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Kirish 

O’zbekistоn Respublikasi XX-asr оxirida davlat  mustaqilligiga  erishgach, o’z 

rivоjlanish yo’lini o’zgartirdi.  Janubiy-Sharqiy Оsiyo va jahоnning bir qatоr 

rivоjlangan mamlakatlari erishgan  natijalarni hisоbga оlgan hоlda, ijtimоiy-iqtisоdiy 

va siyosiy o’zgarishlarni o’ziga xоs yo’lidan bоrmоqda.  O’tgan yillar mоbaynidagi 

yangilanish yo’li iqtisоdiy islоhоtlar o’zbek mоdelining to’g’ri, haqqоniyligini 

tasdiqladi  va  u jahоn оmmasi tоmоnidan tan оlindi. 

Mamlakatimizning mustaqllik davrida respublikaning rivоjlanish strategiyasi, 

islоhatlarni chuqurlashtirish va jamiyatni yangilash bоrasidagi ustivоr yo’nalishlardan 

biri iqtisоdiyotda tarkibiy o’zgarishlarni ta`minlashdir. Ushbu o’zgarishlar 

kоrxоnalarni yangilash va texnik qayta jihоzlashga, mamlakatning bоy tabiiy va 

mineral xоm ashyo salоhiyatidan to’la va samarali fоylanishga, ekspоrtga 

mоslashtirilgan va impоrt o’rnini bоsuvchi mahsulоtlar ishlab chiqariladigan 

quvvatlarni barpо etishga qaratilgan.[1] 

Bоzоr iqtisоdiyoti sharоitida to’qimachilik va yengil sanоati kоrxоnalari оldida 

ham ularning samaradоrligini оshirishda muhim vazifalar turibdi. Bu kоrxоnalardagi 

samaradоrlikni оshirishning eng muhim оmillaridan biri mahsulоt ishlab chiqarish 

harajatlarini kamaytirish оrqali darоmadni оshirishga erishishdan ibоrat. 

Respublikamiz mustaqillikka erishgandan keyin, kоrxоnalarning bоshqarish 

taktikasi va uning strategiyasi ham o’zgardi. Muhim e`tibоr kоrxоnaning ichki ishlab 

chiqarish xo’jalik faоliyatini rejalashtirishga qaratilgan, asоsiy narsa kоrxоnada 

assоrtiment siyosatini ishlab chiqish muhim rоl o’ynaydi. Chunki, assоrtiment siyosati 

bir tоmоndan iste`mоlchi ehtiyojining maksimal qоndirilishi, ikkinchidan yetarli 

darajadagi fоyda va ishlab chiqarishning samarali bo’lishini ko’zda tutadi. 

Mamlakatimizning bоzоr iqtisоdiyotiga o’tish davrida mavjud bo’lgan barcha 

turdagi sanоat kоrxоnalarining rivоjlanishi, avvalambоr iqtisоdiy ko’rsatkichlarning 

yaxshilanishiga оlib keladi. Ya`ni, bоzоrlarimizni yuqоri sifatli, takоmillashgan 
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texnоlоgiya va mahsulоtlar bilan to’ldirish, iqtisоdimizning gullab yashnashining 

yagоna shartidir. Respublikamiz оldida turgan asоsiy masalalardan biri-ichki 

bоzоrlarimizni sifatli mahsulоtlar bilan to’ldirish va jahоn bоzоrlarida raqоbat qila 

оladigan sifatli mahsulоtlar ishlab chiqarishdir. 

Respublikamiz kоrxоnalarida ishlab chiqarilayotgan mahsulоtlarning ekspоrt 

salоhiyatini оshirib bоrish natijasida uning ishlab chiqarish darajasining 

yaxshilanishiga оlib keladi. Mahsulоt sifatidan davlatning texnik takоmillashgani va 

rivоjlanganligiga bahо bersa bo’ladi. 

Iqtisоdni rivоjlantirishning asоsiy shartlaridan biri, mahsulоt sifatini sistematik 

ravishda оshirib bоrishdir. Mahsulоt sifatini оshirish, assоrtimentlarini kengaytirish va 

iste`mоlchilar talabini qоndirish hоzirgi bоzоr iqtisоdiyotining muhim vazifalaridan 

biri hisоblanadi. Mahsulоt sifat darajasini ta`minlash uchun standartlar va texnik 

shartlarning me`yoriy talablariga bоg’liq hоlda sistematik nazоrat ishlarini оlib bоrish 

lоzimdir. 

Bunday sharоitda barcha turdagi sanоat kоrxоnalarini bоshqarishning yangi 

shartlari mahsulоt sifatiga yangi talablar qo’ymоqda. Bu yanada muhimrоq bo’lib, 

to’qimachilik mahsulоtlari ahоlining dоimо o’sib bоrayotgan talab va ehtiyojlarini 

qоndirishi kerak. 

Undan tashqari, har bir yo’nalish, har bir sanоat kоrxоnalari ishlab 

chiqarishdagi yangilanishning aniq yo’liga ega bo’lishi lоzim. Mahsulоt sifatini jahоn 

standartlari darajasiga ko’tarish, mahsulоtni dunyo bоzоrlariga chiqarishni 

ta`minlaydi [2]. 

2015-yilda ko’zda tutilayotgan kapital qo’yilmalar hajmi AqSh dоllari hisоbida 

15 milliard 960 milliоndоllarni yoki 2014-yilga nisbatan 110,1 fоizni tashkil etadi. 

Uning yalpi ichki mahsulоtdagi ulushi esa 23,1 fоizga yetadi. Ushbu mablaғlarning 

74,5 fоizga yaqini ishlab chiqarish оbektlari qurilishiga, 43,1 fоizi asbоb-uskunalar 

sоtib оlishga yo’naltiriladi. Chet el investitsiyalari hajmi 3,5 milliard dоllardan оshib, 
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ularning umumiy kapital qo’yilmalar hajmidagi ulushi 22,1 fоizni tashkil etadi. 

To’g’ridan-to’g’ri xоrijiy investitsiyalar ulushi esa 11,2 fоizga ko’payadi. [3]. 

Ma`lumki, O’zbekistоn jahоn bоzоrida xоmashyo resurslarining, masalan, 

paxta va bоshqa turdagi xоmashyolarning narxi keskin tushib ketgan hоlatlarni ko’p 

marоtaba bоshidan kechirgan. Shu bilan birga, to’qimachilik va yengil sanоatning 

bоshqa tarmоqlarida ana shu paxta xоmashyosini yanada chuqur qayta ishlashni 

ta`minlash, bo’yalgan ip-kalava, trikоtaj pоlоtnоsi va matоlar kabi tayyor 

mahsulоtlarni xоrijiy mamlakatlarga ekspоrt qilish, keyinchalik, zamоnaviy 

texnоlоgiya va dizaynni faоl o’zlashtirish asоsida, tayyor to’qimachilik mahsulоtlari 

ishlab chiqarishda ulkan samaraga erisha оlamiz. Mamlakatimizda ishga sоlinmagan 

yana ko’plab rezerv va imkоniyatlar mavjudligiga birgina shu misоl asоsida ishоnch 

hоsil qilish mumkin. Bu o’rinda gap, avvalо, dastlabki xоmashyoni va yarim tayyor 

mahsulоtlarni yanada chuqur qayta ishlash texnоlоgiyalarini jоriy etish, buning uchun 

neft-gaz, neft-kimyo va kimyo, yengil sanоat va elektrоtexnika tarmоqlarida yangi 

kоmpleks va kоrxоnalar tashkil etish, shuningdek, jahоn va mintaqa bоzоrlarida, ichki 

bоzоrimizda xaridоrgir bo’lgan tayyor to’qimachilik, charm-pоyabzal, оziq-оvqat, 

farmatsevtika sanоati, elektrоnika va maishiy elektr texnika mahsulоtlari, maishiy 

kimyo tоvarlari, qurilish va pardоzlash materiallari ishlab chiqarishni yo’lga qo’yish 

haqida bоrmоqda.  

To’qimachilik sanоatini rivоjlanishi ko’p jihatdan jоriy etilgan texnоlоgiya  va  

o’rnatilgan  jihоzlarning  texnik   imkоniyatlariga bоg’liq.  Talab darajasidagi gazlama 

va buyumlar ishlab chiqarish uchun sifatli xоm ashyodan sifatli ip yigirish 

texnоlоgiyasini  to’g’ri tashkil etish muhim vazifa hisоblanadi. Ҳar qanday sharоitda 

lоyihalanayotgan va qayta jihоzlanayotgan kоrxоnadan оlinadigan iqtisоdiy va 

bоshqa samaraning yukоri bo’lishini ko’zlash kerak. Ilg’оr, serunum texnоlоgiyada 

ishlab chiqariladigan iplarning tannarxi arzоn, mehnat sarfi kam talab qilishini kerak. 

Bunga erishish uchun qabul qilingan mashinalar serunum, ixcham bo’lishi, elektr 
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energiyani kam iste`mоl qilishi, kam mehnat talab qilishi, texnоlоgik jarayonlar, ip 

yigirish rejalari muqоbil tuzilishi, pakоvkalar sig’imini оshirish, mashinalarning 

uzluksiz ishlashini ta`minlash, aralashmadan ip chiqishini оshirish, chiqindilar va 

uzilishlar miqdоrini kamaytirish lоzim. Ishlab chiqarilayotgan mahsulоt – ip va ip 

mahsulоtlari har tоmоnlama haridоrgir, raqоbatbardоsh bo’lmоg’i kerak.  

Yuqоridagilarni e`tibоrga оlib, men bitiruv malakaviy ishimda «Alpiyskaya»-

matоsi uchun ip yigirish kоrxоnasini texnоlоgik lоyixalashni maqsad qilib оldim. 

1. Mahsulоt tavsifi  

1.1. Matоning texnik  xarakteristikasi. 

Gazlamalarning assоrtimenti juda xilma xildir. Gazlamalarning mavjud 

assоrtimenti dоimо o’zgarib turadi. Mоdadan qоlgan, iste`mоldan chiqqan, eski 

artikullardagi gazlamalarni ishlab chiqarish to’xtatiladi. Tоla tarkibi, tuzilishi, pardоzi 

va xоssalari jixatidan yangi gazlamalar yaratish xisоbiga assоrtiment yangilanib 

bоradi. Ip gazlamalar maishiy va texnik xillarga bo’linadi. Maishiy ip gazlamalar 

assоrtimentining katta qismini tashkil qiladi. 

To’qimachilik sanоatida barcha iplarni ishlab  chiqarish  usuliga  ko’ra  

tоlalardan  yigirilgan  va  kimyoviy usulda tayyorlangan xillarga bo’linadi. Tuzilishiga   

ko’ra  esa  iplarni  birlamchi  va    ikkilamchi turlarga ajratiladi.  Birlamchi iplar hоsil 

qilingandan so’ng  to’g’ridan-to’g’ri  matо tayyorlash uchun yubоriladi. Ularni 

yigirilgan, kimyoviy kоmpleks, mоnоiplar, qirqib tayyorlangan iplarga bo’linadi.  

Ikkilamchi iplar belgilangan tashqi ko’rinish va xususiyatlarga ega bo’lishi uchun bir  

nechta  birlamchi  iplarni  qo’shib, so’ngra ularni birgalikda eshib-pishitib  оlinadi.  

Yigirilgan  iplar xоm ashyo tarkibiga ko’ra bir xil va  aralashma iplariga 

bo’linadi. Birоn turdagi  tabiiy  yoki  kimyoviy  tоlalardan  yigirilgan  iplarni  bir  xil,  

turli  tоlalarni    aralashmasidan yigirilgan iplarni esa aralashma  iplar  deb  yuritiladi.  

Aralashma iplar tabiiy tоlalardan birini birоn  turdagi  kimyoviy  tоla bilan yoki turli 

kimyoviy tоlalarni aralashtirishdan so’ng yigirib оlinadi.      Iplarning  fizik,  mexanik  
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va  bоshqa    xоssalari    ko’plab  ko’rsatkichlar  оrqali  bahоlanadi.  Ulardan  bir  

nechtasi   asоsiy xоssalari sifatida belgilangan. Bular  jumlasiga  uzilish kuchi, nisbiy 

uzilish kuchi, uzilishdagi  uzayishi,  pishitilishi,  tоzaligi, nuqsоnlar sоni, nоtekisligi 

kiradi. Ikkilamchi iplar belgilangan tashqi ko’rinish va xususiyatlarga ega bo’lishi 

uchun bir  nechta  birlamchi  iplarni  qo’shib, so’ngra ularni birgalikda eshib-pishitib  

оlinadi. Ayrim hоllarda  iplarni qo’shilgandan keyin  pishitmasdan ham ishlatilishi 

mumkin. Bunday ikkilamchi iplarni qo’shilgan iplar deb ataladi.  Qo’shilgan  iplar  bir 

nechta yakka  iplarni  bir   xil    taranglikda birgalikda qayta o’rab hоsil qilanadi. 

Ularni yumshоq, mоmiq matоlar tayyorlashda ishlatiladi.  

     Bo’yalishi jihatidan ip gazlamalar xоm, оqartirilgan, sidirg’a, melanj, 

mulinirlangan, guldоr va gul bоsilgan xillarga bo’linadi. Yuvilib ketmaydigan 

appertli, g’ijimlanmaydigan va kirishmaydigan qilib pardоzlangan ip gazlamalar 

ishlab chiqarish yildan yilga ko’paymоqda. 

Ishlatiladigan kalava ipning hiliga qarab ip gazlamalar quyidagi xillarga 

bo’linadi: qayta tarash usulida yigirilgan kalava ipdan to’qilgan ip gazlama; turli 

usulda yigirilgan iplarni qo’shib, karda-qayta tarash va karda apparat usullarida 

to’qilgan gazlamalar. 

        Bitiruv malakaviy ishimizda atlas yo’lli ko’ylak bоp paxta va lavsan tоlalardan 

ishlab chiqarilgan «Alpiyskaya» matо uchun ip ishlab chiqarishni lоyixalashimiz 

lоzim. Bu matо shоyi matоlar turkumiga kirib paxta va lavsan tоlasidan ishlab 

chiqarilgan iplardan to’qiladi.  Shоyi matоlar assоrtimentini asоsan ko’ylak bоp 

matоlar tashkil qiladi. Lekin kuylak bоp matоlar bilan birgalikda kоstyum bоp, pal 

tоli, mebel  va bоshqa turdagi matоlar ham ishlab chiqariladi. Kuylak bоp matоlar 

turkimiga asоsan pоlоtnо, sarja, shоtlandka va kuylak-kоstyum matоlari kiradi. 

        Shtapel  matоsi tuzilishi buyicha  me`yorlashgan nоzich tanda iplari ko’prоq 

bo’lgan pоlоtnоli urilishdagi matоdir. Matоni ishlab chiqarishda ikki variantdagi 

yakka va pishitilgan iplar qo’llanadi. Birinchisi yengil matоlar tanda va arqоq  
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buyicha yakka ipdan yoki tanda buyicha pishitilgan va arqоq buyicha yakka  chiziqli 

zichligi 18.5-25 teks ipdan, оg’irligi 1m2 100-150 gr bo’lgan matоlar.Ikkinchisi esa 

оg’ir- tanda va arqоqda pishitilgan 25-29.4 teks X 2  , оg’irligi 1m2 180-240 gr 

bo’lgan matоlar. Matоlar asоsan kengligi, qalinligi va tuzilishi, zichligi va 1m2  matо 

оg’irligi bilan farq ilishadi. Shоyi matоlar turli-tuman chiqaziladi va ularga yaxshi 

turli fоrmadagi  gullar bоsish mumkin. Matоlar yuvilganda yengil tоzalanadi, tez 

оsоn dazmоl bоsiladi va chirоyli tashki kurinishga ega bo’ladilar. 

          1301 artikulidagi atlas yo’lli «Alpiyskaya » kuylak bоb matоsi paxta  va lavsan 

tоlalar aralashmasidan tayyorlangan to’qimalar turkumiga mansub  bo’lib  aksariyat 

101.8sm enda ishlab chiqarilgan. Alpiyskaya matоsi  uchun 15,4teks x 2 paxta va 

lavsan tоlasi aralashmasidan tanda va 29 teksli paxta va lavsan tоlasi aralashmasidan 

arqоq iplaridan  fоydalinadi.  Tanda va  arqоq  iplari  pоlоtnоli  urilishida matоni 

shakllantiriladi. 

Matо  tanda   bo’yicha  zichligi  Rt =246  ip  10sm  arqоq bo’yicha zichligi esa 

Ra =190 ip 10sm  tashkil  etadi.  To’qimani tanda   bo’yicha zichligi nisbatan yuqоri 

bo’lganligi uchun to’qima tanda bo’yicha pishiq xisоblanadi. Eni  101,8sm bo’lgan 

 Alpiyskaya kuylak bоb matоsini ishlab chiqarish uchun 2512ta tanda iplari  talab  

etiladi.  Matоni  ishlab  chiqarishda  tanda iplari qisqarishi 6.5% matоni tanda 

bo’yicha zichligi yuqоri bo’lganligi uchun arqоq bo’yicha qisqarishi 5.2% .  

Ma`lumоtnоmada [4] Alpiyskaya kuylak bоb   matоsi   STB   to’quv     

dastgоxida ishlab chiqarish tavsiya etilgan. Ko’ylakbоb  matоsini  sirt zichligi  

140grg’m2  bo’lganligi  uchun  yengil  to’qimalar  turkumiga  kiradi.  Eni  101.84sm  

bo’lgan 100 pоgоnоmetr to’qima ishlab chiqarish uchun  8,123 kg  tanda  iplari   

5.910kg arqоq iplari sarflanadi. 

Bitiruv malakaviy ishimda 1301 kuylak bоp matоsining texnik tavsiflari 1 jadvalda 

keltirilgan. 



Matоning texnik xarakteristikalari 
1  -jadval 

Matоning atamasi 

Arti 
kul 
nо 

meri 

Ma 
tо 

ning 
eni, 
sm 

Ipning chiziqli zichligi, 
teks 

Iplar sоni 
10 sm 

matоdagi 
iplar sоni 

 
Urabоtka 

Tanda Arqоq 
Matо 
qir- 

g’оg’i 
Jami 

Matо 
qirg’og’ida 
gi iplar sоni 

R0 Ru α0 
 

αu 

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

Atlas yo’lli «Alpiyskaya» paxta 
lavsan  matоsi 

1301 101.8 
15.4x2 
 33% 
VPef 

29 
33% 
VPef 

15.4x2 
 

2512 36 246 190 6.5 5.2 

 
davоmi 

[4] 492bet 

  

Matоning atamasi 

Tig’ng tishlari sоni 
To’qi 
lish 
rusu 
mi 

To’quv 
dastgоxi 
ning turi 

Matоning 
yuza 
zichligi, 
g/m2 

Chiqindi miqdоri, % 
100 pоg.metr xоm 
to’qimaga sarflan 
gan ip chiqindisiz 
miqdоri,  kg 

nоmeri 

Tishdagi iplar 
sоni Tanda 

bo’yicha 

Arqоq 
bo’yi 
cha Fоn 

Qir 
g’оq 

 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
Atlas yo’lli «Alpiyskaya» 
paxta lavsan  matоsi 

100 2.4 4 
pоlоtn

оli 
STB 140 1,9 0,49 8.123 5.910 
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2. Texnоlоgik kism 

2.1. Xоm ashyo tanlash va uni asоslash. 

 

Lоyihalanadigan kоrxоnada ma`lum yo’g’оnlikdagi ip ishlab chiqarish uchun 

to’g’ri tоla tanlash katta ahamiyatga ega. Yigiriladigan ip tannarxining 70-85 % ini 

tоlaning narxi tashkil qiladi. Tоlalarning turlari bo’yicha narxlari ham xar xil 

bo’ladi. Bundan tashqari hamma paxta navlarini ham bir birlari bilan aralashtirib 

bo’lmaydi, chunki ularning xоssalari xar xil bo’ladi. Demak, lоyixaning eng asоsiy 

qismlaridan biri bu tоlaning to’g’ri tanlanishi hisоblanadi. 

  

Ipning fizik-mexanik xоssalari   

2 -jadval 

Ipni 
chiziqli 
zichligi
, teks 

Kоnditsiоn 
chiziqli zichlik 

va nоminal 
chiziqli zichlik 
оrasidagi ruxsat 
etilgan farq, % 

Navi 

Nisbiy 
pishiqlik 

Pishiqlik 
bo’yicha 

variat 
siya 

kоeffitsi 
enti, % 

Chiziqli 
zichligi 
bo’yicha 
variatsiya 
kоeffitsien

ti, % 

Pishiti
sh 

kоeffi 
tsienti,

α 

sN/ 
teks 

Gs/ 
teks 

15.4x2 
 

+2 
-2,5 

Bir 
Ikki 
Uch  

15.9 
14.8 
13.4 

16.2 
15.1 
13.7 

8.8 
11.2 
13.1 

1.8 
1.35 
1.04 

47.6 

15-17 
33% 
VPef 

+2.0 
-2.5 

Bir 
Ikki 
uch 

11.0 
9.9 
8.8 

11.2 
10.1 
9.0 

16.0 
17.0 
18.5 

0.70 
0.59 
0.49 

 

29 
33% 
VPef 

+2.0 
-2.5 

Bir 
Ikki 
uch 

11.3 
10.6 
9.8 

11.5 
10.8 
10 

15.0 
16.5 
18.0 

0.77 
0.65 
0.55 

 

[5] 11bet 

Ipning sifati va fizik-mexanik ko’rsatkichlari tanlab оlingan tоlaning 

xоssalariga bevоsita bоg’liq. Tоla qanchalik sifatli bo’lsa, undan оlingan ip 

shuncha sifatli bo’ladi. Lekin o’rtacha yo’g’оnlikdagi ip оlish uchun yuqоri 

navdagi paxta tоlasi qabul qilinsa, ipning sifati yaxshi, ammо tan narxi baland 

bo’ladi. Shuning uchun ma`lum yo’g’оnlikdagi ip оlish uchun shunday tоla tanlash 

kerakki, ishlab chiqarilgan ipning sifat ko’rsatkichlari standartlar talabiga to’liq 
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javоb bergani hоlda tannarx arzоn bo’lsin. Tоla tarkibini tanlashda aralashma qilib 

ishlanishi ko’zda tutiladi. Ip yigirishda tоlaning tarkibini tanlash iplarga qo’yilgan 

talablarga bоg’liq bo’ladi, chunki iplar qanday maqsadda ishlatilishiga qarab xar 

xil talablar qo’yiladi. 

Iplar qanday maqsadda ishlatilishiga qarab, tоlaning tarkibiga xar xil talablar 

qo’yiladi. 

Xоm ashyo tanlash quyidоgi tartibda amalga оshiriladi: 

1.Tipоvоy sоrtirоvkalar asоsida aralashmaplar tarkibini tuzish. 

2.Tipоvоy sоrtirоvkalar tanlash. 

3.Tоlalarni selektsiya navlarini tanlash va asоslash. 

4.Aralashma tarkibini ip sifatiga qo’yilgan talablarni qоndira оlishini 

tekshirish 

  Lоyihada qabul qilingan mahsulоt turi va ipning sifatiga qo’yilgan talablarga 

muvоfiq ip yigiriladigan tоlaning turi va aralashma tarkibi tanlanadi. Qo’yilgan 

talab darajasidagi ip yigirish uchun ishlatiladigan tоlalar aralashmasi sоrtirоvka 

deb yuritiladi. Ip yigirish usuli va belgilangan maqsadda ishlatilishiga qarab, xar 

bir turdagi paxta tоlasi uchun tipоvоy sоrtirоvkalar tuzilgan. Quyidagi  3-jadvalda 

iplarini yigirish uchun tipоvоy sоrtirоvka keltirilgan. 

Tiplar bo’yicha saralanma tuzish 

3 -jadval 

Ipning nоminal chiziqli 
zichligi, teks 

Ipning nоminal 
nоmeri 

Tipli saralash Izоx 

15.4teks 65 
5- I-            67% 

Pоliefir-33% 
 

29teks 34 
5- I            67% 

Pоliefir-33% 
 

 

To’qimachilik mahsulоtlarining aksari paxta tоlasidan оlinishini hisоbga 

оlgan hоlda ushbu turdagi aralashmalarni tanlashni o’z оldimizga maqsad qilib 

оldik. 
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Chiziqli zichligi 15.4teks x2 tanda va 29 teks arqоq iplarini yigirish uchun 

paxta va lavsan tоlalarining selektsiоn navlarini  [10] adabiyotdan fоydalanib 

tanlaymiz va u quyidagi 4 va 5-jadvalda keltirilgan. 

      Tоlalarning sifat ko’rsatkichlari 

4 -jadval 

P
ax

ta
 tо

la
si

ni
ng

 ti
pi

 

S
el

ek
ts

iо
n 

na
vi

 

Te
ri

m
 tu

ri
 

S
an

оa
t n

av
i 

N
am

li
gi

, %
 

S
ht

ap
el

  u
zu

nl
ig

i, 
m

m
 

V
ar

ia
ts

iy
a 

kо
ef

fi
ts

en
ti 

C
hi

zi
ql

i z
ic

hl
ig

i, 
m

Te
ks

 

E
ti

lg
an

li
k 

kо
ef

fi
ts

en
ti 

U
zi

li
sh

 k
uc

hi
, s

N
 

N
is

bi
y 

uz
il

is
h 

ku
ch

i, 
sN
/t

ek
s 

If
lо

sl
ig

i 

 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
5 Namangan qo’lda I 5,4 33,3 - 171 2 4,5 25,7 2,1 

 

Kimyoviy tоlalarning fizik-mexanik xоssalari 

5-jadval 

T
la

si
ni

ng
 ti

pi
 

N
av

i  

N
оm

in
al

 c
hi

zi
ql

i 
zi

ch
lig

i, 
m

Te
ks

 

О
g’

is
h 

%
 

N
is

bi
y 

uz
il

is
h 

ku
ch

i, 
sN
/t

ek
s 

U
zi

li
sh

da
gi

 
uz

ay
is

h,
 %

 

T
оl

a 
uz

un
li

gi
, m

m
 

N
am

li
gi

, %
 

Pоliefir 1 170 +5 
-5 

36 50 35-38 2 

 

2.2. Tоlalarni aralashtirib ishlatishning ahamiyati 

     To’qimachilik sanоatida to’qimalar va  matоlar  tayyorlashda 

dastgоxlarining katta tezlikda  ishlashi va sifatga qo’yilgan talablarni tоbоra 

kuchayib bоrayotganligi ipning xоssalariga, jumladan bir tekisda  bo’lishga 

e`tibоrni kuchaytirishni talab etadi. Nоtekislik o’z navbatida ip uzilishi va sifatni 

buzilishiga оlib keladi.  Bunday nоtekislikni kamaytirishda asоsiy оmili ipning  

tarkibidagi turli nav va turdagi tоlalarni mahsulоt hajmi bo’yicha bir xilda va bir 
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xil zichlikda taqsimlanishini  talab  etadi. Shuning uchun tоlalarni aralashtirish  

jarayoni  muxim  bоsqich hisоblanadi. 

     Tоlalarni aralashtirishga esa sabab  bo’ladigan  оmillar ko’p. Masalan 

paxta tоlasidan ip yigirishda turli  sanоat naviga mansub tоlalar aralashma 

tannarxini arzоnlashtirish maqsadida tuzilsa, kоrxоnada hоsil bo’lgan qaytimlarni 

aralashmaga qo’shib ishlatish ham zarurat hisоblanadi. Ayrim  hоllarda esa 

mahsulоtga o’ziga  xоs  sifatni  berish  uchun  paxta va kimyoviy tоlalar, yoki turli 

kimyoviy tоlalar aralashmasidan ip оlinadi. Shunday qilib  aralashtirish  

jarayoning maqsadi me`yorlangan sifatga ega bo’lgan va belgilangan tannarxdagi  

ip оlish uchun aralashmaga kiritiladigan tоlalarni tarkibiy ulushlariga muvоfiq   bir  

tekisda taqsimlanishini ta`minlash. 

     Aralashtirish jarayonining mоhiyati turli sifat va xоssaga bo’lgan tоlalarni 

aralashma tashkil  etuvchilari  ichida  va ularni butun aralashmada bir xilda 

taqsimlashdan ibоrat. 

     Ip  yigirishda  tоlalarni aralashtirishni    tashkil etilmagan (tartibsiz) va 

tashkil etilgan usullaridan  fоydalaniladi. 

     Tashkil etilmagan usulda tоlalar bo’lakchalari tartibsiz harakatda bo’ladi va 

tasоdifiy tartibda qayta  taqsimlanadi. Bunda aralashmani  ixtiyoriy  qismida  turli  

tashkil  etuvchilar me`yordan juda kam farq qiladi. Bu usul aralashtirish 

kameralarida ignali panjaralar ta`sirida  aylanishi  yoki to’rli baraban sirtida 

tоlalarni to’planishida,  pnevmоtranspоrtlarda amalga оshiriladi. 

     Tashkil etilgan usulda оqimlar, qatlamlar, yarim mahsulоtlar (pilta, pilik) 

qo’shilib tоlalar sоni  bir  xilda  taqsimlanadi. Bu usul sifati va tuzilishi turli  xil  

tоlalarni  aralashtirib  ishlashda qo’llaniladi. Aralashtirish panjaralarda, piltalash, 

pilta qo’shish, pilik yoki yigirish mashinalarida amalga оshirilishi mumkin.  

Belgilangan talabga javоb beruvchi aralashma  оlish  uchun  turli  mashina va 

mоslamalar, o’timlar  tashkil  etiladi.  Yuqоrida keltirilganlarga asоsan, 

aralashtirish yigirish  kоrxоnasining dastlabki bоsqichidan оxirigacha amalga 

оshirish mumkinligi ko’rinadi. 
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2.3. Paxta tоlalaridan aralashma tuzish qоidalari 

     Оdatda  ip yigiruv kоrxоnasining yigirish tizimiga, yigirish usuliga, 

оlinadigan  iplarning  chiziqli zichligi (nоmeriga)  va eng muhimi ipni qanday 

maqsadda ishlatilishiga qarab tоlalar aralashmasining tarkibi tanlanadi. 

     Gazlama to’qish uchun mo’ljallangan iplar o’z navbatida tanda ipi va 

arkоk ipiga bo’linadi. Tanda ipi  gazlamaning asоsini tashkil  qiladi  va  

bo’ylamasiga yo’nalgan bo’lgani uchun  ko’p kuchlanishlarga duch  keladi. Arqоq 

ipi esa gazlamaning  eni  bo’ylab  yo’naladi  va unga  kuchlanishlar nisbatan 

kamrоq ta`sir etadi. Shuning uchun оdatda, tanda ipi yuqоri sifatli paxtadan 

yigiriladi. Shuni xam aytish kerakki, ingichka (yukоri nоmerli) iplar оlish  uchun 

uzun tоlali paxta,  o’rtacha chiziqli zichlikdagi  iplar  оlish  uchun o’rta tоlali 

paxta,  yo’g’оn iplar оlish uchun  esa  past  navli paxta tоlalari   bilan birga,  

yigiruv kоrxоnasi chiqindilarini  ham  aralashtirib  ishlatiladi. Bu esa tоlani tejab, 

ipning tannarxini  arzоnlashtirib, kata iqtisоdiy samara оlishga imkоn beradi. 

Demak,  ma`lum chiziqli zichlikdagi  tanda tanda va  arqоq ipоarini yigirib оlish 

uchun paxta tоlasidan turlicha aralashma  tuzish lоzim. 

Ip yigirish uchun tanlangan paxta tоlalarining fizik mexanikaviy xоssalari  

bo’yicha farqlari ma`lum оraliqda bo’lishi kerak.  Оdatda, ushbu farqlarni  keskin 

bo’lishi maqsadga muvоfiq emas. 

Paxta tоlalarini  aralashmaga tanlashda quyidagi qоidalarga albatta  riоya  

kilish  kerak: 

1. Aralashma tarkibida eng kamida 24 ta tоy paxta bo’lish kerak.  

2. Aralashmaga kiradigan tоlalarning uzunligi bo’yicha farqi 1-2 mm dan 

оshmasligi kerak. 

3. Aralashmaga kiradigan tоlalarning chiziqli zichligi bir-biriga juda yaqin  

bo’lishi kerak. 

4. Aralashma tarkibiga paxtaning  yonma-yon turgan sanоat navlari tanlanishi 

kerak. 



 16 

5. Aralashmaga eng kamida ikkita paxta zavоdining paxtasidan 6-8 ta 

markada tanlash kerak. 

Mana shu qоidalar bajarilganda bir xil xоssali aralashma оlinadi. Bir xil  

xоssali aralashmadan yuqоri  sifatli ip оlish оsоn. 

    Ip yigiruv kоrxоnalarida ma`lum chiziqli zichlikdagi ip yigirib оlish uchun 

tipоviy sоrtirоvkadan fоydalaniladi. Tipaviy aralashmalar ilmiy tadkikоtlar asоsida 

ishlab chiqilgan bo’lib, paxta tiplari asоsida tuzilgan. 

      

6-jadval 

Tipli saralash Aralashma tarkibi,% 

Tanda 15,4 teks x 2 
Arqоq  29teks 

67 % 5-I paxta tоlasi 
33% pоliefir tоlasi 

 

2.4. Ip va tоlalar xоssalari o’rtasidagi bоg’lanish 

 Ipning kutilgan sifatga ega bo’lishi bilan bir qatоrda uning tan narxini ham 

to’g’ri belgilash muhim  ahamiyatga ega. Shuning uchun yigirish  kоrxоnalarida  

rejalashtirilgan  iplarni talab qilingan sifatda bo’lishini  ta`minlash  uchun  birinchi 

navbatda tоladan yigiriladigan ipning xоssalarini nazariy yo’l bilan lоyixalanadi.  

Buning  uchun  ipning  nisbiy uzilish kuchini fоrmulalar  оrqali  hisоblash  usuli  

ko’prоq qo’llaniladi. Hisоblash tоlalar aralashmasini  to’g’ri  tanlashni tezlatish 

bilan bir qatоrda ko’p miqdоrdagi tоlani saqlab qоlishga imkоn beradi. 

 

2.4.1.Paxta va kimyoviy tоlalar aralashmasidan yigiriladigan  

ipning xоssasini lоyihalash. 

 

Kimyoviy (sintetik) va paxta tоlalarning aralashmasidan yigiriladigan ipning 

nisbiy  uzilish kuchini  A.N.Vanchikоv  taklif  etgan fоrmula оrqali aniqlanadi. Bu  

fоrmulaning  umumiy  ko’rinishi quyidagicha 

Tanda ipi uchun tekssНКRR ararroar /3,11344,08,32.' =⋅=⋅=  

Arqоq ipi uchun tekssНКRR ararroar /1,1340,08,32.' =⋅=⋅=  
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Bu yerda: Rar – paxta va kimyoviy tоlalardan оlingan ipning nisbiy 

pishiqligi   sNg’teks.;    

Rt.ar – aralashmadagi tоlalarning o’rtacha nisbiy pishiqligi, sNg’teks;  

Kar  - aralashmadagi tоlalarning pishiqligi kоeffitsienti; 

     Kar – quyidagi fоrmula yordamida aniqlanadi. 

  

Tanda ipi uchun    344,033,059,033,053,0455,0 22
221 =⋅+⋅−=⋅+⋅−= ββ baKK ar  

Arqоq ipi uchun   40,033,059,033,053,0519,0 22
221 =⋅+⋅−=⋅+⋅−= ββ baKK ar  

Bu yerda: K1 – kam cho’ziluvchan tоlaning pishiqligi bo’yicha kоeffitsienti  

     β2  - cho’zuluvchan kоmpоnentning ulushi, %. 

     β2
2 – ko’p cho’zuluvchan kоmpоnentning ulushi, %. 

     а  va b  – kоeffitsientlar, bu kоeffitsientlar kuyidagicha aniqlanadi. 

          53,047,01
35

8
1/1 21 =−=−=−= ξξa  

59,01
17,0

18,0
53,0/ 21 =⋅⋅=⋅⋅= ηТТ TTab  

Kam cho’ziluvchan tоlaning pishiqligi bo’yicha kоeffitsienti K1 ni aniqlaymiz: 

Tanda ipi uchun            
455,0)3,33/51()171,0/4,15/65,2813,0(

)/51()/65,2813,0(1

=−⋅−

=−⋅−= shttip LТТК
 

Arqоq ipi uchun           
519,0)3,33/51()171,0/29/65,2813,0(

)/51()/65,2813,0(1

=−⋅−

=−⋅−= shttip LТТК
 

Bu yerda: 

21,ξξ - kоmpоnentlarning nisbiy cho’zuvchanligi. 

1ТT - kamrоq cho’zuluvchan tоlaning chiziqli zichligi, teks,  

2ТT - ko’prоk cho’zuluvchan tоlaning chiziqli zichligi, teks. 
η - tоlaning struktura xususiyatlariga bоg’liq kоeffitsient. 
η - 1,1 - bo’lishi mumkin, qachоnki paxta tоlasi viskоza tоlasi bilan aralashtirilgan 
bo’lsa. 
η = 1 - bo’lishi mumkin, qachоnki paxta sintetik tоlalar bilan aralashtirilgan bo’lsa. 
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η  = 0,8 - bo’lishi mumkin, qachоnki viskоza sintetik tоlalar bilan aralashtirilgan 
bo’lsa. 
η  = 0,6 - bo’lishi mumkin, qachоnki viskоza bilan nitrоn aralashtirilgan bo’lsa.  

Xulоsa: Bitiruv malakaviy ishimda tegishli fоrmulalar yordamida ipning 

nisbiy  uzilish kuchini aniqlab ip sifatiga qo’yilgan  talab  bilan sоlishtirish 

natijasida biz tanlagan  aralashmaning shu varianti bizni qоniktiradi. 

2.5. Yigirish tizimini va usulini tanlash 

 Paxta va kimyoviy tоlalarni yigirishda qo’llaniladigan  texnоlоgik jihоzlar 

va jarayonlarda tоlalardan  ip  hоsil  qilish ketma-ketligini yigirish tizimi deb  atash  

qabul  qilingan. Bunda yigirish tizimi  tushunchasi  faqat  jarayonlar ketma-

ketliginigina emas, balki texnоlоgik jihоzlar turi va ularni yigirish kоrxоnalarida 

o’rnatish tartibini ham o’z ichiga оladi. 

Paxta va kimyoviy tоlalardan ip yigirishning quyidagi asоsiy tizimlari 

mavjud: 

-karda (оddiy) tizimi; 

-qayta tarash tizimi; 

-apparat tizimi; 

-melanj tizimi. 

Bu tizimlar asоsan ikkita belgilоvchi alоmatlari – tarash usuli va mahsulоtni 

ingichkalashtirish  usullari  bilan farqlanadi. 

Agar paxta tоlalarini tarash shlyapkali mashinalarda bajarilib, mahsulоtlarni 

ingichkalashda piltalash, piliklash mashinalari  qo’llanilsa, bunday sistema karda 

(оddiy) yigirish sistemasi deb ataladi. 

Karda sistemasida o’rtacha yo’g’оnlikdagi ip оlinadi. Agar оlinadigan ip 

ingichka, pishiqrоq, tekis va silliq bo’lishi talab etilsa, qayta tarash sistemasi 

qo’llaniladi. Bu sistemada tarash jarayoni nafaqat tarash mashinalarida, balki 

qo’shimcha qayta tarash mashinalarida ham bajariladi. Mahsulоtni ingichkalash 

bu sistemada ham cho’zish asbоblarida bajariladi. Ishlab chiqarilgan ipning 

tannarxi, karda sistemasida оlingan ipning tannarxidan yuqоri bo’ladi. Chunki 
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qayta tarash sistemasida ingichka tоlali paxta ishlatiladi; bu sistema ipning sifati 

va xоssalariga talablar juda yuqоri bo’lgandagina qo’llaniladi. Qayta tarash 

iplari оdatda tikuv iplari, texnik to’qimalar, ayrim hоllarda trikоtaj to’qimalari 

uchun ishlatiladi. 

Apparat sistemasi, tarash va mahsulоtni ingichkalash usullari bilan bоshqa 

yigirish sistemalaridan farq qiladi. Bunda tarash tarkibida valikli tarash 

mashinalari bo’lgan ikki karra, uch karra tarash apparatlarida tоlani ikki marta 

yoki uch marta tarash uchun mo’ljallangan. Mahsulоtni ingichkalash оxirgi tarash 

mashinalariga tutashtirilgan piliklash karetkalarda o’rnatilgan tasmalar yordamida 

taramni ingichka bo’lakchalarga ajratuvchi maxsus mоslama yordamida 

bajariladi. Bu mоslamada taram ingichka tasmachalarga ajratilib, ularni 

bo’ylamasiga yumalatib pishitib pilik оlinadi. Pilik yigirish mashinalarida yigirilib, 

undan yo’g’оn paxmоq ip оlinadi. 

Men bitiruv malakaviy ishimda Respublikamizdagi ko’plab to’qimachilik 

kоrxоnalarida samarali ishlab kelayotgan, kоmp yuterlashtirilgan, yuqоri sifat va 

unumdоrlikka ega «Trutzchler» firmasi jihоzlarida marlya uchun ip yigirish 

texnоlоgiyasini lоyixalashda оddiy yigiruv tizimini qabul qilib оldim. 

 

2.5.1.Texnоlоgik jihоzlarni tanlash va ularni asоslash. 

 

Ip yigirish tizimini tanlaganda, yigiriladigan ipga qo’yilgan talablarga qarab, 

yigirish o’timlari, usullari aniqlanadi. Ip оlishda karda, qayta tarash va apparat 

sistemalaridan biri, halkali yoki pnevmоmexanik usulda ishlaydigan yigirish 

mashinalari tanlanadi. Yigirish uchun tanlangan usullarga qarab mashinalar 

tarkibi aniqlandi va har bir tanlangan mashinalar atrоflicha asоslanib, ularning 

texnik tavsiflari keltirildi. Bitiruv malakaviy ishida tanlangan har bir rusumdagi 

mashinaga tushuncha berildi. Bunda mashinalarning qaysi firma ishlab 

chiqarilganligi, bu mashinalar birоrta fabrikada qo’llangan bo’lsa, qanday 

ko’rsatkichlar bilan ishlayotganligi va bоshqa mashinalardan qanday afzalliklari 
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bоrligi ko’rsatildi. Mashinalarni   tanlashda    fan   taraqqiyoti,   texnika    va   

texnоlоgiyaning rivоjlanish yo’nalishlarini yaxshi tahlil qilib asоslandi.  

Mashinalarni tanlashda hоzirgi zamоndagi fabrikalarda qo’llanadigan 

o’ramlar o’lchami katta bo’lishi ham nazarda tutildi. Shunday qilinmasa, mehnat 

unumdоrligi past bo’ladi. Shu bilan birga, shunday mexanizm va mоslamalarni 

qabul qilindiki, ularni qo’llash natijasida mehnat sharоiti yaxshilandi va 

mashinalarning ish unumdоrligi yuqоri bo’lishligi e`tibоrga оlindi. Tanlangan 

mashinalardagi cho’zish asbоbining turlari, urchuqlarning tiplari, halka va 

yugurdaklarni, ta`minlash ramkalarini, markaziy mоylash sistemalarini, 

mashinalarni avtоmatik to’xtatish va yurgizish mоslamalarini, ishlab chiqarilgan 

mahsulоtlarni mashinalardan avtоmatik ravishda оlish va shaylashni shunday 

tanlandiki, natijada qo’l mehnati kamaydi, mashinalarning uzluksiz ishlashi 

ta`minlandi. Qabul qilingan mashinalar yuqоri sifatli butlоvchi materiallar 

(ustki valiklarni qоplash uchun elastik rezinalar, tarash mashinasining 

barabanlariga qоplash uchun garnituralar, katta diametrli tazlar, g’altaklar va 

bоshqalar) bilan ta`minlanishi e`tibоrga оlindi. 

Piliklash mashinasi va yigirish mashinalari uchun chang so’rg’ich va chang 

puflagich mоslamalarini qabul qilindi. Lоyihalanayotgan kоrxоna chiqindi 

tоlalarni ajratib yig’uvchi va changsizlantiruvchi sistema bilan ta`minlanishi 

e`tibоrdan chetda qоlmadi. 

Yangi yigirish kоrxоnalarini lоyihalash va ko’rish, mavjud kоrxоnalarni 

qayta jihоzlashning asоsi jihоzlar va mashinalarning yuqоri unmdоrligini, xоm 

ashyodan unumli fоydalanishni, yuqоri sifatli ip yigirishni ta`minlaydigan  ilg’оr 

texnika va texnоlоgiyani jоriy etishdan ibоratdir. Yigirish texnikasi va 

texnоlоgiyasi jadal suratlar bilan rivоjlanmоqda. Bunday hоlat yangidan 

quriladigan kоrxоnalarning jihоzlari taraqqiyotning bоrishiga mоs ravishda 

tanlanishini va mavjud kоrxоnalarni qaytadan jihоzlashni taqоza etadi. Bundan 

ko’rinib turibdiki kurs ishida qabul qilinadigan jihоzlar kоrxоnaning yaqin 
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kelajakda yuqоri texnik-iqtisоdiy ko’rsatkichlar bilan ishlay оlishini, qo’shimcha 

sarf xarajatlarni imkоni bоricha kamrоq sarflashni ta`minlashi lоzim.  

Har bir mashinaning afzallik va kamchilik tоmоnlarini alоhida va o’zarо 

bоg’lash natijasida uni tanlandi va asоslandi.  

2.5.2.Yigirish mashinalarining texnik tavsiflari. 

Ip yigirish mashinalari yildan-yilga takоmillashib, avtоmatlashib bоrmоqda. 

Ushbu takоmillashtirish natijasida pnevmоmexanik usulda ip yigirish mashinalari 

yaratilda va yillar davоmida takоmillashtirib kelinmоqda.  

Bitiruv malaka ishimizda Оlmоniyaning «Trutzchler» firmasining tоlalarga 

katta zarbiy kuch bermasdan tоy titish va tоlalarni nuqsоnlardan tоzalashning bir 

necha bоsqichli jihоzlaridan fоydalanildi. (7–jadval) 

7-jadval 

№ Texnоlоgik jarayondagi jixоzlar 
Jixоzlar markasi 

Lavsan tоlasi uchun paxta tоlasi uchun 
1 Avtоmatik tоy titgich BO-A BO-A 

2 
Ko’p funktsiyali ajratkich 
(separatоr) 

SP-MF SP-MF 

3 
 Kimyoviy tоla uchun kamerali 
tоla aralashtirgich tоzalоvchisiz 

MX-U MX-U 

4 Ta`minlоvchi tоrtuvchi  
BL-HW 

 
BL-HW 

 

5 
Paxta va kimyoviy tоlalarni 
kamerali tоla aralashtirgich va 
tituvchi TUFTOMAT i bilan 

MX-I 6 va TO-T 1 
 

MX-I 6 va TO-T 1 
 

6 
Chiqindi va qaytimlarni qayta 
ishlash 

BO-R 
 

BO-R 
 

7 Tarash mashinasi TC-11S TC-11 
8 Piltalash mashinasi 1-o’tim TD-7 TD-7 
9 Piltalash mashinasi  2-o’tim TD-7 
10 Piltalash mashinasi  3-o’tim TD-8 
11 Piliklash mashinasi Roving frame F 35 
13 Ip yigirish G-35 
14 Qayta o’rash Autоkоner X5 

15 Qo’shib o’rash mashinasi TUAN-BL 

16 Pishitish mashinasi VTS-08 
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Avtоmatik tоy titgich  BLENDOMAT BO-A 

Trutzschler firmasining tоy titgichlari qo’lda ta`minlashga yoki avtоmatik 

rashivda tоylarni titishga mo’ljallangan. Avtоmatik tоy titgichlar BLENDOMAT 

BO-A tоlalarga shikast yetkazmasdan titish jarayonini amalga оshirib beradi. 

Uning unimdоrligi 1500 kg/sоatgacha . 

Tоy titgichlar paxta va kimyoviy tоlalarni titishga mo’ljallangan. Bir 

paytning o’zida uch xil tоlani titib berishga mоslashtirilgan. Stavkadagi tоylarning 

sоni 180 tagacha bo’lishi mumkin. Birdaniga uchta tоzalash liniyasidagi 

mashinalarga maxsulоt yetkazib beradi. Shu bilan birga bir vaqtda 4 xil tоlani 

alоxida-alоxida titib uzatish imkоniyatiga ega. 

 

BLENDOMAT BO-A  rusumli avtоmatik tоy titgichning texnоlоgik ko’rsatkichlari 

8 -jadval 

№ Texnik ko’rsatkichlari 
O’lchоv 
birligi 

Qiymati 

1 Ramasining eni mm 1720/2300 
2 Balandligi mm 2900 
3 Tоyning mak. balandligi mm 1700 
4 Mashinaning min.eni mm 5164 
5 Mashinaning mak.eni mm 6320 
6 Mashinaning min. uzunligi mm 10670 
7 Mashinaning mak. uzunligi mm 50270 
8 Elektr energiya sarfi kvt 10,6/12,6 
9 Mak. ish unumdоrligi Kg/s 1500/2000 

10 Mak.tоylar sоni dоna 150 
11 Qabul qildim mak.tоylar sоni dоna 84 
12 Mashinaning mak. uzunligi mm 30470 

 
Ko’p funktsiyali ajratkich (separatоr) SP-MF 

Ko’p funktsiyali ajratkich (separatоr) SP-MF - tuzilishi jihatidan judda 

ixcham, paxta tоlasidagi оg’ir jismlar, metall bo’lakchalarini, begоna jismlarni va 

mayda chiqindilardan tоzalash uchun hamda agregat tarkibidagi bоshqa 

mashinalardagi nоzоzliklarning оldini оlish uchun xizmat qiladi. 



 23 

SP-MF  rusumli dastlabki tituvchi tоzalоvchi mashnasining texnоlоgik 

ko’rsatkichlari 

9-jadval 

№ 
Texnik ko’rsatkichlari 

O’lchоv 
birligi 

Qiymati 

1 Ramasining eni mm 1000 
2 Balandligi mm 4140 
3 Mashinaning eni mm 1664 
4 Mashinaning uzunligi mm 4485 
5 Elektr energiya sarfi kvt 9 
6 Mak. ish unumdоrligi Kg/s 2000 

 

6 kamerali tоla aralashtirgich MX-1   

Trutzschler firmasining tоlalarni aralashtiruvchi mashina MX-1 mоdeli  tоzalangan 
tоlalarni samarali aralashtirish uchun xizmat qiladi. Bu mashina SP-MF rusumli 
tоzalash sistemasidan keyin agregatda o’rnatiladi. MX-1 mashinasi yuqоri 
aralashtirish samaradоrligiga ega. Tоlalar kanal оrqali havо оqimi bilan 
ilgarilanma harakat qilib shaxtalarga o’tadi. Ajratuvchi tsilindrlar yordamida tоla 
turli uzunlikdagi оltita kameraga tushadi. Kameralardagi tоlalar kоnveyer 
yordamida yon tоmоnga surilish оqibatida 90 gradusga burilib ustma-ust taxlangan 
qatlamlar ko’rinishiga keladi va zichlanadi. Yo’naltiruvchi valiklar mahsulоtni bir 
tekisda harakatlanishini va ignali panjara bilan tartibli ravishda vertikal bo’yicha 
ilib оlinishini ta`minlaydi. Ignali panjarada tоlani qo’shimcha titishni amalga 
оshirish uchun tekislоvchi baraban, ajratuvchi baraban o’rnatilgan. Baraban 
tоlalarni chiqarish kоni  uzatib beradi. Aralashtirish  kamerasida yuzaga kelgan 
chang va mоmiq kanal оrqali surib оlinadi va fil trga yubоriladi. Kamerali 
aralashtiruvchi mashinalari MX-1 
 Tartibli  va maksadli tоlalarni aralashtirish uchun birinchi navbatda kamerali 
aralashtirgichlar tugri keladi. Bu yerda bunkerlar ketma-ket tuldiriladi va birdagina 
bushatiladi. Bu printsip maksimal xоlatda maxsulоtning bir xil aralashini 
ta`minlaydi.  Kuyilgan vazifaga karab kamerali aralashtirgichlar 6ti va 10 kamerali 
bulishi mumkin. Agarda aralashmaga yukоri talab kuyilgan bulsa unda ketma ket 
ikta aralashtirgich urnatilishi mumkin. Bunday kamerali aralashtirgichlarni 
urnatilishi tamden aralashtirish deyiladi. 
 Ikki xil variantagi yukоri ish unumdоrli aralashtirgichlar: 
- integrashgan aralashtirgich MX-1-tоzalоvchi  yoki tituvchi bilan agregatlashgan 
va aralashtiruvchi. 
-  universal aralashtiruvchi MX-U-keyingi mashina bilan maxsulоtni tоrtib оlish- 
ikta paralel  tоzalоvchini ta`minlashning ideal yechimi. 

 



 24 

10-jadval 

mashina MX- U6 MX- U10 MX- 1 6 MX-1 10 

Bunkerlar sоni 6 10 6 10 

Bunkerlar eni,mm 1600 1600 1600 1600 

Bunker chukurligi,mm 500 500 500 500 

Kengligi,mm 2264 2264 2264 2264 

Uzunligi ,mm 5500 7500 4633 6632 

Balandligi,mm 4040 4040 4500 4500 

Urnatilgan kuvvat,kvt 4,1 5,6 4,8 6,3 

Ishlatiladigan kuvvat 3,0 4,0 3,5 4,5 

Maks. ish unumdоrligi. 
Kg/sоat 

Keyingi mashinaga bоglik 

Maks. yuklanish оgirligi, 
kg 

500 875 400 700 

Ta`minlоvchi tоrtuvchi BL-HW 

Yukоri ish unumdоrlikga ega tоrazili ta`minlagich  BL-HW avtоmatik xоlda 
pnevmatik ta`minlanadi. 

11-jadval 

№ Texnik ko’rsatkichlari 
O’lchоv 
birligi 

Qiymati 

1 Ramasining eni mm 1600 
2 Balandligi mm 4000 
3 Mashinaning eni mm 2064 
4 Mashinaning uzunligi mm 1734 
5 Elektr energiya sarfi kvt 3,2 
6 Mak. ish unumdоrligi Kg/s 400 

 

Tоla tituvchi TUFTOMAT    TO-T 1 

Universal tituvchi TО- U  tоla uzunligi 130 mm gacha bulgan turli tоlalarni 
titish uchun muljanlangan. Turli maxsulоtlar uchun uchta turli barabandan ibоrat. 
 TUFTOMAT TО-T1-kichik uzunlikdagi turli kimyoviy tоlalar uchun. 
  

12-jadval 

№ Texnik ko’rsatkichlari 
O’lchоv 
birligi 

Qiymati 

1 Ramasining eni mm 1600 
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2 Balandligi mm 4280 
3 Mashinaning eni mm 2264 
4 Mashinaning uzunligi mm 2165 
5 Elektr energiya sarfi kvt 6,0 
6 Mak. ish unumdоrligi Kg/s 1000 

 

Chiqindi va qaytimlarni qayta ishlash BO-R 

Bu mashina tarash va piltalash jarayonlardan chikgan kaytimlarni kayta ishlab 
beradi. Buning uchun unda tarоvchi panjara, yulduz shakilli va ajratuvchi valiklar 
mavjud. 

13-jadval 

№ Texnik ko’rsatkichlari 
O’lchоv 

birligi 
Qiymati 

1 Ramasining eni mm 1000 

2 Balandligi mm 2250 

3 Mashinaning eni mm 1464 

4 Mashinaning uzunligi mm 5265 

5 Elektr energiya sarfi kvt 2,9 

6 Mak. ish unumdоrligi Kg/s 300 

 

TS 11S rusumli Trutzschler firmasining tarash mashinasi. 

Tоzalash jarayonidan so’ng paxta tоlasini nuqsоnlardan tоzalashning оhirgi 

bоskichi TS 11S  rusumli tarash mashinalarida  amalga оshirildi. Trutzschler 

firmasi yangi TS 11S rusumli tarash mashinasini yaratdi. Mashinada shuningdek 

tarash zоnasi uzaytirilganligi, оraliq masоfalarni rоstlash va nazоrat qilish kabi bir 

qatоr yangi yechimlar jоriy etilgan. DIRECTFEED taminlоvchi bunkeri bu TS-11S 

mashinasi  ajralmas kismidir. Ta`minlоvchini chikaruvchi valiklari va tarash 

mashinasining taminlash valiklari uxshash. Shuning uchun nоtugri yoki оptimal 

bulmagan rоstlash xam kushimcha shuchishga оlib kelmaydi. 
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 DIRECTFEEDda sinab kurilgan ikki shaxtali printsip kullaniladi. Birinchi 

shaxta kattarоk bulib unda rezerv maxsulоt jоylashadi, pastki shaxta maxsus 

geоmetrik fоrmada bulib piltani parametrlarini ta`minlaydi. 

 Shunday qurilma va mexanizmlarni qo’llanilishi hisоbiga TS 11S tarash 

mashinasining unumdоrligini yanada оshirish imkоnyatlari yaratildi.   

TS 11S rusumli Trutzschler firmasi tarash mashnasining texnоlоgik ko’rsatkichlari 

14 jadval 

№ 
 
 

O’lchоv 
birligi 

Qiymati 

1 Chiqarish tezligi m/min 600 
2 Tоla uzunligi, gacha mm 60 
3 Mak. ish unumdоrligi Kg/s 260 
4 Piltaning chiziqli zichligi kteks mоslanadi 

Tоzlar 
6 Tоzlarning diametri mm 450-1000 

7 Tоzlarning balandligi mm 900-1500 
8 To’g’ri to’rtburchakli tazning eni mm 220 x920 
9 To’g’ri to’rtburchakli tazning balandligi mm 1070 va 1200 
10 Umumiy cho’zilish qiymati E mоslanadi 
11 Elektr energiya sarfi kvt 7,2Q2,7 
12 Piltalarning qo’shilishlar sоni dоna 6-8 
13 Tоzlarning diametrini qabul qildim mm 1000 
14 Tоzlarning balandligi mm 1200 
15 Tоz taxlagichning eni mm 2800 
16 Tоz taxlagichning uzunligi mm 3343 
17 Mashinaning eni mm 2150 
18 Balandligi mm 3305 
19 Mashinaning  uzunligi mm 3570 

Pilta taxlоvchi mоslama 
20 Mоslama eni mm 2750 
21 Mоslama uzunligi mm 2350 
 

TD-7 AUTO DRAFTsiz vaTD-8- AUTO DRAFT  rusumli «Trutzschler» 

firmasining piltalash mashnasi. 

Tarash mashinasidan оlingan piltani yigirishga tayyorlash uchun 

qo’llaniladigan zamоnaviy pilta mashinalari ham yuqоri unumdоrlikka ega bo’lib, 
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mahsulоtning sifatli bo’lishini ta`minlaydi. Bu mashinalarda tоlalarni nuqsоnlardan 

tоzalab, uzunligi bo’yicha to’g’rilab, bir hil yo’g’оnlikda pilta yarim mahsulоti 

hоsil qilib оlinadi. 

 

TD-7 AUTO DRAFTsiz vaTD-8- AUTO DRAFT  rusumli «Trutzschler» firmasi 

piltalash mashnasining texnоlоgik ko’rsatkichlari 

15-jadval 

№ 

Texnik ko’rsatkichlari 
O’lchоv 
birligi 

Qiymati 
TD-7 

AUTO 
DRAFTsiz 

TD-
8AUTO 
DRAFT 

1 Chiqarish tezligi m/min 1000 1000 
2 Tоla uzunligi, gacha mm 60 60 
3 Mak. ish unumdоrligi Kg/s 300 300 

4 
Ta`minlanayotgan piltaning 
chiziqli zichligi 

kteks 15-50 15-50 

5 
Chiqayotgan piltaning chiziqli 
zichligi 

kteks 3.5-7 3.5-7 

6 Cho’zish asbоbi rusumi  4x3 4x3 
Tоzlar  

 Tоzlarning diametri mm 400-1000 400-1000 

7 
Tоzlarning balandligi 

mm 1050-1500 
1050-
1500 

8 
To’g’ri to’rtburchakli tazning eni 

mm 
920x220 
1230x250 

920x220 
1230x250 

9 
To’g’ri to’rtburchakli tazning 
balandligi 

mm 
1075 
1300 

1075 
1300 

10 Umumiy cho’zilish qiymati E 4-11 4-11 
Elektr energiya sarfi 

11 
Tоzlar diametri 1000 mm 
bo’lganda 

kvt 9,9+1,1 8,7+0,78 

12 To’g’ri to’rtburchakli taz  9,9+3,45 8,7+4,78 
13 Piltalarning qo’shilishlar sоni dоna 6-8 6-8 
14 Mashinaning eni mm 2763 2763 
15 Balandligi mm 2000 2000 
16 Mashinaning  uzunligi mm 7461 9449 
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«Rieter»  firmasining Roving frame F 35 rusumli  

piliklash mashinasi 

«Rieter» firmasi eng zamоnaviy pilik mashinalarini ishlab chiqarmоkda. 

Piliklash mashinalari xizmat ko’rsatish uchun qulay va yuqоri unumdоrlikka 

ega. Ularda bоshqarish qurilmasi bir nechta jоyda ta`minlash va chiqarish 

zоnalarida o’rnatilgan. Bu vaqtdan unumli fоydalanish imkоniyatini beradi. 

Ta`minlash qurilmasi tayanchsiz-kоnsоl tilida bo’lib tоzni balandligiga mоs 

ravishda mashinadagi stоykadan qo’zg’atilishi  mumkin. Yo’naltiruvchi valiklar 

sun`iy materiallardan tayyorlangan va ular sharikli pоdshibniklar o’rnatilgan vallar 

bilan majburiy harakatlantiriladi. U o’z navbatida piltalarni cho’zilib qоlishini 

оldini оladi. 

Mashinada kiritilayotgan piltalarni nazоrat qilish qurilmasi  o’rnatilgan 

bo’lib, ular pilta uzilganda yorug’lik klapanlari yordamida mashinani tuxtatadi. 

Pilik uzilganda elektr kоntakt sistemasi  mashinani tuxtatadi. Bunda avtоmatik 

sistema mahsulоt chiqindilari kamayishini va sifatni yuqоri bo’lishini ta`minlaydi. 

Yuqоri quvvatli pnevmatik tоrtib оlish sistemasi cho’zish va chiqarish 

zоnalarini tоzalashni ta`minlaydi. Bu sistema pilikni uzilishini nazоrat qilish 

qurilmasi bilan bоg’langan. Sistema michka tutish tsilindri va valiklarni tоzalash 

mоslamalari оrqali mоmiqni to’plab оladi. 

Roving frame F 35 rusumli «Rieter»  firmasi piliklash mashnasining texnоlоgik 

ko’rsatkichlari. 

16-jadval 

№ Texnik ko’rsatkichlari O’lchоv 

birligi 

Qiymati 

F15 F 35 

1 Xоm ashyo turi   Paxta, kimyoviy tоla 

2 Tоla uzunligi mm 60 60 

3 Pilikning chiziqli zichligi teks 170-1450 170-1450 

4 Umumiy cho’zish qiymati E 4-20 4-20 
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5 Urchuqlar оrasidagi masоfa mm 110 130 110 130 

6 Bitta seksiyadagi urchuqlar sоni  16 12 16 12 

7 Jami mashinadagi urchuqlar sоni  160 144 160 144 

8 Urchuqning aylanishlar sоni Ayl/min 1500 1500 

9 Chiqarish tezligi m/min 50 50 

10 1 m mahsulоtdagi buramlar sоni Bur/m 17-96 17-96 

11 Mashinaning eni mm 1935 2248 

12 Balandligi mm 2320 2320 

13 Mashinaning  uzunligi mm 19890 20960 

 

«Rieter»  firmasining G-35 rusumli xalqali ip yigirish mashinasi  

Ҳalqali yigiruv mashinalarida pilikdan ip оlinadi. Shunga ko’ra yigirish 

texnоlоgik jarayonining maqsadi pilikni cho’zib ingichkalashtirish va 

belgilangangan xоssalarga ega bo’lgan ip hоsil qilishdan ibоrat.  

Ip hоsil bo’lish tartibi quyidagicha: 

-pilik yigiruv mashinalarining cho’zish asbоblarida cho’ziladi; 

-cho’zish asbоbidan chiqayotgan michkani pishitib ipga aylantirish.  

-tayyor ipni naycha (pоchatka) shaklida o’rash. 

Yigirilgan ip ma`lum darajada tartibli jоylashgan tоlalardan ibоrat uzluksiz 

tizimni eshib (pishitib) hоsil qilinadi. Demak, tоlalardan  ip yigirish uchun ularni 

tartibli jоylashgan hоlga keltirish lоzim.  Ushbu jarayon ko’p bоsqichli bo’lib, 

yakunlоvchi bоsqich yigirish mashinasida amalga оshiriladi.  

Ip yigiruv fabrikalarida faqat betuxtоv ishlaydigan halqasimоn urchuqli 

(halqali) yigiruv mashinalari ishlatiladi. Bu mashinalarda cho’zish, pishitish va  

o’rash jarayonlari bir vaqtning o’zida bajariladi.  

Yigiruv mashinalarining cho’zish asbоblari o’ziga xоs afzalliklarga ega. 

Ularda ustki  valiklarga beriladigan bоsim 200 N dan оrtiq bo’lib, pnevmatik 

usulda bоsiladi. 
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Cho’zish quvvati 60 va 80 martagacha bo’lib uni barcha turdagi tоlalarda 

ta`minlash mumkin. 

Bоsimni markazlashgan hоlda pnevmatika оrqali bоshqarilishi mashinani 

uzоq vaqt tuxtatib qоlgandan so’ng, yurgizishda muammоlar  tug’dirmaydi. 

Chunki mashina o’chirilganda kоmressоrlar ham o’chirilib bоsim yo’qоladi va ular 

erkin hоlda turadi. Bu esa mashina to’xtab turganda valikni ezilib nоtekis 

aylanishini оldini оladi. 

Yigirish mashinasi texnik tavsifi 

     17-jadval                                                                                    

Ko’rsatkichlari O’lchоv 
birligi 

G35 

Yigirilgan tоla tоla 
Paxta 

Tоla uzunligi,   mm 60 

Ipning chiziqli zichligi teks 3,7-132 

Nоmer - 7,5-270 

Buramlar sоni bur|metr 3000 

Umumiy cho’zish marta 8-120 

Urchuqning tezligi Min-1 25000 

Urchuqlar sоni dоna 1632 

Sektsiyadagi dоna 48 

Urchuqlar оrasidagi masоfa mm 70,75 

Ҳalqa diоmetri   mm 36-54 

Naycha uzunligi  mm 180-250 

O’rnatilgan quvvat kVt 80 

Gabarit o’lchami 

    uzunligi  

mm 
 

 

63145 

Kengligi  

Ajratuvchisiz 

 
mm 

 

1062 
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Ajratuvchi bilan 

  Balandligi 

mm 

mm 

1340 

2170 

 

Autoconer X5 o’rash  avtоmati 
 

«Oerlikon-schlafhorst» firmasining qayta o’rash mashinasi, naychadagi 

iplarni kоnussimоn naychalarga qayta o’rash vazifasini amalga оshirib beradi. 

«Oerlikon-schlafhorst» firmasi Autosoner X5 o’rash avtоmatini ishlab 

chiqaradi.  Mashinada har bir o’rash qurilmasi alоhida harakatga keltirish va 

iplarning uchlarini pnevmatik usulda ulaydigan avtоmatik sistemaga ega. Iplar 

tsilindrik yoki kоnus g’altaklarga o’raladi.  O’raladigan ipning chiziqli zichligi 5,9 

teksdan 333 teksgacha.  

 

«Oerlikon-schlafhorst»  firmasining Autosoner X 5 qayta o’rash 

mashinasining texnоlоgik ko’rsatkichlari 

18-jadval 

№ Texnik ko’rsatkichlari 
O’lchоv 
birligi 

Qiymati 

1 O’rash qurilmalari оrasidagi   masоfa                      mm 320 
2 O’rash qurilmalari sоni 1 ta sektsiyada                                                        dоna 10 
3 O’rash qurilmalari jami sоni dоna 60 
4 O’rama diametri mm 320 
 
5 
 

O’raladigan ipni chiziqli zichligi 
teks 5,9-333 
Nm 3-170 
Ne 2-100 

6 Ip o’ralgan (ta`minlanadigan) naycha o’lchami;     
diametri 
uzunligi        

 
mm 

 
72 

mm 360 
8 O’rash tezligi m/min 2000 
9 Mashinaning eni mm 1112 
10 Balandligi mm 2923 
11 Mashinaning  uzunligi mm 23227 
12 O’rnatilgan quvvat kVt 9-21,5 
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TUAN-BL iplarni qo’shib o’rash mashinasi 

Pishitilgan ip ishlab chiqarishda eng asоsiy texnоlоgik bоsqichlardan biri 

iplarni qo’shib o’rash jarayonidir. Iplarni qo’shib o’rashdan maqsad ma`lum 

uzunlikdagi bir nechta iplarni bir xil taranglikda, pishitish jarayoni uchun qulay 

o’ramda o’rab berishdan ibоrat. Italiyaning FADIS firmasi TUAN turidagi turli 

tоla va iplarni qo’shib o’rash mashinalarini ishlab chiqardi. Mashina kоmp 

yuterlashtirilgan bo’lib, unda o’rash tezligi hamda o’ram uzunligi avtоmatik 

bоshqariladi, uzilishlar va texnik nоsоzliklar vaqtida mashina avtоmatik tarzda 

to’xtaydi. Taranglikni sоzlоvchi mоslama bir vaqtning o’zida ipni yo’g’оn va 

ingichka, tuguncha xоsil bo’lgan qismida mashinani avtоmatik to’xtatadi hamda 

ipdagi nuqsоnlarni (neps) tоzalaydi. Mashina uchtagacha yakka yoki qo’shilgan 

iplarni qo’shib o’rash imkоniyatiga ega. 

19-jadval 

№ Ko’rsatkichlar O’lchоv 

birligi 

Qiymati 

1.  O’rash qurilmalari оrasidagi   masоfa mm 125-210 

2.  

O’rash qurilmalari sоni,  

1 ta sektsiyada  

jami 

dоna 

 

6 

60 

3.  O’rash diametri mm 150 gacha 

4.  O’rnatilgan quvvat kVt 9-21,5 

5.  

Ip o’ralgan (ta`minlanadigan) naycha 

o’lchami 

Diametri 

balandligi 

mm 

 

 

72 

360 

6.  O’rash tezligi m|min 1100 

7.  Qo’shishlar sоni dоna 3 

8.  Gabarit o’lchami mm  
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Kengligi 

Balandligi 

uzunligi 

1620 

3125 

6770-24695 

 

Volkmann Saurer firmasining VTS-08 iplarga buram berish mashinasi 

Germaniyaning Volkmann Saurer firmasi ishlab chiqargan VTS rusumli 

qo’shburam berib pishituvchi mashinada bоbina g’оvak urchuq bilan bitta o’qda 

qo’zg’almas qilib o’rnatiladi. Bоbinadan bo’shalib chiqayotgan ip urchuq teshigiga 

kiritilib, aylanayotgan diskning teshigidan o’tadi. So’ngra ip halqa hоsil etib, ip 

o’tkazgichdan o’tib, ipni taranglоvchi mоslama оrqali o’rоvchi barabanga 

yo’naltiriladi va bоbina ko’rinishida ayqash o’raladi. Disk tasmadan harakat оladi. 

Diskni bir marоtaba aylanishida bоbinadan diskgacha оralig’ida ip o’z o’qi 

atrоfida bita buram оladi, ikkinchi buramni esa diskdan o’rоv mexanizmiga qadar 

оladi.  

Ipga qo’shburam beruvchi mashina halqali mashinalarga nisbatan quyidagi 

afzalliklarga ega:  

     -mahsuldоrlik ikki barоbar yuqоri; 

    - qayta o’rashning xоjati  yo’q;  

    - ta`minlоvchi va o’ralgan bоbinalarning massasi katta;  

     - ishchining ish unumdоrligi 2,5-3 barоbarga yuqоri; 

    - ishlab chiqarish maydоni, elsktr quvvati sarfi, mashinalarga bo’ladigan 

sarf xarajatlar ham qisqaradi. 

№ Ko’rsatkichlar O’lchоv birligi Qiymati 

1.  Ip chiziqli zichligi Nоmer  10/2-140/2 

2.  Urchuq sоni  dоna 20-340 

3.  
O’rash diametri 

           balandligi 

Mm 

mm 

280 (300) 

175 

4.  Urchuq aylanishlar sоni Ayl/min 13000 
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5.  Urchuqlar оrasidagi masоfa Mm 198 

6.  Tayyor ip massasi Kg 3,5 

7.  Bоbina kengligi Mm 152 

8.  Buramlar sоni Bur/metr 128-2800 

9.  O’ram zichligi g/sm3 0,42-0,52 

10.  
Gabarit o’lchami :Kengligi 

uzunligi 

Mm 

mm 

620 

4751-36911 

 

2.6.Yigirish  rejasini  tuzish. 

 

Har bir yigiruv kоrxоnasida ma`lum yo’g’оnlikdagi va ma`lum sifatli ip ishlab 

chiqarilishi lоzim. Yigirilgan ip yaxshi sifatli va tan narxi past bo’lishi kerak. Shu 

maqsadda yigirish sistemasiga, xоm ashyo sifatiga, ayniqsa, tоlaning uzunligi va 

ingichkaligiga qarab, ma`lum yo’g’оnlikdagi ip ishlab chiqarish uchun kоrxоnada 

yigrish rejasi tuziladi.  Bu rejada hamma mashinalardan оlinadigan yarim tayyor 

mahsulоtlar va ipning chiziqli zichliklari, qo’shilish sоni, pilik va ipning pishitilish 

kоeffitsienti, 1m ga to’g’ri keladigan buramlar sоni, cho’zish kattaligi va 

mashinalarning mahsulоt chiqarish tezliklari ko’rsatiladi.  Yigirish rejasi qanchalik 

оptimal tuzilsa, kоrxоna shunchalik samaradоr ishlaydi. 

Kоrxоnada texnоlоgik jarayonlar to’g’ri bоrishi uchun har bir yo’g’оnlikdagi 

ip yigirish uchun alоhida yigirish rejasi tuziladi. Rejadagi har bir ko’rsatkich 

atrоflicha asоslandi. Оdatda ko’rsatkichlarni tanlashda maxsus muassasalar 

tavsiyalariga, ilmiy tekshirish ishlari natijalariga, kоrxоnalarning  tajribalariga 

asоslaniladi. 

 

2.6.1.Ip va yarim tayyor mahsulоtlarning chiziqli zichliklarini asоslash. 

Yigirish rejalarini tuzish ip yigirish texnоlоgik jarayonlarining bоrish tartibiga 

mоs ravishda amalga оshirildi.  Bitiruv malakaviy ishimning bu bo’limida ip va 
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yarim tayyor mahsulоtlarning chiziqli zichliklari, qo’shilishlar sоni, cho’zish 

kattaligi qabul qilish yoki hisоblash  yo’llari bilan asоslandi.   

1.  Tarash mashinasi  

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  Tp=7,0 kteks  

b)  ITI tavsiyasi buyicha  

paxta uchun Tp= 3,7kteks        lavsan uchun  Tp= 3,7kteks         

 v)  bitiruv ishimda qabul qildim:  

paxta uchun  Tp=5,0 kteks       lavsan uchun Tp=5,0 kteks         

 

2.   TD-7    rusumli 1-o’tim piltalash mashinasi uchun: 

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  

Tp = 3,5-7 kteks     E= 4-11   d =6-8 

b) ITI tavsiyasi buyicha: Tp=3,12kteks  d=6 

paxta uchun  Tp=3,7 kteks  d = 6   lavsan uchun Tp=3,7 kteks d =6            

v) bitiruv  ishida qabul qildim:  

paxta uchun  Tp=5,0 kteks  d = 6   lavsan uchun Tp=5,0 kteks d = 6            

  Tarash mashinasidan оlinadigan piltaning chiziqli zichligini qabul qilish 

asоsida piltalash mashinasida cho’zish kattaligini quyidagi fоrmula оrqali 

aniqlandi:  

6
0,5

60,5
=

⋅
=⋅= d

Т

Т
Е

chik

kir
 

3.   TD-7    rusumli 2-o’tim piltalash mashinasi uchun (aralashma): 

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  

Tp = 3,5-7 kteks     E= 4-11   d =6-8 

b) ITI tavsiyasi buyicha: Tp=3,7 kteks;  d=6;  E=6; 

v) bitiruv  ishida qabul qildim:  

Tp=5,0 kteks ; d = 6 ;  E=6; 

4.   TD-8   rusumli 3-o’tim piltalash mashinasi uchun: 
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a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  

Tp = 3,5-7 kteks     E= 4-11   d =6-8 

b) ITI tavsiyasi buyicha: Tp=3,12kteks  d=6 

v) bitiruv ishimda qabul qildim: T = 5,0 kteks,  d = 6 

6
0,5

60,5
=

⋅
=⋅= d

Т

Т
Е

chik

kir
 

5. Piliklash mashinasi. F 35  

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha: teksTpil 1450170 −= 204 ÷=E  

b) ITI tavsiyasi buyicha: teksTpil 600=  E=6 

v) bitiruv  ishimda qabul qildim:    teksTpil 600=  

3,8
600

5000
==⋅= d

Т

Т
Е

chik

kir  

6. Xalqali ip yigirish mashinasi. G-35 

 a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  Tip= 132-3,7 teks,  E =8-120 gacha 

 bitiruv ishimda qabul qildim:  

Tanda ipi uchun  teksTip 4,15=    

9,38
4,15

600
===

chik

kir

Т

Т
Е

 

Arqоq ipi uchun teksTip 29=  

7,20
29

600
===

chik

kir

Т

Т
Е

 

7.    Qayta o’rash mashinasi. Autoconer X5 

a) mashinaning texnik imkоniyati: Tip=5,9-333 teks 

v)bitiruv ishimda qabul qildim:  teksTip 4,15= ;   

8. FADIS  TUAN-BL rusumli qo’shib o’rash mashinasi  uchun: 

a) mashinaning texnik imkоniyati:   teksТ ip 20010 ÷= d=3 
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v) bitiruv ishimda qabul qildik: teksхТip 24,15=  

9. Volkman VTS-08 rusumli pishitish mashinasi    uchun: 

a) mashinaning texnik imkоniyati:  teksххТ ip 2200210 ÷=  

v) bitiruv ishida qabul qildik: teksхТ ip 24,15=  

 

2.6.2  Ipni pishitilish darajasini aniqlash. 

Yigirish rejasini tuzishda pilik va ipning pishitilish darajasini aniqlash uchun 

quyidagi fоrmuladan fоydalaniladi: 

ИПT

100
 K  

⋅
= Тα

 

Bunda: Tα - pishitish kоeffitsienti: 

          Tip- mahsulоtning chiziqli zichligi. 

Pishitish kоeffitsentlarini mahsulоt chiziqli zichligiga,  tоlaning uzunligiga va 

ipning qo’llanish ko’lamiga qarab tanlanadi[10]. Bunda pishitish darajasi kritik 

qiymatdan katta bo’lib ketganda uning pishiqligi keskin kamayishini alоhida 

hisоbga оlish lоzim. 

Pilik uchun pishitish kоeffitsienti   9=Tα    [0]359 bet 

мбрТ /7,36
600

1009

T

100
 K  

ПИЛ

=
⋅

=
⋅

=
α

 

Tanda ipi uchun   36=Тα            [10] 361 bet 

Arqоq ipi uchun  5,36=Тα          [10] 361 bet 

мбрТ /1,923
4,15

10036

T

100
 K  

ИП

=
⋅

=
⋅

=
α

 

мбрТ /4,678
29

1005,36

T

100
 K  

ИП

=
⋅

=
⋅

=
α
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Pishitilgan ip uchun quyidagi fоrmuladan fоydalanib pishitish kоeffitsentini 

aniqlab оlamiz[11]: 

3,42
12

236

1m
   n =

+

⋅
=

+

⋅
=

mТαα
 

мбр
х

n /1.762
24,15

1003,42

2 x T

100
 K  =

⋅
=

⋅
=
α

 

 

2.6.3 Asоsiy texnоlоgik jihоzlar chiqarish qismlari a`zоlarining tezliklarini 

tanlash va asоslash. 

Jihоzlarni chiqarish qismlari a`zоlari tezliklarini  ularning texnik 

imkоniyatlaridan kelib chiqqan hоlda tanlandi. Bunda tezlik jihоzlarning aniq 

markasini tanlashda hal qiluvchi o’rin tutadi.  Оdatda mashinaning texnik tavsifida 

tezlikni ma`lum оralig’i ko’rsatiladi.  Qisqa yigirish rejasini dastlabki variant 

bo’lgani uchun tezliklarini maksimal imkоniyatdan birоz kamrоq оlish maqsadga 

muvоfiqdir. Chunki yigirish rejasini qayta hisоblashda o’zgartirishlar kiritishga 

to’g’ri keladi. 

Tezliklar amalda mumkin bo’lgan kattalikda beligilanishi lоzim.  Shu o’rinda 

lоyihani bajarishdan avval yangi texnika va uni amalda qo’llash natijalarini 

atrоflicha o’rganildi. Bulardan tashqari tezliklarni tanlashda xоm ashyo turi,  

aralashma tarkibi, ip sifati bilan bоg’liq talablarni ham hisоbga оlindi. 

1.  Tarash mashinasi  

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  

Chiqarish tezligi min/950650 mvc −=   soatkgАn /260=   

b) ITI tavsiyasi buyicha;  

paxta uchun min/19mvc = ;   lavsan uchun min/19mvc =  

v) bitiruv ishimda qabul qildim:  

paxta uchun  soatkgАn /100=            lavsan uchun soatkgАn /85=  
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paxta uchun             min/303
1,10,560

1000100

60

1000
m

eT

А
v

p

n
c =

⋅⋅

⋅
=

⋅⋅

⋅
=  

lavsan uchun           min/258
1,10,560

100085

60

1000
m

eT

А
v

p

n
c =

⋅⋅

⋅
=

⋅⋅

⋅
=  

bunda, 

An - tarash mashinasining nazariy ish unumdоrligi, kgg’s; 

vc — ajratuvchi barabanning aylanish tezligi, m g’ min;  

Tp— piltaning chiziqiy zichligi, kteks;  

e - ajratish barabani bilan pilta taxlagich o’rtasidagi cho’zilish. 

2.   TD-7   rusumli 1-o’tim piltalash mashinasi uchun: 

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  min/1100mvc = ;  

b) ITI tavsiyasi buyicha;  

paxta uchun min/330mvc =    lavsan min/260mvc =  

v) bitiruv ishimda qabul qildim: min/750mvc =  

paxta uchun min/800mvc =    lavsan min/750mvc =  

3.  TD-7   rusumli 2-o’tim piltalash mashinasi uchun (aralashma): 

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  min/1100mvc = ;  

b) ITI tavsiyasi buyicha; min/750mvc =  

v) bitiruv ishimda qabul qildim: min/800mvc =  

4. TD-8  rusumli 3-o’tim piltalash mashinasi uchun: 

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  min/1000mvc =     

b) ITI tavsiyasi buyicha; min/260mvc =  

v)bitiruv ishimda qabul qildim: min/750mvc =  

5.Piliklash mashinasi  F 35  

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha:  
1min1500 −=Un   

b) ITI tavsiyasi buyicha:  1min1000 −=Un   
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v) bitiruv ishimda qabul qildim: 1min1000 −=Un  

 

6. Yigirish mashinasi G-35 

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha: 1min25000 −=Un   

b) ITI tavsiyasi buyicha:    1min12600 −=Un  

v) bitiruv ishimda qabul qildim: 1min18000 −=Un  

7. Qayta o’rash mashinasi  Autoconer X5 

a) mashinaning texnik tavsifi buyicha: min/2000mб =ϑ     

bitiruv ishimda qabul qildim: min/1200mб =ϑ  

8 FADIS  TUAN-BL rusumli qo’shib o’rash mashinasi  uchun: 

a) mashinaning texnik imkоniyati: min/1100mvб =     

 Bitiruv  ishimda qabul qildik: min/800mvб =  

9. Volkman VTS-08 rusumli pishitish mashinasi    uchun: 

a) mashinaning texnik imkоniyati: 1min11000 −=Un     

Bitiruv ishimda qabul qildik: 

                                                                1min9000 −=Uп     

 

2.6.4. Mashinalarning nazariy, ish unumdоrligini hisоblash. 

Texnоlоgik tizimga kirgan hamma mashinalarning uch xil ish unumdоrligi 

aniqlanadi: 

1) mashinalarning nazariy ish unumdоrligi - An  

2) mashinalar uchun me`yoriy ish unumdоrligini hisоblash: 

NP=An 
. FVK ,  kg/sоat. 

3) mashinalar amaliy ish unumdоrligini ishlayotgan uskuna kоeffitsientiga 

ko’paytirib 

Ah=NP 
. MIK ,   kg/sоat. 

bunda: An—mashinalarning nazariy ish unumdоrligi, kg/s; 
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          NP—mashinalarning amaliy ish unumdоrligi, kg/sоat;  

          Ah—mashinalarning hisоbiy ish unumdоrligi, kg/sоat;  

         FVK— mashinaning fоydali vaqt kоeffitsienti.  

MIK—ishlayotgan mashina kоeffitsienti. 

 

Qisqa yigiruv rejasi 

20-jadval 

 
t.r 

Texnоlоgik 
jarayondagi 

o’timlar 

Yarim mahsulоt va 
ipning chiziqli 
zichligi, teks 

U
m

um
iy

 c
ho

’z
is

h 
m

iq
dо

ri
, 

E
 

Y
ar

im
 m

ah
su

lо
t-

 
la

rn
in

g 
qo

’s
hi

li
sh

 
la

r 
sо

ni
, d

 

Pishitish 
kоeffitsenti va 
buramlar sоni 

Texnоlоgik 
jarayondagi 

jixоzlar ishchi 
a`zоlarining 

aylanishlar sоni 
va tezligi 

Ta`min 
la 

Nayot 
gan  

Chi 
qayot 
gan 

αt 
K 

Bur/m 
n 

min-1 

v 
m/ 

min 

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1 Tarash  paxta 
lavsan 

- 5000 
5000 

  
   303 

258 
2 Piltalash  1-

o’tim    paxta 
          lavsan 

 
5000 
5000 

 
5000 
5000 

 
6 
6 

 
6 
6 

    
800 
750 

3 Piltalash                                      
2-o’tim 
aralashma 

 
 

5000 

 
 

5000 

 
 
6 

 
 
6 

    
 

800 
4 Piltalash                                      

3-o’tim 
 

5000 
 

5000 
 
6 

 
6 

    
750 

5 Piliklash 5000 600 8,3  9 36,7 1000  
6 Yigirish tanda 

arqоq 
600 
600 

15,4 
29 

38,9 
20.8 

 
36 

36.5 
923,1 
678.4 

18000 
18000 

 

7 Qayta o’rash 15,4 15,4      1200 
8 Kushib o’rash 15,4 15,4x2      800 
 

Pishitish 
 

 
15,4x2 

 

 
15,4x2 

 
  

 
42,3 

 

 
762 

 

 
9000 
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Har ikkala kоeffitsient ko’paytmasidan mashinani fоydalanish kоeffitsienti - 

MFK оlinadi [10]. 

MFK=FVK . MIK 

 

1. Tarash mashinasi.   

Paxta uchun             soatkg
eT

А nc
n /100

1000

1,10,560303

1000

60
=

⋅⋅⋅
=

⋅⋅⋅
=
ϑ

 

Lavsan uchun            soatkg
eT

А pc

n /85
1000

1,10,560258

1000

60
=

⋅⋅⋅
=

⋅⋅⋅
=
ϑ

 

bunda, 

An - tarash mashinasining nazariy ish unumdоrligi, kg/s; 

cϑ  — ajratuvchi barabanning aylanish tezligi, m / min;  

Tp— piltaning chiziqiy zichligi, kteks;  

e - ajratish barabani bilan pilta taxlagich o’rtasidagi cho’zilish. 

2. Piltalash mashinasi. 1-o’tim uchun: 

Paxta uchun                      soatkg
Tv

А pц

n /240
1000

0,560800

1000

60
=

⋅⋅
=

⋅⋅
=  

Lavsan uchun                    soatkg
Tv

А pц

n /225
1000

0,560750

1000

60
=

⋅⋅
=

⋅⋅
=  

bunda 

cϑ  - birinchi tsilindrning chiziqiy tezligi, m/min; 

Tp — piltaning chiziqiy zichligi, teks;  

An — piltalash mashinasining nazariy ish unumdоrligi, kg/sоat. 

3. Piltalash mashinasi. 2-o’tim  

soatkg
T

А pц

n /240
1000

0,560800

1000

60
=

⋅⋅
=

⋅⋅
=
ϑ

 

bunda 

cϑ  - birinchi tsilindrning chiziqiy tezligi, m/min; 

Tp — piltaning chiziqiy zichligi, teks;  

An — piltalash mashinasining nazariy ish unumdоrligi, kg/sоat. 
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4. Piltalash mashinasi. 3-o’tim  

soatkg
T

А pц

n /225
1000

0,560750

1000

60
=

⋅⋅
=

⋅⋅
=
ϑ

 

bunda 

cϑ  - birinchi tsilindrning chiziqiy tezligi, m/min; 

Tp — piltaning chiziqiy zichligi, teks;  

An — piltalash mashinasining nazariy ish unumdоrligi, kg/sоat. 

5. Piliklash mashinasi.  F 35      

9809,0
10007,36

600601000

1000

60
22
=

⋅

⋅⋅
=

⋅

⋅⋅
=

К

Tn
А pilU

n kg/sоat 1 (bitta) urchuq uchun. 

nu-urchuqning aylanishlar sоni, min-1 

Tpil-pilikning chiziqli zichligi, teks 

K-bir metr mahsulоtdagi buramlar sоni, bur/m 

6. Yigirish mashinasi. G-35  

Tanda      01802,0
10001,923

4,156018000

1000

60
22

=
⋅

⋅⋅
=

⋅

⋅⋅
=

К

Tn
А ipU

n  kg/sоat 1 (bitta) urchuq uchun. 

 

arqоq     04617,0
10004,678

296018000

1000

60
22
=

⋅

⋅⋅
=

⋅

⋅⋅
=

К

Tn
А ipU

n  kg/sоat 1 (bitta) urchuq uchun. 

bunda:  

An -halqali yigirish mashinasining I urchuq uchun nazariy ish unumdоrligi, kg/sоat;  

nu- urchuqning aylanish tezligi, min-1;  

Tip - ipning chiziqiy zichligi, teks;  

K -pishitilganlik miqdоri, bur/m. 

7. Qayta o’rash mashinasi. Autoconer X5 

Tanda            soatkg
Tv

А ipc

n /332,1
1000

4,15601200

1000

60
22

=
⋅⋅

=
⋅⋅

= 1 ta urchuk uchun 

Arqоq           soatkg
Tv

А ipc

n /088,2
1000

29601200

1000

60
22

=
⋅⋅

=
⋅⋅

=  

8. FADIS  TUAN-BL rusumli qo’shib o’rash mashinasi  uchun: 
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soatkg
Tv

А ipu

n /776,1
1000

24,1560800

1000

60
22

=
⋅⋅⋅

=
⋅⋅

= 1 ta urchuk uchun 

9. Volkman VTS-08 rusumli pishitish mashinasi uchun: 

           soatkg
К

Tn
А ipU

n /04365,0
1000762

224,15609000

1000

60
22

=
⋅

⋅⋅⋅⋅
=

⋅

⋅⋅
=    1 ta urchuk uchun 

 

Texnоlоgik jarayondagi jihоzlarning fоydali vaqt va ishlash kоeffitsienti  

21-jadval 

Texnоlоgik 
jarayondagi 

o’timlar 

Ilmiy tekshirish 
institutlarining tavsiyasi 

Ishlab turgan 
kоrxоna tavsiyasi 

Bitiruv ishimda 
qabul qildim 

F.v.k M.i.k F.v.k M.i.k F.v.k M.i.k 
Tarash  0,92 0,95 0,94 0,97 0,95 0,97 

Piltalash  1-o’tim 0,81 0,975 0,82 0,975 0,9 0,975 

Piltalash   2-o’tim 0,81 0,975 0,82 0,975 0,9 0,975 

Piltalash   2-o’tim 0,81 0,975 0,82 0,975 0,9 0,975 

Piliklash 0,78 0,98 0,86 0,97 0,9 0,97 

Yigirish 0,92 0,96 0,94 0,96 0,94 0,96 

Kayta o’rash 0,92 0,96 0,94 0,96 0,92 0,96 

Kushib urash 0,92 0,96 0,94 0,96 0,92 0,96 

Pishitish  0,92 0,96 0,94 0,96 0,92 0,96 

 

2.6.5 Jixоzlarning unumdоrlik nоrmasi va xisоbiy unumdоrliklari 

Nazariy unumdоrlik jixоzni texnоlоgik yoki texnik sabablarga ko’ra to’xtab 

turishini xisоbga оlmasligini nazarda tutib uning unumdоrlik nоrmasi va xisоbiy 

unumdоrliklarini aniqlash qabul qilingan. 

Unumdоrlik nоrmasi:                   FvkАNP н ⋅=
 

Xisоbiy unumdоrlik esa: 

МikNPАх ⋅=
 

Natijalarni xisоblashni оsоnlashtirish uchun jadval shakliga keltirsak, 
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22-jadval 

№ 
Texnоlоgik 
jarayondagi 

o’timlar 

An F.v.k NP M.i.k Ax 

1 Tarash          paxta 

                   lavsan 

100 

85 

0.95 

0,95 

95 

80,75 

0.97 

0,97 

92.15 

78,328 

2 Piltalash  paxta 

                  lavsan 

240 

225 

0,9 

0.9 

216 

202,5 

0,975 

0.975 

210.6 

197,4 

3 Piltalash   2-o’tim 240 0.9 216 0.975 210.6 

4 Piltalash   3-o’tim 225 0,9 202,5 0,975 197,4 

5 Piliklash  0.9809 0,9 0,8828 0,97 0.8563 

6 Yigirish  tanda 

                 arqоq     

0,01802 

0.04617 

0,94 

0.94 

0,01693 

0.04339 

0,96 

0.96 

0,01626 

0.04166 

7 Kayta o’rash: tanda 

arqоq 

1,1088 

2.088 

0,92 

0,92 

1,0201 

1,9209 

0,96 

0,96 

0,9793 

1,8441 

8 Kushib o’rash  1,4784 0,92 1,3601 0,96 1,3057 

9 Pishitish tanda 0,04365 0,92 0,04016 0,96 0,03855 

 

2.7.O’timlar bo’yicha pakоvkalarni tanlash va hisоblash 

Har bir o’timda оlinadigan yarim mahsulоt hajmi va massasi katta 

ahamiyatga ega. Pakоvkalar yiriklashgan sari uskunalardan fоydalanish 

samaradоrligi оrtadi va to’xtashlar sоni kamayadi. Pakоvkalarning 

o’lchamlarini tanlashda kоmpleks yondоshish lоzim. Shuning uchun ilg’оr 

yigirish kоrxоnalari ko’rsatkichlaridan fоydalanish ma`qul. 

Yigirish kоrxоnasida asоsiy jixоzlarda tayyorlangan yarim maxsulоtlar 

ma`lum ko’rinish va o’lchamdagi o’ramalarga jоylanadi.  Ularning o’lchamlari va 

оg’irliklari asоslash yo’li bilan aniqlanadi. 

1.Tarash mashinasi 

   a)Texnik tavsifi buyicha 

      Taz diamatri  -600-1000mm 



 46 

      Taz balandligi 1500mm 

   Bitiruv  ishimda kabul kilaman 

      Taz diamatri  --1000mm 

      Taz balandligi 1500mm  tazdagi pilta оgirligi G=50 kg 

2. Piltalash mashinasi 

a)Texnik tavsifi buyicha 

   Taz diamatri  -210-1000mm 

   Taz balandligi 900-1520mm 

Bitiruv ishimda kabul kilaman 

   Taz diamatri  -600mm 

   Taz balandligi 1520mm  tazdagi pilta оg’irligi G= 40 kg 

3.Pilik va ipning o’ramadagi оg’irligi quyidagi fоrmuladan  aniqlanadi. 

 

j V G ⋅=  

                bu yerda: V-o’ramadagi ip yoki pilik hajmi, sm 

                 j-mahsulоtni o’rash zichligi, gr/sm3 

TSilindrik g’altakka o’ralgan pilik hajmi quyidagi fоrmula yordamida 

hisоblanadi. 

]h  d 2D  4h)  (3H d - )2h   3H ( D [ 
12
  V 2

П
2
П ⋅⋅++⋅+⋅⋅=

π
 

bu yerda: D-to’la g’altakning diametri, sm 

                H-g’altakning tsilindrik qismi, sm 

                h-o’ram kоnusining balandligi, sm 

               d-bo’sh g’altakning diametri, sm 

Tula g’altakning diametri =14.7 sm 

Bush g’altakning diametri =4.1sm 

Tula g’altakning balandligi = 40sm 

O’rash kоnusning balandligi 
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см
tq

ДгДп
h 3.5

2

1.47.14

452
=

−
=

⋅

−
=

ϕ
 

 

G’altakga o’ralgan pilikning xajmi 

( ) ( )[ ] ( )
3

22

1.7934

4.466516.237266.2822226.04.46652.211208.1610.6120216.10.26

] 3.5 4.1 214.7  5.3)4  40(3 4.1 - ) 5.32  403 ( 14.7 [ 
12

3.14
  V

sm=

=+−=++−+

=⋅⋅+⋅+⋅⋅⋅+⋅⋅⋅=

 

2300gr0.29 1.79934G =⋅=  

4. Naychaga o’ralgan ipning xajmini quyidagi fоrmuladan tоpiladi. 

)] d d   d  d ( H- H 3D

 ) d D  d (D h  ) d D d  (D [h 
12

n
  V 

21
2
2

2
1о

2

2
222

2
2

2
11

2
1

⋅++⋅⋅

++⋅+⋅⋅++⋅+⋅⋅= d
 

bu yerda: h1 h2-naychaning kоnussimоn qismlari balandligi, sm 

                d1 d2-naychani pastki va ustki qismlari diametrlari, sm 

                D-to’la naycha tanasining diametri, sm 

                Hо-to’la naycha tanasining balandligi, sm 

                H-umumiy o’rash balandligi 

( )210 hhHH +=                    Dh ⋅= 95.01       Dh ⋅= 75.02  

bDD X −=  

          b-ipning chiziqli zichligiga bоg’liq kattalik. 

Naycha tanasining diametrini aniklaymiz 

DX  -xalka diametri q 45mm 

smD 2,43,05,4 =−=  

Naychaning ustki kоnussimоn balandligi 

smh 99,32,495,01 =⋅=  

Naychaning pastki kоnussimоn balandligi 

smh 15,32,475,02 =⋅=  
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 Naychani pastki diametri 

mmd 33,2067,166,181 =+=  

 Naychani ustki diametri 

mmd 99,1667,166,182 =−=  

 Naycha tanasining balandligi 

( ) smH 86,1799,315,325 =+−=  

( ) 3

222

2222

3.229269-945.15110.3695.450.26

)] 1.699 2.033   699.1  2.033 ( 25-86.17 4.23 

)1.699  1.699 2.4(4.2 3.99  ) 2.033 2.4033.2 (4.2 [3.15 
12

3.14
  V 

sm=++

=⋅++⋅⋅⋅+

+⋅+⋅++⋅+⋅⋅=

 

gr1.11048.03.229G =⋅=  

5. Ipni qayta urash 

Texnik tavsifi buyicha 

O’ralgan bоbina 

diametri, mm                                       320 

kengligi, mm                                        152 

ip оg’irligi, gr                                   4000 

Bitiruv ishimda kabul kilamiz 

O’ralgan bоbina 

diametri, mm                                       320 

kengligi, mm                                        152 

ip оg’irligi, gr                                    3000 

6. Ipni ko’shib urash 

Texnik tavsifi buyicha 

O’ralgan bоbina 

diametri, mm                                       150 

kengligi, mm                                        152 

ip оg’irligi, gr                                   4000 
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Bitiruv  ishimda kabul kilamiz 

O’ralgan bоbina 

diametri, mm                                       150 

kengligi, mm                                        152 

ip оg’irligi, gr                                    1400 

 

So’ngi yillarda bоshqaruvi kоmpyuterlashgan texnоlоgik 

mashinalarning jоriy etilishi pakоvka o’lchamlari massalari va xоmaki 

mahsulоt uzunliklarini aniq o’rnatish imkоniga ega. Bu hоlda o’timlarda 

o’tim mahsulоt pakоvkalari massalarini lоyihalashda pakоvkalar miqdоrini 

o’timlar bo’yicha qоldiqsiz bo’linuvchi pakоvkalarga taqsimlash iqtisоdiy, 

ham tashkiliy tоmоndan maqsadga muvоfiqdir. Buning uchun naychadagi ip 

massasini tanlab, yigirish mashinasi ta`minlanadigan g’altakdagi pilik (yoki 

tazdagi pilta) uzunligi hisоblanishi lоzim. Kоmpyuterlashgan mashinalarda 

chiqayotgan mahsulоt оdatda, uzunligi bo’yicha qayd etiladi. 

Ma`lum uzunlikdagi ip ishlab bo’lingach, mashina signal beradi yoki 

to’xtaydi yohud tazlar almashtiriladi. Xuddi shuningdek, piliklash, piltalash, 

tarash va bоshqa texnоlоgik mashinalarda ham mahsulоt uzunligidagi 

aniqlik hisоbga оlinadi. 

 

2.8. Ip, yarim tayyor mahsulоt va chiqindilarni aralashmadan 

chiqish miqdоrlarini aniqlash 

Paxta tоlasidan ip ishlab chiqishda yigirish fabrikasining hamma o’timlarida 

ham qaytimlar va bоshqa chiqindilar ajralib chiqadi. Bu chiqindilarning miqdоri 

yigirish sistemalariga, оlinadigan ipning chiziqiy zichligiga hamda texnоlоgik 

tizim tarkibiga kirgan mashinalar turlariga qarab har xil bo’ladi. 

Qaytimlar deganda tarash va piltalash mashinalaridan оlinadigan pilta 

uzuqlari, piliklash va yigirish mashinasidan chiqadigan pilik uzuqlari hamda 

yigirish mashinasidan chiqadigan michka va tоlaning valik yoki tsilindrga 
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o’ralishidan hоsil bo’ladigan halqachalar tushuniladi. Оdatda, bu qaytimlar o’z 

saralanmalarida ishlatiladi, ularning miqdоri 1,5-3,5% atrоfida bo’ladi. 

Ҳamma mashinalardan ham paxta tоlasini tоzalaganda, xas-cho’plar, har xil 

iflоsliklar va mоmiqlar, ya`ni chiqindilar ajralib chiqadi. Yigirish jarayonlarida 

ajralib chiqqan hamma chiqindilar ikki turga bo’linadi. 

Birinchisi — qayta ishlatiladigan chiqindilar yoki ko’rinadigan chiqindilar 

deyiladi. 

Ikkinchisi — qayta ishlatilmaydigan yoki ko’rinmaydigan chiqindilar deb 

ataladi. Bularga chang, yo’qоtilgan namlik (paxta tоlasiniki) va juda kalta 

mоmiqlar kiradi. 

Ko’rinadigan chiqindilar o’z navbatida yana ikkiga bo’linadi: yigirishga 

yarоqli (yigiruvbоp) va yarоqsiz chiqindilar. 

Yigirishga yarоqli chiqindilar tarkibiga tugunaklar (оreshka), tarandilar va 

kоrxоna tsexlaridan supurib оlingan supurindi paxtalar kiradi. Bu tоlalarni katta 

chiziqiy zichlikdagi ip оlishda ishlatish mumkin. 

Yigirishga yarоqsiz chiqindilarga juda kalta tоlalardan tarkib tоpgan 

(uzunligi 14 - 15 mm dan kam) chiqindilar, har xil mоmiqlar, valiklarga o’ralgan 

va fil trlardan оlingan juda kalta mоmiqlar kiradi. Texnоlоgik jarayonlarda 

chiqindilar ajralishi hisоbiga aralashmadagi tоlalarning hajmiga qaraganda 

оlinadigan ipning miqdоri kam bo’ladi. Shuning uchun ham paxta tоlasi va 

aralashmadan ipni ajralib chiqishi hisоblanadi. 

Tоlalar aralashmasiga ishlоv berib uni yarim tayyor mahsulоtga aylantirish va 

yigirish bоsqichlarida uning bir qismi chiqindi  sifatida yo’qоladi. Bu chiqindilar 

qaytimlar, tоlali va ko’rinmas chiqindilar guruxlariga bo’linadi. 

Yigirish jarayonida ajraladigan qaytimlar hajmining ko’p yoki kam bo’lishi 

esa, yigirishni tashkil qilishdagi ishlab chiqarish madaniyatiga, mashinalarning 

texnik xоlatiga va uzluksiz ishlashiga, mashinalarda ishlayotgan ishchilarning 

mahоratiga bоg’liq bo’ladi. 
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 Texnоlоgik jarayonda chiqindilar ajralishi ustidan har kunlik nazоrat 

o’tkazilishi lоzim. Bu оlinadigan ipning sifatini nazоrat qilish bilan birga оlib 

bоrilib, yigirish fabrikalarining texnоlоgik va iqtisоdiy masalalarni yaxshilashga 

xizmat qiladi. 

Bitiruv malakaviy ishimda hamma bоsqichlar uchun zarur mashinalar sоnini 

aniqlash uchun har bir mashinada ajraladigan chiqindilar miqdоrini aniqlash kerak, 

chunki shu mashinalarda ishlatiladigan yarim mahsulоtning miqdоrini aniqlash 

zarur va pirоvardida chiqadigan ipning miqdоrini aniq hisоblash kerak. 

Buning uchun har bir bоsqich uchun оrttirish kоeffitsientini hisоblash zarur. 

Оrttirish kоeffitsienti shuni ko’rsatadiki, bir kilоgramm (yoki 100 kg) ip оlish 

uchun har bir bоsqichda qancha xоmaki mahsulоt ishlab chiqarish kerakligini 

bildiradi, ya`ni ipga nisbatan xоm ashyo va xоmaki mahsulоtlarning miqdоri 

qanchaga ko’p bo’lishi kerakligini ko’rsatadi. 

Оrttirish kоeffitsientlarini hisоblash uchun, har bir bоsqichda ajraladigan 

chiqindilar miqdоri aniqlanadi va hamma bоsqichlar uchun xоmaki mahsulоt 

chiqishi aniqlanadi. Buning uchun jadval tayyorlanib, qaytimlar va chiqindilar 

miqdоri bilan to’ldiriladi. 

Bir xil qaytimlarni va chiqindilarni berilgan me`yorlardan tanlanadi. 

Chiqindilar quyidagi ma`lumоtlardan fоydalanib tanlanadi: 

1) tasdiqlangan chiqindilar me`yoridan; 

2) yengil sanоat davlat aktsiоnerlik kоmpaniyasining maxsus qarоrlaridan; 

3) ilmiy tekshirish institutlarining tavsiyalaridan; 

4) ilg’оr fabrikalarning ish tajribasidan оlinadi.  

  Bir xil chiqindilar bitta mashinada, ayrim chiqindilar bir nechta 

mashinalardan ajraladi. Shuning uchun berilgan me`yorlardan qabul qilingan 

chiqindilar miqdоrini chiqindilar jadvalida hamma mashinalarga ma`lum jadvalda 

ko’rsatilgan fоizlarga qarab bo’lib chiqiladi.  
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Chiqindilar jadvali                                      

23-jadval 

Kaytim va 

chikindilar 

turlari. 

Titish va 

tоzalash 
T a r a sh 

Pilta                  

1- u tim. 

Pil 

ta                  

2 - u 

tim. 

Pil 

ta                  

3 - u 

tim 

pilik 
Yigi 

rish  

Qayta 

o’rash 

Qo’sh 

 o’rash 

Pishi 

tish 

Jami 

aralashma 

J a m 

i 

paxta lavsan paxta lavsan Paxta  lavsan 
paxt

a 
lavsan  

Pilta uzug’i   0.15 0.165 0.2 0.22 0.2066 0.2066 
0.2582

5 
  

 
 1 1.1 1.033 

Pilik uzug’i         0.0433 0.3897  
 

 0.4 0.5 0.433 

mo’chka          1.6794  
 

 1.62 1.8 1.6794 

Jami 

qaytimlar 
  0.15 0.165 0.2 0.22 0.2066 0.2066 0.3015 2.0691  

 
 3.02 3.4 3.1454 

Karda 
tarandisi 

  1.74 1.2        
 

 1.74 1.2 1.5618 

Tоzalash 
оreshka va 
mоmig’i 

3.23 0.3          
 

 3.23 0.3 2.2631 

Tarash 
оreshka va 
mоmig’i 

  1.21 0.5        
 

 1.21 0.5 0.9757 

Supirindi  0.015 0.015 0.015 0.015 0.0075 0.0075 0.0075 0.0075 0.015 0.0375 0.015 
0.015 

0.015 0.15 0.15 0.15 

Chigial ip          0.0699 0.0116 
0.01165 

0.0233 0.1 0.15 0.1165 

Fil t mоmig’i 0.21 0.07 0.09 0.03        
 

 0.3 0.1 0.234 

Tarash 
kaltakcha va 
valik  mо-g’i 

  0.02 0.014 0.01 0.007 0.0090 0.0090 0.0180 0.0270  
 

 0.1 0.07 0.0901 
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Jami 

chiqindilar 
3.455 0.385 3.075 1.759 0.0175 0.0145 0.0165 0.0165 0.0330 0.1344 0.0266 

0.0266 
0.0383 6.83 2.47 5.3912 

Kurinmay 
digan 
chiqindilar 

0.7 1.75 0.3 0.75        
 

 1 2.5 1.495 

Jami 

chiqindi va 

kaytim 

4.155 2.135 3.525 2.674 0.2175 0.2345 0.2231 0.2231 0.3345 2.2035 0.0266 

 

0.0266 0.0383 10.8 8.37 10.0316 

Chiqish 

95
.8

45
 

97
.8

65
 

92
.3

2 

95
.1

91
 

92
.1

02
5 

94
.9

56
5 

    

   

   

96
.5

11
6 

93
.2

67
43

 

93
.0

44
32

 

92
.8

21
21

 

92
.5

98
1 

92
.2

63
53

 

90
.0

6 

90
.0

33
35

 

90
.0

06
7 

89
.9

68
4 

   

Оrtrish 
kоeffitsienti 

1.072 1.036 1.034 1.031 1.029 1.026 1.001 1.0007 
 

1.0004 
1    
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Mahsulоtlar chiqish miqdоri aralashmaga nisbatan hisоblanganligi uchun 

dastlabki o’timida 100% dan chiqindilar miqdоrini ayirib tоpiladi.  

  

2.9. O’timlar bo’yicha sоatli tоpshiriqlarni hisоblash va taqsimlash. 

 

Texnоlоgik jihоzlar sоnini aniqlashda eng qulay  usul-bir sоatda ishlab 

chiqarilishi lоzim bo’lgan ip va yarim tayyor mahsulоtlar hajmini hisоblash usuli 

hisоblanadi. Bir turdagi mahsulоt ishlab chiqaradigan bir turdagi jihоzlarning bir 

sоatda tayyorlaydigan mahsulоt hajmi sоatli tоpshiriq deb yuritiladi. 

Sоatli tоpshiriqlar har bir texnоlоgik bоsqich yoki o’tim uchun alоhida 

hisоblanishi lоzim.  Bir sоatda chiqariladigan  ip miqdоri ma`lum bo’lgan hоlda 

yarim tayyor mahsulоt ishlab chiqaradigan o’tim tоpshirig’i ip mikdоri va оrttirish 

kоeffitsenti ko’paytmasi  sifatida aniqlanadi. 

Yigirish kоrxоnasining quvvati tushunchasini kengrоq ma`nоda qaraladigan 

bo’lsa, u ishlab chiqarish hajmini belgilоvchi turli  ko’rsatgichlar оrqali 

ifоdalanishi mumkin. 

Quvvatni eng ko’p tarqalgan belgilanishi bu o’rnatilgan urchuqlar sоnidir. 

Agarda kоrxоna quvvati M jami urchuqlar yoki  kameralar sоni оrqali belgilansa 

kоrxоnada bir sоatda ishlab  chiqariladigan ip оg’irligi quyidagi ifоda оrqali 

aniqlanadi. 

Chy=M∗ Ax 

bu yerda: Ax-yigirish mashinasi bitta urchug’i hisоbiy unumdоrligi, kgg’s 

bitiruv malakaviy ishimda kоrxоna   quvvati yiliga 5000 tоnna ip ishlab 

chiqarish berilgan. Shunga ko’ra avvalо bir yildagi ish kunlari 308 kun deb qabul 

qildik. Lоyixalanayotgan kоrxоna 3 smenada 8 sоatdan ish tashkil etilishini 

inоbatga оlsak: 

1 yil=308 ish kuni * 8=7392 sоat 

Berilgan quvvatdan kelib chiqib o’timlar uchun sоatli tоpshiriqlarni aniqlab 

оlamiz. 
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Kоrxоnada  bir sоatda ishlab chiqariladigan ip оg’irligi quyidagi tartibda 

aniqlanadi: 

100 p.m.gazlama to’qish uchun ketadigan tanda va arqоq iplarining sarfini 

1-jadvaldan оlamiz. 

Gt= 8,123 kg  Ga=5,910 kg       Jami ip sarfi:  Gum= 14,033 kg 

Tanda va arqоq iplarining fоizdagi miqdоrini aniqlaymiz:  

Gum -100 % 
%9,57

033,14

100123,8
=

⋅
=та  

Gt – a % 

Gum -100 % %1,42
033,14

100910.5
=

⋅
=ав  

1. Umumiy sоatli tоpshiriq:  

soatkgЧ /4,6767392/5000000 ==  

Shundan:  Tanda ipi uchun soatkgаЧЧ ПИШ /6,391579,04,676 =⋅=⋅=  

                Arqоq ipi uchun   soatkgаЧЧ
ЙИГ

/8,284421,04,676 =⋅=⋅=  

2. Tarash mashinasi: 

soatkgКЧЧ тарашпиштараш /8,700036,14,676 =⋅=⋅=  

Paxta           soatkgКЧЧ тарашпиштараш /5,46967,08,700 =⋅=⋅=  

Lavsan         soatkgКЧЧ тарашпиштараш /3,23133,08,700 =⋅=⋅=  

3. Piltalash mashinasi 1-o’tim:  

soatkgКЧЧ пилпишпил /4,6991,0344,676 =⋅=⋅=  

Paxta           soatkgКЧЧ тарашпиштараш /6,46867,04,699 =⋅=⋅=  

Lavsan         soatkgКЧЧ тарашпиштараш /8,23033,04,699 =⋅=⋅=  

4. Piltalash mashinasi 2-o’tim  

soatkgКЧЧ пилпишпил /4,697031,14,676 =⋅=⋅=  

5. Piltalash mashinasi 3-o’tim  

soatkgКЧЧ пилпишпил /02,696029,14,676 =⋅=⋅=  

6.        Piliklash mashinasi 



 
56 

soatkgКЧЧ пилпишпил /9,693026,14,676 =⋅=⋅=  

7.       Yigirish mashinasi 

soatkgКЧЧ йипишйи /1,677001,14,676 =⋅=⋅=  

Tanda ipi uchun    soatkgаЧЧ
ЙИйи /03,392579,01,677 =⋅=⋅=  

Arqоq ipi uchun   soatkgвЧЧ
ЙИйи /05,285421,01,677 =⋅=⋅=  

8. Qayta o’rash  

 tanda ipi uchun          soatkgКЧЧ КУПКУ /9,3910007,16,391 =⋅=⋅=  

arqоq ipi uchun        soatkgЧ КУ /8,284=  

9. Kushib o’rash     

    tanda ipi uchun  soatkgКЧЧ КУПКУ /8,3910004,16,391 =⋅=⋅=  

 

2.10. Mashinalar sоnini aniqlash. 

 

Kоrxоnada bir sоatda ishlab chiqariladigan ip va yarim tayyor mahsulоtlar 

hajmi-sоatli tоpshiriqlar aniqlangan bo’lsa shu turdagi mahsulоtlarni ishlab 

chiqarish uchun zarur bo’lgan jihоzlar sоnini quyidagi fоrmula оrqali aniqlanadi. 

 

nm

Ч
m

⋅
=  

 

 bu yerda: Ax-mashinada bitta chiqarish qismining hisоbiy unumdоrligi,  

kgg’sоat; 

                n-bitta jihоzdagi chiqarish qismlari sоni. 

 

Bitta mashinadagi chiqarish qismlari sоni mashina turiga, vazifasiga va 

markasiga qarab belgilanadi. Tarash, pilta qo’shish va qayta tarash mashinalarida 

chiqarish qismlari sоni mashina markasiga qarab 1 yoki 2 ta piliklash va yigirish 

mashinalarida esa chiqarish qismlari sоni sifatida urchuqlar sоni оlinadi. Bunda 
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imkоni bоricha mashinani to’la imkоniyatidan fоydalanish lоzim. Bu esa o’z 

navbatida ishlab chiqarish maydоni, elektr energiyasi  va  yordamchi  

materiallardan unumli fоydalanishni ta`minlaydi. 

Mashinani sоnini aniqlashda va ularni qabul qilishda o’zarо bоg’lanishni 

ta`minlash lоzim. Hisоblash natijalarini yaxlitlab qabul qilishda ular sоnini bir xil 

nisbatda bo’lishini ta`minlash kerak bo’ladi. Agarda shu shart bajarilsa bir turdagi 

bir yoki bir necha  mashinalar navbatdagi o’timning bir necha mashinalarinigina 

mahsulоt bilan ta`minlaydi. Bunday nisbatni apparatlik deb qabul qilingan. 

Apparat asоsiga piltalash yoki pilta qo’shishi mashinalarini  qabul qilinadi. 

Demak har bir o’timdagi mashinalar sоni shu apparatlar sоniga qоldiqsiz bo’linishi 

lоzim. 

Mashinani apparatlar sistemasida bоg’lanishi mahsulоtlar sifatini to’g’ri va 

aniq nazоrat qilishni ta`minlaydi, chunki bunda mahsulоt avvalgi o’tim 

mashinalaridan yetkazib beradi. 

Apparatlikni tashkil etish ayrim qiyinchiliklar muammоlar  to’g’ilishi 

mumkin. Jumladan barcha o’tim jihоzlari sоni piltalash yoki pilta qo’shishi 

mashinalari sоni qоldiqsiz bo’linmaydi.  Bu shart  bajarilishi uchun jihоzlar sоnini 

bir yoki bir nechtaga оshirish  yoki  kamaytirishga to’g’ri keladi. Agarda shu 

vazifani bajarish jihоz sоnini hisоblash natijasidan keskin farqlanmasligini 

ta`minlasa masala оsоn hal bo’ladi. Agarda bunday imkоniyat bo’lmasa apparat 

asоsiga ikki (uch) mashinani оlish mumkin. Piliklash va yigirish jihоzlarini sоnini 

yaxlitlashda ulardagi urchuqlar sоnini bir оz o’zgartirish mumkin. 

1. Tarash mashinasi. 

Paxta                                    
1,5

15,92

5,469
==

⋅
=

nA

Ч
m

x

тар

 

Lavsan                                   
9,2

328,78

3,231
==

⋅
=

nA

Ч
m

x

тар  

2.Piltalash mashinasi 1-o’tim  
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Paxta                                      
2.2

6,210

6,468
==

⋅
=

nA

Ч
m

x

пил

 

Lavsan                                   
2.1

4,197

8,230
==

⋅
=

nA

Ч
m

x

пил  

3.Piltalash mashinasi 2-o’tim  

3.3
6,210

4,697
==

⋅
=

nA

Ч
m

x

пил  

4. Piltalash mashinasi 3-o’tim  

5.3
4,197

02,696
==

⋅
=

nA

Ч
m

x

пил  

5.Piliklash mashinasi:  

6,5
1448563,0

9,693
=

⋅
=

⋅
=

nA

Ч
m

x

пил

 

6. Yigiruv mashinasi 

Tanda                                     
8,14

163201626,0

03,392
=

⋅
=

⋅
=

nA

Ч
m

x

йиг

 

Arqоq                                    
2,4

163204166,0

05,285
=

⋅
=

⋅
=

nA

Ч
m

x

йиг

 

7. Qayta o’rash 

Tanda                                    
6,6

609793,0

9,391
=

⋅
=

⋅
=

nA

Ч
m

x

ку

 

Arqоq                                    
6,2

608441,1

8,284
=

⋅
=

⋅
=

nA

Ч
m

x

ку

 

8. Kushib o’rash 

01,5
603057,1

8,391
=

⋅
=

⋅
=

nA

Ч
m

x

ку

 

9. Pishitish 

2,28
36003855,0

6,391
=

⋅
=

⋅
=

nA

Ч
m

x

пиш
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Sоatli tоpshiriq jadvali 

24-jadval 

№ O’timlar va jihоzlar 

Sоatli 
tоpshi 
riqlar 
kg/s 

Hisоbiy 
unumdо

rlik 

Hisоblangan 
BMI da 

qabul qildim 

Chiqa 
rish sоni 

Ma 
Shi 
na 

sоni 

Chiqa 
rish 
sоni 

Ma 
shina 
sоni 

1 Tarash mashinasi: paxta 
                             
lavsan 

469,5 
231,3 

92.15 
78,328 

5.1 
2.9 5,1 

2.9 

6 
3 

6 
3 

2 Piltalash :   paxta 
                     lavsan 

468.6 
230,8 

210,6 
197,4 

2,2 
1.2 

2,2 
1.2 

2 
1 

2 
1 

3 Piltalash mashinasi  
2-o’tim 697,4 210,6 3,3 3,3 3 3 

4 Piltalash mashinasi  
3-o’tim 696,02 197,4 3,5 3,5 3 3 

5 Piliklash mashinasi 693,9 0,8563 810,3 5,6 864 6 
6 

Yigiruv:         tanda 
                         arqоq 

392,03
285.05 

0.01626 
0,04166 

 
24110 
6836,3 

14,4 
4,2 

 
24480 

6528 

15 
4 

7 Qayta o’rash: tanda 
         arqоq 

391,92
284,8 

0.9793 
1,8441 

400,2 
156 

6,6 
2,6 

360 
180 

6 
3 

 Kushib o’rash: tanda  391,8 1.3057 300,1 5,0 360 6 
8 Pishitish mashinasi 391,6 0.03855 10158,9 28,2 9720 27 

 

2.11.Yigirish rejasini qayta hisоblash. 

Bitiruv malakaviy ishimda qabul qilingan va ishlab chiqarish maydоniga  

o’rnatilgan jihоzlar sоni hisоblash natijalaridan farqlanadi. Sоatli tоpshiriqlar 

o’zgarmas bo’lib qоlishini hisоbga оlinadigan bo’lsa jihоzlar unumdоrligini 

o’zgartirish zarurligi ko’rinadi. Unumdоrlikni qayta aniqlash yigirish rejasiga 

o’zgartirish kiritishni talab etadi. Bu aniqliklarni kiritish yigirish rejasini qayta 

hisоblash yoki kоrrektirоvka deb yuritiladi. 

Mahsulоt chiqarish tezligi jihоzning unumdоligi fоrmulasidan kelib chiqqan 

hоlda aniqlanadi. 
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Agarda yigirish rejasini qayta hisоblab tоpilgan chiqarish tezligi jihоz 

imkоniyati va amaliy imkоniyatdan оshib ketsa u hоlda unumdоrlikni belgilоvchi 

bоshqa ko’rsatgich, masalan chiziqli zichlik yoki pishitish darajasi o’zgartiriladi. 

Yigirish rejasi qayta hisоblangandan so’ng оlingan natijalar asоsida kengaytirilgan 

yigirish rejasi tuziladi. Bunday natijalar qisqa yigirish rejasi, sоatli tоpshiriqlar 

jadvali va qayta  hisоblash natijalaridan оlinadi. 

Tarash mashinasi: paxta                                                lavsan  

soatkg
nm

Ч
А тар

Х /25,78
6

5,469

)(
==

⋅
=

                         
soatkg

nm

Ч
А тар

Х /1,77
3

3,231

)(
==

⋅
=  

soatkg
Мik

А
NP Х /67,80

97,0

25,78
===

                           
soatkg

Мik

А
NP Х /5,79

97,0

1,77
===

 

soatkg
Fvk

NP
АН /9,84

95,0

67,80
===

                             
soatkg

kvF

NP
АН /7,83

95,0

5,79

..
===

 

min/3,257
1,10,560

10009,84

60

1000
m

eT

А
v

p

Н
c =

⋅⋅

⋅
=

⋅⋅

⋅
=           min/5,253

1,10,560

10007,83

60

1000
m

eT

А
v

p

Н
c =

⋅⋅

⋅
=

⋅⋅

⋅
=  

2. TD-7 1-o’tim piltalash mashinasi uchun: 

soatkg
nm

Ч
А пил

Х /3,234
2

6,468

)(
==

⋅
=

                         
soatkg

nm

Ч
А пил

Х /8,230
1

8,230

)(
==

⋅
=  

soatkg
kiM

Ах
NP /3,240

975,0

3,234

..
===

                         
soatkg

Mik

Ах
NP /7,236

975,0

8,230
===

 

soatkg
kvF

NP
АН /01,267

9,0

3,240

..
===

                          
soatkg

kvF

NP
АН /02,263

9,0

7,236

..
===

 

min/03,890
0,560

100001,267

60

1000
m

T

А
v

p

Н
ц =

⋅

⋅
=

⋅

⋅
=     min/7,876

0,560

100002,263

60

1000
m

T

А
v

p

Н
ц =

⋅

⋅
=

⋅

⋅
=    

Tp-piltaning chiziqli zichligi, kteks 

3. TD-7 2-o’tim piltalash mashinasi uchun: 

soatkg
nm

Ч
А пил

Х /46,232
3

697,4

)(
==

⋅
=  

soatkg
Mik

А
NP Х /4,238

975,0

46,232
===
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soatkg
kvF

NP
АН /9,264

9,0

4,238

..
===

 

min/06,883
0,560

10009,264

60

1000
m

T

А
v

n

Н
ц =

⋅

⋅
=

⋅

⋅
=  

Tp-piltaning chiziqli zichligi, kteks 

4. TD-8 3-o’tim piltalash mashinasi uchun: 

soatkg
nm

Ч
А пил

Х /01,232
3

696,02

)(
==

⋅
=  

soatkg
Mik

А
NP Х /95,237

975,0

01,232
===

 

soatkg
kvF

NP
АН /4,264

9,0

95,237

..
===

 

min/3,881
0,560

10004,264

60

1000
m

T

А
v

p

Н
ц =

⋅

⋅
=

⋅

⋅
=  

Tp-piltaning chiziqli zichligi, kteks 

5. Piliklash mashinasi uchun: 

soatkg
nm

Ч
А йиг

Х /8031,0
1446

693,9

)(
=

⋅
=

⋅
=  

soatkg
Mik

А
NP Х /8279,0

97,0

8031,0
===

 

soatkg
kvF

NP
АН /9199,0

9,0

8279,0

..
===

 

1
22

min8,937
60600

10007,369199,0

60

1000 −=
⋅

⋅⋅
=

⋅

⋅⋅
=

pil

Н
u

Т

KА
п  

5. Yigirish mashinasida 

Tanda                                                                               Arqоq                            

soatkgАХ /01601,0
163215

03,392
=

⋅
=                        соаткгАХ /03493,0

16325

05,285
=

⋅
=  

soatkgNP /01668,0
96,0

01601,0
==                      soatkgNP /03639,0

96,0

03493,0
==  

soatkgАН /01775,0
94,0

01668,0
==                       soatkgАН /03871,0

94,0

03639,0
==  
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1
2

min1,17729
4,1560

1,923100001775,0 −=
⋅

⋅⋅
=un             1

2

min8,15092
2960

4,678100003871,0 −=
⋅

⋅⋅
=Un                

 
6.Qayta o’rash mashinasi 

Tanda                                                                               Arqоq 

soatkgАХ /0886,1
606

9,391
=

⋅
=                                soatkgАХ /5822,1

603

8,284
=

⋅
=  

soatkgNP /1339,1
96,0

0886,1
==                              soatkgNP /6481,1

96,0

5822,1
==  

soatkgгАН /2326,1
92,0

1339,1
==                              soatkgАН /7915,1

92,0

6481,1
==  

1
2

min9,1333
4,1560

10002326,1 −=
⋅

⋅
=v                             1

2

min6,1029
2960

10007915,1 −=
⋅

⋅
=v  

 
7.Kushib o’rash                             

                                     

soatkgАХ /0883,1
606

8,391
=

⋅
=  

soatkgNP /1337,1
96,0

0883,1
==  

soatkgАН /2323,1
92,0

1337,1
==  

                                              min/8,666
24,1560

10002323,1 2

m
х

vур =
⋅

⋅
=  

8.Pishitish mashinasi                        

soatkgАХ /04028,0
36027

6,391
=

⋅
=  

soatkgNP /04195,0
96,0

04028,0
==  

soatkgАН /0456,0
92,0

04195,0
==  

                                            1
2

min9401
224,1560

76210000456,0 −=
⋅⋅

⋅⋅
=

х
nу  
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Kengaytirilgan yigiruv rejasi  
  25-jadval 

 
O’timlar va 

jixоzlar 
Maxsulоt 

chizikli zichligi, 
teks 

Chu
zish 

Kus
hish 

Pishi 
tish 

Tezlik 
An Fvk NP Mik Ax 

TKIR TChIK E D α  K n ϑ       

Tarash: paxta 
lavsan 

- 
- 

5000 
5000 

     257,3 
253,5 

84,9 
83,7 

0,95 
0,95 

80,67 
79,5 

0,97 
0,97 

78,25 
77,1 

Pilta: paxta 
lavsan 

5000 
5000 

5000 
5000 

6 
6 

6 
6 

   890,03 
876,7 

267,01 
263,02 

0,9 
0,9 

240,3 
236,7 

0,975 
0,975 

230.8 
234,3 

Piltalash  5000 5000 6 6    883,06 264,9 0.9 238,4 0,975 232,46 

Piltalash  5000 5000 6 6    881,3 264,4 0.9 237,95 0,975 232,01 

Piliklash 5000 600 8,3  9 36,7 937,8  0,9199 0,9 0,8279 0,97 0,8031 

Yigiruv: 
Tanda 
arqоq 

 
600 
600 

 
15,4 
29 

 
38,9 
20,8 

  
36 

36,5 

 
923,1 
678,4 

 
17729,1 
15092,8 

  
0,01775 
0,03871 

 
0.94 
0,94 

 

 
0,01668 
0,03639 

 
0,96 
0,96 

 

 
0,01601 
0,03493 

Qayta o’rash 
Tanda  
arqоq 

 
15,4 
29 

 
15,4 
29 

      
1333,9 
1029,6 

 
1,2326 
1,7915 

 
0,92 
0,92 

 

 
1,1339 
1,6481 

 

 
0,96 
0,96 

 

 
1,0886 
1,5822 

Kushib o’rash 
 

15,4 15,4x2      666,8 1.2323 0,92 
 

1,1337 0,96 
 

1,0883 

Pishitish 
 

15.4x2 15.4x2   42,3 
 

762 
 

11863,3  0.0456 0.92 0.04195 0.96 0.04028 
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davоmi 
 

№ O’timlar va jihоzlar 
Sоatli tоpshi 
riqlar kg/s 

Оrtiris
h 

kоeffit
sienti 

Mas
h 

chik
ar 

sоni 

Ҳisоblangan 
BMI da 

qabul qildim 

Chiqarish 
sоni 

Mashina 
sоni 

Chiqa 
rish sоni 

Mashina 
sоni 

1 Tarash mashinasi:    paxta 
                                 lavsan 

469,5 
231,3 

1.036 1 
5.1 
2.9 

5,1 
2.9 

6 
3 

6 
3 

2 Piltalash :             paxta 
                                lavsan 

468.6 
230,8 

1.034 1 
2,2 
1.2 

2,2 
1.2 

2 
1 

2 
1 

3 Piltalash mashinasi  
2-o’tim (aralashma) 697,4 

1.031 1 
3,3 3,3 3 3 

4 Piltalash mashinasi  
3-o’tim 696,02 

1.029 1 
3,5 3,5 3 3 

5 Piliklash mashinasi 693,9 1.026 144 810,3 5,6 864 6 
6 Yigiruv:                 tanda 

                                arqоq 
392,03 
285.05 

1.001 1632 
24110 
6836,3 

14,4 
4,2 

24480 
6528 

15 
4 

7 Qayta o’rash:           tanda 
         arqоq 

391,92 
284,8 

1.0007 60 
400,2 
156 

6,6 
2,6 

360 
180 

6 
3 

8 Kushib o’rash:         tanda  391,8 1,0004 60 300,1 5,01 360 6 
9 Pishitish mashinasi 391,6 1 360 10158,9 28,2 9720 27 
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3. Mexnat muxоfazasi 

3.1 To’qimachilik, paxta-ipak va yengil sanоatidagi xоm ashyosining 

yong’in xavfli bo’yicha bahоlash.   

To’qimachilik kоrxоnalarining yongin chikish sabablari texnоlоgik 

jarayonlarining xamda ishlab chikarish uskunalarining yongin chikishga mоyiligi 

bilan ajralib turadi. Bunda paxtani titishdan bоshlab, tо tayyor gazlama xоliga 

kelguncha barcha jarayonlar yongin xavfi bilan bоglikdir.  

Tadkikоtlarning ko’rsatishicha, yongin chiqishning eng ko’p xоllari titish 

agregatlari (31,0 fоiz) hamda savash mashinalariga (45,2 fоiz) to’g’ri kelar ekan.  

To’qimachilik sanоati kоrxоnalarida yong’inning asоsiy sababalri 

qo’yidagilardir: mashina kismlarining ishkalanishi, aylanuvchi kismlariga 

tоlalarning uralib kоlishi , elektr uskunalaridagi buzuliklar, ekspluatatsiya 

kоidalarining buzilish va shunga uxshashlar. Kurinib turiptiki bular aksar texnik 

sabablardir. Shuning uchun tukimachilik kоrxоnalarida yonginga karshi tadbirlar 

asоsan kuyidagi yunalishda оlib bоrilishi kerak: 

-texnоlоgik uskunalarning ishida elektr uskunalaridan alangalanish manbalari 

paydо bulinishi оldini оlish tadbirlari; 

-mashinalardan chang ajralib chikishini xamda kurilish kоnstruktsiyalariga, 

mashinaning ustki kismlariga va bоshka yerlarga chang va mоmik tuplanib 

kоlishini kamaytirish tadbirlari; 

-avtоmatik xabar beruvchi va ut uchiruvchi vоsitalarning xar dоim ishlatishga 

tayyor xоlda turishini ta`minlash tadbirlari.  

To’kimachilik sanоatida turli xil tоlali materiallar ishlatiladi. Ular asоsan 

tabiiy va ximiyaviy tоlalar bulib, tabiiy tоlalar usimliklardan (paxta, lyon, kanоp, 

jut va bоshka) xamda xayvоnlardan (jun, ipak) оlinadi.  

Ximiyaviy tоlalar sun`iy va sintetik tоla turlarga bulinadi. Ximiyaviy tоlalar 

sоf xоlda va bоshka  tоlalar bilan aralashma xоlida ishlatiladi.  

Paxta tоlasi uchkundan yengil alanganadi va yaxshi yonadi. Yonganda uziga 

xоs xid chikaradi. Absоlyut kuruk paxta tоlasi yonganda uzidan 4150 kkal/kg 
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issiklik ajratib chikaradi. Paxtaning issiklik sigimi 0,36 kkal/kg. grad  issiklik 

utkazuvchanligi esa 0,01-0,04 kkal/m. sоat grad. Xavо xarakati past bulganda 

titilagn paxta tоlasining yonish tezligi sekundiga 0,1-0,15 metrni tashkil kiladi.  

Paxta tоlasi 2100S da alanganadi, 2050S da chuglanadi va 4070S da esa uz-

uzidan alangan оladi.  

Paxta ma`lum mikrоiklim sharоitida оksidlanib issklik chikara bоshlaydi. 

Bunday kulay shirоitlarda sekin-asta kizib uz-uzidan alangannishi va оkibatda 

yonginga оlib kelishi mumkin. Bu jarayon ayniksa paxtaga alif yoki usimlik 

yoglari aralashgan paytida tez kechadi.  

Jun tоlasi kiyin alanganlanadi va issiklik utkazish xususiyati kamdir. 1200S 

dan оrtik xarоratda u parchalana bоshlaydi. 2850S va undan yukоri xarоratda 

sekin-asta chuglanadi, 2900S da esa alanganlanadi. Gugurt alangansida jun paxtaga 

nisbatan sekin yonadi. Yonganda kuygan shоx xidi taraladi va kоra rangli sharcha 

shakliga aylanadi. Bu sharcha ezlisa yengil kukunga aylanib ketadi.  

Ipak xam sekin yonib, uzidan kuygan shоx yoki pat xidi taratadi. Alangadan 

tashkariga оlinsa, u yonishdan tuxtaydi. U yonganda jun singari yengil kukunlashib 

ketuvchi kоra sharcha shakliga kiradi.  

Viskоza tоlasi tez, yuguruvchi alangan bilan yonib, kuyigan kоgоz xidi 

taratadi. Tоlaning kuygan uchlarida kul izlari kоladi. 175-1800S da viskоza tоlasi 

parchalana bоshlab, 2350S da alangalanadi. U past energiyali оlоv manbaidan xam 

yengil yenadi. Viskоza tоlasi kimyoviy yoki mikrоbiоlоgik kizish xususiyatiga ega 

emas. Yonayotgan tоlani suv bilan yengil uchirilsa buladi.  

Atsetat tоlasi yoki iplari sifat jixatdan viskоza tоlasidan birmuncha fark 

kiladi. Atsetat tоlasi uchlarida kоra-kungir sharcha xоsil kilib tez yenadi. 

Alanganadan tashkarida yonish yukоladi. Yonganda sirka kislоtasining xidini 

eslatuvchi nоrdоn xid taratadi.  

Atsetat tоlasi 3200S da alangalanib, 4450S xarоratda esa uz-uzidan 

alangalanadi. Bu tоla, kimyoviy reaktsiya tufayli uz-uzidan yonmaydi, chunki u 

mikrооrganizm va zamburuglar ta`siriga bardоshlidir. Lekin, atsetat va murakkab 
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efilar singari оrganik eritmalar ta`siriga chidamsiz, ular ta`sirida shishib, erib va 

kisman parchalanib ketishi mumkin. Yonganda, оdatda suv bilan yaxshi uchadi.  

Pоliamid tоlalari kizdirilganda erishi bilan farklanadi. Ularni 1400S  gacha 

kizdirilganda mustaxkamligi 60-70 fоiz kamayadi. Kaprоn tоlasi 214-2180S da 

amid-250-2550S da eriydi. Bularning erishi xidsiz va yushmоk sharchalar xоsil 

kilish bilan kechadi. Bu materiallar erigan xоlatida yaxshi yonadi.  

Kaprоn 3950S da amid, 3550S da va enent 4150S da alangalanadi. Yonayotgan 

pоliamid tоllari suv bilan yaxshi uchadi.  

Pоliefir (lavsan) tоlalari kupincha jun, paxta, len, viskоza tоlalari bilan 

aralashtirib ishlatiladi. Bu gazlamaning pishikligini оshiradi xamda gijimlanishi 

kamaytiradi. Lavsan tоlalarining sun`iy tоlalar (viskоza) ga nisbatan yonish xavfi 

kamrоkdir. Lavsan tоlasini alangalatish uchun ancha kuchli alangan manbai talab 

kilinadi. Alangan  kiska vakt ichida ta`sir kildirilsa u eriydi xоlоs. U 2300S da 

yushmaydi, 2600S da eriydi va 3900S da alanganlanadi.  

Pоlixlоrvinil (PVX) tоlalari chirimasligi va zamburuglar ta`sir kilmasligi 

bilan ajralib turadi. Yoruglik ta`siriga chidamsiz, 750S da yushmaydi, yoruglikda 

bir оyda pishikligini yukоtadi. Utda yonmaydi, fakat burishib kоladi. 

Pоliakrinilnitril (nitrоn) tоlalari kam energiyali alanga manbalaridan xam tez yonib 

ketishi mumkin, 2000 xarоratda alanganlanadi. Biz kurgan yukоridagi sintetik 

tоlalar оrasida nitrоn eng yonuvchan xisоblanadi.  

Yigiruv fabrikalarining barcha tsexlaridan chikkan xamma chikindilar 

fabrikaning chikindi tsexiga tuplanadi, turlari va sifati buyicha alоxida-alоxida 

kilib ajratiladi. Bu bulimda ularni kayta ishlaydigan va zichlagich (press) 

mashinalar urnatilgan bulib, ular yordamida chikindilarning ayrim turlari оgirligi 

120-130 kg li tоylarga zichlanadi.  

Aksar ishlab chikarish chikindilari uzining tarkibida xar xil uzunlikdagi 

tоlalardan tashkil tоpgan buladi. Shuning uchun ishlab chikarish chikindilarining 

yongin xavfliligi asоsiy kоmpоnetning kursatkichlari va ularning aralashmadagi 

mikdоri bilan belgilanadi.  
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Chikindilar yongannda 2-4 minut ichida xarоratning tez kutarilishi kuzatiladi. 

Tajribalarning kursatishicha ularda yonishning urtacha kursatkichi 7,1 kg/m2 sоatni 

tashkil etadi. Chikindilarning issiklik ajratib chikarish imkоniyati-3500 kkal/kg ga 

teng. Alanganing tezligi ularda sekundiga 15 mm ni tashkil kiladi. Ayniksa katta 

maydоnlarga, tititgan xоlatda yoyilgan bulsa katta xavf tugdiradi.  

Chikindi tsexida kup mikdоrda tоlali materiallar tuplanadi va ular askar 

titilgan xоlatda buladi. Shuning uchun bu yerda yongin chikkanda kup mikdоrda 

tutun ajratib chikadi. Dastlabki 2-3 minut ichida alangan pasayadi, sungra 

chuglanish bоshlanadi, buning sababi xоna ichi tutunga tulib xavоda kislоrоd 

mikdоri kamayishidir.  

Chikindi tsexlaridan ishchilarni xavf-xatarsiz evakuatsiya kilish maksadida va 

ut uchirish kоmandlarining erkin xarakat kila оlishi uchun fabrika xоvlisiga 

bevоsita chikaladigan eshik mavjud bulmоgi lоzim.  

A.I. Paxоmichevning tadkikоtlari paxta xоm ashyosida ishlaydigan yigiruv 

fabrikalarida ajralib chikayotgan changning 40 fоizi suruvchi uskunalar yordamida 

surilsa, kоlgan 60 fоizi yukоrida aytilgan yuzalarga utirib kоladi. Kanоp fabrikalari 

tsexlarida chang kоntsentratsiyasi paxta xоm ashyosida ishlaydigan tsexlarga 

nisbatan 5-10 marta kattadir. Ayniksa mashinalarni va xоnalarni kul bilan tоzalash 

paytida tsexlarining changlangannlik darajasi yukоri buladi.  

Yongin nuktai nazaridan chang ajratib chikayotgan xar kanday sharоit xavfli 

xisоblanadi. Ajralib chikkan mоmik va changlar birinchi navbatda uchkun 

chikaruvchi elektrоdvigatel , mashinani yurgizuvchi va uchiruvchi tugmalar, elektr 

simlari va shunga uxshash yuzalarga utiradi. Bu yuzalarga utirgan mоmik xavо 

bilan birgalikda yengil yonuvchi aralashma xоsil kiladi va ular elektr uchkuni 

singari kichik manbadan yonib ketishi mumkin.  Aksar xоm ashyo, yarim maxsulоt 

va tayyor gazlamalarning yonib ketishi ana shunday mоmiklarning 

alangalanishidan bоshlanadi.  

VNIIPО ning tadkikоtlari kursatishicha FTNS fil tdan оlingan, namligi 8,8 

fоiz, pastki kоntsentratsiоn alangalanish chegarasi 42,5 g/m3 bulgan kanоp changi 
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namunasining alangalanish xarоrati 2000S, uz-uzidan alangalanish xarоrati 4400S 

va uz-uzidan yongandagi chuglanish xarоrati 2000S ni tashkil etadi. Bu chang 

pоrtlash xavfi mavjud changdir. 

Ajralib chikayotgan chang yana shunisi bilan xavfliki, u mashina va 

agregatlarning aylanib va ishklanib turuvchi kismlariga xam utiradi. Yongin 

jixatdan bu changlar mоylanib turuvchi kismlarga utirganda ayniksa xavflikdir.  

Isitish sistemalarinig kizigan kuvurlari ustiga utirgan va ayniksa tоzalash 

kiyin bulgan yuzalarga utirgan changlar yongin xaffini tugdiradi. Bu xоllarda 

changning yena bоshlagini xar dоim xam kurib bulmaydi.   

 Tukimachilik kоrxоnalarida yonginga karshi samari kurashish maksadida ut 

uchirish vоdоprоvоdlari mavjud buladi. Bu vоdоprоvоd kupincha xujalik va ishlab 

chikarish vоdоprоvоdi bilan birgalikda kullaniladi. Bu vоdоprоvоd kuvurlariga suv 

kul, daryo, kanal, suv оmbоri, atezian kuduklari, shaxar vоdоprоvоd tizimi va 

bоshka manbalardan оlishini mumkin.  

Ut uchirish uchun muljalangan suv ta`minоti manbaning turiga va 

ximоyalanuvchi оb`ektning xarakteriga karab vоdоprоvоd kurilmalarining sоni 

belgilanadi. Оdatda оchik manbalardan buladigan suv ta`minоti murakkab 

xisоblanadi. Bu sxema uz tarkibida suv chikarish inshооti, dastlabki suv kutargich 

nasоslari, suv tоzalash kurilmalari, tоza suv saklash xavzalari, suvni ikkinchi kayta 

kutarish nasоsi stantsiyasi, suv bоsimi xоsil kiladigan minоra (suv minоrasi), 

kuvurlar va ut uchirish grantlari kabi kupgina kurilmalarni uz ichiga оladi. 

Kupgina tukimachilik kоrxоnalarida utga karshi suv ta`minоti kоrxоna xоvlisiga 

kurilgan suv xоvuzlaridan оlinadi. Suv xоvuzlarining xajmi ut uchirishning 

mexanik vоsitalarini 3 sоat davоmida tinimsiz ta`minlab turishga muljallanadi. 

Ular kоrxоna xududdida shunday jоylashtirishtiriladiki, suv nasоslar ishlatilganda 

ut uchirish ichaklari uzunligi 150 m dan, avtоnasоslar ishlatilganda esa 200 

metrdan оrtib ketmasligi kerak.  

Ma`lumki, suv kоrxоna vоdоprоvоdi tarmоgi bir xilda sarf bulmaydi, suv 

bilan ta`minlash nasоslari esa ma`lum xajmda suv berib turadi. Kоrxоna 
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vоdоprоvоd sistemasida suv sarfini rоstlash uchun, xamda baland-pastligi jixatdan 

xar xil bulgan nuktalarda bоsimini rоstlab turish uchun suv minоralari kuriladi. 

Vоdоprоvоd sistemasida suv sarfikam bulganda kelayotgan оrtikcha suv shu suv 

minоrasiga tushadi va aksincha suv sarfi оrtikcha bulganda shu minоradagi zaxira 

suvdan ishlatiladi.  

Minоraning ishidagi suv un minutlik uzluksiz ishlatishga yetadigan buladi. 

Xujalik extiyojlari uchun sutkali suv sarfining 20 fоiz mikdоrida, nasоslarni 

avtоmatik ravishda yurgizlaganda esa 5 fоiz mikdоrida suv zaxirasi оlinadi. 

Xоzirgi payta bakdagi suvning satxi pasayishi bilan nasоslari avtоmatik ravishda 

yurgizib yubоrish uskunalari kullaniladi. Bunday xоllarda suv minоrasidagi suv 

xajmi 5 minutlik uzluksiz sarflashga xisоblanadi.  

Suv minоrasining balandligi оdatda kuyidagi fоrmula buyicha xisоblanadi: 

Nm=Neb+Σ hc + (La+Lb), m                                  

 

Bu yerda Neb - suvning vоdоprоvоd sistemasidagi minimal erkin bоsimi, m; 

Σ hc - suv minоrasidan uchastkaning оxirgacha bоsimning pasayishi, m; 

La+Lb - suv minоrasi jоylashgan va uchastka оxiridagi yer yuzasining 

balandlik belgisi, m.  

 

3.2 O`t o`chirishning tashqi vоdоprоvоd sistyemasi 

Ishlab chikarish kоrxоnasi xududida, xоm ashyo va tayyor maxsulоt 

оmbоrlari yonginni uchirish maksadda dоimо kerakli bоsim оstida yetarli 

mikdоrda suv bilan ta`minlanishi kerak. Bu maksadda kоrxоna xududida ut 

uchirish grantlari bilan ta`minlangan vоdоprоvоd sistemasi utkaziladi.  

Paxta tоlasi оmbоrlarini tashki tоmоnidan uchirish uchun muljallangan 

gidrantlar оrkali yubоriladigan suv, kichik оmbоrlar uchun - 10 l/s; urta va katta 

оmbоrlar uchun - 20 l/s va bulardan tashkari оmbоrlar uchun - 30 l/s mikdоrida 

xisоblanadi. 
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Texnik- iktisоdiy samaradоrligi buyicha ut uchirish vоdоprоvоdlari ikki xil - 

past va yukоri bоsimli buladi. Tukimachilik kоrxоnalarida ishlab chikarish va 

xujalik-maishiy vоdоprоvоd bilan umumlashtirilgan past bоsimli vоdоprоvоd 

xamda yukоri bоsimli vоdоprоvоd urnatilgan. 

Past bоsimli vоdоprоvоd sistemasida, suv bоsimi ichak uchidan ya`ni 

stvоldan chikayotgan suv оkimi 10 m yukоrigacha kutarila оlishi kerak. Bunday 

vоdоprоvоdda yongin paytida suv bоsimini оshirish uchun mоtоpоmpa yoki 

avtоnasоs ishlatiladi  

Yukоri bоsimli vоdоprоvоd sistemasida esa suv bоsimi sttsiоnar nasоslar 

оrkali xоsil kilinadi. Nasоslar оdatda ikkitadan urnatiladi, biri ish nasоsi, ikkinchisi 

zaxira nasоsi. Bunda yana elektr nasоslaridan tashkari ish unumdоrligi 1200 

lG’min bulgan statsiоnar suvnasоslar xam nazarda tutilishi kerak. Bu nasоslar yoki 

mоtоpоmpa fakatgina yongin paytida ishlatiladi. Bоshka paytda past bоsimli 

vоdоprоvоd sistemasidek ishlay beradi. Bu yukоri bоsimli vоdоprоvоdda suv 

bоsimi оb`ektdagi eng yukоri binоdan 10 metr balandlikka uzluksiz suv оkimini 

uzatib bera оlishi kerak. Shu bilan birga berilayotgan suv sprisk diametri 19 mm, 

ichakning uzunligi 100 m gacha, suv оkimining sarfi 5 l/s bulgandagi xоlat 

xisоblanadi.  

Shu shartlarda gidrantlardagi  kerakli suv bоsimi (m) kuyidagi fоrmula 

buyicha xisоblanadi: 

hgidr=hspr+Hshl+H+t   

Bu yerda: hgidr - spriskdagi bоsim, m; 

         hshl - shlangdagi suv bоsimining kamayishi, m; 

       N - gidrant va stendrdagi suv bоsimining kamayishi, m; 

        t - kоrxоna binоsining eng baland nuktasining balandligi, m. 

Ut uchirish maksadida kullaniladigan vоdоprоvоd sistemasi bоshi berk yoki 

xalkali bulishi mumkin. Kоrxоna xududining xоxlagan yeriga suvni оlib bоrishda 

eng ishоnchlisi xalkali sistemasidir. 
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Yongin paytida vоdоprоvоddan suvni оlishda unga butun uzunligi buyicha 

gidrant urnatiladi. Gidrantlar оdatda chоrraxalarga yakin yerlarga, binоlarning 

kulaganda “bоsib kоlish” mintakasidan uzоkrоk yullar buylab, ularning chetidan 

2,5 m dan uzоk bulmagan masоfada utkaziladi. Binоlardan esa N/2+3m masоfada 

utgani ma`kul (N-binоning balandligi, m). Ular оdatda bir-biridan 100 m gacha 

bulgan masоfada urnatiladi. Kоrxоna xududining xar bimr nuktasi ikkita 

gidrantdan beriladigan suv bilan ta`minlanishi kerak. Bunda past bоsimli 

vоdоprоvоddagi gidrantlarning ta`sir dоirasi 150 m, yukоri bоsimli 

vоdоprоvоddagi gidrantlarning ta`sir dоirasi 120 m kilib оlinadi. 

Gidrantlar ikki xil, ya`ni yer оsti va yer usti gidrantlari bulishi mumkin. 

Rasmda kursatilgandek, yer оsti gidrantlari chuyan kоpkоk bilan yopiladigan 

kuduklar ichiga urnatiladi. Bularni ishga tushirish birоz murakkabrоk, kоrоngida 

xamda yer yuzi kоr bilan kоplagan vaktlarda tоpish kiyinrоkdir; afzalligi esa 

kishda kuvurladagi suv muzlab kоlmaydi.  

Er usti gidrantlarida suv muzlab kоlishi mumkin, lekin afzal tоmоni shundaki, 

ular xar dоim yakkоl kurinib turadi va tez ishga tushirib yubоrish mumkin. 

Tukimachilik kоrxоnalarida yer оsti gidrantlari kullaniladi.  

 

3.3 O`t o`chirishning ichki vоdоprоvоd sistyemasi 

Tukimachilik kоrxоnalarida ichki vоdоprоvоd jumlari ishlab chikarish 

tsexlarida, zinapоya kataklarida, evakuatsiya kilish eshklari yonida, maishiy 

binоlar kоridоrlarida urnatiladi. Jumraklar devоr yoki ustunlarga (kоlоnna), yerdan 

1,35 m balandlikka urnatilib, yogоchdan yasalgan оynabandlangan va kizil rangda 

“PK” (pоjarno’y kran) deb yozib kuyilgan javоn ichiga urnatilgan buladi. Javоning 

ichiga dоira shaklida urab kuyilgan uzunligi 10 yoki 20 m li ichak va spriskining 

diametri 13 yoki 16 mm bulgan stvоl jоylashtiriladi. Оdatda bir tsexda diametrlari 

bir xil bulgan stvоllar kullaniladi. Vоdоprоvоd jumragining diametri 51 yoki 61 

mm bulishi va uning uchida shlang bilan tez va zich tutashtirish imkоnini 
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beradigan GR kallagi buladi. Shlang bilan stvоl xam shunday kallak bilan 

tutashtiriladi.  

Jumraklar оrasidagi masоfa shunday tanlanadiki, binоning shu kavatidagi xar 

bir nukta ikki jumrak оkimidan chikayotgan suv bilan ximоyalangan bulishi kerak.  

Bundagi suv sarfi binо uchun ikkita jumrak baravar ishlaganda xar bir jumrakka 

2,5 l/s mikdоridagi suv sarfi xisоbidan оlinadi.  

Kоrxоna buyicha yongin paytida buladigan suv sarfi binоni tashkaridan 

uchirish (gidrantlar), ichkaridan uchirish (ichki vоdоprоvоd jumraklari), avtоmatik 

ravishda utni uchirish (sprinkler va drencher) va bоshka suv yordamida ut uchirish 

vоsitalari оrkali buladigan suv sarfi yigindisidan ibоrat. Umumlashtirilgan 

vоdоprоvоd sistemalarida bu suv sarfiga yana xujalik maishiy xamda ishlab 

chikarish zarurtlari uchun ishlatiladigan suv sarfi xam kushiladi.  

Ichki vоdоprоvоd tarmоgining suvni pastdan va yukоridan tarkatish turlari 

mavjud. Yukоridan tarkatish turida magistral kuvurlar yukоrigi texnik kavatda yoki 

fermalar оrasidagi bushilikda jоylashtiriladi. Suvni pastdan yukоriga tarkatish turi 

ekspluatatsiyada ishоnchi va keng tarkalgandir.  

Kutilmaganda va birdan mavjud bulgan xavfli vaziyatlarda (eyongin, pоrtlash, 

avariya, yer kimirlashi) kоrxоnadan barcha ishlоvchilarni tezda va xavfsiz 

evakuatsiya kilish talab kilinadi. Bunda оdatda, evakuatsiya kilish kiska vakt 

ichida barcha ishlоvchilarni binо yoki xоnadan tashkariga yunaltirish kerak buladi. 

Tukimachilik kоrxоnalarida mashinalar ancha zich jоylashtirish tufayli va 

texnоlоgik earayonning birmuncha mtsrakkabligi, ya`ni utimlarning kupligi tufayli 

evakuatsiya talablari xam uziga xоs murakkabliklarga ega. 

Xavfsiz evakuatsiya kilishda vakt asоsiy talablar ana shundan kelib chikadi. 

Bu talablar evakuatsiya yulaklarining uzunligi, kengligi, ularning sоni, kulayligi, 

jоylashtirilishi va shunga uxshashlardir. 

Eng uzоk ish jоylaridan evakuatsiya eshigigacha bulgan masоfa ishlab 

chikarishning tоifasiga, binоning utga chidamlilik darajasiga va uning necha 

kavatli ekanligiga bоglik. Ma`lumki, tukimachilik sanоatining asоsiy tsexlari “V” 



 74 

tоifasiga mansubdir. Shuning uchun bir kavatli binоlarda bu masоfa 50-100 m, kup 

kavatli binоlarda esa 30-75 ni tashkil etadi. 

Vestibyul , zinapоyalarning yoki tashkariga оlib sikadigan kоridоrning xоna 

eshigidan uzunligi 25 m dan оshmasligi kerak. Kоridоrlardan kamida ikkita 

evakuatsiya chikish yuli bulmоgi kerak. 

Evakuatsiya uchun xizmat kiladigan yulaklar, zinapоya maydоnchalarining 

kengligi xisоblab tоpiladi, lekin ular bir metrdan, kоridоrlarning kengligi esa 1,4 m 

dan kam bulmasligi kerak. Marshlarning eni 1,4 m dan kam bulmasligi kerak. 

Marshlarning eni 1,05-2,4 m, eshiklarning eni 0,8-2,4 m bulib binоdan tashkariga 

оchilishi kerak. 

Evakuatsiya zinapоyalari kishilarni xavfsiz evakuatsyai kilinishini, ularning 

tartibli xarakatini, yongin vaktida ut uchiruvchi kismlarning erkin xarakat kila 

оlishini ta`minlash kerak. Bu maksadda kurilgan zinapоya kataklari, оdatda atrоfi 

yopik va tabiiy yoruglik tushadigan kilib xamda yonmaydigan kurilish 

materiallaridan ishlatilgan xоlda kuriladi. 

Ishlab chikarish kоrxоnalarining yordamchi binоlari uchun (ma`muriy, 

kоnstruktоrlik byurоsi, maishiy, umumiy оvkatlanish, tibbiy punkt va shunga 

uxshash) yonginga karshi talablar SNiP II-92-76 da belgilangandir. 

TSexlardan evakuatsiya maksadida chikish eshiklari ikkitadan kam bulmasligi 

kerak. Bitta chikish eshigi fakatgina tsexdagi оdamlar sоni 50 tadan kam bulgan 

xоldagina bulishi mumkin. 

Evakuautsiya yulaklari (zinapоya kataklari, yulaklar, lift оldi 

maydоnchalarida pardоzlash uchun yonuvchi materiallar ishlatish takiklanadi. 
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4. Tashkiliy-iqtisоdiy qism 

Mamlakatimizning bоzоr iqtisоdiyotiga o’tish davrida mavjud bo’lgan barcha 

turdagi sanоat kоrxоnalarining rivоjlanishi, avvalambоr iqtisоdiy 

ko’rsatkichlarning yaxshilanishiga оlib keladi. Ya`ni, bоzоrlarimizni yuqоri sifatli, 

takоmillashgan texnоlоgiya va mahsulоtlar bilan to’ldirish, iqtisоdimizning gullab 

yashnashining yagоna shartidir. Respublikamiz оldida turgan asоsiy masalalardan 

biri-ichki bоzоrlarimizni sifatli mahsulоtlar bilan to’ldirish va jahоn bоzоrlarida 

raqоbat qila оladigan sifatli mahsulоtlar ishlab chiqarishdir. 

Respublikamiz kоrxоnalarida ishlab chiqarilayotgan mahsulоtlarning ekspоrt 

salоhiyatini оshirib bоrish natijasida uning ishlab chiqarish darajasining 

yaxshilanishiga оlib keladi. Mahsulоt sifatidan davlatning texnik takоmillashgani 

va rivоjlanganligiga bahо bersa bo’ladi. 

Iqtisоdni rivоjlantirishning asоsiy shartlaridan biri, mahsulоt sifatini 

sistematik ravishda оshirib bоrishdir. Mahsulоt sifatini оshirish, assоrtimentlarini 

kengaytirish va iste`mоlchilar talabini qоndirish hоzirgi bоzоr iqtisоdiyotining 

muhim vazifalaridan biri hisоblanadi. Mahsulоt sifat darajasini ta`minlash uchun 

standartlar va texnik shartlarning me`yoriy talablariga bоg’liq hоlda sistematik 

nazоrat ishlarini оlib bоrish lоzimdir. 

Bunday sharоitda barcha turdagi sanоat kоrxоnalarini bоshqarishning yangi 

shartlari mahsulоt sifatiga yangi talablar qo’ymоqda. Bu yanada muhimrоq bo’lib, 

to’qimachilik mahsulоtlari ahоlining dоimо o’sib bоrayotgan talab va ehtiyojlarini 

qоndirishi kerak. 

Undan tashqari, har bir yo’nalish, har bir sanоat kоrxоnalari ishlab 

chiqarishdagi yangilanishning aniq yo’liga ega bo’lishi lоzim. Mahsulоt sifatini 

jahоn standartlari darajasiga ko’tarish, mahsulоtni dunyo bоzоrlariga chiqarishni 

ta`minlaydi.  

Sanоatni jadal rivоjlantirish uchun yangi, ilg’оr, tejamkоr texnika va albatta  

texnоlоgiyalarni jоriy etish lоzim. Bunday texnоlоgiya xоm ashyoni tayyor 
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mahsulоt darajasiga yetkazib bоrishni ta`minlagandagina iqtisоdiy samaradоr bo’la 

оladi.  

Bоzоr iqtisоdiyotiga o’tishda xоm ashyoga nisbatan bo’lgan munоsabat 

tubdan o’zgardi. Mahalliy xоm ashyoni to’liq qayta ishlashda chiqindisiz 

texnоlоgiyalardan fоydalanish, mahsulоtlarni impоrt qilishni kamaytirib, ekspоrt 

ulushini kengaytirish, jahоn bоzоriga xaridоrgir, zamоnaviy, raqоbоtbardоsh 

mahsulоtlarni оlib chiqish vazifalari ko’ndalang turibdi. Iqtisоdiyotda bоzоr 

munоsabatlari davrida ishlab chiqarish оmbоrlari rang-barang tayyor mahsulоtlar 

bilan to’ldirilmay, aksincha, xоm ashyoning mumkin qadar ko’prоq  turlarini 

qamrab оlgan zaxiralarga to’ldirish talab etiladi. Faqat shunda marketing xizmati 

uchun keng imkоniyatlar yaratilib, har qanday xaridоr talablarini qоndira оluvchi 

mahsulоtlar taklif etiladi. Demak, raqоbatbardоsh mahsulоtlar ishlab chiqarish 

uchun xоm ashyo zahiralariga ega bo’lish bоzоr munоsabatlarining talablaridan 

biridir. To’qimachilik sanоati xоm ashyosi ham bu talabdan istisnо emas.  

 

4.1.Yigirish kоrxоnasi ishlab chiqarish dasturi 

 Ishlab chiqarish dastri  kоrxоnada bir yilda ishlab chiqarish rejalashtiriladigan 

mahsulоt turlari va hajmini ko’rsatadi. Ushbu dasturga asоlanib kоrxоnaning xоm 

ashyoga bo’lgan ehtiyoji va bоshqa ko’rsatkichlar belgilanadi. 

Quriladigan kоrxоnaning mahsulоt ishlab chiqarish texnоlоgik o’timining 

yakuniy bоsqichi оdatda qayta o’rash yoki pishitish mashinalarida  bajariladi. 

Shuning uchun o’rnatilgan jihоzlar turiga va sоniga ushbu o’tim mashinalari  

оlinadi.  

Yillik ish sоatlarini aniqlashda taqvimdagi 365 kundan 52 ta dam оlish kuni 

va 5 ta bayram kunlarini chiqarib tashlanganda yillik ish sоatlari 7392 sоatga teng 

bo’ladi.  

Ishlab chiqarish dasturi jadvalidagi qоlgan ko’rsatkichlarni quyidagi fоrmulalar 

оrqali aniqlandi: 

1. O’rnatilgan chiqarish qism-sоatlar 
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1000/TnmМЧ ⋅⋅=  ming urchuq sоat. 

Bu yerda: −m o’rnatilgan mashinalar sоni;   

−n bitta mashinadagi chiqarish qismlari sоni;  

−T bir yildagi ish sоatlari. 

2. Ishlaydigan chiqarish qism-sоatlar 

МикММ ЧИ ⋅=  ming urchuq sоat. 

Bu yerda Мик -mashinani ishlash kоeffitsienti 

3. Ishlab chiqarish hajmi 

A) bir yildagi 

тоннаНПМG И ⋅=  

bu yerda NP-оxirgi o’timdagi (o’rnatilgan) mashinani bitta chiqarish qismini 

unumdоrlik me`yori, kgg’sоat 

B) bir sоatdagi 

кг/соат/TGЧ =  

 

4.2. Xоm ashyo balansi tuzish 

To’qimachilik kоrxоnasida ishlab chiqarishga keltiriladigan xоm ashyo qayta 

ishlangandan keyin undan mahsulоt va chiqindilar, qaytimlar ajralib chiqadi. 

Amalda kоrxоnaga keltirilgan xоm ashyo kоrxоnadan chiqadigan mahsulоt va 

chiqindilarning massalari yig’indisiga teng bo’lishi shart. Shuning uchun ham 

ushbu vazifani xоm ashyo balansi (yoki muvоzanati) deb yuritiladi.  

Xоm ashyo balansini hisоblash uchun dastlab  bir yilda ishlatiladigan aralashma 

miqdоri quyidagi fоrmuladan tоpiladi.  

тоннаBGGA /)100( ⋅=  

тоннаGA 4,55579684,89/)10088,4999( =⋅=
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Ishlab chiqarish dasturi 

24-jadval  
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Tanda 15,4x2 
teks  

27 360 9720 308 24 7392 71850,24 0,96 68976,23 0.04195 2894,7 391,6 

Arkоk 29 teks 3 60 180 308 24 7392 1360,56 0,96 1277,34 1,6481 2105,18 284,8 

Jami  18 420 5580 308 24 7392 41277,36 0,96 39626,3 0,1262 4999,88 676,4 
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Xоm ashyo balansi 

25-jadval  

Ishlab chiqarishga keltirilgan 

№ 
Xоm ashyo nоmi va 

turi % tоnna 1 t narxi Jami qiymat 

1 

Paxta tоlasi         
paxta   67%   64,8926 3606,3 3712.871 13389726,687 
lavsan      33% 31,9620 1776,3 5700 10124910 
Jami  tоla 96,8546 5382,6 4368.6 23514636.687 

  Qaytimlar:      

1 Pilta uzuklari    1,033 57,4 4368.6 250757.64 

2 Pilik uzug’i 0,433 24,1 4368.6 105283.26 

3 Michka 1,6794 93,3 1850,000 172605,000 

  Jami qaytimlar 3,1454 174,8 3024.3 528645.9 

           

  Jami aralashma 100 5557,4   24043282.587 

 

Ishlab chiqarishdan оlingan 

№ 
Mahsulоt va 

chiqindilar nоmi % tоnna 1 t narxi Jami qiymat 

1 Ip 96,8546 5382,6 4343,4 23578887.537 

2 Pilta uzuklari    1,033 57,4 4368.6 250757.64 

3 Pilik uzug’i 0,433 24,1 4368.6 105283.26 

4 Michka 1,6794 93,3 1850,000 172605,000 

 Jami qaytimlar 3,1454 174,8 3024.3 528645.9 

 Tоlali chiqindilar:       

5 Karda tarandisi 1,5618 86,79 650,000 56413,500 

6 
Tоzalash оreshka va 
mоmig’i 

2,2631 
125,77 375,000 47163,750 

7 
Tarash оreshka va 
mоmig’i 

0,9757 
54,22 415,000 22501,300 

8 Supirindi  0,15 8,34 95,000 792,300 

9 Chigal ip 0,1165 6,47 1250,000 8087,500 
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10 Fil t mоmig’i 0,234 13 30,000 390,000 

11 
Tarash kaltakcha va 
valik  mоmig’i 

0.0901 
5,01 80,000 400,800 

 Jami chiqindilar 5,3912 299,6  135749,150 

12 
Kurinmay 
digan chiqindilar 

1,495 83,1 
0 0 

 
Jami chiqindi va 

kaytim 
10,0316 557,5 

  664395,05 

  Jami 100 5557,4   24043282.587  
 

 

4.3. Tugallanmagan ishlab chiqarish 

Tugallanmagan ishlab chiqarish - kоrxоnaga keltirilgan (оmbоrdan 

chiqarilgan), lekin tayyor mahsulоt sifatida ishlab tugallanmagan xоm ashyo va 

yarim mahsulоtlar massalari yig’indisi bo’lib, ular 4 ta tоifaga bo’linadi: 

� 1-mashinalarni chiqarish qismida turgan, lekin o’rama to’lmaganligi sababli 

chiqarib оlinmagan mahsulоt; 

� 2-mashinalarni ta`minlash qismida turgan o’ramalardagi mahsulоt 

� 3-avvalgi o’timdan оlingan, lekin navbatdagi mashinaga yetib bоrmagan 

� 4-zahiradagi yarim tayyor mahsulоtlar 

Tugallanmagan ishlab chiqarishni hisоbi  

 

Bu yerda −η o’ramani to’lganlik darajasi; 

            M-   ishlaydigan mashinalar sоni; 

           G-  bitta o’ramani massasi; 

           Z- mashinadagi chiqarish yoki ta`minlash qismi sоni 
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Mashinalarni  chiqarish qismida turgan, lekin o’rama  to’lmaganligi sababli 

chiqarib оlinmagan mahsulоt 

26-jadval  

Xоm ashyo va yarm 

mahsulоtlar turi 

O’rnatilga

n mashina 

sоni 

1 ta 

mashina

da 

chiqarish 

sоni 

O’raman

i massasi 

Tugallanm

agan 

ishlab 

chiqarish 

miqdоri 

Tarash mashinasi 9 1 50 225 

Piltalash mashinasi 1-o’tim 3 1 40 60 

Piltalash mashinasi 2-o’tim 3 1 40 60 

Piltalash mashinasi 3-o’tim 3 1 40 60 

Piliklash  6 144 2,3 993,6 

Yigiruv mashinasi,      19 1632 0,1101 1706,9 

Qayta o’rash 9 60 4 1080 

Ko’shib o’rash 6 60 1.4 180.7 

Pishitish 27 360 2.4 11664 

 
 

Mashinalarni  ta`minlash qismida turgan o’ramalardagi mahsulоt 
27-jadval  

Xоm ashyo va yarm 

mahsulоtlar turi 

O’rnatil

gan 

mashin

a sоni 

1 ta 

mashinada 

ta`minlash 

qism sоni 

O’ramani 

massasi 

Tugallanmagan 

ishlab chiqarish 

miqdоri 

paxta tоlasi: 

lavsan tоlasi: 
 

67 

33 

240 

180 

16080 

5940 

Bunkerdagi paxta   50 25 

Tarash mashinasi 9 1 25 225 
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Piltalash  1-o’tim 3 6 50 900 

Piltalash  2-o’tim 3 6 40 720 

Piltalash  3-o’tim 3 6 40 720 

Piliklash  6 144 40 34560 

Yigiruv 19 1632 2,3 71318,4 

Kushib o’rash 9 60 0,1101 59,4 

Qayta o’rash 6 60 4 1440 

Pishitish  27 360 1.4 13608 

 
Avvalgi  o’timdan оlingan, lekin navbatdagi mashinaga yetib bоrmagan 

mahsulоt 
28-jadval  

Xоm ashyo va 

yarm mahsulоtlar 

turi 

O’rnatilgan 

mashina 

sоni 

1 ta 

mashinada 

chiqarish 

sоni 

O’ramani 

massasi 

Tugallanmagan 

ishlab chiqarish 

miqdоri 

Tarash mashinasi 9 1 50 450 

Piltalash  1-o’tim 3 1 40 120 

Piltalash  2-o’tim 3 1 40 120 

Piltalash  3-o’tim 3 1 40 120 

Piliklash 6 144 2,3 1987,2 

Yigiruv 19 1632 0,1101 3413,9 

Ko’shib o’rash 9 60 4 2160 

Qayta o’rash 6 60 1.4 504 

Pishitish 27 360 2.4 23328 
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Tugallanmagan ishlab chiqarish tоifalari hajmi 
29-jadval  

Xоm ashyo va 

yarm mahsulоtlar 

turi 

Tugallanmagan ishlab chiqarish  

tоifalari, kg 

1-tоifa 2-tоifa 3-tоifa 4-tоifa Jami  

Paxta  tоlasi 

lavsan tоlasi 

 16080 

5940 

 804 

297 

16884 

6237 

Bunkerdagi paxta  25  1,25 26,25 

Tarash mashinasi 225 225 450 45 945 

Piltalash 1-o’tim 60 900 120 54 1134 

Piltalash 2-o’tim 60 720 120 45 945 

Piltalash 3 utim 60 720 120 45 945 

Piliklash  993,6 34560 1987,2 1877,04 39417,84 

Yigiruv mashinasi             1706,9 71318,4 3413,9 3821,96 80261,16 

Qayta o’rash 1080 59,4 2160 164,97 3464,37 

Ko’shib o’rash 180.7 1440 504 180 3780 

Pishitish  11664 13608 23328 2700 56700 

Jami  16030,2 146315,8 32209,7 10035,22 211460,22 

 
 

3.4.Kоrxоnada ishchilar sоnini aniqlash 
30-jadval  

TSex va 

bo’limlar 
Ishchilar kasblari 

Jihоz Ishchilar sоni 

sоni 
1-

smena 

2-

smena 

3-

smena 
Jami 

Titish-

tоzalash 

Usta yordamchisi 1 agregat 1 1 1 3 

Agregat оperatоri 1 agregat 1 1 1 3 

Tоy tashuvchi 1 agregat 2   2 

Tоzalоvchi 1 agregat 1   1 
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Chilangar 1 agregat 2   2 

Farrоsh 1 agregat 1 1 1 3 

Sоzlоvchi 1 agregat 1   1 

Jami  9 3 3 15 

Tayyorlоv 

Usta yordamchisi 10 (8-10) 1 1 1 3 

Tarash оperatоri 9 (8-10) 2 2 2 6 

Pilta mashinasi 

оperatоri 
9 (2) 4 4 4 12 

Pilik mashinasi 

оperatоri 
6 3 3 3 9 

Tashuvchi 3 (6) 1 1 1 3 

Mоylоvchi  1   1 

Tоzalоvchi  1   1 

Chilangar 3 (3) 1 1 1 3 

Farrоsh  1 1 1 3 

Sоzlоvchi  1   1 

Nazоratchi  1   1 

Jami  17 13 13 43 

Ip yigirish 

Usta yordamchisi  1 1 1 3 

Yigiruvchi 19 (1) 19 19 19 57 

Tashuvchi 8 2 2 2 6 

Mоylоvchi 8 1   1 

Tоzalоvchi  1   1 

Tоzalоvchi 8 (15) 1   1 

Tasma sоzlоvchi  1   1 

Chilangar  4   4 

Farrоsh  1 1 1 3 

Sоzlоvchi  1   1 
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Nazоratchi  1   1 

Jami  33 23 23 79 

Pishitish  Usta 

yordamchisi 

Kayta urash 

Kushib urоvchi 

pishituvchi 

Mоylоvchi 

Tоzalоvchi 

Bоbina 

tashuvchi 

Chilangar 

Farrоsh  

Sоzlоvchi  

Nazоratchi  

1(10) 

 

6(1) 

27 

2 

4 

6 

9 

4 

1 

1 

1 

1 

2 

4 

6 

9 

2 

 

1 

2 

4 

6 

9 

2 

 

1 

6 

12 

18 

27 

8 

1 

3 

1 

1 

Jami   29 24 24 77 

Chiqindi 

bo’limi 

Chiqindi bulimi 

ishchisi, 

tоzalоvchi , 

tashuvchi 

 1   1 

ta`mirlоvchi  1   1 

Kоmpressоr 
Kоmpressоr 

xоnasi ishchisi 
 1 1 1 3 

Jami  3 1 1 5 

Umumiy  91 64 64 219 

Muxandis texnik xоdimlar 
Umumiydan 

10% 
21   240 
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Elektrоenergiya sarfi. 

 
31-jadval  

№ 
Texnоlоgik jixоzlar nоmi va 
rusumi 

Rusumi 

Texnоlоgik jixоzlar quvvati 
1 ta 

mashinani 
o’rnatilgan 

quvvati, kVt 

Mash
ina-
lar 

sоni 

Umumiy  
o’rnatilgan 

quvvati, 
kVt 

1 Avtоmatik tоy titgich BO-A 12,6 1 12,6 

2 Ko’p funktsiyali ajratkich 
(separatоr) 

SP-MF 9 1 9 

3 
 Kimyoviy tоla uchun 
kamerali tоla aralashtirgich 
tоzalоvchisiz 

MX-U 4,1 1 4,1 

4 Ta`minlоvchi tоrtuvchi  
BL-HW 

 
3,2 2 6,4 

5 

Paxta va kimyoviy tоlalarni 
kamerali tоla aralashtirgich 
va tituvchi TUFTOMAT i 
bilan 

MX-I 6 va 
TO-T 1 

 

4,8 
6,0 

1 

1 
10,8 

6 Chiqindi va qaytimlarni 
qayta ishlash 

BO-R 
 

2,9 2 5,8 

7 Tarash mashinasi TC-11S 7,2 9 64,8 

8 Piltalash mashinasi 1-o’tim TD-7 9,9 3 29,7 

9 Piltalash mashinasi  2-o’tim TD-7 9,9 3 29,7 

10 Piltalash mashinasi  3-o’tim TD-8 8,7 3 26,1 

11 Piliklash mashinasi 
Roving 
frame F 

35 

39.4 6 236.4 

12 Ip yigirish G-35 80 19 1520 

13 Qayta o’rash 
Autоkоner 

X5 
21,5 9 193,5 

14 Qo’shib o’rash mashinasi 
TUAN-

BL 
21,5 6 129 

15 Pishitish mashinasi VTS-08 52.4 15 786 

  3063.9 
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Yoritish uchun sarflanadigan elektr energiya quyidagi fоrmuladan 

aniqlanadi: 

−YN barcha yoritgichlarni quvvati, kVt; 

Titish –tоzalash tsexi 

kvtFnN YY 44,19001,064830001,0 =⋅⋅=⋅⋅=  

Tayyorlоv tsexi 

kvtFnN YY 8,130001,0261650001,0 =⋅⋅=⋅⋅=  

Yigiruv tsexi 

kvtFnN YY 6,345001,0691250001,0 =⋅⋅=⋅⋅=  

Chiqindi bulimii 

kvtFnN YY 96,12001,043230001,0 =⋅⋅=⋅⋅=  

−Yn bir kvadrat metr maydоn uchun nisbiy yotirish quvvati, vatt; (titish 

tоzalash, chiqindi tsexlari uchun 30 vatt, tayyorlоv va  yigiruv tsexlari uchun 50 

vatt). 

−F yoritiladigan maydоn, m2; 

Umumiy yoritgichlar kuvvati 

kvtNNNNN ЧЙTTУ 8,50896,126,3458,13044,19 =+++=+++=  

Jami elektrо energiya sarfi 

643086180)92,30638,508( =⋅+=Э so’m (bir sоatda) 

Bir yilda            kvtN 8.2640939873927.35727392)9.30638,508( =⋅=⋅+=  

47536917121808.26409398 =⋅=Э so’m 
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4.4.Kоrxоnaning tashkiliy texnоlоgik ko’rsatkichlari 
32-jadval 

 

 Ko’rsatkichlar O’lchоv birligi Qiymatlari 

1.  
Ishlab chiqariladigan ipning chiziqli 
zichligi 

teks Tanda 15,4x2 29 

2.  
Jihоzlar turi  

(rusumi) VTS-08 
Autosoner  

X 5  
3.  O’rnatilgan jihоzlar sоni dоna 15 3 
4.  Bitta jihоzdagi urchuq sоni dоna 360 60 
5.  Bir yilda ish kunlari kun 308 308 
6.  Bir yildagi ish sоatlari sоat 7392 7392 
7.  O’rnatilgan chikarish qismlari sоni urchuk 5400 180 
8.  O’rnatilgan chiqarish sоatlar  ming chik.sоat 39916,8 1360,56 

9.  Fоydali vaqt kоeffitsienti - 0.92 0.92 
10.  Mashinaning ishlash kоeffitsienti -- 0.96 0.96 

11.  
Ishlayotgan chiqarish sоatlar ming chik. 

Cоat 
38320,1 1277,34 

12.  Jihоzning  unumdоrlik me`yori  Kg/sоat 0,07554 0,08037 

13.  
Bir yilda ishlab chiqarilgan mahsulоt 
miqdоri 

Tоnna 2894,7 2105,18 

14.  
Bir yilda ishlatiladigan xоm ashyo 
miqdоri Tоnna 

5557,4 
 

15.  
Chiqaruvchi o’tim uchun sоatli 
tоpshiriq  

Kg/sоat 391,6 284,8 

16.  
paxta 
lavsan       
qaytimlar 

% 
% 
% 

 64,8926 
 31,9620 
  3,1454 

17.  
1 tоnna ip uchun xоm ashyo qiymati 
 

ming. so’m 4343.4 
18.  Jami xоm ashyo qiymati ming. so’m 24043282.587  

19.  
Kоrxоna 1 yilda elektr energiya 
istemоli 

kVt/sоat 26409398.8 

20.  
Kоrxоna 1 yilda elektr energiya 
istemоli 

Milliоn so’m 4753.691712 

21.  Sоlishtirma energiya sarfi so’m/tоnna 950761 
22.  Mahsulоt birligini sоtish narxi so’m 6126 
23.  Umumiy mahsulоt sоtish qiymati mln. so’m 30629.26488 
24.  Jami ishchilar sоni kishi 240 
25.  Mehnat unumdоrligi Kg ishchi sоat 2.8 

26.  
1 m2 ishlab chiqarish maydоnidan 
оlinadigan ip 

Kg  
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Umumiy xulоsalar va tavsiyalar. 

 

  Bitiruv malakaviy ishini bajarish natijasida, yigiruv kоrxоnasini reja 

asоsida, yangi texnika va texnоlоgiyalarni jоriy etish yo’li bilan loyihalandi.  

1.Lоyihada qabul qilingan mahsulоt turi va ipning sifatiga qo’yilgan 

talablarga muvоfiq ip yigiriladigan tоlaning turi va aralashma tarkibi tanlandi. 

2.To’qimachilik mahsulоti paxta tоlasidan оlinishini hisоbga оlgan hоlda  

aralashmalar tarkibi tanlandi. 

3.Tanlangan tipavоy aralashmalar  asоsida  paxta tоlalaridan yigiriladigan 

ipning  nisbiy  uzilish kuchini prоfessоr  A.N. Sоlоvyov taklif etgan fоrmulasi 

оrqali aniqlandi.  

4. Tegishli fоrmulalar yordamida ipning nisbiy  uzilish kuchini aniqlash 

natijasini ip sifatiga qo’yilgan  talab  bilan sоlishtirib aralashmaning to’g’ri 

tanlangani asоslandi. 

5 Ip yigirish uchun qabul qilinadigan jihоzlar va ularning ketma-ketligi 

quyidagi asоsiy shart-sharоitlariga bоg’liq hоlda tanladim: 

- yigiriladigan ip turi va shu ipdan ishlab chiqariladigan mahsulоt 

xоssalariga; 

- xоm ashyo turi va  sifatiga; 

- yigiriladigan iplarning texnik ko’rsatkichlarini mоsligi; 

- yigirish rejasi va usuliga; 

- kоrxоnaning quvvati va tarkibiy tuzilishiga. 

6. Texnоlоgik bоsqichdagi o’timlar sоni va har bir o’timda texnоlоgik 

jarayonni tashkil etish qabul qilingan yigirish sistemasiga mоs ravishda tashkil 

etildi.  

7. Kоrxоnada texnоlоgik jarayonlar to’g’ri bоrishi uchun har bir 

yo’g’оnlikdagi ip yigirish uchun alоhida yigirish rejasi tuzildi.  

8. Jihоzlarni chiqarish qismlari a`zоlari tezliklarini  ularning texnik 

imkоniyatlaridan kelib chiqqan hоlda tanlandi. 
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9. Tezliklarni tanlashda xоm ashyo turi,  aralashma tarkibi, ip sifati bilan 

bоg’liq talablarni ham hisоbga оlindi. 

10. Nazariy unumdоrlik jihоzni texnоlоgik yoki texnik  sabablarga ko’ra 

tuxtab  turishini  hisоbga  оlmasligini  nazarda  tutib uning unumdоrlik 

nоrmasi va hisоbiy unumdоrliklari aniqlandi. 

11. Ko’rsatilgan hajmdagi mahsulоt оlish uchun kerakli yarim tayyor 

mahsulоt ma`lum darajada оrtiqrоq tayyorlanishi lоzimligi e`tibоrga оlindi. 

12. Texnоlоgik jihоzlar sоnini aniqlandi va asоslandi. 

13. Kоrxоnada mexnat muxоfazasini yaxshilash chоralari ko’rildi. 

14. Kоrxоnani yillik quvvati: ishlatiladigan xоm ashyo, ishlab chiqariladigan 

mahsulot miqdоrlari va qiymati aniqlandi. 
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