O‘ZBEKISTON RESPUBLIKASI
OLIY VA O‘RTA MAXSUS TA’LIM VAZIRLIGI
TERMIZ DAVLAT UNIVERSITETI
TEXNIKA FAKULTETI
Nurmatova Nargiza G*ayrat qizi
“Zamonaviy texnologiyalar asosida 80-90 tonna xom ipak ishllab

chigaradigan pillakashlik korxonasining texnologik jarayonlarini
loyihalashtirish” mavzusidagi

BITIRUY MALAK!

Ta’lim yo‘nalishi: 5320900 — “Yengil sanoat buyumlari konstruksiyasini

ishlash va texnologiyasi (to‘qimachilik sanoati)”

& 3% “

| Mo o,

....... -

Ish ko‘rildi va himoya

qilishga ruhsat berildi. IImiy rahbar
Kafedra mudiri o‘k. B.l.Abrayqulov
prof.X.To‘rayev
« _» 2018
y.

TERMIZ-2018
1



MUNDARIJA

KIRISH. ..o ettt e e e teeteeneenreas
I. TASHKILIY TEXNOLOGIK QISM.

1.1. Loyihalanayotgan korxonaning qurilish joyini tanlash va asoslash............
ILTEXNOLOGIK QISM.

2.1.Mahsulot turi va xom-ashyoni tanlash va asoslash.............c.cccccceeiiinennenn,
2.2. Xom-ashy0 Dalansi. ........cccoeiiiiiie i
2.3. Dastlabki hiSob...... ..o
2.4. Saralanmagan qurugq pillalarni saglash va ombor hisobi. ..........cccccceveene,
2.5. Saralash sexi. Pilla guruhlarini yiriklashtirish. Pillalarni chang va losdan
tozalash. Kalibrlash va sifatli saralash. ............ccccoceiiiiiiiiii e
2.6. Saralangan pillalarni saqlash va ombor hisobi. ...........cccccoeveiiiiiiiiiece,
2.7. Pillani ichiga suv to’ldirish texnologiyasi va dastgohi. ..........c.cccceveennnene
2.8. Pilla chuvish dastgohini tanlash va asoslash. .............cccccoooiiiiiicc
2.9. Pilla CNUVISN SEXI.....eiiiviiiiiii ettt be e
2.10. Ishlab chigarish dasturi.............c.ooiiiiiiiiiiii e
2.11. FY-2000S pilla chuvish avtomatida texnologik jarayonlar ketma-

G 1T OSSR
2.12. Xom ipakni ivitish va gayta o’rash jarayOni..........cccceeevvverieeiiesinesnnennns
2.13. Nazorat yig uv DO M. ....uvviiiiiiieiiiiie i
2.14. Tayyor mahsulot ombori NiSODI..........ccceiviiiiiiic e,
2.15. Ishlab chigarish [aboratoriyasi ...........cccceeeiieiiiiiic e
2.16. SiNash 1aboratorTyaSi.........ccccveiieeiie e
2.17. Chigindilarni gayta ishlash SeXi.........c.cccocvvviiiiiiniinii e,
2.18. Pilla chuvish korxonasi uchun texnologik suv tayyorlash...........
ITI. MaXSUS ISIM.ceuueuunneniierieeeeeeseesscoseesssassossossesssssssssssssssssses
IV. Mehnat muxofazasi va ekologiya qismi......ccceeeeieniiineniienannnne
V. IqQtisod iSMI..ceeeueeiiiiiiiiiieieiireereerienreasrossessessssssssssssssssssosns
XULOSALAR ..ottt sttt st sneennes
ADABIYOTLAR ..ottt nns



KIRISH

O’zbekiston Respublikasi mustaqillikni qo’lga kiritgach, bozor
igtisodiyotiga bosgichma-bosqich o’tish jarayonida, xalq-xo’jaligijda xom
ashyo resurislariga bo’lgan munosabat o’zgardi.

Jahon moliyavoy iqtisodiy ingirozi davrida xom ashyodan to’liq va
sifatli foydalanish loyihalinayotgan korxonaning iqtisodiy samaradorligini
yuqori bo’lishi lozim. Birinchi o’ronda xom ashyoni qayta ishlashda
chigindisiz  texnologiyani  yaratish  sanoatda ishlab  chigarilgan
maxsulotlarni chet elga eksport gilishni kengaytirish va jahon bozorlaida
arzon, jahon andozalariga mos, zamonaviy va kam xarajat talab qiluvchi
texnika va texnologiyalarda ishlab chigarilgan maxsulotni olib chigish
vazifalari qo’yiladi.

Hozirgi kunda Respublikamizda to’qimachilik sanoatiga ham qizigish
e'tabor tabora ortib bormoqgda. Shular gatorida ipakchilik sohasida ham bir
gancha rivojlanish, yangiliklar bo'lmogda. Bunga misol qilib oladigan
bo'lsak, Respublikamizni har bir viloyatlarida yangi texnika-texnologiya
bilan jixozlangan ipak chuvish korxonalari qurilmoqgda va har bir viloyat
o’zida yetishtirilgan pillalarni o’z fabrikalarida sifatli mahsulot ishlab
chigarish uchun sarflamoqda.

So'ngi yillarda ipakchilikni fagatgina rivojlantirish yoki yangidan-yangi
ipakchilik fabrikalarini qurib qgo'yish magsadimiz emas balki bu sohada
yuksalishga erishish va ishlab chigarilayotgan mahsolotlarimizni sifatiga ham katta
e'tabor berilmogda. Chunki biz bu sohada ham jahonda 0’z 0’mimizni topishimiz
va jahon bozorlarida ham yuqori o’rinlarda turishimizdir. Sifatli pilla yetishtirish
tut ipak qurtining zoti va duragayi uni boqish sharoiti hamda yetishtirilgan
pillalarni tayyorlash va dastlabki ishlov berish usullari kabi omillarga bog’liqdir.

Keltirilgan ipak qurti duragaylarini xatto odiy usulda bogilganda ham bir
quti urug’idan 60 kg pilla olish mumkinligini ko’rsatadi. Bizdagi rayonlashtirilgan
duragaylarning pilla hosildorligi esa 48 kg dan oshmaydi. Yurtimiz bo’yicha

yetishtirilayotgan umumiy hosilning 20-25 % ni nugsonli pillalar tashkil etadi.
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Yetishtirilayotgan pilladan 1 kg xom ipak olish uchun 10-12 kg tirik pilla sarf
bo’lib soha bo’yicha xom ipak chiqish 26-29 % ini tashkil etmogda. Shuningdek
pilla tayyorlashdan tayyor mahsulotgacha tabiiy ipak matolarini ishlab
chigarishning uzuliksiz texnologik zanjirini yaratish yo’li bilan ipakchilik
tarmog’ining rivojlanishini hamda uning samaradorligini oshirishni taqazo etadi.

Shu o’rinda aytish lozimki bu sohada tabiat uchun hech qanday
zararli chigindi va moddalar chigmasligi aksincha chigayotgan chiqgindilar
yoki unda ishlatilgan chiqindi suvlar ham tabiat uchun foydalidir. Chunki
undan chigayotgan chiqindi va ishlatilgan suvlarni dehgonchilik va
parandachilikda foydalanilsa katta foyda berishi mumkin. Bular pilla
chuvish korxonalarini ijobiy tomonlaridir.

O’zbekiston  Respublikasida  ipakchilikni  rivojlantirish ~ va  ipak
mahsulotlarini ko’plab ishlab chiqarish uchun tabiiy mahsulotimiz va ishbilarmon
tadbirkor mutaxasislarimiz yetarli.

Mavzuning dolzarbligi:

Loyiha ishining «Xitoy avtomat dastgohi bilan jihozlangan bir yilda 260-
270 a saralangan pillani qayta ishlaydigan pilla chuvish korxonasining texnologik
jarayonlarini loyihalash» mavzusi yuqori texnologiyalarga asoslanganligi, jahon
bozori talablariga javob beradigan raqobatbardosh, sifatli xom ipak ishlab
chigarish masalalarini gamrab olganligi uchun dolzarb hisoblanadi.

Diplom loyiha ishining asosiy magsadi:

Tanlangan pilla duragaylaridan O’zDSt 993-2011 yil me'zonlariga mos xom
ipak ishlab chiqarish uchun texnologik uskunalarni tanlash, pilla chuvish rejasi
parametrlarini hisoblash va asoslash.

Diplom loyiha ishining asosiy vazifalari quyidagilardan iborat:

1. Berilgan assortimentdagi mahsulot uchun xom ashyoni tanlash va
asoslash.

2. Pilla chuvish dastgohi va texnologik jarayonlar zanjirini tanlash.

3. Pillalarni chuvishga dastlabki tayyorlash parametrlarini o’rnatish.

4. Pilla chuvishda assortimentlar bo’yicha me’yorlash karatsini tuzish.
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5. Xom ipakni shakllantirishdagi chuvish parametrlarini tanlash va asoslash.

6. Pilla chuvishdagi muqobil tezlikni hisoblash va amaliy va hisobiy
unumdorlikni aniglash.

7. Pilla chuvish korxonasi uchun ishlab chigarish dasturini tuzish.

8. Chiqindilarni qayta ishlash sexidagi mashinalar sonini hisoblash, gayta
ishlash rejasini tuzish.

9. Maxsus qism topshirig’ini bajarish. BeimonnuT 3aganue oxpana Tpyna.

10. Loyihaning texnik iqtisodiy ko’rsatkichlarini ishlab chiqish.
Ppa3zpaboTaTh TEXHUKO-3KOHOMUYECKHE MTOKA3aTEIN MPOCKTA.

11. Mehnat muhofazasi topshirig’ini bajarish. Beinmonnenue 3aganue oxpana

TpyJa.



TASHKILIY TEXNOLOGIK QISM
1.1. Loyihalanayotgan korxonaning qurish joyini tanlash va asoslash.

Ipakchilik korxonalari 0’ziga xos korxonalardan bo’lib, boshqa fabrikalardan
suv asosida ishlashi bilan farglanadi. Mavzuga asoslanib dastavval pilla chuvish
korxonasini qurilish joyini tanlashga etibor garatildi. Chunki loyihalanayotgan
joyni tanlash katta ahamiyatga ega bo’lib, asosan quyidagi ko’rsatkichga javob
berishi lozim:

a) Qurilish joyi va xom-ashyoga ega bo’lishi kerak.

b) Quirilish joyida ishchi kuchi etarli bo’lishi kerak.

v) Elektr energiya, yoqilg’i, transport va suv bilan yetarli darajada to’liq
ta’minlanishi lozim.

Keltirilgan tadbirlar quriladigan korxonaning iqgtisodiyotiga juda katta ta’sir
ko’rsatadi.

Ishlab chigarilgan mahsulotning tannarxini arzon tushishiga olib kelib, ishlab
chigarish samarasini ko’tarib, foyda olinadi.

O’zbekiston Respublikasi islohotlar va igtisodiy vazifalari bo’yicha sanoatni
gishlog xo’jalik manzillariga yaqginlashtirib, mahalliy aholining igtisodiy, moddiy,
Ijtimoiy, madaniy ahvolini yaxshilash talabga muvofiqdir.

Yuqoridagi talablarni qurilish manziliga joriy bo’lishi, quriladigan pilla
chuvish korxonasining ishlab chigarish samarasini oshirish, uning uchun ishlab
chiariladigan mahsulotni, xom-ashyoni arzon tushishi va korxona daromadini

ko’paytirish muhim vazifadir.



I1. TEXNOLOGIK QISM
2.1 Mahsulot turini va xom-ashyoni tanlash va aseslash

Pilla chuvish korxonalarida qurug pillalar chuvilib xom ipak ishlab
chigariladi. Pillakashlik korxonalarida O’z DSt 993:2011 davlat standarti bo’yicha
quyidagi chizigiy zichlikdagi xom ipaklar: 1,56; 1,89; 2,33; 3,23; 3,86; 4,65;
10,67: 13,33; 16,6; 22,2 teks ishlab chiqariladi. Har bir yo’g’onlikdagi xom ipak
o’ziga xos joylarda foydalaniladi.

Hozirgi vaqtda ipakchilik sanoatida ishlab chigarilayotgan xom ipakni 70-
80% ni 2,33 va 3,23 teks ipak iplari tashkil giladi. Chunki bulardan krep, argoq,
tanda iplari olishda eshilgan ip sifatida ishlatiladi. Yuqorida aytilganidek, bu
assortimentlar nafagat ipakchilikda, balki tikuvchilikda, jarrohlikda va kosmik
magsadlarda keng foydalaniladi.

Layihalanayotgan korxona uchun 3,23 teksli assortiment tanlab oldim, chunki
bu turdagi xom ipakka tashqi va ichi bozorda talab yuqori.

Bozor munosabatlariga o’tishda mustagil O’zbekiston Respublikasi chet ellar
bilan iqtisodiy va savdo munosabatlarini o’rnatish uchun ipak buyumlari sifat
ko’rsatkichlarining yugori bo’lishi muhim ahamiyat kasb etadi. Ipak
buyumlarining sifati, asosan tut ipak qurti zoti yoki duragayiga, boqishga, pillani
tayyorlash, dastlabki ishlash, pishirish va oxirida chuvish texnologik rejimlarini
to’g’ri olib borishga, ishchining kasbi va malakasi, hamda uning ishga nisbatan
mas’uliyatiga bog’liq. Xom ipakning sifati ganchalik yugori bo’lsa, korxonaning

iqtisodiy samarasi ham shuncha yuqori bo’ladi.



Surxon-3 va M2xM1 pillalarning

texnik tasnifi

1-
jadval
Ne Texnologik tavsifi Duragay fom:
Surxon-3 M2xM1
1 | Pillaning o’rtacha vazni, kg 800 801
2 | Kalibr bo’yicha pilla migdori:
Mayda (16 mm dan Kichik) 1,3 0,5
O’rta (17-19 mm) 61,9 58,7
Yirik (20-22 mm) 35,2 39,0
O’ta yirik (22 mm dan katta) 1,6 1,8
3 | Qobiq tasnifi bo’yicha pilla migdori, %
-navdor 91,0 93,0
-kar pillalar 1.8 0,6
-navsiz 7,2 6,4
4 | Ipakdorlik, % 51,1 50,2
5 | Xom ipak chiqishi, % 39,2 40,3
6 | Pilla ipining umumiy uzunligi, metr 1025 1031
7 | Uzluksiz chuvaluvchan uzunligi, metr 607 610
8 | Pilla ipining chiziqiy zichligi, mteksda 327 313
Pilla duragay gabul gilishda Andijon-3 — 50% ni, M2xM1 — 50% ni tashkil
giladi.
Loyihalanayotgan korxonada pilladan ipak chigish migdori
2-jadval
Duragay nomi P|i I,:Zii,an ipak chigish miqdlolrir;:\/;)
Andijon-3 37,5 28,8
M2xM1 38,8 30,4




Pillaning sifat tarkibi

3-jalval
_ Sifat tarkibi
Duragay nomi :
% I nav Il nav Navsiz
Andijon-3 50 54 36 10
M2xM1 50 57 33 10

Andijon-3 1 nav x;=54*100/90=60%
Il nav x,=36*100/90=40%

M2xM1 | nav x;=57*100/90=63,3%
Il nav x,=33*100/90=36,6%

Qabul gilingan duragay pillalar bo’yicha o’rtacha ipak chigishini quyidagicha

hisoblaymiz:

Andijon-3 V= 28150288 _ 34 02%

60+40

M2xM1 V,,=233382:505%04 — 35 68%

63,3+36,6
Korxona bo’yicha ipak chigishi
Vo’r: 50-34,02+50-35,68 — 34,85%

50+50
Korxona bo’yicha pillaning solishtirma sarfi:

=40 =305 =287
Pillaning solishtirma sarfini Ps=2,9 deb gabul gilamiz.
2.2. Xom-ashyo balansi.

Loyihalanayotgan korxonaning xom ashyo balansi quyidagicha:

Xom ipakning chiqishi, % 34,8
Pilla losining chiqishi, % 4
Tugunchalar, % 3
Qaznogdan:

|- 0’tim xolst, % 45

I1- 0’tim xolst, % 25
G’ umbak chiqishi, % 30
Ko’rinmas chigindilar, % 21,2
JAMI, % 100




2.3. Dastlabki hisob

Bir yilda 260-270 tonna saralangan pillani gayta ishlaydigan pilla chuvish
korxonasining texnologik jarayonlari loyihasini tuzish mavzusidan kelib chiggan
xolda  dastgohlar sonini topib olamiz. Buning uchun avval xom ipak miqdorini
topib olamiz:

Xom ipak migdori: n,=260000:2,9=89655 kg

Dastgoh soni: ngs = Ny : (4120* 0,96* 0,140) = 89655 : 554 =161,8 toz, har
bir tozda 10 tadan ilgich bor deb hisoblasak, unda 1618 ta ilgich bo’ladi. Har bir
seriya chuvish dastgohida 400 ta ilgich borligini inobatga olsak,

loyihalanayotgan korxona uchun 4 ta seriya kerak bo’ladi.

2.10. Ishlab chigarish dasturi. JummomJI
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2.4. Saralanmagan qurugq pillalarni saglash va ombor hisobi

Saralanmagan quruq pillalarni O’zRST 630-95 davlat standarti, hamda
xalgaro davlat standarti GOST 31256-2004 bo’yicha qabul gilinadi. Quruq
pillalarni  saglashda omborxonada qoplarni qo’yish uchun tagliklardan
foydalanamiz. Yog’ochdan ishlangan tagliklardan yerdan va devordan 0,3 m
masofada joylashtiramiz. Qoplarga solingan quruq pillalarni taglik ustiga shaxmat
shaklida joylashtiramiz. Saralanmagan quruq pillalar omborida 9 oylik zahira va
10% rezerv bilan hisoblaymiz.

Keladigan qoplar soni:
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Ng= 55 = 2222%2=9379,9ma

Tagliklar soni:  ng=222 =58,6 ~ 60ma

9 oylik zahira uchun pilla miqdori:

m= 281?39,29 + 28139192,29*0,1 — 232154’3]{2

Omborxonada saqlanadigan goplar soni:

Ngop= 232310543 = 7738,4k0n

Ntag= To2t = 48ma

Qopning o’lchami IXExh 1,8x0,9x0,8
Taglik o’Ichami IXExh 9x3,6x6

1 ta taglikdagi umumiy qoplar soni:
IXExh= 10x2x8=160 ta

Ombordagi ustunlar orasidagi masofa
6x6 12x6

Uzunligiga goplarning joylashishi:
Si=3,6x9x24=777

Foydali yuza:

Stoy=42x36=1512

Omborning rozasidan foydalanish koeffitsienti:

— Spoi _ 777 _
KS_ Su\t - 0,5

Omborning xajmidan foydalanish koeffitsienti:

— Sph _ 6993 _
Kv= S, h 13120~ 0,5
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Saralanmagan pillalarni saglash ombori

3,6
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2.4 Saralash sexi
Guruhlarni yiriklashtirish uchun pillalar aralashtirish;
Chang va losdan tozalash;
Pillalarni o’lchami buyicha saralash (kalibirlash);

Pillalar sifatiga qarab saralash;

YV V VYV V V

Navi va kalibri bo’yicha ikkinchi marta aralashtirish.

Pilla guruhlarini yiriklashtirish

Pillalar har xil bogilganligi uchun pillalar texnik xarakteristikasiga ko’ra
zoti, duragayiga quritish usuliga garab guruhlarga yiriklashtiriladi.

Yiriklashtirishdan magsad, dasgoxlarga qo’yilgan texnik rejimni uzoq
muddat qo’llash, guruhlarni yiriklashtirish uchun O’zNIISHP sistemasidagi
modernizatsiyalashtirilgan aralashtirish dastgohlarini gabul qgilib oldik.

Pillalarni aralashtirish dastgoxining ish unumi :

Tr-T

H:t—é*m,Ke

cm

Bu erda :
T - smena davomati - 480 min
T, — dastgox to’xtash vaqti :

- Ularga goplarni keltirish,

- Echish qopni va bunkerga solish - 75 min

- Bo’sh qoplarni olish - 18 min

- Ish joyini tozalash va yig’ish - 20 min

- O’z o’ziga xizmat qilish - 10 min

Jami - Ty, - 123 min
Tsm -bitti qopdagi pillalarni aralashtirish uchun sarflangan vaqt — 5,95 min
m — bir qopdagi pilla vazni 30 kg
ly = 4802123, 55 _ 1800ke 1800 _ 555 kg/smena
5,59 8coam
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Dastgoh sonini hisoblaymiz.

—_ Qcap
Nar =
a*K, *t*H1,

Bu yerda: Q - saralanmagan pillalar migdori
a - bir yildagi ish kunlari
K'sm - Smena
t —vaqt

281399,2  281399,2 0

= = =0.2 ta
278*2*8*225 1008000

1 ta dastgoh gabul gilamiz.

Pillalarni chang va lesdan tozalash
Pillalarni chang va losdan tozalash uchun NIIPPNSH sistemasidagi SA — 70
dastgohida ish olib boriladi.
SA-70 losdan tozalash dastgohini texnik tavsifi

Baraban diametri, mm 940
Baraban aylanish soni, min - 0,42
Losni oluvchi konussimon valik 17
o’Ichamlari, m: Asosiy diametri
Uchini diametri 14
Balandligi 90
Valik o’rnatish gadami, mm 10
1 ta blokdagi valiklar soni 5
Barabandagi bo’laklar soni 15
Bo’lak o’rnatish burchagi 24°
I.Elektr dvigatel’ aylanish soni, 1440
ayl/min
Dvigatel quvvati, kVt 11
Ish unumdorligi, kg/soat 120
Gabarit o’Ichamlari, mm 130
Uzunligi 365
Eni 865
Balandligi 1755

14




Me’yorlovchi karta
TSNIIPPNSH sistemasidagi pillalarni losdan tozalash dastgohi.
SA-70 ning smenada ishlab chigarish normasi:
_T-T, 480-85

N : =658 kg/ smena

T — smena davomiyligi, min 480
Tp - mashinaning to’xtash vaqti: 20

a) valiklar almashtirish, min
b) pillani bunkerga solish, min 15
V) dastgoxni joylash, min 15
g) Ish joyini tozalash va r

yig’ishtirish, min

t m - 1kg pillani kalibrlash mashina 0,6 min
Dastgohning ish unumi : I, = 120 kg/soat
SA -70 dastgohining soni :

_ 2813992
278*2*8*120

Korxona uchun 1 ta dastgoh gabul gilamiz.

Kalibrlash va pillalarni sifatli saralash
Kalibrlash dastgohi pillani losdan tozalash dastgohi bilan (agregatlashtirilgan)
bo’lib ishlaydi.
Pillalarni kalibrlash uchun TSNIIPPNSH sistemasidagi kalibrlash dastgohini

gabul gilaman.
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Pillani kalibri bo’yicha

Kalibrlash barabani : mm

Uzunligi 2600
saralash dastgohining texnik tavsifi : mm 840
Barabanning diametri

Transporterning joylashishi, 30°
Transporterning tezligi, m / min 80

Sektsiya soni, dona 3

| sektsiya zunligi, mm 1020
Il sektsiya zunligi, mm 920
I11 sektsiya zunligi, mm 620
Gabarit o’lchamlari: mm

Uzunligi 2365
Eni 865
Balandligi 1755

Dastgohning ish unumi: I, = 120 kg/soat
SA-70 va kalibrlash dastgohlari birgalikda agregatlashgani uchun 1 ta dastgoh
gabul gilamiz
Pillalarni sifatli saralash

Har bir pillalarni qobig’i bo’yicha tavsifi:
I, 11 navsiz npillalarga ajratib saralanidi. Pillalarni  saralash  uchun
mehanizatsiyalashtirilgan pilla saralash konveyeri MKK-1 gabul gilaman.
- O’zNIISHP sistemasidagi 2 tomonli saralash stolidan (6 tadan to 12 tagacha
ishchi joyi) foydalaniladi.

Saralovchining ish normasini me’yorlashgan karta bo’yicha oldim.

Me’yorlash Kkarta tuzib, ish unumini aniglaymiz.

Dastgoh sonini hisoblaymiz:
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= B2, a1,
MKK-1 konveyerini 4 ta deb gabul gilamiz.
Saralangan pillalarni aralashtirish
Buning uchun 1 ta O’zNIISHP sistemasidagi aralashtirish dastgohi qabul
gilinadi. (saralanmagan pillalarni aralashtirish uchun gabul gilingan dastgohdan
foydalansa bo’ladi)

MKK-1 konveyeri

Gabarit o’Ichamlari, mm

Uzunligi 9875
Eni 1010
Balandligi 2915
Saralash transpyortorini o’Ichamlari, mm

Uzunligi 6230
Eni 1210
Balandligi 2425
FOKli yashiklar o’Ichamlari, mm

Uzunligi 260
Eni 5150
Balandligi 1720
Mexanik roklovchi o’lchamlari, mm

Uzunligi 1320
Eni 920
Balandligi 2915

Saralovchining ishlash nermasi

Saralovchining ishlash normasi quyidagi formula bilan topiladi:

N =D e
m
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n — 1 soatda konveyr dazatoriga tashlanadigan pilla partiya soni ;
g — 1 ta partiyadagi o’rtacha pilla og’irligi
t — 1ta smenada konveyr ishlash soati

m — saralovchi soni

EVK = T-T, _ 28800 —1550

=0.946
T 28800

* * Q%
Mayda kalibrda N = (110 0’14(;) 870946 _ 29,1xe/ cmena

O’rta kalibrda N = (110 0’2032 870,946 =42 ,6x2/ cmena

- (110*0,250) *8*0,946
4

Yirik kalibrda N

=66,3x2/ cmena

1,5%45+30*55

Mayda =
ayua 45+55

=23725 .

_78,9*45+78,2*55
45+55

O’rta =785 |

14,8*45+17,8*55
45 +55

Yirik =

=16,4,

29,1*%23,25+42,6*78,5+56,7*16,4
100

N = S51xe;

N, =51 * 4 = 204 kg
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2.5. Saralash sexi. Pilla guruhlarini yiriklashtirish. Pillalarni chang va losdan
tozalash. Kalibrlash va sifatli saralash.
Saralangan pillalarni saglash va ombor hisobi

Saralangan pillalar saralanish jarayonidan o’tgandan keyin, qoplarga
joylanib tagliklarda saglanadi. Omborxonada pillalarni saglashda sanitar-gigenik
talablariga javob berishi kerak.

Pillalarni ganor goplarda saglanadi,

Qoplarni bo’sh xoldagi o’Ichamlari:

18*1,0=3,0

Pilla bilan o’lchami : 16 * 0,8 * 0,6 m
Qoplarni 6-9 gator joylash tavsiya etiladi. Taglik erdan 0,4 - 0,5 m, devordan esa
0,4 - 1,0 m masofada bo’ladi.

Omborxonadagi pilla zaxirasini 20 — 30 kunlik zaxirasi uchun
hisoblaymiz.

20 kunlik saralangan pilla zahirasi quyidagicha hisoblanadi:

Q.p 20 253259,3*20
a 278

Qux = =18220xk2

Q = saralangan bir yilda sarflanadigan pilla migdori
a — 1 yildagi ish kuni soni, 280 kun
Taglik yog’ochdan yoki po’latdan yasalgan bo’lib, erdan 0,2 m ko’tarilga.
Uzunasiga 12 ta, balandligiga 7-8 ta qop taxlanadi, u holda 1 ta taglikka 12*2*8 =
192 qop joylanadi. 192*30=5760 qop

n=Que 18220 5944,
Q. 5760

4 ta taglik gabul gilamiz.

Qopning o’Ichami : | *E*h=1,8*0,9*0,6=0,97 m 3
Taglikning :
Uzunligi bo’yicha — 12 ta qop
Eni bo’yicha — 2 tadan

19



Balandligi bo’yicha — 8 ta qop

Ombordagi ustunlar orasidagi masofa:
l=24m?;E=12m? S,=3,6%9=32,4

Umumiy roza:  Sym =12 * 24 = 288 m?

Foydaliroza: Sy =32,4*4=129,6 m?

Omborning rozasidan foydalanish koeffitsienti:

_ Spea 129,617
°7s 288

wm

=0,45;

Ombor hajmidan foydalanish koeffitsienti:

K. = Sp™h 129,6*9 1166,4 _0
v = - -
S 288*10 2880

M

Saralangan pillalar ombori

3,6 -

v

A
A 4

24

12

A
v
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2.6. Pillani ichiga suv to’ldirish texnologiyasi va dastgohi.

Pillanining ichiga suv to’ldirishda vakuum aparatidan foydalaniladi.
Pillalarni vakuum apparatiga solinadi. (20 kg pilla) 10min davomida. 0 dan 0,03
atmosfera bosimda apparat ichiga suv roboriladi. FOborilgan suv pilla ichiga Kiradi,
Kirgan suv to’lig kirmagan bo’ladi. Suv Kiritilgan pillalarni vakuum apparatidan
olinib, masuzava N-2 pilla pishirish konveyrdagi kassetalarga portsiya-portsiya
qilib solinadi va birinchi suv kameraga tushiriladi va undan birinchi bug’ bulimiga
o’tadi, suv bo’limidan bug’ bo’limiga o’tishda ya’ni Sovuq suvdan issiqga o’tganda
pilla ichiga suv to’ladi. Birinchi bug’ bo’limidan ikkinchi suv bo’limiga o’tadi.
Ikkinchi suv bo’limidan ya’ni bug’lab o’tish oxirida suv bo’lishi bilan chigib
ketadi. Dastgohda suv to’lmagan gismini pilla pishirish konveyrda pilla ichiga

to’la suv to’ladi va suv Kirib chigish hisobiga pilla ichki va tashqi seritsini eriydi.

Yapon sistemasidagi pilla pishirish dastgohining texnik tavsifi:

Mashinaning tashqi o’lchamlari : mm

Uzunligi 14800
Eni 1146
Balandligi 2800
Kassetalar soni 108

Barkaning tashqi o’lchamlari,mm

Uzunligi 12730
Eni 1014
Balandligi 600
Mashinada bug’ bosimi, Pa-10° 4
Elektrodvigatellar soni 3
Ellektrodvigatellar umum. quvvut, Kk vt 4,3
Qurugq pillalarga ishlov berish 1 soatda, kg 94
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Dastgoh soni va ish unumini hisoblaymiz:
1 smenada pishirishda pilla migdori:

_ 253259,3

n= =4555
2*278

_N*m>*480 108*200*480 10368000 184

t,*1800  15*1800 27000
n="N_455 45
H, 384

2 ta pilla pishirish dastgohi gabul gilamiz.
n - kassetalar soni, 108
t; — pishirish uchun ketgan vaqt, 15 min

m- kassetalarga solinadigan pilla migdori
2.7 Dastgohni tanlash va asoslash

Pillakashlik korxonasini loyihalayotganda dastgohni to’g’ri tanlash Katta
ahamiyatga ega. Dastgoh keyingina korxona gaysi texnologiya jarayon bo’yicha
ishlashi, korxona qo’shimcha dastgohlar va materiallar kerakligi, gancha issigligi
elektroenergiya kerakligi aniglanadi. Shunga qarab korxonani ishlab chigarish
quvvati, hom ashyo bazasini belgilash mumkin. Loyihalayotgan korxonam uchun
chet el pilla chuvish dastgohi ya’ni FY-2000Y X dastgohini tanladim.

FY-2000 YX pilla chuvish avtomati charxini perimetri — 0,65 m bo’lganligi
uchun xom ipakni standart kalavalarga olish kerak. Bu jarayon qayta o’rash

dastgohida bajariladi.
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2.8. Pilla chuvish sexi

Chet el pilla chuvish dastgohi Xitoy sistemasida bo’lib, standartli
sektsiyalarga (20 ta ilgich) bo’ladi.

Bu sistemadagi pilla chuvish avtomatlari pillani suvga to’ldirgan xolatda, 30
+ 2% S suvda, 0,65 m perimetrli charxga o’rab oladi. Kichik charxlar bilan xom
ipakni emul’tsiyalangandan so’ng standart kalavalarga olinadi uni perimetri 1,5 m.

Pilla silkitish dastgohlari, pilla chuvish avtomatlari bilan gorizontal 2
chekkaga joylashagan. Pillalar sharnirli o’rnatilgan chashkalarda chuvish tozlariga
etkazib beriladi.

400 ta ilgichli avtomatga silkitish dastgohlari 0’zini tomoniga xizmat giladi.
Har bir karetka chashkadagi pilla 5 ta ilgichga etadi, yakka uchini topilgan
pillalarni, uchini birlashtirib elektrotermoelement bilan kuydirib uziladi va
chashkaga tashlanadi.

Chuvish tozida pilla ipi uchi ta’minlovchi valga o’rab qo’yiladi. Bu
sistemadagi pilla chuvish avtomatlarini nazorat apparati shaybasimon bo’lib, u
chirmashtirish ustiga o’rnatilgan bo’ladi.

Bu pilla chuvish avtomatida quyidagi chizigli zichdikda xom ipaklar olinadi
va xar biri chizigli zichligi o’zgarganda nazorat apparatidagi shaba almashtiriladi.

FY-2000Y X pilla chuvish avtomatini texnik tavsifi

Gabarit o’lchamlari : mm

Uzunligi 27940
Eni 2455
Balandligi 1866
Tomon soni 2
Har tomonda tozlar soni 10
Har bir tozda ilgichlar soni 20
Konveyrdagi koretka ta’minlagich soni 130
Charx perimetri 0,65

Pillani chuvish tezligi m/min 140-240
Datgik tirqishi eni, mkm 72-82
Nugson tutkich tugmaning teshigining diametri 0,2-0,3
Datgikni sozlash davri 0,2-0,3
Dastgox soni, ta seriya 4
Silkitish, yakka uchini topish dastgohi 4 ta seriyali FY-2000Y X 8
avtomatida, ta
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Pilla chuvishda assortimentlar bo’yicha me’yorlash karatsini tuzish

l. Dastgoh tasnifnomasi :

1. Dastgoh turi FY-2000S
2. Tozdagi ilgichlar soni, ta 20
3. Charxlar soni, ta 20
4. Charx perimetri, ta 0,65
5. Tozlar soni, ta 160
6. llgichlar gadami, mm 100
Il. Xom ashyo tasnifnomasi :
1 rotlari Farg’ona-6, M2xM1
2 navi | va II nav
3 kolati guruq
4 rangi o
1. Ish rejimlari va ta’mirlash ma’lumotlari :
1 | Berilgan ipakni chizigiy zichligi 2,33
2 | Pilla ipining o’rtacha zich. Zichligi 0,33
3 | Pilla solishtirma sarfi 2,9
4 | Chirmashtirish o’lchami, sm 10
5 | Charxlarning aylanma tezligi, ayl/min 42
6 | Bir soatda 1 tozda uzilishlar soni, ta 3-5

Dastgohning ish unumi xisobi
Pilla chuvish dastgohini nazorat ish unumi :

V*t*T *a
Ay=——(gts
n 1000 (g9.ts)

V — chuvish tezligi

t —vaqt, 1 soat, 60 min
24



T- xom ipakning chiz. zich, teks;

a — tozdagi ilgichlar soni;

FY-2000Y X avtomatida pilla chuvish tezligini aniglash formulasi
Nu * I—uu *Tpi
=4 PR
v T.*n ’
N, — 3,23 teksli xom ipak uchun bir tozdagi dasta tagiga 1 minutda
tashlangan pillalar soni N = 36ta
L w - pillaning uzluksiz chuvaluvchan uchunligi
T pi - pilla ipining o’rtacha chiz. zich.
n - ilgich soni 1 tozda 20ta
K=K*K,=0,95-0,9 =0,85;

V=30 609*0,33

-0,85=110m/ min
2,33*20

—~110*2,33*60*10
1000

=153,3¢.L.S

Ly

Ix = 1, *0,9 = 138q. toz. s.
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2.10. FY-2000Y X pilla chuvish avtomatida xom ipakni ishlab chigarishda

texnologik
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2.11 Xom ipakni ivitish va gqayta o’rash jarayoni

Xom ipak pilla chuvish avtomatlaridan charx bilan tushiriladi va
aravachalarga o’rnatilib, ivitish xonasiga keltiriladi. Bu erda charxni 10 tadan qilib
tarozida tortilib, so’ng ivitish uchun maxsus tayanchga kirgizilib (40 ta charxni 4 ta
tayanchga) vakuum apparatida ivitish jarayoni bajariladi. Ipakni ivitish maxsus
eritmada bajariladi. Bu jarayon ipak tolasida yopishgan seritsinni romshatish va
ipakni gayta o’rashda uzilmasdan o’ralishi uchun bajariladi.

Ipakni ivitishda maxsus eritmaning tarkibi :

500 litr sig’imdagi apparatga 0,3% eritmani suvga tushiriladi. 100 kg xom
ipakni 0,3% li eritmaga quyidagi kimyoviy moddalar ishlatiladi:

Parfumer moyi, gr 940
TMS, gr 236
Pravatsel OT-200, gr 177
OP —10, gr 147

Ipakni ivitish apparati ish unumi

m(T-T6) _ 51%(480-20) _
= T = a0 = 100ke/ cm

Smena davomida ivitish apparatini soni m = 40 * m; = 40*128gr=5,1kg; I, =

166 kg/sms; n:% =1,66; 2 ta aparat gabul gilamiz .

T, - ivitish vaqti
Tn — charxlarni olish, joylash uchun vaqt

Ty — dastgohni tozalash, shaxsiy extiyojlar uchun ketadigan vaqt.

Qayta o’rash dastgohi 2 tomonli bo’lib, 24 sektsiyadan iborat. Xar bir
sektsiyadagi xar bir charxga 5 ta kalava o’raladi. Hom ipak p=0,65 metrli charxdan
p=1,5 metrli perimetrli charxga o’raymiz. 2,33 teks uchun gayta o’rashdagi tezligi
V=160-180 m/min.
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Xom ipak kalavalarni charxdan tushirib olgandan so’ng, patnos salfetkalar
ustida taxlanadi. So’ng dam olish xonasiga beriladi.

Emul’siyalashdan magsad : ipakni engil echilib chigishi uchun ipak elastik
egiluvchan bo’lishi uchun ishlov beriladi.

Qayta o’rash dastgohining ish unumi:
V*t*T *a*n 180*2,33*480*5*44
TFVK: 106
Qayta o’rash dastgohining soni:

_ 873308 873308
278*2*39,4 21906,4

ly =

*0,89 =394 kg

=39 ~ 4ta qabul gilamiz.

44 - ta charx

Qayta o’rash dastgohining texnik xarekteristkasi

Sektsiyaning tashqi o’lchamlari, mm 860
Eni 1340
Kichkina charx bilan eni 1800
Balandligi 1230
Charxning aylanish tezligi, min'1 500-640
Quritgich shkafidagi temperatura, °C Yozda 30-35
Qishda 38-43
O’ralayotgan ipning tarangligi 1-2sN
Uchugning chigishi 0,55%

YV V VYV V

2.12. Nazorat yig’uv bo’limi
Nazorat yig’uv bo’limida quyidagi operatsiyalar o’tqaziladi:
Xom ipakni standart kalavaga o’rab olingandan so’ng berish;
Xom ipak kalavasini gayta o’rash dastgohida tikish;
Pilla tsexidan smena davomida ishlab chigarilgan mahsulotni hisobi;

Xom ipakni partiyalarga yig’ish;
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Toylarga joylash va tayyor mahsulot omboriga berish.

Xom ipakni salfetkali patnoslarga joylagandan so’ng dam berish xonasiga
stelajlarga quyib, gishda 20-25 °C , yozda - 30 °C va nishiy namligi 63% li havoda
eng kamida 4 soat ushlab turiladi. So’ng kalavalarni tortiladi va saralanadi.
Kalavalarni saralash kalavalarni tekshirib, nugsonlar bo’lsa yo’qotib, presslash
uchun ularni ixchamlanadi.

Har bir toyga bir guruh pilla chuvish avtomatidan olingan xom ipak yig’ilib
joylanadi.

Bir joydagi xom ipak massasi 32+1,0 kg

Nazorat yig’uv bo’limidagi asbob uchkunalar hisobi

1. Xom ipakni tashish va dam berish uchun patnoslardan foydalaniladi. 60
dona ilgich uchun bir dona patnos olinadi. Loyihalanayotgan korxonadan 2000
dona ilgichlardan foydalaniladi. Shunga asosan patnos soni quyidagicha

hisoblanadi:

N=160/60=26 dona patnos kerak.

2. Xom ipakni kalavalarini patnoslarga joylanadi. So’ng ularni dam berish
uchun stellajning yacheykalariga qo’yiladi. Bitta smenadagi bitta yacheykalar
o’lchami uzunligi — 800, eni — 1000. Korxonada bir smena uchun 24 ta patnosga 24
dona yacheyka kerak bo’ladi. Ikki smena uchun 48 dona patnos kerak bo’ladi.

Dam berish xonasidagi stellajning o’Ichamlari:

Uzunligi — 10000 mm.
Balandligi — 3600 mm.
Eni — 1600 mm.
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3. Preslash mashinasi:

Bir smena davomida 1 ishchi 1400-1800 ta kalavagacha presslash mumkin.
Agarda bitti preslovchining bir smenada 1500 ta kalavani presslasa kerak
bo’ladigan presslar soni :

Ner = 1600/1500=1,0 ta

1 ta press kerak bo’ladi.

PResslangan xom ipakka brigadasi bo’yicha katakli so’kchaklarga joylanadi.

Katakning o’lchami : L*E*h

0,8*0,6*0,75m
Agar 1 seriya 1 ta brigada bo’lsa, brigada sonini quyidagicha topamiz:
np = 160/12=13*2=26 ta

Tayyor mahsulot zaxirasini 2 kunlik hisobidan olib borganda 1 yillik ishlab
chigarishga nisbatan ishlab chigarish dasturidan olamiz. Unda 1 smenadagi xom
ipak vaznini xisoblaymiz:

m, 873308
278%2 556

Ntoy 2% =49 ~ 51a toy;

~157ke

msm

Num =5*2sm * 222x = 20 ta toy;
Toy o’lchami: L*E*h
0,8*0,7*0,6
Taglik o’Ichami:  L*E*h
4*2*3
Sum = 0,8*0,7=0,56m?;
h=3*0,6=1,8m
Som = 4,48%2=8,96m? ~ 9m?;
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2.13. Tayyor mahsulot ombori hisobi

Korxona bir yilda 87330,8 kg xom ipak ishlab chagaradi. Uning konditsion

vazni :
W =11%
Wop,=8% qabul gilamiz.

_ (100+WK) , -~ _100*11

= *87330,8 =89756,6x2
(100+Wop) 100*8

k

Bir kunda ipak chigish vaznini hisoblaymiz:

m,  89756,6

=322 8ke
278 278

Mem =

Ombordagi ipakni 5 kunlik zaxirasini hisoblaymiz:
Q. =5*322,8=1614,3kg
Toylar sonini aniglaymiz:
1614/32=50 ta toy
Toylar o’lchami:
L*E*h; 0,6*0,8*0,6; Si,=0,6%0,8=0,48 m?

Toylar suppalarga joylanadi ularning o’lchami:

L*E*h; 8*2*4,;
Bir suppadagi toylar soni:

nN=8*2*4=64 ta
Suppalar sonini aniglaymiz:

n.=50/64=0,76
1 ta gabul gilamiz.

2.14. Ishlab chiqarish laboratoriyasi

Laboratoriya vazifalariga quyidagilar Kiradi:

Quruq pillarni aralashtirish, Kkalibrlash, saralash, pillani
silkitishdagi texnologik rejimlarni ishlab chiqish;

O’rnatilgan texnologik rejimlarni nazorat qilish;

lImiy tadgiqot ishlarini olib borish.
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Laboratoriya uchun asbob uskunalar:

1. Pillani pishirish, silkitish va chuvish
dastgohi (birgalikda 6 toz)

2. Elektrocharx

3. Kvadrat

4. Texnik toroz

5. Saralash stoli (o’rin soni)

6. Termometr

7. Psixrometr yoki gigrometr

| N O N R WD

8. Droplan

Laboratoriya maydoni 75 m?

2.15. Sinash laboratoriyasi

Sinov laboratoriyasining asosiy vazifalari:
Ishlab chigarilgan mahsulotni davlat standarti talablariga asoslanib sinab,
talablarga taggoslab navini aniglash.

lImiy tadgigot o’tkazish.

Asbob uskunalar hisobi
1) Ipakni kalavadan gayta o’rab, o’ralish gobiliyatini aniglash uchun M-170SHL
dastgohi o’rnatiladi. Dastgoh urchugsiz, 2 tomonli, 40 yoki 60 ta g’altak
joylashagan.
Qayta o’rash dastgohini charxiga har bir Kkalavani Kiydirish uchun
40*40=1600sek=27 minut sarflanadi.
- 1 ta g’altak almashtirish uchun — 20 daqgiga yoki 13 dagiga
- uzuglarni hisoblab gayta o’rash uchun —90minut
- o’ralgan g’altakni olish uchun —5 minut

Jami ; 135 minut
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Demak smena davomida :

—40(4525_10) =139 ta kalava ~ 140 yoki 14 ta namuna

M-170-SHI dastgohi soni :

_87330,8

= =157ke
278*2

cm

Nioy= 135—27 = 4,9 ~ 5mouibulardan 12 tadan kalava olamiz. 84 ta kalavani sinash kerak

yoki 9 ta namuna olamiz.

2) Xom ipakning va zichigli zichligi bo’yicha notekisligini aniglash uchun
Elektrocharx va kvadrant kerak bo’ladi.

Davlat standarti bo’yicha 1 ta namunadan 100 metrdan bo’lgan 200 ta pasmani
o’rab olinadi.

1 ta labarant smena davomida 800-750 ta kalavani o’rab olishi mumkin.
Buning uchun 2 ta — charx kerak bo’ladi.

Xom ipakni chizigli zichligi bo’yicha noteksligini aniglash har bir pasmani
kvadrant tarozida tortiladi. 1 ta namunani tortish uchun torozida -50 minut vaqt
sarflanadi. 8*50=400 minut kerak bo’ladi.

Kvadrant sonini topamiz :
400/480=0,8 1ta kvadrant kerak bo’ladi.

3) Xom ipakdagi nugsonlarni va gisqa masofadagi notekslikni aniglash
uchun: seriplan mashina va xona kerak bo’ladi. Xom ipakni seriplan mashinada
doskaga o’rash uchun 360 sek vaqt sarflanadi. Paneldagi xom ipaklarni sinab
baholash uchun 540 sekund vaqt ketadi. Xujjatlarni rasmiylashtirish uchun 360
sekund vaqt ketadi

Jami : 1200sek ~ 20 min sarflanadi.

480-10

Seriplan mashinasi sonini aniglaymiz: =23; 8 ta namuna uchun

8/23=0,3~1 ta . 1ta mashina va 1ta kamera kerak.
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4) Uzulish kuchi va uzilishgacha bo’lgan cho’zilishni aniglash uchun har bir
namunadan 60 ta ip uziladi. Har bittasi 8 tadan smena davomida 8*60=480 ta ipni
uzish kerak. 1 ta labarant 1 smena davomida 250-300ta ipni uzish mumkin. Bu
dastgoh RM mashinasi bo’lib, mashinaning sonini topamiz:

;‘_gg ~19-2 ta dastgoh gabul gilamiz.

5) Ipakni jipsligini aniglashda Kozimetr turidlagi Dyuplan asbobida
ainglanadi. GOST bo’yicha har bir namunadan 40 tadan ip tekshiriladi.

Hammasi bo’lib 8*40=320 ta ip tekshiriladi. Smena davomida xar bir ishchi
7-8 namunani sinashi mumkin:

8/7=1,1~1 ta asbob gabul gilamiz.

6) Ipakni haqiqiy namligini aniglashda Konditsion apparat ishlatiladi.
Apparat 4-6 korzinalik bo’lib, har bir korzinada 1 ta smenada 2 tadan namunani
quritish mumkin.

Talab gilinadiki apparat soni 6/5=0,5; 1ta apparat gabul gilamiz.
Laboratoriya maydoni korxona 200 toz quvvatga ega bo’lgani uchun maydonning

10zasi -100 m? bo’lishi kerak.

2.16. Chigindilarni gayta ishlash sexi

Ishlab chigararilayotgan chigindilari turi hajmi ishlab chiqgarish tizimini
keltirib loyihalayotgan texnik jarayon va dastgohlar tanlanib asoalanadi.
Chigindilarni gayta ishlashda dastgohlar hisobi:
1.Qaznogni gayta ishlashda bug’lash kamerasi hisobi:
a) 1 yilda gaznoq miqdori ishlab chiqgarish dasturidan olinadi

1 yilda 1smenada
Xolst | 0’tim -7728,1 -20,4
Xolst | 0’tim -6331,4 -11,3
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G’umbak - 75971,7 -138
90037,2

1 smenada gaznoq miqdori

90037,2
278*2

=1619«e

Konditsion namligi 11% bo’Igan quruq gaznoqdagi, ho’l gaznogning
namligi 200% gacha bo’ladi. Bunda ho’l gaznogning vaznini aniglaymiz:

_100 + 200

hq— *161,9 = 437 5«2
100+11

b) Qaznogni bug’lash uchun ularni 20kg li hajmli teshik-teshik yashiklarga
solinadi. Yashiklar soni topiladi.
437,5/20=21,8 ta

Bug’lash kamerasi ish unumi:

_m*n*T

k2l cmena
T,+T,

u

* *
Iﬁw — 2880x2 Smena ho’l vaznda
30+20

Tm — bug’lash vaqti, 30 min

m- yashikdagi gqaznoq vazni, 15-20 kg

n- bir vagtda bshg’lash kamerasiga joylanadigan yashiklar soni, 20 ta

T- smena davomati, 480 min

T, — yashiklarni kameraga joylashtirish va olish uchun ketgan vaqt, 20 min.
Talab etilayotgan kamera soni:

N=- _ 275 _ 41 < 1ma 1 kamera gabul gilamiz.
u 2880

y

Talab etiladigan sillig rozali barabanning (valchokning) soni VA-7 yoki
“Drujba”

* _ * —
|.=M*(T-T,) _0160*(480-50) ..
T, +T, (35+25)
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m- qurug xolst vazni, 160gr
Ty - dastgoh tozalash va shaxsiy ehtiyoj uchun sarflanadigan vaqt, 50 minut
Tm- 1 ta xolst olish uchun sarflanadigan vaqt, 3,5 min

T, — xolst olish va chigindilarni tozalashga ketadigan vaqt, 2,5 minut.

Valchok sonini topamiz. Buning uchun valchokning 1 smena davomida
ishlab chigaradigan migdorini hisoblaymiz:

M= - 204 _1 75 ta valchok qabul gilamiz.
u 115

y

Xolst Il — o’timni olish uchun goziq tishli barabandan foydalanamiz. Qoziq
tishli talab etilgan sonini topishda korxonalar ma’lumoti bo’yicha olish mumkin.
“Tola” hissadorlik jamiyati ma’lumoti bo’yicha valchokning ish unumi I, = 27
kg.sm. 1 Smenada II- o’tim Xolstning chigishi:

_ 63314
278*2

X2 =113k

Qoziq tishli valchokning soni n=% =0,4 ~1ta valchok gabul gilamiz.

Ignali VNSH valchokdan 1 ta gabul gilinadi.

2. Xolst rovish uchun mashinalar soni:
Mashinaning ish unumi:

_ m(T-T,) 10(480—50)

= = =30,7xz/ cmena
2T, +T,) 2(30 + 40)

u

m — bir vagtda mashinaga solinadigan xolst migdori 10kg (I-o’tim — I1-0’tim)
2 — xolstni 2marta rovish

T — 480 minut, smena davomida

T, — 50min, tozalash shahsiy extiyoj uchun vaqt

Tm — rovish vaqti, 30min

T, — suvlarni tushirish, quyish, rovish, ..., 40min

Mashinani sonini topamiz:
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m,+m, 204+113
u 30,7

y

N= =1,3 2 ta mashina gabul gilamiz.

3. TSentrafuga sonini topamiz:
Xolst —I, Il o’tim pilla losini chigishi uchun S-150, S-120 markali TSentrafuga
gabul gilinsa, u holda ish unumi:

_ mT-T,) _ 250(480-15)
- T +T,+T,+T, 15+30+3+2

= 2325kz [ cmena

m — tsentrafuga korzinasining hajmi (xo’l vaznda) - 250kg

T, — tozalash, moylash va shaxsiy zaruriyat uchun sarflanadigan vaqt 15 minut
Tm — sigish vaqti, 15 minut

Ta1 — 30 minut, joylash — olish uchun kergan vaqt

T1 — Korzinaning roritish davri, 3 minut

T, — Korzinaning to’xtashi uchun ketgan vaqt, 2 minut.

1 smenada ishlab chiqariladigan xolst va pilla losining migdori:

My +My +M,,  177281+11396,6 + 63314

=63,7xe
278%2 556
Myo1 = 63,7 kg #1020 _ga2us7 21720k n=12L _ 0,07 ~1ta gabul gilamiz
100+11 2325

Quritgichlar

a) KS-2 turidagi quritish dastgohining ish unumdorligi 150kg smena.
b) Smena davomida o’rtacha quritish kerak bo’Igan xom ashyo
m=nl+my;+my,+m;-31,8+20,4+11,3+138=201,5
V) Quiritish kamerasi soni
m=% =13 2 ta KS-2 quritgichini gabul gilamiz.
Pilla losini gayta ishlash uchun ishchi o’rni soni Fabrika ma’lumotlariga
ko’ra 1 ta tozalovchi 1 smenada 16kg — 12kg losni gayta ishlaydi.
Tozalaydigan ishchi o’rni soni :
m, 318

=" 22219
16 16

2 ta tozalovchi ishchi olamiz. Chigindilarni toylash uchun 1 ta PU-2 press

gabul gilamiz.
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2.17. Pilla chuvish korxonasi uchun texnologik suv tayyorlash

Suv manbai pilla chuvish korxonasida asosiy manbalardan biridir. Suv
pilla chuvishda pishirish va chuvish jarayonlaridan katta rol o’ynaydL
Tabiatda suvni tarkibi bo’yich har xil suvlar uchraydi. Suvlar kelib
chiqishiga garab yer osti va yer usti suvlariga bo’linadi.

Agarda biz pilla chuvishda yer osti suvlaridan foydalansak uni
tarkibini o’rganib qay darajada qattiqligi va uni yumshoq suvlarga
aylantirishimiz lozim. Suvning qattiqligi quyidagi me’yorlarda bo’linadi:

suvning yushoqligi (J o< 1.5 mg - ekv /I );
o’rtacha qattiqlik (1,5 — Zmg-ekv /1);
o’rtachadan yuqori qattiqlik (3-6mg-ekv /I);
gattig suv (6- 12mg-ekv /) ;
eng gattig suv (> 12 mg-ekv /I)',
TSNIIPPNSH ma’lumotlariga ko’ra chuvish korxonasidagi suv
quyidagicha bo’lishi kerak.
Suvning shaffofligi - 30 smdan kam emas;
Suvning rangi -5-10°C; Suvning kislotaligi 10 mg °2; Suvning qattigligi 1,5-2 mg-
ekv/l; Suvning ishqoriyligi 1,8-2 mg. Suvdagi pH 6.6 dan 6.8 gacha

38



V. HKTUCOJUM KHUCM.

5.1. Xom aménan poiaajaHNII pexkacu Xucoou

XoMm amé OamaHcuga XOoM amé MUKIOPH Ba cudatv, MaxcysiaoT HILIa0
YUKApUIIJIa YUKUHIWIAPHUHT YTUMIIAp OVHHWYa MHUKIOPH, XaMJa XOM HIaKHU
U110 YUKAPHII YUyH OJMHAIUTaH KuiMaTiapu anukianaan[18.19].
banaHCHUHT KHMpUII KHCMHJA capajaHMaral MWia KeauO TYIIWIIM, Xamja
capajianl [HEeXUHUHT YMKWHIA MUKIOPU XHcoOra onvHaau. YMKHUII KUCMHUJA Aca
MaxcysoTra capdiaaHraH XoM amé MHUKIOpH, Xamjaa HIUad YuKapHill
KapaéHu1aru YUKUHAWIAPHUHT YTUMIIap OYiindya MUKIOpIapy aHUKJIAHAIH.

Kypyk nuiina kaOys KHIHII pexacu

5.1 -xxanBan

Ymymuit
CanMmoru 1 kr mmia
Ne Hasnap Orupnuru Kr 0ax0, MUHT
% 06axocu,cym _
cyM
1. I HaB 55 123535,50 16500 2038335,75
2. Il HaB 35 78613,50 13330 1061282,25
3. Hascu3 nmminia 9 20214,30 - -
4, Hocrangapt nuiia 1 2246,10 - -
Kamu 100 224610 - 3099618,0
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Maxcynor pexacu

5.2 -xxanBain
1 kr
Ymymuit
Canmoru | Ofupnury, | nwuia
Ne MaxcyaoT HoMu 0axo0, MUHT
% KT 0axocH,
. cym
cyMm
1. Capananmaras nuiia 100 224610 13800,0 | 3099618,0
2. Capanant YuKHHIACH 10 22461,0 2500 56152,50
3. Capananran nuuia 90 202149 |15055,56|3043465,50
4, XoM HIaK 33,0 74121,30 [33625,99(2492401,80
5. [Tuna mocu, Tyrua4a 6,0 12129 26000 | 315354,0
6. Xomncr 1 ytum 4.0 8086 12500 | 101075,0
7. Xoucr 2 yTum 2,5 5054 10000 50540,0
8. Fymbaxk 32,5 65698,4 2000 | 131396,80
9. | Kypunmac ynkuHIuIAp 21,7 43866,3 - -
10, WNmak yukuaaucu 0,3 202,1 24000 4850,40
11, 1 HaB 55 123535,50 | 16500 |2038335,75
12] 2 HaB 35 78613,50 13500 |1061282,25
Kamu ynkuHIAIAD 67,0 150488,70 607216,20
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WNnak unuiad yukapuiny yayH XoMm aié OamaHcu

5.3-xanBan

Niiab ynkapumira KApUTUIAHR

Nnab yukapumigad oJuHIN

Muxopu, 1 kr Kamu Hommanummn Muxkaopu,
1 kr 6axocu| >Kamu 6axocu
Homnagumum Oaxocu Oaxocu
% KT . . % KT cyM MUHT CYM
cyMm MUHT CyM
Capananmaran
100 | 224610 13800,0 3099618,0 XoM umak 33,0 74121,30 33625,99 (2492401,80
MUJIIa
Yukunaunap:
Capamamt
p 10 224610 2500 56152.50 IMumna nocu 6,0 12129 26000 315354,0
YNKUHIUCH
Xomnct 1yTum 4,0 8086 12500 101075,0
Xomncr 2 ytum 2,5 5054 10000 50540,0
Fymbax 32,5 65698,4 2000 131396,8
Capananran Kypunmac
90 202149 15055,56 3043465,50 21,7 43866,3 - -
uIa YUKUHIUIIAP
VY3ykiap 0,1 67,4 24000 1617,60
Hazopar kanaBa 0,2 134,7 24000 3232,80
JKamu unkuagn: 67,0 150488,70 607216,20
Kamu: 100 | 224610 3099618,0 Kamu: 100 224610 2492401,80
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5.2. MexHaT Ba M1l XaKH PexKacH XMco0u

MCXHaT Ba HMII XaKW PCKACHU KOPXOHaJad HWITYWJIap COHMHH AHUKJIAHWIIHW, YJIAPHUHI HII XaKH Q)OHI[I/I, XaMJia 11y

OyIuMIaru acocuil TEXHUK-UKTUCOJIUN KypcaTKuwiapra MyJpKalaHaau. Mimuumnap COHMHM aHUMKJIAIIHM acocu cudaruaa

TYFpH Ba 3rpu XUco0 ycyruiapuaad doimananumaau[20].

Nm xaku ¢poHam Ba mrarjap xucoom

5.4-xanBan
NO Iill;u_- Taxt. | Xus. Nuryunap conn .
| KacOnapaunr nap yckyH | Kyp N Tynos | Ma- | Tapud |Myko-| 1 kyH.1HK Myxkodor | Xammack
HOMJIAHMIIM | a Hop- |l em| Il em| XKamu cogr | TYPH | 7aKa | craKacu dot u/X QoH.
YPY Jap | Macu
XU
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
1. |Ycraépmamuu | A 120 48 3 3 6 44,46 B/M 6 2682,58 50 11926751 | 59633,76 | 178901,27
2. g;g;;iﬂ A 120 4 50| 30 60 444 60| B/M 1800,72 50 800600,11 | 400300,06 | 1200900,17
3, ([Twwa A | 120 | 4 |30] 30| 60 |44460| ®mm | 3 | 1637,71 | 40 | 72812587 |291250,35 | 1019376,22
UIIAPYBYH
4. |Tapo3ubon A 120 1 1 2 14,82 B/M 3 1637,71 20 24270,86 4854,17 29125,03
5. Cudar A 120 1 1 2 14,82 B/M 4 1800,72 30 26686,67 8006,0 34692,67
Ha30paTYHCH
6. |TabmMupIOBUM X 120 1 - 1 7,41 B/M 5 234461 30 17373,56 5212,07 22585,63
7. |®appom A 120 1 1 2 14,82 B/M 2 1556,35 20 23065,11 4613,02 27678,13
8. [IOxk tamnryBumn T 120 1 1 2 14,82 B/M 3 1745,57 40 25869,35 | 10347,74 36217,09
68 | 67 135 1765259,04 |777011,17 | 2542270,21
K 66 | 66 132 1722016,13 |761451,36| 2483467,49
amu 1] - 1 17373,56 5212,07 | 22585,63
1 1 2 25869,35 10347,74 36217,03

43




Mnanakanuink ¢padpuKkacu MIMYUJIAPUHUHT TYPyXJapu 0yiinua um xaku GoHIu XHCOOMHM KaMJIaHMa KaABATU

5.5-xanBan
bup bup Acocuii Srona
bup Kymmmua wim
. KYHJIUK WWIaru U XaKu OIIMK uIn MKTUMOUN U
Ytumnap WHIaru Xaku (pOoH/IH,
coatOait coarbai u\x doHH, xaku poHmH, M.C. TYJIOB,
HOMH U KyHJIapu M.C.
u/x hoHIU dhouan M.C. M.C,
Acoculi uirauiIap
UyBum
2483467,49 280 695379,90 | 834445,08 91788,96 926234,04 231558,51
Oy mMH
Kamu: 2483467,49 695370,90 | 834445,08 91788,96 926234,04 231558,51
VYckyHanapra xu3maT KypcaTyBYd UITIUIAP
UyBui
22585,63 280 6323,98 7588,77 834,76 8423,53 2105,88
oymumu
Kamu: 22585,63 6323,98 7588,77 834,76 8423,53 2105,88
dabpuka UUKIard TPAHCIIOPT UITYUIIAPU
Yysui
36217,09 280 10140,78 12168,94 1338,58 13507,52 3376,88
oyMu
Kamu: 36217,09 10140,78 12168,94 1338,58 13507,52 3376,88
Xammacu: [2542270,21 711835,66 | 854202,79 93962,30 948165,09 237041,27
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MexHaT 0yiin4a peKaJaliTHPWITaH TeXHUK-UKTHCOAUH KYypcaTKu4jIap
Xucoou
1. MexHaT yHyMJIOpJIUTH, TP

7 - B, _ 67383,0-1000
"0 279990

uy

=240.7 2ploo.c

By~ 6up tinnga uiad yuKapuirad MaxcyJioT XaKMHU, TP
O, - Oup Wnaa UIUIaHTaH Uil coaTiiapu

g T :
o _1.T _4148-135

3 = 279990
2

Oy epna: Y, - 2 Ta cMeHa Oyiinya uilra Kejiral Uirauiiap COHH,
T - Gup Wuigaru Uil coaTyiapyu COHU
2. Pyiixatgaru unrauiap COHA

q 135

g = : = =1
“ 1- Y% kermae anaap 1- 5 S9rcuuu
100 100

uIra KenMarasiap 5-6 % xaOysn KuauHaau
3. 100 Ta macTrox y4yH UII4YM KyYUHUHT HUCOUM capdu

Vv = 0., -100 = M 100 =58,200/1000acm
PoC 481305,6

uw

Oy epna: C,y, - MIIIJIAHTaH JACTrOX, COATIapH
4. Ypraya OWJTUK UII XaKu, CYM/On
5.

Bup tiunoaz uotinuk uw xaxu ponou  948165,09-1000
Pyiixamoae uuwqunap conu X 12 159-12

=55794187 cym

5.3. MaxcyJIOT TAHHAPXH XHCOOHU
Pexxanamrupuiaran MaxcyJIOTHH WIUIA0 YMKapuil OujaH OOFIMK Oyiran
TaHHapXHHU, SBHU XapaxaTIapHU NyJgard yMyMHH WUFUHIUCHMHHM aHUKJIAII
OWTHPYB WIIMHUHT MyXHM OyiumiiapugaH Oupu XucobOiaHamu. Maxcynor
Taiépnamga uinriad YMKapuigara yMyMud xapaxarjiap CYMMacUHU aHUKJIAlaa

dakat unak unurad YuKapuil OuiaH OOFIIUK XapaKaTIapHU XUCOOTa OJIMII KEpaK.
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XoM unak TaHHapXWHU XHcoOan Oup TypJard Ba Xap Xuil TypJaru MaxcyJaoTiaap

Oyiinya Ty3WIa/Iu.

MaxcynoT unniad YMKapuill TAHHApXU Xapakatiapu KyHuaara

rypyxJjap/iad uoopar:

1. Moaauii niad YuKapuIn Xapaxartiapu;

2. Nmnab ynkapuIn xapakTepuaara MexXHaTra TyJlaHaJural Xapaxarsap;

3. SIroHa WXTUMOUM TYJIOB

4. Acocwuii unutad yukapuil GOHIapu aMOPTU3AIUSICH

5. Nmnab yukapuiil OunaH OOFIUK OOIIKa xapaxaTiap

6. laBp xapaxatiapu

Moaaui Muiad YuKapUIl XapaxaTiapu

Monnuii ututad YuKapuil xapaxkariapura Kyduaarmiap Kupaiau:

XoM amé - xoM aié 6anancuaan omHagu —2492401,80 M.c.

Maxcynot uiiad YMKapuil yayH EpaMuu MaTepuaiiap

5.6-xanBan
Nunad .
Xapaxariaap |4uKapuiral Y MyMH#
Ne |KypcaTkuunap Homu 1 kr 6axocu 0axocu,
MeBbEPH MaxCyJoT o
MUHT CYM
XOKMH
1. ITnnmanu To3anarm 1 kr muia 449,22 16000 7187,52
Y4yH O€H3UH YUYH 2 Tp
XapaxaTJiapH
P. [TaxTa umn 1 mauka yayH 336,92 3000 1010,76
Xapaxaniapu 1,51p
3. Tukum yuyHn naxta | 1 mauka yayn | 2246,10 3000 6738,30
W XapakaTiapu 10 rp
. XoJICTIapUHU IOBHIII 100 xr 36870 700 258,09
YIYH YUKUH]IA
tpunomudochar | yuyn 245 rp
XapaxaTJiapu
b. XoncTiaapHu 1 TH X0JICT 32,85 800 26,28
TO3anamnl y4yH 3¢up | y4yH 2,5 rp
XapaxaTJiapu
Kamu: 15220,95
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3. TexHOJOTHK kapacH yuyH €KWITH Ba OYF Xapakatiiap

5.7-xagBan
Exurn Ba Gyr bup unpgarn | 1 xr mmuia bup 1 Tonna|byFrHUHT yMmy-
UTIUIATHTATITA Tnia yayH iinnpary Oyr| OyF | Mui OaxocH,
Muknopu, oyr capdu | capdu, TH |6ax0ocu | MHHT CyM
[Munna 224610 416 93437,76 | 12000 | 1121253,12
Kawn: 1121253,12

4.Tapanu elnuim Tapaiap KuiMatu xucoounan kadyn kuiauHaau. Kam 6axonu
WHBEHTApJap eHUIUIIH OUTTA YPHATUITAH TACTIOX YUYH OJTMHAIH.
120x11,5=1380,0 m.c
5. Nmna® yukapuil OWHOJAPUHU UCUTHII Ba Cakjall Yy4YyH MaTepuall
Xapaxatiap.
buHO Ba MHIIOOTNIAPHU caKIalll XapaXkatiapu | MeTp KBaJpar yu4yH Xapaxkatjap
KAMMAaTH XUCOOUIaH OJIMHAIHN.
3240-13,5=43740,0 m.c.
by xapaxatnap TapkuOura Kyiugarmiap KUpaju:
a) marepuasmiap - 30%;
0) éxunru-15%);
B) OMHOHU cakjam Oyinuya uiryuiaap Wil Xaku (06axosnap MexHaTra Xak
Tynam TapTudu 0yiinya);
r) cyB TabMUHOTH - 15%);
1) €paamMyuM UILU1ad YMKApUIlara Xxusmatiap -15%;
e) Oomka moaauii Xxapaxatiap - 10%.
6. Nmnab ynkapuiln OMHOJAPUHY KOPHUI TabMHPJIIAIT XapakaTiapH.
3240x14,5= 46980,0 mc
7. bapua Typaaru sieKTp HEpPrus XapaxaTiapu

a) IBUTATEN,
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0) épuTHIL;

B) HABOATYM EPUTHILL;

r) HAI (mamutani, WCUTHII, TaMOJUTATHII).

Epurumira 6yiran >1eKTp SHEprus SXTHEKH XUCOOU

5.8-xanBan
. KIIJ a1 .
Eputnm KIIA bup viun | Eputuin
Ymymuit xucoora
bunonap |YmMymuit| yuyH ) Onek. Jlaru YYyH
IXTUEK, OJITaH]1a
MalJIOHH | MAaJOH | HOpMA, JHEP. EpUTUII | YMYMHMU
KBT/C aKTHB
KB.M. BarT Y4YH coarT JIapH | Xapaxkar
KyBBaT
Ninad
YUKAPUILL 3240 10 32,40 0,95 34,11 4178 141,49
OMHOJApH
Mabmypuii-
MauIINAKi 432 15,5 6,70 0,95 7,05 1600 11,28
OuHoJIap
Kamu: 152,77
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JIBUTaTesns 3JEKTP SHEPTUsicura Oynaran sXTuéx xucoou

5.9 - xanBan

I Ta JBuraremnnb
YOK YOK v
MamHa | Ymymuii | JIgura- | KIIJ[ au 1 tmnga- JJIEKTP
Maru- yCKyHaJap-| xucoora
Maivnanap HoMU, Y4YyH ANEKTP | Temb | XucoOra TU Ul | SHEpPruscura
Hajap naH (oiina-|oaraHa-
MapKacu capd | dHeprus | y4yH |ojdraHjaaru coatyap oynran
COHH JAHWII |TH aKTHB
Mebépu, | capbu | KIIJ] capd 151 AXTUEK,
K03 (. KyBBaT
KBT . KBT/coar
[Tvia yyBHIIT JACTTOXHU 120 7,5 900,0 0,89 801,0 0,965 830,05 4148 3443,05
BenTtunstop 3 11 33,0 0,87 28,71 0,965 29,75 4148 123,40
Kougeiiep 3 11,8 35,4 0,89 31,51 0,956 32,96 4148 136,72
Cymunka ' 4 2,2 8,8 0,88 7,74 0,977 7,92 4148 32,85
TpancnopTtep 2 1,1 2,2 0,85 1,87 0,955 1,96 4148 8,13
Hentpudyra 3 7,0 21,0 0,89 18,69 0,923 20,25 4148 84,0
YukuHau npeccu 2 6,0 12,0 0,87 10,44 0,947 11,02 4148 45,71
Kamubpnarn 4 11,0 44,0 0.85 37,4 0,945 39,58 4148 164,18
Konb1iieBoit Bo14oK 3 2,8 8,4 0,86 71,22 0,951 7,59 4148 31,48
Dnak 2 30,0 60,0 0,85 51,0 0,954 53,46 4148 221,75
Kamu: 1034,54 4291,27

49




| KBT.COAT 3NEKTp PHEPrUsi TAHHAPXUHH aHUKJIALLl

5.10-xanBan

DHeprus Typaapu VYa4doB 6upnurn | Mukaopu, | 1 kBT. coat |YMymuit

TCBT.cOaT | OaxocH, cym |0axocH, cyM
JlBuraTenb KBT.COAT 4291,27 140.,0 600777,80
EpI/ITI/IHI 152,77 140,0 21387.,8
HUIII 858,25 140,0 120155,0
HapG6atuu éputuin 15,28 140.,0 2139,2
Kamu: 744459,8

Mopnnii nuuia® YuKapui XapaxaTJIapuHUHT YMyMUH sKaIBaJIH

5.11-xanBan

Mopaauii unnad YuKapuIl XxapaxaTiapy Typiiapu

YMyMuil KuiMaT, MUHT

cym

I. Tyrpu Momauii Xxapakatiap 2492401,80
1. Xom amé
2. Maxcynotra KeTaJiurad Matepuasuiap 15220,95
3. TexHOJIOTHK Xu3MaTIap y4yH EKWITH Ba OyF 1121253,12

1. Kymmmua moaauii Xxapaxkatiap

O6opoTaaru uauiniap Ba kam 6axoiu HHBEHTApJIapHU CHIITHIIN 1380,0
Ninab yukapuin XxapakTepuaard TpaHcopT XxapakaTiapu 675,38
(TpaHCIIOPTHU >KOPHl TABMHUpJIALL Ba CaKJalll XapaKaTiapy)
Nmnab ynkapuin Xxapakrepuaara OMHOIapHUA UCUTHUII 43740,0
Xapaxariaapu
Nmnab yukapuin OMHOJIApUHU KOPUHM TabMUpJIAIll Ba CaKJIall 46980,0
Xapaxariaapu
JIBurarens 3JIeKTp SHEPTUSACU 600777,80
Eputum snextp sHepruscu 21387,8
Hapbatuu EpuTHII 2JIEKTP SHEPTHUSACH 2139,2
HUII >nextp sHeprusicu 120155,0
XamMma MOAIUN XapakaTiap: 4466111,05
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Nunutab ynkapui xapakTepuaard MEXHaTra Xak Tyjall xapakaTiapy

5.12-xanBan
Nnuta® yukapuingard acocwii mmumiap um xaku | 926234,04 wm.c.
(acocwuii + Kymumua)
TpancropT UIIYUIIAPH U XaKK (acOCHi + KyIIuMya) 13597,52 m.c.
Nunuta® ynkapuin OMHOJIApUHU Cakjall Ba TaAbMUPJIALI 8423,53 m.c.
UITYAIIAPH U1 XaKK (ACOCHil + KyIrmya)
Lex XOJIUMIIApU 12001 XaKH (pax6apnap, 64836,38
MyTaxaccuciap, Xu3MaTuusiap)
Kamu unnad uvkapuin xapakTepuard MExHatTra Xak 1013001,47
TYJall Xapaxatiapu

SIlroHa WKTUMOUMH TYJIOB XapaxkaTiiapu

Acocuii unuia®d yukapuil (QOHIJTAPUHUHT EMHUPUIIUINK Ba HIUIA0 YUKApHII

XapakTepu1aru HOMOAAUM aKTUBJIAp

1. YckyHanap KuiiMaTy Ba EMUPHIIHII aKpaTMaiapy XUcoOu

5.13-xkanBan
YckyHanapHu
Ve Yprariira 1 Ta YcekyHa- | YekyHanap gpmatum | Esuprn EmMupunuiu
yHaJIapHH o AL yCKyHa J'IapHI/Iu ) HU — T axpaTMaina
HOMJIAHHUIIIH Ba 0axocu, | yMyMmMH# | VpHATHII pu
Hajap . Oupra HOpMacHu .
MapKacH MUHT | KuiimMaTH, | (MOHTax), . KHIIMaTH,
COHH . . . KHIIMAaTH, , % .
cyMm MUHT CYM | MHHT CyM p—— MUHT CYM
Hmma stysir 120 19980 | 2397600 | 239760 | 2637360 10 263736
acTrOXH
BenTmisrop 3 11400 34200 3420,0 37620,0 10 3762,0
Komnsetiep 3 1680 5040,0 504,0 5544.,0 10 554,40
Cymmika 4 2040 8160 816,0 8976,0 10 897,6
Tpancnoptep 2 1140 2280 228,0 2508,0 10 250,8
Llentpudyra 3 6360 13080 1308,0 20988,0 10 2098,8
YuKUHIN TTpeccH 2 3660 7320 732,0 8052 10 805,2
KamuOpam 4 7320 29280 2928 32208 10 3220,8
Diak 2 1320 2640 264 2904 10 290,4
Kamnu 2505600 275616
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2. buHo Ba mHmOOTIap eMupwinmyi. Nmnad yukapuin xapakrepuaara OMHO Ba

UHIIOOTNAp EMUPUINIIKA OWHO Ba MHINOOTIAp KuiiMaTura HucOataH 5-7 % Hu

TAIIKKI KAJIA/IH.
-1m? nmna6 ynkapui 6uHocu yayH - 210000 cym
3240%210,0=680400 m.c.

-1M? MaBbMypHii Ba XM3MaT KypcaTtuin 6uHocu yuayH - 180000 cym

432x180,0= 77760 m.c.
JKamu 0axocu: 758160 m.c
Emupunnum =37908 m.c

Nuuta®d  yukapuil — XapakTepuaard TPaHCIOPT EMUPWIMILKA — XapakaTJIapu.

TpancnopT BOCHTaTapUHU €MUPWIMIIN YCKyHAJIap €MUPUIIUIIN KUMMaTuaaH 3-

5% mukgopua Kaoyn kunHaau.- 13780,8 m.c

Nna® yukapuin xapakTepuaard HOMOJIUN aKTUBJIAp Ba acOCHil (poHIap

CMHUPHUIINIIN HKYHHﬁ KaaBajin

5.14-xanBan

Ne |Acocwuit honasIap HOMITAHUIITH

YMyMui Kuimatu

1. |YckyHanap eMUPUIUIITT 275616
2. |WMmuiab yukapuin xapakTepuaarda OMHO Ba MHIIOOTIIAP 37908
3. |TpancnopT BocuTaapy €eMUPUITUIITN 13780,8
EMupunui axpaTMaiapuHUHT YMYMHU KHMMAaTH: 327304,8

Nuna® yukapuin Ounan O0FIMK OOLIKA XapaKaTIapUHUHT SKYHHUH jKaJ1Balld

5.15-xanBan
Ne XapaxaTIapHUHT HOMJIAHUTIH Rapaxatiap %HHMaTH’
MUHT CyM
1. |’Kopwuii Tabmupram Ba yCKyHaJapHHU Cakjalll 25056,0
2. |YckyHallapHU ypTa Ba KanuTall TAbMUPJIALIT 50112,0
3. |Atpod myxut myxoda3zacu 1065
4. |Mexnat myxogasacu Ba TeXHUKa Xa(CUITUTU 852
5. |M3manunuiap Ba nonuxanap, UILiad YMKAPHUIII 1440
LEXJApPUHU PAlMOHAJUIAILITUPUIL XapakaTiaapu
Kamu: 78525
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Maxcya0T TaHHapXH XUCOOU

5.16-kanBan

1 Kr XOoM Kamura
Ymymun
No Xapaxar Typaapu WIaK HucOaraH,
TaHHAPX
TaHHApXHU %
1. |Mopawmii unad yuKapuIm 4466111,05| 66279,49 72,76
XapakaTiaapu
2. |Mmnad yukapuiiga “iioBImIap 1013001,47 | 15033,49 16,5
MexHaTura xaK TyJjail XapaxxaTiaapu
3. |flroHa WXTUMOUU TYIOB 253250,37 | 3758,37 4,12
4. |Acocwuiil hoHIITAp EMUPUITUIIN 327304,8 4857,38 5,33
5. |Mmnab yukapuii xapakTepuaarua 78525 1165,35 1,29
Ool11Ka Xapaxkatiap
JKamu nia® yukapuin TaHHAPXU: 6138192,69| 91094,08 | 100
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5.4 Unak (padpUKACHHUHI TEXHUK-UKTHCOAUM KYPCATKUWIAPH

5.17-xanBan
Ne K¥pcarkuanap HOMIaHUTIIH ViuoB Gupiury | Kypcarkuanap
1 2 3 4
NIHUHT 9YU3UKHUNA 3UYIUTA TEKC 3,23
2. |MamuHa HOMHU Ba MapKacH KCCSR-100
3. |YpHaTwiran MammHazap COHM MaIllliHa 32
4. |Pexanu TyxTanuiap ¢pousu % 4.0
5. |HWmumaérran qacTrox coatjapu Jlactrox/coar 481305,6
6. |MamuHa yHyMIOPIUTH rp/coar 140
7. |1 iunga unura® yuKapuiIraH MaxcymiaoT KT 67383,0
8. |MexHaT yHyMAOPJIUTH I'p/MIIIYHU coat 240,7
9. |Mmrym xyun HUCOUI capdu kutn /100 58,2
JacTroX
10. |Ypraua oMMk HII XaKH cyM 610941,87
11. |PyiixaTtnaru UII4uiap COHU ki % 159
% ullra YuKMarasiap 5
12. |®abpuka Oyitnya MaxcyJioT TaHHAPXU M. CYM 6138192,69
13. |1 Kr umak TaHHAPXH cyM 91094,08
14. |CoTumr xaxmu M. CYM 6738300,0
15. |1 kr unak 6axocu cyM 100000,0
16. |®Dabpuka Oyitnua doiina M. CYM 600107,31
17. |Maxcynot camapaopiauru % 10,0
18. |Kopxona camapanopiauru % 15,4
19. |1 cyMamK TOBap MaxcyJoT Y4yH cym/cym 0,911
KeTraH xapakaT
20. |Kamnuran mabiariapHU KOTIJIaHUIIT 1507 0)1 3,4
MyIJIaTh

54



XULOSA
Surxondaryo viloyati Qiziriq tumaniga loyihalanayotgan nugsonli pillalarni
yegirish korxonasi viloyatda yetishtirilgan xom ashyodan unumli foydalanib, xom
ipakdan ishlab chiqarilgan mahsulotlarni ko‘paytirishga qaratilgan. Bajarilgan ish
bo‘yicha quyidagilarni xulosa qilish mumkin.

1. Bozor iqtisodiyoti sharoitida sanoatni  rivojlantirish va aholini ish bilan
ta’minlash.  Natijada xalgning moddiy farovonligi yaxshilanadi. Sifatli
mahsulot ishlab chigarib eksport gilinsa, Respublikamizni valyuta zaxirasiga
0°z hissasini qo‘shadi. Ichki bozorda xom ashyo bilan ta’minlashda o‘z ulushini
qo‘shadi.

2. Loyihani texnologik bo‘limida barcha omborlar hisobi, dastgohlar texnologik
tavsiflari va quvvati, chigindilarni qayta ishlash bo‘limi, nazorat yig‘uv bo‘limi,
suv ta’minot bo‘limi, ishlab chiqarish va sinov laboratoriyalari dastgohlari va
ish prinsiplari to‘liq ko‘rsatilgan.

3. Maxsus gismda «Respublikamizda bogilayotgan ipak qurti zoti va duragaylari
hamda quruq pillalarni saqlash usullari» mavzusi tadqiq etilgan.

4. Diplom loyiha ishi mehnat muhofazasi gismida chuvish korxonalarida ajralib
chigadigan chigindilar va ularni kamaytirish, chuvish sexida shovqginni
kamaytirish, labaratoriyada ishchilarning ish joyini yoritilganligi o‘rganilgan.

Igtisodiy gismida chuvish korxonasining biznes rejasi ishlab chigilgan va tahlil

etilgan. Bunda korxonaning marketing rejasi, ish hagi, mahsulot tannarxi,

korxonaning moliyaviy faoliyati ko‘rsatkichlari va texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlar
hisoblangan. Loyihalanayotgan korxona bir yilda 67383 kg xom ipak ishlab

chigaradi. 1 kg mahsulotni tannarxi 91094,08 so‘m. Korxona samaradorligi 15,4

%. Korxonani sof foydasi 600107,31 ming so‘m, oqlash muddati 3,4 yilni tashkil

qildi.
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ADABIYOTLAR

Qonunlar. Prezident farmonlari. VVazirlar mahkamasi garorlari.
«Ipakchilix oziga bazasini mustahkamlash, ipakchilik mahsulotlarini
etishtirish hajmini ko’paytirish, uning sifatini yaxshilashga va sanoat
korxonalarini exsport salohiyatini oshirishga yo’naltirilgan chora-
tadbirlar.» 2167-sonli Farmon.// Xalq so’zi. Gazeta. Ne4, 4 may 2005 yil.
2006-2008 yillarda to’qimachilik sanoati korxonalarini modernizasiya
gilish va texnik qayta qurollantirish dasturi tog’risidagi O’zbekiston
Respublikasi Prezidentining 13.11.2006 yildagi PQ-510 sonli garori.
O’zbekiston Respublikasi Prezidentining iqtisodiyotda xususiy mulkning
ulushi va ahamiyatini oshirish chora-tadbirlari to’g’risidagi garori. 2015 yil
28 aprel, PQ 2340-son O’zbekiston respublikasi qonun hujjatlari to’plami,
2015y., 17(1)-son, 216-modda).

Kitoblar va risolalar.

«2014-yil yuqgori o‘sish sur’atlari bilan rivojlanish, barcha mavjud
imkoniyatlarni safarbar etish, o‘zini oglagan islohotlar strategiyasini izchil
davom ettirish yili bo‘ladi». O‘zbekiston Respublikasi Prezidenti Islom
Karimovning mamlakatimizni 2013-yilda ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish
yakunlari va 2014-yilga mo‘ljallangan iqtisodiy dasturning eng muhim
ustuvor yo‘nalishlariga bag‘ishlangan Vazirlar Mahkamasining majlisidagi
ma’ruzasi

I.A. Karimov Jahon moliyaviy-igtisodiy ingirozi, O’zbekiston sharoitida
uni bartaraf etishning yo’llari va choralari. — T: O’zbexiston, 2009. — 56 b.

I. A. Karimov “Asosiy vazifamiz — vatanimiz taraqgiyoti va xalgimiz
farovonligini yanada yuksaltirishdir”. — Toshkent: “O‘zbekiston”, 2010 yil
79 bet.

N.Axmedov, A.Abduraxmonov Pillalarni tayyorlash va dastlabki ishlov

berish. Toshkent, «O‘qituvchi». 2006
N.G.Bagovutdinov, G.V. Butenko va boshqgalar. Pillachilar uchun

qo‘llanma. Toshkent.: «O*qituvchi»,1984.
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M. Alimov «Firma faoliyatini rejalashtirish». Ma’ruza matnlari. TTESI,
2000.

M.Alimov «Ishlab chiqarishni tashkil etish va biznes reja». Kurs ishini
bajarish uchun uslubiy qo’llanma, TTESI, 2001.

O.Qudratov «Sanoat exologiyasi» Toshkent, 1999.
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I1l. Ro’znoma va jurnaldagi maqolalar.

N.M. Islambekova. “Pilladagi nugsonlarni qobiq xususiyatlariga ta’siri”
//To‘qimachilik muammolari Ne4. 2010.

N.M. Islambekova, X.X. Umurzakova. SFM bilan ishlov berilgan pillalar
uchun muqobil chuvish tezligini o‘rnatish. //To‘qimachilik muammolari
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N.M. Islambekova, D.A. Ismailov. Yangi duragay pilla qobig‘ining
texnologik xususiyatlarini tadqiq etish.// To‘qimachilik muammolari
jurnali. Nel. 2014 y.

IV. INTERNETDAN olingan materiallar.
http://www.gov.uz/uz/section.scm?sectionld=2733&contentld=3364
http://www.alibaba.com/product-gs/236922850/AutomaticDoupionSilk
ReelingMachineTF2005S.html

http://www.wormspit.com/silkreeling.htm.
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