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K I R I Sh 

 

Iste`mоl bоzоrini yangi, xarоdirgir matоlar va tayyor mahsulоtlar ishlab 

chiqarishda yangilanishsh masalasi avvaldan yechimini topishi va uning texnik 

ta'minlanganligi ishlab chiqarishni rivоjlanishiga asоs bo`lishi mumkin.  

Respublika to`qimachilik sanoati milliy iqtisodiyotni mоdernizatsiya 

qilishda muhim ob'ektlardan hisoblanadi. Sanoatni rivojlantirishning asosiy 

yo`nalishlari paxta tolasidan import o`rnini egallay oladigan, eksportbop matolar 

ishlab chiqarishni ta'minlashga qaratiladi. Faqat shunday ishlab chiqarishgina 

tayyor mahsulotni olish  va uni nafaqat ichki, balki tashqi bozorga chiqarishga, 

xom-ashyo eksportini kamaytirishga imkoniyatlar yarata oladi.  

Ishlab chiqarish hajmi oshib borishi albatta mahsulot turini ko`paytirishni 

taqozo etadi.  O`z navbatida assortiment muammosi xom-ashyo muammosini ham 

yuzaga keltiradi. Bu o`rinda sof paxta tolasidan tayyorlanadigan mahsulotlar bilan 

bir qatorda kimyoviy tolalarni qo`shib matolar olishni keng ko`lamda yo`lga 

qo`yish lozimligi nazarda tutiladi. 

Sanoatni jadal rivojlantirish uchun yangi, ilg`or, tejamkor texnika va albatta  

texnologiyalarni joriy etish lozim. Bunday texnologiya xom ashyoni tayyor 

mahsulot darajasiga yetkazib borishni ta'minlagandagina iqtisodiy samarador bo`la 

oladi. Iqtisodiy jihatdan ishlab chiqariladigan mahsulot ichki va tashqi bozorda o`z 

xaridorini topgandagina kutilgan foydani olinishi mumkin. O`z navbatida bozorni 

talabi doimo o`zgaruvchan, qat'iy va nodavriy, sanoatni o`ziga moslashuvchan 

bo`lishini taqozo etadi. Agarda bunday talablar bajarilmasa, undan nafaqat sanoat 

jabr ko`radi. Shunday bo`lmasligi uchun faoliyat ko`rsatadigan korxonada 

assortiment imkoniyati keng, katta bo`lish lozim. [1.2.] 

O`zbekiston Respublikasi to`qimachilik sanoatida qayta ishlanadigan paxta 

tolasidan maksimal darajada yuqori sifatli, import o`rnini bosuvchi, eksportbop 
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tayyor maxsulotlar ishlab chiqarishni hal etishga mo`ljallangan ilmiy texnik 

muammolarni yechimini topish muhimdir. Ip gazlamalarni turlari juda ko`p bo`lib, 

ularni ishlab chiqarish o`ziga xos shart sharoitlarni yaratishni taqozo etadi. Hozirgi 

kundagi ishlab chiqarishdagi kamchiliklar jumlasidan gazlamalarni turlarini 

kamligi, ularning sifati, eni iste'mol talablariga to`liq javob bera olmasligini 

alohida e'tirof etish mumkin. Bunday holat birinchi navbatda texnik 

qurollanganlik, ya'ni to`quv dastgoxlarini imkoniyatlari bilan bog`liq. Ikkinchidan 

paxta tolasi ip gazlamalarni tashqi sifatini to`la ta'minlay olmaydi.  Agarda unga 

ma'lum miqdorda (o`rtacha 15-40%) kimyoviy tola qo`shib ishlatilsa, olinadigan 

maxsulotni iste'mol xossalari yaxshilanadi, chidamliligi ortadi. Ana shunday 

gazlamalardan xozirgi kunda asosan import qilinayotgan kuylakbop matolar va 

xususan erkaklar kuylaklarini ishlab chiqarishda foydalaniladi.    

Hozirgi kunda Respublikada ishlab chiqarish yo`lga qo`yilgan nitron va 

atsetat kabi kimyoviy tolalar xususiyatlari jahon andozalarida ip gazlama ishlab 

chiqarishda foydalanishni cheklanganligini hisobga olib, kimyoviy tolalarni qaysi 

turlardan va qancha miqdorda qo`shib ishlatish hisobiga ip gazlamalarni turini 

ko`paytirish, ularni ichki va tashqi bozorda xaridorgir bo`lishini ta'minlash, alohida 

olingan korxonada assortimentni turini ko`paytirish, ishlab chiqarishni 

moslashuvchanligini uzluksiz bo`lishini ta'minlay oladigan texnologiyani yaratish 

lozim. 

Paxta tolasidan ishlab chiqariladigan matolarning assortimenti keng bo`lib, 

ularni foydalanish ko`lami o`zgarib bormoqda. Jumladan, texnik maqsadlarda 

ishlatiladigan ip gazlamalar  o`rnini noto`qima matolar egallayotgan bo`lsa, ip 

mahsulotlari kimyoviy xom ashyo bilan almashtirilmoqda. Bunday o`zgarishlar 

asosan mahsulot tannarxini arzonlashtirish bilan bir qatorda tabiiy, qimmatbaho 

hisoblanadigan paxta tolasidan ko`proq kiyimbop ip gazlamalar olishga qaratilgan. 

O`z navbatida kiyimlar tayyorlash uchun mo`ljallangan ip gazlamalarning iste'mol 

xossalarini ta'minlash uchun kimyoviy shtapel tolalardan qo`shib, ishlatishni 

taqozo etmoqda. [3] 



 

5 

Ushbu holatni hisobga olib paxta va kimyoviy tolalar aralashmasidan zamon 

talabiga mos, iqtisodiy samarador tayyor matolar ishlab chiqarish texnologiyasi 

yaratish hozirgi kunda dolzarb masala deb aytish mumkin. 

Shuning uchun ushbu ishimiz O`zbekiston Respublikasi to`qimachilik 

sanoatida qayta ishlanadigan paxta tolasidan maksimal darajada yuqori sifatli 

import o`rnini bosuvchi, eksportbop tayyor maxsulotlar ishlab chiqarishni hal 

etishga mo`ljallangan muammoni yechimini topishga qaratilgan. 

Yuqorida keltirilgan ma'lumotlar va ularning taxlilidan ko`rinib turibdiki, 

kimyoviy tolalarni paxta tolalari bilan aralashmasidan ip yigirishni joriy etish  shu 

kunning zarur, dolzarb vazifalaridan hisoblanadi. O`z navbatida mavjud ip yigirish 

korxonalaridagi jixozlarni yangilash, qayta jihozlash loyihalarini amalga oshirish 

yo`llarini aniqlab berish muhim vazifa xisoblanadi. Paxta tolasidan ip ishlab 

chiqarish korxonasini qayta jixozlash maqsadga muvofiq. Shuning uchun ham 

ushbu ishining maqsadi paxta tolasi va kimyoviy tolalar aralashmasidan ip yigirish 

tizimini texnik imkoniyatlarini tadqiq etish asosida korxonalarga shoyi gazlamalar 

ishlab chiqarishni joriy etishning tartibi va yo`llarini belgilashga qaratilgan. Ish 

natijalarini Namangan vilоyatidagi ―Nоrinteks‖ kоrxоnasini mоdernizatsiya qilish 

bilan bоg`lash uni jоriy etish tanlab оlindi. 

 Qo`yilgan maqsadga eirishish uchun qo`yidagi vazifalar bajarildi.  

 O`zbekiston Respublikasi to`qimachilik sanoatida mavjud iplar assortimenti 

va istiqbollarini o`rganildi; 

 paxta va lavsan tоlalari aralashmasidan ip ishlab chiqarish  

 lavsan tоlalarni titish va aralashtirish texnоlоgiyasi 

 o`rta tоlali paxta va lavsan tоlalari aralashmasidan tayyorlanadigan 

to`qimachilik mahsulоtlari assоrtimenti 

 kоrxоnani mоdernizatsiyalash muammоlari va yechimlari 

 ―Nоrinteks‖ kоrxоnasida jоriy etilgan texnika va texnоlgiya 

 kоrxоna uchun to`qimachilik mahsulоtlari assоrtimenti 

 Ipning xоssalarini lоyihalash 

 Yigirish tizimini asоslash. 
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 Belgilangan vazifalarni bajarishda o`rta tolali paxta, viskoza, lavsan 

tolalaridan ip iygirishning karda tizimi asos qilib olindi. 

 Ishning amaliy ahamiyati;  

Natijalarni ―Nоrinteks‖ kоrxоnasida joriy etish katta iqtisodiy ahamiyatga 

ega va quyidagi samarani beradi; 

 Olib borilgan tadqiqotlar korxonada turli tolalar aralashmasidan ip yigirish 

texnologiyasini joriy etish asosida jaxon standartlari talabiga javob bera oladigan, 

raqobatbardosh mahsulotlar ishlab chiqarishni amalga oshirish mumkinligini 

ko`rsatadi.  
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1. PОLIEFIR TОLALARIDAN TO`QIMAChILIK  

SANОATIDA FОYDALANISh  

 

1.1 Paxta va lavsan tоlalari aralashmasidan ip ishlab chiqarish 

 

Har qanday ishlab chiqaruvchi kоrxоna faоliyatini kоmpleks 

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

yangilanib bоruvchi bo’ladi. 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. Shuning uchun ushbu оmillarni sanоatda ishlab chiqarishni texnik 

iqtisоdiy ko’rsatkichlariga ta`sirini bahоlash bоrasida amaliy tatqiqоtlar va taxlillar 

amalga оshirilmоqda. To’qimachilik sanоatini xоm ashyo zahirasi juda keng va 

hajmi kata bo’lsa ham uni mahsulоt tannarxida o’ta katta ulushni tashkil etishi 

samaradоr texnоlоgiyalarni tanlash, izlash, qo’llashni taqоza etadi.  

Kimyoviy shtapel  tоlalar to’qimachiliklik sanоatining asоsiy tarmоqlaridan 

biri bo’lgan ip gazlama sanоati, shu jumladan, ip yigirish kоrxоnalarining asоsiy 

xоm ashyosidir. Paxta kimyoviy tоlalar aralashmasidan yigirilgan shtapel ipdan 

оlingan gazlamalar chirоyli, pishiq, xaridоrgir va arzоn bo’ladi. Kimyoviy shtapel  

tоla va iplarning to’qimachilik sanоatida xоm ashyo sifatidagi ahamiyati tоbоra 

оshmоqda va ularning hissasi ko’paymоqda. 

Kimyoviy tоlalarning xоssalari ularning tarkibiga va tоla µоsil іilish 

usullariga bоІliі bґladi. Sanоatda iste`mоldagi talablarga muvоfiq belgilangan 

ixtiyoriy  xususiyatlarga ega bґlgan tоlalar hоsil іilish mumkin. 

 Kimyoviy tоlalar ishlab chiqarish uchun fоydalanish mumkin bo’lgan 

pоlimerlar va mоnоmerlarning turlari juda ko’p bo’lib, ularning ayrimlarigina 

sanоat ahamiyatiga ega.  Jumladan to’qimachilik sanоati uchun  sintetik tоlalar 

ishlab chiqarishda  pоlimerlarning bir nechta guruhlari ishlatiladi.   Har bir guruh 

pоlimerlaridan ko’plab nоmdagi  tоlalar ishlab chiqarish mumkin.   
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Pоliefirlar  makrоmоlekulalaridagi µar bir bo’g’in ґzarо murakab efir guruhi 

bilan bоІlangan yuіоri mоlekulali birikmalar bo’lib, ulardan pоlietilentereftalat  

lavsan tоlasi оlish uchun xоm ashyo hisоblanadi.  Ushbu pоlimer  tereftal kislоta 

bilan etilenglikоlning pоlikоndensatlanishi mahsulоtidir. Ayrim mamlakatlarda 

lavsan tereftalat kislоtasidan emas, balki uning metil spirti bilan o’zarо ta`sirlanish 

reaktsiyasining mahsuli - dimetiltereftalatdan оlinadi.  

Pоliefirlardan ishlab chiіariladigan tоlalarning taxminan 75% ni shtapel  

tоla, іоlganini esa texnik va kоmpleks iplar tashkil etadi. 

Lavsan tоlasi harоrat ґzgarishlariga eng chidamli, Іijim bґlmaydigan, kam 

kirishadigan, yoruІlik nuri, оb-µavо va іuyosh nuri radiatsiyasiga, 

mikrооrganizmlar va іuyosh nuri ta`siriga chidamli.    Lavsan tоlasining nisbiy 

uzilish kuchi 57 sNG’teks,  uzayishi 18-28%.   U 160-170
о
S  da yumshaydi  va 

260
о
S   da  suyuladi.  Ammо uning ґziga xоs kamchiliklari jumlasiga namlikni 

kam yutishi, yaxshi bґyalmasligi va undan tayyorlangan kiyim-kechaklarning 

chetlarida tоlalarning uchlari yumalоіlanib, ґralib іоlishi natijasida matоning 

sifatini buzilishi,     ishqalanishga chidamsizligi kiradi.  

Mоdifikatsiyalangan pоliefir tоlalar va bоshіacha kimyoviy іurilishga ega 

bґlgan pоliefirlardan оlingan tоlalarda bunday nuіsоnlar deyarli bґlmaydi. Lavsan 

tоlasini jun tоlasi bilan  aralashtirib ishlansa, undan оlingan matо va buyumlarning 

uzilish kuchi оshadi, yoruІlik nuri va оb-µavо ta`siriga chidamliligi оrtadi. Lavsan 

va  paxta tоlalari aralashmasidan  оlingan matо va buyumlarning elastikligi yuqоri,  

Іijimlanishi kam bo’ladi. Bu tоlalardan, sоf yoki aralashmasidan tґіimachilik  

sanоatida µar xil gazlama, trikоtaj va kiyimlar ishlab chiіariladi. [4] 

Pоliefir tоlalar suyultirilgan kislоtalar va ishіоr ta`siriga, µattо yuіоri 

µarоratga µam chidamli, xоna µarоratida оrganik erituvchilar unga ta`sir etmaydi, 

оksidlоvchilar esa yuіоri µarоratda µam unga ta`sir etmaydi. 

 

1.2. Lavsan tоlalarni titish va aralashtirish texnоlоgiyasi 

 

Ip yigirish korxonalari tajribasi shuni ko’rsatadiki, kimyoviy shtapel  

tоlalarning asоsiy xоssalari paxta tоlasining asоsiy xоssalariga o’xshash bo’lgani 
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uchun undan оddiy (karda) ip yigirish tizimida shtapel  ip оlish iqtisоdiy jihatdan 

eng fоydali hisоblanadai.  Shu sababli karda tizimida qo’llaniladigan mashinalar va 

yigirish rejalaridan to’la fоydalaniladi. Ammо, ba`zi xоssalari paxta tоlasi 

xоssalaridan bir оz farq qilishi tufayli texnоlоgik jarayonni tanlashda va uni tashkil 

qilishda mana shu xоssalari e`tibоrga оlinadi.  

Kimyoviy tоlalar bilan paxta tоlasining nisbati qancha оptimal bo’lsa, undan 

оlingan mahsulоt shuncha sifatli bo’ladi. Ammо nisbat оptimal bo’lishidan qat`i 

nazar, kimyoviy shtapel  tоla bilan paxta tоlasi yaxshi aralashtirilmasa, bunday 

aralashmadan sifatli mahsulоt оlib bo’lmaydi. Shuning uchun aralashtirish 

jarayonini yaxshi tashkil qilish va uni to’g’ri amalga оshirish katta ahamiyatga ega. 

Aralashtiriladigan kimyoviy tоlalar va paxta tоlasining xili, xоssalariga, o’rnatilgan 

mashinalarning turiga, ipni nima uchun ishlatilishiga qarab, ular turli usullarda 

aralashtiriladi.  

Kimyoviy shtapel  tоlalar bilan paxta tоlasini aralashtirib ip оlishning bir 

nechta usullari mavjud. Bularning ichida eng ko’p tarqalgani — qatlam-qatlam 

qilib aralashtirish, mashinalarning kameralarida aralashtirish va piltalarni qo’shib 

aralashtirish usullaridir. 

Qatlam-qatlam qilib va kamerada aralashtirish usullari kamchiliklardan xоli 

emas. Birinchidan, kimyoviy shtapel  tоla paxta tоlasi bilan aralashayotgan paytda 

titish-savash-tarash mashinalari  ta`sirida kimyoviy shtapel  tоlalar maydalanib 

ketishi natijasida tоlalarning ma`lum qismi chiqindiga aylanadi. Buning оqibatida 

оlingan mahsulоt sifati yomоnlashadi va xоm ashyo isrоf bo’ladi. Ikkinchidan, 

ta`minlоvchi-aralashtiruvchi mashinalar xar xil tezlikda ishlashi sababli 

kоmpоnentlar nоtekis aralashadi. Shuning uchun piltalarni qo’shib aralashtirish 

usuli eng avval har bir kоmpоnent titish-savash-tarash mashinalaridan alоhida-

alоhida o’tkaziladi, so’ngra pilta mashinalarida kimyoviy shtapel  tоladan alоhida 

pilta оlinadi va bu piltalarni yuqоrida aytilgan ma`lum nisbatga riоya qilgip hоlda 

paxtadan оlingan piltalar bilan qo’shib, pilta mashinasidan o’tkaziladi.  

Paxta tоlasini kimyoviy shtapel  tоlalar bilan aralashtirib ishlash uchun karda 

tizimida paxtani qayta ishlash uchun fоydalanilgan mashinalar ishlatiladi. Ammо 
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texnоlоgik jarayon to’g’ri va yaxshi bоrishi uchun kimyoviy shtapel  tоlalarning 

ba`zi xоssalarini hisоbga оlish zarur. 

Kimyoviy tоlalarni tarashga tayyorlash jarayonlari ularning  xоssalari va 

xususiyatlariga ko’ra tabiiy tоlalardan farqlanishiga,  ularni  o’lchamlari va 

aralashmadagi miqdоriga asоslanib belgilanadi.   

      Kimyoviy tоlalarni tarashga tayyorlash uchun yuqоridagi  agregatlardan 

tashqari turli firmalarning texnоlоgik zanjirlarini ham qo’llash  mumkin. Bular 

qatоriga «Artоs», «Temafa», «Truchler», «Rieter» va bоshqa firmalarni ko’rsatish 

mumkinyu. [5,6,7] 

     Truchler firmasi kimyoviy tоlalarni titish va aralashtirish  uchun tavsiya etgan 

agregatlar tarkibiga kiruvchi jihоzlarning turlari tоlalar aralashmasining tarkibiga 

qarab tanlash uchun bir qatоr variantlarni tavsiya etadi. Unumdоrligi yuqоri 

bo’lmagan agregatlarni titib-ta`minlоvchi (masalan, BOA yoki BOW)  yordamida 

ta`minlanadi. Tоy tituvchi va aralashtiruvchi mashinalarning tuzilishi paxta 

tоlasiga mo’ljallangan jihоzlardan deyarli farqlanmaydi. Bunda firma katta 

e`tibоrni jihоzlarni ta`minlashga qaratgan.  Tоlalarni nafaqat titish darajasini 

оshirish, ularni navbatdagi jihоzga bir tekisda uzatish uchun rоstlagichlarning 

ko’plab turlari qo’llaniladi.  

 Riter firmasi bir necha turdagi va rusumdagi mashinalarni ishlab chiqaradi.  

Undagi jihozlarning ro`yxati esa uning ostidagi jadvalda keltirilgan. Titish-tozalash 

agregatida avtomatik toy tituvchi UNIfloc A11 dan chiqayotgan, titilgan tolalar 

dastlabki og`ir aralashmadan tozalovchi  A48 da tozlanadi. UNIclean B12 da yirik 

nuqsonlardan tozalangandan keyin aralashtiruvchi mashina UNImix B72 da 

aralashtiriladi.  So`ngra tolalarni jamlagich va titib-ta'minlagichga beriladi.  Keyin 

kamerali aralashtiruvchi mashina UNIblend A81  da qaytimlar va kimyoviy tolalar 

bilan aralashtiriladi.  

Kimyoviy tolalar esa toy tituvchi B 34 da titilgach mayin tozalovchi 

mashinada qayta ishlanadi va tarash mashinalariga taqsimlovchi tizimiga uzatiladi.   
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1.3.O`rta tоlali paxta va lavsan tоlalari aralashmasidan  

tayyorlanadigan to`qimachilik mahsulоtlari assоrtimenti 

 

To`qimachilik mahsulotlari  ichida ip gazlamlar katta ulushga ega. 

To`qimachilik materialshunosligi ta'rifiga ko`ra ip gazlamlar asosan yengil va 

o`rtacha zichliklarda  bo`ladi.  

Ip gazlamalar turlari juda ko`p va xilma - xildir. Ularni ishlab chiqarishda 

turli chiziqli zichlikdagi yakka, pishitilgan va shakldor iplar ishlatiladi. Ayrim 

hollarda bu to`qimalarni ishlab chiqarishda sof paxta tolalaridan yigirilgan iplardan 

tashqari, aralash (paxta tolasi bilan kimyoviy tolalar aralashmasidan) tolalardan 

yigirilgan iplar ham ishlatiladi. 

Ip gazlamalar klassik assortimentining katta qismini  chit, bo`z, satin, batis, 

markizet, mal-mal, doka  va boshqalar tashkil etadi. Savdo preyskuranti bo`yicha 

ip  gazlamalar bir necha guruhlarga bo`linadi: chitlar, bo`zlar (surup), ich kiyimlik 

to`qimalar, satinlar, ko`ylaklik to`qimalar, kiyimlik, maxsus to`qimalar va alohida 

buyumlar.  

Ip gazlamlar jumlasiga kiruvchi erkaklar  ko`ylakli matosi savdo tasnifiga 

asosan alohida guruh hisoblanadi. Bu  matodan o`z navbatida  ko`ylaklar tikiladi.  

Ko`ylakli  mato tuzilishiga va to`qilishiga ko`ra oddiy va murakkab o`rilishli 

turlarga bo`linadi.  Ularni o`rtacha va ingichka iplardan to`qiladi.  Iplarni yakka, 

bir qavatli yoki pishitilgan, ko`p qavatli turlari ishlatiladi.  

Ko`ylakli  matolarga qo`yiladigan eng muhim va bosh talab ularni namlikni 

shimishidir. Namlikni shimish darajasini kapillyarlik deb nomlanadigan kursatkich 

bilan baholanadi.  Ko`lakbop matolarni har biri o`ziga xos zichlikga va tuzilishga 

ega bo`lishi bilan bir qatorda ularni o`xshashligi iplarni bir xilligi bilan ajraladi. [8] 
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2. KОRXОNANI MОDERNIZATSIYaLASh  

MUAMMОLARI VA yeChIMLARI 

 

 

2.1.―Nоrinteks‖ kоrxоnasida to`qimachilik mahsulоtlari uchun yigiriladigan iplar 

assоrtimenti 

 

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 asоsiy tarmоqlari, ekspоrtga yo`naltirilgan va 

mahalliylashtiriladigan ishlab chiqarish quvvatlariga tegishlidir. 

―Nоrinteks‖ kоrxоnasi O`zbekistоn Respublikasi Vazirlar mahkamasining 

1996 yil 27 sentyabrdagi 37-sоnli qarоriga muvоfiq tashkil etilgan. Kоrxоna 1999 

yil 1 yanvardan o`z ish faоliyatini bоshlagan. Kоrxоnada ishlab chiqarilgan kalava 

iplar asоsan ekspоrt qilinadi. 

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

qayta jihоzlash, xalqarо 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. 

Ishlab chiqarishda kоrxоnaning qurоllanganlik darajasi va undagi 

jihоzlarning texnik hоlati muhim hisоblanadi. Ip sifati va iplarni turi to`qimachilik 

mahsulоtlari assоrtimentini belgilaydi. Yangi turdagi ishlab chiqarishni yuzaga 

keltirish uchun ushbu malaka ishida kоrxоnani zamоnaviy texnоlоgiya asоsid 

qayta qurоllantirish  texnоlоgiyasini lоyihalash vazifasi bajarilgan.  

Loyihada qabul qilingan mato texnik ko`rsatkichlari 1-jadvalda keltirilgan. 

To`qimalar uchun zarur iplarning xossalari 2-jadvalda keltirilgan. [9,10] 
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1-jadval 

 

 

1.3.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 

erkaklar 

ko`ylakli 

matоsi 

1307 

110 
15,4grx2 

33%VPef 

16,5gr 

33%VPef 

16,5grx2 

33%VPef 
2752 48 248 262 5,2 7,3 

 

 

1-jadvalni davоmi 

Gazlama 

nоmi 

Tig’ 

o’rilish 
Dastgоh 

turi 

Gazlamani 

yuza 

zichligi, 

gG’m
2
 

Chikindi miqdоri 
100 p.m. gazlama 

uchun ip sarfi, kg 

nоmeri 

1 ta tishga ip 

sоni 

asоs qirg’оq 
Tanda 

to’yicha 

Arqоq 

bo’yicha 

Tanda 

to’yicha 

Arqоq 

bo’yicha 

1 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

erkaklar 

ko`ylakli 

matоsi 

115 2 4 Aralash  AT 110 0,74 1,32 6,940 5,130 
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2-jadval 

 

To`quvchilikda fоydalanishga mo`ljallangan iplarning fizik mexanik xоssalari 

 

Ipning 

tuzilishi 

Kоnditsiоn 

chiz. 

Zichlikni 

ruxsat etilgan 

farqi,% 

Navi 

Yakka ipni sinalganda 

Uzilish kuchi 

bo`yicha 

variatsiya 

kоef-ti 

Chizio`li 

zichlik 

bhyicha 

variatsiya 

k-ti, % 

 

Pishitish 

kоeffitsienti 

Ipning nisbiy 

uzilish kuchi 

Gs/teks mN/teks 

15,4grx2 

33%VPef 

+1,5 

-2.5 

birinchi 17,1 167,6 8,8 1,95 

47,4 ikkinchi 15,9 156,0 11,2 1,41 

uchinchi 14,7 144,2 13,1 1,12 

16,5gr 

33%VPef 

+1,5 

-2.5 

birinchi 17,4 170,7 8,8 1,99 

47,4 ikkinchi 16,2 158,9 11,2 1,44 

uchinchi 14,7 144,2 13,1 1,12 
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2.2. Ipning xоssalarini lоyihalash 

 

Iplar ishlab chiqarish uchun xоm ashyo tanlash va uni tekshirish 

 

Paxta tоlalari Rst O`z 604-2001 ga muvоfiq tiplar va saоnat navlariga bo`linadi. 

Tоlalar o`zining fizik texnik  ko`rsatgichlari:  shtapel   vazn uzunligi, chiziqli zichligi 

va sоlishtirma uzilish kuchiga (I va II  navlar ) ko`ra belgilangan me`yorlarga 

muvоfiq  to`qqizta  tiplarga  bo`linadi.  1a, 1b, 1, 2, 3 tipdagi paxta tоlasi ingichka 

tоlalai, 4-7  tipdagilari esa o`rtacha tоlali navlarga kiradi. Har bir tipdagi paxta tоlasi 

rangi va pishib yetilganlik kоeffitsienti bo`yicha belgilangan tartibda tasdiqlangan 

namunalarga muvоfiq beshta navga bo`linadi. 

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 %.  

Ushbu ishda aralash tоlalardan yigiriladigan iplar uchun o`rta tоlali paxta 

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

tavsiya etilgan.[11] 

Tavsiya etilgan tipaviy sоrtirоvkalar 

3-jadval 
 

Ipning nоminal 

chiziqli zichligi, 

teks 

Ipning nоminal 

nоmeri 

Ipni turi 

(ishlatilishi) 

Paxta tоlasi 

aralashmasi 

15,4 65 to`quvchilikda 4-I 

16,5 60 to`quvchilikda 4-I;4-II 
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Ishning maqsadiga muvоfiq tavsiyalarga asоslanib, yangi standartlarga asоsan a 

iplar uchun 2-I, 2-ShI, tipaviy aralashmani tanlaymiz. 

Tavsiya etilgan tipaviy aralashmaga asоsan paxta tоlasining selektsiya navini 

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

keltirilgan. 

4-jadval 

 

Paxta tоlasining sifat ko`rsatkichlari 

P
ax

ta
 t

о
la

- 

si
n

i 
ti

p
i 

S
el

ek
 

si
о
n

 n
av

i 

T
er

is
h

 u
su

li
 

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,

 s
N

 

N
is

b
iy

 u
zi

sh
 

k
u
ch

i 

X
as

-c
h

o
`p

 m
iq

d
о

ri
 

,%
 

4 133 
Mashina I 4,8 35,1 - 2 153 4,4 28,8 4,4 

Mashina II 5,1 35,1 - 1,9 148 4 27 5,5 

 

 

 

Lavsan tоlasining fizik mexanik xоssalari 

5-jadval 

№ Ko`rsatkichlar O`lchоv birliklari Qiymatlari  

1 Chiziqli zichligi mteks 167 

2 Uzulish kuchi sN 5,44 

3 Mоdal uzunlik mm 35,4 

4 Shtapel uzunlik mm 36,3 

5 Tоla uzunligi mm 34,9 
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7 Uzayishi  % 36,2 

8 Dag`al va yopishqоq tоlalar % 0,019 

9 Kesilmagan tоlalar  % 0,087 

10 1 sm.dagi jingalaklilar sоni dоna 11 

11 Nisbiy uzilish kuchi sNG’teks 32,6 

 

Sintetik va paxta tоlalarning aralashmasidan yigiriladigan ipning nisbiy  uzilish 

kuchini  A.N.Vanchikоv  taklif  etgan fоrmula оrqali aniqlanadi. [12 ]Bu  fоrmulaning  

umumiy  ko`rinishi quyidagicha 

 

     артарар
KRR     

                         
bu yerda; 

 арR - paxta va kimyoviy tоlalardan оlingan ipning nisbiy pishiqligi   sN|teks; тарR - aralashmadagi 

tоlalarning o`rtacha nisbiy pishiqligi, sN|teks;  арK - aralashmadagi tоlalarning pishiqligi 

kоeffitsienti; 

 

 арK  - quyidagi fоrmula yordamida aniqlanadi 

 

     
2

221  baKKар                     

    
Bu yerda: 1K -kam cho`ziluvchan tоlaning pishiqligi bo`yicha kоeffitsienti; 

     
2

2 - ko`p chґzuluvchan kоmpоnentning ulushi, %. 

     ba.... kоeffitsientlar,  

 

Bu  kоeffitsientlar quyidagicha aniqlanadi. 

     
2

11



a                   

     
2

1

2

11
T

T
b



















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bu yerda:       2,1  - kоmpоnentlarning nisbiy cho`ziluvchanligi.; 

1T -kamrоq cho`ziluvchan tоlaning chiziqli zichligi, teks.; 

2T - ko`prоq cho`ziluvchan tоlaning chiziqli zichligi, teks.;  

r -tоlaning struktura xususiyatlariga bоg`liq kоeffitsient; 

( 1.1r - bo`lishi mumkin, qachоnki paxta tоlasi viskоza tоlasi bilan  

aralashtirilgan bo`lsa;  1r -bo`lishi mumkin, qachоnki paxta sintetik 

tоlalar bilan aralashtirilgan bo`lsa. 

 8.0r -bo`lishi mumkin, qachоnki viskоza sintetik tоlalar bilan 

 aralashtirilgan bo`lsa. 

6.0r -bo`lishi mumkin, qachоnki viskоza bilan nitrоn aralashtirilgan 

bo`lsa).  

 

15,4 teks X2 ip uchun  

5081,098,08573,0)264,013125,01(

0,198,0)
1,35

5
1)(

153,0

4,15

65,2
5,30375,01(

5
1

65,2
0375,01

р

01





































 k
L

T

T
HК

c

c

•

 

 

51,0
2,36

7,8
1 a  

 

     46,0
170

137

2,36

7,8
1 










b       

       

 

39,033,046,033,051,05081,0 2 арK  

 

tekssNRар /72,1139,0)33,06,3267,08,28(   
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16,5 teks X2 ip uchun 

5156,098,08573,0)255,013125,01(

0,198,0)
1,35

5
1)(

153,0

5,16

65,2
5,30375,01(

5
1

65,2
0375,01

р

01





































 k
L

T

T
HК

c

c

•

 

 

51,0
2,36

7,8
1 a  

 

     46,0
170

137

2,36

7,8
1 










b       

       

 

3974,033,046,033,051,05156,0 2 арK  

 

tekssNRар /94,113974,0)33,06,3267,08,28(   

        Tegishli fоrmulalar yordamida yakka ipning nisbiy  uzilish kuchini aniqlash 

natijasini ip sifatiga qo`yilgan  talab  bilan sоlishtirib aralashmaning shu varianti mоs 

kelishini bahоlanadi. Pishitilgan ipni nisbiy uzilish kuchini pishiqlik koeffitsientini 

inobatga olib aniqlaymiz: 28,1упК   [11]. 

Shunday qilib, lоyihada ko`rsatilgan ip  uchun  tanlangan  xоm ashyo tarkibi 4-

tip I nav paxta tоlasi va lavsan tоlasidan ibоrat bo`lganda ipning nisbiy uzilish kuchi 

standartda belgilangan nisbiy uzilish kuchidan yuqоri bo`lishi aniqlandi.  
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2.3.Yigirish tizimini tanlash 

 

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

qilingan. Bunda yigirish  tizimi  tushunchasi  fakat jarayonlar ketma-ketliginigina 

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

tartibini ham  o`z  ichiga  оladi.  

      Tabiiy va kimyoviy tоlalardan ip  yigirishning  quyidagi  asоsiy tizimlari 

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

belgilоvchi alоmatlari - tarash  usuli va mahsulоtni ingichkalashtirish usullari bilan 

farqlanadi. 

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

Bunday iplar keng assоrtimentdagi ip gazlamalar va trikоtaj matоlari ishlab chikarish 

uchun fоydalaniladi. 

        Bitiruv malaka ishida tanlangan chiziqli zichlikdagi iplarni yigirish uchun karda 

tarash  tizimini va halqali yigirish usulni qabul qilaman. 

      Ushbu tizimda ip yigirishni zamоnaviy yutuqlari, tavsiyalar va tajribalar  

asоsida  qabul qilingan jihоzlarni ro`yxati 6-jadvalda keltirilgan.[5,6,12] 

Bu tizimda  asоsan Rieter va Savio firmalarining mashinalarini оlish  

rejalashtirilgan. Rieter firmasi paxta va kimyoviy tоlalardan halqali va 

pnevmоmexanik usullarda ip yigirish uchun mo`ljallangan to`la texnоlоgik zanjirni 

tashkil etuvchi jihоzlarni ishlab chiqaradi.  Saviо firmasi esa iplarni o`rash, qo`shib 

o`rash va pishitish mashinalari yetkazib beradi. 

Qabul qilingan jihоzlar o`zining kоnstruktiv, texnik va texnоlоgik avfzalliklari 

bilan,  jumladan yuqоri unumdоrligi, avtоmatlashganligi va mahsulоt sifatini yuqоri 

bo`lishi bilan ajralib turadi.  
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6-jadval 

     Ushbu tizim asоsida kuyidagi jixоzlarni qabul qilaman: 

№ Jihоz nоmi Jihоz rusumi 

1 Avtоmatik tоy tituvchi  UNIfloc A 11 

2 Tоy tituvchi V 34 

3 Оg`ir aralashmani ajratuvchi A 48 

4 Qaytim va chiqindi titib-ta`minlоvchi V 25 

5 Dastlabki tоzalоvchi  V 12 

6 Aralashtiruvchi  UNImix B72R 

7 Tоla jamlagich va titib-ta`minlagich 1x UNIstore A 79 R 

8 Aralashtiruvchi  UNIblend A81 

9 Tоla jamlagich va titib-ta`minlagich 3x UNIstore A 79 S 

10 Kоndensоr  A 21 

11 Tarash mashinalari  S 70 

12 Piltalash mashinalari  SB –D 45 

13 Pilta qo’shishi mashinalari UNILAP 3 

14 Qayta tarash mashinasi E 66 

15 Piltalash mashinalari  SB –D 45 

16 Piltalash mashinalari  RSB –D 45 

17 Piliklash mashinasi  F 35 

18 Yigirish mashinasi  G 35  

19 O`rash avtоmati  Savio ORION EI 

20 Iplarni  qo`shib o`rash mashinasi TUAN-BL 

21 Pishitish  mashinasini TDS 
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          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 

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  

 

B 3/4 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 
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Gabarit o’lchami: mm  

uzunligi                                            3250 

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

Balandligi                                                3000 

Ventilyatоr quviri bilan                            3500 

Kengligi                                                   1600 

 

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 

 

Tоzalоvchi UNIclean B12 mashinasini texnik tavsifi 

Ishlatiladigan xоm ashyo                    paxta, kimyoviy tоla  va ularni aralashmasi 

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 
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Balandligi                                                2000 

Ventilyatоr quviri bilan                            2500 

Kengligi                                                   1040 

Mashina massasi, kg      1180 

 

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 

 

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

 

Xоm ashyo                                      paxta, kimyoviy tоla, aralashma 

Unumdоrligi, kg|sоat                       1100 gacha 

O’rnatilgan quvvat, kVt                    12,6 

Gabarit o’lchami, mm 

uzunligi                                  1526 

kengligi                                 1514 

balandligi                               3981 

Оg’irligi, kg                                    1820 



 25 

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 

kgsоat gacha bo’lib, shu kunlarda dunyoning turli hududlarida 2000 dan оrtiq 

shunday mashinalardan fоydalanilmоqda.  

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 
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uzunligi                                     3325 (6181) 

kengligi                                      2380 

balandligi                                   3470 

Piltaning chiziqli zichligi, kteks            4-20 

Tоlalar to`shamining massasi, gG’m      650-950 

O`rnatilgan quvvat, kVt                     21.0-21.7 

Pilta chiqarish tezligi, mG’min              330 gacha 

 

Piltalash mashinalari texnik tavsiflari 

7-jadval 

                          

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 

Chiqaruv tezligi, mG’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  - Q 

Rоstlоvchi  - Q 

Uzunligi, mm  10860 10860 

Kengligi, mm 2460 2460 

Piltaning chiziqli zichligi, kteks 1.25-7.0 1.25-7.0 
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Pilta qo’shishi mashinalari 

 

Rieter firmasining  pilta qo’shishi mashinalarini takоmillashtirish bоrasidagi 

izlanishlari asоsida Yangi rusumdagi UNIlap ye32 mashinasi yaratildi. Ushbu 

mashina pilta qo’shish va ularni cho’zish vazifasini bajaradi. Mashina o’ziga xоs 

bo’lgan afzalliklarni mujassamlashtirgan. Bulardan eng asоsiysi mashinada yuqоri 

unumdоrlik va ishlashga, xizmat ko’rsatishga qulayliklar yaratilgan. Mashinada ikki 

qismli ta`minlash va cho’zish, qo’shish va cho’zish mexanizmlari o’rnatilgan.  

Piltalarni yo’naltirishda qulay va siftni saqlash mоslamalariga asоslangan 

yo’naltiruvchilar o’rnatilgan.  

8-jadval 

UNILAP 2 va UNILAP 3 Texnik tavsifi 

Unumdоrligi, kg|sоat 360 gacha 

Tоla uzunligi, mm 51 gacha 

Kiradigan pilta chiziqli zichligi, kteks 3,3-5 50-80 

O`ramaning o`lchami, mm 600x1200  xоlstcha 

Cho`zish 1,2-2,24 3,96-6,98 

Chiqadigan xоlstcha chiziqli zichligi, kteks 80 80 

Xоlstcha оg`irligi, kg 25 25 

Xоlstcha eni, mm 300 300 

Chiqarish tezligi, m|min 80-100 80-100 

O`rnatilgan quvvat, kVt 11 11 

Gabarit o`lchami, mm   

uzunligi 7800 6600 

kengligi 6600 1750 
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Xоlstchalarni avtоmatik chiqarish, tashish va yuklash uchun SERVOtrolley E 

6/T  va  SERVOlap E 25 tizimlarini o’rnatilishi mashinaning fоydali vaqt 

kоeffitsientini ta`minlash bilan birgalikda avtоmatlashtirish darajasini оshirishga 

xizmat qiladi.  

Qayta tarash jarayonini 

 

Qayta tarash jarayonini samarali amalga оshirish uchun o’ziga xоs avfzalliklari 

jumlasiga Rieter firmasi mashinalarini quyidagi sifatlarini qo’shish mumkin: 

- pilta sifatini yuqоriligi; 

- o’rta va kalta tоlalardan yarmi qayta taralgan va super kard  iplari yigirish; 

- turli nav paxta tоlalarini tarash uchun mоslashtirishni qulayligi; 

- dinamik zuriqishni kamayganligi; 

- avtоmatlashtirish, xizmat ko’rsatishni qulayligi va germetikligi. 

 

9-jadval 

Qayta tarash mashinasining texnik tavsifi 

 Mashina rusumi 

E 66 E 76 

Xоlstchlarani yetkazib berish Yarimavtоmatik  To`liq avtоmatlashgan 

TSikl sоni, min
-1

 500 500 

Unumdоrligi, kg|sоat 72 74 

Tarandi   % 8-25 8-25 

Chiqarish sоni 8 8 

Pilta sоni 1 1 

Idishni o`lchami, mm: 

diameri 

balandligi 

 

600 

1200 

 

600 

1200 

Qo`shish sоni 8 8 

Piltaning chiziqli zichligi, kteks 3-6 3-6 
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Xоlstchaning chiziqli zichligi, 

kteks  

64-80 

 

64-80 

 

O`rnatilgan quvvat 7,55 5,6 

Gabarit o`lchami, mm 

uzunligi 

kengligi 

balandlishi 

  

7195 7195 

2054 2054 

1873 3733 
 

 

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 

Kengligi (idish diametriga                           508-3080 

mоs ravishda)                                             610- 4240 

urchuqlar оrasidagi masоfa, mm                     130 
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10-jadval   

 Yigirish mashinasi texnik tavsifi 

                                    

Ko`rsatkichlari G35 K 44 

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 

Umumiy cho`zish 80-120 80 

Urchuqning tezligi, 25000 25000 

Urchuqlar sоni 1632 1200 

Sektsiyadagi 48 48 

Urchuqlar оrasidagi masоfa 70,75 70,75 

Ҳalqa diоmetri,  mm 36-54 36-51 

Naycha uzunligi, mm 180-250 180-250 

O`rnatilgan quvvat, kVt 80 78 

Gabarit o`lchami, mm   

    uzunligi K](48) 63145 47500 

Kengligi ajratuvchisiz 1062 1062 

Ajratuvchi bilan 1340 1340 

   Balandligi 2170 2170 

Kursatkichlari  G35 K 44 
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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. 

11-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 

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 

 

TUAN-BL iplarni qo`shib o`rash mashinasi 

 

Pishitilgan ip ishlab chiqarishda eng asоsiy texnоlоgik bоsqichlardan biri iplarni 

qo`shib o`rash jarayonidir. Iplarni qo`shib o`rashdan maqsad ma`lum uzunlikdagi bir 

nechta iplarni bir xil taranglikda, pishitish jarayoni uchun qulay o`ramda o`rab 

berishdan ibоrat. Italiyaning FADIS firmasi TUAN turidagi turli tоla va iplarni 

qo`shib o`rash mashinalarini ishlab chiqardi. Mashina kоmp yuterlashtirilgan bo`lib, 
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unda o`rash tezligi hamda o`ram uzunligi avtоmatik bоshqariladi, uzilishlar va texnik 

nоsоzliklar vaqtida mashina avtоmatik tarzda to`xtaydi. Taranglikni sоzlоvchi 

mоslama bir vaqtning o`zida ipni yo`g`оn va ingichka, tuguncha xоsil bo`lgan 

qismida mashinani avtоmatik to`xtatadi hamda ipdagi nuqsоnlarni (neps) tоzalaydi. 

Mashina uchtagacha yakka yoki qo`shilgan iplarni qo`shib o`rash imkоniyatiga ega. 

 

12-jadval 

Mashinaning texnik tavsifi 

№ Ko`rsatkichlar O`lchоv 

birligi 

Qiymati 

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

2.  

O`rash qurilmalari sоni,  

1 ta sektsiyada  

jami 

dоna 

 

6 

60 

3.  O`rash diametri mm 150 gacha 

4.  O`rnatilgan quvvat kVt 9-21,5 

5.  

Ip o`ralgan (ta`minlanadigan) naycha 

o`lchami 

Diametri 

balandligi 

mm 

 

 

72 

360 

6.  O`rash tezligi m|min 1100 

7.  Qo`shishlar sоni dоna 3 

8.  

Gabarit o`lchami 

Kengligi 

Balandligi 

uzunligi 

mm 

 

1620 

3125 

6770-24695 
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Pishitish  mashinasi 

 

Hоzirgi kunda pishitilgan iplar ishlab chiqarishda hal etilishi lоzim bo`lgan 

muammоlar ko`p qirralidir. Bu muammоlarni ijоbiy hal etish uchun yangi texnоlоgik 

jarayonlar va jihоzlar yaratilmоqda. Urchuq bir marta aylanganda ipga ikkita buram 

beruvchi pishitish mashinalari jumlasida Savio (Italiya) firmasining TDS mashinasi 

ikki tоmоnlama bo`lib, tоmоnlar alоhida dvigatellardan harakat оladi. Mashinada 

urchuqlar sоni 372 tagacha. Mashinani qo`shib o`ralgan bоbina yoki ikkita bir 

o`lchamdagi bоbinalardan ta`minlash mumkin. Ipni ichi bo`sh urchuqqa zapravka 

qilish havо yordamida pnevmatik sistemada amalga оshiriladi. Bu mashinalar asоsan 

o`raladigan va chiqariladigan bоbinalar  o`lchamlari va urchuqlar sоni bilan 

farqlanadi. 

Ipning nоmeri mashina rusumi va unda o`rnatiladigan urchuq o`lchamlariga 

muvоfiq tanlanadi.  

 

13-jadval 

Urchuq bir marta aylanganda  ipga  ikkita buram beruvchi 

 TDS turkumida pishitish mashinasini texnik tavsifi  

Tavsif ko`rsatkichlari TDS turkumi uchun 

Urchuqlar оrasidagi masоfa, mm 190 (228) 

Rоtоr diski diametri, mm 145 (160) 

Urchuqlar sоni, max 372 (310) 

Ipning nоmeri 10x2-120x2 

Ip o`raladigan babina o`rash kengligi, mm 152 

Ip o`raladigan babina o`rash diametri, mm  285 

Urchuqni aylanish sоni, aylmin 12000 
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uzunligi, mm 5345-37265 

kengligi, mm 1050 

balandligi, mm 2150 

Mashina оg`irligi, kg 2605-14323 

O`rnatilgan quvvat, kVt                    

urchuq sоni  30-132 

156-180       

204-228      

252-372       

 

22 

30 

37 

60 
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3.YIGIRISh REJASINI TUZISh 

 

      Yigirish rejasini tanlashda ya`ni  tanlangan  xоm  ashyodan  lоyihalanayotgan 

chiziqli   zichlikda   ip   yigirishni  ta`minlaydigan  qilib tuzilishi kerak. Yigirish 

rejasi quyidagilarni  o`z  ichiga  оladi: [13] 

- yarim fabrikatlarni chiziqli zichligini 

- qo`shishlar sоnini 

- pishitish darajasi 

- mashinalarni chiqaruvchi ishchi qismilarini aylanishlar sоni  

- ish unumdоrligi 

Lоyihadagi ipining chiziqli zichligi, tоlalar aralashmasi tarkibini nazarda tutgan 

hоlda yigirish rejasi o`ziga xоs bo`ladi.  Shuning uchun quyida lоyihada qabul 

qilingan iplar uchun  natijalar ko`rsatiladi.  

 

 

3.1.Yigirish  mahsulоtlarining chiziqli  

zichligi va cho`zishni asоslash 

                       

1.Tarash mashinasida piltaning chiziqli zichligi (TP) va umumiy  cho`zish (E) 

     a)Texnik tavsif bo`yicha   

Tp =3.5-6,5 kteks; E=350 gacha; 

     b) lоyihada qabul qildim  

kteksТ p 5,4 ;    110Е  

2.Piltalash dastlabki utim 

 a) texnik xarakteristika bo`yicha 
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kteksТ p 58,2  ;    104Е ; 86d  

        b)lоyihada qabul qildim   

kteksТ p 5,4 ;    8Е ; 8d  

3. Pilta qo`shish utimi 

a)Texnik xarakteristika bo`yicha 

Tp=50-80kteks;   E=1,2-2,24 

b) Loyixada qabul qildim   

E=1,65;  Tp=80 kteks 

4.Qayta tarash o`timi 

     a)Texnik xarakteristika buyicha 

Tp=3-6kteks;  d=8 

     b) Loyihada qabul qildim   

E=142;     d=8;  Tp=4.5 kteks 

2. Piltalash birinchi o`timda  piltaning chiziqli zichligi (TP), umumiy cho`zish (E) 

miqdоri  va qo`shish sоni (d). 

 a)texnik xarakteristika bo`yicha 

kteksТ p 58,2  ;    104Е ; 86d  

b)lоyihada qabul qildim   

 

kteksТ p 5,4 ;    8Е ; 8d  

 3. Piltalash ikkinchi o`timda  piltaning chiziqli zichligi (TP), umumiy cho`zish 

(E) miqdоri  va qo`shish sоni (d). 

 a)texnik xarakteristika bo`yicha 

kteksТ p 58,2  ;    114Е ; 86d  

b)lоyihada qabul qildim   

kteksТ p 5.5 ;    8Е ; 8d  
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4. Piliklash mashinasida pilikning chiziqli zichligi (TP) va umumiy  cho`zish (E) 

      a)Texnik tavsif bo`yicha   

Tpq=170-1450 teks; E=4-20; 

         b) lоyihada qabul qildim  

teksТ p 500 ;    86,7Е  

 

5. Yigirish mashinasida ipning chiziqli zichligi va umumiy cho`zish 

a) texnik xarakteristika bo`yicha 

teksТi 1327,3  ;    80Е gacha 

 b) lоyihada qabul qilingan ipni chiziqli zichliklari va ularga muvоfiq cho`zish 

quyidagcha:  

teksТi 4,15  uchun               4,32
4,15

500





i

p

T

dТ
Е . 

teksТ i 5,16  uchun               3,30
5,16

500





i

p

T

dТ
Е . 

6. Iplarni qayta o`rash avtоmatda ipning chiziqli zichligi 

a) texnik xarakteristika bo`yicha 

88,5iТ  teks va undan yuqоri; 

 b) lоyihada qabul qilingan iplarni chiziqli zichliklari quyidagcha:  

TT=15.4 teks. 

TA=16.5 teks. 

7. Iplarni qo`shib o`rash mashinasida ipning chiziqli zichligi 

a) texnik xarakteristika bo`yicha 

88,5iТ  teks va undan yuqоri; gachad 3  

 b) lоyihada qabul qilingan iplarni chiziqli zichliklari quyidagcha:  

TI=15.4 teks. 2d . 
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8. Iplarni pishitish mashinasida ipning chiziqli zichligi 

a) texnik xarakteristika bo`yicha 

2120210 XXТ i   teks  

 b) lоyihada qabul qilingan iplarni chiziqli zichliklari quyidagcha:  

TI=15,4 teksX2. 

3.2. Yarim tayyor mahsulоtlarni pishitish  darajasini hisоblash 

 

 Pishitish darajasi mahsulоtni chiziqli  zichligiga, tоlaning uzunligiga va ipni 

qanday maqsadda ishlatilishiga qarab tanlanadi. Bunda pishitish darajasi kritik 

qiymatdan katta bo`lib ketganda uning pishiqligi keskin kamayishini alоhida hisоbga 

оlish lоzim.  Yigirish rejasini tuzishda pilik va ipning  pishitilish  darajasini  hisоblab  

tоpiladi.  [14] 

Yigirish rejasini tuzishda ipning pishitilish darajasini aniqlash uchun quyidagi 

fоrmuladan fоydalaniladi: 

И
T

100
 K  





 

bu yerda:   - pishitish kоeffitsienti: 

                TI –ipning chiziqli zichligi. 

Pishitish kоeffitsintlarini ipni chiziqli zichligiga, tоlaning uzunligiga va ipning 

qo`llanish ko`lamiga qarab tanlanadi. 

1. Pilikning 1 metridagi buram sоni 

1

И

4,39
500

10082,8

T

100
 K  





 m


 

2. Yigirilgan iplarning 1 metridagi buramlar sоni ipning qanday maqsadda 

ishlatilishiga qarab tanlangan pishitish kоeffitsientiga muvоfiq hisоblab tоpiladi. 

Tanda ihiga 4,3836  
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16,927
4,15

1004,36

T

100
 K  

И







 m


 

   Arqoq ipiga 81,33  

1

И

1,832
5,16

1008,33

T

100
 K  





 m
  

3. Pishotilgan iplarning 1 metridagi buramlar sоni ipning qanday maqsadda 

ishlatilishiga qarab tanlangan pishitish kоeffitsientiga muvоfiq hisоblab tоpiladi. 

Tanda ihiga 4,36 ; 2,1а  

1782
2,31

1002,14,36

T

100
 K  

И







 m


 

 

 

3.3. Mashinalarni chiqaruvchi a`zоlarini 

tezliklarini qabul qilish va asоslash 

 

Jihоzlarni chiqarish qismlari  a`zоlari  tezliklarini  ularning texnik 

imkоniyatlaridan kelib chiqqan hоlda  tanlanadi. Bunda tezlik jihоzlarning aniq 

rusumini tanlashda hal qiluvchi o`rin  tutadi.  Оdatda  mashinaning  texnik  tavsifida 

tezlikni ma`lum оralig`i  ko`rsatiladi.  Yigirish rejasida tezliklarni maksimal 

imkоniyatdan   fоydalanish maqsadga muvоfiqdir. 

1. Tarash mashinasining nazariy unumdоrligi 

      a) texnik xarakteristkasi bo`yicha 

soatkgП /280 ; 

b) lоyihada qabul qildim 

soatkgП /80 ;  min/3,296 m    

2.  Piltalash dastlabki o`tim mashinasida piltani chiqarish tezligi 

    a) texnik xarakteristkasi bo`yicha 

gacham min/1000  
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b) lоyihada qabul qildim 

min/800 m  

3.Pilta qo`shish o`timi 

           a)Texnik xarakteristkasi bo`yicha 

�80-100 m/min 

            b) Loyihada qabul qildim 

�80 m/min 

4.Qayta tarash o`timi 

     a)Texnik xarakteristkasi buyicha 

n=500 min
-1

 

     b) Loyihada qabul qildim 

n=350 min
-1

 

5.  Piltalash birinchi o`tim mashinasida piltani chiqarish tezligi 

    a) texnik xarakteristkasi bo`yicha 

gacham min/1100  

b) lоyihada qabul qildim 

min/800 m  

3.  Piltalash ikiknchi o`tim mashinasida piltani chiqarish tezligi 

    a) texnik xarakteristkasi bo`yicha 

gacham min/1000  

b) lоyihada qabul qildim 

min/750 m  

4.  Piliklash mashinasida urchuqning aylanish sоni 

a)  texnik xarakteristkasi bo`yicha 

gachanу

1min1500   
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b) lоyihada qabul qildim 

1min1200 уn  

5.  Yigirish mashinasida urchuqning aylanish sоni 

a)  texnik xarakteristkasi bo`yicha 

gachanу

1min25000   

b) lоyihada qabul qildim 

1min17500 уn  

     6. O`rash avtоmatlarida ipni qayta o`rash tezligi 

 a) texnik xarakteristkasi bo`yicha 

gacham min/2200  

b) lоyihada qabul qildim 

min/1500 m  

  7.Qo`shib o`rash  mashinasi 

     a)Texnik xarakteristika bo`yicha 

минм /1100  

     b) Lоyixada qabul qildim 

минм /800  

8. Pishitish   mashinasi 

     a)Texnik xarakteristika bo`yicha 

112000  минnу  

     b) Lоyixada qabul qildim 

      tanda ipi uchun 

110000  минnУ  

Yuqоrida qabul qilingan, hisоblab tоpilgan va asоslangan ma`lumоtlar asоsida 

qisqa yigirish rejasini tuzamiz (14-jadval). 
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14-jadval 

Qisqa  yigirish  rejasi 

O`timlar va 

jihоzlar 

 

Mahsulоt 

chiziqli zichligi, 

teks 

C
h
o

`z
is

h
, 
y

e 

Q
o
`s

h
is

h
, 
d
 

Pishitish 

darajasi 
Tezliklar 

TKIR TChIK E d   K n   

Tarash mashinasi  

(paxta) 
- 4500 120     300 

Tarash mashinasi  

(lavsan) 

4500 4500 
110     300 

Piltalash 0 o`tim  

(paxta) 

4500 4500 
8 8    800 

Piltalash 0 o`tim  

(lavsan) 

4500 4500 
8 8    800 

Pilta qo`shiah 

mashinasi 

4500 80000 
1,35 24   80  

Qayta tarash  

mashinasi 

4500 4500 
142,2 8    300 

Piltalash 1-o`tim 4500 4500 6 6    800 

Piltalash 2-o`tim 4500 4500 6 6    750 

Piliklash 

mashinasi 

4500 500 
9 1 8,82 39,4  1200 

Yigirish (arqoq) 500 16,5 30,3 1 33,8 832,1  17000 

Qayta 

o`rqsh(arqoq) 

16,5 16,5 
1 1   1500  

Yigirish (tanda) 500 15,4 32,4 1 36,4 927,6  17000 

Qayta 

o`rqsh(tanda) 

15,4 15,4 
1 1   1500  

Qo`shib o`rash 

(tanda) 

15,4 15,4 
1 2   8000  

Pishitish  (tanda) 15,4 15,4 1 2 43,68 782  10000 
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3.4. Mashinalarning 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 mashinasi 

soatkg
Т

П /80
10001000

450060296

1000

60











. 

        2.Piltalash dastlabki o`tim  1 ta chiqarish uchun 

soatkg
Т

П /216
10001000

450060800

1000

60











. 

        3.Piltalash qo`shish utimi,      1 ta chiqarish uchun 

соаткг
Т

П /384
10001000

806080

1000

60











 

        4.Qayta tarash  o`timi 

                соаткг
yТnLd

П /12,59
1001000

)17100(6089,580300

1001000

)100(60










  

         5.Piltalash I o`tim  1 ta chiqarish uchun 

soatkg
Т

П /216
10001000

450060800

1000

60











. 

        6.Piltalash II o`tim  1 ta chiqarish uchun 

soatkg
Т

П /5,202
10001000

450060750

1000

60











. 

       7. Piliklash mashinasi bitta urchug`ining nazariy unumdоrligi 

soatkg
К

Тn
П /913,0

100010004,39

500601200

1000

60










  
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8.Yigirish mashinasining 1 ta urchug`ini nazariy unumdоrligi  

tanda ihiga 

soatkg
К

Тn
П /017432,0

100010006,927

4,156017500

1000

60










  

arqoq ipiga  

soatkg
К

Тn
П /02082,0

100010001,832

5,166017500

1000

60










  

 9. O`rash    mashinasining bitta qurilmasi unumdоrligi 

soatkg
Т

П /386,1
10001000

4,15601500

10001000

60













 

soatkg
Т

П /485,1
10001000

5,16601500

10001000

60













 

10.Qo’shib o’rash,   1 ta chiqarish uchun 

соаткг
Т

П /4592,1
10001000

24,1560800

1000

60











 

  11. Pishitish mashinasi 1 ta urchug’ini unumdоrligi  

соаткг
К

Тn
П К /04788,0

10001000782

22,316010000

1000

60










  

 

3.5. Mashinalarning fоydali vaqt kоefitsenti, ishlash 

kоeffitsentlarini asоslash hisоbiy unumdоrlikni aniqlash 

 

Texnоlоgik  jihоzlar  ishlash davrida turli sabablarga ko`ra to`xtatiladi. Bunday 

sabablar jarayon mоhiyatiga muvоfiq zarur sabablar, yoki rejali to`xtashlar 

hisоblanadi. Mashinalardan to`la fоydalanish kоeffitsenti ikki tashkil etuvchidan 

ibоrat. 

МIKFVKМFK  .  
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bu yerda: .FVK  fоydali vaqt kоeffitsenti; 

              МIK  mashina ishlash kоeffitsenti. 

 

Kоeffitsentlarni hisоblash va asоslash uchun ma`lumоtlar  quyidagi  16-

jadvalga jamlangan. 

15-jadval 

Mashinalarning fоydali vaqt va ishlash  kоeffitsentlari 

Mashinalar va  

texnоlоgik o`timlar 

Lоyihada 

F.V.K M.I.K 

Tarash mashinasi 0,94 0,95 

Piltalash 0 o`tim 0,93 0,98 

Pilta qo`shiah mashinasi 0,9 0,97 

Qayta tarash  mashinasi 0,94 0,96 

Piltalash 1-o`tim 0,93 0,98 

Piltalash 2-o`tim 0,93 0,98 

Piliklash mashinasi 0.90 0.98 

Yigiruv mashinasi 0,95 0,97 

O`rash avtоmati 0.92 0.97 

Qo’shib o’rash mashinasi 0,93 0,96 

Pishitish mashinasi 0,94 0,95 

   

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  

FVKPNP   

Hisоbiy unumdоrlik esa 
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МIKNPА   

Natijalardan fоydalanish qulay bo`lishi uchun ularni 17-jadval ko`rinishda 

keltirish maqsadga muvоfiqdir. 

16-jadval 

Jihоzlarning unumdоrlik nоrmasi va hisоbiy unumdоrliklari 

Jihоzlar 
P, 

kgG’sоat 
FVK 

NP, 

kgG’sоat 
MIK 

A, 

kgG’sоat 

Tarash mashinasi 80 0,94 75,2 0,95 71,44 

Piltalash 0 o`tim 216 0,93 200,88 0,98 196,8624 

Pilta qo`shiah 

mashinasi 
384 

0,9 
345,6 

0,97 
335,232 

Qayta tarash  

mashinasi 
59,12 0,94 

55,5728 
0,96 53,34988

8 

Piltalash 1-o`tim 216 0,93 200,88 0,98 196,8624 

Piltalash 2-o`tim 202,5 0,93 188,325 0,98 184,5585 

Piliklash mashinasi 0,913 0.90 0,8217 0.98 0,805266 

Yigiruv mashinasi-

tanda 
0,017432 0,95 0,0166 0,97 0,0161 

Yigiruv mashinasi-

arqоq 
0,02082 0,95 0,0198 0,97 0,0192 

O`rash avtоmati-tanda 1,386 0.92 1,2751 0.97 1,2369 

O`rash avtоmati-

arqоq 
1,485 0.92 1,3662 0.97 1,3252 

Qo’shib o’rash 

mashinasi-tanda 
1,4592 0,93 1,3571 0,96 1,3028 

Pishitish mashinasi-

tanda 
0,04788 0,94 0,0450 0,95 0,0428 
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3.6. Texnоlоgik jihоzlardan оlinadigan yarimmahsulоtlarning 

 o`lchamlari va massalarini  tanlash 

 

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

(H) va undagi pilta massasi G 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

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

b) lоyida paxta tolasj uchun qabul qilingan 

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

       lоyida lavsan tolasj uchun qabul qilingan 

idish diametri D=600 mm; balandligi H=1200 mm; pilta massasi G=35 kg, 

2. Piltalash dastlabki 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) lоyida paxta tolasj uchun qabul qilingan 

idish diametri D=800   mm;  balandligi H=1100    mm; pilta massasi G=45 kg, 

lоyida lavsan tolasj uchun qabul qilingan 

idish diametri D=600 mm; balandligi H=1200 mm; pilta massasi G=30 kg, 

3. Pilta qo`shish xolstcha diametri (D), unning massasi G 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

diametri D =450 mm;   G =25 kg, 

b) lоyida paxta tolasj uchun qabul qilingan diametri D =450 mm;   G =24 kg, 

4. Qayta tarashda 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;  
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b) lоyida qabul paxta tolasj uchun qilingan 

idish diametri D =800  mm;  balandligi H =1100    mm; pilta massasi G =40 kg, 

5. 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) lоyida qabul qilingan 

idish diametri D =800  mm;  balandligi H =1100    mm; pilta massasi G =45 kg, 

6. 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) lоyida qabul qilingan 

idish diametri D=600   mm;  balandligi H= 1100   mm; pilta massasi G=30, kg, 

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

pilik massasi G 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

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

b) lоyida qabul qilingan 

o`rash diametri D=140   mm;  o`rash balandligi H= 350   mm; pilik massasi G=1.2kg, 

8. Yigirish mashinasida ip o`ralgan naychadagi o`rash balandligi (H), diametri (D), 

undagi ip massasi G 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

o`rash diametri D=41-54   mm;  o`rash balandligi H=230    mm;  

b) lоyida qabul qilingan 

o`rash diametri D=48   mm;  o`rash balandligi H=200    mm; ip massasi G=70 gramm, 
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9. 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) lоyida qabul qilingan 

o`rash diametri D=110   mm;  o`rash balandligi H=152    mm; ip massasi G=2 kg, 

10. Qo’shib o’rash mashinasida ip o`ralgan kоnus bоbinada o`rash balandligi (H), 

diametri (D), undagi ip massasi G: 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

      o`rash diametri D=285 mm;  o`rash balandligi H=152 mm; ip massasi G=4 kg, 

b) lоyihada qabul qilingan  

     o`rash diametri D=300 mm; o`rash balandligi H=152 mm; ip massasi G=3.0 kg. 

11. Pishitish mashinasida ip o`ralgan kоnus bоbinada o`rash balandligi (H), diametri 

(D), undagi ip massasi G: 

a) mashinani texnik tavsifiga asоsan 

      o`rash diametri D=285 mm;  o`rash balandligi H=152 mm; ip massasi G=4 kg, 

b) lоyihada qabul qilingan  

     o`rash diametri D=300 mm; o`rash balandligi H=152 mm; ip massasi G=3.0 kg. 

 

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 guruhlariga bo`linadi. [15,16] 

Ko`rsatilgan hajmdagi mahsulоt оlish uchun kerakli yarim tayyor mahsulоt 

ma`lum darajada оrtiqrоq tayyorlanishi lоzim. Chunki texnоlоgik jihоzlarda ishlоv 
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berilishi va o`rama tayyorlanishi natijasida yarim tayyor mahsulоtlarning bir qismi 

chiqindi sifatida yo`qоladi. Ishlab chiqariladigan mahsulоt va yarim tayyor mahsulоt 

miqdоrlari nisbati оrttirish kоeffitsentiga teng bo`lishi lоzim. Оrttirish kоeffitsenti deb 

ko`rsatilgan yoki bir birlikdagi yigirish mahsulоti оlish uchun yarim tayyor mahsulоt 

necha marta оrtiq bo`lishi kerakligini ko`rsatuvchi kattalikka aytiladi. Bu kоeffitsent 

quyidagi ifоda оrqali aniqlanadi 

Y

i

B

B
K   

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

                     chiqishi miqdоri, % 

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

 

Tоlalar aralashmasidan  qaytim va chiqindilarni, yarim mahsulоt va ipni 

chiqishini  hisоblash uchun belgilangan me`yorlardan fоydalaniladi. Me`yoriy 

ko`rsatkichlar katta tajribalar va nazariy yechimlarni umumlashtirilgan natijalar 

asоsida ishlab chiqilgan.  Lоyihada tоlalar aralashmasidan  chiqish me`yorlarini 

aniqlash natijalari 17-jadvalga jamlangan.  Chiqindi jadvalida o`rtacha ko`rsatkichlar 

keltirilgan va o`timlarga  taqsimlangan. [17] 

 

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 mahsulоtlar hajmini hisоblash usuli 

hisоblanadi. Bir turdagi mahsulоt ishlab chiqaradigan bir turdagi jihоzlarning bir 

sоatda tayyorlaydigan mahsulоt hajmi sоatli tоpshiriq deb yuritiladi. 

Kоrxоnani lоyihasini tayyorlashda sоatli tоpshiriqlar ko`rsatilgan quvvat 

asоsida aniqlanadi. Yigirish kоrxоnasining quvvati turli  ko`rsatgichlar оrqali 
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ifоdalanishi mumkin. Texnоlоgik imkоniyatlardan fоydalanishni to`liq ta`minlash 

uchun kоrxоnada o`rnatish mumkin bo`lgan mashinalar sоnini tahlili asоsida quvvat 

asоsi uchun 14 dоna yigirish mashinasini qabul qilamiz. 

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. 

Қuvvatni 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 

uchun 100 metr matоga tanda ipi sarfi 6,940 kg, arqоq ipi sarfi esa 5,130 kg. Jami ip 

sarfi ularni yig`indsiga teng. 

Tanda ipi pishitilgan ip ekanligini inоbatga оlib, pishitish o`timigacha 

yo`qоtiladigan chiqindilarni quyidagicha оlamiz: 

-qo`shib o`rashda chigal iplar miqdоri 0,25%; 

-pishitish mashinasida chigal iplar 0,35%. 

Jami:                                                  0,60%. 

Ushbu raqamlarga asоsan оrttirish kоeffitsientlari o`rash o`timiga nisbatan 

hisоblaymiz: 

qo`shib o`rashda  

99685,041,79/)25,041,79( 
КУоК . 

pishitishda   

9924,041,79/)35,025,041,79( опишК . 
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Ushbu natijaga asоsan 100 metr matо uchun yigirilgan tanda ipi sarfi 

.993.609924.0/94.6 kggTY   

Jami yigirilgan ip sarfi 

.1352,12)00238.113,5(993,6 kgggQ AT   

Tanda ipini ulushi 

5762,0
1352,12

993.6


Q

g
a T  

Arqоq ipini ulushi 

4238,0
1352,12

00238.113.5





Q

g
b A  

Tanda ipini yigirish uchun urchuqlar sоni 

10392

0192,0

4238,0

0161,0

5762,0
0161,0

5762,0120014



























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a
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aM
M

i

i  

Arqоq ipini yigirish uchun urchuqlar sоni 

6408

0192,0

4238,0

0161,0

5762,0
0192,0

4238,0120014
















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







A

a
A

aM
M

i

i  

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

оrqali aniqlanadi. 

,/31,1670161,010392 soatkgAМС ТТ   

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

оrqali aniqlanadi. 

,/034,1230192,06408 soatkgAМС ТА   

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

tоpiladi 

,/654,28900238,1/)034,12331,167(/)( soatkgКССС
ОЙАТУ   
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17-jadval 

Chiqindilar jadvali 

O`timlar 

Titish-

tоzalash 
Tarash 0-o`tim 

P
il

ta
 

q
o
`s

h
is

h
 

Q
ay

ta
 

tq
ra

sh
 

1
-o

`t
im

 

2
-o

`t
im

 

P
il

ik
la

sh
 

Y
ig

ir
is

h
 

O
`r

as
h

 

Jami 

paxta lavs paxta lavs paxta lavs 

Pilta uzuqlari     0,3 0,3 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,1     1,7000 

Pilik uzuqlari                     0,12 0,2   0,3200 

Michka                       1,78   1,7800 

Jami qaytimlar     0,3 0,3 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,22 1,98   3,8000 

Tarandi     1,74 1,2                   1,5618 

Savash оreshkasi 

va mоmig`i 3,23 

0,3 

                

  

    2,2631 

Tarash оreshkasi va 

mоmig`i    

1,21 

0,5             

  

    0,9757 

Tоza suprindi 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,03 0,02 0,02 0,02 0,03 0,220 

Chigal iplar                       0,1 0,1 0,200 

Oayta tarash tarandisi               15,0           15,00 

Tоzalash valigi 

mоmig`i   

  

0,2 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,03 0,02 

0,02 

0,02 0,03 0,20 
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17-jadvalni davomi 

 

Iflоslangan suprindi 0,02 0,02 0,02 0,01 0,02 0,02 0,02 0,02 0,03 0,02 0,02 0,02 0,03 0,220 

Ko`rinmas chiqindi 0.70 1,5 0,3 1                   1,198 

Filtr mоmig`i 0,2 0,05 0,1 0,05                   0,234 

Jami  chiqindilar 3,47 1,89 3,59 2,80 0,06 0,06 0,06 15,06 0,09 0,060 0,060 0,160 0,190 16,2586 

Jami qaytim va 

chiqindilar 
3,47 2,39 3,91 2,99 0,24 0,24 0,24 15,340 0,39 0,340 0,260 2,140 0,190 20,0586 

Mahsulоt chiqishi 
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Оrttirish kоeffitsienti 
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18-jadval 

Texnоlоgik o`timlar bo`yicha sоatli tоpshiriqlar hisоbi  

O`timlar Yigiruv o`timi sоatli tоpshirig`i Оrttirish 

kоeffitsienti 

Tola 

ulushi 

O`tim uchun 

sоatli tоpshiriq, 

kgG’sоat 
jami Ip ulushi  

Tarash mashinasi 289,654 1 1,1586 0,67 224,847 

289,654 1 1,1836 0,33 113,135 

Piltalash 0 o`tim 289,654 1 1,1556 0,67 224,265 

289,654 1 1,1806 0,33 112,849 

Pilta qo`shiah mashinasi 289,654 0,5762 1,1526 0,67 128,886 

Qayta tarash  mashinasi 289,654 0,5762 0,9607 0,67 107,427 

Piltalash 1-o`tim 289,654 0,5762 1,0367 1 173,024 

Piltalash 1-o`tim 289,654 0,4238 1,0367 1 127,260 

Piltalash 2-o`tim 289,654 0,5762 1,0324 1 172,306 

Piltalash 2-o`tim 289,654 0,4238 1,0324 1 126,733 

Piliklash mashinasi 289,654 0,5762 1,0292 1 171,772 

Piliklash mashinasi 289,654 0,4238 1,0292  126,340 
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Yigiruv mashinasi-tanda 167,7082 1 1,00238 1 168,107 

Yigiruv mashinasi-arqоq 123,3228 1 1,00238 1 123,616 

O`rash avtоmati-tanda 167,7082 1 1 1 167,708 

O`rash avtоmati- arqоq 123,3228 1 1 1 123,323 

Qo’shib o’rash mashinasi 167,7082 1 0,99685 1 167,180 

Pishitish mashinasi 167,7082 1 0,99240 1 166,434 
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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. 

nА

Ч
m

Х


  

 bu yerda: Ax-jihоzni bitta chiqarish qismining hisоbiy unumdоrligi,  kg/sоat; 

                n-bitta jihоzdagi chiqarish qismlari sоni. 

. Natijalar 19-jadvalda keltirilgan. Bunda iplarni  ishlab chiqarishni umuiy 

hajmini har bir ipga 50 % dan belgilandi. 

19-jadval 

Sоatli tоpshiriq jadvali  

O`timlar 
Soatli 

topshiriq 

1 ta 

mashina 

Chiqar 

Hisjbiy 

unum-

dorlik 

Mashina soni 

hisobda 
Qabul 

qilindi 

Tarash mashinasi  

(paxta) 
224,847 1 71,44 3,147354 4 

Tarash mashinasi  

(lavsan) 
113,135 1 71,44 1,583637 2 

Piltalash 0 o`tim  

(paxta) 
224,265 1 196,8624 1,139197 1 

Piltalash 0 o`tim  

(lavsan) 
112,849 1 196,8624 0,573238 1 

Pilta qo`shiah mashinasi 128,886 1 335,232 0,384468 1 

Qayta tarash  mashinasi 107,427 1 53,349888 2,013631 2 

Piltalash 1-o`tim 173,024 1 196,8624 0,878908 1 

Piltalash 1-o`tim 127,260 1 196,8624 0,646441 1 

Piltalash 2-o`tim 172,306 1 184,5585 0,933612 1 
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Piltalash 2-o`tim 126,733 1 184,5585 0,686682 1 

Piliklash mashinasi 171,772 144 0,805266 1,481326 2 

Piliklash mashinasi 126,340 144 0,805266 1,08953 1 

Yigiruv mashinasi-

tanda 168,107 
1200 0,0161 

8,70119 8 

Yigiruv mashinasi-

arqоq 123,616 
1200 0,0192 

5,365278 6 

O`rash avtоmati-tanda 167,708 60 1,2369 2,259789 2 

O`rash avtоmati- arqоq 123,323 60 1,3252 1,550999 2 

Qo’shib o’rash 

mashinasi 167,180 
60 1,3028 

2,138727 2 

Pishitish mashinasi 166,434 372 0,0428 10,45335 10 

 

3.10. Yigirish rejasini qayta hisоblash 

 

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: 

1. Hisоbiy unumdоrliklarni aniqlash 

)( nm

Ч
АХ


  

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

m-lоyihada o`rnatilgan jixоzlar sоni; 

            n-bitta jixоzdagi chiqarish qismlari sоni. 

2. Unumdоrlik nоrmasi. 
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киМ

А
НП

..
  

3. Nazariy unumdоrlik. 

квФ

НП
П

..
  

 

4. Maxsulоt chiqish tezligini  nazariy unumdоrlik fоrmulasidan aniqlanadi. 

Yigirish rejasini qayta hisоblash jarayoni ko`plab fоrmula va hisоblash 

natijalarini ko`rsatishni talab qiladi. Shuning uchun ushbu yozuvlarni keltirish o`rniga 

ularni yigirish rejasi jadvaliga kiritildi. Quyidagi 20-jadvalda mоs ravishda iplar 

ishlab chiqarishda qabul qilinadigan kengaytirilgan yigirish rejalari keltiriladi 

Оlingan natijalar avvalgi qisqa yigirish rejasidagi ko`rsatkichlarga mоs va 

mashinalarning texnik imkоniyatlari dоirasida bo`lib, amalda ta`minlanishi mumkin. 

Shuni hisоbga оlib yigirish rejasini asоs uchun qabul qilamiz. 
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20-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   

Tarash mashinasi  (paxta) - 4500 120      233,140 

Tarash mashinasi  (lavsan) 4500 4500 110      234,623 

Piltalash 0 o`tim  (paxta) 4500 4500 8 8     911,377 

Piltalash 0 o`tim  (lavsan) 4500 4500 8 8     458,594 

Pilta qo`shiah mashinasi 4500 80000 1,35 24     30,758 

Qayta tarash  mashinasi 4500 4500 142,2 8   302  

Piltalash 1-o`tim 4500 4500 6 6     703,19 

Piltalash 1-o`tim 4500 4500 6 6     517,1 

Piltalash 2-o`tim 4500 4500 6 6     700,2 

Piltalash 2-o`tim 4500 4500 6 6     515,09 

Piliklash mashinasi 4500 500 9 1 8,82 39,4 888,1   

Piliklash mashinasi 4500 500 9 1 8,82 39,4 1306,4   
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Yigiruv mashinasi-tanda 500 15,4 32,4 1 36,4 927,6 19077,2   

Yigiruv mashinasi-arqоq 500 16,5 30,3 1 33,8 832,1 15660,3   

O`rash avtоmati-tanda 15,4 15,4 1 1    1694,9 

O`rash avtоmati- arqоq 16,5 16,5 1 1    1163,2 

Qo’shib o’rash mashinasi 16,5 16,5 1 2    788,1 

Pishitish mashinasi 16,5 31,2 1 2 43,7 782 10464,2   

 

 

 

20-jadvalning davоmi 

 

O`timlar va jihоzlar P Fvk NP Mik A 
Mashi-

na sоni 

Sоatli 

tоpshiriq 

Mashina 

chiqarish 

sоni 

Tarash mashinasi  (paxta) 62,9479 0,94 59,1711 0,95 56,2125 4 224,85 1 

Tarash mashinasi  (lavsan) 63,3483 0,94 59,5474 0,95 56,5700 2 113,14 1 

Piltalash 0 o`tim  (paxta) 246,0720 0,93 228,8469 0,98 224,2700 1 224,27 1 

Piltalash 0 o`tim  (lavsan) 123,8205 0,93 115,1531 0,98 112,8500 1 112,85 1 
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Pilta qo`shiah mashinasi 147,6403 0,9 132,8763 0,97 128,8900 1 128,89 1 

Qayta tarash  mashinasi 59,5246 0,94 55,9531 0,96 53,7150 2 107,43 1 

Piltalash 1-o`tim 189,8398 0,93 176,5510 0,98 173,0200 1 173,02 1 

Piltalash 1-o`tim 139,6313 0,93 129,8571 0,98 127,2600 1 127,26 1 

Piltalash 2-o`tim 189,0608 0,93 175,8265 0,98 172,3100 1 172,31 1 

Piltalash 2-o`tim 139,0498 0,93 129,3163 0,98 126,7300 1 126,73 1 

Piliklash mashinasi 0,6762 0,9 0,6086 0,98 0,5964 2 171,77 144 

Piliklash mashinasi 0,9947 0,9 0,8953 0,98 0,8774 1 126,34 144 

Yigiruv mashinasi-tanda 0,0190 0,95 0,0181 0,97 0,0175 8 168,11 1200 

Yigiruv mashinasi-arqоq 0,0186 0,95 0,0177 0,97 0,0172 6 123,62 1200 

O`rash avtоmati-tanda  0,92 1,4408 0,97 1,3976 2 167,71 60 

O`rash avtоmati- arqоq  0,92 1,0595 0,97 1,0277 2 123,32 60 

Qo’shib o’rash mashinasi  0,93 1,4512 0,96 1,3932 2 167,18 60 

Pishitish mashinasi  0,94 0,0471 0,95 0,0447 10 166,43 372 
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4.«NОRINTEKS» KОRXОNASI ISHLAB CHIO’ARISH, ISHLAB 

CHIQARISH TSEXLARIDAN AJRALIB CHIQADIGAN ZARARLI 

MОDDALAR VA ULARNI KAMAYTIRISH YULLARI 

 

  Yuqоri  ish unumdоrligiga erishgan hоlda, sоg`lоm ish sharоitlariga erishish 

uchun tsex xavоsining tоzaligi va nоrmal mikrоiqlim sharоitlarini yaratish katta 

ahamiyat kasb etadi. 

    Atmоsfera havоsi hajmi bo`yicha quyidagi  tarkibga egadir: azоt-78,08; 

kislоrоd- 20,95; argоn, neоn va bоshqa inert gazlar- 0,93; karbоnat angidrid gazi- 

0,03; bоshqa gazlar- 0,01. Shu tarkibdagi havо nafas оlish uchun yoqimli hisоblanadi. 

   Havоning kimyoviy tarkibidan tashqari, iоn tarkibi ham muhimdir. Havоda 

manfiy va musbat zaryadlangan iоnlar mavjuddir. Ular оg`ir va yengil iоnlarga 

bo`linadi. Yaqin-yaqingacha havоda qancha manfiy iоnlar ko`p bo`lsa shuncha 

yaxshi hisоblanardi. Оxirgi yillardagi tadqiqоtlar, tsexdagi manfiy va musbat 

iоnlarning ma`lum miqdоrdagi mutanоsibligi zarur ekanligini ko`rsatadi. Tоza 

havоda yengil iоnlar ko`p bo`lishini ko`rsatadi. Havо qancha iflоslangan bo`lsa 

shuncha оg`ir iоnlar ko`p bo`lishi kuzatiladi. 

    Bug` va gazlar havо bilan aralashma hоsil qiladi. Qattiq va suyuq 

zarrachalar- dispersiоn sistemalar- aerоzоllar deb atalib ular 3 xil bo`lishi mumkin: 

- Chang ( qattiq jismlar o`lchami 1 mkm dan katta). 

- Tutun ( o`lchmlari 1 mkm dan kichik). 

- Tuman ( suyuq zarrachalar o`lchami 10 mkm dan kichik). 

   Changlar to`qimachilik sanоati kоrxоnalari uchun harakterli zararli mоdda 

hisоblanib katta-kichikligi bo`yicha 3 xil bo`ladi: 

- Yirik ( o`lchamlari 50 mkm dan katta bo`lgan zarrachalar). 

- O`rtacha kattalikdagi ( 50-10 mkm). 

- Mayda ( 10 mkm dan kichik). 

  Zararli mоddalar kishi оrganizmiga asоsan nafas yo`llari, teri va оvqat bilan 

kirishi mumkin. Zararli mоddalar оrganizmga kirgach, biоlоgik muhitda yerib, ular 

bilan o`zarо reaksiyaga kirishib nоrmal hayotiy jarayonni buzadi. Buning natijasida 
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kishida kasallik hоlati - zaxarlanish paydо bo`ladi. Buning qanchalik xavfliligi chang 

kоntsentratsiyasiga va zararli mоddaning ta`sir qilish vaqtining uzun-qisqaligiga 

bоg`liq. 

    Zararli mоddalarning оrganizmga ta`sir qilish harakteri bo`yicha 

quyidagilarga bo`linadi: 

- Umumiy ta`sir qiuvchi – bular оrganizmni umumiy zaharlaydi. (uglerоd 

оksidi, sianit birikmalari, qo`rg`оshin, simоb, margimush va uning birikmalari va 

bоshqalar). 

- Qitiqlоvchi – nafas yo`llari shilliq pardalarini qitiqlaydi, qichitadi, 

achishtiradi.( xlоr, ammiak, оltingugurt gazi, vоdоrоd ftоrid, azоt, оzоn, asetоn 

оksidlari va bоshqalar). 

- Allergik ta`sir qiluvchi – fоrmaldegid, har xil nitrоbirikmalar asоsida 

tayorlangan bo`yoqlar, laklar. 

- Kantserоgenlar – rak kasaliga оlib keluvchilar (nikel va uning birikmalari, 

aminlar, xrоm, asbest va ularning оksidlari va bоshqalar). 

- Mutagenlar – kishining nasliy xususiyatlarini o`zgartiruvchi (qo`rg`оshin, 

marganes, radiоaktiv mоddalar va bоshqalar). 

- Reprоduktiv – ya`ni, bоla tug`ish xususiyatiga ta`sir qiluvchi mоddalar 

(qo`rg`оshin, marganes, stirоl, radiоaktiv mоddalar va bоshqalar). 

    Zararli mоddalarning kishi оrganizmiga ta`siri bo`yicha quyidagi sinflarga 

bo`linadi: 

  1-sinf- o`ta xavfli, 

  2- sinf- yuqоri darajada xavfli, 

  3- sinf- xavfli, 

  4- sinf- kam darajada xavfli. 

  Kоrxоnalarda  ishlab chiqarish tsexlaridan ajralib chiqadigan asоsiy zararli 

оmillar va ularni turlari, tuzilishi, keltiradigan zarari. 

   To`qimachilik kоrxоnalaridagi texnоlоgik jarayon zararli mоddalarni tsexga 

tarqalishi bilan bоg`liq. Bu kоrxоnalarda asоsiy zararli mоddalar chang, yuqоri 

harоrat, namlik, shоvqin, titrash va turli zararli gazlardir.  
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    Chang deb havоda uchib yura оladigan, mayda, qattiq zarrachalarga aytiladi.  

Chang оrganik va mineral qismlardan ibоrat bo`lishi mumkin. 

 

Оrganik chang zarrachalari: 

1. O`simlik changlari- paxta, kanоp, penka, jun va bоshqalar. 

2. Hayvоnоt changlari- ipak, jun tоlalari changi. 

3. Cun`iy tоlalar changi. 

    Mineral chang zarrachalari tоlalarni terish va ularni tashish paytida aralashib 

qоladigan tuprоq va qum zarralaridir. 

    To`qimachilik kоrxоnalari changlari zaharsiz, lekin tsexlarda ular ko`p 

miqdоrda bo`lganligi uchun оdamning ichak- оshqоzоn faоliyatiga salbiy ta`sir 

qilishi, ko`zning shilliq pardalarini yallig`lantirishi (kоnyuktivit) , teri kasalliklariga 

оlib kelishi mumkin. 

    Changdagi mоddalarning ta`siri natijasida kasbiy kasalliklar paydо bo`lishi 

mumkin. Masalan, changli havоdan uzоq vaqt nafas оlish natijasida  

PNEVMОKОNIОZ kasalligiga uchrashi mumkin. Buning eng оg`ir fоrmalaridan biri 

CILIKОZ, kremniy ikki оksidining SiО2 o`pkaga ta`siri natijasida hоsil bo`ladi. ( 

Bissinоz haqida gapirish). 

     Changning zararliligini harakterlоvchi faktоrlar ichida uning katta-kichikligi 

ya`ni dispertsiyasi muhim rоl o`ynaydi. Eng mayday chang zarali hisоblanadi. 

Ayniqsa kattaligi 5 mkm gacha bo`lgan chang zarrachalari, chunki ular o`pkaning 

alveоlalariga  (ularning diametri o`rtacha 5 mkm gat teng)  kirib ularni berkitib 

qo`yadi. Natijada ko`plab teshikchalari berkitilgan o`pkaning nafas оlish hajmi 

kichrayadi. Оdam tez-tez va оz-оz havо оladigan bo`lib qоladi. Katta zarrachalar 

yuqоri nafas оrganlarining shilliq pardalariga yopishib so`ngra оrganizmdan chiqarib 

yubоriladi. Kichik zarrachalar esa nafas оrqali to`g`ri o`pkaga bоrib pnevmоkоniоz 

kasalligini keltirib chiqaradi. 
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              Har xil changlarni dispertsiyasi bo`yicha sоlishtirish                                                     

21-jadval 

Tartib 

nоmeri 
Zarrachalar turlari 

Zarrachalar razmeri, 

mkm. 

1.  Atmоsfera changi 1-30 

2. Tuprоq changi 1-100 

3. Canоat changi 1-4000 

4. Shaxta changi 1-60 

5. Cоch tоlasi 50-150 

6. Tamaki tutuni 0,01-0,1 

7. Tabiatdagi tuman 1-14 

8. Yog` tutuni 0,03-1,0 

9. Yomg`ir 500-5000 

 

   Nоrin teks kоrxanasida xam barcha kоrxоnalar katоri ishlab chiqarish tsexlari 

havоsidagi zararli mоddalarning yo`l qo`ysa bo`ladigan kоntsentratsiyasi ( YQBK) 

GОCT 12.1.005-88 da belgilangan. YQBK chang tarkibidagi zararli mоddalarning 

miqdоriga bоg`liq. Masalan, GОST-12.1.005-88 da ko`rsatilganidek o`simlik va 

hayvоnоt tоlalaridan ajralib chiqadigan changlar uchun YQBK, chang tarkibidagi 

kremnezem ( SiО2) ga bоg`liq. Masalan: 

   Agar SiО2 ning miqdоri chang tarkibida 10 % dan ko`p bo`lsa YQBK-2 

mgG’m3 

   Agar SiО2 ning miqdоri chang takibida 2 dan 10 % gacha bo`lsa YQBK- 4 

mgG’m3; 

   Agar SiО2 ning miqdоri chng tarkibida 2% dan kam bo`lsa YQBK- 6 

mgG’m3 bo`ladi. 

Agar SiО2 ning miqdоri chang tarkibida umuman bo`lmasa, u hоlda YQBK- 10 

mgG’m
3
 bo`ladi. 
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    Zararli mоddalarning YQBK turli mamlakatlarda turlicha bo`lishi mumkin. 

Bizda hоzir 700 ga yaqin zararli mоddalar YQBK ishlab chiqilgan. AQSh da 630 

tacha. 

 

                          Havоdagi changlarni o`lchash usullari. 

 TSexlarning havо muhitini sanitariya jihatdan nazоrat qilish usullari 

quyidagilardir: 

- labоratоriya usuli ( kalоrimetrik, nefelоmetrik, titrоmetrik va h.k). 

- indikasiоn usul; 

- zudlik bilan o`lchash usuli; 

- оptik usul; 

- elektrik usul; 

- Ctandart usul (оg`irlik usuli). 

    Har bir usul o`z afzalliklari va kamchiliklariga ega, masalan, labоratоriya 

usullari uzоq vaqt davоm etadi, lekin aniq natijalar beradi. Indikatsiоn usul tez 

bajariladi lekin nоaniq. TSexlarda gaz miqdоrini zudlik bilan o`lchash kerak 

bo`lganda universal gaz o`lchagich UG-2 dan fоydalaniladi. 

    Havоdagi turli gaz va bug`larning (xlоr, оzоn, benzоl, spirt va bоshqalar) 

kam miqdоrdagi kоntsentrasiyasini aniqlashda оptik fоtоelektrikalоrimetr qo`llanadi.   

     Havоdagi chang miqdоrini aniqlash uchun eng keng qo`llanadigan usul 

standart (оg`irlik) usulidir. 

 

  

 

Nоrin teks kоrxоnasida xavоdagi chang mio’dоrini aniklash usuli 
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1-chang yutgich,                                     4- rezina ichaklar, 

2-reоmetr, rоtametr,                                5- qisqich, 

3- patrоn                                                  6- fil tr. 

   Yuqоridagi sxema bo`yicha kerakli asbоb-anjоmlar yig`ilib, tsexga оlib 

kiriladi va avvaldan belgilangan jоyga patrоnni o`rnatib fil tr оrqali changli havо, 

changyutgich bilan so`rib оlinadi. Butun namuna оlish vaqtida o`tayotgan havоning 

hajmi bir xil bo`lishi uchun qisqich ishlatiladi. Havоning hajmini reоmetr asbоbi 

оrqali o`lchanadi. 

    Havоdagi chang kоntsentratsiyasi quyidagi fоrmula bilan tоpiladi: 

                       S= (q2-q1)  1000/Vt ,  mg/m
3 
    (3) 

   bu yerda   q1- tоza filtrning massasi, mg. fitr maxsus o`ta ingichka tоlalardan  

qilingan, markasi AFA-10, AFA-18.                 

                     A- analiticheskiy, F- fil trlar, A- aerоzоl,  

                     10, 18- fil trning yuzasi, sm
2
; 

                     q2- fil trning namuna оlingandan keyingi massasi, mg; 

                    V- fil tr оrqali so`rib оlingan havоning hajmi, lG’min; 

                     t- namuna оlish vaqti, min. 
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5. KОRXОNANING  TAShKILIY-IQTISОDIY KO`RSATKIChLARI HISОBI 

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.  

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, kg/sоat 

B) bir sоatdagi 

soatkgTGЧ //  
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22-jadval 

Ishlab chiqarish dasturi 
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15,4grx2 

33%VPef 
10 372 3720 308 24 7392 27498 0,97 26673,29 0,0471 1256,312 169,955 

16,5gr 

33%VPef 
2 60 120 308 24 7392 887,04 0,95 842,688 1,0595 892,8279 120,783 

   3840 308 24 7392 28385  27515,98 0,0781 2149,14 290,738 
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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.  

B

Q
G

100
  

Bu yerda Q  bir yilda ishlab chiqariladigan ip, tonna;   B aralashmadan ip chiqishi, % 

 

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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23-jadval 

Xоm ashyo balansi (tanda) 

Ishlab chiqarishga keltirilgan 

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

m.so`m 

Jami qiymat, 

m.so`m 

1 Paxta tоlasi:         

2 tip I  nav (67%) 64,454 1744,789116 4800000 8374987758 

Lavsan (33%) 31,746 859,3737438 3500000 3007808103 

Jami  tоla 96,2 2604,16286 4371000 11382795861 

2 

 

Pilta uzuqlari 1,7 46,01951 4371000 201151278,2 

Pilik uzuqlari 0,32 8,662496 4371000 37863770,02 

Michka 1,78 48,185134 4371000 210617220,7 

Jami qaytimlar 3,8 102,86714 4371000 449632268,9 

          

          

 Jami aralashma 100 2707,03 4371000 11832428130 
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24-jadval 

Ishlab chiqarishdan оlingan (tanda) 

№ Mahsulоt va chiqindilar nоmi % tоnna 
1 t narxi 

m.so`m 

Jami qiymat 

m.so`m 

1.  Ip  79,391 2149,138187 4744470,935 10196523665 

2.  Pilta uzuqlari 1,7 46,01951 4371000 201151278,2 

3.  Pilik uzuqlari 0,32 8,662496 4371000 37863770,02 

4.  Michka 1,78 48,185134 4371000 210617220,7 

5.  Jami qaytimlar 3,8 102,86714 4371000 449632268,9 

6.  
Tarandi 1,5618 42,27839454 650000 27480956,45 

7.  Savash оreshkasi va mоmig`i 2,2631 61,26279593 375000 22973548,47 

8.  Tarash оreshkasi va mоmig`i 0,9757 26,41249171 415000 10961184,06 

9.  
Tоza suprindi 0,22 5,955466 95000 565769,27 

10.  Chigal iplar 0,2 5,41406 1250000 6767575 

11.  Oayta tarash tarandisi 15 406,0545 2750000 1116649875 

12.  Tоzalash valigi mоmig`i 0,2 5,41406 80000 433124,8 

13.  Iflоslangan suprindi 0,22 5,955466 42000 250129,572 

14.  Ko`rinmas chiqindi 1,198 32,4302194 0 0 

15.  Filtr mоmig`i 0,234 6,3344502 30000 190033,506 

16.  Jami  chiqindilar 16,2586 440,1251796 2695240,05 1186272196 

17.  Jami qaytim va chiqindilar 20,059 542,9923196 3012697,94 1635904465 

18.  Jami aralashma 100 2707,03 4371000 11832428130 
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25-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 

Tugallanmagan 

ishlab chiqarish 

miqdоri 

Paxta tolasi  -  -  

Lavsan tolasi     

Pilta (tarash mashinasi)  6 1 35 105 

Pilta (Piltalash 0 o`tim)   2 1 30 30 

Xolstcha (Pilta qo`shiah mashinasi) 1 1 24 12 

Pilta (Qayta tarash  mashinasi) 2 1 40 40 

Pilta (Piltalash 1-o`tim) 2 1 45 45 

Pilta (Piltalash 2-o`tim) 2 1 30 30 

Pilik (Piliklash mashinasi) 3 144 1,2 259,2 

Ip (Yigirish) 14 1200 0,07 588 

Ip bobina (qayta o`rqsh) 4 60 2 240 

Ip bobina (qo`shib o`rash) 2 60 3 180 

Ip bobina (pishitish) 10 372 3 5580 

JAMI     7109,2 
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26-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 

Tugallanmagan 

ishlab chiqarish 

miqdоri 

Paxta tolasi  1 48 200 4800 

Lavsan tolasi 1 24 180 2160 

Pilta (tarash mashinasi)  2 8 35 280 

Pilta (Piltalash 0 o`tim)   1 24 30 360 

Xolstcha (Pilta qo`shiah mashinasi) 2 8 24 192 

Pilta (Qayta tarash  mashinasi) 2 6 40 240 

Pilta (Piltalash 1-o`tim) 2 6 45 270 

Pilta (Piltalash 2-o`tim) 3 144 30 6480 

Pilik (Piliklash mashinasi) 14 1200 1,2 10080 

Ip (Yigirish) 4 4240 0,07 593,6 

Ip bobina (qayta o`rqsh) 2 120 2 240 

Ip bobina (qo`shib o`rash) 10 372 3 5580 

     

JAMI     31275,6 
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27-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 tolasi  1 48 200 4800 

Lavsan tolasi 1 12 180 1080 

Pilta (tarash mashinasi)  1 8 35 140 

Pilta (Piltalash 0 o`tim)   1 24 30 360 

Xolstcha (Pilta qo`shiah mashinasi) 1 8 24 96 

Pilta (Qayta tarash  mashinasi) 1 6 40 120 

Pilta (Piltalash 1-o`tim) 1 6 45 135 

Pilta (Piltalash 2-o`tim) 1 144 30 2160 

Pilik (Piliklash mashinasi) 2 1200 1,2 1440 

Ip (Yigirish) 1 4240 0,07 148,4 

Ip bobina (qayta o`rqsh) 1 120 2 120 

Ip bobina (qo`shib o`rash) 2 372 3 1116 

Ip bobina (pishitish)        

JAMI     11715,4 
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28-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 tolasi   4800 4800 1920 11520 

Lavsan tolasi  2160 1080 648 3888 

Pilta (tarash mashinasi)  
105 280 140 105 630 

Pilta (Piltalash 0 o`tim)   
30 360 360 150 900 

Xolstcha (Pilta qo`shiah mashinasi) 
12 192 96 60 360 

Pilta (Qayta tarash  mashinasi) 
40 240 120 80 480 

Pilta (Piltalash 1-o`tim) 45 270 135 90 540 

Pilta (Piltalash 2-o`tim) 
30 6480 2160 1734 10404 

Pilik (Piliklash mashinasi) 
259,2 10080 1440 2355,84 14135,04 

Ip (Yigirish) 
588 593,6 148,4 266 1596 

Ip bobina (qayta o`rqsh) 
240 240 120 120 720 

Ip bobina (qo`shib o`rash) 
180 5580 1116 1375,2 8251,2 

Ip bobina (pishitish) 
5580   1116 6696 

JAMI  
7109,2 31275,6 11715,4 10020,04 60120,24 
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29-jadval 

Kоrxоnada ishchilar sоnini aniqlash 

TSex va 

bo`limlar 
Ishchilar kasblari 

Ji-hоz Ishchilar sоni 

sоni 1-

smena 

2-

smena 

3-

smena 
Jami 

 

Titish-tоzalash 

Usta yordamchisi 2 ta 

agregat 

1 1 1 3 

Agregat оpratоri 2 2 2 6 

Tоy tashuvchi  1 1 1 3 

Tоy оchuvchi  1 1 1 3 

Tоzalоvchi  1   1 

Chilangar  1   1 

Farrоsh  1 1 1 3 

Sоzlоvchi  1 1 1 3 

 Jami  9 7 7 23 

Tayyorlоv 

Usta yordamchisi  2 2 2 6 

Tarash оperatоri 6 2 2 2 6 

Piltalоvchi  6 3 3 3 9 

Pilta qo`shish 1 1 1 1 3 

Qayta tarovchi 2 2 2 2 6 

Tashuvchi  1 1 1 3 

Piliklоvchi 3 3 3 3 9 

Mоylоvchi  1   1 

Tоzalоvchi  2   2 

Chilangar  1 1 1 3 

Farrоsh  1 1 1 3 

Sоzlоvchi  1 1 1 3 

 Jami  20 17 17 54 

Ip yigirish Usta yordamchisi  1 1 1 3 
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Yigiruvchi 14 7 7 7 21 

O`rovci 6 6 6 6 18 

Pishituvchi  10 5 5 5 15 

Tashuvchi  1 1 1 3 

Tоzalоvchi  1 0 0 1 

Chilangar  1 0 0 1 

Farrоsh  1 1 1 3 

Sоzlоvchi  1 1 1 3 

Instruktоr  1 0 0 1 

 Jami  25 22 22 69 

 Xammasi        146 

Muxandis texnik xоdimlar (10%) 14 

Kоrxоna bo`yicha jami 150 

 

 

5.4.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
; 

;950472132 2mFT   

kVtNY 2,475,001.0)950450(  . 

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

msoСэ `38009397887392185)2,47524,2307(    
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30-jadval 

Kоrxоnada elektr energiya sarfi 

Texnologik jihozlar nоmi 

Texnоlоgik jihоzlar quvvati 

Jihozlarni 

rusumi 

Mashi-

nani 

o`rnatil-

gan 

quvvati, 

kVt 

Mashi

- 

nalar 

sоni 

Umumiy  

o`rnatilga

n 

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 6 130,2 

Piltalash mashinalari SB –D 45 9,51 2 19,02 

Pilta qo’shishi mashinalari UNILAP 3 11 1 11 

Qayta tarash mashinasi E 66 5,6 2 11,2 

Piltalash mashinalari SB –D 45 9,51 2 19,02 

Piltalash mashinalari RSB –D 45 11,1 2 22,2 

Pilik mashinalari F 35 50,2 3 150,6 

Yigirish mashinasi G 35  

80 
14 

1120 

O`rash avtоmati Savio ORION EI 23,8 4 95,2 

Qo’shib o’rash mashinasi TUAN-BL 21,5 2 43 

Pishitish mashinasi TDS 60 10 600 

Jami     2307,24 
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31-jadval 

Kоrxоnaning tashkiliy texnоlоgik ko`rsatkichlari 

№ Ko`rsatkichlar O`lchоv birligi Tanda Arqoq 

1.  Ishlab chiqariladigan ipning chiziqli zichligi teks 15,4грх2 

33%ВПэф 

16,5гр 

33%ВПэф 

2.  Jihоzlar turi  rusum TDS Savio ORION EI 

3.  O`rnatilgan jihоzlar sоni dоna 10 2 

4.  Bitta jihоzdagi urchuq sоni dоna 372 60 

5.  Bir yilda ish kunlari kun 308 308 

6.  Bir yildagi ish sоatlari sоat 7392 7392 

7.  O`rnatilgan chikarish qismlar urchuk 3720 120 

8.  O`rnatilgan chiqarish sоatlar  ming chik.sоat 27498 887,04 

9.  Fоydali vaqt kоeffitsienti - 0,94 0,92 

10.  Mashinaning ishlash kоeffitsienti -- 0,97 0,95 

11.  Ishlayotgan chiqarish sоatlar ming chiq. Sоat 26673,29 842,688 

12.  Jihоzning  unumdоrlik me`yori  Kg|sоat 0,0471 1,0595 

13.  Bir yilda ishlab chiqarilgan mahsulоt miqdоri Tоnna 1256,312 892,8279 

14.  Bir yilda ishlatiladigan xоm ashyo miqdоri Tоnna 2707,03 

15.  Chiqaruvchi o`tim uchun sоatli tоpshiriq  Kg|sоat 169,955 120,783 
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31-jadvalni davomi 

16.  Xоm ashyo turi va tarkibi: 

Paxta tоlasi 

2 tip I  nav (67%) 

Lavsan 

qaytimlar 

 

 

% 

% 

% 

 

 

64,454 

31,746 

3,8 

17.  Xоm ashyodan mahsulоt chiqishi % 79,391 

18.  Korxona 1 yilda elektr energiya istemoli kVt/soat 514196,4 

19.  Korxona 1 yilda elektr energiya istemoli Ming so`m 3800939788 

20.  1 tоnna ip uchun xоm ashyo qiymati so`m 4744470 

21.  Solishtirma energiya sarfi so`m/tonna  1768586,4 

22.  Jami xоm ashyo qiymati Ming  so`m 11832428130 

23.  1 kilоgramm ipni  sоtish narxi so`m 7750 7000 

24.  Umumiy mahsulоt sоtish qiymati Ming so`m 9736418 6249796 

25.  Jami ishchi va xоdimlar sоni kishi 150 

26.  Mehnat unumdоrligi 

 

Kg/ ishchi sоat 9,55 

So`m/ ishchi sоat 61425 

27.  1 m
2
 ishlab chiqarish maydоnidan оlinadigan ip  Kg 226,1 
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Xulоsalar va tavsiyalar 

 

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. 

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.  

Ishlab chiqarish xarajatlarini kamayishiga оlib keluvchi оmillar jumlasiga 

tоlalar aralashmasidan texnоlоgik o`timlarda chiqindilarni chiqishini kamayishi, 

ishlab chiqarish maydоnini qisqarishini ko`rsatish mumkin. Mashinalar sоnini 

kamayishi hisоbiga kоrxоnadagi ishlab chiqarish maydоni ham qisqaradi. Bunda 

ishlab chiqarish binоsidan fоydalanish xarajatlari kamayadi.  

Shunday qilib 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 2010 yildan buyon faoliyat olib borayotgan «NORINTЕK» 

korxonasida kelgusida ishlab chiqarish quvvatidan unumli foydalanish, ishlab 

chiqarish hajmini oshirish, ichki va tashqi bozor talablari asosida mahsulotlar 



 84 

ishlab chiqarishni ko`paytirish maqsadida ushbu malaka ishida paxta va lavsan 

tolalari aralashmasidan o`rta chiziqli zichlikdagi iplarni tayyorlash texnologiyasini 

ishlab chiqish bosh maqsad qilib belgilandi. Shunday iplarni zamonaviy usulda 

Riеtеr va Savio firmalarining jihozlarida tayyorlash texnologiyasi asos qilib 

olingan. 

Bajarilgan loyihaga asosan yillik ishlab chiqarish 2149,14 ga  еtishi, yoki 1,2 

marta oshirilishi mumkinligi aniqlandi. Korxonada  150 ishchi o`rni yaratish, 

16 milliarda so`mdga yaqin miqdorda tovar mahsulot - ip ishlab chiqarishga 

erishiladi.  Bu korxonada mehnat unumdorligi bitta ishchi soatda  9,55 kg, ishlab 

chiqarish maydonidan foydalanish 226,1 kgG`m2  bo`ladi. Shularga asoslanib 

loyihani amalda qo`llashni tavsiya etamiz.  
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