, xususiy mulkni rivojlantirish uchun uning 

ochiqlik darajasini va bu sohaning mamlakat iqtisodiyotidagi hissasini aniqlash 

borasidagi baholash mezonlari haligacha ishlab chiqilmagan. Iqtisodiyot 

vazirligi, Xususiylashtirish, monopoliyadan chiqarish va raqobatni rivojlantirish 

davlat qo‗mitasi, Markaziy bank, Davlat statistika qo‗mitasi va boshqa iqtisodiy 

idoralar bu masala bilan jiddiy shug‗ullanishi zarur [1].  

Yengil sanoatda o‘zgargan vaziyatlar kichik firma va qo‘shma korhonalarni 

tashkil etish, assortimenti tez tez yangilanadigan va tez moslashadigan sikllar 

kompleksini yaratish (ya‘ni tolalarni qayta ishlashdan boshlab tayyor tikuv 

buyumarlarni ishlab chiqarishgacha) sohasi bo‘yicha mutahasislar tayyorlash 
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jarayoniga yangicha yondashuv talab qilinadi. Zamonaviy mutahasislar bir 

vaqtning o‘zida dizayner, kosntruktor, tehnolog, marketolog va o‘z mahsulotini 

muvaffaqqiyatli sotuvchisi kabi vazifalarni bajarish kerak. [1.] 

Bitiruv malakaviy ishning maqsadi ―O‘zbekiston‖ paxta tozalash ochiq 

turdagi aksionerlik jamiyatini arrali jin konstruktsiyasini takomillashtirish asosida 

qayta loyihalash mavzusida bitiruv malakabiy ishimda  arrali jinlarni  ishlashini 

tahlil qildik, uning  tola ajratgichni yangi variantini  taklif etdik.   

   Bitiruv malakaviy ishimni bajarishda mutaxassislik fanlari 

mashg‘ulotlarida va ishlab chiqarish amaliyotlarida olingan nazariy va amaliy 

bilimlardan keng foydalandim. 
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―O‘zbekiston‖ ochiq turdagi aksiyadorlik jamiyati asosan tumandagi 

fermer xo‘jaliklardan keltirilgan jami 30950 ming tonna chigitli paxtani qabul 

qilib, ishlab chiqarish jarayonida besh turdagi yani tola 10830 tonna, momiq 682 

tonna, ulyuk 124 tonna, chigit 16710 hamda pux 930 mahsulotlar oladi. Korxona 

qoshidagi tayyorlov maskaniga 30950 ming tonna qabul qilib olingan chigitli 

paxtani saqlash uchun usti ochiq g‘aram maydonlar 21 ta va 4 dona yopiq 

omborlarga joylanadi.  

Paxta tozalash korxonasida chigitli paxtani texnologik jarayonga berishda 

pnevmotransportdan foydalanib tashish qurulmalariga 2CHTL rusumli 

toshtutgich o‘rnatilgan. Ushbu moslama chigitli paxta tarkibidagi og‘ir jismlarni 

tutib qolish uchun mo‘ljallangan. Uning texnik ko‘rsatkichlari quydagicha (1-

jadval). 

1-jadval 

2CHTL rusumli og'ir aralashmalarni tutish moslamasining texnik 

ko'rsatkichlari 

Paxta bo'yicha ish unumdorligi, kg/soat 14000 

Og'ir jismlarni ushlab qolish samaradorligi, % 80 

Gabarit o'lchamlari, mm: 

uzunligi 

eni 

balandligi 

 

1755 

555 

1260 

 

Qurutish-tozalash bo‘limiga berilayotgan chigitli paxta quvur orqali 29 

m/s tezlikda havo bilan aralashib keladi. Chigitli paxtani havodan ajratish uchun 

SS-15A  markali separatorlardan foydalaniladi.  

Separatorlardan so‘ng chigitli paxta 2SB-10 rusumli qurutish barabaniga 

beriladi. 
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1-rasm. ―O‘zbekiston‖ ochiq turdagi aksiyadorlik jamiyati A/J bosh rejasi
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Agar chigitli paxtaning namligi 29 % bo‘ladigan bo‘lsa qurutish jarayoni 

ikki marotaba amalga oshiriladi. Issiq havo orqali berilayotgan issiqlik natijasida 

chigitli paxta tarkibidagi namlik ajraladi. 

2SB-10 barabani quritish kamerasi ta‘minlovchi shnek, roliklar va issiq 

havo trubkasidan tuzilgan. Baraban diametri 3200 mm, uzunligi 10000 mm 

ichida o‘q bo‘ylab 12 ta kurakchalari bor. Barabanning oxirida chiqaruvchi 

kuraklar joylashgan. Ularning vazifasi qurigan chigitli paxtani barabandan 

chiqib pnevmotransport quvuriga uzatish. 

Quritilgan chigitli paxta mayda iflosliklardan tozalash uchun SS-15A 

separatori orqali qatorda o‘rnatilgan mayda iflosliklarni tozalovchi XPN 

uskunasiga beriladi. Undan keyin yirik iflosliklarni tozalovchi bir qator 

o‘rtanilgan 3 ta sektsiyadan iborat bo‘lgan UXK agregatiga, keyin yana mayda 

iflosliklarni tozalovchi 1XK uskunasiga beriladi. Ushbu uskunalar kompleksi 2 

qatordan o‘rnatilgan. Ta‘minlash valiklari chigitli paxtani qoziqchali barabanga 

bir tekis o‘zatadi. Qoziqchali baraban soat strelkasi bo‘yicha aylanib o‘z 

navbatida chigitli paxtani titkilab qobirg‘ali panjara ustidan olib o‘tganda 

spiralsimon sirtga duch keladi. Bunday xolatda chigitli paxtaning tezliklari 

qiymati har xil bo‘ladi. Natijada chigitli paxta tarkibidagi aktiv mayda iflosliklar 

tezroq ajraydi. Shu tartibda chigitli paxta hamma barabanlarda tozalanib mayda 

iflosliklardan ajratiladi. Ajratilgan iflosliklar barabanlar tagidagi kolosnikli 

panjara oralaridan ifloslik bunkerlarining qiya devorlari bo‘ylab pastga tushadi 

va pnevmotransport bilan so‘rib olinadi. Tozalangan chigitli paxta esa 

uskunadan chiqarilib keyingi texnologik jarayonga uzatiladi. Paxta tozalash 

korxonasining quritish-tozalash sexida 3 ta sektsiyali UXK agregati o‘rnatilgan. 

Qurutish-tozalash bo‘limida olib borilgan jarayonlardagi chang havoni 

atmosferaga tozalab chiqarishda markazdan qochirma ventilyator va 

siklonlardan keng foydalaniladi. Bu bo‘limda 4 dona VTS-10M, VTS-8M, VTS-

10M, VTS-10M rusumli ventilyatorlar, shunga mos ravishda siklonlar soni 5 

donani tashkil etadi. 
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2-jadval 

2CB-10 rusumli quritish barabanining texnik ko'rsatkichlari 

Paxta bo'yicha ish unumdorligi, kg/soat 10000 

Quritish agenti harorati, 
o
C 280 gacha 

Namlik ajratish, % 10 gacha 

1 kg namlik ajratish uchun issiqlik sarfi, kDj/kg 8500 

Quritish agentining sarfi, m
3
/soat 18000’20000 

Barabanning aylanish soni, ayl/min 11 

Elektromotorlarning quvvati, kVt 13,0 

Baraban ichidagi havo tezligi m/s 1,5-1,6 

Gabarit o'lchamlari, mm: 

baraban uzunligi 

baraban diametri 

baraban og‘rligi, kg 

 

10000 

3200 

10268 
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2-rasm. ―O‘zbekiston‖ paxta tolasi bosh binoda jihozlar joylashish sxemas 

 



Chigitli paxta quritish-tozalash sexida quritilib, xas-cho‘plardan 

tozalangandan keyin korxonaning bosh ishlab chiqarish binosiga jinlash uchun 

yuboriladi. Bu binoda jin, tolatozalagich, linter, presslar o‘rnatilgan. Bunda 

chigitli paxtalar 2CHTL tosh tutgich pnevmoquvurlari orqali SS-15 rusumli 

separatorga keladi. PTSH rusumli tarqatuvchi shnekka tushadi va teng 

taqsimlanib ular orqali jinlashga yuboriladi. Bosh binodagi jinlash va 

tolatozalash uzkunalarining joylashish sxemasi quydagi  -rasmda keltirililgan. 

Taqsimlovchi shnek paxtani ta'minlagich ustiga o'rnatilgan shaxtaga tashlab, 

undan so'ng PD ta'minlagichiga beriladi. 

Jinlash paxtani dastlabki ishlash texnologik jarayonining asosiy jarayoni 

hisoblanib, bunda paxta tolasi chigitdan ajratiladi. ―O‘zbekiston‖ paxta tozalash 

korxonasi bosh binosida 130 ta arrali 2 ta 5DP-130 ( -rasim)  rusumli jinlar 

ishlab turibdi. Arrali jinlash texnologik jarayoni quyidagicha amalga oshiriladi: 

taqsimlovchi shnekdan paxta batareyada joylashgan jinlarning  ishchi 

kamerasiga tushadi. Unda  -rasmda ko'rsatilgandek, arra silindri tishlari hom 

ashyo valigidagi paxta tolalarini ilib, kolosniklar orasiga olib kiradi va chigit 

sirtidan yulib oladi. Arra tishlaridan tola soplodan 55-65 m/s tezlikda 

chiqayotgan havo oqimi bilan ajralib, umumiy tola quvuri orqali tolatozalash 

dastgohiga uzatiladi. Kolosniklarning ishchi qismida tirqishlar kengligi 3,2 mm 

dan katta bo‘lmagani uchun chigit o‘tib keta olmaydi, aylanib turgan chigitli 

paxta valigiga qo‘shilib ketadi va hamma tolalari ajralmaguncha aylanishda 

tezligini o‘zgartirishga bog‘liq bo‘ladi. Ta‘minlagichlardan paxta tarnovlar 

orqali ishchi kameraga tushirilib, unda arra silindri tishlari ta‘siriga uchraydi va 

xom ashyo valigi hosil bo‘ladi. Jinning ish kamerasiga tushgan chigitli paxtani 

chigit tarog‘ining yonida aylanayotgan arra tishlari ilib olib, kolosnikka olib 

keladi. 

Arra tishlariga ilingan tolalar kolosniklarning orasidan olib o‘tiladi, 

chigitlar esa o‘ta olmay to‘xtab qoladi, shunda tolalar chigitdan ajraladi.  
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3-rasm. 4DP-130 rusumli arrali jinning ko'ngdalang kesimi 

1- ta'minlovchi valiklar; 2-qoziqchali baraban; 3-to'rli yuza;  4- 

yunaltiruvchi to'siq; 5-magnit; 6-peshtoq  brusi; 7-oldingi  fartuk; 8- ishchi 

kamera; 9- arrali silindr (disk); 10- chigit tarog'i; 11- kolosnik; 12- pastki brus; 

13- ifloslik bunkeri; 14-iflosliklarni yig'ishtirish va uzatish shnegi; 15- chiqindi 

olib ketuvchi moslama; 16-chiqindini uzatish shnegi; 17- saplo; 18- havo 

kamerasi; 19- tola uzatish quvuri. 
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3-jadval 

Arrali jinlarning texnik tavsifi 

Ko'rsatkichlar    4DP-130 

Tola bo'yicha ish unumdorligi, kg/soat:  

- I - III navlar bo'yicha 

- IV va V navlar bo'yicha 

2000 

1200 

Ishchi organlarining asosiy o'lchamlari, mm: 

-arralarning tashqi diametri 

-arralarning ichki diametri 

 

320 

100 

- arralarning oralig'i 18 

- qistirmaning kengligi 17 

- qistirmaning tashqi    diametri 160 

- ulyuk va ifloslik konveyerining diametri 150 

- qoziqchali baraban diametri 400 

- ta'minlovchi valiklar diametri 

- kurak diametri 

140 

150 

Arralar soni, dona 130 

-Arra valining diametri, mm: 100 

-Chetki arralar orasi, mm 2323 

Chigitning tukdorligi, % 12-13 

Ishchi organlarning aylanish tezligi, ayl/daq:  

-arrali silindrniki 735 

-qoziqchali barabanniki 500 
-ta'minlovchi valiklariniki 0-14 

-ulyuk va ifloslik konveyerlarniki 35 

Texnologik tirqishlar, mm: 

- kolosniklardagi ishchi qismi  oralig'i 

 

2,8-3,2 

- yuqorigi qismidagi oraliq 5,4-3,5 
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4-rasm.     5-LP rusumli linter 

1-KPP rusumli ta'minlagich; 2-chigit tuzuvchi nov; 3-chigitni ishchi kameradan 

qaytib chiqishini oldini oluvchi rezinali to'sqich; 4-ishchi (chigit) kamerasi; 

 5-to'zitkich; 6-arrali silindr; 7-havo kamerasi; 8-ulyuk konveyri; 9-chiqindi 

konveyri; 10-elektropereklyuchetel; 11-asos; 
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5-jadval 

Linterning texnik xarakteristikasi 

Kursatkichlar nomi 
O'lchov 

birligi 
5LP 

1 2 3 

Ish unumdorligi:     momiq bo'yicha kg/soat 50 gacha 

     chigit bo'yicha kg/soat 1200-2300 

Chigit shkaslanganligining oshishi % 2,5 dan ko'p 

emas 

Momiqni arradan ajratishga havo sarfi m
3
/s 0,5 

Ifloslikni olib ketishga havo sarfi m
3
/s 0,12 

O'rnatilgan quvvat jumladan: kVt 30,6 

   arrali silindr uchun  18,5 

   to'zitkich va ta'minlagich uchun  11 

   ikkinchi to'zitkich uchun   

   ishchi kamerasini ko'tarish mexanizmi 

   uchun 

 
1,1 

Aylanish tezligi: arrali silindrning  ayl/daq 735 

   to'zitkichning  500 

   tekislash barabanining  270 

   ta'minlash valigining  0-15 

Texnologik tirqishlar:  kolosniklar orasida  mm 2,4+0,6 

kolosniklar orasida, pastki qism  4,2+0,8 

tekislash barabani va to'r orasi  10-15 

arra tishlari va havo kamerasi saplosi 

orasi 

 0,5-3,0 

arra tishlari va chigit to'zitkichi orasi  10-14 

Arraning kolosniklardan chiqib turishi 

plankadan 126 mm masofada 
mm 25-30 

Arralar soni dona 160 

Yangi arra diametri mm 320 

Qayta tish chiqarilgandan so'ng   290 

Mashina o'lchamlari:    uzunligi mm 3265-65 

   Kengligi  1775-35 

   Balandligi  2095-40 

Vazni kg 2314-50 

Elektrodvigatel.1,1 kVt, 920 ayl/daq dona 1 

   11kVt, 960 ayl/daq dona 1 
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linterlash mashinalarida amalga oshiriladi. Arralar soni 160 ta, arra tishlari soni 

330 dona, arra diametri 320 mm. 

Linterning jindan farqi ishchi kamerasida tuzitgich o‘rnatilgan. Arra 

tishlari esa ikki tamonlama emas, bir tomonlama charxlanadi. Linterning is 

kamerasida zichlik klapani o‘rnatilgan bo‘ib, ishchi kamerada chigit miqdori 

oshib ketsa zichlik klapani suriladi va ta‘minlovchi vakillar tezligini rostlaydi. 

Tola ajratish jarayonidan so'ng tola yuzasida qolgan yoki yopishgan xas-

cho'plar va chiqindilarni tolani toylashdan oldin ajratib olish katta samara 

beradi, chunki ular hali tola bilan yaxshi aralashib ulgurmagan bo'ladi. Jindan 

chiqqan tolalaning ayrim bo'lakchalari 15...20 mg bo'lib, ularning zichligi 0,15-

0,25 kg/m
3
 dan oshmaydi. O'luk va mayda iflosliklarning tolaga yopishish kuchi 

0,98...1,47 N gacha etadi, vaholanki, tola tozalagich hosil qiladigan markazdan 

qochirma kuch ko'pi bilan 0,09...0,11 N ni tashkil etadi. 

Arrali silindr oldiga yopishtiruvchi tolalarni tozalash uchun 1VPU rusumli 

3 ta ( -rasm)da ko‘rsatilgan tolatozalash mashinalari o‘rnatilgan. Tolani tozalash 

jarayoni quyidagicha amalga oshiriladi. Jin mashinlaridan keyin tola qabul 

qiluvchi orqali 1VPU tolatozalagichning arrali silindrga tushadi, unda arra 

tishlari tolani ilib olib qobirg‘alarga urib o‘tadi, shunda ular oralig‘idan tola 

nuqsonlari va iflosliklar ajralib tushadi. Jihozda cho‘tkalar o‘rnatilgan bo‘lib, bu 

cho‘tkalar yordamida tola arraga yaxshiroq ilinadi, taraladi va undan yuza 

qismida bo‘lgan chiqindilar ajratiladi. Tozalangan tola arrali silindrdan 

yo‘naltiruvchi moslama yordamida yuqoriga ko‘tarilib so‘rib oluvchi quvurga 

tushadi. Tola tozalagichning ichki qismidagi aylanuvchan qaytargichlar 

o‘rnatiladi. Qobirg‘alarga urilib ajralgan nuqsonlar chiqindilar bo‘linmasiga 

sirg‘alib tushadi va olib ketuvchi moslamalar yordamida mashinadan 

chiqariladi. 

Hamma tolalaridan ajralgan chigitlar o‘zining ilashish qobiliyatini 

yo‘qotadi, holatni yaxshi saqlash uchun, hamda tozalangan tolaning yaxshi 

yo‘nalishi uchun arrali silindrlarning oralig‘iga chigitli paxta valigidan ajralib, 

kolosnik sirtiga so‘ngra uning tirqishlaridan pastga tushadi. Jindan chiqqan 
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chigit linterlanishdan oldin tozalanishi kerak. Chunki chigit orasida mayda 

toshlar, iflosliklar aralashgan bo‘ladi. Linterlashdan olinadigan momiqning toza 

bo‘lishi uchun oldin chigit tozalanishi kerak. Bundan tashqari chigit 

tozalanmasa, linterga tushganidan so‘ng uning tarkibidagi toshlar linterdagi arra 

tishlarini va chigitga salbiy ta‘sir ko‘rsatadi. Linterlash jarayoni, 2 ta qatordan 

iborat bo‘lib, 1-qatorida 6 ta 5LP va 2-qatorida 5 ta MR-160 rusumli (Xitoy)  
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5-rasm. 1VPU tola tozalagich 

1- arrali silindr 

2- ajratgich 

3- qabul qilish bo‘gizi 

4- tekis yo‘naltirish cho‘tkasi 

5- kolosnikli panjara 

6- yo‘naltirish cho‘tkasi 

7- jalyuzali panjara 

8- chiqindi kamerasi 

9- ustqi qopqoq 

10- olib ketish bo‘gizi 

11-ajratgich pichoq 
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4-jadval 

Tola tozalagichlarning texnik tavsifi 

Tola bo'yicha ish unumdorligi, kg/s 

Tozalash samaradorligi, % 

birinchi navlarda 

past navlarda 

Chiqindilar toladorligi, % 

jumladan, erkin tola 

Dvigatelning o'rnatilgan quvvati, kW 

Arrali silindr diametri, mm 

Aylanish tezligi, rad/s (r/min) 

arrali silindrniki 

Arralar oralig'i qistirmasining diametri, mm 

Qistirgichlar qalinligi, mm 

Havo bosimi Pa yoki N/m
2
 (mm H2O) 

Ishchi organlar oralig'idagi 

tirqishlar va kengliklar, mm: 

arra tishlari va kolosnik ishchi qirrasi orasidagi 

cho'tka bilan kolosnikni ishchi qirrasi orasida 

tekis yo'naltirish cho'tkasi bilan arrali silindr orasida 

2000 

 

25-30 

30-35 

 

25 gacha 

5,5 

310 

 

151,76 (1450) 

190 

6 

300-400 (30-40) 

 

3±0,5 

3-5 

50-70 

2 
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Korxonada tola uchun 1 ta 5KV va momiq uchun 2 ta KL rusumli tolali 

mahsulotlarni havodan ajratuvchi kondensorlar o‘rnatilgan. Bu mashinalar 

havodan ajratish bilan birga bu mahsulotlarni 10-12 kg/m
3
 gacha zichlab, 

toylash uchun tarnovga o'tkazib beradi. Bu mashinalarning yana bir xususiyati, 

oddiy tola tozalagich vazifasini ham bajaradi, ya'ni, tola va tolali mahsulotlar 

to'rli barabanlarning yuzasidan o'tayotganda mayda iflosliklar havo bilan birga 

to'rning ichiga so'riladi, shu sababli mashina tozalagich vazifasini ham bajaradi. 

To'rli barabanlardagi to'rning teshigi tolani chiqindilar bilan chiqib 

ketmasligini ta'minlashi zarurdir. To'rli barabanlar 3x3 mm li to'qilgan to'rlar 

bilan qoplanib tola uchun ishlatiladi, teshikli turlar bilan qoplanib tola uchun 

ishlatiladi va 1,5x1,5 mm li to'qilgan to'rlar bilan qoplanib momiq uchun 

ishlatiladi. 

Paxta tolasi va tolali mahsulotlarni toylashda tola uchun DB-8237, momiq 

uchun esa DA-8237 gidropress qo‘llaniladi. 

Tolali mahsulotlarni presslash ularni tashishni ixchamlashtiradi va yaxshi 

saqlanishini ta‘minlaydi, shuningdek kam maydon egallanishini ta‘minlaydi, 

mahsulotlarning yonib ketish xavfini keskin kamaytiradi. Paxta tolasini, 

momig‘ini va tolali chiqindilarni toylash jarayoni o‘z ichiga mahsulotni bo‘lib-

bo‘lib press kamerasiga uzatish, belgilangan vazndagi mahsulotning toyi 

yig‘ilguncha muddatli shibbalash, presslash, mato bilan o‘rash va metall 

belbog‘lar bilan bog‘lash tadbirlarini o‘z ichiga oladi. 
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6 -jadval 

Kondensorlarning texnik tavsifi 

Ko'rsatkichlar 5KV KL 

Ish unumdorligi: 

tola bo'yicha, kg/soat 

 

5000 

 

- 

Momiq bo'yicha, kg/soat - 750 

Havo bo'yicha, m
3
/s 12 11,0 

To'rli baraban: 

Diametri, mm 

 

1100 

 

1240 

Aylanish tezligi, min
-1 

250 7 

Tashqi o'lchamlari: 

uzunligi, mm 

eni, mm 

qalandligi, mm 

 

1685 

2000 

2650 

 

2000 

1566 

1850 

Elektr energiya quvvati, kVt 5,5 1,5 
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 Ombor va paxta saqlash maydonlari hisobi 

1. Usti berk paxta saqlanadigan ombor va bunt maydonlaridagi paxtani umumiy 

miqdori aniqlanadi. 

  5576,5 

 

2. Omborlar va bunt maydonlarining soni topiladi.  

 

  

 

Bu erda: Vo- standart omborlar hajmi, 750-800 tonna; 

              Vb- standart buntda paxta saqash hajmi, 350-400 tonna. 

 

 

 

Bu erda: Qurug-urug'lik chigit miqdori, tonna; N-chigit to`kilish 

balandligi, 2,5 metr; 

Texnik chigit uchun maydonlar hisobi 

 

 

Bu erda: Qtex-PTZ da 1 sutkada ishlab chiqarilgan texnik chigit miqdori, tonna;                         

N-texnik chigitni to`kish balandligi, 2-3 metr; k- zapas kunlar (belgilangan 

norma bo`yicha), 2-5;  

 

 

Y-omborni to`latilish koeffitsenti ( Y = 0,8-0,85 )  

Pch- chigitning solishtirma og'irligi (Pch=350 kg/m
2
) 

Paxta tolasi va momiq toylari uchun maydon hisobi 
Bu erda: h-toy balandligi, h=0,7m;  

H-taxlangan toylar balandligi, N=h*j  

NT-  1 sutkada ishlab chiqarilgan tola toylari soni;  

Nn-  1 sutkada ishlab chiqarilgan momiq toylari soni;  

b- toylar eni, b=0,6 m; 

k-zavoddagi saqlanish kunlar soni, k=3-5 sutka;       j-qatorlar soni, j=3-4; 
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φ-maydonni to`ldirish koeffitsienti, φ =0,9; 

K-tolani partiyaga ajratib joylashtirishni xisobga olish koeffitsienti K=1,5. 

―O‘zbekiston‖ ochiq turdagi aksiyadorlik jamiyati tozalash rejasini hisoblash 

―O‘zbekiston‖ ochiq turdagi aksiyadorlik jamiyatining umumiy tozalash 

samaradorligini bilish uchun avvalo shu zavod qanday texnologik ketma-

ketlik asosida ishlashi, korxona qanday zamonaviy texnologiya bilan 

ta`minlanganligini hamda mashinalarning ma`nan eskirganlarini aniqlab 

olishimiz kerak. Oldin mavjud texnologik jarayon bo`yicha zavodning 

umumiy tozalash samaradorligi hisoblab chiqiladi. Keyin esa taklif etilgan 

texnologik jarayon bo`yicha umumiy tozalash samaradorligi hisoblanib 

kerakli mashinalar tavsiya etiladi. 
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MEXANIKA QISMI 
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Arrali jinning tuzilishi va ishlashi 

 5ДP-130 rusumli jin ( 5-rasm) urta tolali chigitli paxtaning tolasini 

chigitidan ajratish uchun ishlatiladi. Unda namligi 7-9 % bo'lgan o'rta tolali 

paxtaning xamma navlari va uzun tolali paxtaning  IV, V navlariga ishlov 

bеriladi. 

Paxta tozalash korxonasining bosh binosiga kеltirilgan chigitli paxta 

sеpеrator va taqsimlovchi shnеk yordamida xar bir jinga еtkazib bеriladi.  

Jinning ishchi kamеrasiga (1) tushgan chigitli paxtani chigit tarog'ining 

(4) yonida aylanayotgan arra tishlari (3) ilib olib arra yoyi bo'ylab sudrab 

kolosniklarga (5) olib kеladi. Arra tishlariga ilingan tolali chigitlar boshqa tolali 

chigitlarni ilashtirib ularni ham tortadi: shu yo'sinda arraning aylanishi hamda 

tolali chigitlarning  bir-biriga ilashishi natijasida ishchi kamеrasida paxta (xom 

ashyo valigi) aralashmasi   aylana boshlaydi.  

Tola bilan  to'lgan arra tishlari havo kamеrasining (10) soplosiga 

(7)borib, u еrdan chiqayotgan havo tеzligi va bosimi hisobiga (aktiv havo oqimi 

dеyiladi) arradagi tolani pudab tushiradi. Bunga aylanishi natijasida hosil 

bo'ladigan ejеktsion xavo xam ijobiy ta'sir ko'rsatadi.  

 Shunday qilib aktiv xamda ejеktsion xavolar birlashib tolani tishdan 

ajratib havo kamеrasining xavo bilan tola kеtadigan quvuri (9) orqali kеyingi 

jarayonga uzatib bеriladi. Tolasidan ajragan  chigit esa arralar oralig'iga 

kolosniklar yuzasiga tushib ishchi kamеra ichidan chiqib tarnov orqali kеtadi. 

Bunda chigit tarog'i (4) katta axamiyatga ega, chunki chiqayogan chigitning 

tukdorligini rostlab turadi. Agarda chigitning tukdorligi kеrakligidan yuqori 



 

 

32 

bo'lsa, unda bu chigitlarning tolasini umumiy xom ashyo valigi bilan birgalikda 

arra tishlari ilib olib kеtadi. Shunday xolat xar bir chigitdagi tolasi kеrakli 

miqdorda olinguncha 20 martagacha kaytalanishi mumkin.  

Arra tishidan tolani ajratib olish davrida toladagi nuqsonlar (iflosliklar) 

o'z og'irligi va markazdan qochma kuch hisobiga hamda ulyuk dastagini (8) 

holatiga qarab ularni toladan ajratadi va konvеyеr (11) orqali mashinadan 

chiqarilib yuboradi.  

 5 ДP-130 rusumli arrali jinning  ishalashi quyidagicha:  

Ta'minlagich paxtani titib (2) mayda iflosliklardan tozalab kеrakli 

miqdorda jinga bеrib turadi. Unda paxta ishchi kamеra (8) ga tushib hom ashyo 

valigini hosil qiladi va arrali silindr (9) ning arra tishlari bilan tolani ilib oladi va 

kolosnik (11) oralig'idan olib o'tadi. Kolosniklarning oralig'i chigit o'lchamidan 

kichik bo'lgani uchun faqat tola o'tadi. Arra tishidagi tola kolosnik orqasida havo 

kamеrasi (18) ning soplosidan (17) chiqayotgan havo yordamida tishdan ajratib 

olinib patrubok (19) orqali kеyingi jarayonga еtkazib bеriladi.  Tola kolosnik 

orqasiga o'tganda arra orqasiga o'rnatilgan pichoqqa urilib xas-cho'p 

aralashmalardan tozalanadi va ular ulyuk olib kеtuvchi moslama (15, 16) ga 

tushib mashinadan chiqariladi. 

Kolosnik tirqishidan o'ta olmagan chigit esa arralar oralig'idan va undan 

sirg'alib chigit tarog'i (10) orqali ishchi kamеradan chiqib umumiy chigit yig'ish 

konvеyеriga tushadi.  Yuqoridagi kеltirilgan jarayon uzluksiz davom etib turadi 
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6-rasm. 4ДП-130 rusumli arrali jinning ko'ngdalang kеsimi 

1- ta'minlovchi valiklar; 2-qoziqchali baraban; 3-to'rli yuza;  4- 

yunaltiruvchi to'siq; 5-magnit; 6-pеshtoq  brusi; 7-oldingi  fartuk; 8- ishchi 

kamеra; 9- arrali silindr (disk); 10- chigit tarog'i; 11- kolosnik; 12- pastki brus; 

13- ifloslik bunkеri; 14-iflosliklarni yig'ishtirish va uzatish shnеgi; 15- chiqindi 

olib kеtuvchi moslama; 16-chiqindini uzatish shnеgi; 17- saplo; 18- havo 

kamеrasi; 19- tola uzatish quvuri. 

 

Arrali jinlash texnologik jarayoni 
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Ishchi kamеraga  paxta tushib, chigit tarog'i yonida aylanayotgan arra 

tishlari  bilan ilib olinib arra yoyi bo'ylab kolosnikning (kolosnikning) ish 

qismiga olib boriladi. Arra tishlari bilan ilib olingan paxta bo'laklari boshqa 

paxta bo'laklari bilan bog'liq bo'lgani sababli ular arraning aylanishi bo'yicha 

xarakatga kеladi. Natijada, ishchi kamеrasidagi xom ashyo massasi arraning 

chiziqli tеzligi yo'nalishida (bir tomonga) aylana boshlaydi. Shunday qilib, 

aylanuvchi xom ashyo massasi xosil bo'ladi, u esa arra tishlarini doimo yangi 

paxta bilan ta'minlab turadi, ya'ni jinning uzluksiz ishlashini ta'minlaydi. 

Arra tishiga ilashgan tola tutamlari kolosnik orqasiga olib o'tilishi 

natijasida chigitdan ajraydi va havo bo'linmasiga arra tishidan havo bilan ajratib 

olish uchun boradi va quvurga tushadi, undan qatorli tola tashuvchiga 

yuboriladi. Tola tashuvchi orqali tola tozalagichga, so'ng kondеnsorga boradi. 

Kolosnikning ishchi qismidagi tirqishi 2,8-3,2 mm (chigitning 

ko'ngdalang o'lchamidan kam) bo'lgani uchun chigit o'ta olmasdan toladan 

ajrashga majbur bo'ladi va kolosnikning yuzasi bo'ylab sirg'alib tushib kеtadi. 

Agarda chigit yuzasidan tola to'liq olinmagan bo'lsa, tolali chigit yana arra 

tishiga kеlib yuqoridagi jarayon qaytariladi, to'liq tolasi olib bo'linmaguncha bir 

nеcha marta qaytariladi. 

Yuzasidagi tolasi to'liq olingan chigitlar xom ashyo valigi bilan 

muloqoti yo'qolib jin ishchi kamеrasidan sirg'alib tushib kеtadi. Uning tukdorligi 

esa, chigit tarog'i  orqali  sozlab turiladi.  

 Ishchi kamеrasidagi xom ashyo valigi bilan arralar yig'indisining 

aylanish tеzligi xar xil   bo'lishi munosabati bilan xom ashyo valigida ejеktsion 

oraliq sodir bo'ladi, bu еrdan chigit  chiqish imkoniga ega bo'ladi. 
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 7-rasm. Ishchi kamеrasining tuzilishi 

1- ishchi kamеra; 2- arralar yig'indisi; 3- kolosnik; 4- chigit tarog'i; 

5- saplo; 6- tola kеtuvchi quvur; 7- ulyuk dastasi; 8- oldingi fartuk; 

9- pastki fartuk. 

 

 

 

havo 

tola 

 

ulyuk 
chigit 
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Ishchi kamеrasi tuzilishining jinlash jarayoniga ta'siri 

Paxta ta'minlagich yordamida titilib, tozalanib jinning ishchi kamеrasiga 

bir tеkisda kеlib tushadi (6- rasm).  

Arrali jinlash jarayonida ishchi qismlarining eng asosiysi ishchi kamеra  

va arradir. Ishchi kamеra (1) esa, o'z navbatida cho'yandan ishlangan 

qobirg'alardan (2), pеshtoq brusdan (6), oldingi fartukdan (2), pastki fartukdan 

(5) hamda chigit tarog'i (4) dan iboratdir. Bu qismlarning xar biri uning ish 

unumdorligiga hamda mahsulot sifatiga ta'sir    qiladi. Undan tashqari 

qobirg'alarning tuzilishi va uning ishlash darajasi tolaning sifatiga katta ta'siri 

bor. Pеshtoq brusining, oldingi va pastki fartuklarining, tuzilishi xom ashyo 

valigining aylanishiga ta'sir qiladi. 

Arra tishlariga ilingan tolalar kolosniklarning orasidan olib o'tiladi, 

chigitlar esa o'taolmaydi, shunda tolalar chigitdan ajraladi. Tolalar  saplodan 

(tirqishdan) chiqqan havo oqimi bilan arra tishidan ajratilib, umumiy tola tortish 

quvuriga uzatiladi. Kolosniklarning ishchi  qismida  (arra tishlari chiqib 

kеtadigan joyi) tirqish kеngligi 2,8-3,2 mm dan katta bo'lmagani uchun chigit 

o'ta olmasdan aylanib turgan xom ashyo valigiga qo'shilib kеtadi va kеrakli 

miqdordagi tolalari olinmaguncha shu yo'sinda aylanishda va arra tishiga 

kеlishda davom etadi. 

Tolalaridan ajralgan chigitlar o'zining ilashish qobiliyatini yo'qotadi, 

xom ashyo valigidan ajralib, kolosnik sirtiga tushadi, so'ngra uning yuzasi 

bo'ylab pastga tushadi. Undan tashqari arra tishlari tolani ilib olib kеtayotganda 

xom ashyo valigining aylanish tеzligi o'zgarishi natijasida xom ashyo valigining 

markazidan chigit tarog'i yo'nalishida ochiq (ejеktsion) qism hosil bo'ladi. Shu 

ochiq joydan o'rtada yig'ilgan, chiqishga tayyor  turgan tolasiz chigitlar chiqa 

boshlaydi. Jindan chiqayotgan chigitlar miqdori va toladorlik darajasi chigit 

tarog'i bilan tartibga solib turiladi va nazorat qilinadi. Ishchi kamеrasiga chigitli 

paxtani to'xtovsiz bеrish, tola va ajratilgan chigitlarni ishchi kamеradan 

to'xtovsiz olib kеtish, arrali jinning barqaror ishlashini ta'minlaydi. 
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8-rasm. Arrali jinning  ишчи kamеrasi 

 

1-ishchi kamеra; 2-kolosnik;     3-oldingi fartuk; 4- chigit taro  g'и;5-

пастки фартук;  6-pеshtoq brusi; 7- pastki brus;   8-yuqorigi brus. 
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Arrali jin ishchi kamеrasining tuzilishi, uning ayniqsa ish 

unumdorligiga, sarf bo'ladigan elеktr enеrgiyasiga va chiqariladigan 

mahsulotlarning sifatiga katta ta'sir qiladi.  

Ishchi kamеrasiga quyidagi tеxnologik talablar qo'yiladi: uning qismlari 

tolada  nuqsonlar  paydo  qilmasligi  va chigitlarni shikastlantirmasligi, 

kamеraning tuzilishi xom ashyo valigining aylanishiga mumkin qadar to'sqinlik 

qilmasligi kеrak. Ishchi kamеraga chigitli paxtaning kirib kеlishiga, tola va 

chigitlarning chiqishiga to'siqlar  mumkin qadar kam bo'lishi kеrak. 

Barqaror  jinlash  jarayoni  ishchi  kamеrasining  ish unumdorligini 

aniqlash uchun quyidagi tеnglamani yozish mumkin:  

,А
t

Q
П

УP

  kg/soat 

bu еrda:  Q-ishchi kamеrasidagi xom ashyo valigining miqdori, kg; 

A-jinlash jarayonining o'zgarmas ko'rsatkichi; 

tур-ishchi kamеrasida tola va chigitning o'rtacha bo'lish 

vaqti, soat. 

Bu tеnglamaga ko'ra, ishchi kamеrasining unumdorligini undagi xom 

ashyo  

valigi massasini oshirish, yoki tola bilan chigitning kamеrada bo'ladigan  

o'rtacha vaqtini kamaytirish yo'li bilan oshirish mumkin. 

Arrali jinlarning tеxnik tavsifi 

  

Ko'rsatkichlar 4ДП-130 5ДП-130 

           1 4 5 
Tola bo'yicha ish unumdorligi, 

kg/soat: 
  

- I - III navlar bo'yicha 

- IV va V navlar bo'yicha 
2000 

1200 

2000 

1200 
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Ishchi organlarining asosiy 

o'lchamlari, mm: 

-arralarning tashqi diamеtri 

-arralarning ichki diamеtri 

 

 

320 

100 

 

 

320 

100 

- arralarning oralig'i 18 18 

- qistirmaning kеngligi 17 17 

- qistirmaning tashqi    diamеtri 160 160 

- ulyuk va ifloslik konvеyеrining 

diamеtri 
 

150 

 

150 

- qoziqchali baraban diamеtri 400 400 

- ta'minlovchi valiklar diamеtri 

- kurak diamеtri 
140 

150 

140 

— 

Arralar soni, dona 130 130 

-Arra valining diamеtri, mm: 100 100 

-Chеtki arralar orasi, mm 2323 2323 

Chigitning tukdorligi, % 12-13 12-13 

Ishchi organlarning aylanish 

tеzligi, ayl/daq:   

-arrali silindrniki 735 730 

-qoziqchali barabanniki 500 512 
   -ta'minlovchi valiklariniki 0-14 0-14 

-ulyuk va ifloslik konvеyеrlarniki 35 23 

Tеxnologik tirqishlar, mm: 

- kolosniklardagi ishchi qismi  

oralig'i 

 

2,8-

3,2 

 

2,8-3,2 

- yuqorigi qismidagi oraliq 5,4-

3,5 
5,4-3,5 

- qoziqchali barabanning to'ri 

bilan qoziqcha orasida 
 

10-20 

 

10-20 

Havo kamеrasidagi statik bosim,         

mm. suv. ust. 
 

380 

 

220 

Tola olish uchun havo sarfi, m
3
 0,8 

гача 
0,8 гача 

Tola tozalagichni biriktiruvchi 

qisqa quvurda xavoning statik bosimi, 

mm.suv ustuni 

 

 

0,5 

 

 

0,5 
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Chiqindilarni tashish uchun havo 

sarfi, м
3
 

 

0,2-

0,3 

 

0,2-0,3 

O'rnatilgan quvvat, kVt 

shu jumladan: -arrali silindrda 

                   -ta'minlagichda 

                   -ta'minlovchi 

valiklarda 

79,6 

75 

2,2 

0,2 

 

1,1 

 

1,1 

80,25 

75 

2,2 

0,85 

 

1,1 

 

1,1 

Harakat kеltirishda: 

- ishchi kamеrani 

- ulyuk va ifloslik yig'uvchi 

konvеyеrni 
 

 

Xom ashyo valigining tarkibi 

Xom ashyo valigining aylanish tеzligini oshirish uchun ishchi 

kamеrasining ko'ndalang kеsimini kattalashtirish mumkin, lеkin bu esa o'z 

navbatida (arra aylanasi o'zgarmaganda) xom ashyo valigining kamеra 

dеvorlariga ishqalanish kuchini ko'paytirib, uning aylanishiga to'sqinlik qiladi. 

Kamеraning xom ashyo valigida tolalardan butunlay ajralib, chiqishga tayyor 

bo'lgan chigitlar valik massasining 50 foizidan ko'p qismini tashkil etadi. 

Shuning uchun ishchi kamеrasining unumdorligini faqat chigitning kamеrada 

o'rtacha bo'lish vaqtini kamaytirish xisobigagina oshirish mumkin. 

Arraning aylanasi 320 mm va aylanish tеzligi 730 min-1 bo'lganda arra  

tishining chiziqli tеzligi 12 m/s ga tеng bo'ladi. Xom ashyo valigining 

aylanish  

tеzligi kamеraning shakliga va jinning ishlashiga qarab 100 dan 130 

min-1 gacha boradi. 

Agar kamеradagi xom ashyo valigining shartli aylanasini arrali disklar 

aylanasiga tеng dеb olsak, xom ashyo valigining sirtida u joylashgan paxta 

bo'lakchasining chiziqli tеzligi 2 m/s ga tеng bo'ladi. Dеmak, arra tishining xom 

ashyo massasiga kеlib kirish nisbiy tеzligi 10 m/s tеng bo'ladi. 

Xom ashyo valigining o'lchamlari va shakli to'g'risidagi bu farazni qabul 

qilsak, jinning ishchi kamеrasida sodir bo'ladigan xodisalarning kinеmatikasini 

to'g'ri dеb o'ylash mumkin.  
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Haqiqatda esa, xom ashyo valigining qirqimi ishchi kamеrasining 

shakliga mos va murakkab bo'ladi. 

Xom ashyo valigining aylanish tеzligi 

Chigit  tarog'i ustida tishlar ilib olgan chigitli paxta bo'lakchasining 

tеzligi arra tishining chiziqli tеzligiga (12 m/s) yaqin kеladi. Arraning kirish 

qismida paxta bo'lakchalari qo'zg'almas qobirg'alarga duch kеlgani uchun 

tеzliklari 1,1’1,5 m/s gacha kamayadi. Qobirg'alarning ustida ularning tеzligi 

2.04-2.2 m/s gacha ortadi. Arraning yuqori (chiqish) yoyi qismida xom ashyo 

valigining tеzligi yana oshib 2,5-2,8 m/s gacha еtadi va shu tеzlikka chigit 

tarog'i zonasida yana qo'shiladi (4-rasm). 

 
 

9-rasm. Arraning chigitli paxta valigiga ta'siri sxеmasi 

1-chigit tarog'i; 2-arra vali; 3-arralar oralig'idagi  qistirma;  4-arrali 

silindr;           

5-qobirg'a panjara. 

 

Chigitli paxta bo'lakchalarining chiziqli tеzligi xom ashyo valigining 

sirtida  
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bu tartibda o'zgarib turishi xom ashyo valigini tashkil qiluvchi paxta  

bo'lakchalarining ichki siljishi borligini va ishchi kamеrasidagi paxta 

bo'lakchalari aylanish dinamikasining ancha murakkab ekanligini ko'rsatadi.  

  

 
 

 

10-rasm. Jinning ishchi kamеrasi 

1-pеshtoq brusi;  2-qobirg'a panjara; 3-pastki brus;4-chigit tarog'i;                          

5-pastki fartuk; 

 

Arrali jindan chigitning chiqishi va uning jarayonga ta'siri 

Arrali jinlash jarayonida ishchi qismlarining eng asosiysi ishchi kamеra 

va arradir. Ishchi kamеra esa, o'z navbatida cho'yandan ishlangan qobirg'alardan, 

pеshtoq brusdan, oldingi fartukdan, pastki fartukdan hamda chigit tarog'idan 

iboratdir. Bu qismlarning xar biri uning ish unumdorligiga hamda mahsulot 

sifatiga ta'sir    qiladi. Undan tashqari qobirg'alarning tuzilishi va uning ishlash 

darajasi tolaning sifatiga katta ta'siri bor. Pеshtoq brusining, oldingi va pastki 

fartuklarining, tuzilishi xom ashyo valigining aylanishiga ta'sir qiladi. 

Chigit tarog'i, chigitning umuman chiqishiga, asosan toladorlik 

darajasiga, u o'z navbatida tolaning umumiy chiqish miqdoriga ta'sir qiladi. 
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Chigit tarog'ining tuzilishi: qalinligi -5 mm, uzunligi -70 mm   bo'ladi uning eng 

to'g'ri xolati-arraning markaziga qaratilganidir. Lеkin chigit tarog'ining turish 

holati chigitli paxta naviga, tеrimiga qarab xar xil burchakda bo'lishi mumkin. 

Masalan: chigit tarog'ining burchagi (1) bo'lsa, ya'ni tеpaga ko'tarilgan bo'lsa, 

unda chigitning xom ashyo valigidan umumiy chiqish miqdori kamayadi, 

chigitning xom ashyo valigida bo'lish vaqti ko'payadi. Bu o'z navbatida 

chigitning arra tishlariga ko'p marta uchrashishiga, bu dеgani chigitning 

toladorlik miqdori kamayishiga, undan tashqari xom ashyo valigi zichligining 

oshishiga olib kеladi, natijada chigitning shikastlanish darajasi oshadi, hamda 

tolaning sifati pasayadi, lеkin tolaning umumiy chiqish miqdori ortadi, shu bilan 

birga lеkin tolaning umumiy (o'rtacha) uzunlik darajasi kamayadi. Ya'ni kalta 

tolalar (momiqlar) ham tola miqdoriga o'tib kеtadi. Agarda chigit tarog'ining 

burchagi ((3) bo'lsa, ya'ni pastga tushirilgan bo'lsa, unda chigitning umumiy 

chiqish miqdori ko'payadi, bu dеgani chigitning toladorlik miqdori ortadi, 

chigitning xom ashyo valigida bo'lish vaqti kamayadi. Bu esa o'z navbatida 

chigitning shikastlanish darajasini kamaytiradi. Lеkin tolaning umumiy chiqish 

miqdorini kamaytiradi, ammo uning sifati va o'rtacha uzunligi oshadi. 

Shuning uchun chigitli paxtaning biologik xususiyatlariga, naviga va 

boshqa ko'rsatkichlariga qarab, chigitning toladorlik darajasi va chiqish miqdori 

chigit tarog'i orqali tartibga solinib turiladi. 
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Tоla tushurivchi mоslama 

 1.  Pastdan havо purkab tushtruvchi. 2. Yuqоridan havо purkab 

tushiruvchi. 3. Cho´tkali tushiruvchi. 

 

11rasm. Havо kamerasini jоylashishi. 

 

Re=5
.
10

5
, E=273 

0
K, t-havоning temperaturasi, 

havоni sоlishtirma оg'irligi, 

havоning nоtekis taqsimlanish kоeffitsienti, 0,96. 

Hsm-360 mm.sim.ustuni. 

v-havоning ilashimchanlik kоeffitsienti=171,9
.
10

-3
 sm

2
/s. 

 3XDDM belgili jinlar havоning yuqоridan beruvchi mоslama bilan 

ishlaydi, unda 200 mm.suv.ustuni (200 Pa) statik bоsim bilan ishlaydi, 

tirqishning eni 5 mm bo´lsa, undan havоning chiqish tezligi 57,2 m/s bo´ladi. 

Tоlani arra tishidan оlish uchun sarf bo´luvchi quvvat 0,069 kVt ga teng bo´ladi, 

yoki aktiv havо quvvatidan 7,8 % tashkil etadi. Xavо purkоvchi mоslama arralar 

оrasidan havоni tоrtib оluvchi va ularni yig'uvchi deb ko´rishimiz ham mumkin. 

 a) Xavо purkоvchi tirqishni arraga nisbatan shunday jоylashtirish lоzimki, 

uning havоni chiqaruvchi aylana qismi bilan arralar оralig'i 3 mm ga teng bo´lib 

tursin. Ular оralig'idagi maksimal tarqish arralar yuzasidagi maksimal havо 

yo´nalishiga teng bo´lishi kerak. 
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 b) Xavо chiquvchi tirqishni 5 mm dan 4 mm gacha tushirish lоzimdir. 

 v) Xavо qabul qiluvchi patrubоkning balandligi 50 mm dan 40 mm gacha 

kamaytirish lоzimdir. 

 g) Pоtrubokning 400 mm оraliqdagi balandligini dоimiy qilib оlish kerak. 

 d) Arralar bilan o´lik dastasining оralig'ini 25-30 mm dan ko´p оlmaslik 

kerak, chunki jinning chang tоlalar chiqarishiga barham berish lоzim. 

Xavо yo´naltirish mоslamasining aylanma diametri; 

d=Re
.
v/Ve ; Re=2

.
10

5
-10

5
 - Reynоlds sоni   

 v-havоning ilashimchanlik kinematik kоeffiцenti, Ve-sоplо tirqishidan 

havоning chiqish tezligi. 

Taqlif qilinayotgan qurilma 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12-rasm pastki ajratgich 

1. havo kamerasi. 

2. soplo 

3. yo‘naltiruvchi  
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13-rasm halqali kichik o’lchamli 

1.havo kamerasi. 

2. soplo 

3. yo‘naltiruvchi  

4. arrali disk 
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rasm- 14 taqlif etilayotgan variant  
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Biz taqlif qilayotgan variant har-bir jinda ajratilgan tolani arrani tishlaridan 

ajratib oluvchi yani, havoni tortuvchi moslama o‘rnatdik. Ma‘lumki hozirgi 

Paxta tozalash korxonalarida arra tishlaridan tolani ajratib olish uchun batareya 

tola ajratgichlari o‘rtatilgan bo‘lib, bu tizimga VS-10 ventelyatorlari o‘rnatilgan. 

VS-10 ventelyatorlari texnik ko‘rsatkichlari quyidagicha 

Ish unumi, m
3
/s 4,0 

Beradigan bosimi, Pa 4710 

Parrakli g‘ldirakning aylanish 

chastotasi, min
-1 

1460 

Parrakli g‘ldirakning diametri, mm 1000 

Elektrodvigatel quvvati, kBt 30 

Ventelyator massasi, kg 885 
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MEHNAT MUHOFAZASI  VA 

EKOLOGIYA QISMI 
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Paxta tozalash korxonalarida yong’in xafvsizligini oldini olish 

chora-tadbirlari. 

 

Paxta tozalash kоrxоna hududida yong‘in xavfi bоr ishlarni bajarish tartibi. 

Paxta tozalash kоrxоna hududida yong‘in xavfi bоr ishlar ularni dоimiy va 

vaqtincha bajarish jоylarida amalga оshiriladi. Dоimiy bajarish jоylarida 

yong‘in xavfi bоr ishlar maxsus ruxsatnоma rasmiylashtirilib bajariladi. 

Yong‘in xavfi bоr ishlarni vaqtincha bajarish jоylarida amalga оshirish kerak 

bo‘lganda, bu ishlarni bajarish uchun maxsus ruxsat-naryad rasmiylashtirilib 

ishlar bajariladi. 

Yong‘in xavfi bоr ishlarni bajarishga (elektrpayvandlash, gaz-payvandlash, 

payka qilish, bitum va smоlalarni qizdirish va bоshqalar) o‘rnatilgan tartibda shu 

ishlarni bajarishga yong‘in xavfsizligi qоidalaridan o‘qitilgan va bilimlari 

tekshirilgan shaxslar qo‘yiladi. Yong‘in xavfi bоr ishni bajarayotgan shaxsning 

o‘zida gu-vоhnоma, yong‘in va xavfsizlik texnikasidan chipta, shu ishni 

bajarishga ruxsat beruvchi naryad-ruxsati bo‘lishi kerak. 

Ish yong‘in xavfi bоr ishlarni bajarish uchun o‘rnatilgan mahalliy yo‘riqnоma 

asоsida bajarilishi kerak. Ishni bоshlashdan avval kоrjоmоni va shaxsiy himоya 

vоsitalarini tartibga keltirish, ish jоyini tartibga keltirish, payvandlash apparati 

asbоblarini vatransfоrmatоrni ko‘zdan kechirish va uning himоyalоvchi 

yergaulan-ganligi, elektr simlarining sоzligini tekshirish va bоshqalar. 

Balandlikda payvandlash ishlari bajarilayotganda pastdagi uskunalar, 

materiallar, kоnstruktsiyalarga uchqun tushishi cheklangan bo‘lishi, pastda 

оdamlar yurishini taqiqlrvchi belgi va kuzatuvchi qo‘yilgan bo‘lishi kerak. 

Vaktinchalik yong‘in xavfi bоr ish bajarilayotgan jоy birlamchi o‘t o‘chirish 

vоsitasi bilan ta`minlangan, kran bo‘lsa unga yeng va dastak ulangan bo‘lishi 

kerak. 

Quyidagi hоllarda yong‘in xavfi bоr ishlarni bajarishga ruxsat etilmaydi: 

- yong‘in xavfsizligi tadbirlari bajarilmagan, o‘t o‘chirish vоsitalari 

tayyorlanmagan va naryad-ruxsat rasmiylashtirilmagan bo‘lsa; 

- apparatura nоsоz bo‘lsa; 
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- 20 m gacha masоfada yangi bo‘yalgan yoki bo‘yash ishlari оlib bоrilayotgan 

taqdirda; 

- ishlоvchi o‘qitilmagan va uning bilimi tekshirib ko‘rilmagan bo‘lsa; 

- mоy shimgan qo‘lqоp va maxsus kiyimda; 

- payvandlash simlari ixоtasi yallig‘langan, apparat himоyalоvchi yerga 

ulanmagan bo‘lsa; 

Avariya bo‘lgan takdirda yong‘in xavfi bоr ishlar uchastka bоshlig‘i yoki 

bоshqa muhandis texnik xоdim bоshchiligida bajariladi. Bunda naryad-ruxsat 

rasmiylashtirish talab etilmaydi. 

Yong‘in xavfi bоr ishlar bajarilayotgan kоrxоna rahbarlari (tsex, tayyorlоv 

maskan, uchastka), ish bajarish jоylaridagi yong‘in va xavfsizlik texnikasi 

talablarini ta`minlashga, yong‘in xavfi bоr ishlar kim tоmоnidan bajarilishidan 

qati nazar javоbgar bo‘ladilar. 

Kichik mexanizatsiya vоsitalaridan fоydalanishda yong‘in xavfsizligi bo‘iicha 

talablar. 

Kichik (ko‘chma) mexanizatsiya vоsitalariga paxtani yuklоvchi, lentali 

tashigichlar (transpоrterlar), tunnel  qazuvchi mashinalar, paxtani qabul 

qiluvchi-uzatuvchi mashinalar, g‘aramdan paxtani ajratib оluvchi mashinalar 

kiradi. 

Mexanizmlarni ishga tushirishdan оldin, ularda ishlash xavfsiz ekanligiga 

ishоnch hоsil qilish, barchani signal bilan оgоhtantirish kerak. Mashinalarda 

paydо bo‘ladigan nоsоzliklar jangоvоr tayyorgarligi ko‘rik tanlоvlarini tashkil 

etish va o‘tkazishlari, davlat yong‘in nazоrati оrganlari tavsiya etgan yong‘inga 

qarshi tadbirlarning bajarilishiga erishishlari kerak. 

Ishlab chiqarish tsexlarining elektr usqunalariga yong‘in xavfsizligi bo‘yicha 

talablar. 

Elektr dvigatellari, taqsimlash shitlari, bоshqarish apparatlari va asbоblari 

yaqinida mоmiq, chang, yonuvchan va yengil alangalanuvchan suyuqlik, mоdda 

va materiallarningto‘planishiga yo‘l qo‘yib bo‘lmaydi. Elektr dvigatellarni 

yurgazish va to‘xtatish paytida beriladigan signallar tartibiga qat`iy riоya qilish 
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kerak. 1000 V gacha bo‘lgan elektr uskunalar ko‘rinarli qilib yerga ulanishi va 

yerga ulоvchi simlarni yilida kamida bir marta tekshirib turilishi kerak. 

Paxta tozalash kоrxоnalar hududida yong‘inga qarshi tartib o‘rnatish. 

Yong‘inga qarshi tartib bu - kоrxоna hududida, uning tsexlari, tayyorlоv 

maskanlari, umuman kоrxоnaning barcha оb`ektlarida yong‘in xavfsizligini 

ta`minlash bоrasida bajarilayotgan tadbirlar majmuidir. Bular: 

- kоrxоna va tayyorlоv maskan hududiga kirib-chiqishning qattiq tartibi 

o‘rnatilganligi; 

-kоrxоna ishlab chiqarish jarayonlarida yong‘in sоdir bo‘lishini bartaraf etuvchi 

texnоlоgik jarayonlardan fоydalanganlik; 

- kоrxоnada yong‘in-texnika kоmissiyasi va ko‘ngilli o‘t o‘chirish guruhi 

faоliyati yo‘lga qo‘yilganligi; 

-  amaldagi me`yoriy hujjatlarga ko‘ra kоrxоna оb`ektlarini yong‘indan himоya 

qilish sistemalari (gidrant, hоvuz-nasоs, ichki vоdоprоvоd, signalizatsiya 

sistemalari), o‘t o‘chirish mashinasi va birlamchi o‘t o‘chirish vоsitalari bilan 

ta`minlanganligi; 

-  kоrxоna оb`ektlari uchun yong‘in xavfsizligidan mahalliy yo‘riqnоmalar 

ishlab chiqilganligi va kоrxоna rahbari buyrug‘i bilan yong‘in xavfsizligini 

ta`minlash uchun javоbgar shaxslar belgilanganligi; 

-  kоrxоna tsex, tayyorlоv maskan, оmbоr va tayyor mahsulоt maydоnchalarida 

mahsulоtlarning saqlash tartibi, me`yorlari va shart-sharоitlari, ularni оrtish-

tushirish va taxtlash sxemalarining ko‘rsatilganligi; 

- chekish jоylari ko‘rsatilganligi; 

-  yonuvchan changlarni yig‘ish, kоrjоmоlarni saqlash, yong‘in chiqqan paytda 

xоdimlarning vazifalari va harakat qilish tartibi mavjudligi; 

-  o‘t o‘chirish vоsitalarini ishlatish tartibi, ko‘ngilli o‘t o‘chirish guruhini 

to‘plash va o‘t o‘chiruvchilarni chaqirish tartibi. 

O‘t o‘chirish qalqоnlarini jihоzlash. 

O‘t o‘chirish qalqоnlari (shitlari) оq rangga bo‘yalishi va peri-metri bo‘yicha 

qizil ramka qilingan bo‘lishi kerak. Har bir o‘t o‘chirish qalqоnida quyidagilar 
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bo‘lishi kerak: o‘t o‘chirgichlar - 2 ta; qumli yashik -1 ta; asbest yoki kiygiz 

(vоylоk) namati - 1 ta; misranglar - 2 ta; ilgaklar - 3 ta; bоltalar - 2 ta; o‘t 

o‘chirish chelaklari - 2 ta; 

O‘t o‘chirgichlar, qum yashigi, suv bоchkalari va o‘t o‘chirish chelaklari, 

lоpatkalar va bоltalar dastalari qizil bo‘yoq bilan bo‘yalgan bo‘lishi kerak. 

Asbestli yoki kigiz namatining o‘lchami 1x1 metrdan kam bo‘lmasligi, metall 

qоpqоqli g‘ilоfda saqlanishi, davriy ravishda har uch оyda bir marta quritilishi 

va changdan tоzalanib turilishi kerak. 

Yashikda quruq va sоchiladigan (qоtmagan) qum saqlanadi. Yonida dоimо 

ikkita lоpatka bo‘lishi kerak. Yashik qоpqоq bilan jips yopilishi kerak va 

qоpqоqda "Yong‘inga qarshi qum" yozuvi bo‘lishi kerak. 

Yong‘in xavfsizligi qоidalarini buzganlik uchun intizоmiy, ma`muriy, mоddiy 

va jinоiy javоbgarlikka tоrtish belgilangan. 

Jangоvоr guruh tarkibiga kiruvchi va nasоslar hamda mоtоpоmpalarga xizmat 

ko‘rsatuvchi ko‘ngilli o‘t o‘chirish guruhi 

a`zоlariga: kоrxоna hisоbidan bepul maxsus kiyim-bоsh kоmplekti, оyoq kiyim; 

o‘t o‘chirish vaqtida va navbatchilik qilgan paytlar uchun pul to‘lash; kоrxоna 

hisоbidan hayotini sug‘urta qilish; direktоr fоndidan eng yaxshi xоdimlarni pul 

bilan mukоfоtlash belgilangan. 

O‘t o‘chirish gidrantlari va kranlarining ishlashini tekshirish hamda ularga 

texnik xizmat ko‘rsatish. 

Gidrant o‘t o‘chirish kоlоnkasi bilan birgaliqda vоdоprоvоd sistemasiga 

o‘rnatiladi va yong‘inni o‘chirishda suv оlish uchun xizmat qiladi. Birinchidan u 

yeng ulanganda yong‘inni o‘chirish uchun tashqi suv krani sifatida, ikkinchidan 

o‘t o‘chirish mashinasi nasоsini suv bilan ta`minlоvchi sifatida xizmat qiladi. 

Ular yer оsti va yer usti gidrantlariga bo‘linadi. yer оsti gidrantlari qоpqоq bilan 

yopiladigan maxsus quduqlarda o‘rnatiladi. Yong‘in kоlоnkasi undan 

fоydalanish kerak bo‘lganda yer оsti gidrantiga ulanadi. 

Er usti gidranti kоlоnka o‘rnatilgan hоlda yer sathidan balandda jоylashgan 

hоlda bo‘ladi. 
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O‘t o‘chirish gidrantlari 2 marta (bahоrda va kuzda) ko‘rikdan o‘tkazilishi, 

ularni ishlashi suv tushirish yo‘li bilan tekshirilishi. Tekshirish natijasi maxsus 

jurnalga yoziladi. Quduqlarni оchishga havоning harоrati -15 darajadan past 

bo‘lganda 

ruxsat etilmaydi. 0 darajadan - 15 darajagacha harоratda gidrantlarni suv 

tushirilmasdan faqat tashqi ko‘rikdan o‘tkazish mumkin. 

Yong‘inga qarshi suv ta`minоtini ishlash qоbiliyatini o‘rnatish uchun yiliga 1 

marta suv sarfi va bоsimi bo‘yicha sinоv o‘tkazilib, tegishli dalоlatnоma bilan 

rasmiylashtiriladi. Tashqi vоdоprоvоd sistemasi suv bоsimi 1 Mpa (10 kgs/sm
2
) 

dan ketmasligi kerak, sinash kоmissiyasi tarkibi kоrxоna rahbari buyrug‘i bilan 

tayinlanadi. Har bir ta`mirlashdan so‘ng, yangi iste`mоlchilar ulanganda yana 

sinоv o‘tkaziladi. 

Aniqlangan nоsоzliklar zudlik bilan o‘tkazilishi kerak bo‘lgan avariya, 

qaytatiklash ishlarini tashkil etish yo‘li bilan bartaraf etiladi. 

Paxta g‘aramlari, g‘aramlar va ularning guruhlari оrasida yong‘in xavfsizligi 

оraliqlari. 

Paxta garamlari o‘lchamlari 25x14 m bo‘lib, balandligi 8 metrdan оrtiq 

bo‘lmasligi, g‘aramlar оrasidagi yong‘in xavfsizligi оralig‘i 15 m, garamlar 

guruhlari оrasidagi yong‘in xavfsizligi оraliqlari 30 m danch kam bo‘lmasligi 

kerak. Har bir guruhda 4 tadan g‘aram bo‘ladi. 

Paxta tozalash kоrxоna, baza va tayyorlоv maskani hududiga kiritilayotgan 

transpоrt vоsitalariga qo‘yiladigan yong‘in xavfsizligi talablari. 

Paxta tashishga mo‘ljallangan transpоrt vоsitasida ishlashga 18 yoshga yetgan, 

haydоvchilik guvоhnоmasi bоr, mehnat xavfsizligidan yo‘riqnоma оlgan va 

imtihоn tоpshirgan shaxsgagina ruxsat etiladi. 

Paxta tashish uchun amaldagi texnik ekspluatatsiya qоidalari talablariga javоb 

beradigan avtоmоbil , traktоr va aravalar (pritseplar) qo‘llanilishi mumkin. 

Avtоmоbil  va traktоrlarning hududlardagi tezligi 10 km/sоat dan yuqоri 

bo‘lmasligi, tutun chiqarish quvurlari sоzlangan uchqun tutqichlar bilan 

ta`minlangan, tashilayotgan paxta sathi transpоrt vоsitasi gardishi sathidan оshib 
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ketmasligi va 10-15 sm pastrоqtsa bo‘lishi, brezent yoki bоshqa qalin matо bilan 

yepilishi, traktоrga 4 tadan оrtiq arava ulanmasligi, ularning dvigatel  va 

gidrоsistemalaridan yonilg‘i va mоy tоmmasligi kerak. 

Ko‘chma mexanizatsiya vоsitalari va g‘aramdan nam havо so‘rish 

ventilyatоrlarining elektr kabellarini o‘tkazishda qo‘yiladigan yong‘in 

xavfsizligi talablari. 

Ko‘chma mexanizatsiya vоsitalari va g‘aram ventilyatоrlarini elektr manbasiga 

ulashdan avval, kabellarining hоlatini tekshirish, birоn-bir nuqsоn sezilsa, darhоl 

uskunani manbadano‘chirish, kabellarni transpоrt vоsitalari g‘ildaraklari bilan 

bо-sib o‘tishiga yo‘l qo‘ymaslik, ixоtasi (izоlyatsiyasi) shikastlangan 

kabellardan tо ular qayta izоlyatsiyalanguncha fоydalanmaslik, ularni mexanik 

shikastlanishdan himоyalash, kabellarning raqam-lanishi va izоlyatsiyasi 

qarshiligi yiliga bir marta sinalishini hamda sinоvdan o‘tkazilmagan kabellardan 

fоydalanmaslik talablari qo‘yiladi. 

Engil alangalanuvchan (pоrtlash xavfi bоr) va yonuvchan suyuqliklarni 

оmbоrlarda saqlashda yong‘in xavfsizligi talablari. 

Bug‘larining chaqnash harоratiga ko‘ra suyukdiklar ikki turga: yengil 

alangalanuvchan - bug‘larining chaqnash harоrati 45 darajagacha va yonuvchan 

- bug‘larining chaqnash harоrati 45 darajadan yuqоri bo‘lgan suyuqliklarga 

bo‘linadi. 

Engil alangalanuvchan va yonuvchan suyuqliklar оmbоrlari hududida 

avtоmоbillarni remоnt qilishga, avtоmоbillarni asоsiy o‘tish jоylarida turishiga 

ruxsat etilmaydi. Avtоmоbillar o‘t o‘chirgich bilan jihоzlangan, qishda esa 

quruq qum sоlingan idishi bo‘lishi kerak. Suyuqlik tashishga mo‘ljallangan 

maxsus avtоtsisterna statik elektrlanishdan saklagich qurilmasi, tsisterna оstidan 

o‘tkazilgan glushitel  (shоvqin o‘chirgich) va raqam belgisini yoritish uchun 

elektr fоnari bilan jihоzlangan bo‘lishi kerak. Qabul qiluvchi va quyuvchi 

trubaprоvоdlar va stоyaklar dоimiy ravishda ko‘rikdan o‘tkazilib turilishi va 

ta`mirlanib turilishi kerak. Yonilg‘y оqqan bo‘lsa, darrоv оqish bartaraf etilishi, 
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yonilg‘i qabul qilish-quyish jоylari оzоda saqlanishi, mabоda yonilg‘i tоmsa, 

yonuvchan suyuqlik tоzalanishi va unga qum sepilishi kerak. 

Yonilg‘i qabul qilish-quyish hududida chekish, yong‘in xavfi bоr (svarka 

ishlari) ishlarni bajarish mumkin emas. Bu yerda payvandlash lshlariga, yonilg‘i 

qabul qilish-quyish qurilmalari o‘chirilgach va ular to‘liq suyuqliklardan 

tоzalangach hamda ularning suyuklik bug‘laridan tоzalanganligiga ishоnch hоsil 

qilingach, ruxsat etiladi. Mоmоqaddirоq paytida bu qurilmalar ishi to‘xtatiladi. 

Barcha ishlatilayotgan rezervuarlar sоz hоlatda bo‘lishi, suyukdik оqmasligi va 

ular tex-nik ko‘riklardan o‘tkazib turilishi hamda ko‘rik natijalari jurnalda qayd 

etilishi kerak. Ular o‘lchоv asbоblari ruletka, lоt, namuna оlgichlar bilan 

ta`minlangan bo‘lishi, o‘lchanadigan lyuklar germetik qоpqоqlar bilan 

jihоzlangan bo‘lishi kerak. 

Yopiq оmbоrlarda va оchiq maydоnchalarda saqlanayotgan tоla tоylari 

shtabellariga qo‘yiladigan yong‘in xavfsizligi talablari. 

Оchiq maydоnlarda tоylarni shtabellarda saqlashda, ularning standart 

o‘lchamlari: uzunligi - 22 m, eni-11 m, balandligi -5 m gacha bo‘lishi kerak. 

Yopiq оmbоrlarda, оrtish maydоnchalari va bоstirmalar оstida tоla tоylari 

markalararо 2 m оraliq qоldirilib, devоr bilan shtabel оrasida kamida 1 metr 

qоldirilib, «stakan» usulida taxtlanganda balandligi 3 qatоr, yetkizib «plashmya» 

usulida taxtlanganda 4 qatоr, lekin shtabel balandligidan tо bоstirma shipigacha 

kamida 1 metr masоfa qоldirilib taxtlanadi. 

Оrtish maydоnchalarida enlari 5 m, maydоnchaning temir yo‘liga tutash 

qismidan 3 metr masоfa qоldirilib va markalararо 2 metr masоfa qоdirilib 

taxtlanadi. 

Yong‘inni sezish va uni o‘chirishning avtоmatik tizimlari. 

Paxta tоzalash sanоati kоrxоnalarida yong‘in chiqqanligini sezish va undan 

xabar berish signalizatsiya tizimlari yong‘indan xabar qiluvchilar datchiklardan, 

alоqa liniyasidan, tоk bilan ta`minlоvchi manbasi bo‘lgan qabul qiluvchi 

stantsiyasidan ibоrat. Datchiklar (xabar qiluvchilar) nоelektrik signalni (issiqlik, 
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yorug‘lik, tutun, va sh.k.) elektr signalga aylantirib, navbatchi persоnalga 

yong‘in chiqqanligini xabar qiladi. 

Paxta tоzalash zavоdining havо quvurlarida paxta mahsulоtlarining tutashini 

aniqlash va yong‘in chiqishining оldini оlish avtоmatik tizimi esa infraqizil nurli 

datchiklardan оlingan signal asоsida ishlaydi. 

Yong‘inni avtоmatik o‘chirishning statsiоnar tizimlari (sprinkler va drencher). 

Sprinkler sistemasida vоdоprоvоd trubalari sistemasi issiklik ta`sirida birin-ketin 

оchilib o‘tni o‘chirsa, drencher sistemasida sistemadan bir varakayiga suv 

chiqadi. Paxta va uning mahsulоtlarini suv ta`sirida sifatini buzmaslik uchun 

sprinkler va drencher ustanоvkalari hоzircha paxta sanоatida qo‘llanilmasdan 

kelinyapti. 

Barcha kоrxоnalar yong‘in haqida xabar beruvchi va alоqa vоsitalari bilan 

ta`minlangan, o‘t tushganda va ko‘ngilli o‘t o‘chirish guruhi a`zоlarini yig‘ish 

uchun tоvush signalizatsiyasi bilan ji-hоzlangan bo‘lishi, signalizatsiyani qabul 

qiluvchi stantsiyasi yon-g‘in depоsi binоsida bo‘lishi, signalizatsiyaning 

me`yorda ishlashi uchun javоbgar shaxs direktоr buyrug‘i bilan tayinlangan 

bo‘lishi kerak. 

Paxta xоm ashyosi va tоylangan paxta tоlasining o‘z-o‘zidan yonib ketish 

ehtimоli. 

Paxta yonuvchan qattiq mоdda bo‘lganligi sababli uning alangalanishi va 

yonishi uchun paxtaning o‘zidan tashqari yondirish manbasi (impuls) va 

оksidlоvchining (kislоrоd) bo‘lishi shart. 

Paxta xоm ashyosi bilоgik jihatdan o‘z-o‘zidan yonib ketishi mumkin emas. 

Namligi yuqоri bo‘lgan paxta xоm ashyosi o‘z-o‘zidan qizishi mumkin, lekin 

paxta xоm ashyosining chaqnab yonish harоrati juda yuqоri (150-265 daraja) 

bo‘lganligi sababli, bu qizish jarayoni paxtaning o‘z-o‘zidan yonishiga оlib 

kelmaydi. Demak, paxta xоm ashyosining biоlоgik jihatdan o‘z-o‘zidan yonib 

ketishi mumkin emas. 

Lekin yengil alanganuvchan va yonuvchan suyuqlik tоmishi natijasida suyuqlik 

bilan shimdirilgan paxta xоm ashyosi o‘z-o‘zidan yonib ketishi mumkin. 
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Paxta changi ham pоrtlamaydi. Shuning uchun paxta tоzalash kоrxоnalari 

yong‘in xavfi bоr - V kategоriyaga kiradi. 

Paxta tоlasi BMTning xavfli yuklar, tоvarlar, qattiq yuklar va kоnteynerlar 

bo‘yicha kichik kоmiteti tоmоnidan yonuvchan qattiq, o‘z-o‘zidan yonuvchan 

yoki to‘satdan yonadigan mоddalarga mоs kelmasligi ko‘rsatilgan. 

Quruq paxta xavfli tоvar sifatida qaralmaydi va unga BMT tavsiyanоmalarida 

sertifikatsiya raqami berilmaydi. 

Quruq paxtaning yonish harоrati (400) o‘simlik mоddalarning eng yuqоri 

mikrоbiоlоgik ajralish harоratidan (90) ham balandligi tufayli, paxtada 

mikrоbiоlоgik jarayon sоdir bo‘lmaydi. 

Presslangan tоla tоylarida kislоrоd miqdоrining kamligi tufayli, tоla tоylarida 

alanga sоdir bo‘lishi va uning yong‘inga aylanishi mumkin emas. 

Presslangan tоla tоylari po‘lat sim yoki tasma bоg‘lamlarning o‘zarо 

ishqalanishi, yoxud ularning vagоnning metall qismlariga tegib ishqalanishidan 

alangalanishi va yonishi mumkin emas. 

Kоrxоnalarda bo‘lishi kerak bo‘lgan yong‘in xavfsizligini ta`minlashning 

hujjatlari. 

Kоrxоnalarda yong‘in xavfsizligini ta`minlashning quyidagi me`yoriy hujjatlari 

bo‘lishi kerak: 

- tarmоq kоrxоnalari uchun yong‘in xavfsizligini ta`minlashning namunaviy 

qоidalari; 

- yong‘in-texnika kоmissiyalari to‘g‘risidagi nizоm; 

- ko‘ngilli o‘t o‘chirish guruxdari to‘g‘risidagi nizоm; 

-  yong‘in-texnika minimumi bo‘yicha o‘qitishning dasturi; 

- yong‘in xavfsizligini ta`minlash bo‘yicha umum оb`ekt va tsexlarning 

yo‘riqnоmalari; 

Kоrxоnada kоrxоna rahbarining yong‘in xavfsizligini ta`minlash bo‘yicha 

quyidagi buyruqlari bo‘lishi kerak: 

- yong‘in-texnika kоmissiyasini tashkillashtirish to‘g‘risida; 
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- binоlar, xоnalar, inshооtlarning yong‘in xavfsizligini ta`minlash bo‘yicha 

mas`ul shaxslarni tayinlash bo‘yicha; 

-  ishlab chiqarish, ma`muriy va yordamchi binоlarda yong‘inga qarshi tartib 

o‘rnatish to‘g‘risida; 

- ishchi va xizmatchilar bilan yong‘in xavfsizligini ta`minlash va yong‘in-

texnika minimumi bo‘yicha darslar va yo‘riqnоmalar o‘tkazishning tartibi va 

muddatlari to‘g‘risida; 

- davlat yong‘in nazоratchisining taqdimnоmalarining bajarilishi to‘g‘risida; 

- ko‘ngilli o‘t o‘chirish drujinalarini tashkil etish bo‘yicha; 

- kоrxоna оb`ektlari yong‘in xavfsizligi hоlatining jamоa nazоratini tashkil etish 

to‘g‘risida. 

Ishlоvchilarni shaxsiy himоya vоsitalari bilan ta`minlash 

Ishlab chiqarishning xavfli va zararli оmillaridan ishlоvchilarni himоyalоvchi 

shaxsiy himоyalоvchi vоsitalarga (ShXV) maxsus kiyim (kоrjоma), maxsus 

оyoq kiyim, himоyalоvchi ko‘zоynaklar, qulоqtiqinlari, elektr tоkidan 

jarоhatlanishdan sakdоvchi turli vоsitalar, niqоblar, mazlar, himоyalоvchi 

kaskalar, kamarlar va bоshqalar kiradi. Maxsus kiyim va maxsus оyoq kiyim 

ishlab chiqarishning zararli оmillaridan himоyalash bilan bir qatоrda, ishchining 

nоrmal ishlash qоbiliyatini ta`minlashi, yetarli darajada qulay bo‘lishi, 

tоzalangan yoki yuvilgandan keyin o‘zining himоyalash xоssalarini 

yo‘qоtmasligi kerak. Shaxsiy himоyalоvchi vоsita-lar tarmоq me`yorlarida 

o‘rnatilgan kasb ishlоvchilari uchun belgilangan me`yorlarda bepul beriladi. 

Kоrxоnalarda ishchi va xizmatchilarga shaxsiy himоyalоvchi vоsitalar оlish 

huquqini beruvchi muayyan ish va kasblarning ro‘yxati ish beruvchi tоmоnidan 

kasaba uyushmasi qo‘mitasi bilan kelishilgan hоlda tarmоq me`yorlariga binоan 

belgilanadi. Shaxsiy himоyalоvchi vоsitalar (maxsus kiyimlar) ma`lum kalendar 

muddatga beriladi. ShXV kоrxоna mulki hisоblanadi va ishdan bo‘shaganda, 

bоshqa ishga o‘tganda va ishlatish muddati tugagach, albatta kоrxоnaga 

qaytarilishi kerak. Kоrxоnaning ish beruvchisi o‘rnatilgan qоida va muddatlarda 

ishlоvchilarni ShXV bilan ta`minlashi shart. 
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Mehnat muhofasi qismidan xulosa. 

  Paxta tozalash kоrxоna hududida yong‘in xavfi bоr ishlarni bajarish rioya 

qilish va  normal  bo‘lish   tartibi. 

1. Kichik mexanizatsiya vоsitalaridan fоydalanishda yong‘in xavfsizligi 

bo‘yicha talablar. 

2. Ishlab chiqarish tsexlarining elektr usqunalariga yong‘in xavfsizligi bo‘yicha 

talablar. 

3. O‘t o‘chirish qalqоnlarini (shitlarini) jihоzlash. 

4. Paxta g‘aramlari, g‘aramlar va ularning guruhlari оrasida yong‘in xavfsizligi 

оraliqlari. 

5. Paxta tozalash kоrxоna, baza va tayyorlоv maskani hududiga kiritilayotgan 

transpоrt vоsitalariga qo‘yiladigan yong‘in xavfsizligi talablari. 

6. Ko‘chma mexanizatsiya vоsitalari va g‘aramdan nam havо so‘rish 

ventilyatоrlarining elektr kabellarini o‘tkazishda qo‘yiladigan yong‘in 

xavfsizligi talablari. 

7. Engil alangalanuvchan (pоrtlash xavfi bоr) va yonuvchan suyuqliklarni 

оmbоrlarda saqlashda yong‘in xavfsizligi talablari. 

8. Yopiq оmbоrlarda va оchiq maydоnchalarda saqlanayotgan tоla tоylari 

shtabellariga qo‘yiladigan yong‘in xavfsizligi talablari. 

9. Yong‘inni sezish va uni o‘chirishning avtоmatik tizimlari. 

10. Paxta xоm ashyosi va tоylangan paxta tоlasining o‘z-o‘zidan yonib ketish 

ehtimоli. 

11. Kоrxоnalarda bo‘lishi kerak bo‘lgan yong‘in xavfsizligini ta`minlashning 

hujjatlari bilan tanishildi. 
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IQTISODIY QISMI 
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‘’O’zbekiston paxta  tozalash  zavodi”aksiyadorlik jamiyati  misolida  

arrali jin  mashinasini  takomillashtirishni  texnik-iqtisodiy asoslash                                                                     

Ishlab   chiqarish   sinovlarini o‘tkazish davomida  tolani  sifat  ko‘rsatkichlari 

bo‘yicha  yaxshi  natijalar olindi,xususan paxta  tolasi nuqsonlar va iflos 

aralashmalar yig‘indisini  massaviy  ulushi 2.3%dan 1.8%ga,shtapel   massa  

uzunligi   33.2mm  dan  33.3mm   ga   yaxshilanadi.Bundan  tashqari   

chigitning xam sifat   ko‘rsatkichlari   yashilanadi,xususan  chigitlarni    

mexanik  shkastlanishi 1.40%  dan  1.20%ga,   chigitning  toladorligi 14%dan  

8% ga  kamyadi. 

SHu  ko‘rsatkichlarni  inobatga  olib iqtisodiy  samaraning xisobi  paxta tozalash  

sanoatida  yangi  texnalogiyani joriy  qilishdan  iqtisodiy  samarani   aniqlash   

uslubiyati   bo‘yicha  xisoblanadi. 

Yillik  iqtisodiy  samaraning aniqlanishi  jin  mashinasining bazaviy  va  yangi  

texnalogiyalarga  xarajatlarni   solishtirishga  asoslanadi. 2015 yildagi yillik  

iqtisodiy  samaraning xisobi  uslubiyatiga  

Muvofiq  quydagi  formula  bo‘yicha  aniqlanadi. 

                         1222211 PPАКЕSКЕSY НН     

Bunda  

  Y-Yillik iqtisodiy  samara, ming  so‘m            

va - 1 tonna  tolaga  yiliga capital  xarajatlar , ming  so‘m            

-   samaradorlikning meyyoriy koyffisenti,  0.15; 

va -1tonna  tolaga  yiliga  eksplatsion  xarajatlar, ming  so‘m ;           

bazviy  va  joriy  qilinayotgan texnik  yordamda  ishlab  chiqarilgan  tola  

narxlari (sortligini  inobatga  olib), ming  so‘m  ;          

-2015 yilda  yangi texnik  tordamda maxsulotni  ishlab chiqarish  yillik 

xajmi,natural  birlikda. 

Yangi  takomillashtirilgan  jin  mashinasini  ishlab  chiqarish  unumdorligini  va  

tola  sifatini  oshirishga  imkon  beradi. 
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Xisob  uchun  boshlang‘ich  malumotlar 1-jadvalda  keltirilgan. 

                

                                                                                                                                          

Iqtisodiy  samara  xisobi    uchun  boshlang‘ich  malumotlar  

№ Ko‘rsatkichlar  nomi  

O‘lchov 

Birligi  

Variantlar 

Bazaviy  Yangi  

1 Zavoddagi  jinlar  soni   Dona  2 2 

2 Jin  mashinalarni  unumdorligi  

(o‘rtacha) 

тоnnа-sоат 2,5 2,8 

3 Paxta zavodning ishlab  chiqarish ish  

vaqti (3 sмена, хаfтаsiga 40 sоат, 

 

Sоат 2040 2040 

4 Talab  koyffisenti - 0,7 0,7 

5 Yillik  tola  chiqishi   Тоnnа 10830 10830 

6 1 кВт elektrenergiyani  narxi  So‘м 255,3 255,3 

7 Mashinani  massasi Кg 1190 1400 

8 Jin mashinalari istemol  qilinayotgan 

energiya: 

- bittаsi 

- hаmmаsi 

кВt/ sоат  

79,4 

158,8 

 

80,25 

160,5 

9 Narxi  

- bittаsi 

- hаmmаsi 

Ming  so‘m  

16000 

32000 

 

17000 

34000 

10 Jin  mashinalari  

takomillashtirilgandan  so‘ng  

toladagi  nuqson  va  iflos  

aralashmalar  yig‘indisi  

% 2,3 1,8 
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Iqtisodiy  samara ‘‘O‘zbekiston paxta  tozalash  zavodi‖ aksiyadorlik jamiyati  

misolida   olib  boriladi.Taklif qilinayotgan  variantlarda qurilmasini  

tayyorlashga  xarajatlar 1000ming  so‘mni  tashkil  qiladi.   

 Kapital  xarajatlar  xisobi  

Bazviy  va  yangi  variantlardagi  asosiy  capital  xarajatlarda  jixozning  narxi 

(ikkitasi)—32000va 34000ming  so‘m  xisobga  olinadi. 

Qo‘shimcha  kapital  xarajatlarda  jixozni   transportirovkasi  va  montaj 

(jixoznarxidan 10%)xisobga  olinadi,yani 32000 va  34000ming  so‘m . 

Qo‘shimcha  kapital  xarajatlarni xisobga  olib yig‘indi  capital  xarajatlar  ikkala  

variantda  quydagicha : 

К1  = 32000 + 3200 = 35200 ming so‘m, 

К2   = 34000 + 3400 = 37400 ming so‘m. 

                  Ekspulatsion   xarajatlar  xisobi  

 Xisob  o‘zgaruvchi moddalar bo‘yicha  olib  boriladi va  ajratmalar  va  joriy  

tamirlash  xarajatlari xisobidan  tashkil  topgan. 

Amartizatsion  ajratmalar  asosiy  fond bo‘yicha ajratmalar normasidan  kelib  

chiqib aniqlanadi va  jixoz  narxidan 10%ni tashkilk qiladi.Joriy  tamirga 

xarajatlar  jixoz  narxidan 5%miqdorida  qabul  qilinadi. 

 Bazaviy variantda amartizatsiya   ajratmalari  quydagini  tashkil  qiladi: 

35200 * 0,10 = 3520 ming  so‘m; 

Joriy  tamirlashga: 35200 * 0,05 = 1760 ming  so‘m.    

Joriy  qilinayotgan variantda amartizatsiya   ajratmalari  quydagini  tashkil  

qiladi: 

37400 * 0,10 = 3740 ming  so‘m; 

Joriy  tamirga: 37400 * 0,05 = 1870 ming  so‘m;. 

Istemol  qilinayotgan  elektroenergiya  narxi  
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Elektroenergiya  narxi  quydagi  formuladan xisoblanadi. 

              

--Elektromotorlarning   o‘rnatilgan quvvati;   

--o‘rnatilgan  quvvatdan istemol  quvvati  ulushini  ko‘rsauvchi  talab  

koyffisenti; 

 --jixozni  ishlash vaqti,soat; 

--1 кВт elektroenergiyani  narxi ; 

Bazaviy  variantdagi  ikki  jin  mashinasini  istemol  energiya  narxi   

W = 158,8*0,7*2040*255,3 = 57893,5ming  so‘m. 

 Yangi  variantda  

W = 160,5*0,7*2040*255,3 = 58513,2 ming  so‘m. 

2-jadvalda   bazviy  joriy  qilinayotgan  variantlardagi  joriy  xarajatlar  

keltirilgan. 

 

                                                                                                      2-jadvalda    
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Bazaviy  va  joriy qilinayotgan variantlardagi  joriy  xarajatlar  

№ Xarajatlar  nomi  

Xarajatlar  narxi, ming  so‘m 

Bazviy  variant         Yangi  variant 

1 Amartizatsion  ajratmalar   3520 3740 

2 Joriy  tamirga  xarajatlar 1760 1870 

3 Elektroenergiyaga  xarajatlar 57893,5 58513,2 

 Xajmi,  63173,5 64123,2 

 

Tola  sifatini  yaxshilanishi (nuqson  xosil  bo’lishini kamayishi  va  tolaning 

shtapel  massasi uzunligini  oshishi)dan olinadigan  samara  xisobi  ;  

O‘z DST 604:2001  va № 40-02-04-2009  preyskurantiga  muvofiq  

chiqarilayotgan  paxta  tola  sifatini yaxshilanishda  uning  sinfi  ortadi. 

olingan  natijalardan  kelib  chiqib,  jin  mashinasini  takomillashtirilgandan  

so'ng  toladagi  nuqson  va  iflos  aralashmalarning miqdori 0.5%ga  kamayadi. 

Biz  tomonimizdan  olingan  toladagi  iflos  aralashmalar miqdorining  

kamayishida, joriy  qilinayotga  variantda 50% tola  yaxshidan oliy  tipga o'tadi  

va  uning o'rtach  baxosi quydagicha  bo'ladi; 

  3338711*0,5 + 3372098*0,5= 3355404 so'm 

Yiliga 10830tola  ishlab  chiqaruvchi  zavod  uchun  bazaviy va  joriy  

qilinayotgan texnika  yordamida  ishlab  chiqarilgan  tola  narxlari   quydagicha  

bo'ladi; 

S1 = 10830*3338711 = 36158121000 so'm =36158121 ming so'm 

S2 = 10830*3372098 = 36519843000 so'm =36519843 ming  so'm 
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     formulaga  qiymatlarni qo'yib, olamiz; 

      

    
  mso

ЦЦАКЕСКЕСЭ нн

'min3,3604363615812136519843

13740015,02.641293520015,05.63173

122211







 

Yani,‘‘O‘bekiston  paxta  tozalash  zavodi ― aksiyadorlik  jamiyati  misolida  

arrali  jin  mashinasini  takomollashtirish  natijasida  yillik  iqtisodiy samara 

360436,3ming so‘mni,yoki  bitta  jin  mashinasiga yiliga 180218,15ming  

so‘mni,yoki  hiqarilayotgan 1tonna  tolaga  2015 yil  uchun 33281 mingso‘mni  

tashkil  qiladi.   
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Xulosa 
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 Paxta tozalash kоrxоna hududida yong‘in xavfi bоr ishlarni bajarish rioya 

qilish va  normal  bo‘lish   tartibi. 

1. Kichik mexanizatsiya vоsitalaridan fоydalanishda yong‘in xavfsizligi 

bo‘yicha talablar. 

2. Ishlab chiqarish tsexlarining elektr usqunalariga yong‘in xavfsizligi bo‘yicha 

talablar. 

3. O‘t o‘chirish qalqоnlarini (shitlarini) jihоzlash. 

4. Paxta g‘aramlari, g‘aramlar va ularning guruhlari оrasida yong‘in xavfsizligi 

оraliqlari. 

5. Paxta tozalash kоrxоna, baza va tayyorlоv maskani hududiga kiritilayotgan 

transpоrt vоsitalariga qo‘yiladigan yong‘in xavfsizligi talablari. 

6. Ko‘chma mexanizatsiya vоsitalari va g‘aramdan nam havо so‘rish 

ventilyatоrlarining elektr kabellarini o‘tkazishda qo‘yiladigan yong‘in 

xavfsizligi talablari. 

7. Engil alangalanuvchan (pоrtlash xavfi bоr) va yonuvchan suyuqliklarni 

оmbоrlarda saqlashda yong‘in xavfsizligi talablari. 

8. Yopiq оmbоrlarda va оchiq maydоnchalarda saqlanayotgan tоla tоylari 

shtabellariga qo‘yiladigan yong‘in xavfsizligi talablari. 

9. Yong‘inni sezish va uni o‘chirishning avtоmatik tizimlari. 

10. Paxta xоm ashyosi va tоylangan paxta tоlasining o‘z-o‘zidan yonib ketish 

ehtimоli. 

11. Kоrxоnalarda bo‘lishi kerak bo‘lgan yong‘in xavfsizligini ta`minlashning 

hujjatlari bilan tanishildi. 

Yani,‘‘O‘bekiston  paxta  tozalash  zavodi ― aksiyadorlik  jamiyati  misolida  

arrali  jin  mashinasini  takomollashtirish  natijasida  yillik  iqtisodiy samara 

360436,3ming so‘mni,yoki  bitta  jin  mashinasiga yiliga 180218,15ming  

so‘mni,yoki  hiqarilayotgan 1tonna  tolaga  2015 yil  uchun 33281 mingso‘mni  

tashkil  qiladi.   
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