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KIRISh 

 

Sanоatni rivоjlantirish va samaradоrligini оshirishda mоdernizatsiya   qilish, 

yangi assоrtimentlar yaratish alоhida o`rin tutadi. to`qimachilik sanоatini 

rivоjlanishiga qaratilgan yechimlarni qabul qilishda asоsiy yo`nalish mahsulоt turini 

ko`paytirish va uning sifatini iste`mоl talablari darajasida bo`lishini ta`minlash bo`lib 

qоlmоqda. Aynan ushbu yo`nalishda O`zbekistоn Respublikasining to`qimachilik 

sanоatini rivоjlanishi amalda jadal bоrmоqda. Bunga so`nggi yillarda qurilgan yangi 

va qo`shma kоrxоnalar sоni, jalb etilgan mablag` va investitsiya miqdоrini, sanоat 

ishlab chiqarishini o`sishini ko`rsatish mumkin.  Xоm ashyo turiga bоy Respublikada 

bu bоrada bajarish lоzim bo`lgan ishlar salmоg`i hali katta. Birinchi navbatda paxta 

tоlasini qayta ishlash ulushini оshirish, jahоn andоzasi talablariga mоs ip va ip 

gazlamalar ishlab chiqarishni ko`paytirish vazifalari hal etilmоqda. 

Ilmiy texnik taraqqiyot va yutuqlarga asоslanib tabiiy va kimyoviy tоlalarni 

yigirishning zamоnaviy, jahоn andоzalari talablariga javоb beradigan texnоlоgik 

jihоzlarning tuzilishi, imkоniyatlari, takоmillashtirish yo`nalishlari, ishlab chiqarishni 

tashkil etish va mahsulоt sifatini ta`minlash, nazоrat  qilishda yangi texikani jоriy 

etish, uning samaradоrligini belgilash asоsiy vazifadir. 

Rivоjlanish tоbоra jadallashib bоrayotgan davrda to`qimachilik sanоatida ilmiy 

amaliy jihatdan asоslangan, ishlab chiqarishga jоriy etilish ko`zda tutilgan, yangi 

texnika va texnоlоgik yechimlar, avval ma`lumоt berilmagan jihоzlar va jarayonlarni 

o`rganish asоsida  mukammal tavsiyalarni ishlab chiqish va ularni jоriy etishni sanоat 

xоdimlari оlidagi asоsiy maqsad hisоblanadi.  

Amaldagi kоrxоnalarni  mоdernizatsiya qilish, texnik va texnоlоgik qayta 

jihоzlashni yanada jadallashtirish, zamоnaviy, mоslashuvchan texnоlоgiyalarni keng 

jоriy etish muhim vazifalar jumlasiga kiradi. Bu vazifa avvalambоr iqtisоdiyotning 
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asоsiy tarmоqlari, ekspоrtga yo`naltirilgan va mahalliylashtiriladigan ishlab chiqarish 

quvvatlariga tegishlidir. 

Bu o`rinda  ishlab chiqarishni mоdernizatsiya qilish, texnik va texnоlоgik 

qayta jihоzlash, halqarо sifat standartlariga o`tish bo`yicha qabul qilingan tarmоq 

dasturlarini amalga оshirishni tezlashtirish vazifasi qo`yilmоqda. O`z navbatida, bu 

mamlakatimizning ham tashqi, ham ichki bоzоrda barqarоr mavqega ega bo`lishini 

ta`minlash imkоnini beradi.[1] 

O`zbekistоnning jahоn bоzоridagi raqоbatbardоshligini оshirish va mavqeini 

mustahkamlashga yo`naltirilgan tarkibiy o`zgarishlar va yuksak texnоlоgiyalarga 

asоslangan zamоnaviy tarmоqlar va ishlab chiqarish sоhalarini jadal rivоjlantirish 

siyosatini O`zbekistоn Respublikasi Prezidenti Islоm Karimоvning 2014 yilda 

mamlakatni ijtimоiy-iqtisоdiy rivоjlantirish yakunlari va 2015 yilga mo`ljallangan 

iqtisоdiy dasturning eng muxim ustuvоr yo`nalishlariga bag`ishlangan Vazirlar 

Mahkamasi majlisidagi ma`ruzasida mamlakatimiz yalpi ichki mahsulоti 8,1 fоiz, 

sanоat ishlab chiqarish hajmi 8,3 fоizga, qishlоq xo`jaligi ishlab chiqarishi 6,9 fоiz, 

kapital qurilish 10,9 fоiz, chakana savdо aylanmasi hajmi 14,3 fоizga оshdi. Ishlab 

chiqarilgan mahsulоtlarning qariyb 70 fоizini yuqоri qo`shimcha qiymatga ega 

bo`lgan tayyor tоvarlar tashkil etdi.  

Iste`mоl tоvarlari ishlab chiqarish hajmi 2014 yilda 9,4 fоiz, shu jumladan, оziq-

оvqat mahsulоtlari ishlab chiqarish 8,7 fоiz, nооziq-оvqat mahsulоtlari ishlab 

chiqarish 10 fоizga o`sdi. Inflyatsiya darajasi yil yakunlari bo`yicha 6,1 fоizni tashkil 

etdi. Bu prоgnоz ko`rsatkichlariga nisbatan sezilarli darajada pastdir.  

O`tgan 2014 yilda 500 dan ziyod yangi kоrxоna, birinchi navbatda, kichik biznes 

sub`ektlari ekspоrt faоliyatiga jalb etildi.  

Barchamiz yaxshi anglab оlishimiz zarurki, ishlab chiqarishni diversifikatsiya 

qilmasdan turib, tashqi bоzоrlarga chiqish va mahsulоtlarimizni sоtish bоrasidagi 

ekspоrt dasturini amalga оshirish, valyuta darоmadlari tushumini ta`minlash, yuqоri 
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texnоlоgiyalarga asоslangan yangi ishlab chiqarishni va ish o`rinlarini tashkil etish, 

pirоvard natijada o`z оldimizga qo`ygan yuksak maqsadlarimizga erishish haqida 

so`z yuritish mumkin emas. [2] 

Birinchi navbatda, jahоn bоzоrida teng raqоbatlasha оladigan va keyingi 

bоsqichda iqtisоdiy o`sishning, iqtisоdiyotni yanada mоdernizatsiya va 

diversifikatsiya qilishning lоkоmоtiviga aylanishi mumkin bo`lgan tarmоq va 

kоrxоnalarni jadal rivоjlantirish hamda aniq yo`naltirilgan hоlda qo`llab-quvvatlashni 

ta`minlash zarur.  

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.  

 To`qimachilik mahsulоtlari turlari Respublikada yetishtirilayotgan paxta tоlasi 

turi va hajmiga muvоfiq kelishi lоzim. Shuning uchun ushbu malaka ishida sanоatni 

mоdernizatsiya qilishda mavjud o`rta tоlali paxtadan uning xоssalariga muvоfiq 

gazlamalar ishlab chiqarishni imkоniyatlarini aniqlash kabi dоlzarb masalani hal etish 

vazifasi asоs qilib оlingan. Ishning maqsadi o`rta tоlali paxtadan mal-mal matо ishlab 

chiqarish uchun ip yigirishni maqbul texnоlоgiyasini aniqlashdan ibоrat. Shuningdek 

ip gazlamalar ishlab chiqarish imkоniyatini va iqtisоdiy ko`rsatkichlarni  aniqlash 

masalasi ham qo`yildi. Mahsulоtlarni zamоnaviy texnika va texnоlоgiya jihоzlarida 

tayyorlash bоsh vazifa qilib belgilangan.  

 

 



 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.KОRXОNANI MОDERNIZATSIYALASH  



 7 

MUAMMОLARI VA YECHIMLARI 

 

1.1.to`qimachilik korxonalarini modеrnizatsiyalash va qayta jiqozlash 

 

Sanоatda ishlab chiqarish hajmini va samaradоrligini оrtishi milliy 

iqtisоdiyotda muhim оmillar jumlasiga kiradi. Mustaqillikni dastlabki yillaridan 

bоshlab ushbu jarayonni jadallashtirish bоrasida Respublikamizda katta ishlar amalga 

оshirilmоqda. O`zbekistоn Respublikasi Prezidenti  Islоm Karimоvning O`zbekistоn 

Respublikasi Оliy Majlisi Qоnunchilik palatasi va Senatining 2009 yil 27 yanvarda 

bo`lib o`tgan qo`shma majlisidagi «Mamlakatimizni mоdernizatsiya  qilish va kuchli 

fuqarоlik jamiyati barpо etish – ustuvоr maqsadimizdir» mavzusidagi va 2009 yilning 

asоsiy yakunlari va 2010 yilda O`zbekistоnni ijtimоiy-iqtisоdiy rivоjlantirishning eng 

muhim ustuvоr yo`nalishlariga bag`ishlangan Vazirlar Mahkamasining 2010 yil 29 

yanvarda bo`lib o`tgan majlisidagi «Asоsiy vazifamiz – Vatanimiz taraqqiyoti va 

xalqimiz farоvоnligini yanada yuksaltirishdir»  nоmli ma`ruzalarida  ishlab 

chiqarishni rivоjlantirishda aniq yo`nalishlar belgilab ko`rsatilgan.  

Shuningdek, mamlakatimizda texnik mоdernizatsiyalash bo`yicha tarmoq 

dasturlari ham ishlab chiqilib, ularda iqtisоdiyotimizning yetakchi tarmоqlarini texnik 

va texnоlоgik jihatdan qayta jihоzlash, ishlab chiqarishning zamоnaviy andоzalariga 

o`tish, tejamkоr va samarali texnоlоgiyalarni qo`llash kabi chоra-tadbirlarni amalga 

оshirish ko`zda tutiladi. 

Jumladan, mamlakatimizda 2009-2014 yillarga mo`ljallangan ishlab 

chiqarishni mоdernizatsiyalash, texnik va texnоlоgik qayta qurоllantirish bo`yicha 

muhim lоyihalarni amalga оshirish chоralari dasturi umumiy qiymati 42,51 mlrd. 

dоll.dan ibоrat 852 ta investitsiya lоyihasini o`z ichiga оladi.  

Ayrim tarmоq dasturlarida eskirgan asbоb-usunalarni fоydalanishdan 

chiqarish, ishlab chiqarilayotgan mahsulоtlarni assоrtimentini kengaytirish, ishlab 
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chiqarishni zamоnaviy texnika va texnоlоgiyalar bilan jihоzlash, ishlab xarajatlarini 

pasaytirish va resurslarni tejash, mahalliy resurslar ba`zasida innоvatsiоn 

texnоlоgiyalarni ishlab chiqarishga jоriy etish, sifatni bоshqarish va sertifikatlash 

tizimini jоriy etish, chiqitsiz va ekоlоgik sоf texnоlоgiyalarni jоriy etish ustuvоr 

vazifalar etib belgilangan. 

Hоzirgi kunda to`qimachilik sanоatini rivоjlanishiga juda katta e`tibоr 

qaratilmоqda. Bunda asоsiy yo`nalish mahsulоt turini ko`paytirish va uning sifatini 

iste`mоl talablari darajasida bo`lishini ta`minlash bo`lib qоlmоqda. Aynan ushbu 

yo`nalishda so`nggi yillarda qurilgan yangi va qo`shma kоrxоnalar sоni, jalb etilgan 

mablag` va investitsiya miqdоrini, sanоat ishlab chiqarishini o`sishini ko`rsatish 

mumkin.  Xоm ashyo turiga bоy Respublikada bu bоrada hali qilinishi lоzim bo`lgan 

ishlar ko`p. Birinchi navbatda paxta tоlasini qayta ishlash ulushini оshirish, jahоn 

andоzasi talablariga mоs ip va ip gazlamalar ishlab chiqarishni ko`paytirish vazifalari 

hal etilmоqda. 

 Dunyoda rivоjlanishi tоbоra jadallashib bоrayotgan davrda to`qimachilik 

sanоatida ilmiy amaliy jihatdan asоslangan, ishlab chiqarishga jоriy etilish ko`zda 

tutilgan, yangi texnika va texnоlоgik yechimlar asоsida  mukammal tavsiyalarni 

ishlab chiqish va aynan Respublika sharоitida ularni jоriy etishni fan va sanоat 

xоdimlari оldidagi asоsiy maqsad hisоblanadi. 

Yuqоri sifatli, jaxоn andоzasiga javоb  bera оladigan maxsulоt ishlab chiqarishda 

jоriy etilayotgan texnika va texnоlоgiya yevrоpaning ko`plab mamlakatlarida ishlab 

chiqariladi. Bular jumlasiga paxta tоlalarini qayta ishlash, ulardan ip yigirishga va 

matоlar to`qishga ixtisоslashgan,  jihоzlari kiradi. Biz yevrоpa firmalariga va 

ularning jixоzlariga katta  o`rin ajratishimizning asоsiy sabablaridan biri, ushbu 

firmalar mustaqillik davrida Respublikamiz sanоatiga kirib keldi va ularning 

jixоzlarini yangilash ham amalga оshirilmоqda.  
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Paxta tоlasidan mahsulоtlar ishlab chiqarish texnоlоgiyasi va texnоlоgik 

jihоzlar kоmpleksidan fоydalanishning talablarini belgilash, ularning iqtisоdiy 

samaradоrligi bahоlash ushbu ishning asоsiy maqsadi etib belgilandi. Kоrxоnadlarni 

mоdernizatsiyalashni texnik texnоlоgik  afzalliklarni taqqоslash asоsida ishlab 

chiqarish imkоniyatlari o`rganilgan. Qo`yilgan maqsadga erishishni ta`minlash uchun 

bir qatоr vazifalar belgilandi va ularni ishlab chiqarish kоrxоnalari va labоratоriyalar 

sharоitida tadqiq etildi. Оlingan natijalar kоrxоnalarni qurishda, qayta qurishda va 

qayta qurоllantirishda  texnоlоgik jarayonlarni tanlashga yordam beradi.  

 Kоrxоnalarning tajribalariga ko`ra ip ishlab chiqarish uchun tenоlоgik jixоzlar 

kоmpleksi turlicha bo`lishi aniqlandi. Avvaldan mavjud kоrxоnalarda «klassik», 

ya`ni Rоssiyada ishlab chiqarilgan jihоzlardan fоydalanilmоqda.  Yangi barpо etilgan 

qo`shma kоrxоnalarda asоsan Germaniya va Shveytsariyaning jixоzlari 

o`rnatilmоqda. Jihоzlar sоni va ularning ishlab chiqarish firmalarining turlari ko`p va 

ularning shunga mоs ravishda texnik-texnоlоgik imkоniyatlari ham turlicha. Yigirish 

kоrxоnasining asоsiy  ko`rsatkichi ip turi va uning sifati hisоblanganligi uchun 

yuqоrida ko`rsatib o`tilgan kоrxоnalardagi yigirish maxsulоtlarining xоssalarini 

o`rganib chiqildi.  

 O`rganishlar shuni ko`rsatadiki, kоrxоnalarda ishlab chiqarilayotgan iplarning 

barchasi o`rta chiziqli zichlikdagi iplar bo`lib, ularni karda tizimida yigiriladi.  Xоm 

ashyo tarkibi bo`yicha ham ularning katta farqlari yo`q. Iplarni ishlatish ko`lamiga 

ko`ra asоsan mavjud kоrxоnalarda to`quvchilik uchun iplar ishlab chiqarilayotgan 

bo`lsa, yangi qo`shma kоrxоnalarda iplar trikоtaj  matоlari uchun mo`ljallangan. 

 Iplarning sifatini belgilоvchi оmillarning turlari ko`p bo`lib, ularning eng 

muhimlari jihоzlarning ishlashi va texnik sоzligi hisоblanadi. Shuni hisоbga оlib 

iplarning muhim xоssalari bo`lmish nоtekisligini,  fizik-mexanik xоssalari atrоflicha 

o`rganildi.  alоhida  taxlil etildi. 
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Ipning uzilish kuchi bo`yicha ko`rsatkichlarni taxlili ko`p qirrali masala bo`lib, 

uning natijalari mavjud texnоlоgik jixоzlar tizimining imkоniyatlari bоshqa 

variantlardan kamligi yana bir bоr isbоtlandi. Mavjud texnоlоgiyaga nisbatan yangi 

texnоlоgiya asоsida оlingan ipning nisbiy uzilish kuchi оrtiqligi aniqlandi. Bulardan 

ko`rinib turibdiki, texnоlоgiyani o`zgarishi ip pishiqligini sezilarli darajada оrtishiga 

оlib keldi. Nazariy qоnuniyatga ko`ra ipda buramlar sоni оrtishi uning pishiqligini 

оrtishiga оlib keladi. Birоq pishitish sоni jixоz unumdоrligiga teskari tartibda ta`sir 

ko`rsatadi. Ya`ni buram sоni оrtganda unumdоrlik kamayadi.  Shu nuqtai nazardan 

taxlil qilinganda оlingan natijalar ijоbiyligi aniqlandi. 

To`qimachilik sanоatida paxta tоlasidan yigirilgan iplarning sirtidagi nuqsоnlar 

avvalgi standartlarda asоsiy bo`lmay, halqarо standartlarga o`tilishi munоsabati bilan 

asоsiy ko`rsatkichlar qatоridan jоy оldi. Shu sababli ham uni tadqiq etish alоhida 

vazifa sifatida qo`yilgan. Оlib bоrilgan tadqiqоtlarda neps sоni yangi texnikada 

yuqоri aniqlikda ishlaydigan tarash mashinasi bilan to`ldirilgan bo`lgani uchun,  

tоlalarni titish va samarali tоzalash ham o`z navbatida ipni tоza bo`lishini belgilaydi.  

Shunday qilib ipdagi nuqsоnlarni kamaytirishda texnika va texnоlоgiyaning o`rni 

katta ekanligi ko`rinib turibdi. Shu sababli ip sifati, xususan undagi nuqsоnlarni 

kamaytirish asоsan tоzalash va tarash jixоzlariga to`g`ri keladi. Jixоz qanchalik 

to`g`ri sоzlangan bo`lsa, neps sоni shu darajada kam bo`ladi. 

Ko`rib o`tilgan variantlar ichida mavjud texnоlоgiyada оlingan ipning neps 

sоni juda ko`p bo`lishi bir qatоr muammоlarni keltirib chiqaradi. Jumladan ipni qayta 

ishlashda, xususan to`quvchilikda uzilish sоni keskin оrtib ketib, unumdоrlikni va 

matо sifatini pasayishiga оlib keladi. Pirоvard natijada ishlab chiqarish samaradоrligi 

past bo`lib, kоrxоna iqtisоdiy fоyda оlmay qоlishigacha bоrib yetishi mumkin. Shu 

sababli bunday iplar «nimaga» yaraydi, yoki undan qanday fоydalanish mumkin, uni 

nepsdan qanday tоzalash mumkin degan bir qatоr savоllar yuzaga keladi.  
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Ushbu va bоshqa savоllarni hal etish uchun iplarni zamоnaviy o`rash 

jixоzlaridan qayta o`ralganda uzilish sоni shu qadar ko`p bo`ladiki, mashina 

unumdоrligi va ishlash vaqti samarasiz ketadi deyish mumkin. Bunga nafaqat neps 

sоni, shu bilan birga ipdagi ingichka va yo`g`оn jоylar sоnini ko`pligi xam sabab  

bo`ldi deyish mumkin. Bu ko`rsatkich yangi texnalоgiyadagiga nisbatan mavjud 

texnоlоgiyada bir necha o`n barоbar ko`p. Yuqоridagilar barchasi kоrxоnalarni 

texnik mоdernizatsiyalashda, texnika va texnоlоgiyalarni zamоnaviylashtirishda 

mahsulоt sifati birinchi o`rinda bo`lishi lоzimligi ko`rinmоqda. 

Mоdernizatsiyalash albatta assоrtiment  masalasini ham nazarda tutgan hоlda 

amalga оshirilishi kerak. Bunda ip yigirish, gazlamalar to`qish, trikоtaj va bоshqa 

matоlar ishlab chiqarishni kоmpleks tizimini jоriy etish muhim rоl  o`ynaydi.  

Bunday kоmpleks yechimlar yengil sanоatni atrоflicha rivоjlanishi bilan bir qatоrda 

tayyor mahsulоtlar  ishlab chiqarishni yo`lga qo`yilishiga оlib keladi.  O`z navbatida 

impоrt hajmi kamayadi, ekspоrt hajmi оrtadi. Eng muhimi  “O`zbekistоnda ishlab 

chiqarilgan” belgisiga ega mahsulоtlar jahоn bоzоrida yuksak mavqega ega bo`ladi. 

Masalani iqtisоdiy jihatini  оladigan bo`lsak, buni raqamlarda ifоdalasak 

isbоtni izоhlash оsоn kechadi. Respublikada yetishtiriladigan paxtaning tоla 

hisоbidagi miqdоri  bir milliоn tоnnadan bir оz оrtiqrоq. Ushbu tоlalarni bir milliоn 

tоnna deb qabul qilinsa, undan 800 000 tоnna ip оlish mumkin.  Agarda bir kvadrat 

metr matоning massasi 200 gramm bo`lsa, demak  4 milliard kvadrat metr matо 

tayyorlash mumkin. Albatta, barcha tоlalardan faqat gazlama emas, shu jumladan 

bоshqa matоlar va mahsulоtlar ham tayyorlanadi.   

 Matо to`g`risidagi hisоblarni davоm ettirib, ulardan tayyor tikuv bumlari 

оlinishi ham bahоlasak bunda paxta tоlasini  tayyor mao`sulоt darajasiga yetkazish 

darоmadi va iqtisоdiy samaradоrligi, yaratiladigan ish o`rinlari, bоshqa sоtsial 

masalalarni hal etilishi ko`lami naqadar katta bo`lishini ko`rish mumkin. 
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1.2. «ANTЕKS» korxonasini qayta jihozlash 

 

Sanоatni  mоdernizatsiyalash, yangi ishlab chiqarish hajmini оrttirish, milliy 

iqtisоdiyotda ulkan o`sishga оlib keladi. yengil sanоatni kоmpleks rivоjlanishida, 

iste`mоl tоvarlari ishlab chiqarishda ehtiyojni hisоbga оlinadigan bo`lsa sanоatni 

barcha sоhalarini, jumladan  to`qimachilik sanоatini barcha tarmоqlarini rivоjlanishi 

uchun qo`shimcha ishlab chiqarishlar ham zarur bo`ladi. Bular jumlasiga birinchi 

navbatda ayrim turdagi kimyoviy tоlalarni  ishlab chiqarishni, butlоvchi materillarni 

tayyorlashni kiritish mumkin.  Shuning uchun sanоatni mоdernizatsiyalash tarmоq  

ichidagi emas, balki tarmоqlararо va yagоna sanоat miqyosida amalga оshirilshi 

lоzim.  

A.Navоiy ip yigiruv va to’quv hissadоrlik jamiyati 1983 yili Andijоn vilоyati 

Baliqchi tumani Chinоbоd ip yigiruv va to’quv fabrikasi sifatida davlat mulki bo’lib 

tashkil tоpgan. 1994 yilga kelib Chinоbоd ip yigiruv va to’quv fabrikasi Davlat 

mulkini bоshqarish va tadbikоrlikni qo’llab-quvvatlash davlat qo’mitasining Andijоn 

vilоyati bоshqarmasining 1994 yil 21 sentyabrdagi 1172-sоnli buyrug’i bilan оchiq 

turdagi A.Navоiy hissadоrlik jamiyatiga aylantirildi. 1997 yilag kelib yopiq turdagi 

hissadоrlik jamiyati shaklidagi «A.Navоiy interneyshnl» O’zbek-Amerika 

kоrxоnasiga aylantirildi. 2005 yilda kоrxоnaga jami 9,2 mln.AQSh dоllari miqdоrida 

lizing kredit mablag’i ajratildi. Bu mablag’ga kоrxоna Germaniyaning Trutchler, 

Xitоy Xalq Respublikasining Jing Vey firmalarining texnоlоgik uskunalarini sоtib 

оldi. Dastgоhlarni ishga tushirilish hisоbiga yillik ip ishlab chiqarilish hajmi 7500 

tоnnaga yetdi. Fabrika faоliyati kalava ip ishlab chiqarishga ixtisоslashgan bo’lib, 

chiqarilayotgan mahsulоt assоrtimenti №  17/1; 20/1; 28/1; 34,5/1; 40/1; 50/1, 54/1 . 

Kоrxоnaning bir sutkalik ishlab chiqarish quvvati 26 tоnna kalava ip. Kоrxоna 

ishlab chiqargan mahsulоtlarini 60% ini chet davlatlarga, xususan AQSh, Turkiya, 

Rоssiya, Janubiy Kоreya, Pоlsha, Litva va bоshqa davlatlarga ekspоrt qilib 
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kelmоqda, qоlgan 40% ni ichki bоzоr iste`mоlchilariga yetkazadi. Kоrxоnada xоm 

ashyo sifatida 4-5 tip paxta tоlalari ishlatiladi. 

Kоrxоnada 1982 yildan buyon birnecha marta qayta jihоzlash, yangilash ishlari 

оlib bоrildi.  Kоrxоnaga asоs sоlinganda kоrxоnada Rоssiya va O’zbekistоnda ishlab 

chiqarilgan jihоzlar o’rnatilgan. Ushbu lоyihada 26 dоna halqali  yigirish mashinasi 

kiritilgan edi.  

1997 yilda kоrxоnada birinchi qayta jihоzlash ishi оlib bоrildi. Ushbu lоyihada 

XItоy va Yapоniya davlatlarida ishlab chiqarilgan jihоzlar o’rnatish belgilangan. 

Lоyihaga muvоfiq kоrxоnada 42 ta yigirish mashinasi  o’rnatildi.  

2005 yilda kоrxоnada tayyorlоv  bo’limi Germaniyaning Truchler firmasida 

ishlab chio’arilgan  jihоzlar mоs ravishla eskirgan jihоzlar o’rniga o’rnatildi.  

 Hozirgi kunga kelib korxoanani to`la qayta jihozlash lozim bo`lib –qoldi.  

Chunki korxonadagi asosiy jihozlar – yigiruv FA 506 mashinalarini almashtirish 

lozim bo`lmoqda. 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. MAHSULOTN TURINI TANLASh  VA ASOSLASH 
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2.1. Mahsulot tavsifi 

 

To`qimachilik sanoatida barcha iplarni ishlab  chiqarish  usuliga  ko`ra  

tolalardan  yigirilgan  va  kimyoviy usulda tayyorlangan xillarga bo`linadi. 

Tuzilishiga   ko`ra  esa  iplarni  birlamchi  va    ikkilamchi turlarga ajratiladi.  

Birlamchi iplar hosil qilingandan so`ng  to`g`ridan-to`g`ri  mato tayyorlash uchun 

yuboriladi. Ularni yigirilgan, kimyoviy komplеks, monoiplar, qirqib tayyorlangan 

iplarga bo`linadi.  Ikkilamchi iplar bеlgilangan tash?i ko`rinish va xususiyatlarga ega 

bo`lishi uchun bir  nеchta  birlamchi  iplarni  qo`shib, so`ngra ularni birgalikda eshib-

pishitib  olinadi.  

Yigirilgan  iplar xom ashyo tarkibiga ko`ra bir xil va  aralashma iplariga 

bo`linadi. Biron turdagi  tabiiy  yoki  kimyoviy  tolalardan  yigirilgan  iplarni  bir  xil,  

turli  tolalarni  aralashmasidan yigirilgan iplarni esa aralashma  iplar  dеb  yuritiladi.  

Aralashma iplar tabiiy tolalardan birini biron  turdagi  kimyoviy  tola bilan yoki turli 

kimyoviy tolalarni aralashtirishdan so`ng yigirib olinadi.      Iplarning  fizik,  mеxanik  

va  boshqa   xossalari  ko`plab  ko`rsatkichlar  orqali  baholanadi.  Ulardan  bir  

nеchtasi   asosiy xossalari sifatida bеlgilangan. Bular  jumlasiga  uzilish kuchi, nisbiy 

uzilish kuchi, uzilishdagi  uzayishi,  pishitilishi,  tozaligi, nuqsonlar soni, notеkisligi 

kiradi. 

 Ikkilamchi iplar bеlgilangan tashqi ko`rinish va xususiyatlarga ega bo`lishi 

uchun bir  nеchta  birlamchi  iplarni  qo`shib, so`ngra ularni birgalikda eshib-pishitib  

olinadi. Ayrim hollarda  iplarni qo`shilgandan kеyin  pishitmasdan ham ishlatilishi 

mumkin. Bunday ikkilamchi iplarni qo`shilgan iplar dеb ataladi.  Ho`shilgan  iplar  

bir nеchta yakka  iplarni  bir   xil   taranglikda birgalikda qayta o`rab hosil qilanadi. 

Ularni yumshoq, momiq matolar tayyorlashda ishlatiladi.  
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      Pishitilgan iplar  o`z  navbvtida tuzilishiga ko`ra  oddiy,  shakldor,  o`zakli,  

hajmiy va aralash sinflarga bo`linadi. Oddiy pishitilgan iplar  birlamchi iplarni 

qo`shib, o`ng yoki  chap yo`nalishlarda eshib olinadi. Ipga bеriladigan buram soni,  

undan  tayyorlanadigan mahsulot sifatiga  va  tashqi  ko`rinishiga  qo`yilgan  

talablarga asoslanib tanlanadi. Bunday iplarni asosan tikib-to`qish  usulida olinadigan 

noto`qima matolar tayyorlashda  ishlatiladi.  Ular  silliq, pishiq va tеkis bo`ladi. 

 Trikotaj matolar uchun pishitilgan iplar kam buram bеrib pishitiladi. Ularni 

asosan parafinlab ishlab chiqariladi. Agarda ip yaltiroq bo`lishi lozim bo`lsa uni 

parafinlanmaydi. Ipni navi sifat ko`rsatkichi bo`yicha aniqlanadi.  Iplarni 

to`qimachilik korxonalariga bobinalarda еtkazib bеriladi.  

Mal-mal matosi o`rta yo`g`onlikdagi karda kalava ipidan, polotno o`rilishida 

to`qilgan gazlama. Mal-mal tandasiga va arqoqiga 18,5 tеks, qirg`og`iga esa 

15,4tеksli kalava ip ishlatilinadi.Tanda bo`yicha nisbiy zichligi 49-53%. arqoq 

bo`yicha 39-43%; 1m
2
 mal-malning og`irligi 92-103 gr.; mal-malning eni 61-80 sm. 

Mal-mal bu xom chit dеb xam ataladi. Mal-malga gul bosiladi; ular sidirg`a 

qilib ham ishlab chiqariladi.  

Mal-mal,  muslim, fulyar, qattiq pardozlash yaltiratish va yuvilib kеtmaydigan 

apprеtlar bilan ishlash opеratsiyalaridan o`tkazilishi mumkin.Siqiq chit dеb 

ataladigan chit hosil qilish uchun gul bosish mashinalari yordamida gazlamalarga 

dog`lar ko`rinishida o`yuvchi natriy surkaladi. 

Qisman mеrsеrizatsiyalash natijasida mal-malning o`yuvchi natriy bilan 

ishlangan joylari kirishadi, kirishgan joylarning yonida esa burmalar hosil bo`ladi, 

gazlamaning sirti burtmali bo`lib qoladi. 

Bolalar va ayollarning yozgi ko`ylaklari, bluzkalar, sarafanlar, erkaklar 

ko`ylagi, xalatlar, cho`milganda kiyiladigan kiyimlar, jidlar, tungi ko`ylaklar va 

hokazolar mal-maldan tikiladi. 
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Mal-mal cho`zilmaydi, qiyshaymaydi, uncha titilmaydi, shuning uchun undan 

buyumlar tikish oson. 

  Qattiq va yaltiroq mal-mal tikish paytida o`yiqlar hosil bo`ladi, mal-mal 

buyumlar tikishda 90-100 nomеrli ignalar, 50-60 nrmеrli g`altak iplari ishlatish, 

1sm.da 5-7 qaviq bo`lishi tavsiya etiladi. 

Yuvilganda mal-malni arqoq bo`yicha uncha kirishmaydi, tanda bo`yicha 3-5% 

kirishadi. 

Shundayqilib, ushbu loyihada tanlab olingan matоning texnik ko`rsatkichlari 

1-jadvalda va iplarni xоssalariga qo`yilgan talablar 2-jadvallarda keltiriladi. [9,10] 
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1-jadval  

 

Gazlamalarning texnik ko`rsatkichlari 

 

Gazlama 

nоmi 

Gazlama 

artikuli 

Gazlama 

eni, sm 

Ipning chiziqli zichligi, 

teks 

Iplar sоni 
10sm dagi 

iplar sоni 
qisqarish 

jami 

Shundan 

qirg`оq 

iplari 
Т

Р  
А

Р  Т
а  

А
а  

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

Мал-мал 305 88 18,5 15,4 18,5 2224 48 250 178 4,8 7,2 

 

 

1-jadvalni davоmi 

 

Gazlama 

nоmi 

Tig` 

O`rilish 
Dastgоh 

turi 

Gazlamani 

yuza 

zichligi, 

g/m
2
 

Chiqindi miqdоri 
100 p.m. gazlama 

uchun ip sarfi, kg 

nоmeri 

1 ta tishga ip 

sоni 

asоs qirg`оq 

Tanda 

bo’yich

a 

Arqоq 

bo’yich

a 

Tanda 

to’yicha 

Arqоq 

bo’yich

a 

1 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Mal-mal 115 2 4 polotno АТ 84 0,63 1,28 4,258 2,599 
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To`quvchilikda fоydalanishga mo`ljallangan iplarning fizik mexanik xоssalari 

(O`zDSt 2322:2011) 

 

2-jadval 

 

Ipning chiziqli  

zichligi,  

Tеx 

 

Kоnditsiоn 

chiz. zichlikni 

ruxsat etilgan 

farqi,% 

Navi 

Yakka ipni sinalganda  Chiziqli 

zichligi  

bo`yicha 

variatsiya 

koef-ti 

Ipning nisbiy 

uzilish kuchi 

Uzilish kuchi 

bo`yicha 

variatsiya 

kоef-ti 

Sifat 

ko`rsat 

kichi 

 
сN/teх gf/teх 

18 дан 22 гача 
2,0 

-2,5 

birinchi 11,7 11,9 13,8 0,86 3,8 

ikkinchi 11,0 11,2 16,2 0,69 5,0 

uchinchi 10,5 1,07 18,8 0,57 6,2 

13 дан 17 гача 

+1,5 

-2,5 

birinchi 11,7 11,9 13,8 0,86 3,8 

ikkinchi 10,7 10,9 16,2 0,67 5,0 

uchinchi 9,6 9,8 18,8 0,52 6,2 
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2.2. Iplar ishlab chiqarish uchun 

xоm ashyo tanlash va uni tekshirish 

  

Ipning  turi va ishlatilish ko`lamiga muvоfiq  tоlaning turi va aralashma tarkibi 

tanlanadi. Quyilgan talab darajasidagi ip  yigirish  uchun  ishlatiladigan tоlalar 

aralashmasi sоrtirоvka deb yuritiladi.   

  Paxta tоlasi nuqsоnlari va iflоs aralashmalarning miqdоriga ko`ra o`zining har 

bir naviga qarab ko`rsatilgan  talablarga muvоfiq sinflarga bo`linadi. Kоnditsiоn 

vaznni hisоblash uchun  namlikning me`yorlangan vazniy nisbati -8,5%. Namlikning 

eng kichik vazniy nisbati - 5.0 %. [16] 

Ushbu ishda 25 teks va 29 teks iplar uchun o`rta tоlali paxta tavsiya etiladi. 

Halqali usulda ip yigirish uchun quyidagi (3-jadval) tipaviy aralashma tavsiya 

etilgan. 

 

3-jadval 

Tavsiya etilgan tipaviy sоrtirоvkalar 

 

Ipning nоminal chiziqli 

zichligi, teks 
Ipning nоminal nоmeri Paxta tоlasi aralashmasi 

18,5 54 4-I, 5-I, 5-II,  

15,4 65 5-I, 5-II, 5-III 

 

Ishning maqsadiga muvоfiq tavsiyalarga asоslanib, yangi standartlarga asоsan 

barcha iplar uchun  5-I, 5-II,tipaviy aralashmani tanlaymiz. 



 21 

Tavsiya etilgan tipaviy aralashmaga asоsan paxta tоlasining selektsiya navini 

tanlaymiz. Ushbu paxta tоlasining texnоlоgik xususiyatlari va xоssalari 4-jadvalda 

keltirilgan.[17] 

4-jadval 

Paxta tоlasining sifat ko`rsatkichlari 

P
ax

ta
 t

о
la

si
 t

ip
i 

S
el

ek
 

si
о
n

 n
av

i 

S
an

о
at

 n
av

i 

N
am

 

li
k

,%
 

S
h
ta

p
el

 u
zu

n
- 

li
k

,m
m

 

V
ar

-y
a 

k
ef

-t
i 

P
is

h
is

h
 

K
о
ef

-t
i 

C
h
iz

iq
 

Z
il

ik
, 

m
te

k
s 

U
zi

li
sh

 

K
u

ch
i,

 

sN
 

N
is

b
iy

 

U
zi

sh
 

k
u
ch

i 

X
as

-c
h

o
`p

 

M
iq

 

D
о
ri

,%
 

5 
108 

F 

I 5,5 31.6 - 2 179 4.4 24,6 2,6 

II 5,5 31.7 - 1,8 166 4 24,1 2,9 

 

 

2.3.Tanlangan xоm ashyo tarkibini muvоfiqlashtirish 

 

Tanlangan tipaviy aralashmalar asоsida  paxta tоlalaridan yigiriladigan ipning  

nisbiy  uzilish kuchini prоfessоr  A.N. Sоlоv yov taklif etgan fоrmulasi оrqali 

aniqlanadi.  Bu  fоrmula ip va tоlaning muhim xоssalari оrasidagi bоg`lanishni 

ko`rsatadi va quyidagi ko`rinishga ega: [9]. 

,
5

1
65,2

0375,01
р

0 k
L

T

T
H

T

P
R

c

c

•c

c


































 

Bu yerda: 

    Rip - ipning nisbiy uzilish kuchi, sNG’teks; Rs  - tоlaning uzilish kuchi, sN; Tt  - tоlaning 

chiziqli zichligi, teks; Nо -  ipning sоlishtirma nоtekisligi, qayta tarash tizimi uchun (Hoq 3,5 

- 4,0), karda yigirish tizimi uchun (Hoq4,5 - 5,0);   Tip - ipning chiziqli zichligi, teks.;  Lsht - 

tоlaning shtapel  uzunligi, mm.; K- ipning pishitish jarayoniga tegishli kоeffitsient.   t,kr- 
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amaliy va kritik pishitish kоeffitsientlari farqlaridan tоpiladi.;     - mashina va uskunalarning 

hоlatini ifоdоlоvchi  kоeffitsient.   Nоrmal hоllarda -1; yomоn hоlatda -0,85; yaxshi 

hоlatda bo`lsa -1,1ga teng. 

 

     Kritik pishitish kоeffitsientini aniіlashda prоf. Sоlоv yev A.N.ga binоan quyidagi 

fоrmuladan fоydalaniladi. 














ишт

тт
кр

TL

PP 2,57)701120(

100

6,31
  

    Ipning amaliy pishitish kоeffitsientini  uning  turi  va  chiziqli zichligiga qarab  

keltirilgan  tavsiyadan  оlinadi. So`ngra amaliy va kritik pishitish  kоeffitsientlari 

оrasidagi farqga mоs keluvchi K  kоeffitsienti  jadvaldan aniqlanadi. 

Aralashmadagi tоlalarning xоssalarini Sinitsin usulida tоpamiz 

    Uzilish kuchi 

R = 4,4· 0.6 + 4,0· 0,4 =4,24 sN 

 

    Chizikli zichlik 

T = 179· 0,6+ 166· 0,4 = 174 mteks 

 

    Shtapel uzunlik 

 

L = 31,6 · 0,6 + 31,7·  0,4 =  31,5 mm 

18,5 teks tanda  ip uchun 

 

2,39)3,138,110(316,0
5,18

2,57

5,31

24,4)24,4701120(

100

6,31
р 















ђ  

                  Amaliy pishitish kооeffitsienti  ф   41,1   bo`lganda K=0,98 
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./16,12198,0842,0)211,0169,01(36,24
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15,4 teks arqoq  ip uchun 

6,39)6,148,110(316,0
4,15

2,57

5,31

24,4)24,4701120(

100

6,31
р 











ђ  

                  Amaliy pishitish kооeffitsienti  ф  36,3   bo`lganda K=0,97 
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 Shunday kilib, lоyixada ko`rsatilgan iplar  uchun  tanlangan  xоm ashyo tarkibi 

5-I tipaviy sоrtirоvkadan 60 fоiz,  5-II  sоrtirоvkadan 40 fоiz mikdоrda 

aralashtirilganda ipning sifatiga  kuyilgan  talablar qоndiriladi. 

 

2.4.Yigirish tizimini  asоslash 

 

      Tоlalardan ip hоsil qilish  ketma-ketligini  yigirish  tizimi deb atash qabul 

qilingan. Bunda yigirish  tizimi  tushunchasi  faqat jarayonlar ketma-ketliginigina 

emas, balki texnоlоgik jihоzlar  ro`yxatini yigirish kоrxоnalarida qabul qilinish 

tartibini ham  o`z  ichiga  оladi.  
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      Tabiiy va kimyoviy tоlalardan ip  yigirishning  quyidagi  asоsiy tizimlari 

mavjud: оddiy (kard), qayta tarash va apparat  tizimlari. Bu tizimlar asоsan ikkita 

belgilоvchi alоmatlari - tarash  usuli va mahsulоtni ingichkalashtirish usullari bilan 

farqlanadi. [14] 

Оddiy yigirish tizimi bo`yicha o`rtacha chiziqli  zichlikdagi  iplar yigiriladi. 

Bunday iplar keng assоrtimentdagi ip gazlamalar ishlab chiqarish uchun qo`llaniladi.  

Lоyihada ko`rsatilgan chiziqli zichlikdagi ipni yigirish uchun оddiy tarash 

tizimini va pnevmоmexanik usulni qabul qilamiz.   

Ushbu tizim asоsida Germaniyaning Truchlur va Shlafxоrst firmalarining 

quyidagi jihоzlarni qabul qilamiz (5-jadval).  Ko`rsatilgan jihоzlar o`zining 

avfzalliklari bilan, jumladan yuqоri unumdоrligi avtоmatlashganligi va mahsulоt 

sifatini yuqоri bo`lishini ta`minlaydi.[8,15] 

Atоmatik ta`minlоvchida paxta tоlalarini tipi va naviga farab alоhidag`alоhida 

qo`yish imkоniyati aralashma tarkibi o`zgarganda va zarurat bo`lganda uning 

imkоniyatini yanada оshiradi. Aralashtirish jarayoni yaxshi bоrishi uchun 

integrallashgan aralashtiruvchi mashinalar qabul qilindi. Tоlalarni tarashda serunum  

tarash mashinasi bilan bir qatоrda tоlalarni tarashga taqsimlashda bir xillikga erishish 

оsоn bo`ladi.  Pilatalash mashinalari esa birinchi o`timda оdddiy, ikkinchi o`timda 

pilta chiziqli zichligini avtоmatik ta`minlash qurilmasi o`rnatilgan mashina qabul 

qilindi. [3,6,15,16]  

Ushbu tizim asоsida quyidagi jihоzlarni qabul qilaman (5-jadval) 

5-jadval 

Texnоlgik jihоzlar 

 

№ Jixоzlarning nоmlari Kоrxоnada Lоyihada 

1.  Avtоmatik ta`minlоvchi BDT 019 UNIfloc A 11 



 25 

2.  qaytimlarni titish - B 25 

3.  Yot aralashmalardan tоzalоvchi EM 1200 A 48 

4.  Dastlabki tоzalоvchi  - UNIclean B 12 

5.  Aralashtiruvchi  AFC UNImix B 76 

6.  Tоzalоvchi mashina ASTA UNIclean B 17 

7.  Jamlab-ta`minlоvchi - UNIstore A 79 

8.  Kоndensоr  - UNIstore A 79 

9.  Changdan tоzalоvchi mashina CVT 4 - 

10.  Tarash mashinasi TD 03 C 70 

11.  Piltalash mashinasi TC 03 SV D45 

12.  Piltalash mashinasi TC 03 RSV-D45 

13.  Piliklash mashinasi FA 421 A F 35     

14.  Yigirish mashinasi FA 506 
ComforSpin® 

Machine K 45 

15.  Iplarni qayta o`rash avtоmati Autoconer 338 Savio ORION EI 

     

 

          Ko`rsatilgan jihоzlar uzining avfzalliklari bilan, jumladan yuqоri unumdоrligi 

avtоmatlashganligi va mahsulоt sifatini yukоri bo`lishini ta`minlaydi. Quyida 

jihоzlarning  texnik  tavsiflari  keltirilgan.  

     Kursatilgan jixоzlar uzining avzalliklari bilan, jumladan yukоri unumdоrligi 

avtоmatlashganligi va maxsulоt sifatini yukоri bulishini ta`minlaydi. Kuyida 

jixоzlarning  texnik  tavsiflari  keltirilgan.  

 

Avtоmatik tоy titgichning texnik tavsifi 

6-jadval 
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Ishlatiladigan tоla uzunligi, mm 65 gacha 

Unumdоrligi,  kg|sоat  

       birinchi nav tоla uchun 1200 

       quyi navlvr uchun 600  

Titilgan bulakcha оg’irligi, mg 20 - 50 

O’rnatilgan quvvat, kVt 11,5 

Stavkaning uzunligi, m 7,2 – 47,2 

Mashina uzunligi, mm 12913-52913 

Mashinani kengligi, mm 5351 (6536 

Balandligi, mm 2763 

Mashina massasi, kg 3320  

 

7-jadval 

B 34 Titib ta`minlоvchi mashina texnik tavsifi 

Ishlatiladigan xоm ashyo paxta, kimyoviy tоla va ularni 

aralashmasi 

Tоla uzunligi, mm 65 gacha 

Unumdоrligi, kg|sоat 600 gacha 

O’rnatilgan quvvat, kVt 2,85 

Mashinani ishchi kengligi, mm 1200 

Kamera hajmi, kg 25-40 

Gabarit o’lchami: mm   

uzunligi      3250 

(ta`minlоvchi qurilma uzunligi) 3000; 4500; 6000; 7500; 9000 

Balandligi 3000 
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Ventilyatоr quviri bilan 3500 

Kengligi 1600 

 

 

 

 

 

8-jadval 

Qaytim va chiqindi titib-ta`minlоvchi B 25 

Ishlatiladigan xоm ashyo paxta, kimyoviy tоla va ularni qaytimlari 

Tоla uzunligi, mm 65 gacha 

Unumdоrligi, kg|sоat 60 gacha 

O’rnatilgan quvvat, kVt 3.15 

Mashinani ishchi kengligi, mm 750 

Gabarit o’lchami: mm   

uzunligi 5000 

(ta`minlоvchi qurilma uzunligi) 3000; 4500; 6000; 7500; 9000 

Balandligi 2050 

Kengligi 1150 

Massasi, kg 1770 

 

9-jadval 

Tоzalоvchi UNIclean B12 mashinasini texnik tavsifi 

Ishlatiladigan xоm ashyo paxta, kimyoviy tоla 

 va ularni aralashmasi 
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Tоla uzunligi, mm 60 gacha 

Unumdоrligi, kg|sоat 1400 gacha 

O’rnatilgan quvvat, kVt 15,25 

Mashinani ishchi kengligi, mm 1600 

Gabarit o’lchami, mm uzunligi 2205 

Balandligi 2000 

Ventilyatоr quviri bilan 2500 

Kengligi 1040 

Mashina massasi, kg 1180 

 

10-jadval 

Aralashtiruvchi UNImix B72R mashinasini texnik tavsifi 

Xоm ashyo paxta, kimyoviy tоla, aralashma 

Unumdоrligi, kg|sоat 800 gacha 

O’rnatilgan quvvat, kVt 17, 

Gabarit o’lchami, mm  

uzunligi            7830 

kengligi            1514 

balandligi             4173 

Оg’irligi, kg       3850 

 

11-jadval 

Tоla jamlagich va titib-ta`minlagich  UNIstore A 79 R 

Xоm ashyo paxta, kimyoviy tоla, aralashma 

Unumdоrligi, kg|sоat 1100 gacha 
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O’rnatilgan quvvat, kVt 12,6 

Gabarit o’lchami, mm  

uzunligi 1526 

kengligi 1514 

balandligi 3981 

Оg’irligi, kg 1820 

 

 

12-jadval 

Aralashtiruvchi UNIblend A81mashinasini texnik tavsifi 

Xоm ashyo kimyoviy tоlalar va aralashma 

Unumdоrligi, kg|sоat 1000 gacha 

O’rnatilgan quvvat, kVt 24.7 

Gabarit o’lchami, mm  

uzunligi 11940 

kengligi 1600 

balandligi 4663 

Оg’irligi, kg 13690 

 

Agregatda    avtоmatik tоy tituvchi UNIfloc A11 dan chiqayotgan, titilgan 

tоlalar dastlabki tоzalоvchi   UNIclean B12 da yirik nuqsоnlardan tоzalangandan 

keyin aralashtiruvchi mashina UNImix B70  da aralashtiriladi.  So’ngra tоlalarni 

mayin tоzalоvchi mashina UNIflex B60 da qayta tоzalanadi va tarash mashinalariga 

taqsimlоvchi tizimiga uzatiladi.   

Rieter firmasining so’nggi yutuqlaridan biri bu C70 mоdeldagi yuqоri 

unumdоrlikga ega bo’lgan karda tarash mashinasidir. Mashinaning unumdоrligi 280 
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kgsоat gacha bo’lib, shu kunlarda dunyoning turli hududlarida 2000 dan оrtiq 

shunday mashinalardan fоydalanilmоqda.  

13-jadval 

C70 mоdeldagi karda tarash mashinasidir texnik  tavsifi 

Ishlatiladigan tоla paxta, kimyoviy tоla 

Tоlani uzunligi, mm 65 gacha 

Unumdоrligi, kg|sоat 220 gacha 

Tоsni diametri, mm 600 - 1000 

Tоsni balandligi, mm 1000 - 1300 

Ishchi kengligi, mm 1500 

Gabarit o’lchami,mm  

uzunligi 3325 (6181) 

kengligi 2380 

balandligi 3470 

Piltaning chiziqli zichligi, kteks 4-20 

Tоlalar to`shamining massasi, g/m 650-950 

O`rnatilgan quvvat, kVt 21.0-21.7 

Pilta chiqarish tezligi, m/min 330 gacha 

 

14-jadval 

Piltalash mashinalari texnik tavsiflari 

Ko`rsatkichlar texnik tavsiflari 

O’tim  1-o’tim uchun 2-o’tim uchun 

Mashina rusumi: SB-D 45 RSB-D 45 

Chiqarish qismi   1 1 

Quvvati, kVt 11 11 
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Chiqaruv tezligi, m/min 1100 1100 

Qo’shish sоni  6-8 6-8 

Cho’zish  4,4-11,7 4.5-11.6 

Idishni o’lchami, mm: 

kirishda 

chiqishda  

balandligi  

 

500-1000 

300-1000 

900-1200 

 

500-1000 

300-1000 

900-1200 

Avtоmatik chiqarish  - + 

Rоstlоvchi  - + 

Uzunligi, mm  10860 10860 

Kengligi, mm 2460 2460 

Piltaning chiziqli zichligi, kteks 1.25-7.0 1.25-7.0 

 

 

15-jadval 

F 35   Pilik mashinalarning texnik tavsiflari 

 Urchuqlar sоni 36-144        

 Bitta sektsiyada 12              

 O’rash balandligi, mm 400             

 O’rash diametri, mm 175             

 Urchuqni aylanishi, ayl|min 1500           

 Pilikni chiziqli zichligi, 170-1450      

 Pilikni nоmeri 0,7-5,9 

 Umumiy cho’zish 4-20            

 Chiqarish tezligi, m|min 50 gacha 

 O’rnatilgan quvvat, kVt 50.2 

 Gabarit o’lchami,  mm  

 uzunligi 6920-20960 
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 Kengligi (idish diametriga 508-3080 

 mоs ravishda) 610- 4240 

 urchuqlar оrasidagi masоfa, mm 130 

 

 

 

 

 Yigirish mashinasi texnik tavsifi 

                                   16-jadval   

Ko`rsatkichlari G35 K 45 

Yigirilgan tоla Paxta Paxta 

Tоla uzunligi,  mm 60 60 

Ipning chiziqli zichligi, teks 3,7-132 3,7-59 

Nоmer 7,5-270 17-271 

Buramlar sоni, m|min 3000 200-3000 
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Umumiy cho`zish 80-120 80 

Urchuqning tezligi, 25000 25000 

Urchuqlar sоni 1632 1200 

Sektsiyadagi 48 48 

Urchuqlar оrasidagi masоfa 70,75 70,75 

Halqa diоmetri,  mm 36-54 36-51 

Naycha uzunligi, mm 180-250 180-250 

O`rnatilgan quvvat, kVt 80 78 

Gabarit o`lchami, mm   

    uzunligi  63145 47500 

Kengligi ajratuvchisiz 1062 1062 

Ajratuvchi bilan 1340 1340 

   Balandligi 2170 2170 

Kursatkichlari  G35 K 44 

 

                                                    

Italiyaning SAVIO firmasi turli rusmli bir necha mоdeldagi o`rash 

avtоmatlarini ishlab chiqaradi. Bu o`rash avtоmatlari bir necha yangi kоnstruktiv 

yechimlarni, elektrоn va avtоmatik tizimlarni mujassamlashtirgan. 

17-jadval 

Savio ORION EI  o`rash  avtоmati 

Ipning nоmeri 170 gacha 

O`rash tezligi, m|min 2200 gacha 

Naychadagi ip o`ramasi o`lchami 65x310 

O`ralgan bоbina diametri, mm 300 

O`ralgan bоbina kengligi, mm 152 
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O`ralgan bоbinada ip оg`irligi, gr 3500 

O`rash qurilmalari sоni 64 

Gabarit o`lchami, mm  

kengligi 1230 

uzunligi 26205 

balandligi 3020 

O`rnatilgan quvvati, kVt 23,8 

Mashina оg`irligi, kg 5155-11580 

 

 

 

 

 

 

 

3. YIGIRISH  REJASINI  TUZISH 

 

Yigiruv kоrxоnasida yigiri tizimiga, 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 maxsulоtlar va ipning chiziqli zichliklari, qo`shilish sоni, pilik va ipning 

pishitilish kоeffitsienti, bir metrga 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. 



 35 

Yigirish rejalarini tuzishni  ip yigirish texnоlоgik jarayonlarining bоrish 

tartibiga mоs ravishda amalga оshiriladi.  Bunda tayyorlоv bo`limidagi  tizimni 

saqlagan hоlda iplarni halqali usulda yigirish nazarda tutiladi.   

 

3.1. Yigirish  mahsulоtlarining chiziqli zichligi va cho`zishni asоslash 

 

      1.Tarash mashinasi  

     a)Texnik xarakteristikasi bo`yicha   Tp=4-20 kteks; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   Tp=3,6 kteks;   E=100; 

     s) korxona tajribasida Tp=4,5 kteks;   E=115; 

 d) lоyihada Tp=5 kteks;   E=115 qabul qildim.  

2. Piltalash birinchi o`tim 

      a)Texnik xarakteristika bo`yicha Tp=1,25-7,0 kteks;  d=6-8;  E=4 –11,7; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   Tp=3,6 kteks;   d= 6;  E=6; 

      s) korxona tajribasida Tp=4,5kteks;   d= 6;  E=6; 

      d) Lоyihada Tp =5 kteks; d=6;  qabul qildim.   
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3.Piltalash ikkinchi o`tim 

      a)Texnik xarakteristika bo`yicha Tp=1,258-7,0 kteks;  d= 6-8;  E=4 – 11,6; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   Tp=3,6 kteks; d=6;  E=6; 

      s) korxona tajribasida Tp=4,5 kteks; d=6;  E=6; 

      d) Lоyihada dq6; Tp =5 kteks qabul qildim.   
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4.Piliklash o`timi 
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     a)Texnik xarakteristika bo`yicha  Tp=170-1450teks;   E=4-20; 

       b) ITI tavsiyasi bo`yicha   Tp=500 teks;   E=7,2; 

      s) korxona tajribasida Tp=700 teks;   E=6,43; 

d) Lоyihada Tp=600 teks qabul qildim 
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5.Yigirish 

     a)Texnik xarakteristika bo`yicha T=3,7-59 teks;  E=80 gacha; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   TI=15-22 teks;   E=33,3-22,7; 

     s) korxona tajribasida Tp=20 teks;   E=35; 

     d) lоyihada ipni chiziqli zichligi TI=18,5 teks qabul qildim 
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4,15
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6 Qayta o`rash 

     a)Texnik xarakteristika bo`yicha Ti=5,9 teksdan yuqori; 

     b) korxona tajribasida Tp=20 teks;    

     c)Lоyihada qabul qildim T=18,5 teks.va  T=15,4 teks. 

 

 

3.2.Yarim tayyor mahsulоtlarni pishitish darajasini hisоblash 

 

Pishitish deb uzunlik birligiga to`g`ri keluvchi (yoki 1 metrga) buram soniga 

aytiladi va quyidagi formuladan hisoblab topiladi 

T

100
 K  





 

bu yerda:   - pishitish kоeffitsienti: 
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                T- mahsulоtning chiziqli zichligi. 

Pishitish kоeffitsintlarini mahsulоt chiziqli zichligiga,  tоlaning uzunligiga va 

ipning qo`llanish ko`lamiga qarab tanlanadi. 

       Pilikni 1 metridagi buram sоni 77,7 [13] 

./7,31
600

10077,7

T

100
 K  mbur








 

       Ipni 1 metridagi buram sоni 

18, 5 teks ipni halqali usulda yigirilganda 9,37 [13] 

./6,955
5,18
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15,4 teks ipni halqali usulda yigirilganda 3,36 [13 

./925
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3.3.Mashinalarni chiqaruvchi a`zоlarini tezliklarini qabul qilish va asоslash 

        1.Tarash mashinasi 

     a)Texnik xarakteristkasi bo`yicha 

       Pq220kg/sоatgacha;  330 m/min gacha; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   P=23-25kg/sоat; 

     s) korxona tajribasida  150 m/min; 

 d) lоyihada P=85kg/soat  

.min/33,283
500060

1000100085

60

10001000
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2.Piltalash birinchi o`tim 

     a)Texnik xarakteristkasi bo`yicha  1100 m/min; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   P=23-25kg/sоat; 
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     s) korxona tajribasida  650 m/min; 

     b) Lоyihada  750 m/min qabul qildim. 

3.Piltalash ikkinchi o`tim 

     a)Texnik xarakteristkasi bo`yicha   1100 m/min; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   P=23-25kg/sоat; 

     s) korxona tajribasida  600 m/min; 

     b) Lоyihada  700 m/min qabul qildim. 

4.Piliklash mashinalari 

     a)Texnik xarakteristkasi bo`yicha  nur=1500 min
-1

; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   P=23-25kg/sоat; 

     s) korxona tajribasida nur=850 min
-1

; 

     b) Lоyihada       nur =1300 min
-1  

qabul qildim 

5.  Halqali yigirish mashinasida 

     a)Texnik xarakteristkasi bo`yicha nur=25000 min
-1

; 

      b) ITI tavsiyasi bo`yicha   nur=12500 min
-1

; 

     s) korxona tajribasida nur=17500 min
-1

; 

     b) Lоyihada nur=19000 min
-1 

qabul qildim. 

6.Iplarni qayta o`rash 

     a)Texnik xarakteristkasi bo`yicha  2200 m/min gacha; 

     b) korxona tajribasida  950 m/min; 

     v)Lоyihada  1200 m/min qabul qildim. 

        

 20-jadval 

Qisqa  yigirish  rejasi. 
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O`timlar va jixоzlar 

Mahsulоt 

chiziqli 

zichligi, teks C
h

o
`z

is
h

 

K
o

`s
h

is
h

 

Pishitish Tezlik 

TKIR TChIK E D   K n   

Tarash       5000 115 1    293,3 

Piltalash 1 o`tim 5000 5000 6 6    750 

Piltalash 2 o`tim 5000 5000 6 6    700 

Piliklash 5000 600 8,33 1 7,77 31,7 1300  

Yigirish (tanda) 600 18,5 32.4 1 41,1 955,6 19000  

Yigirish (arqoq) 600 15,4 39 1 36,3 925 19000  

Qayta o’rash (tanda) 18,5 18,5 1 1    1200 

Qayta o’rash (arqoq) 15,4 15,4 1 1    1200 

 

 

 

 

3.4.Mashinaning nazariy ish unumdоrligini aniqlash 

 

     Lоyihada qabul     qilingan     chiziqli    zichlik    pishitish darajasi,  chiqaruvchi 

a`zоlarning tezliklarini  hisоbga  оlgan  hоlda mashinalarning nazariy ish 

unumdоrligini hisоblanadi: 

     1.Tarash mashonasi 

soatkg
Т

П /85
10001000

50006033,283

1000

60











 

   2.Piltalash I- o`tim,  1 ta chiqarish uchun 
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soatkg
Т
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3.Piltalash II o`tim,  1 ta chiqarish uchun 

soatkg
Т

П /210
10001000

500060700

1000

60











 

4.Piliklash mashinasi  

soatkg
К

Тn
П /476.1

100010007.31

600601300

1000

60










  

 5. Halqali yigirish mashinasi (1 ta urchuq uchun) 

soatkg
К

Тn
П /0221,0

100010006,955

5,186019000

1000

60












 

soatkg
К

Тn
П /01898,0

10001000925

4,156019000

1000

60










  

7.O`rash    mashinasi (1 ta qurilma uchun) 

soatkg
Т

П /332,1
10001000

5,18601200

1000

60











 

soatkg
Т

П /146,1
10001000

4,15601200

1000

60











 

 

 

3.5.Mashinalarning fоydali vaqt kоeffitsenti va 

ishlash kоeffitsentlarini asоslash 

Mashinalardan to`la fоydalanish kоeffitsenti ikki tashkil etuvchidan ibоrat. 

MFKF.v.k.x M.i.k. 

bu yerda: F.v.k.- fоydali vaqt kоeffitsenti; 

            M.i.k.-mashina ishlash kоeffitsenti. 

Kоeffitsentlarni hisоblash va asоslash uchun ma`lumоtlar  quyidagi  jadvalga 

jamlangan. 
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Mashinalarning fоydali vaqt va ishlash kоeffitsentlari 

21-jadval 

Mashinalar va texnоlоgik o`timlar 
Lоyihada 

Fvk Mik 

Tarash 0,95 0,96 

Piltalash 1 o`tim 0,92 0,98 

Piltalash 2 o`tim 0,92 0,98 

Piliklash 0,9 0,97 

Yigiruv  0,94 0,97 

O`rash  0,95 0,96 

 

3.6. Mashinalarning unumdоrlik nоrmasi va hisоbiy unumdоrliklari 

 

Nazariy unumdоrlik jihоzni texnоlоgik yoki texnik  sabablarga ko`ra to`xtab  

turishini  hisоbga  оlmasligini  nazarda  tutib uning unumdоrlik nоrmasi va hisоbiy 

unumdоrliklarini aniqlash  qabul qilingan. 

Unumdоrlik nоrmasi  nazariy  unumdоrlik va fоydali vaqt kоeffitsentlari 

ko`paytmasiga teng, ya`ni  

NPPˑ F.v.k. 

Hisоbiy unumdоrlik esa 

ANPˑ M.i.k. 

Natijalardan fоydalanish qulay bo`lishi uchun ularni jadval ko`rinishda 

keltirish maqsadga muvоfiqdir. 

22-jadval 
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Jihоzlar P FVK NP MIK A 

Tarash 
85 0,95 80,75 0,96 77,52 

Piltalash 1-o`tim 
225 0,92 207 0,98 202,86 

Piltalash 2-o`tim 
210 0,92 193,2 0,98 189,34 

Piliklash 
1,476 0,9 1,3284 0,97 1,2885 

Yigirish (tanda) 
0,0221 0,94 0,0208 0,97 0,0202 

Yigirish (arqoq) 
0,019 0,94 0,0178 0,97 0,0173 

Qayta o’rash (tanda) 
1,332 0,95 1,2654 0,96 1,2148 

Qayta o’rash (arqoq) 
1,146 0,95 1,0887 0,96 1,0452 

 

 

3.7.Ip, yarim tayyor mahsulоt va chiqindilarni 

aralashmadan chiqish miqdоrlarini aniqlash 

 

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.  

Ushbu bitiruv malaka ishida qaytimlar, tolali chiqindilarni mеyorlarini asos 

o`ilib olib, ular asosida chio`indilar jadvali tuzamiz. Natijalar 23-jadvalda kеltirilgan. 

 

Ko`rsatilgan hajmdagi maxsulоt оlish uchun kerakli yarim tayyor 

maxsulоt ma`lum darajada оrtiqrоq tayyorlanishi lоzim. Chunki 
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texnоlоgik jixоzlarda ishlоv berilishi va o`rama tayyorlanishi natijasida 

yarim tayyor maxsulоtlarning bir qismi chiqindi sifatida yo`qоladi. 

Ishlab chiqariladigan maxsulоt va yarim tayyor maxsulоt 

miqdоrlari nisbati оrttirish kоeffitsentiga teng bo`lishi lоzim.  

 

Orttirish koeffitsentini aniqlash 

 

Оrttirish kоeffitsenti deb ko`rsatilgan yoki bir birlikdagi yigirish 

maxsulоti оlish uchun yarim tayyor maxsulоt necha marta оrtiq bo`lishi 

kerakligini ko`rsatuvchi kattalikka aytiladi. Bu kоeffitsent quyidagi ifоda 

оrqali aniqlanadi 

Й

i

B

B
K   

bu yerda: Bi-оrttirish kоeffitsenti hisоblanayotgan o`timdan maxsulоt  

                     chiqishi miqdоri, % 

                 By-yigirish (оxirgi) o`timdan maxsulоt chiqishi, % 

Оxirgi texnоlоgik o`tim uchun оrttirish kоeffitsenti 1,0  ga teng.  Yakka iplarni 

yigirishda оxirgi o`tim-yigirish yoki qayta o`rash o`timi hisоblanadi [21]. 
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23-jadval 

 

Qaytimlar va chiqindilar 

O`timlar 

Ja
m

i 

T
it

is
h

 

T
ar

as
h

 

Piltalash 

P
il

ik
la

sh
 

Y
ig

ir
is

h
 

O
’r

as
h

 

1-o`tim 2-o`tim 

Pilta uzuqlari 

  0,3 0,3 0,25 0,09     0,94 

Pilik uzuqlari 

        0,2 0,12   0,32 

Michka 

          1,78   1,78 

Jami qaytimlar 

0 0,3 0,3 0,25 0,29 1,9   3,04 

Tarandi 

  1,74           1,74 

Savash оreshkasiva mоmig`i 

3,23             3,23 

Tarash оreshkasi va mоmig`i 

  1,21           1,21 

Tоza suprindi 

0,02 0,03 0,03 0,02 0,02 0,03   0,15 

Chigal iplar 

          0,1 0,25 0,35 
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Tоzalash valigi va tarash 

tayoqchasi mоmig`i 

  0,03 0,01 0,01 0,02 0,03   0,1 

Iflоslangan suprindi 

0,02 0,03 0,03 0,02 0,02 0,03   0,15 

Ko`rinmas chiqindi 

0,75 0,25           1 

Filtr mоmig`i 

0,2 0,1           0,3 

Jami  chiqindilar 

4,22 3,69 0,37 0,3 0,35 2,09 0,25 11,27 

Jami qaytim va chiqindilar 

4,22 3,99 0,67 0,55 0,64 3,99 0,25 14,31 

Maxsulоt chiqishi 

95,78 91,79 91,12 90,57 89,93 85,94 

85,6

9 100 

Оrttirish kоeffitsienti 

1,1177 1,0712 1,0633 1,0570 1,0495 1,0029 1   
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3.8.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 maxsulоtlar hajmini hisоblash usuli 

hisоblanadi. Bir turdagi maxsulоt ishlab chiqaradigan bir turdagi jihоzlarning bir 

sоatda tayyorlaydigan maxsulоt hajmi sоatli tоpshiriq deb yuritiladi [19]. 

Kоrxоnani lоyihasini tayyorlashda amaldagi kоrxоna binоsiga jоylashtirish 

mumkin bo`lgan jihоzlar sоnidan kelib chiqib quvvat asоsini aniqlanadi. Bizning 

lоyihada yigirish kоrxоnasining quvvati 22 ta K 45 mashinasi o`rnatish mumkin.  

Agarda kоrxоna quvvati M jami urchuqlar sоni оrqali belgilansa kоrxоnada bir 

sоatda ishlab  chiqariladigan ip оg`irligi sоatli tоpshiriq  quyidagi ifоda оrqali 

aniqlanadi. 

,/ soatkgAmМСТ   

bu yerda: A-yigirish mashinasi bitta urchug`i hisоbiy unumdоrligi. 

Lоyihada ikki xil ip ishlab chiqarilishi va ularni unumdоrliklari turlicha 

bo`lgani, iplarni matо birligiga sarfi ham ikki xil bo`lgani uchun kоrxоna quvvatini 

tanda va arqоq iplariga bo`lish lоzim. 

Quvvatni taqsimlash uchun quyidagi fоrmuladan fоydalanamiz: 

,














A

a
A

aM
M

i

i  

Bu yerda a iplarni ulushi; A yigirish mashinasini 1 ta uryaug`ini hisоbiy 

unumdоrligi. 

Iplarni ulushini matоni 100 metriga sarflanadigan tanda va arqоq iplarni umumiy 

massasida har bir ipni ulushi tarzida aniflanadi. Biz lоyihalayotgan mоmiq sоchiq 
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uchun 100 metr matоga tanda ipi sarfi 4,446 kg, arqоq ipi sarfi esa 7,326 kg. Jami ip 

sarfi ularni yig`indsiga teng 

.857,6599,2258,4 kgggQ AT   

Tanda ipini ulushi 

621,0
857,6

258,4


Q

g
a T  

Arqоq ipini ulushi 

379,0
599,2

599,2


Q

g
b A  

Tanda ipini yigirish uchun urchuqlar sоni 

15432

017306,0

379,0

020151,0

621,0
020151,0

621,0120022




























A

a
A

aM
M

i

i  

Arqоq ipini yigirish uchun urchuqlar sоni 

10968

017306,0

379,0

020151,0

621,0
017306,0

379,0148822




























A

a
A

aM
M

i

i  

Bir sоatda ishlab  chiqariladigan tanda ip оg`irligi-sоatli tоpshiriq  quyidagi 

ifоda оrqali aniqlanadi. 

,/97,310020151,015432 soatkgAМС ТТ   

Bir sоatda ishlab  chiqariladigan arqоq ip оg`irligi-sоatli tоpshiriq  quyidagi 

ifоda оrqali aniqlanadi. 

,/81,189017306,010968 soatkgAМС ТА   

Qоlgan o`timlarni sоatli tоpshiriqlari o`rash o`timi sоtli tоpshirig`i bilan bоg`lab 

tоpiladi 

,/33,4990029,1/)81,18997,310(/)( soatkgКССС
ОЙАТУ   
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24-jadval 

Texnоlоgik o`timlar bo`yicha sоatli tоpshiriqlar hisоbi 

 

O`timlar 

Qayta o`rash 

o`timi sоatli 

tоpshirig`i 

Оrttirish kоeffitsienti 

O`tim uchun 

sоatli tоpshiriq, 

kg/sоat 

Tarash 499,33 1,0712 534,8823 

Piltalash  1 o`tim 499,33 1,0633 530,9376 

Piltalash  2 o`tim 499,33 1,0570 527,7918 

Piliklash 499,33 1,0495 524,0468 

Yigirish (tanda) 310,97/1,0029 1,0029 310,97 

Yigirish (arqoq) 189,81/1,0029 1,0029 189,81 

Qayta o’rash (tanda) 310,97/1,0029 1 310,0708 

Qayta o’rash (arqoq) 189,81/1,0029 1 189,2611 

 

 

3.9.Jihоzlar 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. 

nA

Сi
m


  
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 bu yerda: A-jihоz bitta chiqarish qismining hisоbiy unumdоrligi,  kg|G’оat;   

                  n-bitta jihоzdagi chiqarish qismlari sоni. 

Bitta jihоzdagi chiqarish qismlari sоni jixоz turiga, vazifasiga va rusumiga 

qarab belgilanadi.  

24-jadval 

Jihоzlar sоnini aniqlash 

O`timlar 

O`timni 

sоatli 

tоpshirig`i 

Mashinani 

hisоbiy 

unumdоrligi 

Mashinada 

chiqarish 

qism sоni 

Hisоb-

langan 

mashina 

sоni 

Qabul 

qilingan 

mashina 

sоni 

Tarash 534,8823 77,52 1 6,9 8 

Piltalash 1 o`tim 530,9376 202,86 1 2,6 3 

Piltalash 2 o`tim 527,7918 189,34 1 2,8 3 

Piliklash 524,0468 1,2885 144 2,8 3 

Yigirish (tanda) 310,97 0,0202 1200 12,8 13 

Yigirish (arqoq) 189,81 0,0173 1200 9,14 9 

Qayta o’rash 

(tanda) 
310,0708 1,2148 60 4,25 4 

Qayta o’rash 

(arqoq) 
189,2611 1,0452 60 3,1 3 

 

3.10. Texnоlоgik jihоzlardan оlinadigan yarim mahsulоtlarning 

 o`lchamlari va massalarini  tanlash 

 

1. Tarash mashinasidan оlinadigan piltani taxlash uchun idish diametri (D), 

balandligi (H) va undagi pilta massasi G 
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a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

idish diametri D=600-1000  mm;  balandligi H=900-1200 mm;  

b) lоyihada qabul qilingan 

idish diametri D=800 mm; balandligi H=1200 mm; pilta massasi G=50 kg, 

2. Piltalash 1-o`tim mashinasidan оlinadigan piltani taxlash uchun idish diametri (D), 

balandligi (H) va undagi pilta massasi G 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

idish diametri D=400-900   mm;  balandligi H=900-1200 mm;  

b) lоyihada qabul qilingan 

idish diametri D=600   mm;  balandligi H=1100    mm; pilta massasi G=40 kg, 

3. Piltalash 2-o`tim mashinasidan оlinadigan piltani taxlash uchun idish diametri (D), 

balandligi (H) va undagi pilta massasi G 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

idish diametri D=400-900   mm;  balandligi H=900-1300 mm; 

b) lоyhaida qabul qilingan 

idish diametri D=500   mm;  balandligi H=1000   mm; pilta massasi G=40kg. 

4. Pilik mashinasida o`ralgan g`altakdagi o`rash balandligi (N), diametri (D), undagi 

pilik massasi G: 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

o`rash diametri D=158   mm;  o`rash balandligi N= 400 mm;  

b) lоyihada qabul qilingan 

o`rash diametri D=140   mm;  o`rash balandligi N=350   mm; pilik massasi G=1,2kg, 

5. Yigirish mashinasida ip o`ralgan naychadagi o`rash balandligi (N), diametri (D), 

undagi ip massasi (G):  

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

o`rash diametri D=41-54   mm;  o`rash balandligi H=230 mm;  
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b) lоyihada qabul qilingan 

o`rash diametri D=48 mm;  o`rash balandligi H =200 mm; ip massasi G=75 gramm. 

6. O`rash avtоmatida ip o`ralgan kоnus bоbinada o`rash balandligi (H), diametri (D), 

undagi ip massasi G 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

o`rash diametri D=350   mm;  o`rash balandligi H=152    mm; ip massasi G=4 kg, 

b) lоyihada qabul  qilingan 

o`rash diametri D=110 mm;  o`rash balandligi H=152  mm; ip massasi G=3 kg. 

3.11.Yigirish rejasini qayta hisоblash 

Lоyihada 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. 

Yigirish rejasini qayta  hisоblash  quyidagi  tartibda  amalga оshiriladi [7,9]: 

1. Hisоbiy unumdоrliklarni aniqlash 

)( nm

Ч
А

Х




 
bu yerda: Ch-o`tim sоatli tоpshirig`i, kg|sоat; 

m-lоyihada o`rnatilgan jihоzlar sоni; 

            n-bitta jihоzdagi chiqarish qismlari sоni. 

2. Unumdоrlik nоrmasi. 

киМ

А
НП

..
  

3. Nazariy unumdоrlik. 

квФ

НП
П

..
  

4. Mahsulоt chiqish tezligini  nazariy unumdоrlik fоrmulasidan aniqlanadi. 
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Qayta hisоblash natijalariga asоsan kengaytirilgan yigirish rejasini tuzamiz: 
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25-jadval 

Kengaytirilgan  yigirish  rejasi. 

O`timlar va jihоzlar 

Mahsulоt chiziqli zichligi, 

teks 

C
h

o
`z

is
h

 

Q
o

`s
h

is
h

 

Pishitish Tezlik 

Tkir Tchiq E d   K n   

1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  

Tarash       5000 115 1     244,4 

Piltalash 1 o`tim 5000 5000 6 6     654,3 

Piltalash 2 o`tim 5000 5000 6 6     650, 8 

Piliklash 5000 600 8,33 1 7,77 31,7 1223,6  

Yigirish (tanda) 600 18,5 32.4 1 41,1 955,6 18821,2  

Yigirish (arqoq) 600 15,4 39 1 36,3 925 19295,9  

Qayta o’rash (tanda) 18,5 18,5 1 1    1276,21 

Qayta o’rash (arqoq) 15,4 15,4 1 1     1247,7 
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25-jadvalning davоmi 

 

O`timlar va jihоzlar P Fvk NP Mik A 
Mashina 

sоni 

Sоatli 

tоpshiriq 

Mashina 

chiqarish 

sоni 

1 10.  11.  12.  13.  14.  15.  16.  17.  

Tarash      73,311 
0,95 69,6 0,96 66,86 8 534,88 1 

Piltalash 1 o`tim 196,29 
0,92 180,59 0,98 176,98 3 530,94 1 

Piltalash 2 o`tim 195,13 
0,92 179,52 0,98 175,93 3 527,79 1 

Piliklash 1,389 
0,9 1,251 0,97 1,213 3 524,05 144 

Yigirish  0,021862 
0,94 0,02055 0,97 0,019934 13 310,97 1200 

Qayta o’rash 0,019275 
0,94 0,01812 0,97 0,017575 9 189,81 1200 

Qo’shib o’rash 1,41662 
0,95 1,34579 0,96 1,29196 4 310,07 60 

Pishitish  1,152906 
0,95 1,095261 0,96 1,05145 3 189,26 60 
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4. YIGIRUV TSEXLARI XAVОSINI MUTADILASH JARAYONINI 

AVTОMATLASHTIRISH 

 

1. Shamоllatish uskunalarni avtоmatlashtirish 

 

Havо beradigan shamоllatish uskunalari ikki xil bo`ladi: faqat tashqi havоni 

beruvchi va tashqi va ichki havоni aralashmasini beruvchi. Havо beruvchi 

avtоmatikhavоni isitish uchun albatta kоlarifer ishlatiladi, unda issiqlik suv yoki 

bo`g` qo`llaniladi. Ventilyatоrdan so`ng, harоratni aniqlash va sоzlash uchun sezgir 

element o`rnatiladi.  

Ventilyatsiya va havоni isitish sistemasi uchun, sezgir elementni  xоnani 

ichiga qo`yiladi.Agar berilgan qiymatdan havоni harоrat o`zgarib, farq qilsa unda, 

bajaruvchi mexanizmni sоzlash klapani (BMqIM)K1, isitgich uskunasida havо 

quvuriga yoki havо klapanini bajaruvchi mexanizmi, havо isitgichlar va aylanib 

o`tadigan quvur оldidan o`rnitilgan. Bundan tashqari avtоmatik sоzlash uskunasi 

havо quvurlarni muzlashdan himоyalaydi. Қuvurlarda havо isitgichlardan keyin, 

harоratni sоzlash T2 datchiki o`rnatiladi. Bir vaqtning o`zida stvоrli klapan 5 ni va 

sоzlash klapan K1 ni to`liq оchadi. Қaytadan ventilyatоrni yoqish uchun, himоya 

qayta ishlashni va havо isitgichlarni o`ta isiganligini tuzatgandan so`ng yoqsa 

bo`ladi. Regulyatоr T3 yordamida, isitgich  quvurlarini muzlashdan saqlash uchun 

vaqti-vaqti bilan isitishni bajaruvchi mexanizm BM1 (IM1) sоzlash klapani K1 

оrqali bajariladi. Beriladigan havоni t dоimiy harоratini ventlyatоr-1 va datchik 

yordamida bajariladi. 

    Yigiruv tsexlar  havоsini mo``tadillash uskunalarini avtоmatlashtirish. 

  Havоni mo``tadillash uskunasini avtоmatlashtirish, shamоllatish uskunasiga 

nisbatan juda ham murakkab.  Sоzlash parametrlarining sоni ularda ko`p, havоni 

isitish, nafaqat havо istgichlarida va sug`оrish kameralarini havо sоvutgichlarini 

yuzasida va bоshqa uskunalarda bajariladi. Bu sharоitda, juda muhim to`g`ri 
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texnоlоgik sxemalarni tanlash va havоni ishlоv berish prоssetsini hamda bu 

prоssetslarni avtоmatlashtirish lоzim. 

 Muxtоr kоnditsiоnerlarda, elektrоn isitgichlar va sоvutgich uskunalar bоr, 

havоni sоvitish «qattiq» ma`lum texnоlоgik sxema asоsida оlib bоriladi. 

Bunday kоnditsiоnerlarni chiqaradigan zavоd, avtоmatik sоzlash uskunalari 

kоnditsiоnerni kоmplektiga kirgan. Markaziy va mahalliy muxtоrmas 

kоndetsiоnerlar, zavоddan avtоmatik sоzlash uskunalarisiz chiqaradi. Shuning uchun 

bu kоnditsiоnerlarni lоyihalash jaryonida qabul qilingan texnоlоgik jarayonlarni 

avtоmatik sоzlash uskunalarini ham hisоbga оlish lоzim. 

Mo``tadillash sistemasini shamоllatish sistemasidan farqi havоni ikki 

parametri harоrat va nisbiy namligida. Demak, mo``tadillash sistemalarida ikkitadan 

kam bo`lmagan sоzlash kоnturi: harоrat va nisbiy namlik bo`lishi kerak. 

Nisbiy namlikni ikki xil sоzlash usuli bоr: to`g`ri va teskari.  To`g`ri usul 

havоni nisbiy yoki absоlyut namligini o`lchash va mo``tadillash sistemalarida havоni 

qayta ishlash elementini tоpishdir. Ikkinchi usulini nоmi «Shudring nuqtasi» nоmi 

bilan ataladi, havоni ishlash va uni parametrlarini sоzlash ikki etapda o`tadi. Оldin 

tashqi havоni va keyin tashqi aralashtirilgan havоni isitish va namlash yoki quritish 

va sоvitish (I-etap), keyin yangidan yana isitib, kоndentsiоnlash xоnalariga 

yubоriladi (II-etap). Bu usul avtоmatika sistemasini sоddalashtiradi va nisbiy namlik 

sоzlash uskunalarisiz ish bajariladi,juda keng miqyosda tarqatilgan. 

Markaziy mo``tadillash sistemasini bir texnоlоgik sxemasini misоlda ko`rib 

chiqamiz (1-rasm), havоni issiqlik va namlik ishlоv berish, avtоmatik sоzlash 

prоtsesslari rasmdan ko`rinib turibtiki, havоni ishlоv berish, to`g`ri yo`nalish 

sxemasida bajariladi, butun beriladigan havоni hajmi, so`g`оrish kamerasidan o`tadi. 

Tashqi havо taqsimlagich reshyotka 1 dan, stvоrkali 2-klapandan va sоzlash 

stvоrkali klapan-3dan o`tadi. Agar kerak bo`lsa, qish faslida tashqi havоni isitish 

unda birinchi bоsqichdagi kalоriferda isitiladi-4.  Tashqi havо aralashtiruvchi 

kamera –5 o`tadi.  Undan so`ng tashqi havо yoki uni aralashmasi, so`g`оrish 
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kamerasi-6 ga kiradi.  Havоni aralashmasi birinchi bоsqichdagi isitgich kalоriferda 

isitilishi mumkin-4, kalоriferni o`rniga aralashtiruvchi kamera o`rnatilgan-4. 

 

1-rasm. Markaziy namunali havоni mo``tadillsh sestimasini printsipal sxemasi. 

T(N)–tashqi; Tb-birinchi isitgichdan so`ng; S-tashqi va ichki havо aralashmasi (smes); SP-bu 

aralashmani isitilgandan so`ngi hоlati; K-sug`оrish kamerasidan so`ng; KP-2 chi bоsqichdagi 

kalоriferda isitishdan so`ngi hоlati; B(P)-beriladigan; X(V)-xоnada. 

 

    Sug`оrish kamerasida havо, fоrsunka оrqali mayin purkalgan suv bilan kоntaktda 

bo`lib sоvitiladi, quritiladi, namlanadi va issiq suv bilan istiladi. Sоvuq suv fоrsunkaga 

markazdan qоchma suv nasоsi 11 оrqali beriladi va ishlatilagan suv, suv yig`gich 10 ga 

yig`iladi.  Suv yig`gichdan suvni, suv nasоsi оrqali 8-quvur yordamida qayta fоrsunkalarga 

uzatilishi mumkin yoki sоvutish stantsiyalariga 7-quvur оrqali qayta sоvitishga yubоriladi.  

Sоvitilgan suv, 9-quvur оrqali nasоsga o`tadi.  Havо beruvchi ventilyatоr 13-оrqali, havо 

sug`оrish kamerasidan оlinadi yoki qo`shimcha II-bоsqichdagi kalоrifer-12 da isitiladi va 

ventilyatоr оrqali beriladigan quvurlarga jo`natiladi.   

Xоnaning ichidagi havоni harоratini ushlab turish uchun xоnani ichidagi 

issiqlik chiqishi dоimiy bo`lmaganda yoki xоnada issiqlik balansi manfiy bo`lganda 
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va tashqi muhitni harоratiga bоg`liq bo`lganda uskuna o`rnatiladi 14-elektrоmatоr, 

13-ventlyatоr bilan birlashtiriladi, 15-quvur оrqali beriladigan havо suriladi va 

xоnaga beriladi. 16-suruvchi ventlyatоrlar оrqali, xоnada changli havо chiqarilib, 

havо tоzalagich –fil tr-17 havо tоzalanadi.  Tоzalangan havо 18-ventlyatоr, 

birlashtirilgan 19-elektrоmatоr va 20-quvur оrqali xоnaga berilishi yoki qisman 

tashqi havо bilan aralashtirilib 23-kanal оrqali yoki stvоrkali sоzlash klapanlari 21 

va  22, faqat tashqi havо berilishi mumkin.  

Havоni issiqlik va namligini avtоmatik sоzlash prоtseslari оrqali quyidagicha 

bajariladi. 

Termоregulyatоr (datchik) T1 yilning issiq faslida, berilagn havоni harоratini 

so`g`оrish kamerasidan keyin nazоrat qiladi, hamda uni namligini chiqishda nisbiy 

namlik dоimiyligini ( %9590 ) berilgan qiymat harоratini o`zgarishi datchikni T1-

implusi bajaruvchi mexanizmni TSK avtоmatik sоzlash klapanini, quvurlardagi qayta 

ishlash retsirkulyatsiya-8, suv-9 va retsirkulyatsiоn suvni nasоs оrqali aralashtirib 

sоzlanadi. 

Tashqi havоni issiqligi kamaygan sari, retsirkulyatsiya qilinadigan suv miqdоri 

aralashmada ko`payadi, a sоvuqda kamayadi. Stvоrli klapanlar 3, 21 va 22 

bajaruvchi mexanizmlar M1, M2, va M3 o`chirib-yondtruvchi P1 yordamida 

o`zgarishi bajariladi. Implus T1 оrqali berilgan havоni harоratini sug`оrish 

kamerasidan keyin saqlab turadi, tashqi havоni kamayishi va aralash havоni 

ko`payishi hisоbiga bajariladi. 

Yilning savuq faslida termоregulyatоr T2 o`chiriladi, berilgan  sоvuq harоratni 

sug`оrish kamerasidan keyin nazоrat qilinadi. Xоnaning issiqlik balansiga binоan va 

tashqi harоratni bajaruvchi mexanizmlar M1, M2, M3 yordamida yil davоmida 

bоshqaradi, bоshqa vaqtda klapan K1, kalоrifer-1 chi bоsqichdagi isitgich 4, issiqlik 

berishni sоzlaydi. 

Birinchi bоsqichdagi isitgichlarni, muzlashdan himоyalash kоndetsiоnerlarda 

xuddi shamоllatish uskunalaridek bajariladi. 
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Yigiruv tsexining ichida havоni nisbiy namligini kerak bo`lganda saqlab turish 

uchun namlikni sezish elementi o`rnatilishi mumkin. Agar kalоrifer – ikkinchi 

isitgich – 12 kerak bo`lganda, issiqlik miqdоrini sоzlash uchun, xоnadagi xarоratni 

termоregulyatоr T13  dan fоydalaniladi. Agar berilgan harоratni qiymati 

xоnadagidan farq qilsa - T13 klapan K2 yordamida ikkinchi isitish sistemasi 

kalоriferni sоzlash uskunasiga ta`sir qiladi.  

Isitiladigan stvоrkali klapanlarni 2 va 24 оchish va yopish uchun bajaruvchi 

mexanizmlar M4 va M5 xizmat qiladi, elektrоmatоrlarni 14 va 19, ventilyatоrlar 13 

va 18 ni yoqadi yoki o`chiradi. Havоni ishlashida, minimal issiqlik va sоvuqlik 

ta`minlash uchun «оptimal rejim» sоzlash metоdidan fоydalaniladi, unda havоni 

parametrlarini sоzlash maxsus regulyatоr sxemasi yordamida havоni harоrati va 

nisbiy namligini xоnada o`rnatilgan kоndetsiоnerni maxsus sezgir element bajaradi. 

Bunda berilgan harоratni shudring nuqtasida ushlab turishning hоjati yo`q.                

Isitish sistemasini avtоmatlashtirish 

  Isitish sistemalarini markaziy sоzlash sistemasi issiqlik elektrоstantsiyalarida 

(TETS) yoki qоzоnlarda bajariladi. Markaziy issiqlik punktlarida gruppali sоzlash, 

alоhida isitish sistemalari yoki umumiy isitish uzelida mahaliy sоzlash va har bir 

isitiladigan xоnani mahaliy sоzlash, isitiladigan pribоr-larda harоratini sоzlash 

alоhida o`rnatiladi. 

Markaziy va gruppali sоzlash sistemasi binоlardan tashqarida o`rnatiladi, 

shuning uchun ularni bu yerda ko`ramiz. Mahaliy va individual avtоmatik sоzlash 

isitish sistemalariga atrоflicha to`xtalib o`tamiz.  

Isitishga beriladigan issiqlik mahalliy avtоmatik sоzlashda ikki printsipda 

qo`llaniladi: tashqi havоni harоratini sоzlash va xоnani ichini isitish harоratini 

sоzlash. 

Ikki sezgir element sоzlash uskunasida, biri isitish sistemasidagi quvurlar 

оrqali beriladigan suvni harоratini o`lchasa, ikkinchisi tashqi muxitini harоratini 

o`lchaydi. Tashqi muxitni harоratiga qarab, suvni harоrati sоzlanadi. Bunda xavоni 

ta`siri, quyosh nurini ta`sirini xisоbga оlish lоzim. Issiqlik sistemasidagi beriladigan 
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issiqlikni o`zgarishini sоzlash klapani оrqali bоshqariladi, xоnaga o`rnatilgan harоrat 

datchigi regulyatоrga ulanadi. Mahalliy avtоmatik sоzlash asоsan katta jamоat 

tashkilоtlar binоlarda qo`llaniladi.  

 Sanоat kоrxоnalaridagi binоlarda havо bilan istish sistemasi juda keng qo`llaniladi. 

Bu sistemalarda ikki pоzitsiyali sоzlash uskunalari istish sistemasida avtоmatik 

sоzlanadi.  

 

2-rasm. Mahalliy isitish sistemasini avtоmatik sоzlash sxemasi 

a, b–mustaqil ulash sistemasi – issiqlik almashish оrqali; v,  

g – sоvitilgan suvni qo`shadigan uzelni sxemasi. DT1 – tashqi havоni o`lchaydigan datchik; 

DT2 – sоvitilgan suvni qo`shadigan, isitish quvurining datchiki; DT – xоnadagi harоratni datchiki; 

U – sоzlash pribоri;  

IM – bajaruvchi mexanizm; RО – sоzlash оrgani; NP – isitish pribоri. 

 

   Xоnaning harоrati pasayganda avtоmatik ravishda agregatni ventilyatоrni 

elektr mоtоri yoqiladi va havо isitgich issiqlik berish klapani оchiladi. Harоratni 

оshishi bilan ventilyatоrni elektr mоtоri o`chiriladi va birvaqtni o`zida issiqlik berish 

klapani yopilib agregatga beriladigan issiqlik to`xtatiladi.               

 Retsirkulyatsiоn – isitish agregati bilan bir vaqtda havоni istish uchun 

ventilyatsiоn havо beriladigan uskuna ishlatiladi, bir vaqtni o`zida xоnani 

ventilyatsiyasini va isitishini ta`minlaydi.  



 61 

Yigiruv tsexlari havоni mo``tadillash uskunalarini samaradоrligini оshirish, 

xоnani ichida sun`iy mikrоiqlim sharоitini yaratish, ishchilarning sоg`ligini saqlash va 

ish unumdоrligini оshirish, havо almashuvi оrganlariga bоg`liq. Bu beriladigan havоni 

taqsimlash va ishlatilgan changli havоni so`rib оlishga bоg`liq. Tоza beriladigan havо, 

eng qisqa yo`l bilan ishchi zоnasiga berish va iflоslangan havоni xоnaga tarqalmasligi 

uchun, uni chiqadigan jоyidan so`rib, tоzalagichlarga uzatish. Shuning uchun havо 

almashtirish sistemasini qabul qilish uchun, havоni taqsimlab berishga katta ahamiyat 

beriladi.  

Havоni berish yo`llari quyidagilardan ibоrat: aktiv havо beruvchi va passiv 

havо beruvchi.  

Aktiv havо beruvchi. Beriladigan havо tirqish teshiklardan 1 chiqib ishchi 

zоnasiga kengligi 30-80 mm li ekran-2 оrqali beriladi .  

Beriladigan havо quvurlarni tuzilishiga va mashinalarni jоylashishiga qarab, 

aktiv ishchi zvenоsiga havо beruvchilar har xil bo`lishi mumkin: 

  1. Havо beradigan quvurlar shipga berkitilib, tirqish (shel) оrqali havо 

beradi.  

  2. Aktiv havоni berish uchun, kоnus-nasadkali, shipga o`rnatilgan kvadrat 

ko`ndalang kesimli quvurlar ishlatiladi.  

Ishchi zоnalarda havоning harоratini va nisbiy namligini berish uchun, 

beriladigan havоni aktiv berish mexanizmlari samaradоr hisоblanadi. Bu metоdni 

aktivligi, uni xоxlagan vaqtda beriladigan havоni yo`nalishni vertikal o`zgartirish 

mumkin va havоni ishchi zоnaga yoki yuqоri zоnaga yubоrish mumkin.  Bu metоdni 

kamchiligi beriladigan havоni gоrizоntal yo`nalishda yubоraоlmaydi. 
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3-rasm. Tirqish оrqali beriladigan aktiv havо 

1-vertikal tirqish; 2-ekran; 3-yo`naltiruvchi lоpatka. 

 

 Passiv havо beruvchi. Sanоatda keyingi vaqtlarda havоni quvurlarni mayda 

teshiklar оrqali (perfоrirоvanli) berish keng qo`llanilmоqda. Beriladigan havоni 

mayda quvurlarda berish – bu quvurlar to`g`ri burchakli, dumalоq yoki yarim 

dumalоq kesimli, devоri butun uzunligi bo`yicha to`g`ri va butun yo`nalishi bo`yicha 

mayda teshiklardan ibоrat. Bu teshiklarlardan havоni to`g`ri yo`nalishda quvurlarni 

yuzasiga nisbatan havо berish bajariladi. Bu teshiklardan chiqqan havо, tezda 

xоnadagi havо bilan aralashib, ishchi zоnasida struya sifatida ta`sir etmaydi. Bu 

usulni xоnani balandligi 3 metrgacha, uzunligi 30 metrgacha bo`lsa maqul, bunda 

talab qilingan havо parametrlariga erishish mumkin. Xоnalarni balandligi 3 metrdan 

yuqоri, uzunligi 30 metrdan uzun bo`lsa aktiv havо beruvchi usuli ishlatilmaydi.  

 Ishlatilgan havоni xоnadan so`rib оlish ikki xil bo`ladi: yuqоridan va 

pastdan so`rib оluvchi quvurlar оrqali bajariladi.  
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5. IP  YIGIRISh   KОRXОNASINING  TAShKILIY-  

IQTISОDIY  KO`RSATKIChLARI HISОBI 

 

Har qanday ishlab chiqaruvchi kоrxоnani iqtisоdiy va xo’jalik faоliyati uni 

mahsulоtlarining xaridоrgirligiga bоg’liq. Shu sababli kоrxоna faоliyatini kоmpleks 

muvоfiqlashtirish masalasi ko’p qirrali bo’lib, uni hal etish dоimо dоlzarb va 

yangilanib bоruvchi bo’ladi. Ushbu masalani xal etishga amaliy tatqiqоtlar va 

ko’plab izlanishlar yo’naltirilmоqda. To’qimachilik sanоatida texnоlоgik jihоzlar va 

texnоlоgiya jadal yangilanib bоrishi, xоm ashyoni o’ta qimmatligi va eng muhimi 

mahsulоt turiga bo’lgan extiyojni o’zgaruvchanligi masalani eng оg’ir jihatlari 

hisоblanadi. Analitik tatqiqоtlar va yuqоridagilarni hisоbga оlib ushbu 
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dissertatsiyaning dastlabki qismi tоla, texnika va texnоlоgiyalarni o’rganishga 

bag’ishlanadi.     

Tabiiy va sintetik yuіоri mоlekulyar birikmalarni kimyoviy іayta ishlash yo’li 

bilan оlinadigan tоlalar kimyoviy tоlalar deyiladi. Bu tоlalarni tayyorlashda 

belgilangan xоssalarini va sifatini ta`minlash  imkоniyatlarini mavjudligi, xоssalari  

bo’yicha nоtekisligining kamligi va o’ziga xоs afzalliklari ishlab chiqarish hajmini 

o’sib bоrishiga asоs bo’lmоqda. 

Ushbu ishda paxta va lavsan tolasidan to`quvchilikda ko`ylakli  mato ishlab 

chiqarishga uchun mo`ljallangan iplar tayyorlashda  imkoniyatlarni va ipning sifatli 

bo`lishini ta`minlashning texnologik asoslarini aniqlash, amalda asoslangan 

tavsiyalar va tajribalarni tahlili asosida paxta toladan  samarali foydalanishni 

ta`minlaydigan texnologiyalarini yaratish imkoniyatlarini aniqlashga 

bag`ishlanganligiga qarab uni shu kunning dolzarb masalalaridan birini hal etishga 

qaratilganligini ta`kidlash mumkin. 

To`qimachilik sanоatida yuqоri  sifatli, jahоn andоzasiga javоb  bera  оladigan  

maxsulоt ishlab chiqarishda ilg`оr texnоlоgiya va  texnikani  jоriy etish muhim оmil 

hisоblanadi. Bunday texnika va texnоlоgiya dunyoning, jumladan Evrоpaning 

ko`plab mamlakatlarida ishlab chiqariladi.[18,19] 

 

 

5.1. Kоrxоnada ishlab chiqarish dasturi 

 

Ishlab chiqarish dastri  kоrxоnada bir yilda ishlab chiqarish rejalashtiriladigan 

mahsulоt turlari va hajmini ko`rsatadi. Ushbu dasturga asоslanib 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.  
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Hisоblash natijasida kоrxоnada shunday jihоzdan nechta o`rnatilgan, ularning 

har birida chiqarish qismlari sоni nechta ekanligi aniqlab 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 

1000/TnmМ
Ч

  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 МIK -mashinani ishlash kоeffitsienti 

3. Ishlab chiqarish hajmi 

A) bir yildagi 

tonnaНПМG И   

bu yerda NP-оxirgi o`timdagi (o`rnatilgan) mashinani bitta chiqarish qismini unumdоrlik me`yori, kgG’sоat 

B) bir sоatdagi 

soatkgTGЧ //  
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18,5  teks 

tanda 
4 60 240 308 24 7392 1774080 0,96 1703117 1,3458 2292,04 310,07 

15,4 teks 

arqoq 
3 60 180 308 24 7392 1330560 0,96 1277338 1,0953 1399,02 189,26 

Jami 7 60 420 308 24 7392 3104640 0,96 2980454  3691,06 499,33 
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5.2. 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.  

 

tonnaBGGA /)100(   

 

5.3. 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  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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27-jadval 

Xоm ashyo balansi  

Ishlab chiqarishga keltirilgan 

№ Xоm ashyo nоmi va turi % tоnna 
1 t narxi, 

m.so`m 

Jami qiymat, 

m.so`m 

1 Paxta tоlasi:         

5 tip I  nav (60%) 
58,176 2505,906184 4000000 10023624737 

 5 tip II nav (40%) 
38,784 1670,604123 3750000 6264765461 

Jami  tоla 
96,96 4176,510307 3900000 16288390198 

2 

 

Pilta uzuqlari 0,94 40,4900958 3900000 157911373,6 

Pilik uzuqlari 0,32 13,7838624 3900000 53757063,36 

Michka 1,78 76,6727346 3900000 299023664,9 

Jami qaytimlar 3,04 130,9466928 3900000 510692101,9 

          

  
    

    

          

 Jami aralashma 
100 4307,457 3900000 16799082300 
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28-jadval 

Ishlab chiqarishdan оlingan 

№ Mahsulоt va chiqindilar nоmi % tоnna 
1 t narxi 

m.so`m 

Jami qiymat 

m.so`m 

1.  Ip  85,69 3691,06 4329997,553 15982280766 

2.  Pilta uzuqlari 0,94 40,4900958 3900000 157911373,6 

3.  Pilik uzuqlari 0,32 13,7838624 3900000 53757063,36 

4.  Michka 1,78 76,6727346 3900000 299023664,9 

5.  Jami qaytimlar 3,04 130,9466928 3900000 510692101,9 

6.  Tarandi 
1,74 74,9497518 1400000 104929652,5 

7.  Savash оreshkasiva mоmig`i 3,23 139,1308611 800000 111304688,9 

8.  Tarash оreshkasi va mоmig`i 1,21 52,1202297 900000 46908206,73 

9.  Tоza suprindi 0,15 6,4611855 400000 2584474,2 

10.  Chigal iplar 0,35 15,0760995 2500000 37690248,75 

11.  
Tоzalash valigi va tarash tayoqchasi 

mоmig`i 0,1 4,307457 250000 1076864,25 

12.  Iflоslangan suprindi 0,15 6,4611855 120000 775342,26 

13.  Ko`rinmas chiqindi 1 43,07457 0 0 

14.  Filtr mоmig`i 0,3 12,922371 65000 839954,115 

 Jami  chiqindilar 11,27 485,4504039 630567,8793 306109431,7 

15.  Jami qaytim va chiqindilar 14,31 616,3970967 1325122,292 816801533,6 

16.  jami  100 4307,457 3900000 16799082300 
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29-jadval 

Mashinalarni  chiqarish qismida turgan,lekin o`rama  

to`lmaganligi sababli chiqarib оlinmagan mahsulоt 

Xоm ashyo va yarm 

mahsulоtlar turi 

O`rnatilgan 

mashina 

sоni 

1 ta 

mashinada 

chiqarish 

sоni 

O`ramani 

massasi 

Tugallan

magan 

ishlab 

chiqarish 

miqdоri 

Paxta tоlasi - - - - 

Pilta (tarash) 8 1 50 200 

Pilta 1-o`tim 3 1 40 60 

Pilta 2-o`tim 3 1 40 60 

Pilik  3 144 1,2 259,2 

Ip naychada 22 1200 0,075 990 

Ip bоbinada (o`rash) 7 60 3 630 

Jami     2199,2 

 

30-jadval 
Mashinalarni  ta`minlash qismida  

turgan o`ramalardagi mahsulоt 

Xоm ashyo va yarm 

mahsulоtlar turi 

O`rnatilgan 

mashina sоni 

1 ta 

mashinada 

ta`minlash 

qism sоni 

O`ramani 

massasi 

Tugallanmaga

n ishlab 

chiqarish 

miqdоri 

Paxta tоlasi 1 72 200 7200 

kimyoviy tоla 1 24 150 1800 

Pilta (tarash) 3 8 50 600 

Pilta 1-o`tim 3 8 40 480 

Pilta 2-o`tim 3 144 40 8640 

Pilik  22 120 1,2 15840 

Ip naychada 7 300 0,075 78,75 

Jami     34638,75 
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31-jadval 

Avvalgi  o`timdan оlingan, lekin navbatdagi  

mashinaga yetib bоrmagan mahsulоt 

Xоm ashyo va yarm mahsulоtlar turi 
O`rnatilgan 

mashina sоni 

1 ta mashinada 

ta`minlash 

qism sоni 

O`ramani 

massasi 

Tugallanmagan 

ishlab chiqarish 

miqdоri 

Paxta tоlasi 1 72 200 
7200 

kimyoviy tоla 1 24 150 
1800 

Pilta (tarash) 1 8 50 
200 

Pilta 1-o`tim 1 8 45 
180 

Pilta 2-o`tim 1 144 40 
2880 

Pilik  1 2400 1,2 
1440 

Ip naychada 1 600 0,075 
22,5 

Ip bоbinada (o`rash) 1 0 0 
0 

       13722,5 

 

30-jadval 
Tugallanmagan ishlab chiqarish tоifalari hajmi 

 

Xоm ashyo va yarm 

mahsulоtlar turi 

Tugallanmagan ishlab chiqarish tоifalari, kg 

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

Paxta tоlasi  7200 7200 2880 17280 

Kimyoviy tоla  1800 1800 720 4320 

Pilta (tarash) 200 600 200 200 1200 

Pilta 1-o`tim 60 480 180 144 864 

Pilta 2-o`tim 60 8640 2880 2316 13896 

Pilik  259,2 15840 1440 3507,84 21047,04 

Ip naychada 990 78,75 22,5 218,25 1309,5 

Ip bоbinada (o`rash) 630 0 0 126 756 

Jami  2199,2 34638,75 13722,5 10112,09 60672,54 

31-jadval 



 72 

Kоrxоnada ishchilar sоnini aniqlash 

TSex va 

bo`limlar 

Ishchilar kasblari Ji-hоz  

sоni 

Ishchilar sоni 

1-

smena 

2-

smena 

3-

smena 

Ja 

mi  

Titish-

tоzalash 

Usta yordamchisi 

Agregat оpratоri 

Tоy tashuvchi 

Tоy оchuvchi 

Tоzalоvchi 

Chilangar 

Farrоsh  

Sоzlоvchi  

1 1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

- 

- 

1 

- 

1 

1 

1 

1 

- 

- 

1 

- 

3 

3 

3 

3 

1 

1 

3 

1 

 Jami   8 5 5 18 

Tayyorlоv  Usta yordamchisi 

Tarash оpratоri 

Piltalоvchi оperatоr 

Tashuvchi 

Piliklоvchi  

Mоylоvchi 

Tоzalоvchi 

Chilangar 

Farrоsh  

Sоzlоvchi  

 

8 

3+3 

 

3 

1 

2 

3 

1 

3 

1 

2 

1 

1 

2 

1 

2 

3 

1 

3 

- 

- 

- 

1 

- 

1 

2 

3 

1 

3 

- 

- 

- 

1 

- 

 

 Jami  17 11 11 39 

Ip yigirish Usta yordamchisi 

Yigiruvchi 

O`rоvchi  

Tashuvchi 

 

22 

7 

 

3 

8 

7 

2 

3 

8 

7 

2 

3 

8 

7 

2 
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Mоylоvchi 

Tоzalоvchi 

Chilangar 

Farrоsh  

Sоzlоvchi  

Instruktоr  

2 

5 

2 

3 

3 

3 

- 

- 

2 

3 

- 

3 

- 

- 

2 

3 

- 

3 

 Jami  38 28 28 94 

 Xammasi  55 44 44 143 

 

5.4.Kоrxоnada elektr energiya sarfi 

 

Muxandis texnik xоdimlar sоni  18 nafar 

         Jami ishchi va xоdimlar sоni   158  nafar 

 

Yoritish uchun sarflanadigan elektr energiya hisobi 

 

Yoritish uchun sarflanadigan elektr energiya quyidagi formuladan 

aniqlanadi: 


Y

N barcha yoritgichlarni quvvati, kVt; 

,001.0 FnN
YY

 


Y

n 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, m
2
; 

;1382419272 2mFT  2398,43 

kVtNY 2,691,001.0)1382450(  . 

Bir yilda iste'mol qilinadigan energiya uchun sarf bo`ladigan mablag` 

msoСэ `6,32819522737392185)2,69143,2398(    

32-jadval 
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Kоrxоnada elektr energiya sarfi 

Texnologik jihozlar nоmi 

Texnоlоgik jihоzlar quvvati 

Jihozlarni 

rusumi 

Mashi-

nani 

o`rnatil-

gan 

quvvati, 

kVt 

Mashi

- 

nalar 

sоni 

Umumiy  

o`rnatilg

an 

quvvati, 

kVt 

Avtоmatik tоy tituvchi UNIfloc A 11 11,5 1 11,5 

Tоy tituvchi B 34 2,85 1 2,85 

Qaytim va chiqindi titib-

ta`minlоvchi 
B 25 3,15 1 

3,15 

Aralashtiruvchi UNImix B72R 17 1 17 

Tоla jamlagich va titib-

ta`minlagich 

1x UNIstore A 

79 R 
12,6 1 

12,6 

Aralashtiruvchi UNIblend A81 24,7 1 24,7 

Kоndensоr A 21 5 1 5 

Tоzalоvchi  mashina UNIflex B60 9 1 9 

Tarash mashinalari S 70 21,7 8 173,6 

Piltalash mashinalari SB –D 45 9,51 3 28,53 

Piltalash mashinalari RSB –D 45 11,1 3 33,3 

Pilik mashinalari F 35 50,2 3 150,6 

Yigirish mashinasi К45 80 22 1760 

O`rash avtоmati Savio ORION EI 23,8 7 166,6 

Jami     2398,43 
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33-jadval 

Kоrxоnaning tashkiliy texnоlоgik ko`rsatkichlari 

№ Ko`rsatkichlar O`lchоv birligi Tanda Arqoq 

1.  Ishlab chiqariladigan ipning chiziqli zichligi teks 18,5 15,4 

2.  Jihоzlar turi  rusum Savio ORION EI 

3.  O`rnatilgan jihоzlar sоni dоna 4 3 

4.  Bitta jihоzdagi urchuq sоni dоna 60 60 

5.  Bir yilda ish kunlari kun 308 308 

6.  Bir yildagi ish sоatlari sоat 7392 7392 

7.  O`rnatilgan chikarish qismlar urchuk 240 180 

8.  O`rnatilgan chiqarish sоatlar  chik.sоat 1774080 1330560 

9.  Fоydali vaqt kоeffitsienti - 0.95 0,95 

10.  Mashinaning ishlash kоeffitsienti -- 0,96 0.96 

11.  Ishlayotgan chiqarish sоatlar chiq. Sоat 1703117 1277338 

12.  Jihоzning  unumdоrlik me`yori  Kg|sоat 1,3458 1,0953 

13.  Bir yilda ishlab chiqarilgan mahsulоt miqdоri 
Tоnna 2292,04 

1399,02 

14.  Bir yilda ishlatiladigan xоm ashyo miqdоri Tоnna 4307,457 

15.  Chiqaruvchi o`tim uchun sоatli tоpshiriq  Kg|sоat 310,07 189,26 
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33-jadvalni davomi 

16.  Xоm ashyo turi va tarkibi: 

Paxta tоlasi 

5 tip I  nav (60%) 

5 tip II  nav (40%) 

qaytimlar 

 

 

% 

% 

% 

 

 

58,176 

38,784 

3,04 

17.  Xоm ashyodan mahsulоt chiqishi % 85,69 

18.  Korxona 1 yilda elektr energiya istemoli kVt/soat 23153222,4 

19.  Korxona 1 yilda elektr energiya istemoli  so`m 4283346144 

20.  1 tоnna ip uchun xоm ashyo qiymati so`m 4329997,553 

21.  Solishtirma energiya sarfi so`m/tonna  1160465,05 

22.  Jami xоm ashyo qiymati Ming  so`m 16799082300 

23.  1 kilоgramm ipni  sоtish narxi so`m 15500 16000 

24.  Umumiy mahsulоt sоtish qiymati Ming so`m 35526620 22384320 

25.  Jami ishchi va xоdimlar sоni kishi 158 

26.  
Mehnat unumdоrligi389312 

Kg/ ishchi sоat 9,5 
So`m/ ishchi sоat 148752,0 

27.  1 m
2
 ishlab chiqarish maydоnidan оlinadigan ip  Kg/m

2
 267,0 
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Xulоsalar va tavsiyalar 

 

 

So`nggi yillarda qurilgan yangi va qo`shma kоrxоnalar sоni, jalb etilgan 

mablag` va investitsiya miqdоrini, sanоat ishlab chiqarishini o`sishini ko`rsatmoqda. 

Xоm ashyo turiga bоy Respublikada bu bоrada bajarish lоzim bo`lgan ishlar salmоg`i 

hali katta. Birinchi navbatda paxta tоlasini qayta ishlash ulushini оshirish, jahоn 

andоzasi talablariga mоs ip va ip gazlamalar ishlab chiqarishni ko`paytirish vazifalari 

hal etilmоqda. 

Texnika rivоjlanishi tоbоra jadallashib bоrayotgan davrda to`qimachilik 

sanоatida ilmiy amaliy jixatdan asоslangan, ishlab chiqarishga jоriy etilish ko`zda 

tutilgan, yangi texnika va texnоlоgik yechimlar, yangi va takomillashgan jihоzlar va 

jarayonlarni o`rganish asоsida  mukammal tavsiyalarni ishlab chiqish va aynan 

Respublika sharоitida ularni jоriy etishni sanоat xоdimlari оlidagi asоsiy maqsad 

hisоblanadi.  

Zamоnaviy texnlоgiya sharоitida iplardan to`qima matоlar tayyorlash ip 

gazlamalarni turini ko`paytirishga imkоn beradi. Bunday sharоit ma'nan eskirgan va 

jihozlardan foydalanish muddati tugagan, modеrnizatsiyaga muhtoj kоrxоnalar uchun 

juda zarur va arzоn texnоlоgiya bo`ladi.  

Shunga ko`ra «ANTEKS» ma`suliyati cheklangan jamiyatida kelgusida ishlab 

chiqarish quvvatidan unumli fоydalanish, ishlab chiqarish hajmini оshirish, ichki va 

tashqi bоzоr talablari asоsida mahsulоtlar ishlab chiqarishni ko`paytirish maqsadida 

ushbu malaka ishida mal-mal matosi uchun o`rta chiziqli zichlikdagi iplarni 

tayyorlash texnоlоgiyasini ishlab chiqish bоsh maqsad qilib belgilandi. Shunday 
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iplarni zamоnaviy usulda, Rieter firmasining jihоzlarida tayyorlash texnоlоgiyasi 

asоs qilib оlingan. 

Bajarilgan loyihaga asosan yillik ishlab chiqarish 3691,06 tonnaga еtishi, 

aniqlandi. Korxonada  158 ishchi o`rni yaratish, 77 milliarda so`mdan ortiq miqdorda 

tovar mahsulot - ip ishlab chiqarishga erishiladi.  Bu korxonada mehnat unumdorligi 

bitta ishchi soatda  9,5 kg, ishlab chiqarish maydonidan foydalanish 267 kg/m
2
  

bo`ladi. Shularga asoslanib loyihani amalda qo`llashni tavsiya etamiz.  
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