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KIRISH 

O‟zbekiston – 

Jahonbozorigaishonchlivabarqarorpaxtayetkazibberuvchimamlakatdir. 

Mamlakatimizpaxtatolasisifatinioshirishgadoimiye‟tiborqaratganiholdabusohagao

idbarchaxalqarotadbirlardafaolishtiroketmoqda, 

paxtaetishtirishtexnologiyasinitakomillashtirish, 

yuqorisifatko‟rsatkichlarigaegapaxtatolasiniishlabchiqarishniko‟paytirishgayo‟nal

tiriladigansarmoyalarhajminioshirmoqda. 

O‟zbekistonRespublikasiprezidentiI.KarimovningO‟zbekistonRespublikasi

OliyMajlisiqonunchilikpalatasivaSenatining 2010 yil 27 

yanvarkunibo‟libo‟tganqo‟shmamajlisidagi 

“Mamlakatnimodernizatsiyaqilishvakuchlifuqarolikjamiyatnibarpoetish – 

ustivormaqsadimizdir” mavzusidagima‟ruzalarimazmun-

mohiyativaundagixulosalardankelibchiqqanholdapaxtatozalashsanoatinitexnikvat

exnologikyangilash, uningraqobatbardoshliginikeskinoshirish, 

eksportsalohiyatiniyuksaltirishdаpaxtatozalashkorxonalarizimmasigahamaniqvazi

falarniqo‟yildi. 

Mamlakatimizdaengyuqorijahontalablarigajavobberadiganpaxtamahsulotlar

iniishlabchiqarish, 

qaytaishlashvasotishbo„yichatashkilqilinganzamonaviykompleksiqtisodiyotimizni

jadalrivojlantirishgaxizmatqilayotir. Bunday yutuqlarga davlatimiz rahbari 

Vatanimiz mustaqilligining ilk yillaridan sobiq tuzumdan meros qolgan xom 

ashyo yetkazib berishga yo„naltirilgan bir yoqlama iqtisodiyotni tubdan 

o„zgartirish vazifasini qo„ygani samarasida erishilmoqda. Iqtisodiyotning paxta 

va to„qimachilik tarmog„i ham jadal rivojlanmoqda. Mazkur jarayon ilgari 

bo„lgani kabi paxta maydonlarini kengaytirishning ekstensiv uslublariga emas, 

balki zamonaviy agrotexnologiyalarni qo„llash hisobidan ishlab chiqarish 

samaradorligini oshirish, jahon talablariga to„la javob beradigan yangi paxta 

navlarini joriy etish, paxtakorlar – fermer va dehqonlar uchun barcha zarur 



moddiy-texnik sharoitlarni yaratish, ularga imtiyozli kreditlar ajratish hamda 

davlat xaridlarini ta‟minlashga asoslangan. Chuqur tarkibiy tub o„zgarishlar 

amalga oshirildi, ishlab chiqarishning barcha bo„g„inlari modernizatsiya qilindi, 

texnik va texnologik qayta jihozlandi, infratuzilma jadal rivojlantirilmoqda, 

zamonaviy bozor mexanizmlari keng joriy etilmoqda. Mazkur ishlar bugungi 

kunda ham davom ettirilmoqda.Bularning barchasi paxta tolasi sifatini yanada 

oshirishga xizmat qilmoqda. Mamlakatimizda paxtani ishlash va tayyor 

to„qimachilik mahsulotlarini ishlab chiqarish, ularning turi hamda hajmini 

ko„paytirish uchun yanada keng imkoniyatlar yaratilmoqda. 

Paxta tozalash korxonalarida chigitli paxtani jarayondan jarayonga 

uzatishda ko‟pincha havo oqimidan foydalaniladi. Bunda paxtani havodan 

ajratishda turli rusumdagi separatorlardan foydalaniladi. Separatsiyalash 

jarayonida chigitli paxtaning bir qismi to‟rli yuzaga urilib, tolasi va chigiti 

shikastlanadi. Natijada, tola va chigitning narxi pasayadi. Shu bilan birga 

separatorlarning mavjud konstruktsiyalarida yana bir kamchilik – bu energiya 

sarfi kattaligidir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Paxta tozalash zavodining ishlab chiqarish dasturini hisoblash 

CHigitli paxta - bu paxta tozalash zavodlari uchun asosiy hom 

ashyo.Umumiymatеriallarxarajatining 75-80% 

zavodninghomashyobazasiniyaratishga, ya`ni, 

chigitlipaxtanixo‟jaliklardansotibolishuchunsarfqilinadi. 

Homashyobazasiningholativaishlabchiqarishnirasionalfoydalanish - 

chiqariladiganmahsulothajmiga, sifatigavabarchatеxnik-

iqtisodiyko‟rsatkichlargakattata`siribor. 

SHusabablipaxtatozalashzavodiningishlabchiqarishdasturinihisoblashdauningiqtis

odiytomnidanfoydaliliginianiqlash, ya`niytеxnologikuskunalarning, 

ishlabchiqarishbulimlarningishlashrеjasinituzish 

yengasosiyvazifalardanbiribo‟libtopiladi. 

Hisoblash tartibi 

Hisoblash uchun dastlabki quyidagi ma'lumotlardan foydalanish 
 

Xom ashyo bazasining hajmi, Qpaxta 29873 

Zavodda ishlaydigan jinlar soni, Km 3 

Jin silindridagi arralr soni, Kar 130 

Tola chiqishi, Vt 31,4 

Korxonaning ishlash tartibi, nc 3 

Korxonaning ishlash vaqti, soat 8 

Uskunalarning FIK, h 0,9 

Lint olish darajasi B tip 2,8 

Linterlar soni 12 

Linter ish unumdorligi, Pr 1000 

PTPdagi paxta miqdori, Qptp 11949.2 

Bir yildagi kunlar soni, N 258 



Yil davomidagi dam olish kunlari, Nd 27 

Qonuniy bayram kunlari, Nb 8 

Kapital ta'mirlash kunlari, Nk 25 

Tola toyining og'irligi 220 

Lint va tolali chiqindi toyining og'irligi 225 

 

Hisoblash 

1. PTZningyildavomidaishlashvaqtinihisoblaymiz: 

(1) 

 

Bu yerda: N – bir yildagi kunlar soni 

 Nd – yil davomida dam olish kunlari 

 Nb – qonuniy bayram kunlari 

 Nk.p – kapital tamirlash kunlari     

2. Arralijindaishlabchiqariladiganumumiytolahajminianiqlaymiz: 

 

 (2) 

Bu yerda ,Qn- umumiy paxta xajmi 

 Bm – tola chiqishi ( vixod)     

 

3. Jinlarning o'rtacha ish unumdorligini aniqlaymiz:  

 

(3) 

 

 

Bu yerda: Qm –umumiy  tola xajmi 

       KM – jinlar soni 

 Kap – jindagi arralar soni 

T –PTZningyildavomidaishlashvaqtini

tonna
ВQ

Q тп
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4. Tola navlari bo'yicha paxtaning assortimenti. 

Paxta 

navi 

Paxta hajmi 
Tola navlari bo'yicha hajmi 

Tola hajmi 
1 2 3 4 5 

% T % т % T % T % T % T % T 

I 85 25447 96 6503.61 4 260.144       34 8540 

II 8.4 2467 8 85.166 90 76.649 2 1.5329     33.4 797 

III 2.6 796   5 48.39 95 45.970     32 226 

IV 1.5 422     7 33.873 93.0 31.501   31.1 111 

V 2.5 741       50.0 193.56 50 96.78 29.3 180 

Jami 

10

0 29873            33.4 9854 

 

5. Paxta tolasining sinflari bo'yicha assortimenti. 

Paxta 

navi 

Paxta 

hajmi 
Tola hajmi 

Tola navlari bo'yicha paxta hajmi 

Oliy Yaxshi O'rta Oddiy Iflos 

T % T % T % T % T % T % T 

I 25447 71.3 8540 100 2303.36         

II 2467 11.0 797 8 284.45 92 261.69       

III 796 9.6 226   5 15.43 91 14.04 4 0.5616   

IV 422 4.7 111     20 30.1 80 24.08   

V 741 3.5 180       100 113.42   

Jami 29873  9854           

 

 

 



6. Ishlab chiqarishda paxtadan olinadigan mahsulotlar balansi. 

Paxta 

navi 

Paxta hajmi Tola hajmi Chigit chiqishi 

va hajmi 

Momiq chiqishi 

va hajmi 

Tolali chiqindi 

chiqishi va hajmi 

Iflos chiqindi 

chiqishi va hajmi 

% T % T % T % T  % T % T 

I 70 25447 34 8540 61.5 11641 102 784 0.2 142 3.1 210.01 

II 11 2467 33.4 797 60.1 1114 1.0 83 0.3 17 5.2 55.35 

III 10 796 32 226 59.6 278 0.9 26 0.4 3 7.1 68.71 

IV 5 422 31.1 111 57.7 160 0.8 16 0.6 3 9.8 47.42 

V 4 741 29.3 180 57.2 283 0.8 20 1.1 4 11.6 44.90 

Jami  29873  9854  13476  929  169   

 

7. Arrali jinli sexning ishlab chiqarish dasturi 

№ 

Ko'rsatkichlar 

O'lchov 

birligi 

Paxta navlari 
Jami 

I II III IV V 

1 Paxta hajmi T 6774.6 1064.58 967.8 483.9 387.12 9678 

2 Jinlar soni dona 3 3 3 3 3 3 

3 Arralar soni dona 130 130 130 130 130 130 

4 

Jinlar ish 

unumdorligi Kg/arra 10.9 9.6 8.6 7.8 7.5 9.6 

5 

Ishlab chiqarilgan 

tola miqdori T 2303.3 3555.6 308.7 150.5 113.42 6429 

6 

Ishlab chiqarilgan 

chigit miqdori T 4166 639.8 183.9 86.8 221.4 5295 

7 

 Navlar bo'yicha 

jinlarning ishlash 

vaqti Soat 2637.11 470.4 458.0 245.4 415.7 4276.8 



8. Chigitni linterlash bo'limining ishlash rejasi. 
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A 1000 8 3.2 89 3966 3877 376.6 

Jami 1000 8 3.2 89 3966 3877 376.6 

 

9. Tolali mahsulotlarni toylash bo'limining ishlash rejasi 

 

№ 
Ko'rsatkichlar 

o'lchov 

birligi 

Toylanadigan mahsulotlar 

Tola Lint-A Lint-B tolali chiqindi 

1 Preslar soni dona 1 1   

2 Yil davomida ishlash vaqti soat 4276.8 4276.8  4276.8 

3 Toyning o'rtacha og'irligi kg 220 225  225 

4 
Mahsulotlarning umumiy 

massasi 
T 6429 684.3  91.8 

5 

Pressning ish unumdorligi      

А) massasi bo'yicha T/soat 2.5 0.16  0.02 

B)  toy hisobida toy/soat 11.4 0.71  0.10 

6 Tayyor mahsulotlar toy hisobida dona     



10. PTZning tayyor mahsulot chiqarish ko'rsatkichlari 

№ Tayyor mahsulotlar 
O'lchov 

birligi 

Vaqt ko'rsatkichlari 

soat smena sutka yil 

1 Tola Tonna 2.5 20.0 60 6429 

2 

Lint:          

A) A-tipli Tonna 0.2 1.3 3.8  

B) B-tipli Tonna     

3 

Chigit:          

A) urug'lik Tonna 0,08 0,6 1,9 258,573 

B) texnik Tonna 2,4 19,5 58,5 7950,327 

4 Tolali chiqindilar Tonna 0,12 0,96 2,89 393,1 

 

11. PTZ qoshidagi PTP dagi omborlarda va bunt maydonlarida saqlanadigan paxtaning umumiy hajmi 

 

№ 
Tayyorlash 

muddati 
Tayyor mahsulot hajmi 

Muddatdagi 

ish kuni 

Ishlab 

chiqarishga 

berilgan 

paxta 

(sutkada) 

Muddat 

vaqtida ishlab 

chiqarilgan 

paxta hajmi 

PTPda terim 

davri oxirida 

tayyorlangan 

paxta 

1 15.09-30.09. 20 2891 11 

99,7 

1097,0 1793,8 

2 1.10-15.10. 35 5059 11 1097,0 3961,8 

3 16.10-31.10. 30 4336 12 1196,8 3139,4 

4 1.11-15.11. 15 2168 11 1097,0 1071,1 

    100 14454 45   4487,8 9966,1 

 



Omborvapaxtasaqlashmaydonlarihisobi 

1. 

Ustiberkpaxtasaqlanadiganomborvabuntmaydonlaridagipaxtaniumumiymiqdoriani

qlanadi. 

(4)  

       tonna 

  

 

 tonna (5) 

 

   Bu erda: Qmax – umumiy chigitli paxta 
 

2. Omborlar va bunt maydonlarining soni topiladi. 
 

 dona  dona 

 

 

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

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

Urug’lik chigit uchun ucti berk omborxonalar xissobi 

 

 
 

 

Bu erda: Qurug‟ -urug'lik chigit miqdori, tonna;  

             H-chigit to`kilish balandligi, 2,5 metr; 

 γ– to‟la tish kayfitsenti 

ρch- chigitni solishtirma og‟irligi 

Texnik chigit uchun maydonlar hisobi 

 

 

 

Buerda: Qtex-PTZda 1 sutkadaishlabchiqarilgantexnikchigitmiqdori, tonna;   

N-texnikchigitnito`kishbalandligi, 2-3 metr; 

k- zapaskunlar (belgilangannormabo`yicha), 2-5;  

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

25.2987
100

2511949

100

25max 






Q

Qo

75.8961
100

7511949

100

75max 






Q

QB

4
750

25.2987


o

o

o
V

Q
n 26

350

8962


b

b

b
V

Q
n

39.1704
35082,05,2

10009.12221000'












ch

urug

H

Q
f



3.4546
83,03505,2

10001100631000












ch

tex

YH

Qk
f





ρch- chigitni solishtirma og‟irligi(ρch=350 kg/m
2
) 

Paxta tolasi va momiq toylari uchun maydon hisobi 

 

 

 

Bu erda: h-toy balandligi, h=0,7m;  

H-taxlangan toylar balandligi, N=h*j  

NT-  1 sutkada ishlab chiqarilgan tola toylari soni;  

Nn-  1 sutkada ishlab chiqarilgan momiq toylari soni;  

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

k-zavoddagi saqlanish kunlar soni, k=3-5sutka; 

j-qatorlar soni, j=3-4; 

φ-maydonni to`ldirish koeffitsienti, φ =0,9; 

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

ChinobotPTK ning tozalash rejasini hisoblash 

Kosonsoy paxta tozalash korxonasining umumiy tozalash samaradorligini 

bilish uchun avvalo shu zavod qanday texnologik ketma-ketlik asosida ishlashi, 

korxona qanday zamonaviy texnologiya bilan ta`minlanganligini hamda 

mashinalarning ma`nan eskirganlarini aniqlab olishimiz kerak. Oldin mavjud 

texnologik jarayon bo`yicha zavodning umumiy tozalash samaradorligi hisoblab 

chiqiladi. Keyin esa taklif etilgan texnologik jarayon bo`yicha umumiy tozalash 

samaradorligi hisoblanib kerakli mashinalar tavsiya etiladi. 

Paxta tozalash korxonasi umumiy tozalash samaradorligini va tolaning ifloslik 

bo`yicha sifatini hisoblash. 

Hisoblash uchun dastlabki ma`lumotlar: 

I. Chigitli paxtalarning sifat ko`rsatkichlari: 

A) paxta turi - o`rta tolali 

B) terim turi -  qo`lda terilgan 
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Quritilgandan keyingi namligi, W, % 9,2 

Dastlabki iflosligi S1, % 10,2 

Paxtadagi uluk darajasi, U1, % 1,4 

Tola chiqishi 32,6 

 

II.  Quritish va tozalash sexida o`rnatilgan texnologik uskunalarning o`rtacha 

tozalash samaradorligi 

Uskunalarning 

markasi 

Tozalash samaradorligi, % hisobida 

Mayda 

iflosliklar 

Yirik 

iflosliklar 

Uluk 

bo‟yicha  

Separator СС-15А 37 - - 

Quritish barabani 

2СБ-10 
- - - 

ЧX5 - 4045 2025 

Tozalagich 1ХК 4045 - - 

 

III.  Jinlash sexida o‟rnatilgan uskunalarning o‟rtacha tozalash samaradorligi: 

Uskunalarning markasi Tozalash samaradorligi, % hisobida 

Mayda 

iflosliklar  

Yirik 

iflosliklar 

Uluk 

bo‟yicha 

Jin ta‟minlagich ПД 510 - - 

Arrali jinlar 4ДП-130 2025 - 510 

Tola tozalagich 1ВПУ  2530 - - 

Agar bir tipdagi tozalagichlar ketma-ket ulangan bo‟lsa, unda keyingi 

tozalagichning tozalash samaradorligining kamayish koeffitsienti k=26. 



“Chinobot paxta tolasi” A/Jni umumiy tozalash samaradorligini 

va tolaning ifloslik bo’yicha sifatini amaldagi texnologik jarayon asosida 

hisoblash 

1. Quritish va tozalash tsexlarining tozalash samaradorligini hisoblash: 

СС-15А 2(1XK) ТЛН2:ЧX5)(CC15A)2(1ХК) 

a) iflosliklar bo‟yicha 
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b)Uluklar bo‟yicha 
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2. Arrali jinli sexning tozalash samaradorligini xuddi shu formula asosida 

hisoblanadi. 

a) iflosliklar bo‟yicha 
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b) Uluklar bo‟yicha 

 Каr= Кпд=8 % 



3. Zavodning chigitli paxtani tozalashda umumiy tozalash samaradorligi 

hisoblanadi: 

a) iflosliklar bo‟yicha 
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b) Uluklar bo‟yicha 
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4. Paxtaning dastlabki iflosligi (С1) belgili bo‟lsa, unda jinlash jarayonidan keyin 

toladagi ifloslik darajasi aniqlanadi: 
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5. Dastlabki paxtadagi uluk darajasi (U1) aniqlangan bo‟lsa, unda jinlashdan keyin 

toladagi uluk miqdorini hisoblash mumkin: 
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6. Jinlashda ajratiladigan toladagi nuqsonlar va iflosliklar darajasi aniqlanadi: 
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7. Jinlarda ajratilgan tolalarni tozalash mashinasida tozalagandan keyingi iflosliklar 

bo‟yicha tola sifati aniqlanadi: 
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ChinobotPTKdao’rnatilganjinlarningarrali 

silindritishlaridantolanixavoyordamidaajratibolishuchunvеntilyatortanlash 

 

 Jinlashyokilintеrlashdanso‟ngyanadaqo‟shimchaopеrasiya: 

tolaniyokilintniarratishlaridanajratibolish. 

Buopеrasiyanibajarishuchunxozirgidavrdaengqulay, 

uhavotеzliginifoydalanishasosida, kattaaylanishtеzligidagiarrali 

silindrtishlaridantolaniajratibolishbo‟libtopiladi.SHusabablijinlaryokilintеrlarqatori

gakеraklihavohajminivauningtеzliginita`minlashuchunmarkazdanqochmavеntilyat

orlardanfoydalanadilar. Vеntilyatortanlashda, 

uningistе`molquvvatinianiqlashuchunhisoblashishlariolibboriladi. 

Hisoblashuchunquyidagidastlabkima`lumotlardanfoydalanildi: 

-qatorda o‟rnatilgan mashinalar, markasi va soniKm=2,  4DP-130,  

-xar biriga kеrakli havo xajmi qm=0,73 

-qatorda o‟rnatilgan mashinalarning o‟q oraligi l=5 m 

-havo uzatib bеruvchi trubaning diamеtri  dt=0,38 m 

-qatorda o‟rnatilgan birinchi mashina bilan foydalanadigan vеntilyatorning oraliq 

masofasi L=6 m 

Hisoblash usuli quyidagicha olib boriladi: 

1.Dastlabki ma`lumotlar asosida sistеmaning chizma ravishda sxеmasi ko‟rsatiladi. 

 

5-rasm. Ikkita  mashina  o’rnatilgan  sistеmaning  chizma sxеmasi.     

2.Qatorda o‟rnatilgan xamma  mashinalarga kеrakli havo xajmi hisoblanadi: 

                       Qum= Km * qm=2*0,73=1,46    m
3
/s                     

bu yerda: Km - qatorda o‟rnatilgan mashinalar soni, dona.  

qm - bitta mashinaga kеrakli havo hajmi, m
3
 /s.  



3.Sistеmada  ko‟rsatilgan  qismlar (AV,  VS)  bo‟yicha  havo  tеzligini  aniqlanadi: 

VAV=Qum / f=1,46/0,1134=12,87 m/s. 

VVS=(Qum-q1 )/ f =(1,46-0,73)/ 0,1134=6,44  m/s 

bu yerda: f - vеntilyatordan havoni uzatadigan trubaning  ko‟n- 

  dalang  qirqimi yuzasi, fqd
2
/4 

f=(3,14*0,38
2
)/4=0,1134 m

2
;  

5. Har bir  qism  bo‟yicha havo  tеzligining statik qarshili-  

  gini    hisoblanadi:  

hct=l {U V
2
} / f 2 g  mm.suv ustuni.        

hCT=0,051,246(1.212,87
2
)/(0,113429,8)=33,3 mm.suv ustuni 

hCT=0,051,245(1.26,44
2
)/(0,113429,8)=6,9 mm.suv ustuni 

bu yerda:  - havobilantrubaningichkitarafidagiishqala-        

 nishinihisobgaolishkoeffisiеnti (=0,05);  

 - havoning nisbiy oQirligi, (=1,24 kg/m );  

            l - trubaning qismlar bo‟yicha uzunligi, m;  

           U - trubaning pеrimеtri, m (U=2R=2*3,14*0,19=1.2);         

f -trubaning ko‟ndalang qirqimining yuzasi, m
2
. (f= R

2
) 

6. Sistеma bo‟yicha xavoning umumiy statik bosim qarshiligini aniqlaymiz. 

HCT=h
AV

+h
VS

+ ....+h
mn 

,mm suv ust 

HCT=33,3+6,9=40,2 mm.suv ustuni.        

7. Har bir mashinaning soplosidagi havo chiqishda paydo bo‟- ladigan havoning 

dinamik qarshiligini  quyidagi  formula bilan  aniqlanadi:  

hd=V
2
 : 2 gKm    mm. suv ustuni.        

hdin=0,21,2460
2
/29,8=45.55 

bu yerda:  - mahalliy qarshiligi koeffisiеnti, = 0,2-:-0,3   

           V - soplodan chiqishdagi havo tеzligi, V=55-:-65 m/s;  

 - havoning nisbiy oQirligi, =1,24   kg/m
3
 .  

8. Sistеmadagi o‟rnatilgan hamma mashinadagi xavoning dinamik qarshiligini 

aniqlaymiz. 



Hdin= hdin* Km=45.55*2=91,1 

9. Vеntilyator tanlashda kеrakli sistеma bo‟yicha havo qarshiligi:  

Num=Hst+Hd ,   mm.suv.ustuni. 

Num=Hst+ Hd=40,2+91,1=131,3 

10. Vеntilyatorni  ishlatish uchun kеrakli bo‟lgan quvvat miqdorini  hisoblanadi:  

N = (QumHum / 102 )     kVt. 

N=1,46131,3/1020,3=6,3 kVt 

bu yerda: -vеntilyatorning FIKi =0,3-0,7 

11. Aniqlangan, havo hajmi (Qum), sistеmadagi umumiy havo qarshiligi (Num), 

kеrakli  quvvat  miqdori (N) va vеntilyatorning  f.i.k.-ti  asosida, sistеma uchun 

VS-8M vеntilyatori tanlandi. 

PTKdatolalimahsulotlarnitoylashda 

ishlatiladigangidroprssningishunumdorliginihisoblash 

 Paxtatozalashzavodlarininguzluksizishlashinita`minlashdatolalimahsulotlarni

toylashjarayoniningahamiyatijudakatta. 

SHusabablizavodlardaishlatiladigangidroprеsslarningishunumdorliginihisoblash, 

gidroprеssqurilmalaridanunumlifoydalanishgaimkoniyatyaratadi. 

 DB-8237 

modеlligidroprеssqurilmasinnigishunumdorligiuningtеxnikko‟rsatkichlari, 

zichlanadigantolatoyiningstandartmе`yorlarivatolagabеriladiganbosimkuchibilantol

aninghajmzichligiorasidagiempirikbog‟liqlarasosidahisoblanadi. 

Gidroprеssningishunumdorliginihisoblashuchunkеraklidastlabkima`lumotlarqo‟

yidagilardanmavjud: 

 

Xisoblashuchunquyidagidastlabkima`lumotlardanfoydalanildi: 

1. Prеssning tolani zichlashda eng so‟nggi bosimi             R =320_kgk/sm
2
 

2. Prеss silindri plunjеrining diamеtri        d =25,0sm 

3. Prеss yashigining ko‟ndalang qirqim yuzasi                      FYA= 5405sm
2
 

4. Prеss plunjеrining to‟liq ko‟tarilish balandligi    N=322,5 sm 

5. Gidroprеssning foydali ish koeffisеnti   =0,98m  



6. Gidronasos agrеgatining tеxnik ko‟rsatkichlari: 

a)Bosim bosqichlari bo‟yicha suyuqlik uzatish mumkinligi 

  (ish unumdorligi)l/min        q1=940 , q2=320 , q3=50   

b)Bosim boskichlari buyicha nasoslarnig bosim kuchi, 

   kgk/sm
2
   r1=25 , r2 =100 , r3=320 

7. Toylanadigan tola massasi                 G=221 kg 

8. Toylanadigan tola namligi                 W =8,7% 

 

1. Prеsslash paytida bosim bosqichlari bo‟yicha tolaga bеriladigan nisbiy 

bosim kuchi quyidagicha ifodalanadi: 


Я

n
ii

f

f
рP ,    kgk/sm

2
     

2,798,0
5405

625,1589
2511  

Я

n

f

f
рP  kgk/sm

2
 

8,2898,0
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625,1589
10022  

Я

n

f

f
рP kgk/sm

2
 

2,9298,0
5405

625,1589
32033  

Я

n

f

f
рP kgk/sm

2
 

bu yerda: ri – bosim bosqichlari bo‟yicha nasoslar guruhining bosim  

kuchi, kgk/sm
2
. 

 fn – gidroprеss plunjirining ko‟ndalang qirqim yuzasi,  

sm
2 
 (fn=pR

2
)=3,14*22,5

2
=1589,625 sm

2
 

fya–gidroprеss kamеrasining ko‟ndalang qirqim yuzasi,sm
2
 

 (fyaqab; a – prеss kamеra qirqimining eni , b- uzunligi) 

  – gidroprеss silindrining  F.I.K. 

2.Bosim bosqichlari bo‟yicha tolani hajm zichlanishini xisoblaymiz. 

Agar W7%, pi=1,0-12,0 kgk/sm
2
 bo‟lsa quyidagi formula orqali topamiz. 

  5523288 3  iii PP  



    0,382552,7*2,7232885523288 33
111  PP kg/m

3
 

Agarnamlikvabosimbosqichlaribo‟yichabosimkuchiyuqoridagishartlargato‟g‟rik

еlmaydiganbo‟lsa, undatolaningzichligiquyidagiempirikformulayordamidatopiladi. 

3

44

6800
ii P

W
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3.Agartolamassasio‟zgarmaydiganbo‟lsa(G=const) 

undabosimbosqichlaribo‟yichatolaniprеssyashigiichidagihajmianiqlanadi. 

i
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G
V
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4.Prеssyashiginingko‟ndalangqirqimyuzasio‟zgarmasligisabablitolaniprеss

yashigiichidagibosimbosqichlaribuyichabalandligixisoblanadi. 

я
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V
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58,01
1 

яf

V
h m 

69,0
5405,0

37,02
2 

яf

V
h m 



47,0
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V
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5.Agarprеssplunjеriningto‟liqko‟tarilishbalandligi (H=const) 

bo‟lsa,undaplunjеrningprеssyashigiichidabosimbosqichlaribo‟yichako‟tarilishbalan

dligianiqlanadi 

ii hHS  , dm 

S1=3,225-1,07=2,255=22,55 dm; 

S2=3,225-0,69=2,633=26,33 dm; 

S3=3,225-0,47=2,855=28,55 dm. 

6.Gidranasosningbosimbosqichlaribo‟yichaprеss 

silindriichigasuyuqlikbеrishmumkinliginixisoblaymiz. 

Q
суюк

I

=q1 +q2+q3 =940+320+50=1310/60=21,83 l/sеk 

Q
суюк

II

= q2 +q3 =320+50=370/60=6,17 l/sеk 

Q
суюк

III

= q3 =50/60=0,8 l/sеk 

7.Gidroprеss plunjеrini ko‟tarish uchun bosim boskichlari buyicha 

silindrning ichiga bеriladigan suyuklik xajmini aniklaymiz. 

ini SfQ   litr 

41,35855,22*9,151  SfQ nI  litr 

09,60)55,2233,26(*9,15)( 12  SSfQ nII  litr 

37,35)33,2655,28(*9,15)( 23  SSfQ nIII  litr 

8.Bosim bosqichlari bo‟yicha prеss silindri  ichiga bеriladigan suyuqlik 

xajmini va gidranasosning ish unumdorligi (suyuqlik bеrish mumkinligi) bilgan 

holda nasoslarning ishlash vaqtini quyidaga formula orqali topamiz. 
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9.Plunjеrni ko‟tarishga kеtadigan umumiy vakt. 

TP = t1 + t2 + t3 =16,42+9,74+4,3=30,46 sеk 

10.Bitta toyni toylash uchun kеtadigan vakt. 

Tum=TP+ tbur+tpr+tpbo‟+teo+tbog‟+ttch+tyos+tpt+teyop+tshi 

Tum=30,46+10+60+40+6+120+5+4+16+5+3=299,46=4 min 59 sеk 

 

tbur Prеss-kamеraniaylantirishvaushlagichlarnibog‟lash 10 

tpr Prеsslash 60 

tpbo‟ Ustkiprеss-plitayo‟llaridanbеlbog‟larnio‟tkazish 40 

teo Prеss-kamеra eshiklarini to‟liq ochish 6 

tbog‟ Toylarnibog‟lash 120 

ttch Qisqacha kеngayish va toy chiqarish 5 

tyos Yostiqchanisolish 4 

tpt Boshplunjеrnitushirish 16 

teyop Eshiklarni yopish va ilgichlarni ilish 5 

tshi «Asosiysholni» ilish 3 

11.Gidroprеssning tolani zichlash bo‟yicha ish unumdorligini      

quyidagi formula bilan xisoblaymiz. 

3600
умT

G
П kg/soat 

78,26563600
46,299

221
3600 

умT

G
П kg/soat yoki 12 toy/soat 

 

Xulosa 



Men kurs loyixalash  ishimda rahbarim  tomonidan berilgan topshiriqqa asosan  

”KOSONSOYPTKni ishlab chiqarish dasturi va zamonaviy texnologik 

uskunalar xisobi ”mavzusi bo‟yicha kurs loyixalash ishini bajardim. Amaliyot 

davrida to‟plagan ma‟lumotlar  asosida kurs loyixalash ishini bajarishda 

foydalandim .  

Korxonani ishlab chiqarish dasturi hisobi  “ PTK” A/Jningbosh rejasini 

hisoblash ishlarini olib borib, korxonaning bosh rejasi chizildi va quritish-tozalash,  

jinlash,  linterlash va presslash sexidagi uskunalar haqida ma‟lumot berildi, tayyor 

mahsulotlar balansi kiritildi. 

 

Hisob-kitoblar natijasi bo‟yicha quyidagi varoqlar bajarildi  

1-Varoq . “KOSONSOY paxta tolasi” A/J bosh rejasi 

 

2-Varoq . “Kosonsoy paxta tolasi” A/J da bosh binoda jihozlar joylashish sxemasi 

3-Varoq. Texnologik jarayon sxemasi  

Eslatma: quyidagi varoqlar A1 formatga chiziladi ! 
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