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KIRISH

O’zbekistonda xalq xo’jaligining jiddiy talablari, resurs va imkoniyatlari hisobga
olinadigan bo’lsa, Kichik xususiy korxonalar juda muvaffakiyatli ishlaydi. Bular
ganday korxonalar bo’lishi mumkin?

Birinchi navbatda, ular iste’mol mollari, xalg hunarmandchiligi, xalq ijodiyoti
maxsulotlari ishlab chigaradigan, umumiy ovgatlanish va maishiy xizmat soxasidagi
yoki yordamchi korxonalar, ikkilamchi resurslarni ishlab chigaradigan, ikkilamchi
resurslarni ishlaydigan katta birlashmalarning ayrim buyurtmalarini bajaradigan
korxonalar bo’lishi mumkin. Bunday ishlab chigarish doirasi va korxonalarning
hajmi, albatta, qonuniy tartibda aniq belgilab qo’yilishi lozim [1].

Prezidentimiz 1.A.Karimov ta’kidlab o’tganlaridek, “Biz qudratli to’qimachilik
va yengil sanoatini tashkil etib paxta bilan emas, balki barcha rivojlangan
mamlakatlar kabi tayyor mahsulotlar bilan savdo qilmog’imiz zarur” [7].

Respublikamiz xalgq Xxo'jaligining igtisodiy va ijtimoiy yo nalishlarida ishlab
chigarishni mamlakatimiz, hamda chet el fan va texnikasining ilg’or yutuglari
asosida tubdan isloh gilish, uning asosiy sohalarida gayta jihozlashni ta'minlovchi
yugori samarali mashinalar tizimi va texnologik jarayonlarni ommaviy o llash,
iIImiy — texnik taragqiyotni tezlashtirish, ishlab chigarishning ichki imkoniyatlaridan
to la foydalangan holda, uning unumdorligini oshirish kabi vazifalar belgilangan.

Bugungi kunda mustaqil respublikamiz O’zbekistan gullab-yashnab bormoqda.
Bunga asosiy sabablardan biri, xalgimizning mehnatsevarligi bo’lsa, ikkinchi
tomondan, bozor iqtisodiyotini pog’onali ravishda amalga oshirilayotganligi, qonun -
qoidalar bilan sug’orilgan keng gamrovdagi amaliy tadbig’idir.

Bozor igtisodiyotining asosiy talablaridan biri ishlab chigarishda ragobatbardosh
mahsulot yetishtirishdan, mavjud texnologik jarayonlarni takomillashtira borib,

mahsulot tannarxini kamaytirishdan iboratdir.



Respublikamizda ishlab chigarish  korxonalarini modernizatsiya qilish,
zamonaviy uslubda texnik va texnologik gayta jixozlashni yanada jadallashtirish
hamda moslashuvchan texnologiyalarni keng joriy etish zarur[1].

Bu vazifa iqtisodiyotning asosiy tarmoqlari, eksportga yo’naltirilgan va
maxaliylashtirilgan ishlab chigarish quvvatlariga tegishlidir. To’qimachilik sanoati
korxonalari ham aynan ana shunday korxonalar gatoriga kiradi.

Bularning barchasini  keng gamrovda amalga oshirish, mutaxassislardan
yugori bilimdonlikni, tajribani hamda tadbirkorlikni talab etadi. Zotan, bozor
igtisodiyotining asosiy talablaridan biri, yetuk avlodni tarbiyalashdan iboratdir [2].

Vatanimizning kelajagi, xalgimizning ertangi kuni, mamlakatimizning jahon
hamjamiyatidagi  obro’-e’tibori, avvalambor, farzandlarimizning o0’nib-0’sib,
ulg’ayib, qanday inson bo’lib, hayotga kirib borishiga bog’liqdir [3].

Yuqorida aytib o’tilgan muammolarning barchasi, respublikamizning iqgtisodiy
poydevorini mustahkamlashda katta rol o’ynovchi paxtani gayta ishlash sanoatiga
ham tegishli. Bizga ma’lumki, respublikamizda ishlab chigarish hajmining salkam 30
foizini paxta tozalash sanoati tashkil etadi. Bu esa, yiliga kamida 3,5 million tonna
xom ashyo bo’lgan paxtani qayta ishlash demakdir.

Ma’lumki, bugungi kunda respublikamizda salkam 125ta paxtani gayta ishlash
korxonasi, salkam 500 ga vyakin paxta tayyorlov maskanlari mavjud. Ishlab
chigariladigan paxta tolasining salkam 75 foizini eksport qilinib kelinmoqgda.
Bugungi kunda mahsulot sifatini jaxon andozalariga mos keladigan va undan yugori
me’yorda ishlab chiqarish dolzarb muammo hisoblanib, bunga erishish uchun
pog’onali ravishda tez o’zgaruvchan, mukammallashgan texnologiyalarni keng
joriy qilish, ishlab chigarishning ichki imkoniyatlaridan keng foydalanish xamda
xom-ashyoni tabiiy xususiyatlarini saqlab qolishga erishish yo’llarini aniqlab topish
kerakdir. Bu borada, paxta tozalash sanoati korxonalarida bir talay ishlar olib
borilmoqda.

Ma’lumki, hozirgi kunda paxta tozalash sanoati korxonalari ish faoliyatining

tahlili shuni ko’rsatmoqdaki, xom ashyoni qabul qilish, g’aramlash va saglash



davrida amalga oshiriladigan jarayonlarni paxtaning tabiiy xususiyatlariga salbiy
ta’siri natijasida ishlab chigarilayotgan mahsulotning sifati 20 foizga pasayar ekan.
Aynigsa,paxtani saqlash jarayoni murakkab jarayon bo’lib, uni paxtaning tabiiy
xususiyatlariga ta’sirini o’rganish bilan bir vaqtda ochiq va yopiq omborlarda teng
tagsimlash ham muhim rol o’ynaydi. CHunki, teng taqsimlash texnologiyasi paxta
qatlami orasida hosil bo’luvchi kuchlanishni hamda siljishni bir xilda ta’minlab
beradi.

To’qimachilik sanoati xom ashyolari- paxta, ipak, zig’ir, jun, Kimyoviy
tolalardan iplar ishlab chigarib, ulardan shoyi, jun va boshga matolar to’qish, trikotaj,
noto’qima, to’r, to’qimachilik, attorlik byyumlari va boshga sohalarni o’z ichiga
oladi.

O’zbekistan Respublikasi mustaqillikka erishgandan sung, mamlakatimizda
to’qimachilik va yengil sanoat soxasida kator uzgarishlar ro’y berdi. Jumladan,
ko’pgina viloyatlarda kator to’qimachilik va yengil sanoat fabrikalari kurib ishga
tushirildi.

Respublikada turli xildagi chet el investitsiyalari jalb etildi. Vatanimizda tukuv
dastgoxlari borgan sari takomillashib bormokda. Birgina tukimachilik sanoatining
uzi murakkab va xilma-xil tarmoklardan iborat. O’zbekiston to’qimachilarining
belgilangan vazifalarni hal etishlari uchun barcha imkoniyatlar mavjud va eng

muhimi bo’lgan mehnatkash xalq bor [7].



1. TEXNOLOGIK QISM



1.1. TO’QIMANING TEXNIK KO’ RSATKICHLARI

To’qimaning nomi 1. Bahorgi Dioganal
lavsan
to’qimasi
Artikul 2. 3540 3513
Xom gazlama eni,sm 3. 153.5 99
Iplarning chizikli Tanda Tt 4. 29 42
zichligi (teks) Arkok Ta 5. 50 50
Milk Tm 6. 25%2 42
Iplar soni Jami 7. 3096 2841
Milk iplar 8. 68 41
10 sm to’qimadagi Tanda Rt 9. 202 287
iplar soni
Arkok Ra 10. 128 196
Kirishish mikdori Tanda At 11. 6 9
Arkok Aa 12. 5.8 3)
TIG’ Nomer 13. 05 90
Zf 14, 2 3
Zm 15. 2 4
Orrilish turi 16. Polotno Dioganal
Dastgoh turi 17. STB STB
1m? to’qimaning og’irligi (gr) 18. 134 238
CHikindi mikdori Tanda 19. 1.74 1.02
Arkok 20. 0.20 0.2
100 sm xom Tanda 21. 9.204 12.918
gazlamaga sarf Arkok 22. | 10.653 10.664

bulgan iplar (kg)




1.2. GAZLAMA TAVSIFI

Asosiy o’rilishlarga polotnoli, silonli, satinli va atlaslilar kiradi. Bu
o’rilishlarning hammasi uchun tanda va arqoq bo’yicha rapportlar tengligi xarakterli,
ya’ni R, =R, =R hamda rapport doirasida tanda yoki arqoq yakka goplamalar borligi,
ya’ni agar ppt =1 bo’lsa, ppa = R-1bo’ladi.

Polotno o’rilishli R,=R,=R=2;S,=S,=1n, =n,=1 borligi bilan argogning
har bir ipi o’riladi. Polotnoli o’rilishli matoalr o’ng va teskari tomonlardan tanda va
arqogq goplashlarining bir xil soniga ega. polotnoli o’rilishli xom mato tashqi
ko’rinishi xomuza shoxlarida iplar taranglashuvi nisbatiga bog’liq, ya’ni skalo
grudnitsaga nisbatan qanday o’rnatganligidan. Tayyor mato tashqi ko’rinishi esa
uning pardozlanishi usuli va turiga bog’liq.

Agar mato tandasi va arqoqida mato iplari bir xil chizigli zichlikka ega bo’lsa,
ya’ni Ty = T,, hamda agar mato zichligi tanda bo’yicha va arqoq bo’yicha bir xil
bo’lsa, ya’ni Ri=R,, mato kvadratli deb ataluvchi tuzilishga ega. R; > R, bo’lganda,
matoda tanda qoplashlari arqoqlidan uzunroq va aksincha, shunga ko’ra mato
yuzasida ko’ndalang yoki uzunasiga chokchalar hosil bo’ladi. Bunday turdagi
chokchalar tanda va argoqda turli chizigli zichlikdagi iplar ishlatilganda ham hosil
bo’ladi.

Nazariy polotno o’rilishli mato ishlab chiqarishda ikki shoda kerak, lekin bu
holda tanda bo’yicha juda katta bo’lmagan zichlikdagi mato ishlanadi (dokaga
o’xshash). SHuning uchun shodalar soni tanda bo’yicha mato zichligiga qarab hamda
shodalarda gulalar zichligi yo’l qo’yiladigan normasini hisobga olingan holda
aniqlanadi. polotno o’rilishli matolar ko’pincha 4 , 6 ba’zan 8 shodalarda ishlab

chiqiladi, odatda tanda iplarining shodalarga sochma o’tkazilishi qo’llanadi.



Matoni qatorlab va sochma o’tkazishni qo’llab ishlab chigarish mumkin.
Keyingisi eng magsadga muvofigrog, chunki uchta yonma — yon joylashgan
shodalarga tandaning bir xil o’riluvchi iplari o’tkazilgan va bu shodalar birga
ko’tariladi va tushadi. Buning hammasi shodalar tanda iplari o’rtasidagi ishgalanishni
kamaytiradi, bu ularning uzilishliliklarini kamatiradi va shodalar xizmat muddatini
oshiradi. Bundan tashqgari bu uch shodalar birlashtirilishi mumkin, bu ularga bir
kulachakdan harakat olishga imkon beradi.

Polotnoli o’rilish to’qimachilik sanoati hamma sohalarida mato ishlab

chigarishda keng qo’llanadi.




1.3.TO’QIMANING O’LCHAMLARINI XISOBLASH

Kursatkichlar nomi

Ulc
h.
bir

Ko’rsatkichlar

Ko’rsatkichlar

Pardozlashda gazlama enining
Kiskarishi

Bx — Bt
—X
Bx

Vx-xom gazlamaning eni,sm
Vt-tayyor gazlamaning eni,sm

100

lu=

%

153.5-151/
153.5*100 =1.63

99-98/99*100
=1.01

Xom gazlamaning enini
xisoblash
Vx =V1(1+0,01ly)
Vt-GOST 9205 -75bo’yicha
tanlangan tayyor gazlamaning
eni

Sm

151(1+0.01*1.63)
=153.5

98(1+0.01*1.01)
=99

To’qimaning arkok ip buyicha
Kirishishi — Aa

5.8

Tig’ bo’yicha zapravka enini
hisoblash
Bt= Vx(1+0,01Aa)

Sm

153.5(1+0.01*
5.8) =162

99(1+0.01*6)=
104

Milk enini xisoblash
Bm =Vm(1-0,01 Aa)
Vm-tig’ bo’yicha
milkningzapravka eni

Sm

3.6(1-0.01*5.8)
=3.4

1.14(1-0.01%6)
=1.07

Fon enini aniglash
VI =Vx-Vm
Vx-xom gazlamaning eni,sm
Vm-milk eni,sm

Sm

153.5-3.4=150

99-1,07=98

Fon iplari zichligini aniglash
Rf =Rt
Rt-10 sm. to’qimadagi tanda
iplarining soni

ip/
sm

20.2

28.7

Milk iplari zichligi
Rm =Zm/ Z f*Rt
Zm-Zf-tig’ning lta tishi
orasidagi o’tadigan fon va milk
iplari soni
Rt-to’qimadagi tanda iplari soni

ip/
sm

2/2*20.2=20.2

4/3*28.7=38.3




Fon iplari soni
Pf =Rf x Vf
Rf-fon iplari zichligi 1 sm.da
Vf-fon eni

20.2*150=3028

38.3*%98=2800

10.

Milk iplari soni
Pm =Rm x Vm
Rm-milk iplari zichligi 1 sm.

20.2*3.4=68

38.3*1.07=41

11.

Umumiy iplar soni
Pu=Pf+Pm
Pf-fon iplari, Pm- milk iplari

3028+68=3096

2800+41=2841

1.4. TIG’NI XISOBLASH

Vt- to’qimaning tig’ bo’yicha
zapravka eni

Ne Kursatkichlar nomi Ulc Kursatkichlar Kursatkichlar
h.
bir
1. | Tig’ tishlari sonini aniglash
y4 :@+H_9b
VATRRYA/) tish | 68/2+3028/2=1548 41/4+2800/3=944
Pf-Pm-fon va milk iplari
Zm-Zf-tig’'ning  1ta  tishi
orasidagi o’tadigan fon va
milk iplari soni
2. | Tig’ nomerini aniqlash
Nit= Z 10 tish/ | 1548/162*10=95 944/104*10=90
B 10
Z-tig’ tishlari soni sm




1.5.REMIZALARNI HISOBLASH.

Kursatkichlar nomi

Ulc
h.
bir

Kursatkichlar

Kursatkichlar

aniglash.
Gr =Pt/ Pr,

soni
Pr — jihozdagi remizalar soni
Pr=4 -6

Remizadagi gulalar  sonini

Pt — tanda iplarining umumiy

gula

3096/6=516

32841/6=474

aniglash
G = Gr x Pr + Ge,
Gr- remizadagi gulalar soni,

Ge=10-15ta
Pr- jihozdagi remizalar soni

Gulalarning umumiy sonini

Ge - extiyoj gulalar soni,

gula

516*6+15=3111

474*6+15=1909

Remiza enini aniglash
Vr=Vte+(1-2),

Vte — to’qimaning tig
bo’yicha zapravka eni

Sm

162+2=164

104+2=106

1.4

aniglash.

Rg=G/Prx Vr

G- gulalarning umumiy soni
Pr-jihozdagi remizalar soni
\/r-remiza eni

Remizadagi gulalar zichligini

ta/s

3111/6*164=3.158

1909/6*106=2.985

1.6. LAMELANI HISOBLASH

Kursatkichlar nomi

Ulch.
bir

Kursatkichlar

Kursatkichlar

Lamela reykasining  uzunligini
aniglash
VI=Vr+(1-2) sm
Vr — remiza reykasining eni, sm.

Sm

164+2=166

106+2=108

Birta reykadagi lamelalar zichligini
aniglash.
RI = Pt/VI x PLr
PIr — jihozdagi reykalar soni
PIr— (1-6) ta
Pt- tanda iplarining soni

VI-lamela reykasining uzunligi

lam/s

3096/6*166=3.105

2841/6*108=4.361




CHIQINDISIZ HISOBLASH.

1.7.TO’QIMADAGI TANDA VA ARQOQ IPLARINING OG’IRLIGINI

Kursatkichlar nomi

Ulch.
bir

Kursatkichlar

Kursatkichlar

100 m xom gazlamaning
tanda va arqoq iplarining
og’irligini  aniglash.
a) tanda bo’yicha
Mt = Ptx Tt (140,01 At)
/10000
Pt — tanda iplarining soni
Tt — tanda ipining chizigli
zichligi
At — to’gqimaning
bo’yicha kirishishi

tanda

3096*29(1+0.01*6)/
10000=9.157

2841*42(1+0.01
*9)/10000=
13.006

b) argoq bo’yicha

Ma = Ra x Vte X
Ta/10000
Ra—1 m to’qimadagi arqoq
iplarining soni
Vte — tig’ bo’yicha zapravka
eni
Ta — argoq ipining chiziqgli
zichligi

128*162*50/10000=
10.380

196*104*50
/10000=10.248

100 m to’qimaning
og’irligini aniglash
Mxt = Mt + Ma
Mt-tanda  bo’yicha
og’irligi
Ma-argoq
og’irligi

iplar

bo’yicha iplar

9.157+10.380=
19.897

13.006+10.248=
23.526

100 m xom gazlamaning
tanda ipining oxorlangandan
keyingi og’irligi

Moo = Mt x ( 1+0,01 x
Yeyoq)

Eyoq —
qoldig’i. %
Eyoq = 2/3 x Al
Ai — xakikiy yopishqgoglik
migdori Ai=3-6 %

yopishqoqlik

%

9.157(1+0.01*4)=
9.898

2/13*6=4

13.006(1+0.01*
4) =13.526

2/3*6=4




Ohorlangan tanda ipidan
olingan 1 pog.m xom
gazlamaning og’irligi

Mp = Moo+Ma/100
Moo-100 m Xxom
gazlamaning tanda ipini
oxorlangandan keyingi
og’irligi

Ma- arqoq bo’yicha 100 m
xom gazlama ipining
og’irligi

0.203

9.898+10.380/100= | 13.526+10.248/

100=0.238

1 m.kv to’qimaning
og’irligini aniglash
Mm = Mp/Vx

VX — xom gazlamaning eni,
m.
Mp- ohorlangan tanda ipidan
olingan 1 pog.m xom
gazlamaning og’irligi,kg

0.203/0.153=0.132 0.238/0.99=

0.239

1.8.TO’QIMANING CHIZIKLI TO’LIQLIGINI HISOBLASH

Ko’rsatkichlar nomi

Kursatkichlar

Kursatkichlar

To’qimani tolali materiallar
bilan to’ligligini aniglash.
a) tanda bo’yicha
Et =Rtxdt

dt=Sx Tr
Rt — 10 sm. to’qimadagi
tanda ipining zichligi
dt — tanda ipining diametri
S — o’zgarmas koeffitsient
S=0,04
b) arqoq bo’yicha
Ea=Raxda
da=Sx JTa
Ra — 10 sm to’qimadagi
argoqg ipining zichligi
da —argoq ipining diametri
Ta-argoq ipining chiziqgli
zichligi

%

%
mm

202*0,21=43.5
0,04* /29 =0.21

128%0,28=36.2
0,04* /50 =0.28

287*0,26=74.4
0,04*/42 =0.26

196*0,28=55.4
0,04* /50 =0.28




To’qimaning yuza
to’ligligini aniqlash

Et =Et +Ea - 0,01Etx Yea | % 43.5+36.2- 74.4+55.4-0.01*
Et- tanda bo’yicha 0.01*43.5*36.2= 74.4*55.4=88.6
to’qimani tola materiallar 63.9
bilan to’ligligi
Ea- arqoq bo’yicha
to’qimani tola materiallar
bilan to’ligligi
To’qimani tanda va argoq
iplari  bilan  to’ligligini
aniqlash %
a)Tanda buyicha
£t = Pm(Rixdt + daxta) 202*(2*0,21+ 287*(2*0,26+

10xRt 0,28*2)/10*4 0,28*2) /10*4=0.13
b)Arqoq bo’yicha =0.79
Ea= Pa(Raxda + dtxt, )

10xRa 128*(2*0,28+ | 196*(2*0,28+0,26*2)
Rt- tanda bo’yicha o’rilish 0,21*2)/10*4= /10*4=0.89
rapporti 0.49
Ra- arkok bo’yicha o’rilish
rapporti

tt- tanda ipini arqoq ipi
bilan kesishish soni

ta-- argoq ipini tanda ipi
bilan kesishish soni

Rt — 10 sm. to’qimadagi
tanda ipining zichligi

dt — tanda ipining diametri
Ra — 10 sm to’qimadagi
argoqg ipining zichligi

da — arqoq ipining diametri




1.9. TO’QIMANI TO’QISH JARAYONINING TEXNOLOGIK SXEMASI
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1.10.TEXNOLOGIK JARAYONLAR KETMA - KETLIGIGA BERILGAN
1ZOH

Loyihalanayotgan to’quv fabrikasi uchun tanda va arqoq iplari yigiruv fabrikalaridan
keladi. Bu iplar yigiruv fabrikasidan BD tipidagi pnevmomexanik mashinalarida ishlab
chigariladi. Iplar tsilindrsimon o’ralgan bo’lib, og’irligi 1200 - 1500 grammgacha bo’lib,
o’ralish zichligi 0,38- 0,41 gr/ sm. gacha bo’ladi.

Ombordagi iplar goplarga solingan holda maxsus stellajlarda joylashtiriladi va
tavsiya etiladigan namlik, temperaturada 3 kunlik zaxira bo’lishi kerak.

Arqoq iplari ularning holati va sifatiga garab namlanib yoki namlanmasdan to’quv
tsexlariga yuboriladi.

Yuqori tezlikda ishlovchi mashinalarida shpulyarniklarda o’rnatilgan ma’lum
sondagi babinalardan tanda valigiga parallel gilib kerakli zichlik va uzunlikda o’raladi.

Olingan tanda valiklari partiya ko’rinishida keyingi jarayon ohorlashga yuboriladi.

Ohorlash jarayonida maxsus tarkibga ega bo’lgan ohor — yelim beto’xtov quvurlarda
mashinalarga yuborib turiladi.

Yugqori tezlikda ishlovchi ohorlash mashinalari tanda iplari shu ohorlarni shimdirish
va ma’lum qalinlikdagi yuza plyonka hosil gilish vazifasini bajaradi. Ohorlangan iplar
barabanlar yordamida quritiladi va aniq tartibda parallashtirilgan holda o’raladi. Bu olingan
g’altak to’quv navoyi deb ataladi.

To’quv navoylarining 15% ip o’tkazish dastgohlarida ishlov beriladi. Qolgan 85 %
tanda esa bevosita to’quv tsexlarida tugagan navoyda ip oxiri va yangi navoydagi tugun
ko’rinishida bog’lanib chiqgariladi.

Ishlab chigarilgan gazlama sifat tekshirish bo’limlariga yuboriladi. Bu bo’limda
o’rnatilgan mashinalari gazlama miqgdorini va sifatini tekshiradi. Bu esa fabrikada necha
metr gazlama ishlab chiqgarilganligi va ularning sortlari aniglanadi va bo’yash- pardozlash

bo’limlariga yuborish uchun tayyorlanadi.



1.11.MASHINA VA DASTGOXLARNING TEXNIK TAVSIFLARI

Tandalash mashinasi

No Ko’rsatkichlar O’Ichov birligi Qiymati
1. | Ishchi eni mm 1400
2. | CHiziqli o’rash tezligi m/min 350-800
3. | Mashina o’Ichovlari:
eni mm 2440
uzunligi mm 1620
balandligi mm 1220
4. | O’rnatilgan elektrodvigatellar P-1
5. | Sarf etiladigan elektroenergiya kVt 7,2
SHpulyarniklarning texnik tavsifi
No Ko’rsatkichlar O’Ichov Qiymati
birligi
1 | SHpulyarnik tipi SH-616
2 | Babinalar orasidagi masofa:
gorizontal bo’yicha mm 240
verikal bo’yicha mm 230
3 | Yugori babinalar balandligi mm 1900
4 | Ramkalarning ip tirsagichlagichlar 430
bilan siljishi mm
5 | Gabarit o’Ichovlari:
uzunligi mm 10250
ishchi kengligi mm 3850
zapravka kengligi mm 4040
balandligi mm 2245
6 | Ishlash muddati yil 15




Ohorlash mashinasi

Ne Ko’rsatkichlar O’Ichov Qiymati
birligi
1 | Tanda iplari harakati tezligi m/min 8-140; 16-80
2 | Zapravka bo’yicha tanda bo’yicha
uzunligi mashinada m 3,5
quritish zonasida m 18
3 | Vannadagi qo’shilgan ohak miqdori kg/soat 200
4 | Quritish qobiliyati kg 419
5 | 1 kg yumshoq tanda ipiga sarf
bug’ kvt/soat 1,664
energiya 0,0417
6 | Sigish validagi solishtirma kuch N 60
7 | CHigqarish vali va to’quv navoy 50-320
zonasidagi ip taranligi sn
8 | Mashina foydali vaqgt koeffitsienti 0,643
FVK
9 | Mashinaning gabarit razmerlari:
uzunligi mm 10720
eni mm 2960
balandligi mm 3700
10 | Mashina og’irligi kg 17500




Tugun bog’lash mashinasi

Ne Ko’rsatkichlar O’Ichov Qiymati
birligi
1 | Mashinaning ishchi eni mm 1250
2 | Tugun bog’lash tezligi minut 500
3 | Bog’lash mumkin bo’lgan iplar 2,2-100
galinligi teks
4 | Sarflanadigan elektroenergiya 60
miqdori kVt
5 | Gabarit razmerlari:
uzunligi mm 1650
eni mm 580
bo’yi mm 880
6 | Og’irligi kg 1210
Ip o’tkazish dastgohi
Ne Ko’rsatkichlar O’lchov Qiymati
birligi
1 | Zapravka kengligi mm 1200
2 | Tig’ nomerlari tish/10sm 25-20
3 | Remizalar soni dona 8
4 | Lamela reykalari soni dona 6
5 | Gabarit razmerlari:
uzunligi mm 1300
balandligi mm 1676
kengligi mm 1500




To’quv dastgohining texnik tavsifi

Ne Ko’rsatkichlar O’Ichov Qiymati
birligi
1. | Ishchi eni mm 160
2. | Bosh valning aylanish siljishi ayl\ min 180
3. | To’quv g’altagi o’lchami, mm mm
-gardish diametri 1220
-0’zak diametri 100
-gardishlar oraligi 650
4. | To’qima g’altagidagi o’ram diametri mm -
5. | Ishlatiladigan iplar yo’g’onligi teks
-tanda 18,5
-arqoq 25
6. | Arqoq ipi bo’yicha zichlik 1dm 1
7. | Navoy stvoli diametri mm -
8. | Gabarit o’lchamlari
kengligi mm 1240
uzunligi mm 2760
balandligi
9. | Dastgoh massasi kg 1400
10.| Elektr yuritkich quvvati kVt -
O’Ichash — tekshirish mashinasi
Ne Ko’rsatkichlar Qiymati
1 | Mashina eni mm 1200
2 | To’qima tezligi m/min 50
3 | Gabarit o’lchami uzunligi mm 1920
eni mm 2270
bo’yi mm 2200
4 | Sarflangan elektr energiya quvvati kVt 1




1.12.TO’QIMA TEXNIK HISOBINING YIG’MA JADVALI

Ko’rsatkichlar nomi O’Ichov Qiymatlar | Qiymatlar
Ne birligi
1 To’qima pardozlashdan keyin % 1.6 1.01
Kirishishi
2 | Xom to’qima eni, VX sm 153.5 99
Arqoq ipi bo’yicha kirishishi % 5.8 6
To’qimaning tig’ bo’yicha eni, sm 162 104
Vi
5 | Umumiy iplar soni, Pu dona 3096 2841
6 | Tig’ tishlari soni, Zt tish 1548 944
7 | Umumiy gulalar soni, Gu gula 3111 1909
8 | Lamelalar umumiy soni,PI lam 3096 2841
9 | Gulalar zichligi, Rg gula/l sm 3.157 2.9851
10 | Lamelalar zichligi ,RI lam /1 sm 8.593 6.431
11 | 100 m. gazlamadagi iplarning
og’irligi Tanda, Mt kg 9.517 13.006
Argog Ma kg 10.3802496 10.247
12 | 100 pog. m. to’qima og’irligi kg 19.897 23.2
13 | 1 kv. m. to’qima og’irligi kg 0.132 0.239
14 | To’qimaning zichligi % 63.9 81.2
to’lg’azilishi, Yet
15 | To’qimani tolali materiallar 84.5 88.6
bilan to’ldirilishi
16 | Remizalar soni dona 6 6
17 | Iplarning diametri: 0.28 0.26
Tanda, dt mm 0.21 0.28
Argoq, da mm




1.13. O'TISHLAR BO’YICHA O’ RAMLARNI HISOBLASH

Ne Ko’rsatkichlar nomi O’lc | Ko’rsatkichlar | Ko’rsatkichlar
h hisobi hisobi
bir
1 | Birta bo’lakdagi to’qimaning
og’irligini aniglash.
Mb =Mp x Lb kg | 0,203*50=10.14 | 0,238*50=11.89
Mp - 1 pogon xom
to’qimaning og’irligi
Lb — bir bo’lakdagi | m
gazlamaning uzunligi Lb = 40-
60.
2 | O’ramdagi gazlamaning
uzunligini aniglash 50*1=50 50*1=50
Lu=LbxPb m
Lb - bir bo’lakdagi | m.
gazlamaning uzunligi dona
Pb — o’ramdagi bo’laklar soni | dona
Pb=1-3
3 | O’ramdagi gazlamaning
og’irligi aniglash kg | 0,203*50=10.14 | 0,238*50=11.89
Mu = Mpx Lu kg
Mp - 1 pogon xom| m
to’qimaning og’irligi
Lu-o’ramdagi gazlamaning
uzunligi
4 | Birta bo’lakdagi tanda ipining
uzunligini aniglash 100*50/100-6 100*50/100-9
Lbt = 100 x Lb/100 — At m =53 =55
At - to’gqimaning tanda
bo’yicha kirishish miqgdori %
Lb —  bir Dbo’lakdagi| m
gazlamaning uzunligi
5 | Birta o’ramdagi tanda ipining
uzunligini aniglash 100*50/100-6 100*50/100-9
Lut =100 x Lu /100 — At m =53 =55
At - to’qimaning tanda
bo’yicha kirishish miqdori %
Lu — o’ramdagi to’qimaning | m

uzunligi




1.14 TO’QUV NAVOYINI HISOBLASH

Belgi O’lchov birligi
Do’r mm 62
do’q mm 10
N mm 120
Dgar mm 65
e
5 i N
& o) ] a;
\4 !
v
< H >
Ne Ko’rsatkichlar nomi O’lc Ko’rsatkichlar Ko’rsatkichlar
h bir hisobi hisobi
O’ram diametrini aniglash sm
1 Do’r = Dgar — ( 3- 5sm) 65-5=60 65-5=60
Dgar-gardish diametri,sm
2 Navoyga o’ralgan iplarning | sm?
hajmini aniqlash
U=PxHx(Dor? —do’q?) /4 3,14*120/4(60?- 3,14*120/4(60?-
P=3,14 102) =329700 10%) =329700
N-gardishlar orasidagi masofa
Do’-o’ram diametri
do’q -0’q diametri
3 Navoydagi ipning og’irligini | kg
aniglash 329700*0,52/1000 | 329700*0,52/1000
Gn=U xj /1000 =171.44 =171.44
] — o’ralishning sig’im
zichligi
j—0,49 - 0,53 g/ sm?
Navoydagi yumshog tanda| kg
ipining og’irligini aniglash 171.44*100/100+6 | 171.44*100/100+6
G m= Gn x 100/ 100 + Ai =164.85 =164.85
Gn — navoydagi ipning
og’irligi
Ai — xaqiqiy yopishgoqlik
miqgdori




Navoydagi ipning uzunligini

aniqlash
Ln=Gm x 108/ Tt x Pt

Pt — navoydagi iplar soni

Tt — tanda ipning chizikli
zichlig

Gm- navoydagi yumshoq
tanda ipining og’irligi

164.85*10°%/29*
3096=1836.07

164.85*10°%/42*
2841=1355.49

Birta navoydagi ipdan
olinadigan  o’ramlar  sonini
aniqlash

Po’r=Ln/ Lot

Ln- navoydagi ipning
uzunligini

L o’.t-bitta o’ramdagi tanda
iplarning uzunligi

Po’r — ning  miqdori
yaxlitlanadi.

1836.07/53=34

1355.49/55=25

Navoydagi ipning haqiqiy
uzunligini aniglash

Lxn =Lo’.t x Po’r +Lt + Lp,
Lt — to’quvchilik jarayondagi
chigindi miqdori Lt=12-
2,4m
Lp — ip o’tkazish jarayonidagi
chigindi miqgdori Lp=0,5-
1,5m.
Lo’.t- bitta o’ramdagi tanda
iplarning uzunligi
Po’r-birta  navoydagi ipdan
olinadigan o’ramlar soni

53*34+1.6+1.5=
1839.17

55*25+1.6+1.5=
1358.59

Navoydagi tanda ipining
haqiqiy og’irligini aniglash.

Gxn =Lxnx Ttx Pt/ 10°
Lxn-navoydagi ipning haqiqiy
uzunligi

Tt- tanda ipning chizigli
zichligi

Pt- navoydagi iplar soni

kg

1839.17*29*3096/
10°=16.513

1358.59*42*2841/
10°=16.211




1.15.Tanda g’altagini hisoblash

Belgi O’Ichov birligi
Do’r mm 75
do’q mm 30
N mm 140
Dgar mm 80
g
5 i N
i 3 ] g ;
\4 !
v
< H >
Ko’rsatkichlar nomi O’lc | Ko’rsatkichlar Ko’rsatkichlar
Ne h bir hisobi hisobi
O’ram diametrini aniglash sm
1 Do’r = Dgar — (3-5sm) 80-5=75 80-5=75
Dgar-gardishlar diametri
2 |G’altakka  o’ralgan ipning
hajmini aniglash.
U=PxNx (Do’r*> —do’q?)/4 | sm® | 3,14*130*(75% 3,14*130*(75%-
P=3,14 30%)/4=482186,25 | 307%)/4=482186,25
N-gardishlar orasidagi masofa
Do’r-o’ram diametri
Do’q-0’q diametri
3 | G’altakdagi ipning og’irligini | kg
aniglash
Gv =Uxj /1000 482186,25*0,52 482186,25*0,52
J - o’ralishning sig’im zichligi /1000=250.74 /1000=250.74
j=0,49-0,53 g/sm®
4 | Partion tandalashni hisoblash dona
a) Partiyadagi g’altaklar sonini
aniglash.
Pv =PtE 3096/616=5 2841/616=5
Pv — ning mikdori doim ko’p
tomonga yaxlitlanadi.
b) G’altakdagi o’ralgan iplar
soni 3096/6=619 2841/5=568
Mv = Pt/Pv.




G’altakka o’ralgan

uzunligini aniglash
Lv =Gv x 10% Mv x Tt

Gv-g’altakdagi ipning og’irligi

Mv- g’altakdagi o’ralgan iplar

soni

Tt- tanda ipning chizigli zichligi

iplarning

250.74*106/619*
29=13963.34

250.74*10°/568*42
=10506.73

Bir partiya g’altaklardan
olinadigan  g’altaklar  sonini
aniglash.

Pn= Lv/ Lxn

Pn— ning ipning mikdori doim
yaxlitlanadi

Lxn — navoydagi ipning xaqiqiy
uzunligi

Lv-g’altakga o’ralgan iplarning
uzunligi

dona

13963.34/1839.17
=7

10506.73/1358.59=
8

G’altakdagi  ipning
uzunligini aniglash.
Lxv =LxnxPn x Lsh

haqiqiy

Lsh = 1,38 + (0,0012 x Lv +
1,5) x Pv-1/Pv

Mv — g’altakdagi iplar soni

Lv — g’altakdagi ipning uzunligi

1839.17*7*16=
223464.68

1,38+(0,0012*
13963.34+1,5)*5-
1/5=16

1358.59*8*12.4=
130589.15

1,38+(0,0012*1050
6.73+1,5)*58-
1/5=12.4

G’altakdagi  ipning  haqiqiy
og’irligini aniglash.

Gxv = Lxv x Tt x Mv / 10°
Lxv-g’altakdagi ipning haqiqiy
uzunligi
Tt- tanda ipning chiziqli zichligi
Mv — g’altakdagi iplar soni

223464.68*29
*619/10°=401.27

130589.15*42*568
/10°=311.64




1.16.Babinani hisoblash

Ko’rsatkichlar nomi

O’lch
bir

Qiymatlar

Qiymatlar

Babinadagi ipning hajmini

aniqlash
konussimon

uchun

U= p/12 X (D1+D1 X di+ dl)

Xp1t+ (D1+D1X D2+D2) X P2-

(D2+D2Xd2+d2) X pP3 — (

p1+p2) X (d1+d1 X d2+d2)

bobina

sm?

3,14/12*(23+23%> X
7+ 7%) X 2 + (232 +23
X 19+19) x 15-
(19+19% x 3.8+3.8%)
x 15 — ( 2+415) X
(7+7x 3.8+3.8)=
=5019

3,14/12*(23+23? X
7+ 7?) x 2 + (232 423
x 19+19) x 15-
(19+19% x 3.8+3.8%)
x 15 — ( 2+15) X
(7+7x 3.8+3.8)=
=5019

D1— 600uHaHUHT KaTTa
JTUaAMETPH, CM.

23

23

D, — 600OMHAHUHT KUYUK
JTHAMETPH, CM.

19

19

di — maTpOHHMHT KaTTa
JMaMETPH, CM

7

7

d2 — TaTPOHHUHT KUYUK
JAHAMETPHU, CM

3,8

3,8

m; — 600MHA OCTUHUHT KaBapuK
KHUCMUHUHT 6aJ'IaHI[JII/II‘I/I, CcM

2

2

12 — 00OMHAHUHT KOHYCCUMOH
KUCMUHMHU YPAMHUHT
OaJlaHIUT U

15

15

13 — 000MHa YYHHUHT OOTHK
KUCMUHMHT YYKYPJIUTH, CM

1,5

1,5

Babinadagi ipning
og’irligini aniglash.
G=Uxj,g
] — o’ralishning
zichligi
j=0,39-0,43

sig’im

gr

5019*0,40= 2007.62

5019*0,40= 2007.62

Babinadagi tanda
uzunligini aniglash
Lbt= G x 1000/ Tt

Tt- tanda ipning chizigli

zichligi
G-babinadagi
og’irligi

ipining

ipning

2007.6*1000/29=
69227.59

2007.6*1000/42=
47800

Bir stavka babinalardan
olinadigan g’altaklar sonini
aniglash.

CHv =Lbt/ Lxv

dona

69227.59/223464.68
=1

47800/130589.15=1




CHv ning miqgdori

yaxlitlanadi.

Babinadagi tanda ipining

haqiqiy uzunligini aniglash

Lxb=Lxv XxCHv+Lm m 223464.68*1+6.9= | 130589.15*1+4,78=

Lm =Lbt x Lp /100 223471.60 130593.93

Lp =0,006 — 0,01, % 69227.59*0,01/100= | 47800*0,01/100=

6.9 4.78
Babinadagi tanda ipining
haqiqiy og’irligini aniglash.
Gxb = Lxb x Tt/ 1000 gr | 223471.60*%29/1000= | 130593.93*42/1000=
6480.67 5484.94
Babinadagi arqoq ipining
uzunligini aniglash.
Lba=Gx 1000/ Ta m 2007.6*1000/50= 2007.6*1000/50=
40152 40152
1.17.0°RAMLAR HISOBINING YIG’MA JADVALI

Ne | O’ramlar nomi j o’ralish Gx hagiqiy Lx haqiqiy

sig’im og’irlik(kg) uzunlik(m)
zich(gr/sm?®)

1 | To’quv navoyi 0,50 16.513 1839.17

2 | Tanda g’altagi 0,50 401.27 223464.68

3 | Tanda babinasi 0,40 6480.67 223471.60

4 | Argoqg babinasi 0,40 40152

Ne | O’ramlar nomi j o’ralish Gx hagiqiy Lx haqiqiy
sig’im og’irlik(kg) uzunlik(m)

zich(gr/smq)

1 | To’quv navoyi 0,50 16.211 1358.59

2 | Tanda g’altagi 0,50 311.64 130589.15

3 | Tanda babinasi 0,40 5484.94 130593.93

4 | Argoqg babinasi 0,40 40152




1.18. DASTGOH VA MASHINALARNING PARAMETRLARINI TANLASH

Jarayonlar, qo’llanma ko’rsatgichi loyihada gabul gilingan
dastgoh va U tezligi CH uzilishlar Utezligi CH uzilishlar
mashinalar
Tandalash 100-1500 0,35-0,70 1000 0,40
Oxorlash 8-100; 4-6 0,70-0,85 100 0,70
Ip o’tkazish - - - -
Tugun 150-600 - 500 -
bog’lash
To’quvchilik 380 36-120 380 40
Sifat tekshirish 7-42 - 42 -

1.19. O’TISHLAR BO’YICHA CHIQINDILARNI HISOBLASH

Ne 0’1 Qiymatlar Qiymatlar
Ko’rsatkichlar nomi ch
bir
1. Tandalash jarayonidagi

chigindilarni aniglash
Us= Li+L,+L3 xKy/ Lxb x100,

Ky=CH x Lxb/1000000
L;—tugagan babinani
almashtirishda sarflanadigan ip
miqdori,L;=1,5-3m

L,—babinada goladigan ip
miqgdori, L, =2-5m

Ls—uzilgan iplarni bog’lashda
sarflanadigan ip miqgdori,

L; =0,5-1,5m

K,— birta babinaga to’g’ri

keladigan uzilishlar soni
CH-10m.yakka ipning
soni

uzilish

%

1.5+2+0.1*17.9/2
23464.68*100=
0.006

1.5+2+0.1*10.4/
130589.15*100=
0.007




Ohorlash jarayonidagi chigindi
miqgdorini aniqglash

Ush =Lsh / Lxb x100 % | 32/223464.68*10 | 32/130589.15*10
Lsh—chigindiga  ketadigan ip 0=0,014 0=10,024
miqdori, Lsh=32 - 42;

Lxb—g’altakdagi ipning haqiqiy

uzunligi,m

Ip o’tkazish jarayonidagi chigindi

miqgdorini aniqlash.

Uu= Lp/ Lxn x 100 % | 0,5/1839.17*100 | 0,5/1358.59*100
Lp—chigindiga  ketadigan ip = 0,043 = 0,058
miqdori,Lp=0,5- 0,8 m.

Lxn — navoydagi ipning haqgiqiy

uzunligi.

Tugun bog’lash  jarayonidagi

chigindi migdorini aniglash.

Uu =L;+L,/Lxn x100 % | 0,2+1,3/1839.17* | 0,2+1,3/1358.59*
L1 — to’quv navoyini 100=0,081 100=0,110
almashtirishda kesiladigan ip

uzunligi,

L:=0,2-0,6m

L,—to’quv  dastgohidagi tanda

ipining uzunligi,L; =1,3-1,5m

Lxn — navoydagi ipning haqiqiy

uzunligi.

To’quv  tsexidagi  chigiindi

miqgdorini hisoblash

a) tanda %

Ut =( L;+L, +Ls/Lxn-Lp) x 100 0.4+0.8+0,6/ 0.4+0.8+0,6/
Li—chigindiga ketadigan tanda 1839.17-2,4* 100 | 1358.59-2,4*100
ipini uzunligi,oxirigacha = 0,098 =0,133

bog’langanligi va tanda ipini
gayta to’ldirish, L;=0,4-0,6 m
L,— tanda ipining remizdan to
navoygacha bo’lgan uzunligi
mikdori, L,=0,8 —1,5m.
Ls—navoydagi golgan  tanda
ipining uzunligi, L3=0,6 — 1 m.

Lxn—navoydagi tanda ipining
haqiqiy uzunligi
Lp-tanda ipining chigindi

uzunligi, Lp=2,4m




b) argqoq
Uta=(L;+L, x CHa +L3 / Lba)+

%

1+0.5*0.1+5/

1+0.5*0.1+5/

+(0,6/ Lp) x 100 40152+0,6/ 40152+0,6/

Li—argoq babinasini o’rnatishda 1839.17*100 = 1358.59*100 =
hosil bo’ladigan chigindi 0,048 0,059
miqgdori, L;=1-3 m.

L,—uzilgan arqoq ipini

bog’lashda  sarflanadigan ip

miqgdori, L,=0,5-1,5m.

Ls— to’qima nugsonini bartaraf

etish uchun sarflanadigan ip

miqdori, Ls=5-17 m.

Lba—babinadagi argog ipining

uzunligi

Lp—navoydagi ipning uzunligi

CHa — bitta xom tukimaning tig

buyicha zapravka eni. CHa =0,1-

0,2m

1.20.CHigqgindilar migdorining yig’ma jadvali
Jarayonlar O’Ich Tanda Arqoq
bir
Tandalash % 0.005566243
Ohorlash % 0.014319937
Ip o’tkazish va bog’lash % 0.125056191
To’quvchilik % 0.097997943 0.047691097
Jami: % 0.242940314 0.047691097
Jarayonlar O’Ich Tanda Arqoq
bir

Tandalash % 0.006680161
Ohorlash % 0.024504333
Ip o’tkazish va bog’lash % 0.169293326
To’quvchilik % 0.132724893 0.05923122
Jami: % 0.333202714 0.05923122




100 metr xom to’qima uchun sarflanadigan tanda va arqoq iplarining chigindi
miqgdori bilan og’irligini xisoblash

Ne Ko’rsatkichlar nomi O’Ich Qiymatlar
bir
a | Tanda
Mt=Mt(1+0,01xUt) kg 9.517*(1+0,01*0,243)=9.540
Ut-jami tanda chigindilari
b | Argog
Ma=Ma(1+0,01xUa) kg 10.380*(1+0,01*0,048)=10.385
Ua- jami argoq chigindilari
v | 100 m. xom to’qimaning
og’irligi
Mxt = Mt + Ma kg 9.540+10.385=19.925
Ne Ko’rsatkichlar nomi O’Ich Qiymatlar
bir
a | Tanda
Mt=Mt(1+0,01xUt) kg 13.006*(1+0,01*0,333)=13.012
Ut-jami tanda chiqindilari
b | Argog
Ma=Ma(1+0,01xUa) kg 10.248*(1+0,01*0,059)= 10.282
Ua- jami argoqg chigindilari
v | 100 m. xom to’qimaning
og’irligi
Mxt = Mt + Ma kg 13.012+10.282=23.294

1.21.DASTGOH VA MASHINALARNING FVK va MIK ni TANLASH

Dastgoh va qo’llanma ko’rsatgichi loyihada gabul gilingan

mashinalar FVK MIK FVK MIK
Tandalash 0,45-0,75 0,42-0,97 0,75 0,80
Oxorlash 0,80-0,85 0,23-0,94 0,85 0,75
Ip o’tkazish - - - -
Tugun 0,46-0,48 0,61-0,96 0,48 0,65
bog’lash
To’quvchilik 0,85-0,95 0,63-0,96 0,95 0,85
Sifat tekshirish 0,80-0,85 0,61-0,96 0,85 0,80




1.22. DASTGOH VA MASHINALARNING ISH UNUMDORLIGINI

HISOBLASH
Ne O’Ilch Qiymatlar Qiymatlar
Ko’rsatkichlar nomi bir
1. | Tandalash mashinasi
Hisoblash uchun dastlabki
ma’lumotlar
Ipning chizigli tezligi, V m/min 1000 1000
Ipning chizigli zichligi, Tt teks 29 42
Galtakdagi iplar soni, Mv dona 619.2 568.2
FVK 0.75 0.75
a) Mashinaning nazariy ip
unumdorligi
At =V x 60 x Tt x Mv/10° | kg/soat | 1000*60*29*619/ 1000*60*42*
: 10°=1077.4 568/10°=1431.7
b) Mashinaning haqigiy ish
unumdorligi
Ax = Atx FVK, kg/soat | 1077.4*0.75=808. 1431.7*0.75=
05 1073.9
2. | Ohorlash mashinasi
Hisoblash uchun dastlabki
ma’lumotlar
Ipning chiziqli tezligi , V m/min 100 100
Ipning chizigli zichligi , Tt teks 29 42
Navoydagi iplar soni Pt dona 3096 2841
FVK 0.82 0.82
a) Mashinaning nazariy ish
unumdorligi
At =Vx 60 x Tt x Pt/10° kg/soat | 100*60*29*3096/ | 100*60*42*2841
10°=538.7 /10°=715.9
b) Mashinaning hagiqgiy ish
unumdorligi
Ax = At x FVK kg/soat | 538.7*0.85=441.7 | 715.9*0.85=587
3. | Tugun bog’lash mashinasi
Hisoblash uchun dastlabki
ma’lumotlar
Tugun bog’lash tezligi , V tug/min 500 500
Navoydagi iplar soni, Pt dona 3096 2841




Navoydagi ipning og’irligi, kg 16.51283304 16.21095208
GXx
FVK 0.47 0.47
a) Mashinaning nazariy ish
unumdorligi
At=V x 60 x Gx /Pt kg/soat | 500*60*1.513/ 500*60*16.211/
3096=160 2841=171.2
b) Mashinaning hagiqgiy ish
unumdorligi
Ax = At x FVK kg/soat | 160*0.47=75.2 | 171.2*0.47=80.4
Ip o’tkazish dastgohi
Hisoblash uchun dastlabki
ma’lumotlar
Navoydagi iplar soni Pt- dona 3096 2841
Navoydagi ipning kg 16.51283304 16.21095208
og’irligi,Gx-
Smenadagi ish vaqti
1.  Navoydagi tanda iplarni
o’tkazishdagi asosiy vaqt
To=Ptx3,5x0,01 min 3096*3.5*0.01= | 2841*3.5*0.01=
108.4 99.4
2. Bir smenadagi ip
o’tkazish  dastgohini  ish
unumdorligini hisoblash
N = Tsm — Tob/To + tv x| kg/sm 420-25/ 108.4+ 420-25/99.4.+
Gnk 9*16.513=55.6 9*16.213=59.05
Tsm — smenadagi ish vaqti 420 420
Tob — ish joyini tashkil gilish 25 25
uchun yetadigan vaqt
t — yordamchi vaqgt 9 9
3. Ip o’tkazish dastgohi 1
soatda ish  unumdorligini
aniqlash.
N = N/7 kg/sm 55.6/7=7.93 59.05/7=8.44
To’quv dastgohi.
Hisoblash uchun dastlabki
ko’rsatgichlar
1. Bosh valning aylanish | ob/min 380 380
tezligi
2. To’qimaning  arqoq 128 196

bo’yicha zichligi




3. Dastgohda  ishlab 1 1
chigariladigan polotnolar soni
4,  Xom to’qimaning eni 153.4592834 98.98989899
5. FVK 0.95 0.95
1. Dastgohlarning nazariy
ish unumdorligini xisoblash.
An; = p x 60 x Kp/Ra x 10 m/s 380*%60*1/128*10 | 380*60*1/196*
=17.8 10=11.6
An; = p x 60 x Vs x Kp/Ra x | kv.m/s | 380*60*153.5*1/ | 380*60*99*1/
10 128*10=2733.49 | 196*10=1151.51
Anz =p x 60 x Kp m/s 380*60*1=22800 380*60*1=
22800
Ang; = p x 60 x Vsx Kp, kv.m/s | 380*60*153.5*1= | 380*60*99*1=
3498871.66 2256969.70
2.  Dastgohning haqiqiy ish
unumdorligini hisoblash
Ax; = An; X FVK 17.8*0.95=16.9 | 11.6*0.95=11.05
Ax; = An; X FVK 2733.49*0.95= 1151.51*0.95=
2596.82 1093.94
Axz = Anz X FVK 22800*0.95= 22800*0.95=
21660 21660
Axys = Ang X FVK 3498871.66*0.95= | 2256969.70*0.95
3323928.08 =2144121.21
Sifat tekshirish mashinasini
hisoblash uchun
dastlabki ko’rsatgichlar
1. To’qimaning  chiziqli 50 50
tezligi.
2. FVK 0,85 0,85
1.Mashinaning nazariy ish
unumdorligini hisoblash
An=U x 60 m/s 50*60=3000 50*60=3000
3. Xakikiy ish
unumdorligini hisoblash
Ax = An x FVK m/s 3000*0.85= 2550 | 3000*0.85= 2550




11. IQTISOD QISMI



2.1. ISHLAB CHIQARISH REJASI DASTUR BO’YICHA
MA’LUMOTLAR

Texnologik jarayonlarni loyixalashni bajarishda korxonaning
ishlab chigarish dasturi tuziladi. Agar loyixada 2 ta to’qima
artikuli topshiriqg sifatida berilgan bo’lsa, u holda har bir to’qima
artikuli uchun alohida dastur tuziladi. Dasturda har bir artikul
uchun bir yilda, bir kunda yoki bir soatda ishlab chigariladigan
to’qima miqdori va uni sotish rejasi tuziladi. Ishlab chigarish
dasturini har bir jarayonlar uchun ham tuzish mumkin.

Mahsulotni ishlab chiqarish dasturini tuzishdan oldin bir
yildagi ish kuni smena koeffitsienti bir smenadagi ish soati,
sutkadagi ish soati aniglanishi kerak.

Dastgoxlar uch smenada ishlatilsa, magsadga muvofig bo’ladi.
Ish kunlarini hisoblashda bayram kunlari hisobga olinmaydi.

Ishlab chigarish dasturi loyihadagi joylashtirilgan dastgoxlar
soniga asoslab hisoblanadi. Loyiha topshirig’ida +5 % gacha
dastgohlarni joylashtirilishida farg gilishiga ijozat etiladi, sababi,
dastgoxlarni joylashtirishda unga xizmat qilish, ishlatiladigan
maydon ratsional bo’lishi e¢’tiborga olinadi.

Agar topshiriqga binoan loyixada korxona dastgoxlar sonida
emas, to’qima ishlab chigarish metrda berilgan bo’lsa, u holda

dastgohlarni joylashtirish bo’limida keltirilgan formula yordamida



avval dastgoxlar soni aniglanadi, so’ngra joylashtirilgan
dastgoxlar soniga binoan ishlab chigarish dasturini hisoblashga
kirishiladi.

Loyihada 2 smenali ish tashkil etilib, korxona yil davomida
4156 soat ishlaydi. 4 kun bayram oldi qgisgartirilgan vagtda 7
soatdan ishlaydi. Bu 4*7*2=56 soatni tashkil etadi (4156-
56):15.92=256,25 bayram oldi bo’lmagan ish kunlari. Bir yildagi
umumiy ish kunlari soni 4+256.25=260,25. Loyihadagi misolda
261 kun gabul gilingan. Bir kundagi ishchining o’rtacha ish soati
4156:261=15.92 soatni, bir smenadagi o’rtacha ish soati esa
15.92:2=7.96 soatni tashkil etadi.



2.2. Ishlab chigarish ko’rsatkichlari

Artikul 1 3540 3513
Gazlama nomi 2 Baho,rgl Iavgan Dioganal
to qimasi
Dastgox 3 134 238
Ipning Tanda, teks 4 29 42
chizikli
zichligi Arkok, teks 5 50 50
Gazlama eni, sm 6 153.5 99
Arkok buyicha zichlik, ip/10 7 198 196
sm
Dastgoxlar soni 30 30
1 yildagi ish kun 261 261
Smena soni 10 2 2
1 smenadagi ish soat 11 7.96 7.96
2 smenadagi ish soat 12 15.92 15.92
1 yildagi ish soat 13 4155.12 4155.12
1 yildagi dass(t)%(;ixlarnmg ish 14 124653.6 124653.6
MIK 15 0.88 0.88
1 yildagi dastgoxlarning |\, - 109695.168 109695.168
xakikiy ish soati
An;, m/soat 17 17.8125 11.63265306
Ish Any, m?/soat | 18 2733.49349 1151.515152
unumdorlik An3,AAr\kok/soat 19 21660 21660
na, 20 3323928.08 2144121.212
m.arkok/soat
M, Tanda, kg | 5 9.54022488 13.01230075
Iplar sarfi 100 m.da
Mz, Arkok, kg |5, 10.3852001 10.28190782
100m da
1 yilda Tanda 23 22290.1291 25024.37301
iplar sarfi Arkok 24 20476.5284 31669.6739




Ish unumdorlik 3540 art
An;, Ming metr 1953.94518
An, Ming. m2 299851.0271
Ans, Min. arkok 2375997.339
An,, Min. m. arkok 364618849

Ish unumdorlik 3513 art
An;, Ming metr 1276.045832
An, , Ming. m? 126315.648
Ans, Min. arkok 2375997.339
An,, MiIn. m. arkok 235199736.6

Ish unumdorlik jami

An;, m/soat 29.4451531

An,, m?/soat 3885.00864
Ans, Arkok/soat 43320

Any,, m.arkok/soat 5468049.29
An; , Ming metr 3229.99101
Any, Ming. m? 426166.675
Ans, Min. arkok 4751994.68
An,, MIn. m. arkok 599818586

An =
Iplar sarfi 3540
art
M, Tanda, kg | 186.41
100 m.da 07642
M,, Arkok, kg | 202.92
100m da 11159

Ish unumdorlik

- A, -1yil.dast.hagiqgiy ish soati

1000
: 3513 L
Iplar sarfi art Iplar sarfi jami
Mt, Tanda, kg | 166.042 Mt, Tanda, | 176.226
100 m.da 9214 kg 100 m.da| 843
Ma, Arkok, kg | 131.201 Ma, Arkok, | 167.061
100m da 8562 kg 100m da 486




Iplar sarfi

!
" M -AH1
" 100
lyildaiplar 55, o Lyildaiplar 555 o0t 1 yilda iplar sarfi jami
sarfi sarfi
Mt, Tanda, kg | 22290.129 Mt, Tanda, kg | 25024.373 Mt, Tanda, | 23657.251
100 m.da 1 100 m.da 01 kg 100 m.da 1
Ma, Arkok, kg | 20476.528 Ma, Arkok, kg | 31669.673 Ma, Arkok, | 26073.101
100m da 44 100m da 9 kg 100m da 2
1 yilda iplar sarfi
1vil ish soat
leilip sarfi — Y -1000
Mm
2.3. Yarim tayyor maxsulotni xisoblash
Boskichlar Foizda chikindi Yarim tayyor maxsulot jami
3540 3513 3540 313 | o rtachasi
Ta”‘ﬂj‘t'aSh’ 0.0055662 | 0.0066802 99.99443376 | 99.9933198 | 99.9939
Oxﬂgf‘fh’ 0.0143199 | 0.0245043 99.98568006 | 99.9754957 | 99.9806
Ip
\‘/‘;ﬁ;‘i‘ 0.1250562 | 0.1692933 99.87494381 | 99.8307067 | 99.8528
Uip.ul

Yarim tayyor maxsulotni xisoblash

Y aim tan=100- U
2.4. Soatli talablarning foizda chikishi




Boskichlar Kursatkichlar xisobi ’ jami

o’rtachasi
3540 3513

Tandalash 22288.888 25022.701 23655.79

Oxorlash 22286.937 25018.241 | 23652.59

Ip utkazish 22262.254 24982.008 |  23622.13

va ulash

7 _lyildagi iplar sarfi- 4,

m soat

100

2.5. Ketma -ketmalik bo’yicha mashinalar soni aniklash

Ne Ko’rsatkichlar Jarayonlar

Tandalash | Oxorlash | Ip o’tkazish Tugun

bog’lash

1. Sarf
yarim
maxsulot

bo’ladigan

tayyor | 99.993877 | 99.980588 | 99.85283 | 99.85282524

2. Mashinaning
haqgiqiy ish
unumdorligi

940.977 | 514.40076 | 57.31483 | 77.82970834

3. Ishlab turadigan

uskunalar soni 0.106266

0.1943632 | 1.742181 1.28296543

4, Mashinaning
ishlaydigan

koeffitsienti

(MIK)

0.82 0.94 0.82 0.82

5. Ishlashda
ta’mirlangan
mashinalar soni

0.1295927 | 0.2067694 | 2.124611 | 1.564591988

6. L_oylxada gabul 1 1 5 1
gilaman

Ishlaydigan uskunalar soni

Y aman- Keladigan yarim tayyor mahsulot migdori N, ="
A~ hagigiy ish unumdorlik A,

Ta’mirlandagan mashinalar soni n
Pisn- Ishlaydigan uskunalar soni =
MIK- mashinaning ishlaydigan koeffitsienti




2.6. Ishchilarning ish xaki fondini xisoblash

Fabrika Soatli 1 lyildagi | MIK | Asosiyish | Kushimcha | Oylik Sugurta
utimlari | ish xaki | yildagi | soatli ish xaki fondi ish xaki | ish xaki
fondi ish xaki fondi
kuni
Asosiy ishchilar
Fabrika | 1850 | 261 | 482850 | 0,88 | 424908 | 2549448 | 450402 | 180160,992
Yordamchi ishchilar 10 % asoosiydan
Fabrika 185 261 48285 0,88 42490,8 2549,448 | 45040,2 | 18016,0992
Tashuvchi ishchilar 30 % asosiydan
Fabrika 555 261 144855 | 0,88 | 127472,4 | 7648,344 | 135121 | 54048,2976
Xammasi | 2590 261 675990 0,88 | 594871,2 | 35692,272 | 630563 | 252225,3888
1. Asosiy ishchilar
a) Bir yildagi soatli ish xaki fondi xisoblash
Auyir soat = S0atli ish xaki fondi * 1 yildagi ish kuni
b) Asosiy ish xaki fondi xisoblash
A . ishxaki = 1 yildagi soatli ish xaki fondi * MIK
v) Qo’shimcha ish xaki aniklash
A qosh = Asosiy ish xaki fondi * 6%
s) Oylik ish xakini xisoblash
A oy = Asosiy ish xaki fondi + qo’shimcha ish xaki
g) sugurtani xisoblash
A o = Oylik ish xaki * 40 %
2.7. Xom ashyo tengligini xisoblash
Tenglik Tonna Baxo 1 kg Xisobli baxo
elementi xisobida (ming sumda
Tanda 176.2268428 5500 969247.6354
Arkok 167.061486 5250 877072.8017
Jami 1846320.437
Xisobli baxo

Tianda = M; * 1 kg ip narxi

Tarqog = M, *1 kg ip narxi




2.8. Gazlamaning kal’kulyatsiyasini xisoblash

Xarajatlar, ming | Foiz kursatkichlar
sumda
Xom Ashe 1846320.437 95
Ishlov berish 35080088.31 5
Fabrika tannarxi 36926408.74
1 yilda ishlab chikarilgan 3229.991012
maxsulotlar mikdori, ming metr

1. Ishlov berish

. xomashyo - 90 +94%

golgan %

xom ashyo uchun = 90+94%

ishlov berish — xom ashyodan kolgan foizga
2. Fabrika tannarxini xisoblash

Tt = Xom ashyo + ishlov berish

ishlov berish —

2.9.Texnik igtisodiy ko’rsatkichlar jadvali

Ne Kursatkichlar nomi Birligi Kursatkichlar kiymati
1 Tukima artkikuli 3540;3513
2 Dastgoxlar soni dona 62
3 1 yilda ishlab chikarilgan ming 3229.991012

maxsulot metr

4 Maxsulot rentabelligi % 19.9

5 Foyda m.so’m 17681.7783
6 1 m gazlamaning tannarxi | m.so’m 6.75

7 1 m gazlamaning ulgurji so’m 1.27575

baxosi
8 1 sumga bulgan xarajat so’m 0.88
9 O’z-0’zini qoplash yil 2.3

1. 1 m gazlamaning tannarxini xisoblash

1 m gaz. tan = (1 m gazlamaning ulgurji baxosi * maxsulot rentabelligi) +1 m
gazlamaning ulgurji baxosi)100

2. 1 sumga bulgan xarajatni xisoblash

1 mgazlama tannarxi
1 m gazlama ulgurji baxosi

1s0'm xar =

3. Foydani xisoblash



Foyda = (100 m gazlamaning tannarxi*1 yilda ishlab chikarilgan maxsulot) — (1 yilda
ishlab chikarilgan maxsulot*1 m gazlamaning ulgurji baxosi)

[1l. HAYOT FAOLIYATI
XAVFSIZLIGI BO’LIMI



3.1.Ishlab chigarish muhitining metrologik sharoitlari

Ish jarasnlarining va atrof muhitning ishchilar organizmiga ta’sirini urganadigan
fan mexnat gigisnasi deyiladi. Mexnat gigienasini qullash natijasida qulay
sharoitlarni yarata oladigan, mehnat unumdorligini oshira oladigan, kasbiy
kasalliklarni kamaytira oladigan yoki butunlay yuk; gila oladigan sanitariya, gigiena
va davolash profilaktik tadbirlari ishlab chigiladi.

Ma’lumki, ish jarayonida kishi organizmiga tashgi muhit salbiy ta’sir gilishi,
ayni paytda ayrim a’zolar charchashi ham mumkin. Organizmning charchashi ikKki
xil buladi:

tez charchash, bu ishga kunikma hosil gilinmaganda yoki ogir jismoniy ish
bajarishdan kelib chigadi. Bundan charchash ish tugagandan sung tezda utib ketadi.

sekin-asta rivojlanib boruvchi charchash, mehnat qobiliyatining asta-sekin
pasayishiga olib keladi. Bu xil charchash uzog vaqt va hamisha bir xil (monoton)
ishlarni bajarish natijasida yuzaga kelib, kishi organizmini puturdan ketkazadi.

Ish joylaridagi mikroiglim omillarni — harorat, nisbiy namlik, havoning tezligi
hamda atmosfera bosimi tashkil etadi. Bunday mubhit kishi organizmiga salbiy ta’sir
gilib, uni sovutib yoki qgizitib yuboradi. Bundan tashgari organizmdan chigadigan
issiglik kishi bajarayotgan ishning jadalligiga ham bogliq.

Kishi organizmining me’yoriy harorati 36—37°S buladi. Organizm uzi uchun
zarur bulgan haroratni ta’minlab turish qobiliyatiga ega. Organizmning bu xususiyati
haroratni rostlash™ deb ataladi. Masalan, biz sovugsak kaltiraymiz, bu muskullarning
ish bajarishi natijasida energiya chiqgarishidir. Qizib ketsak, terlaymiz, bu ortiqcha
issiglikni tashgi muhitga berish va shu orqali organizm haroratini ma’lum miqdorda
saglab turishdir.

Ma’lum og’irlikdashi jismoniy mexnat bilan band bo’lgan Kishi o’zini yaxshi his
gilishi, ya’ni u qizib ketmasligi yoki sovgotmasligi uchun mikroiglim sharoitlari

ma’lum darajada bir —biri bilan o’zaro bog’liq bo’lishi kerak. Bunday sharoitlarni



komfort sharoitlar deyiladi. Bu sharoitlarni yaratish GOST 12.1 005-76 “Ish

zonasining havosiga umumiy sanitariya — texnika talablari” bilan belgilanadi.

Berilgan ish turi uchun komfort sharoit issiqlik balansi ta’min etilgandagina

bo’lishi mumkKin.

TSex havosining harorati yugori bo’lganda gon tomirlar kengayib, teriga qon
me’yoridan ko’p kela boshlaydi va atrof muxitga issiglik uzatish birmuncha
ko’payadi. Bu hol tsex havosining 30-35°S dan yuqori bo’lganda to’xtaydi. Kishi
terlaydi, buning natijasida organizm uchun zarur bo’lgan tuzlar ham ter bilan chigib

ketadi. SHuning uchun issiq tsexlarda sal sho’rlangan gaz suvlar beriladi.

TSexdagi havo harorati pasayganda, qon tomirlar torayib, teiga gonning kelishi
susayadi va tananing tashqgi muhitga issiglik berishi kamayadi. SHunday qilib, kishi
o’zini ish sharoitida yaxshi his gilishi uchun harorat, nisbiy namlik va havo harakati

tezligining ma’lum uyg’unligi zarur ekan.

Taning haroratini rostlashda tsex havosining namligi katta ta’sir ko’rsatadi.
Yugori nisbiy namlik terning bug’lanishining kamayishiga olib kelsa, juda past nisbiy
namlik nafas yo’llari shillig pardasining qurib qolishiga olib keladi. Namlikning eng
magbul giymati 40-60 % deb gabul qgilingan, lekin to’qimachilik korxonalarida
texnologik jarayon talablari nisbiy namlikning o’zgarishiga olib keladi. Ayni paytda
har ganday sharoitda ham birinchi navbatga inson salomatligi, uning mehnatini
muhofaza gilish muammosi qo’yilishi kerak. Ish joylarida havoning harakati ish
sharoitini yaxshilashning muhim omillaridan hisoblanadi. Issiglik yugori bo’lgan
tsexlarda havoning harakati organizmdan chigadigan issiglikni atrof muhitga

berilishini yaxshilaydi va aksincha sovuq tsexlarda organizmga salbiy ta’sir giladi.

Havoning odam uchun sezilarli minimal tezligi 0.2 m/s hisoblanadi. Yilning
sovuq paytlarida havoning tezligi 0.2-0.5 m/s, issiq kunlarida esa 0.2-0.1 m/s bo’lii

tavsiya etilgan. Issiq tsexlarda bu tezlik 3.5 m/s gacha oshirilishi mumkin. tsexda



havo tezligini tanlashda uning texnologik jarayonga xalagit bermasligini va zararli

moddalarni uchirib tsexga targatmasligini ham hisobga olish kerak[53].

Davlat sanitariya nazoratining tavsiyasiga ko’ra ish joylarida yo’d qo’yish
mumkin bo’lgan havo harakatining  tezligi ish joyining haroratiga quyidagicha

bog’lanadi.

TSexlarda toifasi turlicha bo’lgan ishlarda mikroiglim sharoitining komfort

giymatlari har xil bo’ladi.

TSex havosini tabiiy yul bilan shamollatishdan tashkari, ichkaridagi havo
harakatining farki hisobiga yoki binoni aylanib utayotgan shamolning statik bosimining
uzgarishi  hisobiga buladi. Agar havoni almashtirish  binodagi kurilish
konstruktsiyalarining nozichligi, darcha yoki teshiklar ork.ali amalga oshsa, bunday
shamollatish — tabiiy shamollatish deb ataladi. Agarda shamollatish uchun maxsus
tuynuk va deflektorlar urnatilgan bulsa, bunday shamollatish aeratsiya deb ataladi.
Tabiily shamollatish ob-xavo sharoitiga boglik. Issiklik kup mikdorda ajra-lib
chigganida, tsex havosi sun’iy yoki mexanik usulda shamollatiladi.

Mexanik shamollatish ventilyatorlar bilan amalga oshiriladi. Ventilyatorlar
asosan ikki xil buladi: tsentrobejnery (markazdan gochma) va osevoy (ug buylab
yunalgan). Ular uz navbatida xosil giladigan bosimiga karab: past bosimli — 1000
n/m gacha, urta bosimli — 3000 n/m gacha va yuk.ori bosimli — 12000 n/m gacha
bulinadi. Tuk,imachilik sanoati tsexlarida toza havoni almashtirishda asosan past va
urta bosimli ventilyatorlar ishlatiladi. CHangli z*avoni yoki paxta, jun va boshka tolali
materiallarni havo transporta vositalarida tashishda urta va yuk.ori bosimli
ventilyatorlar ishlatiladi.

Mexanik shamollatish uch turli buladi:

SHamollatishning uzatuvchi sistemasi, ya’ni tashkaridan olingan sof xavoni tsexga
uzatib berish. Bunda tashki xavo gabul k.iluvchi shaxta 1 ork.ali utib, fil’tr 2 da
tozalanib, konditsioner 3 da sovutiladi yoki isitiladi va namligi me’yorlashtiriladi,

xamda ventilyator 4 ork.ali havo beruvchi teshiklar 5 dan utib ish joylariga uzatiladi.



Bu sistemaning kamchiligi, mashinalardan chikayotgan zararli moddalar (chang, issik
havo, gaz va hk.) deraza, eshik va kurilish konstruktsiyalaridagi teshiklardan ixtiyoriy
holatda tashkariga chikib ketadi.

2. SHamollatishning suruvchi sistemasida esa, havo ish joylaridan ventilyator 4
yordamida xavo tozalagich 7 ga utadi va undan shaxta orkali atmosferaga chikarib
yuboriladi.

Bunda tashkaridan kelayotgan xavo hech kanday tayyor-garliksiz (tozalanmasdan
va me’yorlashtirilmasdan) kiraveradi. Bundan tashkari bu sistemada tsexlarda havoning
siyraklashuvi kuzatiladi. Bu esa ish joylarida yelvizaklarni keltirib chikarib ishchilarni
kasalga chalinishiga olib keladi.

3. Uzatuvchi — suruvchi shamollatish sistemasi (1 v-rasm) mukammal
sistema bulib, tsexga kelayotgan xavo fil’tr 2 da tozalanib, konditsioner 3 da
me’yorlashtiriladi. Surib olingan xavo esa, xavo tozalagich 7 da tozalanib,
atmsoferaga chikarib yuboriladi. Tapmri xavo harorati past bulganda issiklikni tejash
maksadida kupincha tozalangan xavo kanal 8 ork.ali yana uzatuvchi sistemaga, ya’ni
konditsioner 3 ga yuboriladi. Kanal 8 retsirkulyatsiya (kayta ishlatish) kanali
deyiladi.

TSexlardagi xavoning tozaligi ishchilar salomatligini saqlashda katta ahamiyatga
egadir. Ishlab chikarish jarayonida tsexlarda xavoga kishi organizmiga zararli bulgan
gaz, chang bopma moddalar ajralib chikadi. Kishi bunday havodan nafas olganda
yukori nafas yullari kichiydi va kishi uzi xohlamagan xolda yuzaki nafas oladi, bu esa
upka faoliyatiga salbiy ta’sir kiladi va turli kasalliklarni keltirib chikaradi.

TSexlarda changlarning mavjudligi  kuz shillik pardalarini Kichishtirib
konyuktivit kasalligini keltirib chikaradi. Bundan tashkari chang zarrachalari
tuberkulyoz tayokchalarini va zararli bakteriyalarni tashuvchi vositadir. U lampalar
ustiga utirib, tsexdagi yoruglikni kamaytiradi, bu esa ishchilar faoliyatiga va

sogligiga ta’sir kiladi.



Ishlab chikarish tsexlari ish zonalari xavosidagi zararli moddalarning yul
kuysa buladigan kontsentratsiyasi GOST 12.1. 005—88 bilan belgilanadi.

Kishi organizmiga ta’siri buyicha zararli moddalar 4 sinfga bulinadi: 1-sinf —
favkulotda xavfli, 2-sinf — yuqori darajada xavfli, 3-sinf — mu’tadil xavfli, 4-sinf
— kam darajada xavfli.

Xavfli zararli moddalar mikdori ish kuni davomida ishchi sogligiga salbiy
ta’sir kilmasa, bunday kontsentratsiya moddalarning yul ko’ysa buladigan
kontsentratsiyasi deb ataladi (YKBK) Sobik SSSR da 700 ga yakin
moddalarga YKBK belgilangan edi.

TSexdan, shamollatish sistemasi orkali surib olingan xavo atmosferaga chikarib
yuborishdan oldin zararli moddalardan tozalanadi, retsirkulyatsiya uchun tsexga kayta

yuboriladigan xavoda zararli moddalarning mikdori 0,3 YQBK dan oshmasligi kerak.

To’qimachilik sanoati tsexlarida tolali materiallarni titish, savash, tarash,
pahmoglash (vorsovanie) jarayonlarida chang, buyash, buyoklar tayyorlash, oxorlash,
tuklarini kuydirish (opalivanie) jarayonlarida ximiyaviy zararli gazlar ajralib chikadi.
Bu zararli moddalar ishchilar fiziologiyasiga ta’sir kilib, organizmni zaxarlanishiga olib
kelishi mumkin,

Tukimachilik sanoatida, aynigsa, uning boshlangich jarayonlarida eng kup
tarkalgan zararli modda — changdir. U xamma ishlab chikarish tsexlarida xamda
korxona x,ududida atmosferada uzok vaktlar kunmay, uchib yurishi mumkin.

CHang zarrachalari tarkibiga kura organik va mineral kismlardan iborat. Bunda
uning asosiy kismini organik modda bulmish tola va uning bulakchalari (paxta
changida 96—98%) tashkil kiladi. U murakkab tarkibli bulib, turli shakl va
kattaliklarda uchraydi.

CHangga gigienik baxo berilganda uning tarkibi asosiy rol’ uynaydi. Uning
organik kismi tsellyulozadan tashkil topgan bulib, u organizmga zararli ta’sir
kilmaydi, lekin ularda mogor zamburug’lari va sporalari mavjud bulishi mumkin, bu

esa organizm xaroratini oshiradi, bosh ogrigi xamda titrok. tutish xollariga olib



keladi. Paxta tolasi changidan paydo buladigan bunday kasallik bissinoz deb ataladi.
Bundan tanmiari paxta changida, paxtaga ishlov berish natijasida dolgan zararli mod-
dalar (pestitsid, gerbitsid va defoliantlar) bulishi mumkin.

CHangning tarkibidagi mineral kismida kremniy ikki oksidi Si0O, bulib, uning
nafas yullari orgali upkaga ma’lum kontsentratsiyada Kkirib borishi pnevmokonioz
kasalligi xavfini tugdiradi. CHang tarkibida bu modda gancha kup bulsa, kasallik
xavfi shuncha ortadi.

Ayrim xollarda, changning mayda zarrachalari kishi upkasining al’veollariga
kirib, ularni berkitishi natijasida, upkaning ish faoliyatini pasaytiradi, ya’ni kishi
upkaning tulik xajmida nafas ololmaydi, natijada borib-borib xastalikka uchrashi,
ya’ni pnevmokonioz kasaliga duchor bulishi mumkin.

CHanglarni  kishi tanasiga ta’sirini aniklashda nafakat ularning fizik
xususiyatlarini, balki ularning ulchamini xam xisobga olish kerakdir. Bu borada eng
xavflisi, kattaligi 5 mkm gacha bulgan changlardir, chunki ular upkaning kattaligi
4—5 mkm bulgan al’veollarga bemalol kira oladilar. Bundan katta bulgan chang
zarrachalari esa yukori nafas yullarida va bronxlarda ushlanib koladi va tanadan
chikarib yuboriladi. Yana chang zarrachalarining Kkattaliklari, ularning xavoda
kanchalik kup ushlanib turishini belgilaydi, bu esa ularning organizmga Kirish
imkoniyatini kuchaytiradi. Tadkikotlar natijasi chang zarrachalari kanchalik mayda
bulsa, ular xavoda shuncha kup ushlanib turishligini kursatadi.

Tukimachilik korxonalarida paxta changi uchun k.uyidagi yul kuysa buladigan
kontsentratsiya (YQBK) gabul kilingan. Bu esa chang tarkibidagi SiO, ga boglikdir.
Sanitariya me’yorlari SN-245—71 da berilishicha: agar chang tarkibidagi SiO, 2%
dan kam mikdorda bulsa, YQBK-6 mg/m , 2 dan 10% gacha bulsa — 4 mg/m va
10% dan ortik bulsa, unda YQBK-2 mg/m bulishi keltirilgan.

Tukimachilik sanoatida oxor tayyorlashda sulfat kislotasi, xlorid va sirka
kislotalari, uyuvchi natriy va boshka moddalar ishlatilib, ular tsex xavosiga zararli

gaz va buglar ajratib chikaradi.



Tola va iplarni xamda matolarni buyashda oltingugurt birikmalari (NayS),
xlorli birikmalar (NaCl), uyuvchi ishqor (NaOH) va boshka kimyoviy moddalar
kullaniladi. Ayni paytda bu moddalar kishi tanasiga salbiy ta’sir qilishi va
organizmni zaxarlashi mumkin.

Turli balandlikdagi va chastotadagi tovushlarning tartibsiz ravishda qo’shilib
eshitilishi shovgin deb ataladi. Tovush fizik xolat sifatida havoda, suvda va boshka
tarang muhitdan kelib chigadigan to’lginsimon harakatlardan iboratdir. U tovush
chiharadigan jismlarning tebranishi natijasida hosil bo’ladi va bizning eshitish
organimiz tomonidan gabul gilinadi.

SHovqin kasbiy kasallikka olib kelishi mumkin. U boshni aylantirib, miyada
og’rig turg’izadi va qulog shangib asab sistemasiga ham yomon ta’sir giladi. Aynigsa
figoni to’plab, aglan ish bilan shug’ullanishga imkon bermaydi, butun diqgat-
e’tiborni berib ishlash lozim bo’lsa, ish qobiliyatini (10—60% ga) pasaytirib
yuborishi mumkin. Uzog vaqt mobaynida shovginning odamga sezilmas darajada
ta’sir gilishi asab sistemasini ishdan chigishiga olib kelishi mumkin. Aynigsa gattiq
va kuchli tovushlar, shuningdek to’xtovsiz ravishda bir xilda chiqgib turadigan
tovushlar odamga yomon ta’sir giladi.

SHovqin ta’sirida turli a’zolar va sistemalarning, masalan hazm qilish
(oshgozon shirasi seqoetsiyasining o’zgarishi), gon aylanishi (gon bosimining
ko’tarilishi) va shunga o’xshashlarning normal faoliyati buziladi.

SHovqinlar kelib chikishi bo’yicha asosan uch xil bo’ladi:

1. Sanoat shovqini.

2. Transport shovqini.

3. Maishiy shovqginlar.

SHu bilan birga gaz va suyugliklarning harakati natijasida ham shovqgin
chigishi mumkin. Bunday shovginlar aerodinamik shovqinlar deb ataladi.

Tugimachilik sanoati korxonalari ham bundan mustasno emasdir. SHovqin

darajasi yugori bo’lgan tsexlarda ishlovchi ishchilarda kasbiy kasallik "shovqin



kasalligi" uchrab turadi. SHu bilan birga ayrim ish joylarining surunkali titrashi
natijasida "vibratsion kasallik™ uchrab turadi.

SHovgin — bu tovushdir. Tovush esa havodagi zarrachalarning mexanik
tebranishidir. Bu tebranishlar tulginsimon ravishda targalib kishi qulog’iga borib
yetadi va qulog pardasini bosadi, natijada tovush eshitiladi. Tovush eshitilishi uchun
tulgin ma’lum kuchga ega bo’lishi kerag Bu kuch esa tovush tulginining paskal’da
(Pa) o’lchanadigan bosimi bilan belgilanadi.

Kishi qulog’i tovush bosimining 2x10 dan 2x10 Pa gacha bo’lgan diapozonini
gabul gila oladi. Pastki chegara ya’ni (RO=2x10 Pa) kishi qulog’i ilgay oladigan
minimal tovush bosimi — eshitish chegarasi deb ataladi.

Yuqorigi chegara, ya’ni (Rtax=2x10 Pa), kishi qulog’i sezguncha chiday
oladigan maksimal tovush bosimi — og’riq chegarasi deb ataladi. Og’riq
chegarasidan yugorida qulogdan gon sizib chikishi va quloq pardasining vyirtilishi
hollari bo’lishi mumkin. Ikki kishining o’zaro suhbati odatda 0,1 Pa bosimda
kechadi.

CHastotalari bo’yicha kishi qulog’i 20 dan 20000 Gerts oralig’idagi
tovushlarni gabul giladi. Bu kichik va o’rta yoshdagi odamlarga xos. Kishi hariganda
esa yuqorigi chegara 15000 Gts larga tushib goladi, shuning uchun ko’pchilik kishilar
hariganda yomon eshitadigan bo’lib qoladi. Kishi qulog’i aynigsa 37,5—9600 Gts
oralig’idagi chastotalar diapazonini yaxshi gabul giladi. 20 Gts dan kichik va 20000
Gts dan katta chastotali tovushlar infratovush va ul’tratovush deyiladi. Bu
oblastlardagi tovushlarni kishi qulog’i eshita olmaydi.

Kishi qulog’ining eshitish gobiliyatini tovush bosimining absolyut o’zgarishi
bo’yicha emas, balki uning nisbiy o’zgarishi bo’yicha olish gabul gilingan. Tovush
bosimining bunday nisbiy o’zgarishi shovgin kuchining boshlang’ich darajasi deb
ataladi va etalon sifatida gabul gilingan.

Boshlang’ich daraja (etalon) gilib tebranish chastotasi 1000 Gts, tovush bosimi

2x107° Pa qabul kilingan. Bu eshitish qobiliyati normal bo’lgan kishilardagi eshitish



chegarasi bilan mos keladi. Bu chastotasi 2000 Gts bo’l-gandagi tovush quvvati 10
Vt/m ga mos keladi.

SHovqin kuchini o’Ichash uchun logarifmik shkala gabul gilingan, hap bir
keyingi pog’ona, oldingi pog’onadan o’n marta kattadir. SHovqginlarning bunday

nisbati shartli ravishda bel (B) deb atalib, kuyidagi formula bilan ifodalanadi:
Ji
F=1g To

bu yerda Jj— tovush bosimining o’lchangan giymati, Pa.

Jo— tovush bosimining etalon giymati, 2x10" Pa.

Agar bir qgancha shovqinlar birgalikda ta’sir qilganda, birinchisi
boshlang’ichidan, ya’ni asos qilib olinganidan 10 marta katta bo’lsa, Jj/JO = 10 Bunda
shovqgin 1B ga katta deb olinadi, chunki Igl0 = I. Agar Jj/J0=100 bo’lsa 2B ga katta
deb olinadi, chunki Ig 100 = 2 va hokazo. Bel ancha katta gqiymat. Odamning qulog’i
odatda tovush kuchi o’zgarishining 0,1 B ni paygaydi. SHuning uchun tovush
kuchining o’Ichov birligi qilib amaliyotda Belning undan bir bo’lagi bo’lgan detsibel
(dB) gabul gilingan. Eshitishning yugorigi maksimal chegarasi 13 B (130 dB) ga turi
keladi. Bundan yugori shovginlarda qulogda og’riq paydo bo’ladi.

CHastotasi bo’yicha shovqinlar uch sinfga bo’linadi:

past chastotali — 350 Gts gacha;

o’rta chastotali — 350 dan 800 Gts gacha;

yugori chastotali — 800 Gts dan yuqori bo’lgan chastotali.

Inson tanasiga ta’siri bo’yicha yuqori chastotali shovqinlar zararli hisoblanadi.

SHovqginlar tovush bosimi, chastotasi, shovqin turi (tonal, keng mintagali,
impul’sli) va ta’sir gilish vaqgtining uzunligi bilan normalashtiriladi.

Har xil chastotali shovginlar kishi qulog’iga har xil ta’sir giladi. SHuning
uchun har bir o’rta geometrik chastotaning oktava chizig’i shovqginining yo’l qo’ysa
bo’ladigan me’yori belgilangan.

Oktava chizig’i — tovushlar chastotasining yugorigisi pastkisidan ikki marta

katta giymatga teng bo’lgan intervalidir, ya’ni
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SHovginlarni me’yorlashtirishda o’rta geometrik chastotalarning quyidagi
oktava chiziglari gabul gilingan: 63, 125, 250, 500, 1000, 2000, 4000, 8000 Gts.

Oktava chiziglarining o’rta geometrik chastotasi quyidagi formula bo’yicha

aniglanadi:

f =/ fiorokop* tnnacmi

SHovqinlar chastotasining spektri bo’yicha keng mintagali (bunda tarkibida
ko’p tovush chastotalari bo’ladi, masalan, to’quv dastgohidan chigayotgan shovqin)
va tonal turlariga bo’linadi. Tonal shovginlarda ma’lum ton aniq eshitilib turadi.
Masalan, ventilyatordan ajralib chigayotgan shovqin. Tonal shovgin keng polosali
shovginga nisbatan kishi organizmiga ko’proq salbiy ta’sir ko’rsatadi.

Gost 12.1. 003—76 bo’yicha ishlab chigarish korxonalarining doimiy ish
joylarida va korxonalar xududida shovginning quyidagicha yo’l qo’ysa bo’ladigan
darajalari gabul gilingan.

To’qimachilik sanoati korxonalarida shovginni umumiy darajasiga qgarab
chamalab baholash mumkin. Buning uchun shovqin o’Ilchash asbobining A
shkalasidan foydalaniladi va bu dBA da o’Ichanadigan standartlashtirilgan va barcha
shovqin o’Ichash asboblarida mavjuddir.

To’qimachilik sanoatining yigiruv-pishituv tsexlarining ish joylarida tovush
darajasi A shkalasi bo’yicha 80—98 dBA, tayyorlov-tukuv va yigiruv tsexlarida 75—
95 dBA, piliklash va piltalash tsexlarida 80—100 dBA ni tashkil etadi. SHovqin
chikishi bo’yicha eng yuqori darajani to’quv tsexlari tashkil giladi. Aynigsa mokili
avtomatik to’quv dastgohlari o’rnatilgan tsexlarda umumiy shovqin darajasi yuqori
chastotali spektrlarda 100—104 dBni tashkil etadi. Bu esa ishchilarning organizmiga
salbiy ta’sir ko’rsatadi. Ishlab chikarishga yangi joriy gilingan mokisiz va pnevmatik
to’quv stanoklarida shovgin 15—20 dBA kamrog.

SHovginga garshi kurashish quyidagi usullar bilan amalga oshirilishi mumkin:

ogilona akustik rejalashtirish (shovqinli uskunalarni to’g’ri joylashtirish);



manbaning shovgin chikarishini kamaytirish;

shovginni ixotalash;

shovqinni yutish;

shovginga garshi to’siglar go’llash;

shovqinni bug’uvchi moslamalar go’llash;

shovginga garshi shaxsiy himoya vositalari go’llash.

Ratsional akustik rejalashtirish. Korxona ob’ektlarini rejalashtirish, bosh rejani
loyigalashda shovqgin chigaruvchi ob’ektlarni lokallashtirish, ma’lum joylarga, ya’ni
boshka ob’ektlarga shovqinning zarari tegmaydigan qilib joylashtirish talab gilinadi.
Bunda birinchi navbatda "shamollar guldastasi”, ya’ni shu aholi punktida shamolning
asosiy yo’nalishi hisobga olinadi.

SHovqinli tsexlar bilan "tinch" xonalar (idoralar, konstruktorlik byurolari,
kutubxona, tibbiyot xonasi va hokazolar) orasidagi masofa shovqginni kerakli
mikdorda kamaytira oladigan darajada bo’lishi keraq Agar korxona shahar qududida
bo’lsa (tugimachilik korxonalari aksar shahar qududi ichida joylashgan bo’ladi),
shovqinli tsexlar ahooli yashovchi uylardan uzogrokda, ya’ni korxona hududining
ichkarisida joylashtirilishi kerag Agar bunday tsexlar bir binoning ichida
joylashtirilishi kerak bo’lsa "tinch" xonalar shovqinli xonalardan shovqinni yaxshi
ixotalovchi to’siglar bilan ta’minlanishi yoki boshga, odam kam bo’ladigan xonalar,
sanuzel va koridorlar bilan ajratilgan bo’lishi kerak.

Umuman shovgin manbasidan L, m uzoklikda ganchaga so’nishini quyidagi
formula bilan aniglash mumkin. Masalan, to’quv tsexidan 30 m uzoglikda korxona
hovlisida joylashgan sartaroshxonadagi shovginning kuchini anig-lash. SHovqin
manbaidan 1 m masofadagi kuchi 94 dB.

Lx = LshmM - 20 Ig L—8 = 94—201g 30—8 = 56,4dB

bu srda L — shovqin manbai bilan biror ob’ekt orasidagi masofa, m;

Lssm — shovgin manbaining shovqin chmarish kuchi darajasi, dB (odatda
undan 1 m masofada o’lchanadi);

Lx — shovqinni L masofada so’nishi, dB.



SHovqin ko’p chigaradigan tsexlar atrofi yaxshi ko’kalamzorlashtirilgan, bargi
qalin daraxt va butalar bilan qoplangan bo’lishi kerak.

Manbaning shovgin chiharishini kamaytirish. Manbaning shovqin chigarishini
kamaytirish usuli eng radikal usullardan hisoblanib, u shovginni keskin kamaytirish
imkonini beradi. Bu shovginli mashinaning konstruktsiyasini yoki texnologik
jarayonni uzgartirish orgali amalga oshiriladi. Masalan, mashina va uskunalardagi
zarbali harakatlarni zarbasiz harakatlarga almashtirish, agregatlarning kichik
tezlanishli kinematik sxemalarini yaratish va h k.

Manbadagi shovqginni pasaytirishda eng qulay usullardan biri detallarning
titrashini  kamaytirishdir. Buning uchun, metaldan yasalgan detallarni ichki
ishgalanish koeffitsienti katta bo’lgan materiallar (rezina, bitum, bitumlashtirilgan
kigiz, karton) bilan goplanadi.

Plastmassadan yasalgan shesternyalarni go’llash va shesternyalar yuzasini
rezina bilan goplash shovginni sezilarli darajada pasaytiradi.

Pnevmatik yigiruv mashinalarida halgali yigiruv mashinalariga nisbatan
shovqin 10—20 dB kamdir.

Keyingi yillarda kupgina fabrikalarda shovqginni kamaytirish magsadida T-150
qushib urash mashinasining ekstsentrik mexanizmi arigchali barabancha bilan
almashtirildi. Bunda asosiy shovqin manbai bo’lgan ip yo’nal-tirgich, ekstsentrik va
uning vali kerak bo’lmay qoldi va ular olib tashlandi.

To’gimachilik sanoatida shovqin, asosan mexanik va avtomatik to’quv
dastgoxlaridan chigadi. Dastgoq mexanizmlarining zarbali ish printsipi ayniksa tepki
mexanizmi, harakat uzatuvchi shesternyalar, batanning va mokining urilish paytlarida
shovqin oshib ketadi. AT-120-5 avtomatik dastgohning ish paytidagi shovqin darajasi
98 dB bo’lsa, mokisiz ishlaganda esa 83 dB ga, batan va pogonyalkasiz ishlaganda 79
dB, tepki msxanizmisiz ishla ganda esa 65 dB gacha kamaygan.

Avtomatik to’quv dastgohlari ishining zarbali printsipining o’zgarishi, mokisiz
dastgohlarga almashtirish poplin darajasini sezilarli kamaytirish imkonini beribgina

golmay, shu bilan birga uning iar unumdorligini oshirishga imkon beradi.



V. O°’QUV-METODIK QISMI



TabauM ONyBUMIApDHUHT VYKyB-OMJIMII Ba YKyB aMaluid (QaoiausTiIapuHu
(paomnamTupuna KyMak OepyBUYM TabIUM METOUIAPUHU TAHJIAIl MYXHUM aXaMHsT
kacO oramn. Daon TABIUM METOJIAPHM MAaKCaJId WYHAITUPWITAH  TaHJIAII
OenruiaHraH YKyB MakcaJira dpUlIuiiHg kadonatianiy.

Xap KaHgal TabJIMMHUHI MakKcaad — TabJIUM OJyBUMJIapaa OWiuM,
KYHHKManapy Ba MalakalapHHH MAKUIAHTHPHIIIAH ubopataup. YKyB daonusTuaa
TaBJIMM MAKCAJHUHI Oapya >KMXaTjapy amajira omap -5KaH, TYpJIH TablIuM
MeTOJIapHu Oupranvkia Kysutam 3apyp. LyHUHT y4yyH, TabJiUM METOJIUHU
TaHJIAIlJIa SHT aCOCUN OMMJI OYIMO aHUK YKYB MAILFyJOTUHUHT JUAAKTUK Basudacu
XU3MaT KUJIaau.

®daon METOAMHM TaHJIAIJA YHUHT CaMapaJopiiMK JapakKaCUHU 3bTUOOpra OjIvIl
XaM axaMHATra 5ra. YTKasWiraH TaxJIWDiap NIYHH KypcaTaiuKH, YKyB MaTepHaIH
or3aku 0OaéH sTwiaraHaa Tanabamap MabaymoTHUHT 5-10 % HEM 3cmad Komamumap.
VKyB amabuéTnapuaal MyCTaKMI VKHII MabayMOTHHHT 10-15 % Hu, Kyprasmaiu
MaTepuaiiapaca MablyMoTHapHUHT 20-25 % HU y3namTupuiira UMKOH Oepaiu.
AmManuii MeTojIap OHT caMapajid MeToj XucoOiaHuO,  Tajmabamap OHrHaa
MabIyMOTHUHT 75 % W cakyianu6 xoyanu. JIekuH, yKyB-maTepuauiapuHu Tajiadanap
TOMOHMJIAaH MYCTaKWJ YpraHulll, aMaluid MaIIFyJIOTJapUHU MYCTaKWI Oakapuill
METOUIapy YHJAH XaM caMapajupokK xucobmanaau, OyHaa 90 % oM
V3namtupuiaagd Ba KYHUMKMa IakutaHaau. Jlemak, TamabanapHHM MYCTaKWI
Vpranuii, WU3JaHUI, MYyaMMOJIADHM MYCTaKWI €uYMIll, aMajuid TabcupJiapura

HyHanTUpwiIran $Gaos METOUIapHH KYIIJIAll XA camapa Oepaiu.

1. MoTuBanus MeToau.

Mamrynotnap TabauM ONyBUMIAp OWiaH KH3UKApid, XaTTOKW, Japcra
TAQUTYKJIU OYnaMaraH maB3yjap TYFpPHCHIArd cyx0aT OwWiaH OONIJTaHUIIM JIO3HUM.
Nnoxwu 6yinca, napcra 60FIHMK OYITaH MaB3ynap r03acuaH cyx0aTHH OoIuIai Kepak.
Macanan, ku3ukapiu Kampuér €ku SHTWIMK — TaHJIaHWUIIA MYMKHH. BynmapHuHT

Oapuacu OMpUHYM Japc MOOalHUIA TabJIUM OJTYBUMIAPHUHT KakusaTura, ury coxara



KU3UKHIIWMTa €KW KEMMHIM Japciiapia TabjdM OJyBUWIAp YpraHaauran QaHura
bTUOOPHHM KapaTuilra épaam oepau.

Arap, napc OupuHuM OOp SHTH YKYB rypyxuja yTunaérran Oynca, YKUTYBUU
KUCKa4Ya V3MHU TaHUITHPUO YTUO, TabiuM ONyBUWIIApra XaM Y3JIapuHU
TAHUIITUPUII UMKOHUATUHU Oepuil Kepak. by TabiuMm onyBumMiapaa HIIOHY
TYFOUPAAHU, TabJIUM OJNyBUWIAp Y3iapura OungupuiaéTrad XypMaTHU XHC
kunagwiap. Hazapuit dan makcanuuu Oa€H 3THII OpKajld MOTHBAIMS Ba MyalsiH
MaB3yra KUpHII amaira omwupuiaau. WHTpuHIM (MYKM) Ba SKCTPUHIU (TalIKH)
MOTHBalMs y4yyH caba0 Ba apryMeHT/iap TOINMILIra XapakaT KWIUII JIO3HM.
MotuBanus Kuaum OwiaH YVKHMIO Ba YpraHuiura OyiaraH Tal€piauk ydyH ILIapT-
LIAPOUT SIPATHIIAJIN.

Cyurpa YKUTYBYM TabJIUM OJyBumijapra (an Oyiinya sSHTH YKYB MaTCpUATHH
TYLIYHTUPAAHd, KHCKA Mabpy3ajiap YKUUAW, MyHO3apajap YIOWTUPAId, YKYB
cyx0atnapu, YMH — MaIIFyJI0TIapy Ba MyaMMOJIapHU XaJl KWJIUII XaKuaa cyx0atiap
yTrazaau. KelinHru napcnapja ssHrd MaB3yHU OOIUIAIaH aBBajl YTWITAH MaB3yiap
KHCKaya, yMyMIIAIITHPWITAH X0JI1a KAUTapUIMILH KEpakK.

Tabnum onyBumiIapra MaB3yjapra MOC TapKaTMa MaTepHaliap TapKaTHUIWIIN
no3uM. by YKyB skapaéHuHu eHrwutamrupagn. Massyra kupuiamai TypuO, TapkaTMa
Matepuaiap TapKaTWiIMalWau. YJapHH MaB3yra MOHAaH]l paBUIIa OUPUH KETUH
TapKaTUlI, YyJIapHU YKUO UYMKUII y4YyH e€Tapiu JakukKaiap Oepull Ba TabJIUM
OJIyBUMJIAp YBTUOOPUHU axOOPOTra KapaTHUIl yYyH OBO3 YMKAPUO YKUTHUII MaKcaara
MyBOGUK OVyimanu.

Tabnum onmyBumiapra Tadakkyp KHWIMII Ba KalTa WIUIANT WMKOHUSTHHU
ApaTyBYM TOMIIUPUKIIADP Y3MAMITUPWITaH OWIMMIIaApHU (Baoil paBHIA KailTa uiuiad
Ooopull y4yH 3apypaup. Yiap OwiumiIapHH KaOynl KWJIWIIHUHT HUCOUN MaccuB
dazacunan cyHr akTvB (ha3a KeJIUIIM y4yH UMKOHMAT sipaTud Oepamu. ['ypyxmnapna
unuiam €K MYCTakKWJI paBUlAAa TONIIMPHUKIAPHU €UMII Ba HATHKAJIAPHH TaKIUM

ATUIL camMapajau YKUTUII METOAJIApH XUCOOJIaHAIN.



2. 'ypyxuii Mujiam MeTO/HU.

Viurum xapaéuupa rypyx OYnMO MIUIAl METOJMHHHI axXaMHSATH Tobopa
omu® 6opmokaa. Pannap Oyiivua Hazapuil OmaMMIapHU Oepuila Ba aManui
MalIFyJIOTIapHA YTKa3uIga TypyXud Huuiap oaubd Oopuaumu MyMKuH. By
Oopama Oapya TabIuM ONyBUWIAp OUp HEYa KUYUKPOK VKYB TypyXjapura
TaKCHMJIaHaU Ba Oy TypyxXJap MyCTakui unuiaiauiap. Kuauk rypyxmaapHUHT
Ul HaTWKajdapu KEHMMHPOK OYyTyH TypyX JOMpacHia MyXOKama KWJIHMHHIINA

MYMKUH.

[N'ypyxwmii nmap maxcyc Ounumiap OuiiaH Oup KaTopja aMaliui KYHUKMaap
YpraHwivilg Kepak OynraHaa, MIYHUHTJEK TabJIUM OJYBUMJIAp/la MYCTAaKWJ HIUIAII
KOOWJIMSATIAPUHU PUBOXJIAHTHPUIL Y4YYyH KYJUIlaHWIagud. bup Heuta TabiuMm
ONyBUWIAp OuWprajukia HIUIaraH MalTaa, yJapHUHT IIAXCUH XyCyCHUATIapH Ba
XapakTepyapy opacuaa y3apo XaMKOPJIMK BYxXyara kenaau. LIyHUHT yuyyH Typyxuid
UIIT TAIIKWI KWIHII Kypa MypakKaOpOKIup.

[lypyxiu 0ynu6 unuiamnga UKKUTa Xonat (GapkiaHau:
- Oup xui MaB3yzaa onud Oopuiaaurad rypyx Uiy,
- Oup XUy MaB3yJa oaud OOpHIaTuTraH TypyX UIIH
bup xun maB3yna onub Oopunaguran rypyx uiuaa Oup Heda rypyxJjapra oup
XWI Tommupukiaap Oepwianu. Tonmupuk Ba MamIKJIapHU €YML MIAPOUTIAPHU XaM
oup xwn O6ynanu. Illynnail kumub Xap XWi edumiiap TYpPyX HIINM TyraraHuJiaH CYHT
Oup-Oupu OwiaH TakKKociHaHUIIM MYyMKUH. KynuHua OyHmail Xoiiapaa pakooat
XOJIaTH to3ara Keiaau. Eunum Tonuiaumm BakTUAa 3ca pakuOIMKKa YXIIam Xoaatiap
By)Kyara kemaad. by epga MyxuM Hapca IOyKW, TypyxXJapAard TabiuM
OJIyBUWJIAPHUHT OMJIMM Ba KYHUKMaJdapyu UMKOH Kajap Oup Xui OYIuIIM Kepak.
Xap xui Map3yga onub OopunaauraH TypyX HIIMAa Oepuiagural Wil
TOMIMPUFH  OuWp  Heua  Kucmiapra  Oynunagu.  dakatr Oy  Kucmiap

OMpIATUPUITAHIaTHHA TOMIIMPUKHIUHT Ma3MYyHH aHUK KYPHUHA/IH.



Xap Oup rypyx Oy Xojja KUCMaH TOIIIUPHUK OJIAAM Ba MYCTAKWJI paBUIIIA
YHUHT yctuaa unmaiau. Jlekud Oy Xojja WIUIApHUHT TaKCUMOTH aH4Ya MYpakkad
Oynmamam, ednmMmra TabCUp KWIYBYM KynmuHYA (apk MIapT-mmapouTiap Ba dapkiap
Xocw1 OVaau.

bynnaii énnanryBaa 6up rypyx TabJIMM OJyBUMWIapH (akar y3iapura Oepuiral
TOMIIMPUKIAPHU OWIIUIIAAN XOJI0C, ShbHU OOIIKa TYpyXJjap UIUIapu XaKuaa JIespiu
xabapiapu Oynamaiau. IyHUHT ydyH XaMm HaTwWKajgap KUCMaH OUpIAIITHPUIUIIN
3apyp.

['ypyxuii vmpa OepuiraH TONIIMPUKIAP MyXTAIMK OuiaH Yinad 4MKWIraH
OYIuIIM Kepak, YyHKH ylapJa TabJIUM OJIyBUMJIAp OpAacHAa MYJIOKOT Ba XaMKOPIUK
KOOWJTUMATUHU PUBOXIIAHTUPUIN KaOu Makcamiiap 0op. I'ypyxuil uin ydyH KyHujgaru
VKUTHII IAKJUIapU MOC KENaau:

1. VYcraxoHa makiuaard rypyxui uii:

VYceraxonaga OakapuiaguraH aMajadid MalIFyJIoOT JOUPACHJIArd Ba3usATra YyXIIaril
Kenakak daonuar Oyiinya clieHapuiiap Ba MyaMMoJap WIUIa0 YUKWiIaau. byHUHT
y4yH A073ap0d MyamMmoiap Vpranu® YUKWIWIIN Kepak. by Myammonap Tabium
OJlYBUWJIAPHUHT JacTia0Ku Owiumiap JAapa)xxacuHM HHoOaTra OJraH XoJjija Ba
wxonui Quxpnam OwinaH OOFIMK XOJJIa TabiuM OJYBUYWIAPHH e4uMiapra
YHAAIIApU KEPaK.

2. «Pexa yiinHWY MAKIUAATYA TYPYXHUi HIII:

«Pexa YinHnapu» OeNTHIaHTaH Ba3HATIA TYpJIH XWJ €UUMIIAPHU CHHAO KypuIl
uMKoHUHH Oepaau. Tabaum omyBumiap OyHIa MyamMmMora OyiraHn xap Xuil TabCUpiap
HATHKara KaHjal TabCup KWIMITUHU Ypranaau. byHunr yayn cabab Ba okuOaT Oup-
Oupu OwiaH OOFIMK paBUIIAA KYpPUIUIIM Kepak. MacallaH xap XWJl KOMIIBIOTEp
JacTypJiapd OpKaJId KOpXOoHa Ba (upmanap (HaonusaTH coxacuaard MacajalapHu «
ViUH OpKaJn» CUHAO KYpHII WMKOHHUSTUHH spaTaaud. TabiauMm oOnyBUYWIAp YHUH
*)apaéHuja y3apo pakodbat myHocabatuma 6yaaaumiap.

3. Jloluxa makinuaara Typyxui uii:



JloiixaBuii ui Oup JIOWMXAHW aHUK OCJITUJIAHTaH 4Yerapa JoWpacHuaa HILiad
YUKUIIHY Tanad Kwiaau. Jloiimxa makiumard Typyxuid HII >KyJa XaM KarTa
axaMmusITra sra, 4yHKu OyHAa Basudaiap TOMIIUPHUKIAD MaKMyacu Oyiindua aHUK
TaKCUMJIAHHUIITN Kepak OYasu.

Tykumaunnuk MaTepuajlyIapHUHT acOCUW TY3WJIMIL 3JIEMEHT/Iapu Oy Tosa Ba
uriap.

TyKuMaumIMK TOJAacu - 3TWJIyBYAH Ba MUIIWK, KYHIAAJIAHT KECHUMHU KHYUK Ba
Y3YHJIUTH YerapajaHraH XycM Oynu0, y TYKHUMadWIWK MaTepUaJJIapHU MILIA0
yukapuuia KywiaHwiaad. CUHQIAIITUPULIIHUHT acocuia - TOJAJIApHUHI Keluo
YUKWAIIM (OJMHUII YCYJIM) Ba KUMEBUH TapkuOM Kyiwirad. KenuO yukumm Oyiinua
Xamma Tojanap Tabuuil Ba KUMeBHiira OyJanHaIu.

Tabuuii  TONamapra- ycCUMIIMKIAp, SKOHMBOpJap Ba  MHHEpasulapJaH
OJIMHAJUTaH TOoJAJIap KUPAIH.

KumeBnii TonanapHu —3aBojiapaa TaOMU €KUM CUHTETUK IOKOPU MOJIEKYJIaau
Oupukmanapja (moauMep) IMIAKUIAHTUPUIN Wynu OuiaH oOJMHAIW. Y CUMIIUK
TOJIAJIapU LIEJUIIONI03aJaH TAIIKWI TOINraH.YJapHU YCUMIMK YPYTMHMHI CUPTHAAH
(maxTa),nmosicuan (3UrKp,KaHOM,KyT Ba Oomkanap) Ba Oapruma (abaka, cesain)
onagwiap. KOHMBOpJIApAAH OJMHAAWIAaH Tojlajdap OKCWIUIapAaH TAlIKWJ TOIraH :
KepaTuH (3kyH), pUOPOUH Ba CEPUIIMHIAH (UTIAK).

Cynbuii TonanapHu —tabuaTaa Talep Xoija yuypaurad 0KOpyu MOJIEKyJIaau
Ooupukmanapaan (1eurono3a, okcui) onaamiap. CHHTETHK ToJalapHU —Tabuarna
yupaiiauran (kymup, ra3, HedT) KUYMK MOJEKyJanu OupuKManapiaH OKOpHU
MOJIEKYJIai OUPUKMAaJIapHU CUHTE3 KWIUO oJauiap.

CUHTETHK TOJaJapHU TeTepO3aHkKUPIAM Ba KapOO3aHXKHUpIAM Tojajapra
aXpaTHIIaIn.

MAVZU: Tabiyi tolalar turlarini organoseptik va
laboratoriya usulida aniqlash.

Ishning magsadi: tolalar tuzilishini organoseptik va laboratoriya usulida
tekshirish.

ASOSIY MA'LUMOTLAR:

To qgimachilik tolalar tuzilishini o'rganish uchun mikroskopiya keng
go llaniladi.

Mikroskopiya deb, juda kichik ob’ektlarni yoruglik, elektron yoki boshga
mikroskoplar yordamida tekshirish, rasmga tushirish yoki kattalashtirib ko rishga
aytiladi.



Yoruglik mikroskopida (1-rasm) ob'ektlarni yoritib ko'rish uchun oddiy
kunduzgi yoruglikni qo’llaydilar.

Tajriba o tkazish uchun quyidagi asbob va buyumlar kerak:
1. Mikroskop; 2. Predmetli va goplovchi shisha; 3. Pipetka; 4. Igna; 5. Filtr gogoz.

Predmetli shisha to"g riburchak plastina (uzunligi 75 mm, eni 25 mm, galinligi
2 mm gacha) bo’lib, u ob'ektni o°zining ustiga joylashtirish uchun xizmat
giladi.Qoplovchi shisha predmetli shishaga o xshash bo’lib, uning ustiga qo yilgan
ob’ektni qoplash uchun xizmat giladi.Pipetka predmetli shishani ustiga distillangan
suvni yoki boshga suyuqglik tomchilarini tomizish uchun xizmat giladi.lgna predmetli
shishadagi tolalarni ajratish yoki joyini o zgartirish uchun xizmat giladi. Filtr gogoz
bilan ortigcha suyuqglik shishalardan ketkaziladi.

MIKROSKOPNING UMUMIY KO RINISHI

oy

1-rasm. Mikroskop.
1. Ostki gism; 2. Oyna; 3. Diafragma; 4. Predmetli stolcha; 5. Ob ektiv;
6. Okulyar; 7. Tubus; 8. Kremalera; 9. Tubus ushlovchi

Obektni kattalashtirish mikroskopda ikki bosgich orgali bo"ladi:
Birinchisi — ob"ektiv bilan
Ikkinchisi - okulyar bilan
Ob'ektiv - bir nechta birlashtirilgan linzalar sistemasi bo’lib, u
tekshirilayotgan ob’ektga qaratiladi va uni teskari Kkattalashtirilgan tasvirini
beradi.Mikroskopning umumiy kattalashtirishi quyidagi formuladan aniglanadi:
U, =U,-U,

bunda U1 va U2 - mos ravishda ob ektiv va okulyarni kattalashtirishi.



Mikroskopni umumiy kattalashtirish ko rsatkichlarining

JADVALI
Okulyar Obektiv kattalashtirishi Umumiy
kattalashtirishi kattalashtirish
7™ 5 56
10¥ 8 86
18~ 20 300

Tajriba o'tkazish uchun ko'riladigan maydonning Kkattaligi muxim axamiyatga
ega: ko'riladigan maydon gancha katta bo"lsa, ob ektni topish shuncha oson boladi.
Quruv maydoni - bu mikroskopni okulyarda ko rinadigan, yoritilgan doira. Quruv
maydonining diametri (mm) quyidagicha xisoblanadi:

p=2
Ul
bunda:
DO -okulyar quruv maydoni diametri, mm;

U1 — ob ektivni kattalashtirish.
PREPARAT TAYYORLASH METODIKASI

Tajiba o'tkazishdan oldin predmetli va qoplovchi shishalar toza oq gazlama
bilan artiladi. Keyin predmetli shishaga pipetka bilan 1-2 tomchi distillangan suv
yoki boshqga suyugqlik (odatda glitserin) tomiziladi. Tolalarning ko pchiligi uchun suv
go llaniladi, ammo ayrim tolalar (jun, ipak) suvda ko'p shishadi, shuning uchun
ularning preparatini tayyorlaganda glitserin go’llaydilar.

Predmetli shishadagi suyuglikka bir necha tola joylashtiriladi. Keyin igna bilan
tolalar bir-biridan ajratiladi va to grilanadi. Chap qo lIga predmetli shishani olib, o'ng
go’Ining katta va o'rtancha barmoglar bilan qoplovchi shishani bikinlaridan ushlab,
prdemetli shishani ustiga sekin qo’yiladi.

Qoplovchi shishani tagida havo pufakchalari bo’Imasligi kerak, ular ob ektni
ko'rishga xalagit beradilar. Ortigcha suyuglik filtr gogoz bilan ketkaziladi. Tayyor
preparat mikroskopning stolchasiga qo'yiladi va ob ekt kuzatiladi.

To gimachilik tolalarini yoruglik va mikroskop yordamida tuzilishini
0 rganganda quyidagi o0"ziga xos xususiyatlar ma lum bo ladi.

Paxta tolasi - turli daraja yalpoklangan naychaga 0 xshaydl (2-rasm). Uning
devorchalarini galinligi tolaning etilishiga bogliq. E=gE"




Pishmagan paxta tolalari yassi, lentasimon, yupga devorli ekanligini va
o rtasida keng kanal borligini ko'ramiz. Tolalar pishgan sari devorlariga tsellyuloza
yigiladi va devorlari galinlashadi, kanali torayadi, tolalar buramdor bo'lib goladi.
Pishgan tolalarning bo’ylama ko rinishi spiralsimon, buralgan, yassi naychalardan
iborat. Pishib o’tib ketgan tolalar, o rtasida ingichka kanali bor, tsilindr shaklini oladi.
Tolalarning ko 'ndalang kesimi turli shaklda boladi:
pishmagan tolada keskin yalpoq, lentasimon shaklda; o'rtacha pishgan va pishgan
tolada - loviya shaklida; pishib ketgan tolada - ellips yoki deyarli doira shaklida.
2-rasm. Paxta tolasining tuzilishi.

Zigirning elementar tolasi o rtasida tor kanali va yo gonlashgan tirsaksimon
joylari bo'lgan o'simlik hujayrasini tashkil giladi. =
Tolaning uchlari otkir, kanali esa ikki tomonidan berk
bo ladi (3-rasm).

Ko 'ndalang kesimida - o rtasida kanali bor, 5-
6 yokli ko pburchakdan iborat. Elementar tolalarning
uzunligi 1-25 mm bo'ladi. Zigir poyasidan, dastlabki
ishlov berganda texnik tolalarni ajratadilar.
Texnik tola - maxsus moddalar (pektin va legnin)
bilan o'zaro elimlangan elementar tolalarning
tutamidan tashkil topgan bo’ladi.

3-rasm. Zigir tolasining tuzilishi

Jun tolasi — yo gonligi va tuzilishiga garab,
jun tolalari goyidagi tiplarga bo linadi: momig, oraliq tola,
dagal tuk va o’lik tola (4-rasm).

Momiq - eng ingichka buramdor

(jingalak) tola bo'lib, ko 'ndalang kesimi doira -
shakliga ega.
Momiq ikki gatlamdan: tashgi -
@ !

tangachali va ichki qobiq gatlamlaridan tashkil
topgan.

Tangachali goplam bir-birinSh orasiga
ureatilgan, chetlari notekis bo’lgan xalkachalar
(tangchalar)dan tashkil topgan. Qobig gatlam -
duksimon hujayralardan tashkil topgan.

4-rasm.Jun tolasining tuzilishi

Oralig tolada - tangachali va qobiq
gatlamdan tashqari, yana uchinchi gatlami bor — o'zak. Bu gatlam tolasining
o rtasida bo’lib, uzuk-uzuk joylashadi. Bush o'zak qatlami — ko'rib golgan
plastinkali hujayralardan tashkil topgan.

Hujayralar oraligi havo, moy va boshga moddalar bilan toIdirilgan.

@



Dagal tuk - momigsimon ancha dagal va yo gonroq bo'lib, deyarli buramdor
(jingalak) bo'Imaydi. U uch gatlamdan: plastinasimon tangachali gatlam, qobig va
yaxlit, yaxshi rivojlangan o zak gatlamidan tashkil topgan.

O’lik tola - eng dagal, yo'gon v buramlari (jingalak) bo’lmagan tola. Uni
tangachali gatlami katta-katta plastinkalaridan tashkil topgan. qobig gatlami tor
doirasimon, o°zak esa juda rivojlangan bo"ladi.

Dagal tuk va o'lik tolaning ko ndalang kesimi
noto'gri oval shaklida bo'ladi.lpak - pillani
chuvatish natijasida olinadigan iplar. Pilla iplari -
ikki, bir-biriga parallel joylashgan elementar
iplardan tashqi topgan. Elementar iplar (fibroindan
tashkil topgan) seritsin qatlami bilan bir-biriga
elimlangan (5-rasm). ‘

Pilla ipining ko'ndalang kesimi ikkita
aylanma burchakli uchburchak va ularni qoplagan

Har yili togimachilik sanoatida go llanilayotgan turli tolalarni miqdori
ko payib borayapti. Bu tolalar sof yoki aralashma xolatda ishlatiladi. Aralashmani xar
bir tarkibiy gismi buyumlarga o'ziga xos xossalarni beradi. Shu sababli ma'lum
xossalarga ega bo’lgan buyumlarni yaratganda, aralashmadagi tolalarni o'zaro
miqgdoriy munosabatini nazorat qilish kerak.

Hozirgi zamonda aralashmadagi tolalarni aniglash uchun turli usullar ishlab
chigarilgan. Asosiy va eng oddiy quyidagi usullar: a) tashqi korinishi; b) yonish
xarakteri; v) turli reaktivlarda erishi; g) bo yalishi boyicha.

Maxsus tajribalarda tolalarni aniglash uchun boshga usullar qgo’llaniladi,
masalan: erish xarorati, ultra-binafsha nurlarida nurlanish va boshga.

Ammo bu usullar juda murakkab va shu sababli kam qollaniladi.

Tashgi korinishi bo'yicha aniglash uchun mikroskopiya qo'llaniladi, bunda
tolalarni bo’ylama ko rinishi va ko 'ndalang kesimi kuzatiladi. Bu usul orgali, tashqi
ko rinishda o0°ziga xos xususiyatlarga ega bo’ladi. Tolalarni xatosiz aniglash mumkin
(jun, paxta, viskoza va boshgalar). Ammo tashqi ko rinishi 0"xshash bo"lgan tolalarni
(kapron, lavsan va boshqgalar) aniglash uchun boshga usullar qo’llash kerak.

Yonish xarakteri xarakteri bo'yicha tolalarni aniglash juda balki xech ganaga
asbob talab gilinmaydi. Ammo bu usulni asosan bir xildagi maxsulotlarni analiz
gilganda go"llash mumkin.

Yondirib xatosiz tsellyulozali va ogsilli, shuningdek, yonmaydigan (asbest,
shishali tolalarni aniglash mumkin. Shu yo'l bilan sintetik tolalarni xam aniglash
mumkin, ammo ularning turlarini ajratish qiyin.

Namunani yondirib tekshirganda, yonish xarakteriga, xidiga va yongin
ta'siridan keyingi goldigga axamiyat berish kerak. Asosiy to gimachilik tolalarini
yonish hagida gisqacha ma'lumotlar:



Tola turi Yonish Yong indan Hid
xarakteri keyingi goldiq
Paxta, zigir va|Alanga bilan|Qo’l rangli, tez| Yongan gogoz
boshga o simlik | tez yonadi parchalanadigan
tolalari. Viskoza, goldiq
misammiak
Jun, ipak Kichik alanga | Qora, kovakli, | Yongan  sochni
bilan yonadi | mo'rt modda (Junda  kuchli,
ipakda sust)
Yonmaydi, - -
Asbest

0 zgarmaydi




Xulosa
Men «To’qimachilik sanoati maxsulotlari texnologiyasi» yo’nalishidagi barcha

mutaxassislik fanlaridan olgan nazariy bilimlarimni amalda qo’llab bitiruv malakaviy
ishni bajardim.

Bitiruv malakaviy ishida 3540, 3513 artikuldagi gazlamaning to’quv
jarayonlarini ishlab chiqadigan kichik quvvatdagi to’quv fabrikasini loyixaladim.
Bunda men to’qimaning texnik ko’rsatkichlarini tanlab, tig’ni, remizani, lamelani,
100 m xom gazlamaga sarflanadigan iplar ogirligini hisoblab, navoiyni, tanda
g’altagini va bobinani hisoblab, o’timlar bo’yicha chiqindilarni, dastgox va
mashinalarning ish unumdorligini hisobladim.

Igtisod gismida texnologik jarayonlarni loyixalashni bajarishda korxonaning
ishlab chigarish dasturi tuzdim. Loyixada bir necha to’qima turi topshiriq sifatida
berilgan, har bir to’qima uchun alohida dastur tuzdim. Dasturda har bir to’qima turi
uchun bir yilda, bir kunda yoki bir soatda ishlab chiqariladigan to’qima miqdori va
uni sotish rejasi tuzdim. Ishlab chigarish dasturini har bir jarayonlar uchun ham tuzish
mumkin. Mahsulotni ishlab chigarish dasturini tuzishdan oldin bir yildagi ish kuni
smena koeffitsienti bir smenadagi ish soati, sutkadagi ish soati anigladim.

Hayot faoliyati xavfsizligi bo’limida menga “Ishlab chigarish mubhitining
metrologik sharoitlari” mavzusi berilgandi. Ish jarayonlarining va atrof muhitning
ishchilar organizmiga ta’sirini o’rganadigan fan mexnat gigisnasi deyiladi. Mexnat
gigienasini qullash natijasida qulay sharoitlarni yarata oladigan, mehnat
unumdorligini oshira oladigan, kasbiy kasalliklarni kamaytira oladigan yoki butunlay
yo’q gila oladigan sanitariya, gigiena va davolash profilaktik tadbirlari ishlab
chigiladi. Ma’lumki, ish jarayonida kishi organizmiga tashqi muhit salbiy ta’sir
gilishi, ayni paytda ayrim a’zolar charchashi ham mumkin. Ish joylaridagi
mikroiglim omillarni — harorat, nisbiy namlik, havoning tezligi hamda atmosfera
bosimi tashkil etadi. Bunday mubhit kishi organizmiga salbiy ta’sir gilib, uni sovutib
yoki qizitib yuboradi. Bundan tashqgari organizmdan chigadigan issiglik kishi

bajarayotgan ishning jadalligiga ham boglig.



Maxsus topshirig gismida “Oxorlash mashinalari” mavzusi bo’yicha bajardim.
Bunda men kamerali va barabanli quritishli oxorlash mashinasi tanlandim va
tadqiqot o’tkazish rejalashtirildim. Oxorlash mashinasidagi  quritish barabanida
iplardagi  suyuqliklarning parchalinib qurishi va ma’lum miqdorda namlikning
saglab qolishi aniqlandim. Tayorlov bo’limida oxorlashdan so’ng qayta navoyga
o’rash  jarayonining qo’llanishi ipning fizik — mexanik xususiyatlariga salbiy ta’sir
ko’rsatishi, ya’ni ipdagi namlikning kamayishi, ipga singdirilgan oxorning sinishiga
olib kelishi amalda sezildi. Iplarda elektron qarshiliklar sodir bo’lmasligi va to’quv
jarayonida ishqgalanish kuchi ta’sirida elektr tok maydoni xosil bo’lmasligi uchun
iplarni namlash va emul’tsiyalash tavsiya etiladi.

Bitiruv malakaviy ish menda yana bir marotaba bilim ko’nikma va malakalarni
shakllantirdi.

Kelajakda men bajargan ishlar olgan nazariy bilimlarni amaliyotda qo’llab
to’qimachilik sanoatini rivojlanishiga o’z hissasini qo’shishga harakat gilaman va
mustaqil O’zbekistonning ravnaqi yuksalishi uchun beminnat xizmat qilishga va’da

beraman.
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