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КИРИШ

Мамлакатни модернизация қилиш ва аҳоли бандлигини оширишнинг

қўйилган талабларда, яъни жаҳон стандартлари талабига жавоб бера олиши

лозим. Шу билан бирга маҳсулот ишлаб чиқариш кам харажатли бўлиши,

корхонада илғор техника ва технология жорий этилган бўлиши, юқори

меҳнат унумдорлигига эришилган бўлиши лозим. Бу муаммоларни ҳал

этишда тўқимачилик корхоналарида меҳнат унумдорлиги кўрсаткичларини

ошириш, меҳнат сарфини камайтириш, қўл меҳнатини

механизациялаштириш, ички имкониятлардан тўлиқ фойдаланиш,

технологияни автоматик равишда компьютер тизимлари орқали бошқаришни

жорий этиш катта ахамятга эга бўлади[1].

    Ўзбекистон тўқимачилик ва енгил саноатини ривожлантиришнинг

асосий омиллари сифатида маҳаллий тўқимачилик  хом ашёларини қайта

ишлаш хажмини ошириш, илғор чет эл фирмалари билан хамкорликда соҳа

корхоналарга энг янги технология ва ускуналарни жорий этиш, янги

тўқимачилик матолари ассортиментларини ишлаб чиқиш эътироф этилди.

    Шу билан бирга маркетинг тадқиқотлари асосида истеъмолчилар

талаблари асосида тайёр мато ва буюмлар  ишлаб чиқариш, дунё бозорида

рақобат бардош махсулот билан савдо қилишга эришиш миллий

иқтисодиётимизнинг муҳим шартларидан биридир.

ЎзбекистонРеспубликаси Президентини 2017- йил 14- декабрдаги ПФ-

5285 – сонли  “Тўқимачилик ва тикув-трикотаж саноатини жадал

ривожлантириш чора тадбирлари тўғрисида “ ги фармони ҳам тўқимачилик

саноатига қаралаётган эътибор ва соҳа вакилларининг касбга бўлган

меҳрларининг оширишларига, касб бўйича юртимиздаги яратилаётган

инновацион янгиликлар, чет эл маҳсулотлари билан рақобатбордош

маҳсулотлар яратиш учун талаб, тўқимачилик саноатининг иқтисодиётдаги

улушини ошириш, мамлакатда ишлаб чиқарилаётган тўқимачилик

саноатининг иқтисодиётдаги улушини ошириш, мамлакатда ишлаб

чиқарилаётган тўқимачилик маҳсулотларнинг энг аввало юқори қўшилган



қийматли рақобатбардош тўқимачилик маҳсулотларини юқори технологик

ишлаб чиқаришга қайта йўналтириш ҳажми ва сифатини ошириш каби

масалаларини кўриб чиқишга чексиз имконят яратилади.

        Ўзбекистон Республикасини Президентининг 2017-йил 7-февралдаги

ПҚ-2759 қарорига мувофиқ “Тошкент Тўқимачилик ва Енгил саноат

институти ҳузурида Корея Республикаси Хукуматининг беғараз кўмагини

жалб этган холда Ўқув-амалий тўқимачилик технопаркни ташкил этиш

чоратадбирлари тўғрисида”. Тўқимачилик ва енгил саноат учун юқори

малакали қадрлар тайёрлаш тизимини тубдан яхшилаш, унинг жахон

стандартлари даражасида замонавий ривожланиш талабларига мос келишини

таъминлаш, тармоқ муҳандис-техник ходимларни тайёрлаш ва малакасини

оширишни такомиллаштириш, шунингдек, Корея Республикаси билан

хамкорликни янада кенгайтириш мақсадида қарор қабул қилинган[2].

Диплом лойиҳасининг мақсади:Аралаш толали хомашёданкўйлакбоп

тўқимасини ишлаб чиқариш учунзамонавий технологик жараёнларни

лойиҳалаш.

Мақсадга эришиш учун  қўйидаги  вазифалар ҳал этилади:

    - аралаш толали  куйлакбоп тўқимасининг  техник хисобини бажариш;

    - аралаш толали  куйлакбоп тўқима  ишлаб чиқариш учун замонавий

технологик  жараёнларни, жиҳозларни,  технологик омилларини  танлаш ва

асослаш;

  - ўрамалар хисобини ва технологик жараёнлар бўйича чиқинди

ҳисобини бажариш;

-    аралаш толали куйлакбоп тўқиманинг истеъмол хусусиятларини тадқиқ

этиш;

-     “Picanol”  тўқув дастгохида ва Beninger тандалаш, охорлаш жиҳозларида
хавфсиз ишлаш юриқномасини ишлаб чиқиш. Охорлаш ва тандалаш
бўлимидаги зарарли омилларни чеклаш;
-      лойиҳаланаётган корхонанинг техник иқтисодий кўрсаткичлар ҳисобини

бажариш.



1-Жадвал

ТЎҚИМАНИНГ ТЕХНИК ТАВСИФИ

1095 1 Артикул

Кўйлакбоп тўқима 2 Тўқима номи

91 3 Тўқима эни, см

29

4

Тт

Ипнинг
чизиқли
зичлиги,

текс29

5

  Та

29

6

   Тм

2433 7 Жами Иплар сони

46 8 Милк учун

153 9 Тўқимада танда иплар  зичлиги  Рт 10 см даги
иплар сони

175 10

Тўқимада арқоқ иплар зичлиги Ра

70 13 Номери

      Тиғ
2 14 Zф

4 15 Zм

Полотно 16 ўрилиш тури

107 18 Юза зичлиги

0,74 19 Ип сарфи танда

0,16 20 Ип сарфи арқоқ

5 23 Ип қисқариши Танда бўйича ат

9,5 24 Ип қисқариши Арқоқ бўйича аа



ТЎҚИМА ТАВСИФИ

1095 артикулли куйлакбоп тўқимаси пахта толали қайта тараш

тизимида йигирилган  якка иплардан чиқарилади.

Тўқимадаги танда  ипларининг чизиқли зичлиги  ТТ =  29 текс, арқоқ

иплари ТА=  29 текс. Тўқиманинг танда бўйича  зичлиги  Рт=   153  ип/  дм,

арқоқ бўйича эса Ра= 175 ип/ дмни ташкил этади.  Тўқиманинг юза зичлиги

107 г/м2 ташкил г/м2 ташкил

Тўқима ўрилиши

4 0 х х

3 0 х х

2 0 х х

1 0 х х

1 2 3 4

1 2 3 4

1-расм. Полотно  ўрилишининг тўлиқ тахтлаш дастури

Rт =2   Тўқима ўрилишида танда бўйича раппорт

Rа=  2   Тўқима ўрилишида арқоқ бўйича раппорт

tт=   2    Ўрилишдаги танда қопланишлар сони

tа  = 2    Ўрилишдаги арқоқ қопланишлар сони

rт=  2       Раппорт оралиғида танда ипларини бир томондан иккинчи томонга
ўтишлар сони
rа = 2    Раппорт оралиғида арқоқ ипларини бир томондан иккинчи томонга
ўтишлар сони



Тўқиманинг тахтлаш ҳисоби

1.  ГОСТ-9205-79  Давлат стандарти бўйича тўқиманинг эни

 В ‘
т =75, 80, 85,90, 95, 100, 105, 110, 130, 140 см

В ‘
т =85 қабул қиламиз.

Тўқимани пардозлашдан кейинги қисқариши:

( )
%6,6100

91
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ТХ
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И

бу ерда: ХВ ¢  - хом тўқима эни, см

тВ¢ -  тайёртўқима эни, см

2. Давлат стандарти бўйича янги тайёр тўқиманинг эни  ГОСТ-29.298-2005.
дaн бугунги истеъмол талабидан келиб чиққан холда танлаб олинади.
ВТ =150,160, 170, 180

3. Хом тўқима эни, см
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4. Тўқиманинг тиғ бўйича эни
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бу ерда: aa-арқоқ ипининг тўқувчилик жараёнидаги қисқариш фоизи

Тўқиманинг тиғ бўйича эни тўқув дастгоҳининг ишчи энидан кичик

ёки тенг бўлиши лозим.

Олинган ҳисоб натижалари асосида  Пиканол 190   дастгоҳини қабул

қиламиз.



ТЎҚИМАНИНГ ТЕХНИК ХИСОБИ

тўқима ўрта  эни  ҳисоби.

                                             Bф = Вх – Вм=171,3-2 = 169,3  см

 Сохта милк ҳосил қилувчи меҳанизмли  дастгохлар учунBм = 2 см

а) Фондаги иплар сони

nф=Bф ˑ Pф= 169,3 ˑ 15,3= 2591 дона

б) Милкдаги иплар сони

Пиканол тўқув дастгоҳида соҳта милк ҳосил қилиш бўйича 4 та бурама
ип ва 32 та соҳта милк ҳисоби:

nбур=4

n м=32

в) тўқимадаги танда ипларнинг умумий сони

nт = nф+ nбурм+ nм = 2591+4+32 = 2627 ип

ТИҒ ҲИСОБИ

а) Тиғ номери

615,69
2

)
100
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100

1(
=

-
=

-
=

ур

а
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тиг Z

а
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N тиш/дм

 ГОСТ бўйича тигN  = 70 тиш/дм қабул қиламиз

 б) Тиғ тишларининг сони
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II. ШОДАЛАР ҲИСОБИ
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К – милк учун битта гуладан  ўтадиган милк иплар сони.

Умумий гулалар сони

2916369448 =×+×=+×+×= захирамилкмилкшурум ГnГnГГ

 Шодалар эни

( ) 2,18912,18821 =+=¸+= смВВ тигш см

 Гулалар зичлиги

4
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===

ш
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г В
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Рг£[Рr]     [ А -3,65-бет]

III. ЛАМЕЛЛАР  ҲИСОБИ

Ламеллар  зичлиги

смлам
Вп
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Т
л /45,3

)12,189(34
2627
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IV. 100 м ХОМ ТЎҚИМАДАГИ ИПЛАР ОҒИРЛИГИ

1. 100м хом тўқима учун танда  ипларини оғирлиги

кг
аа

chТn
M

nT

Тўр

Т 668,7100
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100
1(10
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100

11(292591
100
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100
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Бу ерда: r – охорлаш жараёнида танда ипларининг чўзилиб якка пахта иплар
учун 0,7-1 % гача, эшилган пахта иплар учун 0,4  %  гача

2.100м хом тўқима учун арқоқ ипларини оғирлигини хисоблаш.

кг
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М aaa
м 7,9
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10029902.110175
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10010
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××××
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××××
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мBBl mtta 902,103,0882,1.. =+=+=

       la- хомуза ташланаётган арқоқ ипи узунлиги



3.Сохта милк иплари ҳисоби:
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   4. Қолдиқ охорланиш миқдорини ҳисобга олганда 100 м хом тўқима учун
танда ипи сарфи:
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    5. 1 м хом тўқиманинг чизиқий зичлиги, кг/м
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= АТ ММ
М мкг /

   6. 1м2  хом тўқимани юза зичлиги:

626,1021000
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N В

ММ
М 2/ мг

Тўқимани  танда ва арқоқ иплари билан  тўлдириш фоизи

1.Тўқима юзасини танда ва арқоқ иплари билан тўлдириш фоизи

%57
100

4,36324,3632
100

=
×

-+=
×

-+= аТ
аТтук

ЕЕ
ЕЕЕ

а) Танда бўйича:

%32100208,053,1100 =××=××= ТТТ dРЕ

б) Арқоқ бўйича:

%4,36100208,074,1100 =××=××= ааТ dРЕ



2-Жадвал

ТЎҚИМАНИ ТЕХНИК  ҲИСОБИНИНГ ЯКУНИЙ ЖАДВАЛИ

№ Тахтлаш омиллари Ўлчов
бирлиги Қийматлар

1
Хом ашёнинг толавий таркиби

Танда
Арқоқ

Пахта
Бамбук

2
Ипларнинг чизиқли зичлиги

Танда бўйича
Арқоқ бўйича текс 29

29

3
Тўқимада ипларнинг зичлиги

Танда бўйича
Арқоқ бўйича Ип/дм

153
175

4 Тўқимани тўлдириш коэффитиенти 0,57

5 Тайёр тўқима эни См 160
6 Хом тўқима эни См 171,3
7 Сохта милк иплари сони Ип 32
8 Бурама милк иплари сони Ип 4
9 Умумий иплар сони Ип 2627
10 Тиғ номери Тиш/дм 70
11 Гулалар зичлиги Гул/см 3,42
12 Ламелалар зичлиги лам/см 3,45

13 Оҳор қолдиғи билан бирга танда иплари
оғирлиги

      Кг 7,88

14 100м тўқимадаги фон иплар оғирлиги       Кг 7,668
15 1м хом тўқиманинг чизиқли зичлиги кг/м 0,168
16 1 м2 хом тўқиманинг юза зичлиги кг/м2 0,102
17 Танда бўйича тўлдириш фоизи % 32

18 Арқоқ бўйича тўлдириш фоизи % 36,4
19 Тўқимани умумий тўлдириш фоизи % 57



4-Жадвал

Ипларнинг физик – механик хусусиятлари

№
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Якка ипнинг тажрибавий
қиймати

Якка ипнинг тажрибадан
ўтказииш синовлари

Нисбий
узилиш
чегараси

Узилиш
чегараси
бўйича

кондицио
н коэф-ти

%

Сифат
кўрса
ткичи
қийма

ти

Нисбий
узилиш
чегараси

Узилиш
чегарас

и
бўйича
кондиц

ион
коэф-ти

%

Сифат
кўрса
ткичи
қийма

ти

сн
/т

ек
с

гс
/т

ек
с

сн
/т

ек
с

гс
/т

ек
с

Танда ипи

1 29 2 I 15 15.
3 12.5 1.22 12.6 12.

8 3.8 3.36

Арқоқ ипи

2 29 2 I 14.5 14.
8 12.5 1.18 12 12.

2 3.8 3.22



 ТЎКИМА ИШЛАБ  ЧИҚАРИШ КОРХОНАСИНИНГ  ТЕХНОЛОГИК
ЖАРАЁНЛАР КЕТМА-КЕТЛИГИ

                         Танда ипи 29  текс                                                      Арқоқ ипи 29 текс

Хом ашё омбори

танда ва арқоқ ипи конуссимон ўрамада
йигириш корхонасидан келтирилади

Охорлаш

  Benninger    Ben-prokam

Ип ўтказиш-ПСМ

    Ип боғлаш-УП-5

Саралаш -ҳисоблаш

ҳисоблаш – ўлчаш:

Stema-201

Хомтўқима омбори

Тўқувчилик

Picanol-190

Тандалаш

Beninger ZC-R



ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРНИ ТАНЛАШ ВА АСОСЛАШ

Йигириш корхонасидан карда  йигириш тизимида олинган пахта толали

ипконуссимон ўрамаларда   тўқув  корхонаси хом ашё омборига  келтирилиб,

омборда уларни сифати, чизиқли зичлиги ва физик -механик хусусиятлари

аниқланади, шунингдек,навларга ажратилиб арқоқ иплари тўғридан- тўғри

тўқув бўлимига юборилади. Танда иплари тандалаш жараёнига юборилади.

Тандалаш Beninger ZC-R гурухлаб тандалаш машинасида амалга оширилади.

Конуссимон ўрамалардаги  иплар Beninger GEтанда ромига тахтланади.

Тандалаш жараёнида маълум  сондаги танда иплар ўрамалардан маълум

узунликда тандаланиб танда ғалтагига ўралади.Тандаланган иплар  охорлаш

бўлимига юборилади. Охорлаш жараёнида танда ипларининг устки қисми

юпқа охор билан қопланиб, унинг ўзагига охор сингдирилади. Бу билан танда

ипларининг пишиқлиги ва мустахкамлиги оширилади. Охорланган танда

иплари тўқув ғалтагига ўралади. Тайёр тўқув ғалтаклари ипларни ўтқазиш ва

боғлаш бўлимига юборилади. Танда ипларини дастгох анжомлари ламел,гула

кўзчаларидан ва тиғ тишларидан ўтқазиш ПСМ дастгохида,ипларни учини

боғлаш эса УП-5 машинасида бажарилади.Тўқимани  тўқиш арқоқ ипини

рапира ёрдамида ташловчи Picanol-190 тўқув дастгоҳида амалга оширилади.

Тўқув бўлимида тўқилган хом тўқима саралаш,тозалаш ва ўлчаш бўлимига

жўнатилади.Бунда тўқима нуқсонлардан тозаланиб, навларга ажратилиб,

тўқима миқдори ўлчанади. Кейинчалик эса хом тўқима омборига юборилади

ва пардозлаш корхоналарига жўнатилади.



7-Жадвал

ТАНДАЛАШ   МАШИНАСИНИНГ ТЕХНИК ТАВСИФ

№ Кўрсаткичлар Бирлик Кўрсаткичлар

1. Машина маркаси Beninger ZC-R

2. Ишчи эни Мм 1800

3. Танда ипи йўғонлиги Текс 29

4. Машина тезлиги м/мин 350-800

 Қайта ўраш тезлиги м/мин 600

5. Гардишлар оралиги Мм 1000

6. ўрамни зичлиги гр/см3 0.50

7. Электродвигатель қуввати кВт 7.2

8.

Машина ўлчамлари

Эни

Узунлиги

мм

мм

1620

2840

9. Ромнинг сиғими Дона 704

8-Жадвал

ТАНДАЛАШ РОМИНИНГ ТЕХНИК ТАВСИФИ

№ Кўрсаткичлар Ўлчов бирлиги Кўрсатгичи

1. Ром маркаси Beninger GE русумли ром

2. Ром  сиғими ўрама 704

3. Бобина ўлчамлари:

катта диаметри

баландлиги

мм

мм

240

150

4 Ромнинг  ўлчамлари:

-Узунлиги;

-Кенглиги;

-Баландлиги.

мм

мм

мм

11280

9240

3070



9-Жадвал

ТАНДАЛАШ ОМИЛЛАРИ

№ Омиллар Бирлиги Кўрсаткичлар

1. Ип йўғонлиги Текс 29

2. Тандалаш тезлиги м/мин 1200-50

3. Ип таранглиги сН 20

4. Узилишлар сони уз/106м 2.5

5. Ўрама зичлиги гр/см3 0.50

6.

Ром тури

           узунлиги

           эни

Beninger GE
мм

мм
11280

9240

7.

Бобина ўлчамлари

                    Гардишлар диаметри  Dг

Ўзак диаметри   dў

                     Гардишлар оралиғи  Н

мм

мм

мм

1000

300

1900

10-Жадвал

ОХОРЛАШ МАШИНАСИНИНГ ТЕХНИК  ТАВСИФИ

№ Номланиши
Бирлиги

Кўрсаткичи

1. Машина маркаси Benninger    Ben-prokam

2. Охорлаш тезлиги м/мин 30- 150

3. Тахтлашдаги  танда ипи узунлиги М -

4. Қуритиш қобилияти кг/соат 490

5. Охор миқдори, тоғорадаги Л 1000

6. Электр энергия сарфи кВт/соат 0.068

7. Охорланаётган ипни  зичлиги г/см3 0.46-0,52

8. Танда чўзилиши % 0.7-1.5



9. Танда намлиги % 8-10

10. Машина ўлчамлари:

-Узунлиги стойка билан (12-барабан)

-Кенглиги

-Баландлиги

-Машина оралиғи

мм.

мм.

мм.

мм

10720

2960

3700

17500

Охор контентратияси

К= 2,4100
95
4100 =×=×

о

ох

С
П  %

Пох-хақиқий охорланиш миқдори,   Со=(95-100)

Охор таркибига кирувчи охорловчи моддалар миқдори

G = 5,52
20100

10002,4
W-100

VK
=

-
×

=
×

Намлик – W=10-20,     охор ҳажми –V =1000.

Охорлашдаги ипларнинг максимал тезлиги

Vох= 116
601292627

10490
60aTn

10Q
6

тт

6

=
×××

×
=

×××
×  м/мин

Қ=490 кг/соат -машинани қурита олиш қобилияти.

а- сиқувчи валдан кейинги ипдаги намликнинг, ип оғирлигига нисбатини

белгиловчи коэффитиент 0,9-1,4



11-жалвал

ОХОРЛАШ ЖАРАЁНИНИНГ ОМИЛЛАРИ

№ Омиллари Бирлиги Қийматлари

1. Охор  таркиби КМЦ

2. Охор концентрацияси % 4,2

3. Хақиқий охорланиш микдори % 4

4. Охорлаш тезлиги м/мин 116

5. Танда намлиги % 8

6. Танда ипи чўзилиши % 1

7. Ғалтакдаги ўрам  зичлиги гр/см3 0,50

12-Жадвал

ИП ЎТКАЗИШ ДАСТГОХИНИНГ ТЕХНИК  ТАВСИФИ
№ Номлари ўлчов бирлиги Кўрсатгич

1. Дастгох маркаси ПСМ

2. Шода бўйича эни мм 1900

3. Мумкин бўлган ламел рейкалари
сони

дона 4

4. Тиғ номери: тиш /дм 70

5. Ўлчамлари

-эни

-узунлиги

-баландлиги

-оғирлиги

мм

мм

мм

 кг

2170

1600

1780

330

6. Двигатель қуввати квт 0.27



13-Жадвал

ИП  БОҒЛАШ  МАШИНАСИНИНГ ТАВСИФИ

№ Номлари ўлчов
бирлиги

ип боғлаш

1. Машина маркаси УП-5

2. Ишчи эни мм 1900

3. Баландлиги мм 2610

4. Боғлаш тезлиги туг/мин 500

14-Жадвал

ИП ЎТКАЗИШ ВА БОҒЛАШ ОМИЛЛАРИ

Омиллари ўлчов
бирлиги

ип ўткзиш
ПСМ-180

ип боғлаш
УП-5

1 Танда ип чизиқли
зичлиги

текс 29 29

2 Боғлаш тезлиги тугун/м 500

Ип ўтқазиш тезлиги Ип/соат 1000 -

3 Боғловчи игна номери № - 14

4 Тиғ номери Тиғ/дм 70 70

5 Шодалар  сони дона 4 4



15- жадвал

ТЎҚУВ ДАСТГОХИНИНГ ТЕХНИК  ТАВСИФИ

№ Технологик характеристика ўлчов
бирлиги

Кўрсатгич

1. Тўқув дастгохининг маркаси Picanol
2. Тиғ бўйича эни мм 190
3. Бош валнинг айланиш тезлиги айл/мин 1100
4. Ипларни чизиқли зичлиги:

Арқоқ
Танда

текс
текс 6-250

5. Ламел рейкалари сони Сони 4
6. Тўқув ғалтаги ўлчамлари

                  Ўзак диаметри
                  Гардиш диаметри

мм
мм

155
1000

7. Гардишлар оралиғи мм 1900
8. Боғланиш коэффитенти -
9. Тўқиманинг  тўлдирилиш коэффити. -
10. Дастгох ўлчамлари:

Эни
Бўйи
Узунлиги

мм
мм
мм

4174
-

1900

Тўқувчилик  омиллари
1. Бош валнинг тезлиги Айл/мин 1100
2. Танда ипларнинг узилишлари сони узук/1м 0,27
3. Арқоқ ипларнинг узилиши узук/1м 0.005
4. Ип таранглиги:

арқоқ
танда

сН
сН

25
35

5. Ипларни чизиқли зичлиги:
Арқоқ
Танда

текс
текс

29
29

6. Ғалтакдаги ўрам зичлиги гр/см3 0,50



17-Жадвал

ТЎҚИМАЛАРНИ САРАЛАШ ВА ЎЛЧАШ  МАШИНАЛАРИНИНГ
ТЕХНИК ТАВСИФИ ВА ОМИЛЛАРИ

№ Кўрсаткичлар Ўлчов
бирлик

қийматлар

1. Машина маркаси Stema-201

2. Ишчи эни мм 2000

3. Тўқимани саралаш тезлиги м/мин 7-42

4. Машина

Эни

Узунлиги

Баландлиги

мм

мм

мм

1920

2870

2200



ЎРАМАЛАР  ҲИСОБИ

Ўрамалар ҳисобини бажаришдан мақсад  чиқинди фоизини

камайтириш, сарфланаётган ип узунлигини ишлаб чиқарилаётган

тўқима бўлаги узунлигига мослаштиришдан иборат. Ўрамалар ҳисобида

бобина, тандалаш ғалтаги ва тўқув ғалтагининг мувофиқ узунлиги,

мувофиқ оғирлигини аниқлаш хисоблари бажарилади.

ТЎҚУВ ҒАЛТАГИ ҲИСОБИ

dў dў

                                        2-расм тўқув ғалтаги чизмаси

бу ерда:

Дг- ғалтак  гардиш диаметриДг=100 см

Дўр- ўрам диаметри  Д=Д2-2=100-2=98 см

dуз- ўзак диаметриdуз=30 см

H- гардишлар оралиғи   Н= 190 см

1. Ўрама хажми

32222 6,1298201)3098(
4

19014,3)(
4

смdДНПV узўз =-=-=

2. Тўқув ғалтагидаги охорланган ипнинг оғирлиги

кгVG 1,649
1000

5,06,1298201
1000

=
×

=
×

=
g

g= 0,5 гр/см3 - ўрама зичлиги

V- ўраш хажми, см.3

H

Дг

Дў



3. Тўқув ғалтагидаги танда ипининг максимал узунлиги

м
mT

GL
ТT

3,8606
)

100
11(262729

101,64910 66

max =
×

×
=

×
×

=

бу ерда: nт – танда иплари сони
                Тт -  танда ипларининг чизиқли зичлиги

4. Бир бўлак тўқимага сарфланадиган танда ипи узунлиги

мaT
bt 5,51)

100
31(50)

100
1(.tan =+×=+×= ll

бу ерда:   Lт.б -бир бўлак тўқима узунлиги

5. Ғалтакдан  олинадиган бўлаклар сони

дона
n

Lк
Тан

41
45,51
3,8606max =
×

=
×

=
l (кам томонга яхлитланади)

n – рулондаги бўлаклар сони.

6. Танда ипининг мувофиқ узунлиги

8,844828,05,51441tan =++××=++××= тукУТb
m lnKL ll   м

бу ерда:

l ут = 0,6÷1 - чиқиндига кетадиган танда узунлиги

l тук = 1,5÷2,5 - ғалтакда қоладиган ип узунлиги

3,86068,8448 max =£= LLт м

7. Ғалтакдаги юмшоқ ип оғирлиги

=+×= )
100

1( TaGG кг25,719)
100

31(3,698 =+×

8.  Тўқув ғалтагидаги танда ипининг оғирлиги

=
××

= 610
TT

мув
Тў

м

TnL
G кг65,643

10
2926278,8448

6 =
××

GG мах
Тў

мув
Тў £

65,6433,698 £



ТАНДА   ҒАЛТАГИ  ҲИСОБИ

Танда ғалтагининг чизмаси ва ўлчамлари

dў dў

3-расм танда ғалтаги чизмаси

бу ерда:

  Дг- ғалтак диаметри ,     Дг=100см

Дўр- ўрам диаметри,       Дўр=Д2-2=100-2=98см.

dуз-ўзак диаметри,         dуз=30см

H- гардишлар оралиғи,  Н=190см

1. Ўрама хажми ,

6,1298201)3098(
4

19014,3)(
4

2222 =-××=-= узdДНV p  см3

2. Тўқув ғалтагидаги охорланган ипнинг оғирлиги

1,649
1000

5,06,1298201
1000

=
×

=
×

=
gVG кг

g=0,50  - ўраш зичлиги

3.Танда ипнинг максимал узунлиги, м

м
mT

GL
TT

2,34541
64829

101,64910 66

max =
×
×

=
×
×

=

бу ерда:  mТ  - тандалаш ғалтагидаги ипларнинг сони

4.Гурухдаги тандалаш ғалтакларининг сони

4
704
2591

===
м

n
К ф
Т

H

Дг

Dў



бу ерда:nт - танда ипларининг сони

m- ромнинг сигими

К- кўп томонига бутунлаштирилади  К=K1 тенг

5. Тандалаш ғалтагидаги ипларнинг сони

mт= nур / К1=2591/4=648  дона

6.Гурухдаги тандалаш ғалтакларидан олинадиган тўқув
ғалтакларининг сони

3
8,9066

2,3454541max === тL
Ln  дона

n1- тўқув ғалтакларининг сони кам томонга яхлитлаштирилади.

бу ерда:

      Lmax- танда  ғалтагидаги ипнинг максимал узунлиги

      Lm – тўқув  ғалтагидаги  ипларнинг мувофиқ узунлиги

6.Танда ғалтагидаги  ипнинг мувофик узунлиги

мnLL oxnТ
т 4,272191938,90661 =+×=+×= l

бу ерда :l - охорлашдаги чиқиндига чиқадиган узунлиги

oxl =l1 +l2 ( К - l) / К=  15+40(4-1/4)=19 м

бу ерда : l1 - охорланиб чиқиндига чиқадиган ипнинг узунлиги, қабул
қилинган

                       охорлаш машинасига боғлиқ бўлган узунлик  (10-45м);

l2- тандалаш ғалтакларида охорлашдан сўнг чиқинди бўлиб қоладиган

                      ўртача узунлик  (5-10м);

мLL m
Т 4,253652,34541 max =£=

7.Танда  ғалтагидаги ипнинг мувофиқ оғирлиги

86,517
10

297044,4,25365
10 66 =

××
=

××
= TT

m
Т

м
TmLG кг

86,5171,649 =£= мах
м GG



d1
Dу

H

D23d2

КОНУССИМОН ЎРАМА ҲИСОБИ

4-расм конуссимон бобина чизмаси

D1 = 25см d1 =6,5см

D2 =22см d2 = 3,0см Н = 15см

1.Ўрама хажми:

[ ]=++-++= )()(12/ 212
2

1
2

212
2

1
2 ddddDDDDHV p

( ) ( ) 32222 6233334,64,622222525
12

1514,3 см=+×+-+×+
×

=

бу ерда:D1,D2-бобина ўрамини катта ва кичик диаметри, см;

d1,d2-конусдаги ўрамнинг катта ва кичик диаметри, см

g= 0,44 гр/см3

2. Ўрамадаги  ип оғирлиги

            G= g · v= 2,249362334,0 =×  гр

3. Танда ўрамасидаги ип узунлиги

м
T

GL
T

b
b 4,85972

29
10002,24931000max =
×

=
×

=

4. Арқоқ ўрамасидаги   ип узунлиги

м
T

G
L

а

b
a 81655

29
100023681000max =
×

=
×

=

5. 1та ўрамадан  олинадиган тўқув ғалтаклари сони

дона
L
LК мув
тан

b
b 9

8,9066
4,85972max

===



6. Ўрамадаги ипнинг  мувофиқ  узунлиги

     Lбм=Lтм ·Кв+(200÷600) = 9066,8·9+200=81801,2 м

4,859722,81801 =£= мах
м GL

7. Ўрамадаги  ипнинг мувофиқ  оғирлиги

грTG T
b 2,2372

1000
292,81801

1000
Lm

b =
×

=
×

=

2,23722,2493 =£= мах
м GG

18-Жадвал

ЎРАМАЛАР ҲИСОБИНИНГ ЯКУНИЙ ЖАДВАЛИ

Ўрама
номи

Хажми,
см3

Ўрама-
нинг

нисбий
зичлиги
гр/см3

Ипнинг
максимал
узунлиги,

м

Ипнинг
мувофиқ
узунлиги,

м

Ипнинг
максимал
оғирлиги,

кг

Ипнинг
мувофиқ
оғирлиги,

кг

Тўқув
ғалтаги 1396603,3 0,5 8606,3 8448,8 698,3 643,65

Танда
ғалтаги 1298201,6 0,5 34541,2 25365,4 649,1 517,86

Танда
ўрамаси 6233 0,4 85972,4 81801,2 2,493 2,372

Арқоқ
ўрамаси 6233 0,44 81655 - 2,493 -



ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАР БЎЙИЧА ЧИҚИНДИЛАР  ҲИСОБИ

Чиқиндилар тўқувчилик шароитида йўқотиладиган, жумладан, узилган

ипларни улаш,  қайта  ишлаш  учун сарфланадиган қолдиқ иплар

йиғиндисидир. Чиқинди фоизининг камайиши махсулот таннархини

камайишига, 1м тўқимага сарфланадиган хом-ашёнинг тежалишига олиб

келади.

Тандалаш жарёнидан чиқадиган чиқинди

1. Тандалаш бўлимидаги чиқиндилар.

%01,0
81801,2

100)4,631289,05,1(100)( 4321 =
×+++×

=×
+++×

= М
б

с
Т L

УЧ llll

бу ерда : 1l –ипларни улашда учларини ке сишдан чиққан чиқинди    (0,5 -
1,5);

Ус- бобина ипининг узунлигига тўғри келадиган узулишлар сони;

2l –бобинани алмаштиришда чиқадиган чиқинди(1-2м);

3l –идишда (патронда) қоладиган узунлик (2-5м);

4l  -ром узунлиги ва ромдан тандалаш ғалтагигача бўлган узунлик

Охорлаш жараёнидан чиқадиган чиқинди

Lох= %162,0
25365,4

100)
4

14()4015(100)1()l(l 21
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бу ерда: l1-охорланган ип узунлиги ;l1=(15-35) м

                 l2-тўқув ғалтагида қолган ўртача танда ипи узунлиги

                     (15-20) м

                  Lтm-танда ғалтагидаги  мувофиқ ип узунлиги

                  К- Гурухдаги ғалтаклар сони



Ип ўтқазиш ва боғлаш  жарёнидан чиқадиган чиқинди

Ип  ўтказиш бўлими чиқиндилари

%007,0100
8.8448

6,0100 ==×= m
n

n
иў L

l
Ch

Ип боғловчи  машинасидан чиқадиган чиқиндилар

%01,0100
8,8448
17,0100

'.
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бу ерда: :  l1-тугаётган ва тахтланаётган танда ипларининг силжийдиган

                        машинада кесиб олинадиган қисми(0,7-1м);

                   l2-боғланган иплар шода гуласининг, тиғдан ўтказиб, кесиб

                       олинадиган қисми (1÷1,5 м)

Lm- танда ипларининг мувофиқ узунлиги.

Тўқувчилик  жарёнидан чиқадиган чиқинди

Танда иплар чиқиндиси

lL
llЧ
ўтТук

ТУК %024,0100
12,81801
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бу ерда:  l1- ип ўтказиз машинасида янги тахланётган танда ипларнинг кесиб

                       ташланаётган охирги қисми,     (0.4-1 м)

l2-  тўқув дастгоҳида ипларнинг узилишдан хосил бўладиган чиқинди; (  0.5 -
1 м)

Арқоқ иплар  чиқиндиси
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бу ерда: l1- бобина тахлашда сарф бўладиган чиқинди l1-(1-3 м).

                  l2- арқоқ ипи боғлашда сарф бўладиган чиқинди.l1(0.5-1.5 м).

                  l3–тўқув  дастгоҳида  содир  бўладиган   нуқсонларни  йўқотишда

                      сарф  бўладиган  чиқинди узунлиги (5-10м);

  Uс.а-арқоқ иплари узилишлар сони, 0,005-1 м учун
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ЧИҚИНДИЛАР ҲИСОБИНИ ЯКУНИЙ ЖАДВАЛИ

№ Жараёнлар Танда Арқоқ

1 Тандалаш 0,01 -

2 Охорлаш 0,162 -

3 Ип ўтказиш 0,007 -

4 Ип боғлаш 0,01 -

5 Тўқўвчилик 0,024 0,007

Жами 0,213 0,007

100метр хом тўқима тўқиш учун сарфланадиган хом ашёнинг чиқинди
билан бирга оғирлиги.

а) Танда бўйича:

кгч
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Т
Т 896,7
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 б)Аркок бўйича:
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Махсус қисм



2.1.Куйлакбоп тўқиманинг физик-механик, истеъмол

хусусиятларини тадқиқ этиш

Устки кийим-кечаклар учун қўлланиладиган тўқималарнинг янги

ассортиментларини  ишлаб чиқариш технологиялари ва   дизайнини

яратиш,бозор талабларини ўрганиб, ишлаб чикаришни тезда йўлга қўйиш,

мато ишлаб чиқаришнинг янги усулларини яратиш, бу маҳсулотларни хилма

хиллик кўламини кенгайтиришга сабаб бўлди.Янги тўқима ассортиментини

яратишда, хом-ашёнинг толавий таркиби, толаларнинг хоссалари, уларнинг

ўзаро бирикуви алохида эътиборга олинади. Инсон танасига ижобий таъсир

этувчи, истеъмол талабларини ҳисобга олган ҳолда матоларга у ёки бу

компонентнинг хоссаларини бериш мумкин. Бу маълум даражада буюмнинг

истеъмол, гигиеник ва физик-механикавий хоссаларини яхшилашга ва унинг

таннархини пасайтиришга имкон беради. Танланган толанинг  таркибий

қисмлари  экологик тоза, инсон учун хавфсиз бўлиши зарур. Табиий толалар,

хусусан, пахта, хом ипак, жун, луб толалари  инсон соғлигига ижобий таъсир

этиб, маҳсулот дизайни учун энг камфорт хоссаларга эга.

Лойиҳада Республика тўқувчилик корхоналарида ишлаб чиқарилаётган

тўқималар ассортименти таҳлили олиб борилиб, тахлил натижалари бўйича

тўқималарнинг ассортиментлик имконияти чегараланганлиги аниқланди. Бу

газламаларни асосий қисми сурп (бязь), чит ва сатинлар бўлиб, улар аксарият

ички бозор эҳтиёжини қондиришга қаратилган.  Аралаш толали хомашёдан

кўйлакбоп тўқимасини ишлаб чиқариш учунзамонавий технологик

жараёнларни лойиҳалаш лойиҳа мақсади қилиб белгилаб олинди.

Кафедранинг ўқув лабораториясида ўрнатилган JAT-810 дастгоҳида пахта-

бамбук аралаш толали куйлакбоп тўқимасини ишлаб чиқариш технологияси

ишлаб чиқилди ва тўқиманинг тахтлаш омиллари ҳисоби бажарилди.

Олинган ҳисоб натижалари асосида тўқима намуналари тўқув дастгоҳида

тўқилди ва физик-механик, ҳамда истеъмол хусусиятлари аниқланди.



Йигириш корхонасидан келтирилган ипларни сифат кўрсаткичларини

аниқлангангандан сўнг уларни “Тўқимачилик матолар технологияси”

кафедраси ўқув лабораториясидаги Toyota Jat 810 тўқўв дастгоҳида 1095

артикулли тўқима асосида 3  вариантда тўқима намуналари ишлаб

чиқарилди. Тўқима намуналарини ишлаб чиқаришда танда ипи учун100%

пахта толали ип ва арқоқ  сифатида 100% бамбук иплари танланди.Пахта

толаси табиий толалар туркумига мансуб булиб, у экологик тоза маҳсулот

ҳисобланади. Пахта толаси калта, момик толалардан ташкил топган. У

нисбатан мустахкам, ёруғлик билан таъсирлашганда узок вақт ўзининг

хусусиятини ёқотмайди.  130º-140º С га иссик бардошли, гидроскопиклиги

уртача 18-20% ни ташкил этади. Пахта эскиришга мойил эмас, аллергия

чақирмайди, бўяш жараёнида рангни ўзига яхши олади.

Бамбук бир неча хил  ўсимликлар ботаник турига, яъни  декоратив

ҳамда кўпбутали ва бошоқли ўсимлик турига киради. Бамбук энг тез

ўсадиган ўсимлик, жанубий-шарқий Осиёда ўсади. Тўқимачилик саноатида

бабук ўсимлигининг танасини буғлаш ва қайнатиш йўли билан сунъий тола

олинади. Бамбук ипининг физик-механик хусусиятлари,  намликни ўзига

ютиши ва чиқариши пахта ипига нисбатан уч баробар юқори, мустаҳкамлик

кўрсаткичи бўйича табиий толали ипдан устунлиги сабабли, маҳсулотдан

фойдаланиш даври узоқ муддатга чидайди. Ташқи кўриниши бўйича ипак

толали ип кўринишига эга ва силлиқ ҳамда ялтирайди. Гигроскопик

хусусиятлари кўрсаткичлари бўйича ижобий натижалари сабабли, ундан

ички кийимлар, пайпоқ, сочиқ ва бошқа турдаги кийим ва маиший буюмлар

учун кенг фойдаланилади.

3 вариант тўқима намуналари полотно, саржа ва сатин ўрилишида

олинди.Тажрибавий тўқима намуналарининг физик-механик ва истеъмол

хусусиятлари ТТЕСИ қошидаги “CentexUz”лабороторияси шароитида

стандарт талаблари бўйича аниқланди ва натижалар бир-бирлари билан

солиштирилди.Лабораториядан олинган натижалар гистограммаларда

келтирилган.



Тўқиманинг қалинлиги  сатин ўрилишли намунада (III) 0,35мм,

полотно ўрилишли намунада (I) 0,33мм ва  саржа ўрилишли намунада (II)

0,30 ммни ташкил этган



Тўқув дастгоҳида тўқилган тўқима намуналарининг  юза зичликлари
аниқланиб, хом ашё толавий таркибининг , тўқув ўрилиши турининг юза
зичлигига ва тўқима тузилишига таъсири аниқланди. (III) вариант тўқима юза
зичлиги 227,3 г/м2,(II) тўқима намунаси  юза зичлиги  127,9 г/м2, ва 1
вариант тўқима намунаси юза зичлиги 130,6 г/м2 .

Барча вариантларда узиш кучи стандарт меъёридан юқори, айниқса
арқоқ йўналишида 198-155 Н гача юқори. Узиш кучи  ГОСТ 29223-91
стандартига биноан 196 Н ни ташкил этади.



Узилишдаги нисбий узайиш  1 вариант тўқима намунаси бўйича юқори
кўрсаткичларга эга.

Ғижимланмаслик танда ва арқоқ йўналишида  Ш вариант тўқима
намунаси қийматлари талаб даражасида. Ғижимланмаслик даражаси қанча
юқори бўлса намунанинг сифат кўрсаткичи юқори бўлади.



Ишқаланишга чидамлилик  кўрсаткичи бўйича I вариант тўима
намунаси  6200 циклни ташкил этади. Ишқаланишга чидамлилик ҳам ижобий
кўрсатгич бўлиб у қанчалик юқори бўлса тўқиманинг ҳам сифат кўрсатгичи
юқори бўлади.

Куйлакбоп тўқималарда ҳаво ўтказувчанлик  асосий  кўрсаткичлардан

бири ҳисобланади. Ҳаво ўтқазувчанлик  бўйича Ш вариант тўқима намунаси

145,9 дм/м. Сек.

Тажрибавий тўқима намуналарининг истеъмол ва физик-механик

хусусиятлари натижаларига асосан, тўқув ўрилишининг тури тўқима

тузилиши омилларига, сифат  кўрсаткичларига ижобий таъсир этган.



ЭКОЛОГИК
 ҚИСМ



 III. Picanol тўқув дастгохида ва Beninger тандалаш, охорлаш дастгохида

хавфсиз ишлаш ёриқномасини ишлаб чиқиш . Охорлаш ва тандалаш

бўлимидаги зарарли омилларни чеклаш

Пахта-бамбук аралаш толали артикули 1095 кўйлакбоп тўқимасини

ишлаб чиқариш корхонасида Picanol тўқув дастгохида ишловчи ишчилар

учун хавфсизлик йўриқномасидан ишга жойлашиш вақтида ўтган бўлиши

шарт.

Корхона маъмуряти хамма иш жойларини керакли техник ускуналар

билан таъминлашга ва меҳнат мухофазасига мос шаротини яратишга

мажбурдир .Корхоналарда ишчи ва хизматчиларини хавфсиз ишлаш

усулларига ўргатиш ишларини тўғри ташкил этиш, жароҳатларнинг

камайишига олиб келади.

Тўқимачилик корхоналарида қуйидаги ёриқнома турлари қўлланилади :

Кириш ёриқномасини ишга янги кираётганлар, командировкага келганлар ва

ўқув амалиётига келган талабалар махсус жихозланган хонада ўтадалар. Бу

ёриқномани меҳнат мухофазаси муҳандиси ўтказади. Бунда корхоналаридаги

меҳнат мухофазасининг ҳолати, ички тартиб-қоидалар, ишлаб чиқариш

санитарияси, ёнғинга қарши ҳимоя воситалари билан таништирилади.

Дастлабки ёриқнома ҳамма ишга янги кираётганлар ҳамда бошқа

сехдан ўтказилганлар билан иш жойида, уста ёки сех бошлиғи томонидан

ўтказилади. Бунда машинада бажариладиган технологик жараёнлар, унинг

хавфли жойлари ва хавфсиз ишлаш  усуллари кўрсатилади. Йўриқноманинг

бу икки туридан ўтмаган ишчиларни ишга қўйилмайди.

Такрорий йўриқнома одатда тўқимачилик корхоналарида ҳар уч ойда

уста ёки сех бошлиғи томонидан жойида ўтказилади. Айрим мутахассислик

бўйича иш характерига қараб ҳар кварталда йўриқнома ўтказилиши шарт

эмас, бу соҳаларда ҳар ярим йилда ўтказилишига корхона касаба

уйушмалари ижозати билан маъмурият томонидан рухсат берилади.



Навбатдан ташқари  йўриқнома ўтказиш технологик жараён ўзгарганида,

янги машина ва ускуналар қўйилганда, сифатсиз йўриқнома ўтказилганда ва

ишчилар томонидан хавфсизлик техникаси  йўриқномалари ва қоидалари

бузулганда ишжойида ўтқазилади.

Йўриқномаларнинг ҳамма турлари махсус журналда қайд қилиниб,

йўриқнома ўтган ва ўтказилган шахснинг имзолари билан мустахкамланади.

1. Умумий хавфсизлик қоидалари

1.1. Тўқувчилик корхонасида 18 ёшдан ошган шахслар ишга қабул қилинади.

1.2. Тўқувчи малакали кадр ва ўз касбини махоратли эгаси бўлиши керак ва

ишлаб чиқариш корхонасига ишга қабул қилинишидан олдин имтихондан

ўтиши лозим рухсатнома берилади.

1.3. Тўқувчи ҳар йилда бир мартда тиббий кўрикдан ўтиши шарт ва меҳнат

мухофазасидан камида бир йилда бир мартда қайта йўриқнома ўтиши шарт.

1.4. Тўқувчи маст ҳолатда ишга келиши қатъиан ман этилади.

1.5. Тўқувчи корхонанинг ички тартиб-қоидаларига тўлиқ бўйсуниши керак.

Бундан ташқари меҳнат мухофазаси, техника хавфсизлиги, ёнғин

хавфсизлиги ва ишлаб чиқариш санитариясига амал қилиши шарт.

1.6. Сменада тўқувчи администратсия ажиратилган вақтда ишлаши ва ҳордиқ

олиши керак. Ҳордиқ олиш ва чекиш учун махсус жойлар ажиратилган

бўлади.

1.7. Ичиш учун сувни ишчи ичимлик суви фаввораларидан ёки ичимлик суви

кондитсирларидан ичиши лозим.

1.8. Овқатланиш учун махсус ажиратилган ошхоналардан фойдаланиши

керак.

1.9. Администрация тўқувчи махсус кийим ва химоя воситалари билан

таъминланиши шарт.

Уларга: 1 йилга пахтадан тикилган халат

               2 жуфт чармли пойафзал

               респиратор

               шовқиндан химояловчи воситалар киради.



2.Picanol тўқув дастгохида ёки Beninger тандалаш, охорлаш

дастгохларидаги ишчилар иш бошлашдан олдин хавфсизлик чоралари.

2.1. Иш жойини кўздан кечириш, тартибга келтириш ва махсус кийимини

кийиш.

2.2. Шахсий химоя қисмларини ишга тайёрлаш.



IY. ИҚТИСОДИЙ ҚИСМ
Жараёнларда мехнатни нормалаш ва ташкил етиш.

ITEMA тўқув дастгоҳи учун нормалаш харитаси ҳисоби

17-жадвал

№
Picanol маркали тўқув дастгоҳи учун

нормаллаштириш картаси
Ўлчов

бирлиги
Кўрсаткичлар

И. Дастгоҳ тавсифи
1. Дастгоҳ номи ва маркаси Picanol
2. Дастгоҳнинг ишчи эни см 190
3. Хомуза ҳосил қилувчи механизм - ексентирик
4. Арқоқ бобина тури - конуссимон

ИИ. Дастгоҳни ишга таҳтлаш ва маҳсулот тавсифи
1. Хом тўқима эни см 171,3
2. Тиғ бўйича тўқиманинг эни см 188,2
3. Тайёр тўқиманинг эни см 160
4. Бош валнинг айланиш сони айл/мин 1100
5. Танда ипининг чизиқий зичлиги текс 29
6. Арқор ипининг чизиқий зичлиги текс 29
7. Тўқимани арқоқ бўйича зичлиги ип/дм 175
8. 1 метр тўқимага тўғри келадиган

ипларнинг узилувчанлиги
- танда ипи учун ип/м 0,27
- арқоқ ипи учун ип/м 0,005

9. Техник сабабларга кўра ўзи
тўхташлар сони

0,05

10. Ҳар бир қирқим узунлиги м 50
11. Битта тўқув ғалтагидан чиқадиган

тўқима узунлиги
м 8200

12. Арқоқ бобинасидаги ип массаси гр 2493
13. Ипларнинг умумий сони ип 2627

III. Ташкилий шартлар тавсифи
1. Смена давомийлиги мин 480
2. Тўқувчининг ўтиб бориш тезлиги м/мин 0,8
3. Тўқув дастгоҳини эни см 1900



1. Тўқув дастгоҳини назарий иш унумдорлик нормаси ҳисоби

1) соатм
Pa

znАН /71,37
10175

11100600
10

60
1

=
×

××
=

×
××

=

2. Фойдали вақт коэффициэт ҳисоби

773,0825,0937,0 =×=×= ба ККФВК

3. Дастгоҳнинг хақиқий махсулот ишлаб чиқариш нормаси аниқланади

смФВКАН /15,29773,071,371 =×=×=

смВНН хт /93,49713,115,2912 =×=×=

саркокPНН a /5,510121017515,291013 =××=××=

саркокВНН тб /53,96005882,15,5101234 =×=×=



                                                                 18-Жадвал
Тўқув сеҳиниишлабчиқариш дастури

Тўқима
номи

Тўқи-
ма эни

см

Ипларни
чизиқий

зичлиги текс

Тўқима-
нинг 10
см даги
арқоқ

бўйича
зичлиги
ип/дм

Тўқув сеҳини ишлаш
режими Ўрна-

тилган
дастгох

лар
сони

Ўрна-
тилган
дастгох

соат-
лари
сони

ИУК

Ишлаёт-
ган

дастгох-
лар

соатлари
сони

Дастгохнинг
1 соатлик
унумдор-

лиги

Танда арқоқ

Смена
даво-
мий-
лиги

Смена-
лар

сони

Йил-
даги
иш

кун-
лари

Йил-
даги
иш

соат-
лари

м м2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Кўйлакбоп

арт.1095
171,3 29 29 175 7,44 2 282 4194 40 167760 0,956 160378,5

6
29,15 49,93

Дастгохнинг
1 соатлик

унумдорлиги
Ялпи ишлаб чиқарилган махсулот

Чиқиндиларни
хисобга олганда 100
м ҳом тўқима учун

ип сарфи

Ипга бўлган йиллик
ехтиёж тонна

Ипга бўлган соатлик
ехтиёж кг

арқ. м. арқ. м. метр м. метр2 млн.
арқ.

млн
метр.
арқ.

Танда Арқ
оқ Жами Танда Арқоқ Жами Танд

а Арқоқ Жами

16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
52012,5

0
96005,53 4675,04 8007,70 8181,31 15397,2

3
7,896 9,70 17,596 369,14 453,48 822,62 88,02 108,13 196,15



ҲОМ АШЁДАН ФОЙДАЛАНИШ РЕЖАСИ ХИСОБИ

Ҳом ашё балансида ҳом ашё миқдори ва сифати тўқима ишлаб

чиқаришда чиқиндиларнинг ўтимлар бўйича миқдориъ хамда ҳом тўқима

ишлаб чиқариш учун олинадиган ипнинг қийматлари аниқланади.

Баланснинг кириш қисмида танда ва арқоқ ипларининг келиб тушишиъ

хамда танда ипларини оҳорлаш учун оҳор миқдори хисобга олинади.Чиқиш

қисмида эса тўқимага сарфланган ипнинг миқдори ҳамда ишлаб чиқариш

жараёнидаги чиқиндиларнинг ўтимлар бўйича миқдорлари аниқланади.

                                                                                                      19-Жадвал

Тўқув ишлаб чиқаришида чиқиндиларни ўтимлар
 бўйича тақсимоти

Цеҳлар

Нормаланадиган чиқиндиларъ %
Нормалан-
майдиган

чиқиндиларЖами

Шу жумладан
Чигал

ип
Юмшоқваоҳорлан

ганипузуқлари супрунди
1-7 м 7-30 м

Танда бўйича
Тандалаш 0,010 0,008 0,002
Оҳорлаш 0,162 0,065 0,097

Ип ўтказиш ва
боғлаш

0,007
0,010

0,007
0,010

Тўқувчилик 0,024 0,020 0,2
Жами: 0,213 0,008 0,102 0,097 0,002 0,2

Арқоқ бўйича
Тўқувчилик 0,007 0,006 0,001 0,1

Жами: 0,007 0,006 0,001 0,1



20-Жадвал

Тўқув ишлаб чиқариш учун хом ашё баланси

Ишлаб чиқаришга киритилди Ишлаб чиқаришдан олинди
Номла-
ниши

Миқ-
дори
Кг

1 кг
бахоси

сўм

Жами
баҳоси
м.сўм

Номла-
ниши

Миқ-
дори

кг

1 кг
бахоси

сўм

Жами
баҳоси
м.сўм

Танда

Арқоқ

Оҳор

369,14

453,48

12,92

23720

23720

-

8756000,8

10756545,
6

Ҳом
тўқима

(ип)
Чиқин-
дилар:

Чигал ип
2-7 м

гача узуқ
иплар
7-30 м

гача узуқ
иплар

супрунд
и

момиқ ва
тўкилган

оҳор

834,732

0,057
0,377

0,358

0,012

0,004

4664,63
5145,68

5

7325,75

154,9

-

19507719,79

264,67
1937,67

2622,62

1,85

-

Жами
чиқинди: 0,808 4826,61

Жами: 835,54 19512546,
4 Жами: 835,54 19512596,40

VII.Мехнат ва иш ҳақи режаси ҳисоби
Мехнат ва иш хақи режаси корҳонада ишчилар сонини аниқланишиъ

уларнинг иш хақи фондиъ хамда шу бўлимдаги асосий теҳник-иқтисодий
кўрсаткичларга мўлжалланади.

Ишчилар сонини аниқлашни асоси сифатида тўғри ва егри хисоб
усулларидан фойданилади.



№
Касбларнинг
номланиши

Ишч
и-лар
гурух

Тахт
уску

-
нала

р
сони

Ишчилар сони Ишла
-

ётган
иш

соатл
ар

Ма
лак
а

Тариф
ставкас

и

Мук
офот

Бир
кунлик
иш хақи
фонди

Мукофо
т

Хаммас
и

1-
сме

2-
см
е

Жам
и

1 2 3 4 6  7 8 9 11 12 13 14 15 16

1
2
3
4
5

Тўқувчилик
Тўқувчи

Ёрдачи уста
Қирқувчи

Инструктор
Тозаловчи

Юк ташувчи
Таъмирловчи

Фаррош
Жами:

а
х
т

а
а
а
а
х
т
х
а

50

4
1
1
1
1
1
1
1
11
8
2
1

4
1
0
0
1
0
1
7
6
0
1

8
2
1
1
1
1
2
18
14
2
2

59,28
14.82
7,41
7,41
7,41

14,82
7,41

14,82

5
6
6
6
3
3
6
3

4046.87
4624,58
4624,58
4624,58
2813,11
2813,11
4624,58
2813,11

30
30
20
10
20
30
20
10

239898,
45

68536,2
8

34268,1
4

34268,1
4

20845,1
5

41690,2
90

34268
41690,2

90
515464,

87
418661,

30

71969,5
4

20560,8
83

6853,63
76

3426,81
4169,03
12507,0

87
6853,63
4169,03
130509,

63
106979,

89
11022,6

58
12507,0

311867,9
9

89097,16
41121,76

54
37694,95
25014,17
54197,38
41121,77
45859,32
645974,5

0
525641,1

84
66135,94
54197,38



 Иш хаққи фонди ва штатлар хисоби.              21- Жадвал

55113,2
8

41690,2
90

87

Таёрлов
бўлими
Жами:

а
х
т

13
10
2
1

8
7
0
1

21
17
2
2

599197,
13

502393,
55

55113,2
8

41690,2
90

152905,
61

128375,
87

11022,6
57

12507,0
87

751102,7
4

630769,4
2

66135,94
54194,38

Фабрика
бўйча

хаммаси:
а
х
т

24
18
4
2

15
13
0
2

39
31
4
4

1114662
,0

921054,
85

110226,
56

83380,5
80

282415,
24

235355,
76

22045,3
13

25014,1
74

1397077,
24

1156410,
61

132271,8
79

108394,7
55



50

Тўқув фабрикаси ишчилар ининг гуруҳлари бўйича иш хақи

фонди хисобини жамланма жадвали
22-Жадвал

Утимлар
номи

Бир
кунлик
соатбай

и/ҳ фонди

Бир
йил-
даги
иш

кун-
лари

Бир
йилдаги
соатбай

и/ҳ

Асосий
иш ҳаки
фондиъ

Кушим
ча иш
ҳаки

фондиъ
м.с.

Ойлик
иш ҳаки
фондиъ

м.с.

Ягона
ижтимо

ий
туловъ

м.с

АСОСИЙ ИШЧИЛАР

Тайёрлов

     бўлими

Тўкўвчилик

630769,42

525641,18

 282

 282

177876,98

148230,81

213452,3

177876,9

25614,2

21345,2

239066,66

199222,21

59766,66

49805,55

Жами: 1156410,6 326107,79 391329,3 46959,5 438288,87 109572,2

Фабрика ичида транспорт ишчилари

Тайёрлов

     бўлими

Тўкўвчилик

66135,94

66135,94

280

280

18650,33

18650,33

22380,40

22380,40

2685,65

2685,65

25066,05

25066,05

6266,51

6266,51

Жами: 132271,88 37300,67 44760,80 5371,30 50132,10 12533,03

Тайёрлов

     бўлими

Тўкўвчилик

54197,38

54197,38

280

280

15283,66

15283,66

18340,39

18340,39

2200,85

2200,85

20541,24

20541,24

5135,31

5135,31

Жами: 108394,75 30567,32 36680,78 4401,69 41082,48 10270,62

Хаммаси: 1397077,2 393975,78 472770,9 56732,5 529503,45 132375,8
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Мехнат бўйича режалаштирилган теҳник-иқтисодий
кўрсаткичлар хисоби

1. Мехнат унумдорлигиъ метр

содм
Очч
ВмПт ×=×== /2,571000

81783
04,4675

бу ерда:    Вм    - бир йилда ишлаб чиқарилган махсулот хажмиъ метр
Очч  - бир йилда ишланган иш соатлари

одсТЧяОчч 81783
2
419439

2
=

×
=

×
=

буерда: Чя    - 2 тасмена бўйича ишга келганишчиларсони
Т      - бир йилдаги иш соатлари сони
2. Мехнат унумдорлигиъ арқоқ

содарк
Очч
ВаркПт ×=

×
== /8,100036

81783
1031,8181 6

Бу ерда: Варк  - бирйилда махсулотишлабчиқариш хажмиъ арқоқ
3.Рўйхатдаги ишчилар сони

киширкелмаганла
ЧЧ я

сп 41

100
51

39

100
%1

=
-

=
-

=

4. 100 та дастгох учунишчикучинингнисбийсарфи

дастод
С
ОУ
иш

чч 100/0,51100
56,160378

81783100р =×=×=

бу ерда: Сиш  - ишланган дастгох соатлари
5.Мехнат унумдорлиги

одсм
У

ПП
р

о
т /2,57

0,51
100015,291000

=×=
×

=

6.Ўртача  соатлик   иш хақи, сўм/соат

сўм
соатлариишчиишланган

фондихакиишсоатликйилдаги 33,4817
81783

100078,393975
..

_____1
=

×
=

7.Ўртача кунлик иш хақи, сўм/кун

сўм
кунларикишмишланган

фондихакиишкунликйилдаги 99,42986
10998

100094,472770
..

_____1
=

×
=

кунодКЧ рдя /1099828239=кунларикишиИшланган =×=×
8. Ўртача ойлик иш хақи сўм/ой

сўм
хсониишчиларруйхатдаги
фондихакиишойликйилдаги 52,10762261000

1241
45,529503

12____
_____1

=×
×

=
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VIII.Тўқувчиликда махсулот таннарҳи хисоби

Режалаштирилган махсулотни ишлаб чиқариш билан боғлиқ бўлган
таннарҳни яъни ҳаражатларни пулдаги умумий йиғиндисини аниқлаш
битирув ишининг мухим бўлимларидан бири хисобланади. Махсулот

тайёрлашда ишлаб чиқаришдаги умумий ҳаражатлар суммасини аниқлашда
фақат тўқима ишлаб чиқариш билан боғлиқ ҳаражатларни хисобга олиш
керак. Ҳом тўқима таннарҳини хисоблаш бир турдаги ва хар ҳил турдаги

махсулотлар бўйича тузилади.

Махсулот ишлаб чиқариш таннарҳи ҳаражатлари қуйидаги гуруҳлардан
иборат:

1.Моддий ишлаб чиқариш ҳаражатлари
2.Ишлаб чиқариш ҳарактеридаги мехнатга тўланадиган ҳаражатлар

3.Ягона ижтимоий тўлов
4.Асосий ишлаб чиқариш фондлари амортизасияси
5.Ишлаб чиқариш билан боғлиқ бошқа ҳаражатлар

_________________________________________________________
Жами махсулот ишлаб чиқариш таннарҳи:

6.Давр ҳаражатлари
I.Моддий ишлаб чиқариш харажатлари

Моддий ишлаб чиқариш харажатларига қуйдагилар кирад:
1.Хом ашё-хом ашё балансидан олинади-19512546.4 мс

2.махсулот  ишлаб чикариш учун ёрдамчи  материаллар

№ Охор таркиви Салмоги
       %

Микдори
       кг

1кг бахоси Умумий
бахоси,м.сум

 1 Крахмал 99,51 12,86 3699,78 47566,93
 2 Хлорамин 0,49 0,06 10554,5 633,27
 3 Сув 100

Жами : 12,92 48200,20

3.Технологик жараён учун  ёкилги ва буг харажатлари
Ёкилги ва
буг
ишлатилиши

Бир йилдаги
танда ипи
микдори, кг

1 кг ип
учун буг
сарфи
нормаси

Бир йилдаги
буг сарфи тн

1 тонна
буг бахоси

Бугнинг
умумий
бахоси,
м.сум

Тандани
охорлаш

369,14 3,75 1384,28 13600 18826,14

Аркок
эмульцияси

453,48 0,5 226,74 13600 3083,66

Охорни
кайнатиш

12,92 0,5 6,46 13600 87,86

Жами : 853,54 21997,66



53

4. Тaрaни eйилиши тaрaлaр қиймaти xисoбидaн қaбул қилинaдиъ кaм бaxoли

инвeнтaрлaр eйилиши биттa ўрнaтилгaн дaстгox учун oлинaди.

мс0,50665,1240 =×

5. Ишлaб чиқaриш бинoлaрини иситиш вa сaқлaш учун мaтeриaл ҳaрaжaтлaр.

мс8,4088862,123240 =×

Бинo вa иншooтлaрни сaқлaш ҳaрaжaтлaри 1 мeтр квaдрaт учун

ҳaрaжaтлaр қиймaти xисoбидaн oлинaди.

Бу ҳaрaжaтлaр тaркибигa қуйидaгилaр кирaди:

a) мaтeриaллaр - 30%

б) ёқилғи - 15%

в) бинoни сaқлaш бўйичa ишчилaр иш xaқи (бaxoлaр мexнaтгa xaқ тўлaш

тaртиби бўйичa)

г) сув тaъминoти - 15%

д) ёрдaмчи ишлaб чиқaришдaги ҳизмaтлaр -15%

e) бoшқa мoддий ҳaрaжaтлaр - 10%

6. Ишлaб чиқaриш бинoлaрини жoрий тaъмирлaш ҳaрaжaтлaри.

мс0,5994050,183240 =×

7. Бaрчa турдaги элeктр энeргия ҳaрaжaтлaри

a) двигaтeл

б) ёритиш

в) нaвбaтчи ёритиш

г) НИШ (нaмлaш иситиш шaмoллaтиш).
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Ёритишгa бўлгaн элeктр энeргияэҳтиёжи xисoби
23-Жадвал

Бинoлaр
мaйдoни

Умумий
мaйдoн

Ёрити
ш учун
нoрмa
кв.м.
вaтт

Умумий
эxтиёж
квт/с

КPД
Элeк.э
нeр.яу

чун

КPД ни
xисoб-

гa
oлгaн-

дa
aктив
қуввaт

Бир
йил-
дaги
ёри-
тишс
oaт-
лaри

Ёритишуч
унумумий
ҳaрaжат

Ишлaб
чиқaриш
бинoлaри

3240 10 32,4 0,95 34,11 4194 143,04

Мaъмурий
бинoлaр 432 15,5 6,70 0,95 7,05 1600 11,28

Жaми: 3672 25,5 39,1 41,16 5794 154,32

1 квт.сoaт элeктр энeргия тaннaрҳини aниқлaш
24-Жадвал

Энeргия турлaри Ўлчoв
бирлиги

Миқдoри
квт.сoaт

1 квт. сoaт
бaxoси, сўм

Умумий
бaxoси, сўм

Двигaтeль
Ёритиш
НИШ

Нaвбaтчи ёритиш

квт.сoaт
-/-
-/-
-/-

1065,20
154,31
213,04
21,30

204,3
204,3
204,3
204,3

217620,35
31526,54
43524,07
4352,41

Жaми: S I 1453,85 297024
Ўрнaтилгaн қуввaти КВA 295,33 10,05 2968,04

Қўшимчa ҳaрaжaтлaр КВA 29,53 10,05 296,80
хaммaси: 3264,84

Барча турдаги элeктр энeргия харажатлари
25-Жадвал

Энeргия
турлaри

1 квт. сoaт
таннархи

Миқдoри минг квт Жами нархи минг
сўм

Двигaтeль 1065,20 206,55 220012,41
Ёритиш 154,31 206,55 31873,08
НИШ 21,30 206,55 4400,25

Нaвбaтчи 213,04 206,55 44002,48
Жaми: 300288,21
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Мoддий ишлaб чиқaриш ҳaрaжaтлaрининг умумий жaдвaли
26-Жадвал

Мoддий ишлaб чиқaриш
ҳaрaжaтлaри турлaри

Умумий қиймaти
минг сўм

I. Тўғри мoддий ҳaрaжaтлaр
1. Ҳoм aшё

2. Мaxсулoтгa кeтaдигaн харажатлар
3. Ёқилғи вa буғхаражатлар

18424800
0
0

II. Қўшимчa мoддий ҳaрaжaтлaр
Кaм бaxoли инвeнтaрлaрни eйилиши харажатлар 632,5
Ишлaб чиқaришга боғлиқ трaнсpoртҳaрaжaтлaри 2021,35
Ишлaб чиқaришбинoлaрнииситиш ҳaрaжaтлaри 40888,8

Ишлaб чиқaришбинoлaринитaъмирлaшҳaрaжaтлaри 59940
Двигaтeль eлeктр энeргияси 220012,41

Ёритиш eлeктр энeргияси 31873,08
Нaвбaтчи ёритиш eлeктр энeргияси 44002,48

НИШ eлeктр энeргияси 4400,25
Хaммa мoддий ҳaрaжaтлaр: 1964429,45

II. Ишлaбчиқaриш ҳaрaктeридaги мexнaтгaxaқ тўлaш
ҳaрaжaтлaри

27-Жадвал
Асосий ишчиларнинг иш хақи харажатлари 438288,87

Транспортчи ишчиларнинг иш хақи харажатлари 41082,48
Дастгохларга хизмат кўрсатиш ишчилар иш хақи 50132,10

Цех ходимларни иш хақи харажатлари 30680,22
Жами: 560183,67
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III. Ягoнa ижтимoий тўлoв ҳaрaжaтлaри
   Ушбу ҳaрaжaтлaр ягoнa ижтимoий тўлoв учун сaрфлaнaди.

140045,92

Aсoсий ишлaб чиқaриш фoндлaрининг eмирилиши вa ишлaб
чиқaриш ҳaрaктeридaги нoмoддий aктивлaр

1. Ускунaлaр қиймaти вa eмирилиш aжрaтмaлaри xисoби
28-Жадвал

Ускунaлaрн
инoмлaниш
ивa мaркaси

ўрнa-
тилгa

н
мaши-
нaлaр
сoни

1 тa
ускунa
бaxoси
м.сўм

Ускунa-
лaрни

умумий
қиймaти

м.сўм

Ускунa-
лaрни

ўрнaтиш
(мoнтaж
) м.сўм

Ускунaлa
р-ни

ўрнaтиш
билaн
биргa

қиймaти
м.сўм

Eмир
и-лиш
нoрмa
си %

Eмирили
ш

aжрaтмa-
лaри

қиймaти
м.сўм

Қайта ўраш 1 59000 59000 5900 64900 10 6490
Тaндaлaш 1 48800 48800 4880 53680 10 5368
Ип бoғлaш 1 4030 4030 403 4433 10 443,3
Ип ўткaзиш 1 2 2 0,2 2,2 10 0,22
Тўқувчилик 50 135000 6750000 675000 7425000 10 742500

Ўлчаш,
назорат 1 32270 32270 3227 2497 10 3549,7

Жaми: 7583512,2 758351,22

aсoсий ишлаб чиқариш фoндлaри ва номоддий ативларни  eмирилиш
харажатлари умумий жадвали

29-Жадвал

№ Aсoсий фoндлaр нoмлaниши Умумий қиймaти

1. Ускунaлaр ва дастгохлар eмирилиши 758351,22

2. Бинo вa иншooтлaр eмирилиш
харажатлари 35424

3. Трaнсpoрт вoситaлaри eмирилиши 37917,56
Eмирилиш aжрaтмaлaрининг

умумий қиймaти: 831692,78
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Ишлaб чиқaриш билaн бoғлиқ  бoшқa ҳaрaжaтлaрининг
якуний жaдвaли

30-Жадвал
№ Ҳaрaжaтлaрнинг нoмлaниши Ҳaрaжaтлaр қиймaтиъ

м.сўм
1. Дастгохларни жoрий тaъмирлaш харажатлари 75835,122
2. Ускунaлaрни ўртa вa кapитaл тaъмирлaш

харажатлари 151670,244

3. Aтрoф муxит муҳoфaзaси қилиш харажатлари 492
4. Мexнaт муxoфaзaси харажатлари 492
5. Излaниш вa лoйиҳaлaш  ишлaб чиқaриш

ceҳлaрида рacиoнaллaштириш ҳaрaжaтлaри 1275

Жaми: 229764,366

Фaбрикa бўйичa сoтиш рeжaси вa сaмaрaдoрлик xисoби
31-Жадвал

Тўқимa
нoми

Мaxсу-
лoт

xaжми

Мaxсулoт
тaннaрҳи м.с.

Мaxсулoт бaxoсиъ
м.с. Фoйдaъ

м.с.

Рeнтa-
бeллик

ъ %1 м
учун Жaми: 1 м

учун Жaми:

Аралаш
арт 1095 4675,04 4601,28 21511150,

98 5500,0 25712720,
0

4201569,0
2 19,5
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Тўқув фабрикасининг теҳник-иқтисодий кўрсаткичлари
32-Жадвал

№
Кўрсаткичлар
номланиши

Ўлчов
бир-
лиги

Кўрсаткичлар Ўзгариши
Вариант

1 Вариант 2 +,- %

1 Тўқима номи Аралаш тукима арт 1095
2 Дастгоҳ номи ва маркаси СТБ - 180 Piconol

3 Таҳтланган дастгохлар
сони

дастго
х 60 40 20 33,3

4 Режали тўхташлар сони % 4.4 4.4 - -

5 Ускуналар унумдорлиги
м/соат 7,23 29,15 21,92 3
арқ/со

ат 12665,5 51012,50 38347,0 3

6 1 йилда ишлаб
чиқарилган махсулот

м.
метр 1739,30 4675,04 2935,74 168,8

млн.а
рқ 3043,78 8181,31 5137,53 168,8

7 Мехнат унумдорлиги

м/ишч
и соат 31,9 57,2      25,3 79,3

арқ./и
шчи
соат

55826,6 100036,8 44210,2 79,3

8 Ишчи кучи нисбий
сарфи

киши
/ 100
даст

22,6 51,0 28,4 125,7

9 ўртача ойлик иш ҳаки сўм 1076065,57 1076226,52 169,95 0,01

10 Рўйҳатдаги ишчилар
сони

Киши 27 41 14 51,9

11 Фабрика бўйича
махсулот таннарҳи

м. сўм
% 7876682,93 21511150,9

8
13634468,0

5 173,1

12 1 м тўқима таннарҳи сўм 4528,65 4601,28 72,63 1,6
13 Сотиш хажми м. сўм 9566150,2 25712720 16146569,8 168,8
14 1 м тўқма бахоси сўм 5500,0 5500,0

15 Фабрика бўйича фойда м. сўм 1689467,07 4201569,02 2512101,95 148,7
16 Махсулот самарадорлиги % 19,5 19,5
17 Корҳона самарадорлиги % 17,1 27,4 10,3 10,3

18 1 сўмлик товар махсулот
учун кетган ҳаражат

сўм/с
ўм 0,823 0,837 0,014 1,7

19 Капитал маблағларни
қопланиш муддати йил 2,5 2,0 0,5 20,0
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УМУМИЙ ХУЛОСАЛАР

1. Артиқул 1095 пахта бамбук аралаш толали куйлакбоп тўқима ишлаб

чикариш учун замонавий технологик жараёнлар лойихаси бажарилди.

2.      Лойихада аралаш толали  тўқимага таьриф, тўлиқ тахтлаш дастури ва

тўқиманинг тахтлаш ҳисоби  бажарилди. Тўқиманинг тахтлаш

кўрсаткичлари  бўйича тўқув корхонасининг технологик кетма-кетлиги

танланди ва ҳар бир жараён учун замонавий жиҳозлар танланди.

Технологик жараёнларнинг  омиллари танланди ва асосланди.Шунингдек,

ўрамалар ҳисоби, ҳар бир жараёнда чикадиган чиқинди ҳисоби амалга

оширилди, 100м тўқима тўқиш учун  сарфланадиган  хом ашё  оғирлиги

аникланди.

3.       Корхонада ускуналарни жойлаштиришда дастгохлар  оралиғи, девор

ва дастгох орасидаги масофа стандарт  бўйича  танланиб, корхонада

хизмат кўрсатаётган ишчиларга қулай  шароит  яратиб бериш чоралари

амалга оширилди.

4. 3 вариант тўқима намуналари полотно, саржа ва сатин ўрилишида олинди.

Тажрибавий тўқима намуналарининг физик-механик ва истеъмол

хусусиятлари ТТЕСИ қошидаги “CentexUz” лабороторияси шароитида

стандарт талаблари бўйича аниқланди.

5. Корхонада ускуналарнинг унумдорлиги  ҳисобланди.  Ҳамда тўқув

цехининг ишлаб чиқариш дастури, бир иш куни ёки бир соатда ҳар бир

жараёндан чиқадиган маҳсулот ва чиқиндилар  ҳисоби  ва ўрнатилган

ускуналар сонини бир-бирига мувофиклиги ҳисоблари  бажарилди.
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