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SO‘ZBOSHI

0 ‘zbekiston chigitli paxta tolasini ishlab chigarish bo'yicha dunyoda
oldingi besh mamlakat gatoridan o‘rin egallagan. Tolani eksport
gilishda Amerika qo‘shma shtatlaridan keyin ikkinchi o'rinda turadi.
Chigitli paxta tolasi AQSh, Gretsiya, Rossiya, Angliya, Janubiy Koreya,
Italiya, Germaniya, Gollandiya, Yaponiya kabi boshga xorijiy
mamlakatlariga eksport gilinmoada va katta migdorda Respublika
xazinasiga valuta tushurmoqda.

Hozirgi vagtda O ‘zbekiston Respublikasi Liverpul (Angliya),
Bremem (Germaniya) va Garanek (Polsha) biijalari kabi xalgaro nufuzli
tashkilotlar hamda paxta bo'yicha Xalgaro Konsultativ qo‘mitaning
to‘la huquqli a’zosi.

Respublika paxta tozalash sanoati tizimida 99 ta paxta tozalash
korxonalari, 511 ta chigitli paxta tayyorlov maskanlari (punktlari), 14
ta eksperimental mexanika zavodlari, 21 ta xo'jalik hisobidagi
korxonalar, 48 ta paxta chigitini tuksizlantirish, 107 ta dorilash sexlari
va bir gancha qurilish materiallari, brezent, gog‘oz qop, jin va linter
uskunalariga kolosniklar ishlab chigaruvchi sexlar ishlamoqda.

Barcha paxta tozalash zavodlari davlat tasarrufidan chiqgarilgan
ochiq aksiyadorlik jamiyati bo‘lib hisoblanadi va yiliga 0 ‘zbekistonda
yetishtiriladigan barcha o‘rta hamda uzun tolali chigitli paxtani gayta
ishlab berish quwatiga ega.

«0 ‘zpaxtasanoat» uyushmasi tarkibida sohaga yangi va takomil-
lashtirilgan texnika, texnologiyalar joriy etish, me’yoriy hujjatlar
yaratish vazifasini bajaruvchi «Paxtasanoatilm» ilmiy-ishlab chigarish
markazi tashkil topdi.

Paxta tozalash sanoatining rivojlantirish va texnik jihatdan gayta
qgurollantirishning 2005-yilgacha dasturi bo‘yicha paxta tozalash
zavodlarini tezkorlik bilan ta’mirlash ishlari amalga oshirilmoqda.



Ekologik muhitni yaxshilash va xomashyo maskanlariga yaqinlash-
tirish uchun aholi zich bo‘lgan shaharlarda joylashgan paxta tozalash
zavodlari tugatilib, shahar tashqarisidagi paxta tayyorlov maskanlari
hududida yangi korxonalar barpo etilmoqda. Jumladan, 1995—1998-
yillari Yangiyo‘l, Andijon-1, Andijon-3, Namangan-3/4, 2000-2002-
yillarda esa G'ijduvon, Kogon, Jizzax paxta tozalash zavodlari o'z
faoliyatini to ‘xtatdi.

Respublika bo‘yicha 21 ta paxta tozalash korxonalari gayta ta-
komillashtirilib, zamonaviy, tejamli, ixcham texnologiya bilan ta’min-
langan holda gayta jihozlandi.

1999-2000- yillarda Sirdaryo viloyatidagi Malik paxta tozalash
zavodi respublikada birinchi marta maxsuslashtirilgan urugiik chigit
tayyorlash zavodiga aylantirilib, gaytadan takomillashtirilib jihozlandi.

0 ‘tgan 15yil davomida Buxoro viloyatida «Jondor», «G'ala Osiyo»,
Qashgadaryo viloyatida «Muborak», Namangan viloyatida «Oqtosh»,
Farg‘ona viloyatida «Bog‘dod», «Rishton», Xorazm viloyatida «Xazo-
rasp», «Xanka-Shuya-0‘zbekiston-Rossiya», «O'zbekiston-Rossiya-
Britaniya», Andijon viloyatida «0 ‘qchi», Toshkent viloyatida «Yan-
giyo'l» paxta tozalash zavodlari kabi 0 ‘zbekiston Respublikasi bo'yicha
15 ta yangi zavodlar ishga tushirildi. Ulard?n 4 tasi shahar hududidagi
yopilgan korxonalar o‘mida gad rostladi.

Hozirgi kunda paxta tozalash sanoati korxonalari uch smenada
ishlab, yiliga 4,5 million tonna chigitli paxtani gayta ishlash
imkoniyatiga ega.

Darslikning yozilishida paxtani dastlabki ishlash sanoati sohasidagi
yetakchi ilmiy izlanish va loyihalash institutlari, konstruktorlik
tashkilotlari o'tkazgan ilmiy tekshirish ishlari natijalaridan hamda
muallifning shu fan bo‘yicha olib borgan ko‘p yillik ilmiy-uslubiy,
o‘quv qo‘llanma va ma’ruza matnlaridan foydalanilgan.

Darslikning qgo'lyozmasini o*qib, chuqur tahlil qilib o'zlarining
maslahatlarini bergan «Paxtani dastlabki ishlash» kafedrasi professor-
o‘gituvchilariga, «O'zyengilsanoatloyiha» loyihalash institutining
xodimlariga va «Paxtasanoatilm» ilmiy-ishlab chigarish markazi
olimlariga muallif o'zining minnatdorchiligini bildiradi.

Muallif darslik hagida bildirilgan har ganday fikr-mulohazalarini
mamnuniyat bilan gabul giladi.



1-bob. PAXTANI DASTLABKI
ISHLASH SANOATI

1.1. Paxta tozalash sanoatiniag hozirgi davrdagi holati
va ilmiy-texnik rivojlanish yo‘nalishi

Hozirgi kunlarda 0 ‘zbekiston paxtani tozalash sanoati korxonalari
«Bozor igtisodiyoti»ga o ‘tish davrida paxta tozalash sanoati korxonalari
uchun kerakli ilmiy-texnik bcfzasining yangi progressiv texnologiyasini
yaratishda va zamon talablariga to‘g'ri keladigan uskunalar, agregatlar,
majmualar, asboblar va apparaturalar bilan ta’minlash yo'lida katta
ishlami olib bormoqda.

So‘nggi yillar davomida 0 ‘zbekistonda paxtani dastlabki ishlash
texnologiyasi va texnika yo‘nalishida juda katta o‘zgarishlar bo‘ldi.

Masalan, mamlakatimizning mustaqillikka erishishidan boshlab
paxtani tozalash zavodlarining umumiy ishlab chigarish texnologiyasiga
ko‘plab yangiliklar kiritildi. Paxta tayyorlov maskanlarida ko'proq
mehnatni talab giladigan va qo°‘l bilan bajariladigan ishlar to‘lig‘i
bilan mexanizatsiyalashtirilmoqda.

Yangidan yaratilgan zamonaviy texnologik uskunalar asosida
mashina va qo‘l terimi paxtalarini ishlab chigarishda uning paxta
tolasi va chigitining tabiiy xususiyatlarini saqlab qolishni ta’minlaydigan
ilg‘or texnologik jarayon ishlab chigarishga joriy etildi.

Jumladan, «Paxtasanoatilm» ilmiy-ishlab chigarish markazi olimlari
tomonidan:

chigitli paxtani differensial tozalash tartibini amalga oshiradigan

uskunalar majmuasi;

chigitli paxta uchun separator-ta’minlagich;

uzun tolali chigitli paxta navlarini tozalashning o‘zgaruvchan

texnologiyasi amalga oshiruvchi uskunalar majmuasi;

chigitli paxta mahsulotlari pnevmotransportini boshqgarish va

nazorat gilishning avtomatlashtirilgan tizimi;

paxta tozalash zavodlarida yong'in chigish xavfi boigan joylarini

aniglash va ulami zararsizlantirish avtomatik tizimi;
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tuksizlantirilgan uruglik chigitni sinflarga ajratish uskunasi va

boshgacha yangiliklar ishlab chigarishga tatbiq etildi.

Bu taklif etilgan progressiv texnologik jarayon hozirgi kunda paxta
tozalash korxonalari tayyorlaydigan mahsulotlarining sifatini davlat
standartlari talabiga javob beradigan darajada ishlab chigarishga
ko‘mak bermoqda.

Hozirgi vaqtda progressiv texnologiyani ishlab chigarishga joriy
etilishi sababli paxta tozalash sanoati korxonalarida ko'plab yuqori
samaradorlik uskunalar, agregatlar, majmualar va butun bir texno-
logik qurilmalar ma’naviy eskirgan uskunalar o'rnini bosmoqda.
Masalan:

¢ namli paxtani quritishda katta foiz namlik ajratishga ega CbO
va CBT rusumli paxtani quritish barabanlari;

¢ paxtadan mayda va yirik ifloslikni ajratadigan uskunalar:
1XK, 1XTI va UX-5 agregatlar: ¥ XK, MAMNX uskunalar majmuasi
6KXO. 02 va KOI'T;

¢ chigitli paxtadan tolani ajratishda arrali jin uskunalari 44M1-130,
540-130 va 64M-210; uzun tolali paxtalar uchun - 14ABM va 24B
rusumli g‘o‘lali jinlari;

¢ jinlashda ajratilgan tolani tozalash magsadida BMK, 2BMNY,
1 BMY, OH-6-3 va BTM1 rusumli tozalagichlar;

¢ momiqgni ajratish uchun yangi 5/, 6/1M uskunalari;

¢ havo yordamida (pnevmotransport) xomashyoni va tolali
tayyor mahsulotlami tashishda CX separatori va 5KB, KJI kon-
densori;

¢ paxta tolasi va momig‘ni toylashda kuchli quwatga ega
zamonaviy O06-8237 va avtomatlashtirilgan AK [0b5-8238.31
gidropresslar majmuasi ishlab chiqarishga joriy gilinmoqda.

Paxta tayyorlov maskanlari uchun: PBA (PMXC-1) rusumli
g‘aramni buzish mashinasi, PM (PF1XC-2) rusumli paxtani tashish
moslamalariga g'aramni buzish-ta’minlash mexanizmi, KJ/M-650
tasmali transportyorlar, XM rusumli o‘zi yuradigan paxta trans-
portlariga gayta yuklash moslamalari; TT rusumli paxta g'aram-
larida tunnel gazish uskunalarini ishlatish keng joriy etilgan.

Yugorida ko'rsatilgan zamonaviy mexanizm va moslamalardan
foydalanishni qo‘llab-quvvatlanishi sababli, paxtani tayyorlov
maskanlarida, xomashyoni gabul qgilish, g'aram maydonchalariga va
yopiqg omborxonalarga yig‘ish hamda uzoq saglash davrida qo‘l bilan
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bajariladigan ishlar va mehnatni ko‘proq talab giladigan jarayonlami
mexanizm lar yordamida bajarilishga erishdilar.

Paxta tayyorlov maskanlari va paxta tozalash zavodlaridagi
texnologik laboratoriyalar ham, paxta hamda paxta mahsulotlari uchun
1993- yildan boshlab yangi davlat standartlarini (0 ‘zRST, 0 ‘z DSt)
joriy etilishi sababli zamonaviy foydalanishda qulay asboblar va
apparaturalar bilan ta’minlanmoqda.

IImiy izlanish ishlarining yutuglarini va paxta tozalash korxona-
larining ishlab chigarishdagi ilg‘or tajribalarini o'rgangan holda,
hoziigi kunda yangi «Paxtani dastlabki ishlashning muvofiglashtirilgan
texnologiyasi» (MAW-01-2007) 2007- yildan ishlab chigarishga joriy
gilindi.

Navbatdagi zudlik bilan yechiladigan muammo paxtani dastlabki
ishlash sanoatining asosiy ilmiy-texnik yo‘nalishlaridan biri —texnologik
jarayonlami yoki uskunalar majmualarini avtomatlashtirilgan tizim
yordamida boshqarish hisoblanadi.

Avtomat boshqarish tizimlaridan foydalanish natijalari:

uskunalaming ish unumdorligini ko‘paytirish va boshqarishga;

ishlab chigarishda ishni ratsional tashkil gilishga;

xomashyo va chigariladigan mahsulotlaming sifatini, hajmini, sonini

nazorat gilishga;

ishlab chiqgarish bo'limlarida, sexlarida texnologik jarayon para-

metrlarini (ko'rsatkichlarini) nazorat gilishga va boshqgarishga imkon

beradi.

Paxtani dastlabki ishlash korxonalarining rivojlanishi ulaming
quwatini ko‘paytirishni quyidagi yo‘nalishlar:

ishlab tUTgan korxonalami qayta qurish, ya’ni gaytadan takomil-

lashtirish yo‘li;

korxonadagi ma’naviy eskirgan uskunalami zamonaviy samara-

dorligi katta ish unumdorlikka ega uskunalarga almashtirish yo‘li;

ekologiya talablariga javob bermaydigan shahar yoki katta gishloq
markazida joylashgan korxonalami boshqa joyga ko‘chirilishi;
tayyorlangan xomashyoning katta hajmini ishlab chigarish
imkoniyati bo‘lImagan tumanda yangidan ishlab chigarish korxo-
nasini qurish asosida amalga oshirish mumkin.

Paxtani dastlabki ishlash sanoatining kelajagi, uning rivojlanishi
uchun ishlab chigarish korxonalarini malakali va bilimli kadrlar bilan
ta’minlash eng asosiy omil bo‘lib hisoblanadi.
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1.2. Paxta tozalash sanoati korxonalarini loyihalash
ishlarining kelajakdagi rivojlanish yo‘llari

Paxtani dastlabki ishlash bo'yicha ishlab chiqarish obyektlarini
loyihalash, awalo ishlab turgan paxta tozalash zavodlarining ishlash
tajribalarini oddiy tizimga keltirishdan boshlangan edi.

1930- yildan boshlab tolali materiallami dastlabki ishlash (paxta,
jun, kanop, pilla) korxonalarini loyihalash ilmiy fan sifatida tuzila
boshlandi.

Paxtani dastlabki ishlash korxonalari tezlik bilan rivojlanishi sababli
1930-1932- yillardan boshlab ishlab chigilgan yangi loyiha bo‘yicha
0 ‘zbekistonda butunlay yangi paxta tozalash zavodlari qurilib, ishga
tushirildi.

Yangi paxta tozalash zavodlarining ishga tushishi respublikada
paxtani dastlabki ishlash korxonalarining umumiy ishlab chigarish
guwatini ko‘payishiga sabab bo‘ldi va xorijiy mamlakatlardan paxta
tolasini sotib olib kelish butunlay to ‘xtatildi.

1933-1940- yillar oralig‘ida paxtachilik tarmog‘ining shiddat bilan
rivojlanishi sababli paxtani gayta ishlash sanoatiga bog'liq zudlik
bilan hal gilinadigan muammolar paydo bo'ldi. Paxta xomashyosini
dastlabki ishlash zavodlarini qurilishini loyihalashtirish yo‘nalishi
bo‘yicha mavjud bo'lgan muammolami hal gilishda, quriladigan
yangi paxta tozalash zavodlari, oldindan odat bo‘lib qolgan paxtani
gayta ishlash an'ana shart-sharoitlardan butunlay boshgacha,
samaradorligi va texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari yuqori ishlab
chigarish korxonalaridan boMishi kerak edi. Respublikada zudlik bilan
yechiladigan bu muammolami tezlatish magsadida eng yaxshi loyiha
uchun ko‘rik e’lon qilindi. Ko‘rik o‘tkazish o0‘z navbatida,
loyihalashning yangi usullari ishlab chigarish korxonalarini loyihalash
institutlari va konstruktor byurolarini tashkil etilishiga sabab bo ‘ldi.
To‘gimachilik oliy o‘quv yurtlarining «Ishchi o‘quv rejalari»ga
«To‘gimachilik korxonalarini loyihalash asoslari» fani kiritildi.
Fanning o‘qgilishi korxonalarni loyihalash ishlarida uning tezroq
nazariy va amaliy tomonidan rivojlanishiga hamda loyiha ishlarining
yaxshilanishiga turtki bo'ldi. Ya’ni, o‘z vaqtida paxta tozalash
sanoatining belgilangan reja bilan rivojlanishiga, paxta tozalash
zavodini loyihalash ishlariga mukammal imkon yaratishga, yangidan
qurish yoki qayta tiklash (takomillashtirish) kelajagini aniqlashga,
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korxonani loyihalashda uning ishlab chigarish quwatini iqtisodiy
tomonidan to'g'ri asoslashga imkoniyat beradi.

Maxsus loyihalash institutlari, konstruktor byurolari paxta tozalash
sanoati kelajak yo'nalishlami o'rganish asosida, paxta tozalash sanoati
korxonalarini loyihalash ishlarida ilmiy texnik yutuqglarini, eng ilg'or
texnologik jarayonlami, zamonaviy loyihalarni, texnik standartlar va
yangi qurilish konstruksiyalarini joriy etdi.

Hozirgi vagtda maxsus loyihalash korxonalarining loyihalashtirish
tizimini avtomatlashtirish magsadida hisoblash tushuntirish va chizma-
grafik ishlarini personal kompyuter mashinalari yordamida bajarishni,
hisoblash va boshqarishni go‘llab-quwatlamoqgda va loyihalash ishlariga
joriy etmoqda.

Loyihalash institutlarida loyiha ishlarining hamma turlarini
«Buyrug» yordamida bajaradigan maxsus avtomat-loyihalash dastur-
paketlari mavjud. Dastur-paketlarga kerakli dastlabki ma’lumotlami
kiritib berish orqali bir nechta variantda tayyor loyiha materiallari
ishlab chigiladi. Keyin tayyorlangan loyiha variantlaming orasidan
«buyurtmachi»ning ko'rsatgan talablariga to‘g‘ri keladigan qulay
variantini buyurtmachi bilan kelishgan holda gabul gilish mumkin.

Hozirgi davrda paxta tozalash sanoati korxonalarini loyihalash
ishlarini bajarish to‘lig‘i bilan avtomatlashtirilishi asosiy yo*‘nalish bo‘lib
goladi.

Nazorat savollari

1 So nggi o tgan yillar davomida O Zzbekiston paxta tozalash sanoatida ganday
o0 zgarishlar bo'ldi?

2. «Paxtasanoatilm» ilmiy ishlab chigarish markazi olimlari tomonidan paxtani
dastlabki ishlash jarayoniga kiritilgan ganday yangiliklami bilasiz?

3. Progressiv texnologiyani ishlab chigarishga joriy etishdagi magsad nima?
Avtomat boshgarish tizimlaridan ganday foydalaniladi?

4. Paxtani dastlabki ishlash korxonalarining rivojlanish yo'nalishlari nima-
lardan iborat?

5. Korxonalami loyihalash ilmiy fan sifatida tuzilishi va oliy o'quv yurtlari
*0 quv rejalari»ga kiritilishi sabablari nima?

6. Korxonalami loyihalash ishlarini bajarishda EHM va axborot texnologiyasi
ganday o'rin tutadi?



2- bob. LOYIHANI TEXNIK-IQTISODIY
ASOSLASH

2.1. Loyihalash uchun topshirig. Loyiha topshirigM

Loyiha-moijalnoma (smeta) hujjatlarining umumiy loyihalashtirish
tizimi asosida, awalo loyiha oldingi bosqichi - «Loyihalash uchun
topshirig»ni ishlab chigish lozim.

«Loyihalash uchun topshirig» - bu buyurtmachi tomonidan
loyihalash korxonalariga (maxsus institutyoki byuro) beriladigan
dastlabki ma’lumotlar to'plami asosida bajariladigan hujjat.

«Loyihalash uchun topshirig»n\ bajarish davrida quyidagilar
aniglanadi:

loyihalash uchun asos;

qurilish tumani va joyi;

korxonaning ishlab chigarish quwati, turi, tuzilishi va ishlash

tartibi;

ishlab chigariladigan mahsulotlaming turlari, assortimenti bo‘yicha

aniglangan uskunalar soni. Ishlab chigarish texnologiyasi va tashkil

gilinish uslublari, chigindilardan foydalanish mumkinligi;
ilmiy-texnik yutuglami ishlab chiqgarish va qurilishda foydalanish,
boylik manbalaridan foydalanish mumkinligi;

texnologik jarayonni boshqarishda, avtomatizatsiyalashga, mexa-

nizatsiyalashga go‘yiladigan talablar, ilm asosida mehnatni tashkil

gilish va atrof-muhitni qo‘riglash;

mo'ljalnoma (smeta) narxi va qurilish muddati;

loyihalashtiriladigan obyektning asosiy texnik-igtisodiy ko'rsat-

kichlari (solishtirma kapital sarflash, mahsulotning tannarxi, mehnat
ish unumdorligi);

qurilish maydonini tanlash asoslari;

qurilishning kerakli materiallar bilan ta’minlanishi;

qurilish usuli;

quriladigan korxonani kerakli hamma boylik manbalari bilan

ta’minlash tizimi.
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asar quriladigan korxona shahar yoki ko‘p aholi yashaydigan
nishloglarda joylashtiriladigan bo‘lsa, me’yoriy hujjat Qurilish
me’yorlari va qoidalari (QMQ) 1.03.01-96 «Korxona, bino va
inshootlar qurilishi uchun loyiha-mo‘ljalnoma hujjatlarining tartibi,
ishlab chiqilishi, ma’qullanishi va tasdiglanishi tartiblariga doir
yo rignoma» asosida «buyurtmachi» yuqorida ko‘rsatilgan dastlabki
materiallarga qo‘shimcha loyihalash institutiga quyidagi hujjatlarni
ham taqdim etishi:

¢ qurilish maydonini tanlash uchun tuzilgan rasmiy hujjat (akt);

¢ arxitektura-rejalashtirilishi topshirig‘i;

.
to‘g‘risida ma’lumotlar;

¢ obyekt (korxona)ni ta’minlash manbalariga, muhandis tarmoq-
lari va kommunikatsiyalarga ko‘chish uchun kerakli texnikaviy shart-
sharoitlar;

¢ qurilishrii tashkil gilish uchun dastlabki ma’lumotlar va tuzilgan
mo‘ljalnoma hujjatlari va hokazo.

Loyihani ishlab chigish uchun oldin qurilish maydoniga tegishli
ma’lumotlami yaxshilab o ‘rganish kerak. Qurilish maydoniga qo‘yilgan
talablar goniqarli darajada bo‘lishi zarur. Qo‘yilgan talablaming toMiq
bajarilishi korxonani qurish davri va ishlatish paytida korxona faoliytiga
ta’siri katta.

Korxonani quradigan maydonni tanlash uchun «Loyiha uchun
topshirig»da ko‘rsatilgan ma’lumotlardan boshga quyidagi qo‘shimcha
ma’lumotlar ham kerak:

¢ ishlab chigarishga sarf bo‘ladigan kerakli suv miqgdori va uning
sifati;

+ iste’'mol elektr quwati va ishchi kuchlanishi, kerakli issiglik;

¢ qurilishga ajratilgan maydonning o‘lchami;

¢ asosiy bosh ishlab chigarish binosi qurilishi maydonning yuzasi
va hajmi;

¢ bir sutkadagi (kecha-kunduz) yuk tashish aylanmasi, qurilish
materiallar iste’moli.

Qurilish maydonchasida quriladigan obyektlaming jips joylashishini
ta’minlaydigan minimal oralig masofasini hisobga olish, bu loyiha-
lashda asosiy talablarjumlasiga kiradi. Shu sababli quriladigan bino-

laming umumiy ko‘rinishini turi, kvadrat yoki to'rtburchakli bo‘lgani
ma’qul.
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Korxona qurilishi maydonining eng asosiy afzalligi, shu qurilish
maydoni joylashgan tumanda yetarli darajada mahalliy qurilish
materiallarining borligi va avtotrassa, temir yoMining yaqginligidan
iborat.

Qurilish maydoni tanlangandan so‘ng unda muhandis-izlanish ishlari
bajariladi, magsad korxonani loyihalashtirishda, qurish va kelajakda
ishlatish davrida tug'iladigan asosiy muammolaming to‘g‘ri yechimini
aniqlash.

Muhandis-izlanish ishlari quyidagilami hal giladi:

¢ topograf-geodeziya izlanish ishlari;

¢ muhandis-geologik izlanish ishlari;

¢ gidrologik va meteorologik izlanish ishlari.

Topograf-izlanish - shu joyning umumiy ko'rinishi va relyefi
to‘g‘risida ma’lumotlami bilish uchun bajariladi. Bu ma’lumotlar bosh
planni ishlab chigishda, sirtqi kommunikatsiya, qurilmalar va binolami
loyihalashtirishda katta ahamiyatga ega.

Geologik-izlanish - shu joyning geologik tarkibi, yer gatlami, yer
osti suvlari to‘g‘risida ma’lumotlami aniglashdan iborat. Geologik
izlanish ma’lumotlari asosida poydevorlarini, kommunikatsiyalarni,
suv bilan ta’minlash obyektlami loyihalash ishlari bajariladi. Yer ostiga
joylashtiriladigan inshootlar qurishda ham geologik-izlanish ma’lu-
motlaridan foydalaniladi.

Gidrologik-izlanish ishlari ma’lumotlari korxonani texnik va ichimlik
suvlari bilan ta’minlashda, qurilish maydonida mavjud boMgan suv
hovuzlaridan, ariglardan, kanallaridan to‘g‘ri foydalanishga yordam
beradi.

Qurilish maydoni joylashgan tumanning meteorologik ma’lumotlari,
bosh planni loyihalashda, binolarga qurilish materiallarini tanlashda
yong'in xavfsizligini ta’minlashda, ekologik masalalarni yechishda
kerak.

Bu izlanish ishlarini loyihalash korxonalari yoki maxsus guruh
mutaxassislari bajaradilar. Zarur bo'lganda foydalanish uchun,
muhandis-izlanish ishlari materiallari loyihalash korxonalari arxivida
saglanadi.

Topshirig tasdiglangan «Texnik - igtisodiy asos» (TIA) va «Loyiha-
mo‘ljalnoma hujjatlarini baholash nizomi» (LMX) talablari asosida
«Bosh loyihalovchi» bilan birgalikda «Loyiha buyurtmachisi»
tomonidan loyihalash uchun «Loyiha topshirig‘i» tuzilishi kerak.
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Loyiha topshirigi deb, loyihalashning birinchi bosgichida ishlab
chigjladigan loyiha-mo‘jalnoma hujjatlari toplamiga aytadi.

Bu hujjatlami tayyorlashdan asosiy maqgsad loyiha qgarorini gabul
gilish va kelajak korxona ishlab chigarish ishining texnik-igtisodiy
ko'rsatkichlarini aniglash asosida qurilishning narxini hisoblash.

Ishchi chizmalarini bajarishda, qurilishni moliyalashda texnologik,
energetik, santexnik va boshqa kerakli uskunalarga «buyurtma» berishda
«Loyiha topshirig'i» asosiy hujjat boiib hisoblanadi. «Loyiha
topshirig‘i»ni ishlab chigish davrida kelajak, korxonaning ishlashiga
tegishli hamma prinsipial savollar yechiladigan bo‘lishi kerak.

Loyihalovchi jamoa tomonidan loyiha topshirig'ini ishlab chigish
uchun ko'proq ishlash vaqtini sarf qgilishni talab etiladi. Sarflangan bu
vaqtlar optimal loyiha qarorini gidirib topishga, ishlab chigarish oralig
alogani aniglashga va korxonaning asosiy binolarini loyihalash uchun
foydalanadilar. Buyurtmachi bilan quruvchi korxona tomonidan «Loyiha
topshirig‘i» va uning mo‘ljalnoma-moliya hisobi ekspertiza gilinadi.
0 ‘tkazilgan ekspertiza asosida loyiha topshirig‘i ayrim gismlari bo'yicha
ekspert xulosasi tayyorlanadi. Unda loyihalashda yoi qgo‘yilgan
kamchiliklar ko'rsatiladi va ulami to‘g‘rilash uchun tavsiya gilinadi.

2.2. Loyihaning mazmuni va uni bajarish tartibi

Yangi korxonani loyihalashda, texnikaviy yangilashda va korxonani
gayta tiklashda yuqori darajadagi loyiha ishlari bajarilishi korxo-
nalaming ishlab chigarish quwatini ko‘paytirishda va kapital egaliklami
samarali foydalanishda katta yutuglarga erishish mumkin. Shu sababli
loyihalashtirish ishlarini bajarishda quyidagi asosiy talablar tagdim
etiladi:

¢ zamonaviy texnika va texnologiya yangiliklaridan, Respublika
va xorijiy mamlakatlaming ilg‘or tajribalaridan foydalanishni;

¢ foydalanilgan namunaviy loyiha yechimlarini keng go‘llashni;

¢ qurilishda progressiv usullarni qo‘llash va foydalanish,
ishlatiladigan materiallar va qo‘l mehnatidan ko'progq foydalanishni
kamaytirishni;

¢ kapital egaliklarning samaradorligini ta’minlashni;

¢ ishlab chiqgarishni loyihalashtirishning harakatdagi gonun-

goidalariga rioya qilishni, mehnat xavfsizligi va atrof-muhitini
go‘riglash ishlarini ta’minlashni;
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+ kelajak korxonaning yuqori darajada qulayligi va chigaradigan
mahsulotning sifatli boMishini tashkil etish.

Sanoat korxonalarini loyihalashtirish ishlari maxsus loyihalash
tashkilotlari — davlat loyihalash institutlarida bajariladi (DLI).

Loyihalashtirish ishlari asosan ikkita bosgichda (stadiya) olib
boriladi:

Umumiy mo ‘ljalnoma narxi hisoblangan holda bajarilgan loyiha
hujjatlari, keyin mo ‘ljalnoma negizida ishchi hujjatlar tayyorlanadi.

Asosiy yechim-qgarorlar loyihani ishlab chiqgish davrida
aniglanadi. Bu yechimlaming bajarilishi asosida kapital egaliklami,
boylik manbalardan yuqori darajada samarali foydalanishni,
ta’minlanishni, qurilishni 0‘z muddatida bitirishni va qurilishning
umumiy mo‘ljalnoma narxini, texnik-igtisodiy ko'rsatkichlarni
aniglash mumkin.

Loyiha tarkibi:

¢ umumiy tushuntirish yozuvi, ya’ni dastlabki ma’lumotlar
to‘plami: quwati, mahsulot turi va sifati, kerakli boylik manbalari
bilan ta’minlanishi, asosiy loyiha yechim-qgarorlarining iqtisodiy
tomonidan baholanishi, texnik-igtisodiy ko'rsatkichlari, kapital
egaliklaming samaradorligi va hokazo;

¢ texnikaviy garor (texnologiyani, texnologik jarayonni bosh-
garishda avtomatizatsiyalashtirishni va mexanizatsiyalashtirishni
asoslash, mehnatni foydalanish daraja ko‘rsatkichlar, uskunalarni
foydalanish, ishlab chigarish bilan band ishchilar soni, atrof-muhitni
muhofaza gilish va hokazo);

+ qurilish garori (arxitektura qurilish garori, mehnat shart-sharoitini
yaxshilash uchun tadbir, yong‘in xavfsizligi va hokazo);

¢ qurilishni tashkil gilish;

¢ mo'ljalnoma hujjatlari;

¢ loyiha pasporti;

¢ uskunalar uchun buyurtma ro'yxati.

Qurilishni moliyalashda, uskunalarni sotib olishga buyurtma
berishda va ishchi chizmalarni ishlab chigish uchun «Tasdiglangan
loyiha» hujjatlari asos bo‘lib hisoblanadi.

Namunaviy loyihalarni foydalanishda yoki asosiy obyektlarni
loyihalashda birinchi va ikkinchi loyihalash bosqichlarini biriktirgan
holda bitta bosqichli loyihalash bilan cheklanishi mumkin, u paytda
mo‘ljalnoma narxi aniglangan ishchi loyiha ishlab chigiladi.
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Namunaviy loyihalarni keng go‘llash: qurilishni indust-
I'zatsiyalashga, loyihalashtirishda va qurilish ishlarida mehnatni
ko'oroq talab gilish ishlarini kamaytirishga, mo‘ljalnoma hujjatlarining
haimini kamaytirishga, qurilish muddatini gisqartirishga va kapital
qurilish ishlarining samaradorligi darajasini ko‘paytirishga yordam

ber30byektlami loyihalashtirishni tashkil gilishda namunaviy
loyihalardan foydalanish katta ahamiyatga ega. U holda namunaviy
loyihalarni yirik maxsus tashkilotlar ishlab chigishlari sababli ulaming
sifatining yuqoriligi bilan obyektning texnik-iqtisodiy saviyasi ham
baiand bo‘ladi. Shu bilan birga namunaviy loyihani to‘liq
foydalanishda loyihalash ishlarini bajarish muddati ham kamayadi
va konkret obyektlami loyihalash-baholash ishlarini bajarilishini
osonlashtiradi.

Bosh loyih”lovchi Qurilish meyorlari va qoidalari (QMQ) 1.03.01-
96 «Korxona, bino va inshootlar qurilishi uchun loyiha-mo‘ljalnoma
hujjatlarining tartibi, ishlab chigishi, mafqullanishi va tasdiglanishi
tartiblariga doir yo'rignoma* asosida «lIshchi loyihani ishlab chigish
asosiy nizomlari» hujjatini tayyorlaydilar. Bu hujjatda yuqori darajada
loyiha qgarorining bajarilishini va loyihaning iqtisodiy tomonidan
foydaliligini ta’minlash uchun topshiriq hamda tashkiliy ishlarini
ko'rsatadilar.

Loyihaning hamma bo‘limlari bo'yicha topshiriq ishlari ishlab
chigiladi va topshiriq asosiy loyihalash korxonaning bosh muhandisi
tomonidan tasdiglanadi.

Ishchi hujjatlarga quyidagilar kiradi:

¢ ishchi chizmalar;

¢ moMjalnoma hujjatlari;

¢ qurilish va montaj ishlari hajmini ko'rsatuvchi gaydnoma;

¢ kerakli materiallar gaydnomasi;

¢ uskunalar ro‘yxati to‘plami va hokazo.

Ishchi chizmalar va boshga ishchi hujjatlar asosida qurilish hamda
montaj ishlari texnologiyasi, arxitektura-qurilish ishlari, uskunalami
joylashtirish, yuklami tashish tizimi elektr energiyasi bilan ta’minlash,
isitish va ventilatsiya ishlari ishlab chiqgaradi.

Loyihalashtirish ishlari va sanoat obyektlarini qurish davrida, qurilish

hamda texnologik loyihalashtirish gonun-qoidalarini majburiy saglagan
holda bajariladi.
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Loyihalash-mo'ljalnoma hujjatlarining sifatini obyektiv baholash
uchun quyidagi ko'rsatkichlar tavsiya gilinadi:

¢ obyektning quwati;

¢ qurilish narxi (shu jumladan, qurilish-montaj ishlari);

¢ asosiy mahsulotning tannarxi;

¢ mehnat ish unumdorligi;

+ kapital egaliklarni qoplash muddati;

¢ bir yilga yetadigan boylik manbalari;

¢ qurilishga kerakli mehnat hajmi;

¢ asosiy qurilish materiallariga kerakli xarajatlar;

¢ ishlab chiqgarishni avtomatlashtirish darajasi;

¢ asosiy va ko‘makchi ishlab chigarishda go‘l mehnatining oladigan
foizi.

2.3. Korxonani qayta tiklashni loyihalashda uchraydigan
ayrim muammolar

Loyiha-mo‘ljalnoma hujjatlarining tarkibi, ishlab chiqish tartibi,
kelishishi va tasdiglanishi Qurilish me’yorlari va qoidalari (QMQ)
1.03.01-96 yo‘rignomasi asosida aniglanadi.

Qayta tiklash(qurish) loyiha-mo‘ljalnoma hujjatlari loyiha topshiri-
g‘iga muvofiq holda bitta yoki ikkita bosgichda gayta tiklashga tegishli
obyektning murakkabligi asosida bajariladigan bo‘ladi.

Qayta tiklash (qurish) loyihasi quyidagi bo‘limlardan iborat:

¢ tushuntirish yozuvi (obyektning ahvoli, yangi texnika va
texnologiya bo'yicha garor, mehnatni muhofaza qilish tadbiri, atrof-
muhitni muhofaza qilish, hajmi va ulami bajarish uchun tashkiliy
ishlari, texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari va samaradorlik garori);

¢ umumiy mo‘ljalnoma hisobi xarajati.

Ishchi hujjatlar, uskunalar ro'yxati to'plami ayrim obyektini texnik
gayta yangilash uchun loyiha-moijalnoma hujjatlari bitta bosqgichda
ishlab chigariladigan boiadi.

Ishlab turgan korxonalami gayta tiklashga kirishi mumkin: asosiy,
yordamchi va ta’minlovchi vazifalarini bajaruvchi ishlab turgan sexlar,
binolar va turli obyektlar, lekin bino yoki obyekt holati o‘zgarmaydigan
holda, ilmiy-texnik yutuqlaridan foydalanish asosida ishlab chigarishni
yaxshilash. Texnik-iqtisodiy darajasini ko‘tarish uchun umumiy gayta
tiklash majmua loyihasi tarkibida bajariladigan bo‘lib, ishchilar sonini

16



* avtirmaydigan, chigariladigan mahsulotning turini o'zgartirish va

f tini yaxshilash, mehnat shart-sharoitini yaratish va atrof-muhitni
Sl hofaza gilish maqgsadida loyihalashtiriladigan bo‘lishi kerak;
m Ishlab turgan korxonalarni texnikaviy qayta yangilashga kirishi
mumKkin: asosiy, yordamchi va boshqa ishlab chigarish sexlarining
texnik-igtisodiy darajasini yaxshilashni ko‘zda tutgan holda shu
obyektlarga kiritilgan yangi texnika va texnologiyaning ishlab
chigarishni mexanizatsiyalashni hamda avtomatizatsiyalasimi,
uskunalarni takomillashtirish yoki ish unumdorligi katta zamonaviy
uskunalar bilan almashtirishni joriy gilish asosida loyihalashga tegishli
obyektlami texnikaviy gayta yangilash kerak bo‘ladigan holatda
bajariladi.

Korxonani gayta tiklash yoki texnikaviy gayta yangilash, korxonani
butunlay yangidan qurish bilan taqqoslab ko'rilganda, bir nechta
afzalligi bilan ajralib turadi:

¢ qurish uchun tuman va joy tanlashning ahamiyati yo‘q;

¢ korxona ishchi-xizmatchilari uchun uy-joy qurilishining ham
Xojati boimaydi;

¢ korxona infratuzilma sxemasini tuzish bekor gilinadi.

Bulaming hammasi ishlab chigarish quwatini o'stirishni tezlatishda
ancha kam kapital mablag® sarflashni hal giladi va qo‘shimcha ishchilar
sonini ko‘paytirish kerak bo‘Imaydi.

Yangidan korxonani qurishga qaraganda korxonani qayta tiklashda
sarf gilinadigan kapital mablag® hissasini o‘rtacha uch marta tezroq
goplaydi. Shu bilan birga kapital mablag® asosiy fondning aktiv
gismining 70-80% ni tashkil etadi.

Ishlovchilaming sonini kamaytirish asosida ishlab chigarishni
mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirishni ko'progq qo'llab-
quvvatlashga olib keladi, shuning uchun ham korxonalarni gayta
tiklash yoki texnikaviy gayta yangilash katta ahamiyatga ega va
uni iloji boricha gqo‘llab-quwatlashni joriy etish kerak.

2.4. Loyihaning texnik-igtisodiy tomonidan
foydaliligini asoslash

Sanoat korxonalarining ishlab chigarish quwatini ko'paytirish
magsadida yoki yangidan loyihalashtiriladigan korxonaning sanoatga
foydaliligini bilish uchun va kapital egaliklarni to‘g'ri foydalanishini
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hisobga olgan holda, uni texnik-iqtisodiy tomonidan asoslash,
loyihalashda zarur va mas'ul davri bo'lib hisoblanadi.

Tayyorlanadigan texnik-igtisodiy asos, ishlatishga ajratilgan kapital
egaliklami maqgsadga to‘g‘ri kelishini iqgtisodiy va ijtimoiy tomondan
tasdiglanishi shart.

Yangi korxonani qurishda maqgsadga to‘g‘ri kelganligini igtisodiy
tomonidan asoslash uchun bir gancha masalalami hal gilish kerak,
shu jumladan:

¢ qurilish tumani (regioni)ni aniglash;

+ korxonaning quriladigan joyini asoslash;

¢ ishlab chigarish maydonini tanlash;

¢ quriladigan korxonaning ishlab chigarish quwati, turi va tarkibini
aniqlash;

¢ ishlab chigariladigan mahsulot assortimentini aniglash;

¢ yangi korxonaning boshga ishlab turgan korxonalar bilan alogasini
aniglash va asoslash lozim.

2.4.1. Qayta tiklash va texnikaviy gayta yangilashda
igtisodiy gismining namunaviy mazmuni

Qayta tiklash yoki texnikaviy gayta yangilashda iqtisodiy gismini
tayyorlashdan asosiy magsad — mahsulotni ishlab chigarishga bogiq
bo‘lgan shu galdagi sarf gilinadigan mablag'ning hajmini va
loyihalash ishlarida rejalashtirilgan hamma ishlarni bajarilishiga
sarflanadigan kapital egalikning jamini aniglashdan iborat.

Bu iqgtisodiy gismning yangi korxonani loyihalashdagi iqtisodiy
gismidan farqgi ishlab turgan korxonaning holatini majburiy tahlil gilish
va gayta tiklash uchun sarf gilinadigan kapital egalikning iqgtisodiy
samaradorligini aniqlab, maqgsadga to‘g‘ri kelganligini baholash
hisoblanadi.

Ishlab turgan korxonani gayta tiklash yoki texnikaviy qayta
yangilashni loyihalashda uning iqtisodiy qgismi ko'pincha uchta
bo'limdan iborat bo‘ladi.

1 Texnologik va texnikaviy holati, ishlab chigarishni tashkil qilis
uslublari hamda chiqariladigan mahsulotlaming taraqgiylashtirilgan
assortimentligini tahlil qgilish, shu bilan birga korxonaning darajasi,
uskunalardan foydalanish, material va ishchi manbalari, mahsulotlar
sifati va korxonaning texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlar darajasini tahlil
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I h kerak Tabhlil natijalarini sanoat va chet el ilg‘or tajribalari bilan
? naoslash asosida maqgsadga to‘g‘ri kelganligi aniglanadi.
2 Loyihada rejalashtirilgan ishlab chigariladigan mahsulotlarga
rf gilinadigan va gayta tiklashga yoki texnikaviy gayta yangilashga
ketadigan kapital xarajatlaming hajmini aniqglash.
3 Qayta tiklash yoki texnikaviy gayta yangilashning Iqtisodiy
samaradorligini aniglash.

2.4.2. Qayta tiklash yoki texnikaviy gayta yangilashni
texnik-iqtisodiy asoslash

Hozirgi vagtda korxonalami gayta tiklash yoki texnikaviy qayta
yangilashni texnik-iqtisodiy asoslash korxonalarning texnikaviy
yangilashni takomillashtirish yo'nalishini hisobga olgan holda bajariladi
va 0°z ichiga quyidagi texnikaviy yangilash reja bo'limlarini ishlab
chigish ko‘r¢ tutilgan:

+ ishlab chigarishning texnik-igtisodiy darajasini, mahsulotnmg sifatini,
ishlab chiqgarish rejasining bajarilishini tahlil gilish va ishlab chigarishning
ayrim bo'limlanning bir-biri bilan bog'ligligini o‘iganish;

¢ patent ma’lumotlarini, ilmiy-texnikaviy yangiliklami, sanoat va
xorijiy mamlakatlarning ilg‘or tajribalarini, korxona ishchi va
xizmatkorlarining ratsionalizator takliflarini chuqur o'rganish;

¢ ishlab chigarish jarayonini takomillashtirish bo‘yicha majmua
tadbirlarini ishlab chiqish;

+ texnikaviy yangilanishi asosida ishlab chigarishning texnik-
iqtisodiy ko'rsatkichlari o‘zgarishlarini baholash;

¢ kerakli kapital egaliklami, boylik manbalarini va uskunalami
aniqglash.

Ishlab chigarishni tashkil gilish darajasini va uni texnik-iqtisodiy
tomondan baholash 28-ko‘rsatkichlar asosida ular 7-guruh bo‘yicha
belgilangan:

[ - ishlab chigarish va mehnatning texnika bilan ta’'minlanish
darajasi;

Il - uskunalarning texnik-igtisodiy darajasi;

111 - ishlatiladigan xomashyo, materiallarning sifati va texnikaviy
darajasi;

1V - texnologikjarayonning taraqqiylashtirilish darajasi (zamonaviy
talabga mosligi);
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\% - ishlab chiqgariladigan mahsulotlarning sifati va texnikav
darajasi;

VJ - boylik manbalarnifoydalanish samaradorligi;

VII - ishlab chigarishning tashkil gilish darajasi.

¢ Ishlab chigarish va mehnatning texnika bilan ta minlanish darajasi
- asosan avtomatlashtirilgan oqim yo‘li ishlatilishi robot va
manipulatorlami joriy etilishi, mehnatni mexanizatsiyalash darajasi
va pul mablagiari, elektr energiyasi manbalari bilan ta’minlanishi
asosida aniglanadi.

¢ Uskunalaming texnik-igtisodiy darajasi - taraqgiylashtirilgan
uskunalarni ishlab chiqgarishda joriy etilishi, uskunalaming xizmat
gilish muddati, ishlab chigarish quwatidan ratsional foydalanish
va uskunalardan foydalanish vaqt koeffitsiyenti asosida aniglanadi.

+ Xomashyo va mahsulotlarning sifatini, texnikaviy darajasini,
texnologik jarayonning taraqgiylashtirilishini baholashda uslubiy
ko‘rsatmada tavsiya etilgan ko‘rsatkichlar bilan bir gatorda, sanoatdagi
ishlab chigarishning ayrim turlarini hisobga olgan holda go'shimcha
ko'rsatkichlar boMishi mumkin.

¢ Boylik manbalarining foydalanish samaradorligi ishlab
chigarishning asosiy elementlarini (pul mablag'ini gaytarish, mehnat
unumdorligi, material sig'imlik) foydalanish ko'rsatkichlari bilan
baholanadi va umumiylashtirilgan baho ko'rsatkichlari bilan, ya’ni «1
so‘mlik tovar mahsulotga ishlatgan xarajat».

¢ Ishlab chigarishni tashkil gilish darajasini, uning ko‘rsatkichi
va kooperatsiyalanish darajasi, to'’xtamasdan bir xil ishlashi, xomashyo
va mahsulotni tashishning mexanizatsiyalanishi bilan baholanishi
mumkin.

Tahlil gilish va loyihaning ish dasturini aniqlashda quyidagi
dastlabki materiallar boMishi kerak:

¢ asosiy ishlab chigarish binoiaridagi uskunalaming joylashish
holati, ulaming ro‘yxati, texnik tavsifnomalari, yordamchi, maishiy
xizmat binolari va omborxonalar to‘g‘risida ma’lumotlar;

+ texnologik jarayon rejalari;

¢ ishlab chiqarish bosgichlari bo‘yicha uskunalaming o'zaro
joylashishini hisobga olgan holda tayyorlangan ishlab chigarish
dasturi;

+ rejalashtirilgan miqdorda ishlab chiqgariladigan mahsulotlar
assortimenti bo‘yicha kerakli xomashyo hisobi;
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ishJovchilaming hamma kategoriyasi bo'yicha ulaming ish haqi
mablag'i va xodimlar sonining hisobi;

« mas'uliyatsizlantirilgan mahsulotning tannarxi kalkulatsiyasi;

¢ ishlab chigarishning texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari;

¢ uskunalarni saglash va foydalanish davrida sarf gilinadigan
mablag* to‘g‘risida ma’lumotlar.

Loyihalash oxirida qayta tiklash loyihasi to'lig ishlab chigilgandan
va tasdiglangandan keyin pul mablag'i hamda materiallar bilan
ta’minlanishini, kadrlar tuzilishini, ishning bajarilish tartibi: ishchi
chizmalarini tayyorlash, loyiha hujjatlarini pudratchilarga berilishi,
uskunalar ro'yxatini tuzish va tasdiglash, qurilish-montaj ishlarining
hajmini kelishish, gayta tiklash obyekti bo‘yicha javobgar bajaruvchini
saylash va gayta tiklanadigan obyektning ishlatishga berilish muddati
aniqglanadi.

2.5. Loyiha hujjatlarini kelishish va tasdiglash

Tasdiglangan «Texnik-iqtisodiy asos» (TIA) va «Loyiha-
mo'ljalnoma hujjatlarini baholash nizomi» (LMH) talablariga asoslanib
buyurtmachi bosh loyihalovchining ishtirok etishi bilan birgalikda
«Loyihalash uchun topshirig»ni tuzadilar. 0 ‘z navbatida «Loyihalash
uchun topshirig»ni, «Texnik-igtisodiy asos»ni tasdiglaydigan tashkilot
tasdiglaydi.

Keyin tasdiglangan «Loyihalash uchun topshirig» negizida «Loyiha
topshirig'i» bajariladi.

«Loyiha topshirig‘i»ni gabul gilishdan oldin u ekspertizadan
o'tkaziladi. Shu sababli ekspertizadan oldin gabul gilinadigan loyihaning
«Loyiha topshirigi»n\ ishlab chigish davrida quyidagi tashkilotlar bilan
kelishish lozim:

+ mabhalliy hokimiyatga garashli: Davlat sanitariya inspeksiyasi va
Yong'inni nazorat giluvchi mahalliy tashkilot;

¢ suv manbalaridan foydalanish va muhofaza qiluvchi
tashkilot;

¢ energotizimlardan foydalanish bo'yicha mahalliy energetik
boshgarmasi;

¢ temir yo‘l vazirligining yuk tashish va go'shimcha yo‘l qurish
boshgarmasi;

¢ aloqa vazirligining mahalliy tashldloti;
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L4

pudratchi asosida korxona qurilishini olib boruvchi qurilish

boshgarmasi.

Loyiha hujjatlarini tasdiglashda «Loyiha topshirig7» mo'ljalnoma-
moliyaviy hisob va qurilishni tashkil gilish rejasi taqdim etiladi. Bularga
go‘shimcha tasdiglangan «Loyihalash uchun topshirig» va «Loyiha
topshirig‘i»ning ayrim savollarini kelishish uchun kerakli bo‘ladigan
go‘shimcha hujjatlarni ham taqdim qiladilar.

Nazorat savollari

1

2.

3.

«Loyihalash uchun topshirig» ganday magsadda tuziladi va tarkibiga nimalar
kiradi?

Qurilish maydonida «Muhandis-izlanish ishlari»ni bajarishda ganday
masalalar hal gilinadi?

«Loyiha topshirig  kimlar tomonidan tuziladi va tarkibi ganday? «Loyihalash
uchun topshirig» hujjatidan fargi nimada?

. Ishlab turgan korxonani qayta tiklash yoki texnikaviy gayta yangilashga

asosiy sabablarini ko ¥sating.

. Loyihani texnik-igtisodiy tomondan foydaliligini asoslash gaysi ko Tsatkishlar

bilan aniglanadi?

. Tayyorlangan loyiha hujjatlarini kelishish va tasdiglashda kimlar ishtirok

etishi kerak?



3-bob. PAXTATOZALASH SANOATI
KORXONALARINI LOYIHALASH ASOSLARI

3 1 Yangidan quriladigan paxta tozalash korxonasiga kerakli
xomashyo bazasini aniglash

Har ganday yangi paxta tozalash zavodini qurishdan oldin eng
awalo uning xomashyo bilan ta’minlanishini aniqglash kerak.

Obyektiv asoslardan:

+ paxta ekiladigan maydonlami kengaytirilganligi yoki hosildorlikni
oshirish asosida ortigcha xomashyo paydo bo'lishi sababi bilan;

¢ malum tuman (region)da mavjud paxta tozalash zavodlari
guwatining tayyorlagan hosil, xomashyo miqdorini gayta ishlab
chigarishni taminlay olmasligi;

¢ ekologik shart-sharoitni yaxshilash magsadida shahar markazida
joylashgan paxta tozalash zavodini boshga iqtisodiy qulay joyga
ko'chirilishi va hokazo.

Loyihalashtiriladigan paxta tozalash zavodining ishlab chigarishga
kerakli xomashyo bazasini aniglashda, shu zavod qurishga garor gilgan
tuman (region)da paxtani ekishga ajratilgan maydonning umumiy
yuzasi va oxirgi 3-5 yil davomida tumandagi paxta bo'yicha har
gektardan olingan o ‘rtacha hosildorlik asosida aniglash mumkin:

Qu~ F « X « k, tonna. (@)

Bunda: Qp — xomashyo zonasidagi umumiy yig'ishtirilgan paxta
miqdori, t;

F — paxta g'o'zasini ekishga ajratilgan maydonning umumiy
yuzasi, ga;

X — xomashyo zonasidagi paxta bo‘yicha har gektar maydondan
olingan o‘rtacha hosildorlik, tonna/ga;

K — g‘o‘zaning bir tekis unib chigishini va o‘rtacha hosildorlikni
hisobga olish koeffitsiyenti (k = 0,95-0,98).

Korxonani gayta tiklashni loyihalashtirishda gayta ishlab
chigarishga ulgurmay, ortib goladigan xomashyo miqdorini shu gayta
tiklashga garor gilgan zavod joylashgan tumandagi mavjud paxta
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tozalash zavodlarining umumiy ishlab chigarish quvvatini va
tayyorlanadigan xomashyo hajmini aniglash yo‘li bilan hisoblanadi:

Q —£Q -£ Q, tonna. 2}

Bunda: | Qum — korxonani gayta tiklashni rejalashtirilgan tuman-
dagi umumiy xomashyo tayyorlash miqgdori,tonna.

Z 0 plz — shu qayta tiklashni rejalashtirishgan tumandagi mavjud
bo'lgan paxta tozalash zavodining paxta bo‘yicha umumiy ishlab
chigarish quwati, tonna.

3.1.1. Paxta tozalash korxonasining ishlab
chiqarish dasturi

Chigitli paxta - bu paxta tozalash zavodlari uchun asosiy
xomashyo. Umumiy material xarajatining 75-80% zavodning xomashyo
bazasini yaratishga, ya’ni xofaliklardan chigitli paxtani sotib olish
uchun sarf gilinadi.

Xomashyo bazasining holati va ishlab chigarishdan ratsional
foydalanish, chigariladigan mahsulotlaming hajmiga, sifatiga va boshga
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlariga katta ta’sir etadi.

Shu sababli paxta tozalash zavodining ishlab chigarish dasturini
hisoblash va uning igtisodiy tomonidan foydaliligini aniglash, uskunalar
va sexlaming ishlash rejasini tuzish eng asosiy vazifalardan biri bo‘lib
topiladi.

Ishlab chiqgarish boylik manbalarini iqtisodiy foydalanishini
ta’minlash uchun quyidagi yo‘nalishlar asosiy deb belgilangan:

¢ xomashyo va boshga boylik manbalar materiallarini ehtiyotlik
bilan sarf qilish;

¢ ishlab chigarish chigindilarini kamaytirish;

¢ mahsulotlar chigarishda material xarajatlarini kamaytirishni
ta’minlaydigan yangi texnika va texnologiyani joriy qilish;

¢ ikkinchi darajali boylik manbalari va chigindilardan foyda-
lanish;

¢ chigariladigan mahsulotlar uchun yaratilgan texnik sharoitlar
va davlat standartlarini mukammallashtirish.

Paxta tozalash zavodining ishlab chigarish dasturini hisoblash uchun
quyidagi dastlabki ma’lumotlar oldindan aniq bo‘lishi kerak:

¢ xomashyo bazasining hajmi;



¢ asosiy mahsulot chigaradigan uskunalar soni, uning rusumi va

o'rtacha ish unumdorligi, ] ) .
¢ xomashyodan olinadigan asosiy va qo'shimcha mahsulotlaming

rejalashtirilgan o‘rtacha chigishi;
¢ korxonaning ishlash tartibi va ishlash vaqti;
« ishlatiladigan uskunalarning umumiy foydali ishlash vaqti

koefiitsiyenti va hokazo.
Hisoblash tartibi quyidagicha oltb bonladi:
1 Zavodning yil davomida ishlash vaqti quyidagi ifodadan

hisoblanadi:
T={N- (@vd+ Nb+ N} nse/fen , soat, (3)

bunda: jV — bir yildagi kunlar soni;

Nd — yil davomida dam oladigan kunlar soni;

b — yil davomidagi qonuniy bayram kunlari;

N{— zavodda rejalashtirilgan kapital ta’'mirlash kunlar soni;

ns — zavodning ishlash tartibi, smena;

ts — ish tartibidagi ishlash vaqti, soat;

T) — uskunalarning foydali ishlash vaqt koeffitsiyenti.

2. Zavodning yil davomida ishlab chigaradigan asosiy mahsulotining
tola migdori quyidagi formula yordamida hisoblanadi:

Q = K,*K,-PF“T/ 10005 tonnay (4)

bunda: Km — zavodda ishlatiladigan jinlar soni, dona;
— jin uskunasi o'gidagi arralar soni, dona; (g‘o‘lalijinlar uchun
hisoblashda kerak emas).
A — jinning rejalashtirilgan o'rtacha ish unumdorligi, kg/arra
soat.
Jinlar sonini (At yokijinlarning ish unumdorligini (P) aniglashda
ham (4) formuladan foydalanish mumkin.

3. Zavodning doimiy ishlashini ta’minlashga kerakli xomashyo
migdori (quwati) quyidagi ifodadan aniglanadi:

Qo= Ql«100/ 5, , tonna. (5)
bunda: 5, - chigitli paxtadan rejalashtirilgan o‘rtacha tola chigish
darajasi (%).
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4. Paxta va tola hajmi, tola navlari bo‘yicha paxtaning assortimenti
aniglanadi.

5. Tola navlarining sinfi bo‘yicha uning assortimenti aniglanadi.

6. Paxta va tayyor mahsulotlarning (tola, chigit, o‘lik, tolali
chigindilar, iflos chigindilar) balansi hisoblanadi.

7. Quritish, tozalash sexlari, jinlash, linterlash va tolali mahsu-
lotlami toylash bo‘limlarining ishlash rejalari tuziladi.

8. Paxta tozalash zavodining tayyor mahsulotlarni chigarish
bo‘yicha reja ko‘rsatkichlari hisoblanadi.

9. Paxta tozalash zavodi qoshidagi paxta tayyorlov maskanining
omborlari va g‘aram maydonchalarida saglanadigan paxtaning umumiy
hajmi aniglanadi.

Paxta tayyorlov maskanida umumiy tayyorlangan chigitli paxtaning
20—30% yopiq omborlarda, golgan gismi g'aram maydonchalarida
saglash eng qulay variant bo‘lib, amalda o‘z yechimini topgan.

3.1.2. Xomashyo va tayyor mahsulotlarni saglash uchun
omborxona, maydonchalar yuzasini hisoblash

Chigitli paxtani uzoq vaqt saqlash davrida, unga kerakli
omborxona va g'aram maydonchalarining soni shu zavodga tegishli
paxta tayyorlov maskanlarida gabul gilingan chigitli paxta hajmiga
bog'lig bo‘lsa, tayyor mahsulotlar uchun kerak bo‘lgan yopig omborlar
soni 4—5 kunlik ishlab chigariladigan tayyor mahsulotlarning hajmini
saglash asosida hisoblanadi.

1. Chigitli paxtani uzoq vaqt davomida saglash uchun yopiq
omborlar va g‘aram maydonchalar soni quyidagi soni yordamida
aniglanadi:

(20-30)% / 100 Vo, dona,
Qptp-(70-80)% / 100 , dona,

a) «o
b) «g

bunda: K ,V. — standartli omborida (24 *54 m2) va g‘aram

maydonchalarida(14 <25 m2) saglanadigan chigitli paxta massasi,
tonna.

2. UrugMik chigitni saqglash uchun berk omborlar maydoni yuzasi
quyidagi formuladan hisoblanadi:

F= (Qur/h -y p ch) 1000, m2, (6)

26



. O - urug'lik chigit migdori, tonna;
" chigUning to'kilish balandligi;
Y __ toiatilish koeffitsiyenti;
_ chigitning solishtirma og'irligi, kg/m3
3* Texnik chigit ochig maydonchalarda saqlanishi sababli bu
mavdoncha Yyuzasi quyidagi formula orgali amglanadi:

Ft =(k « <xth/ h ey *pch) 1000, m2, @)
bunda: Kk — mahsulotni belgilangan me’yor bo‘yicha saglash

muddati. .
N h_ paxta zavodida bir sutkada ishlab chigarilgan texnik chigit

miadori, tonna. *

h — texnik chigitni to'kish balandligi, m.

4. Paxta tolasi va momiq toylari uchun maydon hisobi.

Asosiy mahsulot boMgan tola va momiq toylarini saglash uchun
maydonlar bu mahsulotlami tez sotilishiga bog‘lig.

Shuning uchun belgilangan me’yor bo'yicha ishlab chigarilgan
mahsulotlami saglashga kerakli maydon yuzasi quyidagi formuladan
aniglanadi:

Fm= [k (n, + n,)] a<becp/dA, m2 (8)
bunda: K — zavoddagi tayyor mahsulotlar saglash muddati (kunlar);
nt, — bir sutkada ishlab chigarilgan tola va lint toylari soni,

dona;

a — toyning uzunligi, m;

b — toyning eni, m;

® — maydonni to‘ldirish koeffitsiyenti;

A — taxlanadigan toyning balandligi, m.

Ulyuk, momiqg va tola toylarining rusumlari orasidagi masofani
hisobga olgan holda hisoblash natijasida aniglanadigan maydonning
yuzasini 1,5-"2,0 marta kattalashtirish kerak.

3.2. Quirilish joyini asoslash va qurilish
maydonini tanlash

Yangi paxta zavodini qurish yoki ishlab turganini gayta tiklashdan
oldin eng awalo uni texnik-igtisodiy tomonidan foydaliligini aniglangan
holda iqtisodiy hududi, qurilish joyi va qurilish maydoni tanlab olinadi.
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Igtisodiy hududini aniglashda respublika yoki viloyat migdorida
tayyorlanadigan xomashyoning hajmini va tayyorlangan xomashyoni
ishlab chigarish uchun yangi paxta tozalash zavodi quriladigan hududda
mavjud bo‘lgan paxta tozalash zavodlarining umumiy ishlab chigarish
guwatini yetarli darajada borligini tahlil gilish asosida bajariladi. Keyin
yangidan quriladigan paxta tozalash zavodining quriladigan joyi yoKki
tumani aniglanadi.

Paxta tozalash zavodining quriladigan joyini tanlab olishda quyidagi
omillar asos bo‘lishi mumkin:

+ yetarli darajada ishlab chigarishga kerak xomashyo bazasining
borligi;

¢ xomashyoni va tayyor mahsulotlami o‘z vaqtida yetkazib
berish uchun transport yo'llarining borligi va foydalanish mum-
kinligi;

¢ kelajakda quriladigan paxta tozalash zavodini yoqilg‘i, elektroe-
nergiya, texnik va ichimlik suvlari bilan ta’minlash mumkinligi, shart-
sharoiti;

¢ mahalliy qurilish materiallarining borligi;

¢ aholi yashaydigan joylarga yaqinligi va ishchi kuchi bilan
ta’minlash mumkinligi;

¢ paxta tozalash zavodini qurish uchun mos keladigan ochiq
maydonning borligi va uning relyef ko‘rinishi;

¢ paxta tozalash zavodini quriladigan regionning iqlim va meteo-
rologik shart-sharoitining qulayligi.

Yangi paxta tozalash zavodini qurishda unga xomashyoni tashish
uzoqligi ham katta ahamiyatga ega, shuning uchun xomashyoni
tashishda o‘rtacha uzoqlik quyidagi formula bilan aniqglanadi:

LOx= (G.l.+ QA2+ ..+ QnLn)/ Q, km 9

bunda: Qv Qv .., Qn — paxta tozalash zavodiga garashli paxta
tayyorlov maskanlarida gabul gilingan xomashyo miqdori, t;

Lv L2 Ln — har bir paxta tayyorlov maskanlarining paxta

tozalash zavodidan uzoqligi, km.

0 ‘tkazilgan tahlil natijasida yangidan paxta tozalash zavodini qurish
uchun yetarli migdorda xomashyo bo‘lmaydigan bo'lsa, unda shu
viloyat yoki tumanda ishlab turgan paxta tozalash zavodini gayta
tiklash bilan chegaralanishi mumkin.

28



3 3 Korxonani qurish davrida hal gilinadigan vazifalar

Paxta tozalash zavodi o ‘ziga yarasha murakkab bo'lib, 0‘z tarkibiga
bir gancha ishlab chigarish binolari, sexlari va boshga yordamchi
vizmat obyektlarini kiritadi.

Har ganday ishlab chigarish korxonasmi loyihalashtirishda awalo
bir bin bilan zich bog'langan iqgtisodiy, texnikaviy va tashkiliy
vazifalami yechishni va ishlab chigishni talab etadi. Har bir texnologik
iarayon bo'yicha gabul gilingan texnikaviy yechim iqtisodiy tomonidan
asoslanishi kerak. Bu vazifalar quyidagilami o‘z ichiga oladi va hal
etadi.

Korxonani loyihalashtirishda yechadigan iqtisodiy vazifalar:
korxonaning aniglangan ishlab chigarish dasturi asosida ishlab
chiqarishga kerakli xomashyo va tayyor mahsulotlar hajmini; korxonani
xomashyo, qurilish materiallari, elektroenergiya, yoqilg‘i, gaz, suv
bilan ta’minlash yo‘llari; korxona uchun yangi foydali quradigan joyini
tanlash va aniqglash; ishlab chigarish chigindilardan foydalanish uchun
yordamchi sex qurish kerakligini aniglash; ishlab chiqgariladigan
mahsulotning tannarxini hisoblash; suv bilan ta’minlash; ishlatilgan
suvlarni tozalash va kanalizatsiya, kommunikatsiya masalalari
elektroeneigiya tarmogqlari bilan kooperatsiyalash mumkinligini yechish;
asosiy va aylanma mablag'ning kerakli hajmini anigqlashdan iborat.
Yugorida keltirilgan muammolarning iqtisodiy tomondan to‘g‘ri
yechimini gabul qilish quriladigan zavodning taqdirini aniglaydi.

Korxonani loyihalashtirishda yechadigan texnikaviy vazifalar:
belgilangan assortment bo‘yicha kerakli xomashyo migdorini aniglash;
xomashyo va tayyor mahsulotlar uchun kerakli omborxonalar turi va
sonini bilish; hamma ishlab chigarish sexlari bo'yicha asosiy va
yordamchi uskunalar sonini hisoblash va tanlash; xomashyoni ishlab
chigarishda eng qulay texnologik jarayonni tanlash va loyihalashtirish;
korxonani elektroenergiya, yoqilg'i, gaz bilan ta’minlanish uslubi va
hajmini aniglash; isitish, ventilatsiya, pnevmotransport, suv bilan
ta’minlashda kanalizatsiya tarmoqlarini loyihalash; sex oralig hamda
sex ichidagi transportni tanlash va hisoblash, asosiy ishlab chigarish
sexlari va yordamchi binolami joylashtiradigan kerakli maydon yuzasini
hisoblash; ishlab chigarish uskunalarini sex ichida joylashtirish rejasini
tuzish; ishlab chigarish binosi va omborxonalaming turini, shaklini
va oichamlarini tanlash; bosh planni loyihalash; mehnatni muhofaza
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gilish va yong‘indan saqlash texnikasi bo‘yicha tadbirlarini tuzish;
kerakli ishlash vaqti, fondni aniglash va shtatni (ishlovchilar sonini)
tuzish. Bu keltirilgan vazifalaming texnikaviy to ‘g‘ri yechimini tanlash,
yangidan quriladigan zavodning muvaffaqqiyatli ishlashini hal giladi.

Tashkiliy vazifalarga quyidagilar kiradi: ish joyi va ishni ratsiona]
tashkil gilish masalalarini ishlab chiqgish, ayrim sexlar va butun korxona
bo‘yicha hisobga olish, hisob berish shaklini aniglash va tashkil gilish;
texnologik jarayonning hamma bosgichlari bo‘yicha texnik nazoratni
tashkil qilish; paxta tozalash zavodi hududida va ishlab chigarish
sexlari orasida xomashyo, tayyor mahsulotlami tashish, uzatish,
yig‘ishtirish va saglash operatsiyalarini bajaradigan transport
muammolarini tashkil gilish; korxona va uning bo‘limlarini, sexlarini
boshqarish tarkibini ishlab chigish; ma’muriyat-texnik personali
lavozimga ega shaxslar bilan korxona bo‘limlari orasidagi o'zaro
alogani aniglash. Ishchi kadrlami tayyorlash bo‘yicha tadbirlar tuzish.
Marketing va tashqi aloga bo‘limi ishlarini tashkil gilish va to‘g‘ri
yoMga qo ‘yish.

Korxonalami loyihalash asosini tuzadigan bu vazifalar bir-biri bilan
bog'langan holda, texnologik jarayonning bosqgichlari bo'yicha,
xomashyoni tayyorlashdan boshlab tayyor mahsulotni xaridoriga
jo‘natilishigacha toiiq ishlab chigish kerak bo'ladi. Ya’ni, yuqorida
keltirilgan vazifalar asosida yangidan quriladigan paxta tozalash
zavodining biznes-rejasi tuziladi.

3.4. Ishlab chigarishning texnologik jarayonini asoslash va
uskunalar tanlash

Texnologik jarayon deb, xomashyodan sifatli mahsulot ishlab
chigarishda,uskunalarda bajariladigan operatsiyalarning ketma-
ketligiga aytiladi.

Paxta tozalash zavodining texnologik jarayonini loyihalashdan
asosiy magsad - paxtani gayta ishlab chiqgarishda iqtisodiy va ratsional
yoMlarini qidirish, ishlab chigariladigan mahsulotlaming miqdorini
ko‘paytirish, navlari, sifatini yaxshilash va paxta chigindilarini
kamaytirish.

Texnologik jarayonni loyihalash davrida paxta tozalash sanoatidagi
texnik, texnologik yo'nalishlami hisobga olgan holda loyihalashtirilishi
kerak. Bu yo‘nalishlar quyidagilardan iborat:
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naxta tayyorlov maskanlarida xomashyoning sifatini, davlat
tandartiga asoslanib obyektiv aniglash va naviga, terim turiga, sifatiga
Lrab jamg'armoq lozim;
« fizika-mexanikaviy xususiyatini saglagan holda xomashyoni
‘aramlarda, omborlarda uzoq saqlash uslublarini gidirish;
8 & quriti'sh, tozalash, jinlash, linterlash va toylash sexlarida
‘matiladigan uskunalardan unumli foydalanish mumkinligini hal gilish
hamda tavsifnoma, instruksiya talablari bilan ish tutishni yuzaga
keltirish;

¢ texnologik uskunalardan foydalanishda ulaming ishlatish rejimini
saglash, natijada ishlab chigariladigan mahsulotlaming sifatini yaxshilash;

¢ texnologik jarayonini avtomatlashtirishni joriy qilish va ilmiy-
izlanish ishlarining yutuglarini paxtani dastlabki ishlash sohasida
maksimal qo'llab-quwatlashni hal gilish kerak;

¢ chigitli paxtani quritish va tozalashda ogim yo'nalishli texnologik
jarayonini paxtani dastlabki ishlash texnologiyasida keng ravishda
foydalanish, sexlaming ishlashini bir-biri bilan bog‘lash.

Yugorida keltirilgan texnologik yo‘nalishlar asosida paxta tozalash
zavodi texnologik jarayonini loyihalash davrida quyidagi savollami
hal gilish asosiy magsad bo‘lib hisoblanadi:

¢ paxtani dastlabki ishlash texnologik jarayon usuli va tashkil
gilish yo‘llarini o'rganish;

+ xomashyoning ishlab chigarishga kerakli hajmini aniqlash asosida
chigitli paxtani uzoq vaqt saglashda kerakli g‘aram maydonchalari va
yopig omborlar sonini hisoblash;

¢ paxta navi bo‘yicha tola chigishi va assortimentini rejalashtirish;

+ paxtani ishlab chigarishda kerakli uskunalar sonini aniglash va
asosiy texnologik uskunalarning ishlash rejasini tuzish;

¢ sexlar bo'yicha paxtani dastlabki ishlash texnologik jarayonini
asoslash va gabul gilish, sex ichida uskunalami joylashtirish, transport
vositalarini tanlash va ishlash jadvalini tuzish;

¢ asosiy ishlab chiqgarish sexlarining ishlashini tashkil gilish, tayyor
mahsulotlami hajmini hisobga olish va sifatini nazorat qilish;

¢ yordamchi sexlar, ta’mirlash ustaxonasi va boshga zavodning
texnologik Larayoniga kerakli obyektlaming ishlashini ta’minlash va
tashkil gilish.

Asosiy texnologik uskunalar, jihozlar va agregatlar «Loyiha
°ps irig i»ni loyihalash davrida qgabul qilinadi. Shu bilan birga
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yordamchi va standartga to‘g‘ri kelmaydigan uskunalarni ham tanlab
olish mumkin. Asosiy texnologik uskunalaming tarkibi yetarli darajada
aniglangan holda ishlab chigarish rejasini tuzish bilan birga hal gilinadi.

Asosiy va yordamchi uskunalar uchun maxsus hamda buyurtma
gaydnomalar «Loyiha topshirig‘i» tasdigqlangandan keyin tuziladi.
Maxsus va buyurtma gaydnomalami tuzishda «Loyiha topshirig'i»
texnik yechimi dastlabki ma’lumot bo‘lib hisoblanadi. Shu sababli
«Loyiha topshirig‘i»ni loyihalashtirish katta ahamiyatga egadir.

Texnologik uskunalarni tanlashda quyidagilami hisobga olgan
holda bajarilishi kerak, ya’ni - uskunaning ish unumdorligi,
texnikaviy me’yori, foydalanishda qulayligi, sifati, estetik ko‘rinishi,
igtisodiy tomonidan foydaligi, elektrquwatini kamroq sarf qilishi
va hokazo.

Qabul gilingan texnologik uskunalaming texnikaviy me’yori, ishlab
chigarish madaniyati va korxonaning iqtisodiy tomonidan foydaligini
ko‘rsatadiganligi sababli uskunalarni tanlash davrida unga katta
mas'uliyat bilan garash kerak.

Paxtani dastlabki ishlash korxonalari ishlash sharoitida qo‘shimcha
ehtiyot texnologik uskunalar o ‘matish mumkin emas. Bu fazilat ishlab
chigarish sexlaridagi uskunalar sonining kam bo‘lishi, ulaming katta
ish unumdorlikda ishlashi va yirik gabaritga ega bo‘lishi sababli sex
ichida qulay joylashtirishdan foyda bo‘lgan.

Kerakli texnologik uskunalarni, jihozlami tanlash asoslari, nomi,
belgisi va gisqacha texnik ko‘rsatkichlari loyihaning tushuntirish-
hisoblash gismida beriladi. Tushuntirish-hisoblash gismida uskuna-
laming sutka ichida ishlash vaqti, xomashyo turi, navi-assortimenti,
ish unumdorligi, soni va gabarit o‘lchamlari ham ko‘rsatiladi.

Katalog, prospektlarda bir gancha texnologik uskunalar uchun
kerakli elektrouskunalarning ham ko‘rsatkichlari beriladi. Agar
elektrouskunalar to‘g‘risida ma’lumotlar bo‘Imasa, (elektromotorlar
soni, quwati va ulaming texnik ko‘rsatkichlari) unda shu tipdagi
namunaviy uskunalar asosida aniglanadi.

Ko‘p vaqgtlarda yordamchi va standartga to‘g‘ri kelmaydigan
uskunalar va moslamalarning texnik ko‘rsatkichlarini «Loyiha
topshirig‘i»ni bajarish davrida oldindan aniglash mumkin emas.
Aynigsa, bu nasoslar va ventilatorlarga tegishli. Shu sababli yordamchi
uskunalaming ayrim texnik ko‘rsatkichlarini mukammal texnologik
hisoblash asosida aniglanadi.
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tani dastlabki ishlash korxonalarini loyihalashda standartga to ‘g ‘ri

digan ba’zi bir uskunalar va moslamalami gabul gilish mumkin
ke Masalan: vintli konveyeriar (shnek), tasmali uzatish moslamalari,
e|r‘astoriar! pnevmouzatish tizimlari va hokazo. Bu standartga to‘g‘ri
K lavdigan uskunalar va moslamalaming gabarit o'lchamlarini, texnik
k'rsatkichlarini shu loyihalash davrida hisoblash asosida aniglanadi va
lovihaning tushuntirish-hisoblash gismida beriladi.

Zarur bo'lganda foydalanish uchun loyihalash institutlarida
standartlarga to‘g‘ri kelmaydigan uskunalaming chizmalari, texnik
koTsatkichlari to‘plangan va tartiblangan holda saglanadi. Imkoni
boricha loyiha ishlarida yangi standartlarga to‘g‘ri kelmaydigan
uskunalar kamroq foydalanish kerak. Texnologik uskunalami tanlashda
ilmiy-izlanish institutlarining ishlari natijalaridan, konstruktor byuro
va paxtani gayta ishlash korxonalarining ilg‘or tajribalaridan foydalanish
kerak. Shu bilan birga chet el texnika va texnologiya yutuglarini ham
ishlab chigarishga joriy qilish mahsulot sifatiga ijobiy ta’sir etgan
bo'lar edi.

3.5. Loyihalash ishlarida zamonaviy texnologiya,
texnika va ilmiy izlanish yutuglaridan foydalanish

Paxtani dastlabki ishlash sanoatida 1984- yildan «TexHonoruuvec-
KWA pernaMmeHT nepepaboTku xnonka-cbipya» MOX 56-84 joriy etilgan
me’yoriy hujjat 1993- vyili gayta ko‘rilib «TexHonoruyecknii perna-
MeHT nepepaboTku xnonka-cbipua» MOX 176-93 ga almashtirildi.

1997- yili MOX 176-93 me’yoriy hujjatning go‘llanish muddati
tugaganligi sababli «Paxtani gayta ishlashning muvofiglashtirilgan
texnologiyasi* (MAKWN-02-97) nomi bilan qayta ko'rilib, qo‘llanish
muddati yana 5 yilga uzaytirildi, lekin shu 5 yil vaqt davomida paxtani
dastlabki ishlash yo‘nalishi bo‘yicha respublikada yangi standartlar
gabul gilindi. Masalan: paxta uchun texnik sharoit 0 Z RST - 615-
94, urugiik paxta uchun texnikaviy shartlar 0 ‘z.RST 642-95, paxta
tolasi uchun texnikaviy shartlar 0 ‘z DSt 604:2001, texnik chigit uchun
O zRST 597-93 — Olz RST - 603-93; (7standart), paxta momig‘i
uchun texnikaviy sharoit 0 ‘z DSt-645:1995 urug‘lik chigit uchun
texnikaviy shartlar Olz DSt- 663:1996 va hokazo.

Chigitli paxta va xomashyodan olinadigan mahsulotlar: tola
momiq, chigit uchun joriy gilingan yangi davlat standartlarida sanoat
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navi bo‘yicha yangidan gradatsiya belgilangan, ifloslanganlik va
nugsonlar darajasiga bog‘liq sinflarga ajratilgan.

Masalan, paxta tolasi sifat ko‘rsatkichlariga bog‘liq 5 ta sanoat
naviga, 5 ta sinfga, 9 ta tiplarga bo'linadi.

Chigitli paxta esa yangi standart asosida har bir tipi uning rangiga,
tashqi ko'rinishi va pishganlik koeffitsiyentiga ajratildi. Chigitli paxta
tolasiga bogMigq 5 ta sanoat naviga bo‘lingan. Paxta navi iflosligi va
namligi bo‘yicha 3 ta sinfni tashkil giladi.

Paxta momig‘i esa yangi joriy gilingan standart asosida 2 ta tipga;
2 ta sanoat naviga va 3 ta sinfga ajratilgan. Texnik chigit bo‘lsa 4 ta
sanoat naviga ega.

Keyingi yillarda bozor iqtisodiyoti talablariga boglig xomashyo
va yangi energetik resurslaming narxi birdan gimmatlashishi sababli
paxtani dastlabki ishlash texnologik jarayonlarida o ‘zgarishlar yuz berdi.

Yuqorida aytganlarni hisobga olgan holda, «O0 ‘zpaxtasanoat»
uyushmasi va ochiq aksionerlik jamiyati shaklidagi «Paxtasanoatilm»
ilmiy ishlab chigarish markazi bir guruh olimlari tomonidan 2002- vy.
«Paxtani qayta ishlashning muvofiglashtirilgan texnologiyasi»ni (PDQI-
41-2002) ishlab chigdilar, keyin 2007- yili «Paxtani dastlabki ishlashning
muvofiglashtirilgan texnologiyasi»ni (PDI1-01-2007). Joriy etilgan bu
yangi texnologiya paxta tozalash zavodlarida xomashyoni gayta ishlashda
sifatli mahsulotlar (tola, momigq, chigit) olishga imkon beradi.

Nazorat savollari

1. Loyihalashtirilgan paxta tozalash zavodiga kerakli xomashyo bazasini
aniglashda nimalarga ahamiyat berish kerak?

2. Paxta tozalash zavodi ishlab chigarish dasturini tuzishda kerakli dastlabki
malumotlarga nimalar kiradi?

. Quriladigan joyini tanlab olishda gaysi omillar asos bo fishi mumkin ?

. Korxonani loyihalashda yechiladigan asosiy vazifalami ko Tsating.

5. Korxonani loyihalashtirishda yechiladigan iqtisodiy vazi/alarda nimalar hal
gilinadi?

6. Korxonani loyihalashtirishda yechiladigan texnikaviy vazifalami ha! gilishda
yechiladigan masalalami ayting.

7. Texnologik jarayon deganda nimani tushunasiz?

8. Loyihalashtirilgan korxona uchun ishlab chigarish texnologik jarayonini
tanlash gaysi ko'rsatkishlar asosida olib boriladi?

9. Texnologik uskunalarni tanlashda quyidagi asosiy talablami ko Tsating.

10 Loyihalash ishlarida zamonaviy texnologiya, texnika va ilmiy izlonish

yutuglaridan foydalanish yo 1larini ko Tsating.
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4-bob. CHIGITLI PAXTANI QURITISH VA
TOZALASH TEXNOLOGIYASI

4 1.Chigitli paxtani tayyorlov maskanlarida gabul gilish
va saqlash texnologiyasi

paxta ekib yetkazadigan fermer xo jaliklar paxta hosili kontraktatsiya
shartnomasiga binoan chigitli paxtani paxta tozalash zavodiga qarashli
paxta tayyorlov maskaniga sotadi. Paxta tayyorlov maskanlari zavodga
nisbatan joylashishiga garab, zavod qoshidagi yoki zavoddan
tashgaridagi maskanlarga bo‘linadi. Zavod qoshidagi tayyorlov
maskanlari zavodning umumiy hududida joylashgan bo'lib, bu yerda
chamasi 15 kra masofada joylashgan fermer xo'jaliklaming, chigitli
paxtasini qabul giladigan bo‘lsa, zavoddan tashqaridagi paxta tayyorlov
maskanlari esa 15 km dan uzoq joylashgan xofaliklaming paxtasini
sotib oladilar.

Paxta tayyorlov maskanlari har mavsumda chigitli paxtani gabul
gilish hajmiga garab yirik, o‘rtacha va mayda quwatli maskanga
ajratiladi.

Yirik quwatli paxta tayyorlov maskanlari 0'z hududida 10000 t dan
ziyod paxta hosilini gabul giladigan bo‘lsa, o‘rtacha paxta tayyorlov
maskani 6000-40000 t gacha, mayda maskanlar, odatda, 6000 t dan
kam paxta gabul giladi. Bunday mayda paxta tayyorlov maskanlarini
tashkil gilish iqtisodiy jihatdan magsadga muvofig bo‘Imaydi, chunki
bunday tayyorlov maskanlar oz xarajatlarini o‘zi qoplay olmaydi.

Lekin chigitli paxtani gabul gilish mavsumida xo'jalildarga yengillik
yaratish magsadida mayda paxta tayyorlov maskanlarini tashkil gilish,
paxtani tashish mumkinligini hal gilishda katta ahamiyatga ega.

Paxta tayyorlov maskanlarida chigitli paxtani gqabul gilishda, uning
vaznini aniglash uchun hozirgi paytda (vaqtda) 25 tonnali ikki tomonli
elektron tarozi joriy etilmoqda (1-rasm).

| 'm da namunaviy o'rtacha paxta tayyorlov maskanining bosh
c.anl..° ~ “‘lgan. Unda chigitli paxtani tayyorlashni tashkil etish va

ko'zdal PaXt3n' uzo<” va4l saqlashga qo'yiladigan zamonaviy talablar



1-rasm. Chigitli paxtani gabul gilishda, uning vaznini aniglash uchun
ishlatiiadigan ikki tomonli tarozi.

Har vyilgi chigitli paxta tayyorlashda davlat rejasini bajarish
uchun, dalalardan keltirilgan paxtani o‘z vaqtida gabul qgilib olish,
markazlashgan usulda chigitli paxtani quritish-tozalash va saglash
uchun paxta tayyorlov maskanlari zimmasiga berilishi sababli paxta
tayyorlov maskanlaridan quyidagi masalalar hal gilinadi:

¢ chigitli paxta yetishtiradigan fermer xofjaliklar bilan har vyili
hamma hosilni davlatga sotish uchun kontraktatsion shartnoma tuzishi
va uning bajarilishini tekshirish;

¢ go‘l va mashinada terilgan paxtaning sifatini ganday gilib saglash
hamda navlarga to‘g‘ri ajratish hagida tushuntirish o‘tkazish;

¢ chigitli paxtani gabul qgilishda davlat standartida belgilangan
talab va qoidalarga qat'iy rioya qilish;

¢ quritish-tozalash sexining to'xtovsiz va unumli ishlashini
ta’'minlash;

¢ gabul gilingan chigitli paxta uchun to‘g‘ri va o0‘z vaqtida hisob-
kitob ishlarini olib borish;

¢ gabul gilingan chigitli paxtani seleksion va sanoat navlan
bo‘yicha uning terim turiga qarab alohida to‘dalar (partiya)ga ajratish,
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2-rasm. Namunaviy paxta tayyorlov maskanining bosh plani.
l—idora; 2—laboratoriya; 3—omborxona;
4—suv bilan ta’minlash obyektlari; 5—ko‘kalamzor; 6—paxta tarozisi;
7—qorovulxona; 8—avtotransport turadigan joy; 9—yoqilg‘i-moy saqlash
omborxonasi; 10—hovuz; 11—hojatxona; 12—g'aram maydonchasi;
13—paxta omborxonasi; l4—transformator podslansiyasi;
15—quritish-tozalash sexi; 16—mexanizmlar turadigan maydoncha;
17—namli paxta saqglash omborxonasi; 18—yaroqsiz mctallar saglash joyi;
19—ustaxona; 20—temir-betonli devor.

* . urug ~ Paxtalarni ham reproduksiya bo'yicha alohida
to dalarga ajratish;

ailkh kbllalay,°1la#l, °hi? 11 Paxtanin8 sifatini o‘z vaqtida nazorat

Jhlab ¢ h i q ™ muUV° fiq Ch,81tH PalllM1
vaqtlarida uningTikun®buzmaslik f Vodga j° ‘natish
go'ymaslik tadbirlarini tashkil gilish; m ' bo‘llshiga Y°‘>
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¢ paxta tayyorlash maskanida saglanayotgan chigitli paxtaning
hisobini to'g'ri olib borish;

+ chigitli paxtani gqabul qilish, saglash, quritish va tozalash hamda
zavodga yetkazib berish uchun sarflanadigan xarajatlarni kamaytirish
choralarini ko‘rish;

¢ yong‘indan saqlash va xavfsizlik texnikasi qoidalariga muvofiq
tadbirlarni ko‘rish;

¢ paxtani tayyorlash maskanlarida ishlatiladigan hamma
mexanizmlardan to‘lig unumli foydalanish va ishlatiladigan har bir
mexanizmlarga kerakli ehtiyot gismlarini tejab-tergab sarflash
choralarini ko'rish;

¢ paxta zavodidan keltirilgan urug‘lik chigitni saglash va o0‘z
vagtida xofjaliklarga, shirkatlarga qoidaga muvofiq targatish.

Chigitli paxta 0 ZRST 615-94 davlat standartiga muvofig 5 ta
sanoat naviga va iflosligi, namligiga bog‘lig sinflarga ajratilgan (1-sinf
go‘l terimi; 2-sinf mashina terimi va 3-sinf yerdan terib olingan

paxtalar).
Chigitli paxta me’yoriy ko'rsatkichlari 1- va 2-jadvallarda foiz hisobida

berilgan.

Chigitli paxtani gabul gilishda me’yoriy
ko‘rsatkichlar

1-jadval
1-sinf 2-sinf 3-sinf
Paxta-
ning Iflos Namfik- Iflos Namlik- If_Ios Namlik-
aralash- . aralash- . araiash- .
sanoat - ning . ning . ning
. maning - maning - maning -
navi vazniy vazniy vazniy vazniy vazniy vazniy
! nisbati # nisbati ! nisbati
ulushi ulushi ulushi
1 3,0 9,0 10,0 12,0 16,0 14,0
2 5,0 10,0 10.0 13,0 16,0 16,0
3 8,0 11,0 12,0 15,0 18,0 18,0
4 12,0 13,0 16,0 17,0 20,0 20.0

5 - - - - 22.0 22,0



Urug'lik chigitli paxtaning gabul gilishda me’yoriy
ko‘rsatkichlari

2-jadval
Ko‘rsatkichlar 1-sinf 2-sinf
[flosligi (iflos aralashmalaming vazniy ulushi) 3,0 8,0
Namligi (namlikning vazniy nisbati) 8,0 9,5

Chigitli paxta, tolasining fizik-mexanik ko‘rsatkichlariga ko‘ra 9
ta: la, Ib, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 tipga bo‘linadi. la, Ib, 1, 2 va 3- tipdagi
tolalarga ega bo‘lgan paxta uzun tolali 4, 5, 6 va 7- tipdagi tolalarga
ega bo‘lgan paxta esa o'rta tolali chigitli paxta navlariga kiradi.

Chigitli paxtani gabul gilish davrida zavod direktorining buyrugiga
muvofig paxta tayyorlov maskani hududi 2 yoki 3 ta shartli gism
(zona)ga bo‘linadi.

Hududi .shartli uchta gismga boMingan paxta tayyorlov
maskanlarining kirish darvozasi yoniga joylashgan maxsus joyda (1-
gism) chigitli paxtaning sifatini laboratoriyada aniglash uchun namuna
olinadi; 2-gismda chigitli paxta tarozida tortilib, massasi aniglanadi,
etalon asosida paxtaning sanoat navi ham aniqlanadi va katta
klassifikator gabul qilish hujjatini yozib beradi; 3-gismda esa gabul
gilingan chigitli paxta to‘dasiga garab (3-rasm) ochiq yoki yopiq (4-
rasm) omborlarga joylashtiriladi va klassifikator tomonidan gayta sifati
tekshiriladi.

Chigitli paxtani gabul gilish ikki gismlik (zonalik) tizimda bajarilsa,

atta klassifikator 1-gismda turib chigitli paxtaning sifatini tekshirish
uchun namuna oladi va tarozida tortadi.

Agar chigitli paxtaning sifati standart talabiga javob bermasa,

gaytariladil M3r8a ° tkazilmaydi va quritish-tozalash uchun

paxtaninVhar0* 100 ™askaninin8 laboratoriyasi gabul gilingan chigitli

Pasportda chitft » paSp°rt “rtochkasinf tuzadi.
siyasi, dala guruhi ornhnl3""'~ se,eksi® va sanoat navi, reproduk-
vaqti, uning massasi vaVabui boshlan8an va tugallagan

ko‘rsatiladi. 4>lgan klassiflkatorning familiyasi



3-rasm. Paxta tayyorlov maskanlarida chigitli paxtani
g‘aramlash jarayoni.

Chigitli paxtaning konditsion massasi (MK quyidagi formula
bo‘yicha hisoblab chigiladi:
1# 100-C*. . .. 100 + Wr
M =Mh----- - Mk =Mr -—-—-—-—-- - (10)
A100-Cp 100 + XA K '
bunda: Mr—chigitli paxtaning iflos aralashmalari hisobiy me’yoriga
keltirilgandagi massasi, Kkg;
Cp — iflos aralashmalaming 2,0% ga teng bo‘lgan hisob massa
ulushi me’yori;
Ch—chigith paxtadagi iflos aralashmalaming haqigiy massa ulushi,
%;
Mh — qgabul gilib olingan chigitli paxtaning massasi; kg;
WT— namlikning 9,0% ga teng bo‘lgan massaviy nisbatining hisobiy
me’yori.
Wh — hagqigiy namlikning massaviy nishati, %.
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4-rasm. Avtotransportda keltirilgan chigitli paxtani omborga
joylashtirish jarayoni
Chigitli paxtadagi tolaning hisobiy massasi quyidagi formula
bo‘yicha hisoblanadi:

bunda: Mk — chigitli paxtaning kondension massasi, kg;

B — chigitli paxtadan tolaning o‘rtacha me’yoriy chigishi darajasi,
% (me’yoriy-texnik hujjatlarga ko'ra belgilanadi).

Paxta seleksion, sanoat navlari va sinflari bo‘yicha alohida
to'dalar holida maxsus ochiq maydonchalarda usti brezent bilan
yopilgan g'aramlarda, usti yopiq omborlarda maxsus tartibda
saqlanadi. Chigitli paxtani saglash uchun ochig maydonchalar
yer an 40 sm baland bo'lib, ularning yuzasi 25x14 m bo'ladi.
vii7Qc?In85 ITSMar' ni ta’minlash maqgsadida uning o'rta
oTtasidan ko‘tarish zarur. G ‘aram maydonchalarining

gazis vaqtida to‘g‘ri yo‘nalishini ta’minlash uchun
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bo‘ylama tilim chizigdan foydalaniladi. Chigitli paxtaning g-‘ararn
maydonchalarida fagat havo qurugligida olib boriladi, yomg‘ir yogganda
esa g‘aramlash man etiladi. G ‘aramga to'kilgan chigitli paxta
maydonining hamma joyiga bir tekis galinlikda joylashtirilishi lozim va
zich shibbalanishiga e’tibor berish kerak.

G ‘aramning zichlanadigan chekkalari doimo g‘aramning o‘rta
sathidan pastroq bo‘lishi lozim. G ‘aramlar mustahkamligi yetarli
darajada bo‘lmaydigan holatlarda g‘aram qulashi mumkin.
Qulashiga yo‘l gqo‘ymaslik uchun quyidagi jarayonlar to‘g‘ri
bajarilishi shart:

¢ chigitli paxtaning gatlamlari yetarlik darajada shibbalanishi;

¢ g‘aram burchaklari noto‘g‘ri joylashishiga yo‘l qo'ymaslik va
yetarlik darajada shibbalanishi;

¢ chigitli paxtani g‘aram ustiga joylashda gqismlab, bir-biriga
bog‘lig holda joylashtirish;

¢ bir kunda g‘aramga joylashtiriladigan chigitli paxta miqdori
607-65 tonnadan ortig bo‘lmasligi kerak.

G ‘aramlangan chigitli paxtaning balandligi paxtaning sanoat nav
va namligiga garab 3-jadvalda ko'satilgan o‘lchamlardan oshirib
yuborilmasligi kerak.

Namligi 20 foizdan ortiq chigitli paxta quritish-tozalash sexi yonida
joylanadi, namligi 14 foizgacha bo'lgan chigitli paxta esa tozalash
sexi mintagasida joylashishi kerak.

Chigitli paxta joylashgan g'aram asta-sekin cho‘kadi va 10—15
kundan keyin g‘aram balandligi 1—1,5 metrga pasayadi. G ‘aram
shakllanishi va cho‘kishidan so‘ng uning yoni, ensiz tomonlari tarab
tekislanadi, usti brezentlar bilan yopilishi kerak. Namligi me’yorida
bo‘lgan chigitli paxta g‘aramiga, oradan 8—10 kun, ortiqcha
namlikdagi g‘aramga esa 3—5 kundan keyin uzunasiga bitta tunnel
ochish lozim.

Tunnel g‘aram joylashib, kerakli darajada cho‘kkandan so'ng
gaziladi. Tunnelning kengligi 0,8”-1,0 metr, balandligi esa 1,872,0
metrdan kam bo‘Imasligi kerak.

G ‘aramlangan chigitli paxtaning harorati 35°C dan yuqori
bo‘lmay 2.3 kun ichida o‘zgarmasa, u holda harorati me’yoriy
deb hisoblanadi.

Saglangan chigitli paxta g‘aramlarida paxtaning harorati birinchi
o'lchovda ko‘rsatilgan haroratdan yuqori bo‘lsa yoki ma’ium bir
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3-jadval

Chigitli G ‘aram balandligi, m Maydondagi chigitli
Sanqat paxtaning  Havo so‘rgich Havo so‘rgich
navi namligi. % ishlatilmagan ishlatilgan
9,0 gacha 8 ggg
9 1-H2.0 ? 00
1 12 1-114.0 ; 250
14 dan ortiq - 6
10,0 gacha 8 370
10,1-13,0 8 300
I 13,1716, - 7 250
16 dan ortiq - 6 200
11,0 gacha 7 3 350
11,1*15,0 ' 7 300
1 15,1*18,0 - 6 250
18 hn ortiq 6 230
13,0 gacha 6 - 300
\Y 13,1*17,0 - 5 250
17,1%20,0 - 4 200
\Y 20,1*22,0 - 3 150

nuqgtalarda dastlabki o'lchovdan so‘ng 2*3°C ga ko'tarilsa, g'aramdan
nam havoni so‘rish va chigitli paxta haroratini majburiy ravishda
sovitish bo'yicha zudlik bilan choralar ko‘rish kerak bo‘ladi.

Havo tunnel orqgali so'riladi. Tunneldan havoni so‘rish uchun
maxsus shamollatkich qurilmalaridan foydalaniladi.

4-jadvalda chigitli paxtaning namligi va havoning nisbiy namligini
hisobga olib, g'aramlardan havoni so‘rishning taxminiy muddatlari
keltirilgan.

G ‘aramlardan havoni profilaktik so‘rishni o‘tkazish muddatlari.

Bunday ochiq maydonchalarga gabul gilingan chigitli paxtaning
namlik va ifloslik darajasiga qarab 150*400 t gacha chigitli paxtani
saglash mumkin. Past navli, iflosligi va namligi yuqori bo'lgan
paxta maxsus kichkina g'aramga joylashtiriladi. Bunday g‘aramning
UzZU'181. 14 m’ eni 7 m’ balandligi 4,0-4,5 m qilib jamlanadi.

R Y o N R S T Y e T e M
omborla, tem.r beton bo'lakcha (blokllaridan yig'Ugan yoki A
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4-jadval

Qaysi kundan boshlab profilaktika (havoni
so‘rish) o ‘tkaziladi

Cbigitli paxta vakunl ousi Hayoning
namligi, % akun ar;gan- Birinchidan Kelgusi nisbiy
dan so'ng L kunlardan namligi, %
S keyin ikkinchi -
birinchi keyin
Chigitli paxtaning I va Il navlarini saglash davrida
12,0n-14,0 7-HO ga 10 15 75
14,1-5-16,0 5n8 ga 8 12 80
16,1 dan yuqori 5ga 5 8 85
Chigitli paxtaning I11-1V-V navlarini saglash davrida
13,07-15,0 7-?-10 ga 10 15 75
15,1-i-18,0 5H-8 ga 8 10 85
18,1-5-22,0 3550a 5 8 95
22,1 dan yuqori 35-4ga 5 7 95

g‘ishtdan quriladi. To‘rt tomoni ochiq shiypon bostirmalardan
foydalanishlari ham mumkin.

Ombor, ayvon g‘aram maydonchalarining qurilishi loyiha ishlab
chigaradigan tashkilotlar tomonidan tuzilgan texnik hujjatlar asosida
olib boriladi.

5-rasmda hozirgi vaqtda ko‘p targagan namunaviy paxta tayyorlov
maskanlarining umumiy texnologik jarayon sxemasi ko ‘rsatilgan.

Umumiy texnologik jarayon quyidagicha bajariladi:

Tirkama yoki avtotransport (7)da paxta tolasidan keltirilgan chigitli
paxtadan oldin namligini, iflosligini, sanoat navini aniglash uchun
klassifikator transportdagi paxtadan kichik namunalar oladi (J), keyin
chigitli paxtani gabul gilish joyida (2), uning haqigiy massasini aniglash
uchun tarozida o‘lchanadi, sifati to‘g‘risidagi ilova gilingan hujjat
rasmiylashtirilgandan so‘ng chigitli paxta gayta ishlashdan oldin g‘aram
maydonchalari (4), ayvon yoki yopig omborlarga (5) joylashtiriladi.

Namligi 20 % dan ortiq boigan chigitli paxta shu paxta tayyorlov
maskanining quritish-tozalash sexi (6) yonida joylanadi.

Quritilgan va iflosliklaridan tozalangan chigitli paxta g‘aram
maydonchalarida, yopiq omborlarda saglash uchun gaytadan
joylashtiriladi yoki birdan ishlab chigarishga uzatiladi. Chigitli paxtani



5-rasm. Paxta tayyorlov maskanlarining umumiy
texnologik jarayon sxemasi.
/—chigitli paxta ortilgan avtotransport; 2—paxtani gabul qilish joyi;
3—texnologik laboratoriya; 4—ochiq maydonchalar (g'aramlar);
5—yopiq omborlar; 6—quritish-tozalash sexi.

ishlab chigarishga yuklab yo‘naltirishdan oldin namuna olinib,

paxtaning sifat ko'rsatkichlari yana qaytadan texnologik laboratoriyada
aniglanadi.

4.2. Paxta tozalash zavodlari turlari, ishlab
chigarish quwati

Paxta tozalash zavodlarining asosiy vazifasi har yili gabul gilingan
clllglul Paxtadan. unin8 tabiiy xususiyatlarini sagqlagan holda yuqori
sifatli tola, momiq va chigit ishlab chigarishdan iborat.
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6-rasm. Jinlash va linterlash sexining umumiy ko‘rinishi.

Bundan tashgari, ishlab chigarish chigindilarini gayta tozalab,
ular tarkibidagi uzun tolalami ajratib olish hamda urug'lik chigitlami
tayyorlashda kasalliklarga garshi dorilash bilan ham shug‘ullaniladi.
Paxta tozalash zavodlarining asosiy texnologik uskunasi ikki xil: arrali
jin va g‘o‘lali jin bo‘lib, arrali jinlar o'matilgan zavodlarda o'rta
tolali chigitli paxta, g‘o‘lali jinlar o'matilgan zavodlarda esa uzun
tolali chigitli paxta ishlab chigarishga beriladi.

Hozirgi vaqtda respublikamizda 2-74 arrali jinlar o‘rnatilgan
bir gatorli va ikki qatorli (4-"8 jinlar) zavodlar bor. G'oiali jinlar
ham qatorlar tarzida joylashtirib, har qatorda 8-H2 dona uskunadan
bo'ladi.

Arrali jinlar va linterlar o‘rnatilgan paxta tozalash zavodi bosh
ishlab chigarish binosidagi jinlar hamda linterlar gatori 6-rasmda
keltirilgan.

7-rasmda g‘o‘lali jinlar o'matilgan paxta tozalash zavodining bosh
ishlab chigarish binosidagi jinlar gatori (batareyasi) ko‘rsatilgan.
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7-rasm. B-1M rusumii g‘o‘lali jinlar gatori.

Paxta tozalash zavodining ma’lum bir vaqt ichida ishlab chigargan
asosiy mahsuloti - tolaning eng ko‘p migdori zavodning ishlab chigarish
quwatini belgilaydi.

Paxta tozalash zavodlarida o ‘matilgan jinlar soni har xil boMgani
uchun ulaming ishlab chigarish quwati ham turli xil bo'ladi. Paxta
tozalash zavodining vyillik tola ishlab chigarish quwatini (Qt) (4)
formula bilan aniglanadigan bo‘lsa, ishlab chigarishga kerakli xomashyo
migdorini (Qj (5) formula yordamida hisoblanadi.

8-rasmda zamonaviy o‘rtacha quwatli paxta tozalash zavodining
umumiy texnologik jarayoni sxemasi keltirilgan.

Umumiy texnologik jarayon quyidagicha olib boriladi:

v rifCan. paxta tayyorlov maskanlaridan avtotransportlarda
(2~ t°*  #iingan paxta o‘zining sifatiga bog‘lig gabul gilish boiimida
natmlO2l r tort™a(™ ’sifatini aniglash uchun texnologik laboratoriyaga
vo'nalt3 ? \nac* keyin quritish-tozalash sexiga (3) yoki saqglash (4)ga
Paxta ish1~1J.~os!'"*ardan to‘liq tozalangandan keyin (5), chigitli

a chigarish uchun bosh binoga o‘tadi. Unda chigitli paxta
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8-rasm. Paxta tozalash zavodining umumiy texnologik jarayon sxemasi.
1—chigitli paxtani tashish avtotransportlari; 2—chigitli paxtani gabul gilish
bo'limi; 3—quritish-tozalash sexi; 4—xomashyoni saqglash joyi; 5—tozalash
scxi; 6—jinlash bo'limi; 7—tolani tozalash; 8—linterlash bo'limi; 9 iintni
tozalash; 7>—tolali chigindilarni tozalash bo'limi; 11—tolali mahsulotlami
toylash bo'limi; 12,13—mahsulotlar sifatini nazorat qilish; 14—mahsulotlarni
saqlash va sotishga yo'naltirish.
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/g) beriladi, ajratilgan tola tozalash uskunasida (7) tozalaniladi
J toylash uchun zichlash sexiga (11) beriladi. Chigit bo‘lsa,
"a.,HLhdan (8) keyin ajralgan momiq tozalash (9) va toylash uchun
zkhlash sexiga (11) keltiriladi.
jinjash va linterlashda hosil bo‘lgan tola chigindilari regeneratsiya
hamda tozalash (10)dan o‘tgandan keyin toylash uchun zichlash
sexiga (11) beriladi. Toylangan tayyor mahsulotlar (12) va urug'lik,
texnik chigitlar (13) hisob-kitobdan, nazoratdan to'liq o'tkazilgandan
keyin saglash va sotish uchun (14) omborlarga, xaridorlarga

jo'natiladi.

4.3.1Ishlab chigariladigan mahsulotlar sifatiga
go‘yiladigan talablar

Arrali va g‘o‘lali jinli paxta tozalash zavodlari chigitli paxtani
ishlab chigarish davrida: tola, momiq, tozalangan tola chigindilari,
urug’lik va texnikaviy chigit mahsulotlarini oladi.

Bulaming ichida tola asosiy mahsulot, boshqalari go'shimcha
mahsulot hisoblanadi.

9-rasmda chigitli paxta xomashyosidan olinadigan mahsulotlar
balansi ko'rsatilgan, ulaming o’rtacha chiqish darajasi foiz hisobida
berilgan.

Paxta tolasidan, asosan, to'gimachilik fabrikalarida oldin ip yigrrilib,
tayyorlangan ipdan harxil ko'rkam matolar ishlab chiqgariladi. Tolaning

9-rasm. Paxta ‘“» «vodlarida chigitli paxUdan ishlab
chigariladigan mahsulotlar.
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sifati, tipi gancha yaxshi bo'lsa, undan shuncha pishiq, chidamli
mahsulotlar olish mumkin.

0 ‘z DSt 604:2001 davlat standartiga muvofiq paxta tolasining
asosiy sifat ko‘rsatkichlarining nomlanishi quyidagicha bo‘ladi:

+ tipi;

¢ navi;

4 sinfi;

¢ mikroneyr ko'rsatkichi (microneire);

¢ yugori o'rtacha uzunlik (upper helf mean length) mm, yoki
dyuymda;

¢ shtapel uzunligi (staple) 1/32 dyuymdan;

¢ nur gaytarish koeffitsiyenti (Rd),%;

¢ sarg‘ishlik darajasi (tb);

¢ solishtirma uzulish kuchi (strength), rc/teks;

¢ tresh kod (tresh code) yoki iflos aralashmalar maydoni
(area), %;

¢ iflos aralashmalar soni (tresh count);
uzilishdagi uzayishi (elongation), %;
uzunlik bo'yicha bir xillik indeksi (uniformity index), %.
kalta tolalar indeksi (shart fiber index), %;
shtapel massa uzunlik, mteks;
chizigli zichlik, mteks;
pishib yetilganlik koeffitsiyenti;
nugsonlar va iflos aralashmalaming massaviy ulushi, %;

¢ namlikning massaviy nisbati, %.

Paxta tolasi o‘zining fizik-texnik ko'rsatkichlari va shtapel massaviy
uzunligi kuchiga (1-va 2- nav) ko‘ra 9 ta: la, Ib, 1, 2, 3, 4, 56,7
tiplarga bo‘linadi.

Paxta tolasining tipi eng yomon ko‘rsatkich bo‘yicha aniglanadi.

la, Ib, 1,2 va 3-tipidagi paxta tolalari uzun (ingichka) tolali; 4,
5, 6 va 7-tipdagilariga esa o'rtacha tolali paxta navlari kiradi.

Har bir tipdagi paxta tolasi rangi, tashqi ko'rinishi va dog‘lariga
garab 5 ta navga bo'linadi: I, I, I, IV, V.

Paxta tolasining navi rangi va mikroneyr ko'rsatkichining asosiy
diapazon ko‘rsatkichlari bo‘yicha aniglanadi. Paxta tolasining
nugsonlari va iflos aralashmalarining miqdoriga ko‘ra o‘zining har i
naviga qarab va tashqi ko‘rinishi namunalariga muvofiq quyi
sinflarga bo‘linadi: oliy, yaxshi, o‘rta, oddiy, iflos (10-rasm).

L R R R N N I 4
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10-rasm. Toylangan tolali mahsulotlarni omborxona ichiga
joylashtirish jarayoni.

Paxta tozalash zavodlarida ishlab chigariladigan paxta momig'i
kimyo sanoati uchun xomashyo bo‘lib hisoblanadi. Maxsus kimyoviy
ishlash asosida momig'dan selluloza tayyorlanadi. Paxta sellulozasidan
esa yuqori sifatli tola va plastmassa olinadi.

Plastik massadan kinoplyonka, elektromotorlar uchun izolatsion
materiallar, mustahkam plastik materiallari, uskunasozlik va
?urig_shda keng migyosda ishlatiladigan lak va linoleum tayyor-
anadi.

0 ‘z DSt 645:95 davlat standartiga muvofiq paxta momig‘i shtapel
uzunligi bo'yicha 2 tipga bo‘linadi.

Tip A-7*8 mm va undan uzun;

Tip B-6*7 mm va undan qisqa.

Tashqgi ko'rinishi, rangi va pishib yetilganligi bo'yicha paxta momie'i

va Il navlarga ajratiladi. Har gaysi tip va navdagi paxta momig'i

_aralashmalan va butun chigitlaming massaviy ulushi bo'vicha 3
ta sinflarga bo'linadi: oliy, o‘rta, iflos.

Paxta chigiti awalo respublikadagi moy-yog*‘ zavodlari nrh.m
eng ,,SOS)y xomashyo hisoblanadi. Bir tonna texnik ehigiMan 170-
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:-200 kg yog* olish mumkin. Ishlatish me’yori bo'yicha paxta y0g’j
dunyoda soya, kungaboqgar va araxis yog‘laridan keyin to'rtinchi
o‘rinni egallaydi. Paxta yog‘ining ayrim gismini texnikaviy magsadda
ishlatiladi, ya’ni atir va xofjalik sovunlar, moy va xalq xo‘aligiga
kerakli boshga maxsus moy olish uchun ishlatiladi.

Urug‘lik chigitlar har yilgi hosildorlik uchun gishlog xo jaliklariga
ekish uchun tayyorlab beriladi.

0 ‘z DSt 596-93 davlat standartiga muvofig texnik chigit tarkibidagi
nugsonli chigit migdoriga garab 4 ta sanoat naviga bo'linadi: I, 1],
I, IV. Chigit tukdorlikning massaviy ulushi I, 11, o‘rta tolali seleksion
navlari 5-HO0,5%, uzun tolali seleksion navlar 2-*-7,5 % bo‘lsa, 1L|,
IV o'rta tolali seleksion navlari 7-H3%, uzun tolali seleksion navlari
4-"9 % dan ortmasligi kerak.

Paxta tozalash zavodlarida olinadigan tolali chigindilar karton,
ruberoyid olishda xomashyo hisobida ishlatilsa, matras, ko‘rpachalar,
yumshoq mebellar tayyorlashda ulaming ichiga qo‘shib ishlatiladi.
Tolali chigindilami paxta zavodlarida qayta ishlash natijasida ajratib
olingan tolalar to‘gimachilik sanoatida va tibbiy paxta tayyorlashda
foydalaniladi.

Paxta tozalash zavodi chigindilari texnik sharoitlar TSh 30-01-
2002 va TSh 30-02-2002 ga muvofiq ikki xilga bolinadi:

¢ kalta momiq aralashgan chigindilar (TSh 30-01-2002);

¢ ulyuk aralashgan chigindilar (TSh 30-02-2002).

Bulaming tarkibida: tola, momiq, mag‘iz ulyuk va iflos
aralashmalari boMadi.

Tolali gismining massaviy nisbati 10-"30% me’yorida bo'lishi
kerak.

4.4. Texnologik uskunalarning tozalash samaradorligi,
paxtani tozalash rejasi

Paxta tozalash zavodida ishlab chiqariladigan mahsulotlarmng
sifati awalo xomashyo assortimentiga, sifatiga bog'liq bo‘lsa va shu
bilan birga, xomashyoni ganday texnologik jarayon asosida gayta
ishlashining ta’siri ham katta.

Shu sababli, paxta tozalash zavodi umumiy tozalash sama-
radorligini oldindan hisoblash, ishlab chiqgariladigan tola sifatini progn°z
qgilish ishlab chigarishda paxta tolasining tabiiy xususiyatini maksim
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n holda sifatli mahsulotlar olishimizni ta'minlovchi eng qulay
texno1og ik jarayonnitanlashimizda to‘g‘ri yechim gabul gilishga yordam

AHisoblash usuli quyidagi formula yordamida bajariladi:

- 1-iL 1-5. 100%,
! 100 100 (12)
bunda: K], ~ texnologik jarayon bo'yicha tozalash

jarayonida ishtirok etuvchi uskunalarning tozalash samarador-
ligi, Ym ) . o o

Texnologik uskunalarning tozalash samaradorligini quyidagi
formula yordamida aniglanadi:

*100%,
C,(100-C2) (13)

bunda: C, ,C2 — chigitli paxtaning dastlabki va tozalangandan
keyingi ifloslanganlik darajasi, %.

Texnologik uskunalarning o‘rtacha tozalash samaradorligi (AM)
ulaming texnik ko'rsatkichlari asosida 6-jadvalda berilgan, 5-jadvalda
esa uskunalar majmuasining texnologik jarayon sxemasi va maksimal
tozalash samaradorligi ko‘rsatilgan.

Agar bir xil vazifani bajaradigan uskunalar texnologik jarayon
tizimida ketma-ket ishlaydigan bo‘lsa, u holda keyingi uskunaning
~ozalash samaradorligi oldingisiga gqaraganda kamayishi tabiiy

**x - ( 25+ 30), (14)
hisobga olish koelld wyetr""1"1 tozalash samaradorligi kamayishini
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5'jadval

Paxta tozalash zavodi ishlab chiqarish sexlarida foydalaniladigan asosiy
texnologik uskunalar majmuasining texnologik ko'rsatkichlari

Uskunalar Asosiy uskunalaming ketma- Paxtaning Umumiy
majmuasi ket joylashishi (texnologik sanoat tozalash
rusumi jarayoni) navi samaradorligi, %

0 ‘rta tolali paxtalar uchun ishlatiladigan K.TL| dagi
uskunalar majmuasi

CX -» CBO —» IX -»
; ERY;
An-3 > 3(1X11) -> CX 80785

CC-15A-»2CB-10-»CY-02->
) 1% v .
MANXBM-2  _3(px-1) ->CC-15A 70-80

CX->2CB-10-* LLIPX->2:
2-nno {1NY->1XM->CX->3(YX )} 75783

CC-15A->2CB-10->1liPX->2:

2 -¥YXK {1NY-> PX-1-»CC-15A-» 1* Vv 75*80
-*3(YX)}
CX-»2:(1X )-»UIPX-*
- 80-90
2- Kou »5:(UX-5)-»T/ H-»2:(1X)
CC-15A-»2:(CY-02) ->LLIPX
1*V 75*85
Kou »5:(4X-3M2)-»2:(C4-02)
Uzun tolali paxtalar uchun ishlatiladigan KJU dagi
uskunalar majmuasi
- CX->CBT-»3(1XM)~ACX-> T 80%95
->1X
CC-15A ->2Cb-10->3(PX-1) * 75*80
MNTMXBM-02 >CC-15A->C4-02 1*111
CX-»CBT-»CX-»3:(4 X-5)-> * 80*85
2 KOou-T STAH->1X 1*111
CC15A-»CBO-»3:(UX-3M2) 70*80
- 111
Ko -T -»>TJ/TH -> IX
Cl‘rta tolali paxtalar uchun ishlati adigan TL, dagi
uskunalar majmuas i
. 90*95
CX-»11IPX—2:{1 MY -»2 X 1
6K X0.02 (1XT1)-»CX-»4(Y X)} 1*V 85%90___
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5-jadvalning davomi

CC-A5A—WPX—2{1MY—52- oo 25580
yXK (PX-01)—>CC15A—4(¥X )} digan
CX-»WPX-»2:{1MY-»2 Ry, 85-95
KOTrr (IXM)-»CX-»6(¥YX )-»1X}
CX->WPX->2:{1 NY-»
3YXK -»2(PX1) ->CC-15A-> -V 80-90
-»6(PX-1)-»C4-02}
CC-15A ->WPX-»2:{1X -> I-HI 95-98
nn-ic _»5(1XM)->CC-15A—1X } ui-v 80—90
CC-15A->UPX->2:{CY-02->
MANX ->5: (PX-1) -»CC-15A -» -V 80-95
->C4-02}
CX—2:(1X )— LLIPX—»
KOBKO 2:{5:(4 X-5)}->T/NH 1-V 85-:-95
->2:(1X)
CC-15A-»2:(CY-02)-»LIPX
BYO -»2:{5:(4X-3M2)}-»CC-15A I+V 85—90
-»2:(C4-02)

Uzun toM paxtaJar uchun ishlatiladigan TL, dagi uskunalar majmuasi

Andecr S}é;_';‘;;ﬁéz BAxnH '1:':'\/ 80-90

MATIX CC-15A ->IIPX-> 2:{5(PX- 111 5090
1) -»CC-15A -» CY-02} H—v

EYO CC-15A -> WPX->2:{3:(UX- | 60-05

3M2)}-»CC-15A->2:(C4-02)
Bosh ishlab chigarish korpusida o'rnatiladigan us cunalar

CX->LPX-»3:{MA->54M-1-

Arralijinlar 307 1BLL,CC-15A-* 0 35-50

o'rnatilgan  4:{MA->3-XA4M ° al' 30-45
A30BM}CX-»3:{4r1-130-» Laviar 35-60
->2BM->BN } uchun
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G'o’lali jinlar

5-jadvalning daVoni!
CX-> WPX-*3:{lLUIPX->
10:(2A1B)}->2(BTM)-> BM->
-»2(OH-6-3M)CX -> LLIPX-> 40-65

Uzun

' i |
o'matilgan sex 4-{WIPX-> 10-(AB-M)}-> szj‘; 35-55
BT-» BB-A-> 2(OH-6-3)
YCM-A—»PHC-»b-»LLUPC
. . ->6:{5N1MN}-»nuHT-A(MOMKK)- 1-marta 30-55
Linterlash sexi 5¢ 14M W PC-»6:(5/1M}-» 2-marta 20%30

->NNHT-b

KB-5—YBLUM-> K20.801-* Tolani

Zichlash sexi -*[B58237-»Toii-»MB KB-5 -» toylash
(tolali tayyor -»¥YBLIM->TB-»K20.801—  uchun
mabhsulotlarni ->AKAB6-8238-> ->Toii->MB  Lintni

toylash sexi) KN-KOBM-A -» ->YTb-> toylash
—[A-8237">Toli->MB uchun
Tolali

Tolali chigindi -

KBM--OBM-A-1 1->POB~”

chigindilami lar 60+80

>WPX->ANMKBM~"OBM-

- Momiali
gaytaishlash |y nA8237 -»Toil->MB omiglt
sexi chiqgindi-
lar 40+55
6-jadval
Asosiy texnologik uskunalaming iflosliklardan o‘rtacha
tozalash samaradorligi
) Tozalash samaradorligi
No Uskunalaming nomi va belgisi Sanoat irik
- (rusumi) navi mayda ,ym o ‘lik %
ifl,% ifl.,.%
1 Quritish barabanlari: 1+11 35—40
" CBO, CBT. 11— 2530 - -
) Mayda iflosliklardan tozalash 1+11 45-50
" uskunalari: 1XK, CY-02, 6A-12M. I111+V  40+45 — -
3. a)kylrllrlf!?sl:l;(larlt\jﬂazr\ tzzzlash 11 75480
uskunalari: 4 -3M 2, . -5,_l-|X-6 TRy, _ 65+70 35+40
b) paxta oldindan gozigchali |—11 60+65 30+35
barabanlarda tozalangan bo‘lsa Nni+v 50+55

4X-3M2.4X-5
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6-jadvalning davomi

i VXK seksiyalari I+v 40+45 20525
P 11 40—45 oo
5. iickunalan: IXP. FX i,  -------m- +v - 35-5-40
Separator CC-15A, CXKondensor I+l 355
6. KB-3. KBS In+v 557 — —
N ) - ] Wl 557
;2 Jin ta’minlash uskunalari: MJ 1I+V 5510 — —
1+11 20-5-30
5+10
Arralijinlan -130, Ii+v  10-5-20 346
8. 44AM-1305A4M-13064M-210 1+V 15-5-20 — 5+10
1+V 40-5-50
BT 1+11 40-5-50
g, G'o'lalijinlar: AB-1M, 2[1B " 50+55 — —
Tola tozalash uskunalari: 1Ml 30-5-40
3-OBMM, 1BM, 2B I1+Vv  35-5-40 — —
10 : TRl n+v 2553  — —
- MY,
3o SO
BT, BTM, OH-6-3 1+11 111 & %50 _ _
(1BMN+BMK),(2BM+BMK) I+V  50-5-55 — —
1 Tola chigindilarini tozalash 1+V 85-5-90 _
" uskunalari: POB; OBM-A 1+V  20-5-30
12, Chigitni tozalash uskunalari: 20-5-25
" YCM-A, CM 30+40 - -

Paxta tozalash zavodining umumiy tozalash samaradorligini, ya’ni
ishlab chiqgariladigan tola sifatini aniglashda awalo chigitli paxtaning

ﬁuy_ilda i sifat ko‘rsatkichlari, uni hisoblashda dastlabki ma’lumot bo‘lib
opiladi:

_ c”8itli paxta turi, sanoat va seleksion navlari, terim turi;
miqdori (7/’]}:' paxtan*S dastlabki iflosligi (Cj), undagi ulyuk

rajasi (/?) Y'cba chigitli paxtadan o'rtacha tola chigish da-
jarayonirL texnologik jarayon tizimi va undagi texnologik
Hisnhi “ tir°k etuvc™* uskunalarning rusumlari.

oblash quyidagi tartibda olib boriladi:
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1. Qabul gilingan texnologik jarayon tartibi asosida ishlab chi
sexlari (quritish, tozalash, tozalash, jinlash) bo‘yicha, U[ 4arisll
iflosliklardan (K() va ulyuklardan (AJ tozalash samaradoriigi n[[M'B
keltirilgan formulalar (15,16,17) yordamida hisoblanadi. & Mcda

2. Tolani chigitidan ajratishdan oldin zavodning chigitli paxta

tozalash bo‘yicha umumiy tozalash samaradorii%i {/Klif v\
aniglanadi. '

3. Jinlash jarayonidan keyingi toladagi ifloslik darajasi (C) v
ulyuk miqgdori (Y2 quyidagi formulalardan hisoblanadi:

100 C, (100-~Tf) _ 100 y, (ioo-Aul)
C*~ 10000-Cr Ka %; \2=  10000-Yr Kd % -(15)

bunda Cp YI — ishlab chiqarishga qo‘yilgan paxtadagi dastlabki
ifloslik va ulyuk miqgdori darajasi, %.

4. Jinlashda ajratilgan toladagi nugsonlar yig‘indisi va ifloslik darajasi
quyidagi formula yordamida aniglanadi:

tfd =« (16)

bunda: a — paxtani ishlab chiqarish jarayonida vujudga keluvchi
nugsonlarini hisobga oluvchi koeffitsiyent, mashina terimi uchun
a=1,55-175, qo‘l terimi uchun a=1,1-1,25.

B — sanoat navi bo'yicha chigitli paxtadan rejalashtirilgan tola
chigish darajasi, %.

5. Jinlashda ajratilgan tolani tozalagich uskunasida tozalan-
gandan keyingi toladagi nugsonlar va ifloslik yig‘indisi (tola sifati)
hisoblanadi:

000 M .00-Q

10000-M ik xxr 70

bunda: Anm — tola tozalagichning tozalash samaradoriigi, %»

Hisoblashda aniglangan tola sifatini (1), shu sanoat navi bo‘yicha
davlat standartida berilgan ko'rsatkich bilan tagqqoslash asosida uning
gaysi sanoat navi va sinfiga to‘g‘ri kelganligi aniglanadi (4-jadvalni
garang).



Ouritish-tozalash sexidagi uskunalarning ishlatish
4 texnologiyasi variantlari

4 5 j o ‘rta tolali chigitli paxtani quritish texnologiyasi

tozalash zavodi qoshidagi va tashgaridagi paxta tayyorlov
huida joylashtirilgan quritish-tozalash sexlarining asosiy vazifasi
maskan ~ chigitli paxtalarni, standartlarda ko‘rsatilgan

Uab'*me’yorlariga keltirish uchun quritish va oldindan tozalashdan

A Bunday jarayonlaming bajarilishi chigitli paxtani ochiq va yopiq

boriarda uzoq vaqgt davomida saglashga imkon beradi, shu bilan
birga paxta zavodining umumiy texnologik jarayonida qo ‘shib ishlatish
natijasida sifatli mahsulot olishga ta’siri katta.

Paxta tayyorlov maskanlaridagi quritish-tozalash sexlari ikkita
komplekt paxta quritish uskunalari issiglik ta’minlash masalalari mayda
iflosliklardan tozalovchi uskunalar, paxtani tashish, tagsimlash va
yig’ishtirish vositalari bilan jihozlanadi.

Chigitli paxtani quritish jarayoni me’yorli olib borishligini
ta’minlash uchun paxta quritish uskunalarining issiglik bilan
ta’minlovchi moslamalari quyidagi talablarga javob berishi shart:

¢ issiglik generatorining giziydigan barcha tarkibiy gismlari
va bo'ginlari, gaz mo‘rilari, issiqlikning behuda sarf bo'lishiga
yo‘l go'ymaslik uchun issiglikni tashqgariga o‘tkazmaydigan bollishi
kerak;

+ issiglik generatori qobig‘ining gardishida joylashgan havo olish
moslamasining dacpardalari zarur bo‘lgan atmosfera havosining (yoqilg‘i
yr(])nitsh mahsuloti bilan aralashtirish uchun) kelishini cheklamasligi
shart;

te ot yogishga oid quvur va qgopgoqdan issiglik tashigichning
yo qotishlarining oldini olish uchun gopgoq labirintsimon zichlagich
bilan jihozlangan bo‘lishi kerak.

Quritish-tozalash sexida chigitli paxtaning I,I1,Il11 sanoat

f? r'"é nam”8’ 11 foizgacha, IV va V sanoat navlarining namligi

14 foizgacha quritiladi.
davrdaxi3h \a tOla tozala8'chlarda iflos aralashmalardan tozalaydigan
jaravo H ~axtan'nS seleksion navlari uchun uzluksiz texnologik

ni  ort‘4cha giyinchiliklar hosil gilmaslik uchun birinchi sanoat
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navlari namligi 8-9% gacha,past sanoat navlarining esa 9-10% gacha
quritish tavsiya etiladi.

Quritish-tozalash sexlarida 2CB-10 va CBO quritish barabanlaridan
foydalaniladigan vaqtida chigitli paxtaning namlik darajasi 19% gacha
bo‘lsa — bir marta, 29% gacha bo‘lsa — ikki marta, 39% gacha
bo‘lsa uch marta ketma-ket quritish mumkin.

Paxtani quritish uskunalarining ishlash tartibi, chigitli pax-
taning sanoat va seleksion naviga, dastlabki namligiga, namlik
ajratish migdori hamda uskunalarining ish unumdorligiga bog‘liq
bo‘lib, paxtani quritish jarayoni 7-, 8-jadvallarga muvofiq tashkil
gilinadi.

Quritkichlar uzluksiz texnologik jarayon tarkibiga ishlaganda chigitli
paxtaning quritilgandan keyingi namligi: I-11 navlar uchun 7-58 %
(quritkichlaming ish unumdorligi 12 t/soat gacha), I11-1V-V chigitli
paxta navlari uchun namlik 859 %, agar quritkichning ish unumdorligi
9 t/soatgacha bo‘lsa, bunday namlikdagi chigitli paxtalar keyin
texnologik tozalash jarayonida uskunalarning tozalash samaradorligini
ko‘payishi va paxtaning tabiiy xususiyatlarini saglab qolishga ijobiy
ta’sir etadi.

0 ‘rta tolali chigitli paxtadan mayda iflosliklami ajratish uchun
asosan 1XK; CY-02 va qoziqchali bloklar EH.178 ishlatiladigan
bo‘lsa,yirik iflosliklardan tozalash uchun YX-5, YX-3M2 qatorlab
yig'ishda ishlatilsa, 1XTI, PX-1 va arrali seksiyalar EH-177 esa ogim
yo‘lli texnologik jarayonlarda foydalaniladi. Chigindilardan chigitli
paxtani ajratib olish (regeneratsiyalash) uchun IPX, PX va UX-3M?2
uskunalaridan foydalanish mumkin.

Bir gator paxta tozalash zavodlarida hozirgi vaqtgacha ishlab
chigarishdan olinib tashlangan 6A-12M1 uskunalaridan mayda
iflosliklami tozalashda foydalanilmoqda.

Paxta tayyorlov maskanlarida o‘rta tolali chigitli paxtani quritish-
tozalash sexlarida quritish va tozalash uchun quyidagi uskunalar
majmuasi ishlatiladi:

1 JIN-3 ogim yo‘lli uskunalar majmuasi:

CX =>CbO => 1XK => 3(1XP) =* CX.
2. MNNXBM-02 oqgim yo‘lli uskunalar majmuasi:
CC-15A =>2Cb-10 => CY-02 => 3(PX-1) => CC-15A.



7-jadval

2CB-HO va CBO quritkichlarining quritish-tozalash sexida quritish agentining
sarfi 5+5,5 m3s bo'lgandagi ish jarayonining tartibi

- Quritish Dud
Chigitl t -

1git paxta . uskunalari- Quritish so'rishdan

Namlik oBsh L L Idinai

N me’yori, % ning ish agentining oldingi

namligi sanoat ' unumdorligi, harorati, °C  siyraklik, Pa
% navi t/s (mm.suv.ust)
12 1+111 3-4 11.0 130+135 412 (42)
13 1+ 3-4 11.0 145+150 422 (43)
I+1111 5 11.0 165+170 432 (44)
VY 4 10.0 175 452 (46 )
+illl 6 10.5 1904200 442 (45)
SRV 5 10.0 205 462 (47 )
1+ 1fl 7 10,0 210+20 452 (46 )
B vy 6 9,0 225 472 (48 )
1+111 8 9.5 240 462 (47)
CAVY 7 9.0 245 482 (49 )
e 9 9.0 245 492 (50 )
IV+V 8 8.5 250 492 (50 )
8-jadval

Chigitli paxtani 2Cb-tO va CBO - quritish barabaularida quritish-tozalash
sexida quritish agentining sarflanishi 5+5,5 m3s va ish unumdorligi | nav paxta
uchun 6000 kg/soat, past navlar uchun 4500 kg/soat tashkil etgandagi ish
jarayonining tartibi.

Chigitli paxta Quritish Quritish so'rl?suhddan
Namlik olish uskunalarining agentining oldingi
namligi  sanoat meYyori, % ish unum- harorati, siyraklik,Pa
% navi dorligi,t /s C (mm.suv ;JSI)
12 1+V 3+5 4,5+6 130+160 422(43)
13 1wy 3+5 4,5+6 130+160 430 (43)
14 I+V 3+5 4,5+6 130+160 430 (43)
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8-jadvalning davomi

15 1+V 3+7 4,5+6 150+180 430 (43)
16 1+V 3+7 4,5+6 oN @O 462 (47)
17 1+V 3+9 4,5+6 180+220 462 (47)
18 1+V 3+9 4,5+6 180+220 492 (50)

3. 2110 ogim yo‘lli uskunalar majmuasi:
CX => WPX O 2:{11Y => 1XMN O CX => 3(¥YXK)} .
4. 2UXK ogim yo‘lli uskunalari majmuasi:

CC-15A => LWWIPX => 2:{1NY =* PX-1 => CC-15A =
= 3(YXK)}.

5. 2KOL, gatorlab yig‘ish uskunalar majmuasi:
CX => 2:(1XK) == WWIPX =>5:(4X-5) = TJIH => 2:(1XK).

6. KOL, gatorlab yig‘ish uskunalar majmuasi:
CC-15A =>2:(CY-02) => LUIPX =>5:(4X-3M2) =
=>2:(C4-02).

Texnologik jarayon sxemalari 11, 12,13-rasmlarda ko'rsatilgan.

NM-3 ogim yoili uskunalar majmuasi paxta tozalash zavodlaridan
tashqarida joylashgan, chigitli paxtani gabul qilish va saglash hajmi
12 ming tonnagacha bo'lgan paxta tayyorlov maskanlarida chigitli
paxtani quritish va tozalash uchun ishlatiladi (11-rasm).

JIP-3-0gim yo‘lli uskunalar majmuasi tarkibida CBO quritish
barabani, mayda iflosliklarda tozalovchi 1XK, CX-rusumli paxta
separatori, yirik ifloslikdan tozalovchi ketma-ket o‘matilgan uchta
1XMN va IPX- rusumli regeneratomi o‘z ichiga oladi.

1M -3 oqim yoMIi uskunalar majmuasining ishlash jarayoni.

Chigitli paxta pnevmotransport quvuri yordamida g‘aramdan
yoki yopig omborxonadan CX-rusumli separatorga kelib tushadi,
keyin havodan chigitli paxta ajralib, CBO-quritish barabaniga
beriladi. Ma’lum bir me’yorda qurigan va mayda iflosliklardan
tozalangan chigitli paxta tasmali uzatkich T/IH orqali qozigchali
barabanli 1XK tozalagichga uzatiladi.
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Chigitli paxta

Siklon

Siklon

Siklon

asrn' ~M-3 uskunalar majmuasining texnologik jarayon sxemasi.
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Mayda iflosliklardan tozalangan chigitli paxta, ketrria v
joylashgan uchta 1XI rusumli yirik iflosliklardan tozalaydj 1
uskunalarga jo ‘natiladi. " lgan

Tozalangan chigitli paxtaning dastlabki iflosligiga garab Ixn
tozalagichlardan foydalanish har xil bo'lishi mumkin. Chigitli paxt H
ifloslik darajasi past bo'lsa, unda bitta yoki ikkitasini ishlatish mumk’ 3
IXn-tozalagichlar aeromexanik rejimda ishlaganligi sababr
texnologik jarayonning me’yoriy holatda o‘tishini ta’minlash
magsadida tozalagichlardan keyin X rusumli paxta separatori
o‘matilgan.

Separator qurigan va tozalangan chigitli paxtani havodan ajratib
keyin uskuna yoki jarayonga uzatadi. Agar yirik iflosliklar bilan ilashib
chiggan tolali chigit boisa, u holda IPX rusumli regenerator
ko'magida iflosliklardan ajratib olinib, gaytadan asosiy tozalangan
chigitli paxtaga qo‘shib, keyingi jarayonga beriladi. /iM-3 uskunalar
majmuasining maksimal tozalash samaradorligi 80-85 foiz, ish
unumdorligi soatiga tozalangan paxta hisobida 6 tonnagacha.

Paxta tozalash zavodi qoshidagi chigitli paxtani tayyorlov
maskanlarida hajmi 12 ming tonnadan ko‘p bo‘lganda, parallel
o‘matilgan tartibda ikkita JIM-3 yoki bo‘lmasa 2/1MO uskunalar
majmualaridan foydalanadi.

271N0 oqim yo‘lli uskunalar majmuasi tarkibida CX-paxta
separatori, tagsimlash shnegi LUPX va 2YXK rusumli tozalagichlar
majmuasining ikkita qurilmasi: 1IMY ta’minlagich-tosh tutish, CX-
separatori, Y XK turidagi almashib turadigan va tutashgan uchta
seksiyali agregat va to‘rtta EH-178 goziqchali blok, shuningdek, IPX
regeneratorlari bor (12-rasm).

2LPO oqim yo‘lli uskunalar majmuasining ishlash jarayoni.

Quritilgan chigitli paxta CX separatori yordamida pnevmotransport
quvurida keltirilgandan so‘ng havodan ajratib olinib, LLIPX tagsimlash
shnegiga beriladi va 2Y XK rusumli ikkita tozalagichlar qurilmalariga
tagsimlandi.

Qurilmalarga tagsimlangan chigitli paxta oldin 1MY ta’minlagich-
og‘ir aralashmalami ushlab qolgichda og‘ir aralashmalardan ajratilib,
bir tekisda keyingi uskunalarga uzatiladi. Aeromexanik rejim a
ishlaydigan 1XI tozalagichda chigitli paxta yirik iflosliklardan
tozalanadi, keyin CX-separatori chigitli paxtani havodan ajrati
ketma-ket o'rnatilgan ¥ XK seksiyalariga beradi.



Chigitli paxta
Siklon
cxX O
111PX

iy

CcX Siklon

YXK

YXK

YXK

TnC

Tozalanganpaxta

12-rasm. . - - -
2JIMO-uskunalar majmuasining texnologik jarayon sxemasi.



seksiyalarida chigitli paxta yirik va mayda iflosliklardan
tozalang.ldan so'ng, tasmali transportyor orgali yig‘ishtirilib keyingi
jarayon”berilishi mumkin.

Ag”ihlab chigarishga berilgan chigitli paxtaning dastlabki ifloslik
darajasi 33; bo‘lsa, unda ¥ XK seksiyalarini to‘lig‘i bilan ishlatilishi
sharten” u holda chigitli paxtaning ifloslik darajasiga bog‘liq bitta
yoki ikk a scksiyasidan foydalaniladi.

Toz*jsh jarayonida yirik iflosliklar bilan ilashib o‘tib ketgan tolali
chigitla»- ipX-regeneratorida iflosliklardan ajratilib, keyin gaytadan
asosiy t -aianadigan chigitli paxtaga qo‘shib tozalanadi.

i) ogim yo‘li uskunalar majmuasining maksimal tozalash
samara» ,r)igi 75-80 foiz, har bir gatori tozalangan chigitli paxta
hisobid ,”atiga 6 tonnadan umumiy 12 tonnagacha ish unumdorlikda
ishlatilcv

2 K; L uskunalar majmuasi, asosan parallel ishlaydigan ikkita
6A-12I'L, shnekli tozalagichlardan yoki 1XK (CY-02) qoziqchali
baraba,, tozalagichlardan iborat. Lekin amaldagi paxta tayyorlov
maskartirjda tozalagich qurilmalarining boshqga variantlari ishlatiladi
(13-ras”

Jan, quritish barabanlaridan tashqari, bor-yo‘g“i bir yoki ikki
dona ] (CY-02) chigitli paxta tozalagichlar qurilmasi yoki 3-5
~ona cjrallel ishlaydigan 4YX-5 (UX-3M2) vyirik iflosliklardan
tozalov”j uskunalar va iflosliklardan chigitli paxta bo‘lakchalarini
regene:,isiyaiash uchun IPX (PX) regeneratorlaridan foydalanadi.

2 *k()IX-uskunalar majmuasining ishlash jarayoni.

Pn>motrasport quvuri bilan keltirilgan quritilgan chigitli paxta
CX (C-.15A) separatorlarida havodan ajratilib, LLUPX tagsimlash
shnegu .beriladi. Tagsimlangan chigitli paxta parallel o'matilgan 1XK
(CY-Or tozalagichlarda mayda iflosliklardan tozalangandan keyin
TNC fAjnali transportyori bilan yig‘ishtirilib, pnevmotransport quvuri
orgalii cX (CC-15A) separatori ko‘magida chigitli paxtani vyirik
ifloslik.,rjan tozalovchi parallel ishlaydigan YX-5 uskunalariga LLIPX
tagsim ,vChi shnegining har bir tozalagichlarga yetkazib beriladi.

Yiirjc iflosliklardan tozalangan chigitli paxta TJ1C tasmali
transpvyorda yig‘ishtirilib, ikkinchi marta mayda iflosliklardan tozalash
uchun:arallel o'matilgan 1XK (CUY-02) uskunasiga uzatiladi. Chigitli
paxta iayda va yirik iflosliklardan tozalangandan so'ng texnologik
uskuntyQiri jarayonga beriladi.
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cx Chigitli paxta

UIPX

Siklon

Ux-5
Ux-5
Ux-5

YUx-5

3X-15M
LLIPX

TNC III T- RF -a . V\Kul Toi)e(’l:)a(ltrgjan

13-rasm. 2KOL, uskunalar majmiasining texnologik jarayon sxemasi.



Yirik iflosliklar bilan ilashib chiggan tolali chigitlar
regeneratorida ajratilib, yana gaytadan tozalashga uzatiladi
Tozalanadigan chigitli paxtaning dastlabki ifloslik darajasiga g
2 K.OU uskunalar majmuasini har xil variantlarda ishlatish murnJ”
Majmuaning maksimal tozalash samaradorligi 80-90 foizgacha "h
unumdorligi esa soatiga 12 tonnagacha bo‘ladi. " st

4.5.2. Uzun tolali chigitli paxtani quritish
texnologiyasi

Uzun tolali chigitli paxta navlarini quritish usullari o‘rta tolali
chigitli paxtani quritish texnologiyasiga o'xshash bo‘lib, ulami quritish
2Cb-10; CBT quritkich barabanlari yordamida paxta tozalash zavodi
yoki paxta tayyorlov maskanining quritish-tozalash sexlarida amalga
oshiriladi.

Uzun tolali paxtalami quritish tartibi 6- va 7-jadvallarda berilgan
me’yoriy ko‘rsatkichlar asosida bajariladi.

Quritish agenti hajmi 5+5,5 m3c ish unumdoligi 4500+6000 kg/
soat bo‘lgan 2Cb-10 va CBT quritish barabanlarini ishlash jarayoni
9-jadvalda berilgan.

. 9-jadval

L . - - Dnd

Quritish Paxtaning Namlikni Quritish so'rishgacha
barabanining ishlash dastlabki pasavishi, agentining bo’lgan

joyi namligi,% % harorati, 'C siyraklik, Pa
. 8+ 9 1+2 90 + 110 400
”T3dag'.éoza'a5h 91+ 11,0 2+4 110 + 150 410
sexida 111+ 130 4+6 150 + 170 410

MTN dagi quritish- 13+ 15 6+ 8 170 + 190 440 + 470

tozalash sexida 151 + 18 g+ 11 200 + 220 470 + 500

Paxta tayyorlov maskanlarida quritish barabanlarini kerakli issig
havo bilan ta’minlash uchun T>X-1,5, T4 va Tr-1,5 'ssig*t
generatorlaridan foydalaniladi. Uzun tolali chigitli paxta I-11-I1H san”
navlarini quritishda CbO rusumli quritkich barabanlaridan foyd~ngg
ma’n etiladi. Fagat 2Cb-10 bo'Imasa CBT quritkichlarini ish =
mumkin.
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tolali chigitli paxtaning 1V va V sanoat navlarining quritilishi
N ZUn  larida 0 'rta tolali chigitli paxtani quritish kabi olib boriladi.
quritishsex 55+75 m39 ish unUmdorligi I-11 sanoat
*~h'n 6000 kg/soat; Il sanoat navi uchun 4500 kg/soat bo'lgan,

" A ‘guritish barabanining ishlash jarayoni 10-jadvalda berilgan.

10-jadval
Quritish Paxtaning Namlikning Qur|'t|§h , E.)Ud.

e dastlabki pasayishi agentining - so'rishiga-
barabanining lidi. o % ' harorati, cha bo’lgan
ishlash joyi namiigi, ~o °C siyraklik, Pa

8+ 9 1.5-2,0 100 - 110 402 - 432

nT3dagi tozalash 9.5- 10 2.5-3,0 120 - 130 432 - 442
sexida 10.5-M | 35-4.0 140 - 150 442 - 452
11.5- 12 4.5-5,0 160 - 170 452 - 472

MTH dagi quritish- 13—15 2,0 -4,0 180 - 200 492 - 512
tozalash sexida 15 ko'proq 4,5-ko'p 220 - 250 530 - 627

G'o‘lali tola ajratish (jinlash) paxta tozalash zavodlarida paxtani
gayta ishlashning eng magbul sifat ko‘rsatkichlariga erishish uchun
chigitli paxta 6,5-7,0 foizgacha quritiladi.

4.6. Tozalash sexlarida o‘matilgan uskunalarni ishlatish
texnologiyasi variantlari

4.6.1. 0 ‘rta tolali chigitli paxtani tozalash texnologiyasi

Da J 723851 * Hlung asosiy vazifasi ishlab chigarishga go'yilgan chigitli

va xusus'yatlarini saglagan holda, chigitli paxtadan mayda
airatich ', . am*begona aralashmalami maksimal (to‘lig'i bilan)
ajrateh, ya’ni tozalashdan iborat.

muvofig | T Paxtaning sifat ko'rsatkichlari davlat standartiga

be‘ib goladj5311~ me'yor’y ta'ablarga javob berishi asosiy maqgsad

Paxtalarni ‘ zav°dlarida namligi 14 % gacha bo'lgan chigitli
sexlariga ishlabIShtoz” as*1sexlaridan o'tkazmasdan to‘g‘ri tozalash

ishlashning muvnf ¥ar’shga beriladi. Shu sababli, «Paxtani gayta
onglashtirilgan texnologiyasi» (MAKW 41-2002)ga
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muvofiq tozalash sexlarida ham paxtani quritish uskunalarini o‘matishga
ruxsat etilgan.

Paxtani quritish yoki quritish uskunalarining ishlash jarayoni, chigitli
paxtaning sanoat va seleksion naviga, dastlabki namligiga, namlik
olish migdori hamda uskunalaming ish unumdorligiga bog‘lig.

Tozalash sexida quritish jarayoni 11-jadvalga muvofig tashkil
gilinadi.

Chigitli paxta iflosliklardan tozalanishiga garab oddiy (normal)
va qiyin tozalanadigan turlariga boMinadi. Qiyin tozalanuvchi tun
— tola tarkibida nugsonlarining ko'payishi hamda tolaga chigindi
va iflosliklarning yopishishi bilan ajralib turadi. Bundan tashqari,
gqiyin tozalanadigan paxtaning ayrim seleksiya navlari tolasini
ajratayotgan (jinlanayotgan) paytda yugqori namlikka ega bo‘lib,
keyinchalik bu hoi tolada maydalangan chigit va chigit qobig‘i
aralashgan tola migdorining ko‘payishiga olib keladi.

Hozirgi paytda Respublikada ishlab chigarishga go'vilgan giyin
tozalanadigan seleksion naviga quyidagilar kiradi: «An-Bayovut-
2», «Namangan-7», «Omad», «C-6524», «C-6530», «C-6532»,
«Toshkent-6», «C-9070», «Termiz-24», «Termiz-31» va «OgQ-
go‘rg‘on-2».

Il-jadval

Paxta tozalash zavodining tozalash sexlarida (TC) paxtaning 2Cb-10, CBO
quritish barabanlari ko'magida (quritish agregatining sarflanishi 5,5+7,2 m3s)
go'shimcha quritish tartibi

Chigitli paxta o Quritish Tutun so'rgichgacha
Namlikning L :
Namligi. S t ishi o agentining boMgan havoning
amligi, anoa pasayishi, % harorati, °C si.vraklanish, Pa
% navi
10 I-HV 1+2 100+115 400 (40 )
1 1+1V 2+3 120+130 402 (41 )
12 1+111 3+4 130+135 412 (42 )
IV+V 3+4 140 412 (42)
1+11 145+150 422 (43)
13 HV+V 43 160 432 (44)
1+111 165+170 432 (44)
14 IV+V >4 175 452 (46) ___
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paxta tozalash zavodlarining tozalash sexlarida chigitli paxtaning
..y vaqgiyin tozalanadigan seleksiya navlarini tozalash uchun 3¥ XK
° yXK parallel o'rnatilgan tozalash agregatlariga ega bo'lgan
va-jniualaridan foydalaniladi. Bulardan boshqa yirik iflosliklardan
tozalash uskunalarini parallel ishlatadigan jamlangan majmualardan

Lam foydalaniladi.
Chigitli paxtani qoziqchali va arrali barabanlarda tozalash soni,

chigitli paxtaning sinfi, sanoat hamda seleksion naviga bog'liq hamda
tozalashda barabanlar soni 12-jadvalda berilgan giymatlarga mos
bo'lishi lozim.

12-jadval

0 ‘rta tolali chigitli paxtani qozigchali (K) va arrali (1) barabanlarda
tavsiya etiladigan tozalash soni

Seleksiya navi

Chigitli paxta Chigitli paxta Ifloslik -
sinfi navi darajasi, % Oddly Qiyin
tozalanadigan tozalanadigan
1 | 3,0 8 K 16 K
1 5,0 8K 6K+21n
i 8,0 WB6K+2nM 32 K+ 41
v 12,0 24 K+ 21 40 K+ 21N
2 1-11-111 12,0 24 K+ 41 40 K+ 61
v 16,0 24 K+ 21 40 K+ 41
3 1-11-111 18,0 24 K + 41 40 K+ 6 M
v 20,0 24K+ 21 40 K+ 41
\% 22,0 24K+20 32K+2nN

llova. K-qoziqchali baraban. M-arrali baraban. Harflardan oldin

turgan ragamlar texnologik jarayonda ishtirok etadigan barabanlar
sonini ko'rsatadi.

etilad'S*aS™da ~arabanlar sonini gabul qilishni quyidagicha tavsiya

BK)- M4 fcN~~n=n-12M-uskunalari uchun 8-qozigchali baraban

) 1XIM = PX-i - uskunalari uchun 1 arrali baraban (I1);
4X-5=4X-4=4X-3M 2-uskunalari uchun 2 arrali baraban (2I1);
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e) dC-0i=yXK.02=yXK.03 - seksiyalari uchun 2 gozigchali, 1
arrali nbauwar (2K+r1).

1-sdvaldan quyidagicha foydalaniladi.

‘ ishlab chigarishga beriladigan chigitli paxtaning iflosligi

mo;y navi Il; seleksiya navi Toshkent-1 (oddiy tozalanadigan).

bum-, ~ashina terimi), shu ko‘rsatkichlarga muvofiq tozalash rejasini
tanlaj”rak

'wylik, paxta tozalash zavodi KTC da J1P-3, TL, da KOBK.0
uskunalar I‘I‘Iaj muasi o‘matilgan, ulaming texnologik jarayon sxemasi
Uy chs

43 bo yjcha:

CX =CbO => 1XK => 3(1XP) =* CX ;
Y*KO0 bo‘yicha:
CX => 2:(1XK) => 2:{5:(4X-5)} => 2:(1XK).

-jadvaidan ishlab chiqarishga berilgan chigitli paxtaning

ralg{(n sifatiga garab tozalashga kerakli gozigchali (K) va
ggn I)‘I) barabanlar soni aniglanadi (bizning holda u 24K+4I

«in37 K+ 30 tozalash barabanlaridan KOBKO bo‘lsa, 8K+4MM+8K
t0Z:-h barabanlari mavjud. Bundan ko‘rinib turibdiki, /1M-3
m~.asidan 1XK ni (8K), KOBKO majmuasini to‘lig‘i bilan
( ~*M+8K) foydalanish asosida tozalash rejasi tanlanadi. Lekin
~Nebent|giyani tejash magsadida /1M-3 majmuasini ishlatmasa ham
b° w. Sababi, CBO quritish barabani mayda iflosliklardan ham
tozj™ydi,

~zi bir paxta tozalash zavodlarida bunday aniqg chigitli paxtani
t02ijih rejasini tanlash imkoniyati bo‘lmasligi mumkin. Bunday
Pa”rda, shu tozalash rejasiga eng yaqinini tanlab olish kerak.

L va qgiyin tozalanadigan o‘rta tolali chigitli paxtani tozalash
uc'a ~klif etilgan reja va uskunalaming ketma-ketliklari 13- va 1
jacjarko ‘rsatilgan. .

Sittauskuna yoki uskunalar majmuasining tozalash samaradorligi

"ash (15), (16) formulalar yordamida bajarilishi lozim. Pa
t0'i3sh zavodining tozalash sexlarida yirik iflosliklardan tozalagic 11l
X <arh bo‘lgan tagdirda, mayda iflosliklardan tozalagichlar son



12 -jadvalda ko‘rsatilgandan tashqari ko'paytirish tavsiya etiladi. Bunda
bitta arrali barabanni to'rtta qozigchali barabanga almashtiriladi. Agar
gozigchali barabanlar soni yetishmasa, u holda arrali barabanlaming
sonini ko'paytirish mumkin, ammo bu holda har xil ishlab
chigariladigan paxta tolasi uchun ular magsadga muvofig ulanishi,
ishlab chigariladigan tolaning sifatiga garab nazorat etilishi kerak.
Regeneratorlaming chigitli paxtani iflosliklardan ajratish (regenera-
tsiyalash) samaradoriigi quyidagi formula yordamida aniglanadi:

K<= '100 %’ (18)

bunda: 5,, S2 — ifloslik tarkibidagi chigitli paxtaning regenera-
tsiyalashdan oldingi va keyingi miqdori, %.

Chigitli paxta materiallari (paxta,tola,chigit uluk)ning iflosliklar
bilan birgalikda yo‘gotilishini, shu umumiy tozalangan chigitli paxta
massasiga nisbatan foiz (%) hisobida quyidagi ifoda orqali
hisoblanadi:

S2(C, - C2)
n= (100-S2) %’ (19)
bunda: S2 — regeneratordan chiqqgan iflosliklar ichidagi chigitli
paxta materiallarining miqdori, %.
C,, C2—chigitli paxtaning tozalashdan oldingi va keyingi ifloslik

darajasi, %.
13-jadval

Oddiy tozalanadigan o‘rta tolali chigitli paxtani tozalash uchun
taklif etilgan rejalar va uskunalarning ketma-ketliklari

Chigitli paxtani tozalash rejasi Toza-
: lash
Sinfi Navi d'ﬂos."k. YXK turidagi Qatorlab  sama-
ar(fyash tozalash Ogim yoli o'rnatilgan rador-
° agregatlari majmuyi tozalagichlar iigi,
majmuyi majmuasi %,
1
4 (YXK arrali
1-11 5o barabanlar 4 ta ) ] ,
seksiyasida 2:(1XK) 2:(1XK) 84
o'chirilgan)
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13-jadvalning davomi

Is—r iva.
4. (Y XK s_ek3|ya IXK-52
sida arrali bara- (1XM)-> 1XK->4X-5-> g8
8,0 chiril- j -
Q banlar ochiril S1XK >1XK
gan)
IXK(YXK 2 ta
seksiyasida arra- (|1)§(Kr])>_i IXK->4X5->
IV 12,0 |j parabanlar ->2(1XK)
hare ->2(1 XK)
o’chirilgan)
IXK->4
Hi 120 1XK->4(YXK) (1XM)-> 1XK_'>»22((1L;(XK')5)'> 92
in ->2(1 XK)
1XK->_4(YXK 2 IXK->2
ta seksiyada (AXM)-> 1IXK->4X-5-> 90
1\ 16,0 arrali baraban- ->2(1 XK)
o ->2(1XK)
lar ohirilgan)
1IXK-1
Mi 150 1XK->4(¥XK) (1xn)-> 1XK>>22((1L>'<)|(<)5)> 88
in ->2(1 XK)
IXK->4(Y XK 2
taseksiyada (I1>§(PI('I)>i IXK->UX-5-> o
v 22,0 i - ) R
arrali baraban >2(1XK) >2(1 XK)

lar o'chirilgan)

Hozirgi davrda paxta tozalash zavodining tozalash sexlarida
3Xr quyidagi uskunalar majmualaridan foydalaniladi (14,15, 16-

ras\) ;

6KXO 02 oqim yo‘lli uskunalari majmuasi:

CX => WPX => 2:{1MY => 2(1XM) => CX => 4(YXK)}.
lyxk ogim yo‘lli uskunalari majmuasi:

CX => WPX => 2:{1MY => 2(PX-1) = CX => 4(PX-1)}.

K.OI'T ogim y ° ‘Hi uskunalari majmuasi:

tx = wpX => 2:{1MY => 2(1XP) =* CX =>6 (YXK) = IXK}-



14-rasm. ¥ XK turidagi uskunalar majmuasi
o'matilgan tozalash sexi.

15-rasm. Y XK oqim yo‘lli uskunalari majmuasining
oldidan ko‘rinishi.



Sinfi

14~ Jadva

Qiyin tozalanadigan o‘rta tolali chigitli paxtani tozalash uchun taklif
etilgan rejalar va uskunalaming ketma-ketliklari

Navi darajasi,

1-11
m

Ifloslik

%

5,0

8.0

12,0

12,0

16,0

18,0

Chigitli paxtani tozalsish rejasi

Y XK turidagi
tozalash
agregatlari
majmuyi

4 (YXK 2 ta
seksiyasida
arrali baraban-
lar o'chirilgan)

IXK->4(Y XK)-
->1XK

1XK->4(Y XK,
2ta seksiyasida
arrali baraban-
lar o'chiril-
gan)-» 1XK

IXK—>4(Y XK)-
AIXK

IXK->4(¥Y XK,
2 ta seksiyada

arrali baraban-
lar o'chirilgan)
->1XK

IXK->4(Y XK)-
S1IXK

1XK->4(¥Y XK,
2 ta seksiyada

arrali baraban-
lar o'chirilgan)
N IXK

Ogim yo'li
majmuyi

IXK->2
(AXr)->
>1XK

IXK->4
(AX)->
>2(1 XK)

2(1 XK)-»
-»2(1XM)-»
-»2(1XK)

2(IXK)->
->4(1XM)->
-*2(1 XK)

2(IXK)->
->2(1XT11)->
-»2(1XK)

IXK->4
(A1X)->
->2(1XK)

IXK->2
(1X)-»
-42(1 XK)

Toza-
Qatorlab lash

o'rnatilgan  Sam&

. rador-
tozalagichlar e
majmuasi g1,
1IXK-+4X-5-» 80

>IXK

IXK®2(YX-5)->
-»2(1XK)

2(IXK)-»4X-5->

->2(1XK)

2(1 XK)-»
-»2(4X-5)-> &8

-»2(1XK)
2(IXK)->4X-5-> 86

>2(1 XK)

IXK-»2(4X-5)-> g
-»2(1XK)

IXK->UX-5->
->2(1XK)
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16-rasm. 6K X0.02 rusumli ogim yo‘lli uskunalar majmuasining
umumiy ko‘rinishi.

4. 3YXK ogim yoMli uskunalari majmuasi:
CX = WPX = 2:{1NYy = 2(PX-1) => CX = 6(PX-1) => CU}.

5 JIM-1C oqgim yo‘lli uskunalari majmuasi:
CX = LWPX =* 2:{1XK => 5(1XI) = CX 0 1XK}.
6. MINX ogim yoMIi uskunalari majmuasi:
CC-15A = LUPX => 2:{CY-02 => 5(PX-1) => CC-15A => CY}.
7 gatorlab o‘matish majmuasi:
CX = WPX =* 2:(IXK) = WPX => 2:{5:(4X-5)} = 2:(1XK).

BYO qatorlab o‘rnatish majmuasi:
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CC-15A=>LUIPX=>2:(CY-02)=>IIPX=>2:{5:(4X-3M2)>"po
A=>2:(CY-02). 1

17,18,19,20-rasmlarda yuqorida qayd etilgan uskunalar ma' -
larining texnologik jarayon sxemalari keltirilgan. Jmua-

Paxta tozalash zavodi tozalash sexlarida o‘rnatilgan <
qurilma ¥ XK seksiyali paxta tozalagich uskunalari maim
bo‘lgan 6KX0O-02 rusumli ogim yo‘nalishi o0‘z ichiga quyidHoii®
oladi (17-rasm).

Y XK seksiyali qurilmasida 1MY ta’minlagich - 0g.-
aralashmalarni ushlab golgich, ikkita 1XI rusumli chigitli paxta®
yirik iflosliklardan tozalagichlari, CX-paxta separatori va tarkibida
almashib turadigan to'rtta ¥ XK seksiyasi, to‘rtta EH-178 rusumli
qozigli bloklardan iborat bo'lgan chigitli paxta tozalash agregati
yo‘naltiriladi.

Chigindilardan tolali chigitlarni ajratib olish uchun IPX
regeneratoridan foydalaniladi, uning chigitli paxtani so‘rish quvuri
1XM tozalagichdan oldin joylashgan markaziy quvurga ulab
go'yilgan.

6K X0.02-uskunalar majmuasining ishlash jarayoni

Chigitli paxta pnevmotransport quvuri orgali CX-separatoriga
kelib tushgandan keyin havodan ajratilib, LU PX-tagsimlash shnegiga
beriladi. Keyin ikkita qurilma gatoriga tagsimlangan chigitli paxta
avval 1My ta’minlagich-og‘ir aralashmalarni ushlab qolgich
yordamida kelgusi texnologik uskunalarga bir me’yorda uzatadi va
og‘ir aralashmalar esa ulami chigitli paxtadan ajratib olib coladi.
Chigitli paxta, ketma-ket o‘rnatilgan aeromexanik rejimda
ishlaydigan 1XTI uskunalarida yirik iflosliklardan tozalangandan so ng
CX separatoriga jo‘natiladi. Separator esa yirik iflosliklardan
tozalangan chigitli paxtani havodan ajratib olib, ketma-ket ishlaydigan
to'rtta ¥ XK seksiyalariga uzatadi.

Bu Y XK seksiyalarida chigitli paxta yanada mayda va yffl
iflosliklardan tozalash jarayonidan o‘tadi, so‘ngra ifl°sl  ranj
to'lig tozalangan chigitli paxta kelgusi asosiy jarayon * |Qa{Jj
chigitidan ajratish uchun bosh ishlab chiqgarish binosiga uzai

Yirik iflosliklar bilan ilashib chiggan barcha tolali chigitar *
regeneratorida iflosliklardan ajratilib, 1XI tozatagichdan

joylashgan markaziy quvurga beriladi.
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Chigitlipaxta
Siklon

Siklor.

Tozalanagn paxta

7 num. 6K X0.02- uskunalar majmuasining texnologik
jarayon sxemasi.



Tozalanadigan chigitli paxtaning iflosligiga bog‘lig ketm A
o‘rnatilgan 1XMN va ¥ XK seksiyalarini ishlatish har xil varia
bajarilishi mumkin. I ac’a

6K X0.02 majmuasining maksimal tozalash samaradorlie
rinchi sanoat navli chigitli paxtalar uchun 90-95 foizni
navlari uchun 85-90 foizni tashkil etadi. Ish unumdorligi har
qurilma gatori bo‘yicha soatiga 6 tonnadan umumiy 12 ton ~
tashkil qgiladi. Yo~ aul

Paxta tozalash zavodlarining tozalash sexlarida 6 XK0.02 uskunalar
majmuasi bilan bir gatorda, chigitli paxtaning giyin tozalanadigan
seleksion navlari uchun KOI'T uskunalar majmuasidan foydalanishga
joriy eitlgan (18-rasm).

KOTT uskunalar majmuasidagi texnologik uskunalarning ketma-
ket o‘matilishi ishlash jarayoni va ¥ XK qurilmalar gatori 6KX0.02-
uskunalar majmuasiga o‘xshash.Fargi ¥ XK seksiyalari sonida, KOI'T
majmuasida har bir gatorda 6 tadan bo‘lib va texnologik jarayon
oxirida go‘shimcha mayda iflosliklardan tozalaydigan 1XK tozalagichi
o'matilgan.

KOI'T uskunalar majmuasi 6KX0.02 majmuasi bilan bir xilda
ishlaydi.Lekin gatordagi texnologik uskunalar sonining ko‘proq bolishi
sababli, chigitli paxtani tozalash uskunalarini tanlashda ancha
qulayliklar yaratadi.

Yuqorida aytib o‘tilgan ogim yo‘lli bo‘lib hisoblanadigan
6KX0.02 va KOI'T uskunalar majmualarida boshga ish toifasiga
kiradigan tartibida MJIMNX turdagi har qgaysisi CC-15A paxta
separatori, 2Cb-10 quritish barabani, CU-02 rusumli mayda va
ketma-ket o'matilgan PX-1 rusumli yirik iflosliklardan tozalovchi
kabi texnologik uskunalarga ega ogim vyo'lli bo'lgan NIM-1C
majmuasi paxta tozalash zavodlarining tozalash sexlarida
ishlatilmogda. Keyingi paytlarda ikki ogimda ikkita CC-15A
separatomi parallel o'matishning o'miga tagsimlovchi shneg (LLPX)
bilan bir dona separator o'rnatiladigan bo'ldi.

Ikkita separatordan foydalanganda har bir PX(IPX) regen®
toming so'rish quvurini asosiy quvuming so'rish gismiga har q ¥
separatorgacha ulanadigan bo'lsa, bir separatordan foydalang™1
esa, PX(IPX) regeneratoming so'rish quvurlarini tagsimlovchi s
ustidagi KBM kondensoriga yoki BL|-8M ventelatori (shamol a
bilan ishlaydigan CC-15A separatoriga ulanadi.
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Chigitli paxta
Siklon

= Tozalangan paxta

18-rasm. KOl T-uskunalari majmuasining texnologik
jarayon sxemasi.
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N1 -1C uskunalar majmuasining ishlash jarayoni.

Chigitli paxta quritish-tozalash sexidan yoki paxta g‘ar
so'ruvchi quvur orgali CC- 15A separatoriga kelib tushadi. Sen”1t* 311
chigitli paxtani uzatuvchi havodan ajratib 2Cb-10 quritish b a~ 0"
beriladi.Ma’lum bir me’yorda qurigan chigitli paxta yana rp nga
separatori yordamida tagsimlovchi shneg (WWIPX) bilan ikki #
o‘rnatilgan MAMX qurilmalariga tagsimlanadi. Har bir I'Tn°r
qurilmada chigitli paxta oldin mayda iflosliklardan CY-02 tozalas' h
keyin ketma-ket o'matilgan beshta PX-1 rusumli yirik ifloslikla n
tozalovchi uskunalarda tozalanadi. A

PX-1 tozalagichlari aeromexanik rejimda ishlaydigani sabahr
tozalangan chigitli paxtani havo bilan tashish uchun CC-15A separatori
o ‘matilgan.

Separator chigitli paxtani havodan ajratgandan keyin oxirgi marta
CUY-02 tozalagichida mayda iflosliklardan tozalaydi.

Iflosliklar bilan birga o‘tib ketgan tolali chigitlar PX regeneratorida
iflosliklardan ajratilib olinadi va asosiy tozalash jarayoniga gaytadan
beriladi.

NM-1C majmuasida bir tipdagi tozalash uskunalari (CY-02; PX-
1) ketma-ket o‘matilgani uchun ishlab chigarishga berilgan chigitli
paxtaning dastlabki namlik va iflosligiga garab, paxtani quritish va
tozalash har xil variantlarda bajarilishi mumkin (19-rasm). Bu ogim
yo‘li 1IM-1C uskunalar majmuasining asosiy ijobiy tomoni
hisoblanadi.

NTM-1C majmuasining maksimal tozalash samaradorligi birinchi
sanoat navli paxtalar uchun 90-95 foizni tashkil etadi.

Ish unumdorligi (ikki gator qurilma uchun) tozalangan chigitli
paxta bo'yicha 10-12 tonnadan iborat.

20-rasmda KOBKO-qgatorlab yig‘ilgan uskunalar majmuasining
texnologik jarayon sxemasi berilgan. Bu majmua quyidagi asosiv
texnologik uskunalardan iborat: CC-15A paxta separatori ikkita 2
10 quritish barabani, ikkita parallel ishlaydigan 6A-12M yoki C *
chigitli paxtani mayda iflosliklardan tozalagichlar, har birida OLL,
beshtadan parallel ishlaydigan ikki qator ketma-ket o‘matilga
3M vyirik iflosliklardan tozalagichlar va har gaysi gatorga i
PX-regenerator, keyin oxirgi marta mayda iflosliklardan tozalas u ~
parallel ishlaydigan 6A-12M yoki CY-02 tozalagichlarini oz
oldi.
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CC-IM

2CB-10

TnC

CC-151

UIPX

CY-02

IPX

PX-1

PX-1

PX-1

PX-1

PX-1

CC-15A

CYy-02

Siklon

Siklon

Siklon

Siklon

Siklon

jQ Siklon

mi F*ca-gil -0 gk A e A Tozalangan

paxta

NN IC-uskunalar majmuasining texnologik
jarayon sxemasi.



CC-15A Chigitli paxta

LLIPX

CYy-02

TNC

TIH

LLPX

UXx-5

CC-15A

LLIPX

OXM-15

LLUPX
CYy-02

Tozalangan
paxta

20-rasm. KOBKO uskunalarining texnologik jarayon sxemasi.



atorlab yig‘ilgan uskunalar majmuasining ishlash
KOBKO 4 borxonada y()kj quritish-tozalash sexidan

jaray0"1 nort quvuri orgali keltirilgan chigitli paxta oldin CC-

pnevmotranbP , havodan ajratilib, keyin 2CbB-10 quritish
\5A sep” J

barabamga “  bani jkkita bo‘lganligi uchun, ularni chigitli paxtaning
~AQufltisn qarab, parallel yoki ketma-ket ishlatish mumkin.
dastlabki Na barabanidan ham foydalaniladi. Quritilgan

N e« ta n i mayda iflosliklardan tozalash uchun 6A-12M(C4-02)
chirtlx P sQingra parallel ishlaydigan ikki gator o‘matilgan 4X-
rik iflosliklardan tozalovchi uskunalarda tozalanib, yanada

cU iflosliklardan tozalash uchun parallel o'matilgan 6A-12(C4-
JpTtexnologik uskunaga beriladi.

Chigitli paxtani mayda yoki yirik iflosliklardan tozalashni takrorlash,

taning dastlabki iflosligiga bog'lig bo‘lib, tozalagichlarni ishga
go'shishi bilan aniglanadi. Agar chigitli paxta quritish-tozalash sexidan
kelsa yoki dastlabki iflosligi past boMadigan bo'lsa, chigitli paxta bir
marta mayda, ikkinchi marta yirik iflosliklardan tozalash bilan
cheklanishi mumkin.

virik iflosliklar bilan birgalikda chiqgan tolali chigitlar har bir
UX-3M2 gatorlari uchun ishlatiladigan PX-regeneratorida ajratilib,
keyin asosiy tozalanadigan chigitli paxtaga go‘shib yuboriladi. Iflosliklar
esa, ifloslik yig'ishtirish bunkeriga yoki chang tutish moslamalariga
beriladi.

Ish unumdorligi chigitli paxtaning 1-sinf I-1V canoat navlari va
2-sinf 1-HI sanoat navlari uchun soatiga 12 tonnagacha, chigitli
paxtaning 2-sinf IV navi va 3-sinf I-V sanoat navlari uchun soatiga 9

tonnagacha b ° ‘ladi. Majmuaning maksimal tozalash samaradoriigi 85-
“j 101Z

4.6.2. Uzun tolali chigitli paxta navlarining tozalash
texnologiyasi variantlari

hamda iflosliJd Paxtadan mayda va yirik iflosliklami ajratishda

(qaytarish) uclT 731 ketgan tolali chigitni regeneratsiyalash

chigitli paxtabrTn*Islllatilad*gan uskunalar, asosan, shu o‘rta tolali

UX-3M2, UX-? m2a1asnaa ishlatiladigan 1XK, CU-02, PX-1, 1X,
’ , IPX rusumli tozalagichlardan iborat.
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Uzun tolali chigitli paxtani tozalashda, asosan, o‘rta tolali
paxtalami tozalash uchun ishlatiladigan uskunalar majmualan in'®
BKO va JIlM-1C dan foydalanadi. 1" *Ng,

Agar uzun tolali chigitli paxtani mayda iflosliklardan tozal
chigitli paxta chigallanadigan va gozigchalarga tola o'ralib
o ‘rta tolali chigitli paxtani tozalash uskunalar majmuasidan mUnda
iflosliklardan ajratish uskunalari arrali barabanli tozalagichlaH*
(1-XM,PX-1,4X-5 va hokazo) keyin o‘rnatilgan holda ishlatiH v
kerak. Is

KOI'T, 6KX0-02 uskunalar majmuasi yoki ulaming o'zgartirile
turlaridan (modifikatsiyasi) foydalanish mumkin emas. ¥ XK seksiyala”
yoki agregatlarini ham uzun tolali chigitli paxtani tozalash uchun
tavsiya etilmaydi.

Uzun tolali chigitli paxtaning sinfi, seleksion va sanoat naviga bogHg
holda ulami arrali va qoziqchali barabanlar yordamida gaytalab tozalash
rejasi 15- jadvalda keltirilgan bo‘lsa, texnologik jarayonning umumiy
tozalash samaradorligi 16-jadvalda berilgan.

15-jadval

Uzun tolali chigitli paxtani gozigchali (K) va arrali () barabanda gaytalab
tozalash uchun tavsiya etiladigan tozalash soni

Seleksiya navi
Ifloslik

Sinfi Sanoat navi darajasi, % Me'yoriy Qiyin

tozalanadigan tozalanadigan

l 3.0 2n 2M+8K

1" 5.0 2n 2M+16K

! 1 8.0 2M+16K AM+24K

v 12,0 2M+16K 2M+24K

I-11-111 12,0 4M+16K 6M+24K

? v 16.0 21 +16K 4M+24K

1-11-111 18,0 4AM+16K E;‘:ﬁE

3 v 20,0 2M+16K o
\ 22,0 2M+16K —

Bunda: A'—qoziqchali baraban, M —arrali barabanlami
ragamlar esa tozalash jarayonida ishlatiladigan baraban a
ko‘rsatadi. Barabanlar soni jarayonda ishtirok etuvchi us
bog'lig quyidagicha gabul gilingan:
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1XK=CU-02=8K; 1XM=PX-,=l; YX-5=4X-3M2=2r1-
YXK seksiyalari =2 K+ 11 bo lib hisoblanadi.

15-jadvaldan foydalanish usuli o‘rta tolali rh -
berilgan 12 -jadvalidan foydalanish usuli bilan u- ,PaXta Uchun
chigitli paxtani tozalashda texnologik iaravonnm, X Uzun tolali

samaradorligi 16-jadvalda berilgan giymat “TnTtlY tozalash
bo'Imasligi kerak. ‘ rsat*ichJardan past

Go‘lali jinli paxta tozalash zavodlarinine

zalash sexlarida uzun tolali chigitli paxtp@Rn ldskk{dni0ataahds

ASmajmualarishlatiladi:

16-jadval
. Seleksiya navlari bo'yicha tozalash samaradorligi,

Chigitli paxtadagi %
dastlabki ifloslik

darajasi, % Oddiy tozalanadigan Qiyin tozalanadigan

3,0-gacha 73-gacha 70-gacha

31 5,0 74 84 68-:- 80

51 80 84 90 76 -:- 85

8,1 16,0 85-:-90 78 -:- 85

16,1 18,0 89 90 81 83

181 20,0 87 88 80 -:- 82

201 220 85-:-86 75-:-77

1.1M-3T oqgim yo ‘Ui uskunalaming majmuasi:
CX=CBT =>3(1XM) =>CX => 1XK.
2.MIMXBM-01 ogim yo‘lli uskunalaming majmuasi:
CC-15A=> 2Cb-10 =* 3(PX-1) = CC-15A =* CY-02.
32KOU-T qatorlab yig'ish majmuasi:
CX =*2:(CBT) => 3:(4X-5) => 1XK.

J fe 87



4.1M-1CT ogim yo‘lli uskunalarning majmuasi:

CX =>2:(CBT) => CX => 2[5(1XI) => CX=* IXKj
5.6KO gatorlab yig‘ish majmuasi:

CX =>2:(CBT) = CX => 2[3:(4X-5)] = 2:(1XK).

21-, 22-, 23- rasmlarda yuqorida keltirilgan uskunalar majmua
texnologik jarayon sxemalari berilgan.

Uzun tolali chigitli paxta tayyorlov maskanlaridagi quritish-tozala. b
sexlarida ishlaydigan ogim yo'lli 1M-1CT, NM-3T va chigitli paxtadan
iflosliklami ajratish uchun uch-beshtadan parallel ishlaydigan
tozalagichlaming gatorini ishlash jarayoni, o‘rta tolali chigitli paxtalami
tozalash jarayoni bilan bir xil.

Ulami bir-biridan fargi chigitli paxtani chigallashishining oldini
olish magsadida qoziqchali barabanli tozalagichlarni umumiy
texnologik jarayon tartibida arrali barabanli yirik iflosliklardan
tozalovchi uskunalardan keyin ishlatilishini tavsiya etadi.

Masalan, JIM-3 tipdagi ogim yo‘lli uskunalar majmuasidan
foydalanganda 1XK tozalagichi chigitli paxtani tozalash jarayonining
oxirida boMgan CX separatorining ostida o‘matilgan.

MAMNX tipidagi ogim yo‘lli JIMN-1C majmuasidan foydalanilganda
tagsimlovchi shneg ostiga o‘matilgan CY-02 tozalagichlari chigarib
olinadi, chigitli paxtani ketma-ket ishlaydigan PX-1 tozalagichlariga
bir me’yorda uzatish uchun esa CU-02 ning o‘miga shneg ostiga
1NY ta’minlagich-og‘ir aralashmalami tutuvchi uskunani o'matish
kerak bo'ladi (23-rasm).

Uskunalami gator yig‘ishda quritish barabanidan so'ng o'matilgan
1XK mayda iflosliklardan tozalovchi uskunalar chigarib oxnaw 'a
arrali tozalagichlar gatoridan keyin o‘rnatilib ishlatiladi (22,

rasmlar).
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Chigitlipaxta

Siklon
a
Siklon
CBO
TJIH
XN
xXn
xn
Siklon
Siklon

21-rasm. NMN-3T uskunalar majmuasining
texnologik jarayon sxemasi.



Chigitli paxta

CX ny -Q SMon

22-rasm. 2KOLL-T uskunalar majmuasining texnologik
jarayon sxemasi.
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cc.,

2C&, Siklon

Te

CCALY

PX-1
PX-1
PX-1
PX-1

PX-1

cc-N
Siklon

CY-02-
Siklon

e Tozalangan
paxta

23-rasm. 1IP-1CT uskunalar majmuasining
texnologik jarayon sxemasi.
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LLPX

LIPX

LPX

C4Y-02

TNC

Siklon

CC-15A BCC
Siklon
Tozalangan
paxta

24-rasm. BKO-T uskunalarining texnologik
jarayon sxemasi.
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Nazorat savoUari

Paxta tayyorlov maskanlarida chigitli paxtani gabul gilish va saglash

texnologiyasi nimalardan tashkil topgan?

Paxta tozalash zavodlarining turlari va umumiy texnologik jarayon sxemasi

naysi obyektlami o Z ichiga oladi?

paxta tozalash zavodida ishlab chigariladigan mahsulotlar sifatiga

0o yiladigan talablar gaysi davlat standartlarida ko Tsatilgan ?

4 Texnologik uskunalarning tozalash samaradoriigi va chigitli paxtani tozalash
rejasi deb nimani tushunasiz?

5 Chigitli paxtani quritish texnologiyasi variantlari.

6 2/1MO va 2KOL, - uskunalar majmuasi ishlash jarayonining bir-biridan
fargi nimada?

7. O'rta tolali chigitli paxtani tozalash texnologiyasi ganday variantlarini bilasiz?

8 Uzun tolali chigitli paxtani tozalashda ishlatiladigan uskunalar majmualari
rusumlarini Ko rsating.

9 6KX0.02 - uskunalar majmuasi ishlash jarayonini tushuntiring.

10. KOBKO - uskunalar majmuasi texnoloik jarayon sxemasini chizing.



5-bob. CHIGITLI PAXTA TOLASI VA MOMIG4NI
AJRATISH TEXNOLOGIYASI

5.1. Chigitli paxta tolasini ajratish-jinlash sexi
texnologiyasi

Chigitli paxtani quritish-tozalash va tozalash sexlarida konditsion
namlikkacha quritilib, xas-cho‘plardan tozalangandan so'ng paxta
tozalash zavodining bosh ishlab chigarish binosiga jinlash uchun
yuboriladi. Jinlash - chigitli paxtani dastlabki ishlash texnologik
jarayonining asosiy operatsiyasi hisoblanib, bunda paxta tolasi chigitidan
ajratiladi.

Bosh ishlab chigarish binosi (korpus) deb, paxta tozalash zavodining
mahsulotlarini tayyor holda ishlab chigaradigan bir nechta sexlarining
yig‘ishtirilgan binosiga aytiladi (25-rasm).

25-rasm. Bosh ishlab chigarish binosining
tashqgaridan ko‘rinishi.



Bosh ishlab chigarish binosida, asosan, jinlash va tola tozalash,
linterlash, tolali chigindilarni gayta ishlash hamda tayyor tolali
mahsulotlarni toylash (zichlash) sexlari joylashgan bo‘ladi.

Ogim yo‘lli uskunalar majmuasi sanoatgajoriy gilingandan boshlab,
chigitli paxtani tozalash majmualarini ham bosh ishlab chigarish
binosiga o‘matish tavsiya gilingan, lekin majburiy emas.

Arrali jinlarda o'rta tolali chigitli paxtaning hamma sanoat
navlari va uzun tolalaming I1V-V sanoat navlari tolasi chigitidan
ajratiladi.

Bosh ishlab chigarish binosida quyidagi asosiy texnologik jarayonlar
bajariladi:

¢ chigitli paxtani jinlash, ya’ni tolasini chigitdan ajratish;

¢ jinlangan (ajragan) tolani tozalash;

¢ jinlashdan keyingi chigitni tozalash va linter uskunalarida
momig'ini ajratish (linterlash);

¢ jinlashda, linterlashda paydo bo'lgan tolali chigindilarni tozalash
va regeneratsiySlash;

+ tolali tayyor mahsulotlarni zichlash asosida toylash.

5.1.1. Arrali jin o‘rnatilgan sexidagi uskunalami ishlatish
texnologiyasi variantlari

Yugorida keltirilgan texnologik jarayonlami amalga oshirish
uchun:

¢ jinlash va tola tozalash sexlarida: 3X4A4M, AM-130, 4411-130,
5A40-130, 64M-210jinlar, uchta arrali silindrli 1B, 2BP, 3-OBINMM
tola tozalash uskunalaridan foydalaniladi. 1997- yildan boshlab
yuqorida ko‘rsatilgan tola tozalagichlarning takomillashtirilgan bir
arrali silindrli 30BM-MY, 1BMY va 2BMY rusumlari ishlab chigarishga
joriy etildi;

¢ linterlash sexi va momigni tozalash jarayonida: MMI-160M,
5-J1M, 6-11 linterlari, OBM-A-I1, POB, 2-POB momiq tozalagichlari
o‘matiladi;

¢ tolali tayyor mahsulotlarni toylash sexlarida 4A-8237, 06-8237,
[B-8238 AK B 8238.31 gidropress qurilmalari o'rnatiladi.

Tolani chigitdan ajratish va uni tozalash texnologiyasini ta’min-
lashda quyidagi uskunalar majmuasidan foydalanadi:

3-X4UM rusumli 80 ta arrali jinlari o'matilgan bo‘lsa:
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CC15-A = WPX =4:;(N4 = 3-X44M =* 3-OBMM)
o'matiladi.

AMn-130,44M-130, 54,M-130 rusumli 130 ta arrali jinlari o'matilgan
bo‘lsa

CX = WPX =>3:( N4 =/A4M-130 = 1BMN );
CX = WPX = 3:( N4 =>4A4M-130 => 2B ) o'matiladi.
Tolani tozalashni kuchaytirilgan variantlari bo‘lsa:
CX => WPX =>3:( NA =>54M-130 => 2BM =* BMK ).

28, 29 -rasmlarda texnologik jarayon sxemalari ko‘rsatilgan.

26-rasm. 541 —130 rusumli arrali jinlar gatori
(batareyasi).



17-jadval

Chigitli paxta sanoat naviga bog‘lig jinlarning ish unumdorligini
(kg tola/arra.soat) aniglash

. . Jinlarning ish unumdorligi, kg tola/arra.soat
Paxtaning navi

3XAAM AP, 4AP, 54M-130
1 8,6 10,0
11 7,6 9,0
11 6,3 7,5
V-V » 5,6 6,5

Agar giyin tozalanadigan seleksion navlari bo‘lsa, u holdajinlarning
ish unumdorligi 10+15% ga pasayadi. Jinlashdan oldin chigitli
paxtaning iflosligi 18-jadvaldagi ko‘rsatkichlarga to‘g‘ri keUshi kerak.

18-jadval
Paxta sinfi Sanoat navi Jinlashdan oldingi iflosligi, %.
Oddiy Qiyin
tozalanadigan tozalanadigan
1 | 0,8 0,9
1 0,8 1,0
111 0,8 1,2
v 1,2 1,8
2 I 1,0 1,5
1 1,0 15
11 1,2 18
v 1,6 2,4
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18-jadvalmng davomi

r 3 I 1,6 24

11 1,6 2,4
i 18 30
v 2,4 36
\Y% 3,0 50

Jin uskunalari tolani chigitdan ajratish jarayonida go'shimcha
Ajhadagi o'luklar bilan iflosliklardan ham ajratadi, ya’ni chigitli paxtani
sjnjlash texnologiyasi ichida tolani tozalash jarayoni ham mavjud.
NN ning tozalash samaradorligi quyidagi formula yordamida aniglanadi:

K= ~r~~ 100 %, (20)
S
bunda: Cp — chigitli paxtaning jinlashdan oldingi ifloslik darajasi,
%;
Ct —jinlangan toladagi ifloslik va nugsonlar darajasi, %;
B — shu sanoat navidan rejalashtirilgan tola chigishi,%.

Chigitli paxtanijinlash jarayonidan song ajralgan chigitda kalta
toia/i momiq (lint) goladi, ana shu momiqgga uning tukdorligi deyiladi.

19-jadval

Jinlangan (tolasi ajratilgan) chigit tukdorligi, chigitli paxtaning
seleksion va sanoat naviga bogMiq har xil boMishi sababli chigit
tukdorligining ko‘rsatkich darajasi

Nav bo'yicha jinlashdan keyingi

(HiigitU paxtaning seleksion navi chigitning tukdoriik darajasi, %

I 1" i v \
¢ {,530, Buxoro-6 115 120 125 130 135
A>|-Bayovut 120 125 135 140 145

105 n,o 11,5 120 130
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19-jadvalning davomi

& * * * * 5 . Fergana-3, 10,5 110 11,5 12,0 12,0

Mamangan
C 4880.AN-410,

r-T | josh-6,108- F Qizil-Ravat, ,¢ 135 141 15,5
rhirnbov-3o2o . TTTT=

115 12 132 14,3 r.

1"ijTn-9.QirB'iz-3, Namangan- 1 13,0
/Vndijon-13~ndy -16 133, 138 - h, 155 145 152 155
175- F,

17,4
AN-O'zbekiston 14,0 147 185

Aralijinl@, is

rmkr Litls srt- <>

ish kamerasidan olib tashlash kerak. wyvtatib xomashvo
Buning uchun jinga chigitli paxta uzatilishul £ kamerani

g‘oiasining kamida 0,5+ 1,0 minut ishlashid a * ™M kame m m

ishchi holatdan chigargandan keyin xomashyo 8

maydonchaga olib tashlanadi. rraran € OW, N
Jinlarni ishga qo‘shgandan keyin tashlangl x “hlanadi

jinning ishchi kamerasiga gqaytadan asta-sek,n 4° C ,
Chigit yig'ishtirish konveyeridagi chala jin»"»" cl"8“m tola8a

go‘shib toylashga ruxsat etilmaydi. araiashmaiari
Arrali jinli paxta tozalash zavodlarida tobl -NRn M inn

nugson va qusurlardan tozalashda to‘g‘ri 0J11111 ’

»a 2Bl hamda 2BMY turidagi tola tozalagicH'f foyda‘an“ |
3-OBTI, 1BI rusunridagi tola tozalash

seksiyadan tashkil topgan, tozalash rejasiga bof 14

ikkita va uchta seksiyasini ishlatish mumkin.
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20-jadval

Tola tozalagichlarning turli «tozalash rejalari» da
tozalash samaradorligi

Sanoat navi bo‘yicha tozalash

Tola tozalagichlar samaradorligi, %

| 1 11 v \Y

3-OBIMM, 1B, 2BTI 30 35 36 37 40

3-OBMNMMY, 1BMN2BMNy 30 32 33 34 35
21-jadval

3-XA44M jinlar bilan 3-OBIMM tola tozalagichlar kompleksi
pnevmotransport tizimining aerodinamik ishlash tartibi

rgj;;::lz\r/i Statik bosim, Pa. Havo tezligi, m/s Havoninrg.]n;asrflanishi.

1 +(180 + 2000) 18,3 0,54-4 = 2,2
*2 +20 8,6 1,0

3 -100 8,1 2,1

4 -125 15,3 2,1

5 -190 15,2 4,2

6 -260 15,1 6,3

7 -320 15,4 8,4

8 -420 15,7 8,4

9 -1280 27,4 10,6

10 + 1200 27,4 10,6

100



22-jadval

54T11-130 jinlar bilan 1B tola tozalagichlar majmuasi
pnevmotransport tizimining aerodinamik ishlash tartibi (rejimi)

rSJL;::IZ\r/i Statik bosim, Pa. Havo tezligi, m/s Havonin?n;zlrflanishi,
1 +(2200 + 2500) 18,3 0,8-3=24
2 +20 8,6 1,8
3 -100 81 3,0
4 -125 15,3 3,0
5 -190 18,2 6,0
6 ~ =260 15,1 9,0
7 -320 15,7 9,0
8 -420 27,4 10,4
9 -1280 27,4 10,4

BIMK tipdagi tozalash uskunasi giyin tozalanadigan seleksion
navlarini va dastlabki iflosligi yugori bo‘lgan chigitli paxtalami ishlab
chigarishda qo‘shimcha ishlatiladi..

Har xil chigitli paxtani tozalash rejalari bo'yicha, tola tozalash
uskunalarining tozalash samaradorligi 20-jadvalda, jin batareyalari
pnevmotransport tizimlarining aerodinamik ishlash tartibi (rejimi)
ko'rsatkichlari 21, 22, 23-jadvallarda berilgan. 27-rasmda
havoning statik bosimini aniglashda o'lchov nuqtalari
ko'rsatilgan.

23-jadvalda 54 P-130jinlar bilan 1BIMY va 2BI1Y tola tozalagichlar
majmuasi pnevmotransport tizimining aerodinamik ishlash tartibi
berilgan.

A 28-rasmda tartibida uchtadan AM-130 tipdagi arrali jinlar va 1B
o a tozalagichlardan mavjud bo‘lgan jinlash sexining texnologik
Y°n sxemasi ko'rsatilgan.
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Kondensor

27-rasm. Jinlash va tola tozalagich uskunalar majmuasi pnevmotransport
tizimidagi havoning statik bosimini aniglashda o ‘lchov nuqtalari.

23-jadval
n?J;qI:;]I(a):'li Statik bosim, Pa Haro tezligi, m/s Havoninrgn;asrflanisbi,
1 +(28000 + 3000) 18,3 0,8 -3=2,4
2 +20 8,6 1.8
3 -60 8,4 2,4
4 -160 14,9 2,4
5 -220 17,3 4,8
6 -300 14,8 7,2
7 -350 16,8 7,2
8 -1150 24,6 8,6

9 -1100 26,6 8,6



Bu arrali jinlar gatorining ishlash jarayoni quyidagicha:

Tozalash sexida iflos aralashmalardan to‘liq tozalangan me’yoriy
namlikdagi chigitli paxta pnevmotransport quvuri orqali jinlar qgatori
ustida o'matilgan LUPX tagsimlash shnegiga CX separatori ko‘magida
havodan ajratilib beriladi.

Tagsimlash shnegi, o‘z navbatida, parallel ishlaydigan A4I1-130
tipdagi arrali jinlar ustiga o'matilgan M4 nlsumli ta’minlagichlariga
tagsimlaydi. Jin ta’minlagichi esa ichiga kelib tushgan chigitli paxtani
titib, bir tekis va bir me’yorda arrali jinning ish kamerasiga uzatadi.

ajratilgan
chigit

28-rasm. Arrali jinli sexning texnologik
jarayon sxemasi.

103



LLIPX

na

1XA4M

3-OBINM

Tola
patish gtfvuri

Chigitlipax,a

Tolasi ajratilgan chigit

Tolali chigindilar

29-rasm. Arrali jinli sexda tola tozalashning kuchaytirilgan
texnologik jarayon sxemasi.
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1BM to,a

cal d Tolasi ajragan paxta chipti, v™." °rdali ,oylasl\ seX'f
M Lwirilib, keyin “momig'ini olish bnvey« yordamida

w jM Jinlash va tolani tozalashja»,chun linterlash jarayomga

sexlannang ishlash tartibiga bog‘liq. %a’ “ntish h~da tozalash
Jinning arrali silixdridagi arra diskla™. ,mon, (I.,.
sababli, ularning ish unimdorligini bitta® J30 ta .°

kilogramm tola ajratishiga qarab hisoH ~J?
Birinchi sanoat navi go’l terimli chi®.dl' <*«to1a /arra soat)

diskasi soatiga 14+15 kg tola ajratish u> ' P~talarni 1n dS1 a "rra
29-rasmda arrali jinli sexida toi » d«rhkda ish™~h. mumKkin.
texnologik jarayon sxemasi keltirilgan.  OZa%ashni kllp aYin gan

sanoat navi, mashina terimi va giyin to? . U lexnologik Jarayon P as
jinlashda foydalaniladi. alanadigan chiS*li paxtalami

Ajratilgan toladagi nugsonlarning da
magsad tolaning tashcji ko‘rinishini yaxshji ',?SIn‘ kama)]l ® a asosiy
sinfini ko‘tarish uchun kerak. Uash<lan iborat-~ w tolanin8
Agar jinlashga b-eriladigan chigitli ,, . »
navlarga kiradigan bo Isa, u holda L ® 1 oddiy
paxtaning dastlabki ifloslik darajasi® <ozalagicliB™ chigitli
ikkitadan bittasini t exnologik jarayon! \ A3 Man
Lekin paxta toz;alash zavodlari jsHt 13
texnologik jarayondan foydalanib to unt°lani K10 ay in
jarayondan paxta tozailash zavodi sharoitih- 3 majbuflV ema”- u
tahlil gilgandan keyin foydalanish keral ’XOmashyo b.i-asin| ¢ u<3ur
Yuqorida keltirilgan texnologik k ,

paxtani gayta ishlash davrida tolaning If T~” ar 0" 1 , ft'f an
nugsonlar va ifloslikJaming massa qufh " 4-jadvaltl”  rsa ig<

Paxta tozalash zavodining ishlab ch, 1®~0108 lod'kL* a -
tanlashda va uni nazerat qgilishga qulayij./lIs lexn?'°~n”~caH?lh _

Paxta tozalash zavodlarida tola yokih IMyarat'I'stliim ® ,
uskunalarning arrali ssilindr tishlari yorvj paxta®L adi nchbu
ajratish operatsiyasinS jinlash yoki lir.te,,ash aalabi



Chigitli pax) @ Paxta to1asi

Me’yoriy
tozalanadigan Qiyin tozalanadigan
Sanoat Dastlabki
Sinfi oy iflosligi, Iflos Iflos
o i S
0 aral?sh Navi, sinfi  aralash- Navi, sinfi
malar  pastemas  malar  p,gt emas
vazni, %. vazni, %.

1 3,0 2,0 I-oliy 2,5 1-yaxshi
1 5,0 2,5 11-oliy 3,5 11-yaxshi
n 8,0 4,0 I11-yaxshi 55 111-0‘rta
m 12,0 6.0 1V-yaxshi 8,5 IV-0'rta
| 10,0 2,5 1- yaxshi 4,0 I- oddiy
M 10,0 3,5 I1- yaxshi 5,5 I1- oddiy
m 1 120 4,0 I11-yaxshi 7,5 111- oddiy
\Vi 16,0 6,0 1V-yaxshi 10,5 1V- oddiy
1 16,0 3,0 - o‘rta 55 I- iflos
I 16,0 4,5 11- o'rta 7,0 11- iflos
m 18,0 55 I11-0‘rta 10,0 I11- iflos
v 20,0 8,5 1V-o‘rta 14,0 1V- iflos
Vi 22,0 10,5 V-o‘rta 16,0 V- iflos

Jinlash yoki linterlashdan so‘ng yanada qo'shimcha operatsiya:
tola yoki lintni arra tishlaridan ajratib olish, hozirgi davrda bu
operatsiyani bajarish eng qulay havo tezligidan foydalanish asosida
katta aylanish tezligidagi arrali silindr tishlaridan tolani ajratib olish
bo‘lib topiladi.

Shu sababli jinlar yoki linterlar qatoridagi har bir uskunaga
kerakli havo hajmini va uning soplodagi tezligini ta’minlash uchun
markazdan gochma ventilatorlardan foydalanadi. Ventilatorning
asosiy texnik ko'rsatkichlari uzatadigan havo hajmi, statik va
dinamik havo bosim kuchi, kerakli iste’mol quwati va foydali ish
koeffitsiyenti hisoblanadi.



AW 1..J *anlashda uning iste'mol quw aJtini aniglash uchun
Viator t ’j dastiabki ira’lumotljiar asosida bajariladi:

hiS°»'ga™o'rda3*matilgan u.kunalar soni (K m), markasi, har b.riga

kerakli ~ 1 *o”natilTin usicunalarning o‘q onsaijg'i (1), havo uzatib

Vhfgquwrning diametri (dq) va gatorda o‘m attilgan birinchi uskuna
K S S S S n ventilatoming orahq maso.fesi (L).

Hisoblash usuli quyldagicha olib bonlad.:
iDastiabki » 2 1v m o112~ asosida tizimning c”hizma ko nmshidagi

"ci Vfltirilean (30-rasm). Har bir uslcunao'zig a kerakli havo hajmini
S S L bo'yiclia havo bOisirn Kuchi o'zgarad,
sLning uchun hisoblash ishlanm tog n ohb bonsh uchun tizim
gfsmlarga ajratilib, alohida-alohida havo tez”~gi va uning statik

aarshiligini hisoblssh k.cr<iR. A
2. Qatorda o'matilgan hamma uskunalarga Irakli umumiy havo

hajmi quyidagi formula yordamida hisoblanadi.

Cum = n mVS’ (21>
bunda: Km—qatorda o ‘matilgan uskunalar Soni, dona;
gm—Dbitta uskunaga kerakli havo hajmi, m /s.

3. Tizimda ko‘rsatilgan gismlar (AB, BD,..) bo yicha havo tezligi
quyidagi ifodadan aniglanadi:
¥ - QJf> QJf> vM= Q™ f' nvs 22)
bunda:/ —ventilyatordan havoni uzatadigan <quvuming ko ndalang
kesimi yuzi, m2{J=kR2).
4. Har bir gism bo‘yicha havo tezligming statik garshiligi quyidagi
formuladan hisoblanadi:

Kbr3

30-rasm. Qatorga uchtajin o‘rnatijgan
tizimning sxemasi.
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n(= p-Y'/"{tf- -f'1 g’ Paskal- (23)
bunda: p — havo bilan quvuming ichki tarafidagi ishqalani®'ni
hisobga olish koeffitsiyenti ¢=0,05);
y — havoning nisbiy og‘irligi, (T"b2 kg/m ),
I — quvuming gismlar bo‘yicha uzunligi, m,

U — quvuming perimetri, m (U=2nR)'< .
5.Tizim bo'yicha havo tezligining umumiy statik qarshlllgl quyi” 8

ifodadan aniglanadi:
mm suv. ust.

= "N +/7N 4+, .+%nr, Paskal.

6. Har bir uskunaning .., 1..ia24: havo chiqislida pn o
boMadigan havoning dinamik garshiligini quyidagi formu a
aniglanadi:

Ad= "eyeA/2:2(0, Paskal- @4

bunda: £ — mabhalliy qgarshilik koeffitsiyenti,
K —soplodan chigishdagi havo tezligi,
y — havoning nisbiy og‘irligi;
f —havo chigadigan soplo teshiginh8 yuzi, m .
7. Tizim bo‘yicha havoning dinamik garshiligi quyidagi on
orgali topiladi:

XA, =*b * Paskal.
8. Ventilator tanlashda kerakli tizim bo'yicha havo gan*
quyidagi ifodadan topiladi:
H =£A+IAd, Paskal

um

9. Ventilatomi ishlatish uchun kerakli bo Igan qu\'a migqi
quyidagi formuladan hisoblanadi:

H=Q, *tf,/ 1°2 Thkw.

bunda: u — ventilatoming foydalanish ish koeffitsiyenti, (T1
- 0,7).



,mivhavo garshiligi
] i >tizimdagj e ida.
e Allquangan, Havo P&}Q} 2%\/\) IZI\% nama%?ﬂlng asosida

. i”rakli quwat miqdori l/v; .
fizitF ucHym veajlator tanlanadyier i o‘1€REMIAHY ujrdan asosiy
Tola u*at,f qUW'?™8 "~ trik oichamlannih® shimcha havo
Tola uzatish quvunnmg geom uskunalandan AO0‘zgarmasligini

magsad, f8\|/9 u.za}tish quvurjnlqﬁd; havo Fg?iliiﬁiﬂi#@qushdan iorat

« - * - 4UVUrning d;:I har dota

bir xI bo ‘lishi uchun quvur kofl " oxirgijingau Hndr shaklida
tor tomoni binnchi jinga, keng rning gismj *h havo kelib
bilan kondenser orahg.dagi f in g0‘sh.Mna
bo‘lidi,sababi bu oxirgi gismiO"

go'shilishi kutilmaydi.

Hisoblashga kerakli dastlabki ma 'umotlar’ A

. L 1] .Ar|ll avoning tezligi- . kerakli sari
¢ tola uzatish quvun |CH|da » D sqom vg ul'irgd
¢ gqatorda o‘matilgan uskui‘alarn &

gilinidigan havo hajmi, m3s. /T'N

Jiggan quvurlar.
Tola tozalagichdan ¢ qqanq

3lrasm. TO|.A.|/1Y “™ ” 187“ 1AF5"
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Tola uzatish quvurining halgalangan gismidagi diametri quyidagj
formula yordamida hisoblanadi:

“m -l "Tar (26)

bunda: Q — har birjindan chigadigan havo hajmi, m3s;

ux — tola uzatish quvuri ichidagi havo tezligi, m/s.

Amalda tola uzatish quvuri konus shaklida bo‘lganligi sababli
quvuming boshlanish va oxirgi diametrini hisoblash yetarli. Keyin

quvuming umumiy uzunligini aniglab, uni konus shaklida tayyorlash
mumkin.

5.1.2. G Vlali jinlar o‘rnatilgan sexdagi uskunalarning ishlatish
texnologiyasi variantlari

Uzun tolali paxta tolasining chigit bilan bog‘lanish kuchi o‘rta
tolanikidan ancha Kkichik, shu sababli ularni tukli sirtlarga
ishgalanish kuchi hisobiga xom chigitdan ajratib olish mumkin.
Shuning uchun g‘o‘lali jinlarda uzun tolali chigitli paxtalar tolasi
chigitidan ajratiladi.

G ‘o‘lali jinlarning asosiy ish organi elastik materiallardan
tuzilgan g‘o‘la bo'lib, uning tukli sirti uzun tolali chigitli paxta
tolasining sifatiga zarar yetkazmaydi va tabiiy xususiyatlari maksimal
imkoniyatini yaratdi.

G ‘o‘lali jinli paxta tozalash zavodlari 3 yoki 4 gatorli bo'ladi,
har bir qator (batareyada) 8+12 AB-1M tipli g‘o‘lali jinlar bilan
jihozlangan.

Quritilgan va iflosliklardan tozalangan chigitli paxta bosh ishlab
chigarish binosining jinlash sexiga paxta separatori yordamida asosiy
tagsimlash shnegi orgali qatorlab o'matilgan g‘o‘lali jinlarga targatib
beriladi.

Shu magsadda asosiy shnek ostidan o'tish shaxtalarida birinchi,
ikkinchi va keyingi jinlar gatorining tagsimlovchi shneklari ustida
ta’minlovchi g ‘o ‘lalar o ‘matilgan. Qatorlardagi barchajinlami doimiy
va teng band qilish maqgsadida ortigcha paxtani yig‘ish bunkerl
o'matilgan bo'lib, pnevmotransport quvuri orgali asosiy tagsimlasn
shnegi ustida o ‘matilgan paxta separatoriga ulangan.
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25-jadval

h'?ji paxtaning sdeksion va sanoat naviga bog'lig bo'lgan g‘o‘lali
i’

>ta  Jinning ish unumdorligi, Qator(batareya) bo‘yicha ish
kg uskuna *soat unumdorligi, kg/soat
75+ 100 700 + 1000
65+80 600 + 800
Vo + o b S

jli jinlar tola ajratish jarayonida chigitga qo'shilib, mayda
organik iflosliklar ajralib chigadi. Ya’ni, tolaning bir gismi
m'n”,.Jan tozalanadi.
nn ~ -tipli g‘olali jinlarning ifloslik bo'yicha tozalash
A wlig 1-11navlar uchun 45-50%, Ill-nav uchun 50-60%, V-
samara Jchun 60-65% atrofida bo‘ladi.
B‘n|Y tolali chigitli paxtani jinlashda quyidagi uskunalar
. Jan foydalaniladi:
™J™jpX =>[OB-1M=>TJ/IC=> BTM = KBM”" 2(OH-6-3M).
=>Zichlash sexiga
, tolali chigitli paxtani jinlashdan oldin uning ifloslik darajasi
i& ko‘rsatilgan ragamlaiga to‘g‘ri kelishi shart.

20mjelc
26-jadval
Paxvf Paxta nivi dalrfalli'):llil,( % Paxta sinfl  Paxta navi dalrle?::slzf( %
______ | 09+ 10 2 | 1,5+2,0
1 1,0 +1,2 1 15+ 2,0
1"l 12+ 16 1 1,8+ 2,4
v 1,8+ 2,4 v 2,4+3,2
— | 2,4+3,2 3 v 3,6 + 4,8
1 2,4+ 3,2 \Y% 5,0 + 7,0
11 3,0 +4,2
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&o'lali jina paxta ** tozalash zavodlari har birida 10 ta AB-1M
Y Y jinlar bO‘lean - ikki’ uch yoki to‘rt g* ‘lali jinlar gatori bilan
Jih®Zhadi (32-rasm) ) o B ) )

Jslash sexiga uzatil' ladigan chigith Paxta g‘o‘lah jin qatoriga asosiy
Pax” shnegi ko'maaicf” bir teks tagsimlanadi. Keyin har bir gatOr
usti®o ‘rnatiigan targatuvchi shnegi orqgali g‘o‘lali jinlarga
berilh

J*lashjaayonida ~higitdan ajratilgan tolalar har bir gator bo‘yicha
tasn*li transportyor”® larda yig‘ishtiriladi, keyin tola tozalagich
“Nlariga beriladi ¢ Chigit esa vintli konveyer (shnek>yordamida
gatorda o ‘matiigan g‘c/° ‘lali J'nlar tagidan yig‘ishtiriladi va linterlash
sexi&jo‘natiladi. Jinl”;ishclan keyin tolasi aJratilgan chigitning goldiq
tukdoriigi daviat stanc”Jartlarida ko'rsatilgan me’yor ko'rsatkichlarga
t0‘8; kelishi kerak

Jiflash sexining'urr* 111111 ish unumdorlig* oldin ishlab chigarishga
berilejigan chigitij Dax™ taning sifat ko‘rsatkichlari, quritish va tozalash
sexlarj samarali ishl~ashiga’ keyin har bir g* “lali jinninS ish
unujfidorligiga bok‘Ta ' Lekin toylash sexidagi zichlash qurilmasining
mh urumdor]|oid., bo‘Imasligi asosiy texnologik uskunalardan

samariH foydalanishni  ta’minlaydi-

5.2. Jinlan ~chigitlardan momiqg olish-linterlash sexi
®an texnologiyasi

Migitli paxtacian i/jzun t0%ani j~ ar yordamida ajratib olingandan

keyin, chigit Ustida . gan-gisqa tola momiq (lint)ni ajratish linterlash
sexidaamalgaos”~riia”™i (33'rasm)- . L
~higit ustida /nomigni ajratish uchun arrali va g‘o‘lali jinli

Paxta tozalash zavodla ” da °higit linterlashdan oldin tozalanadi, to'liq
tolasi ajratilmagari ch# gitlar regeneratsiyalash asosida jinlashga gayta
beriladi® keyin linterl uskunalari yordamida momig‘i ajratiladi,
so‘ng tovlash omiq oldin tozalanib, tayyor mahsulot hisobida
toylanadi. dam

~Nigitdan ker /nigdordagi rnomigni ajratib olish, linterlar ish
tartibinj sozlash 3 tarog‘ining kolosnikka nisbatan holati va
ta’miniagich avti ° at za-njiming uzunligini o ‘zgartirish yo‘li bilan
amalg” oshiriladj j? j<»olatda momiq ajratish miqgdori (foizda) chigitm
momiq ajratguncha” undan keyingi to‘lig tukdorligining fargi bilan
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32-rasm. Ikki gator g‘o‘lalijinlar o'matilgan sexining
texnologik jarayon sxemasi.
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33-rasm. lkki gqator SJll1-uskunalari o‘rnatilgan
literlash sexi.

chigit namunalarining tolasi hamda momig‘i ajratilgan chigit
etalonlariga tagqoslanib aniglanadi.

0 ‘z DSt 596:1993 davlat standartiga muvofiq o ‘rta tolali paxtaning
texnik chigitlaridan ikki tipda momiq olinishi sababli, paxta zavodlarida
ikki gator linter uskunalar o‘matilgan bo'lib, chigitlarni ikki marta
linterlash ko'zda tutilgan.

Linterlash texnologik jarayonini amalga oshirish uchun quyidagi
uskunalar majmualaridan foydalaniladi:

1-marta linterlashda (momiq ajratishda):

YCMA => PHS =B/} = CM =>6:(5/1N) =*K/N=>0BM-A1l
(A tipli momiq);
2-marta linterlashda (momiq ajratishda):
EC-14M => LLIPC => 6:(5JIP) => KJ1 => OBM-A1 (B tipli momigq);
Chigit = EC-14M => I1XM-150 => (texnik va urug'lik chigit).
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27-jadval

Seleksion navlariga garab texnik chigitlardan momiq olish
miqdori(jinlashdan o'tgan chigit massasi foiz hisobida)

1 inarta 2 marta linterlashda lint
ChigitH paxtaning Sanoat linterlashda  (momiq) olish miqdori, %
seleksion navlari navlar lintolish  1.marta 2-marta umumiy
mig-r, % fint-sh  lint-sh  lint ol.
C-6530, Buxoro-6,
Yulduz, AN-402, -l 38 28 to - 38
Toshkent-6, Omad, I\;I_IV 2 s ; ; E 2 s
C-6524 ' ’ ’ '
AN-Boyavut-2, Armu- -1 4,1 2,9 1,2 4,2
g’on, Namangan- 1 i 4,4 3,1 1,3 4.4
(\VAY 4.7 33 1,4 4,7
175-F,0qdaryo-6, -1 5,4 4,1 2,0 6,1
Oqdaryo-5, 111 5,6 4,1 2,2 6,3
AN-O‘zbekiston-4 V-V 6,3 4,2 2,3 6,5

Texnik chigitning gayta ishlash texnologik jarayoni, odatda,
quyidagicha olib boriladi (34-rasm): arrali jinlarda uzun tolalardan
ajratilgan chigit oldin iflos aralashmalardan YBM-A rusumli
pnevmotozalagichda tozalanadi, keyin tozalangan chigitlardan tolasi
chala ajratilganlarini PHC regeneratorida ajratib olib, havo
yordamida takroriy tolasini ajratish uchun yana chigitli paxta ogimiga
gaytariladi.

So'ngra tozalangan chigitlar B bunker-ta’minlagichga
yuboriladi, u yerdan chigishda CM rusumli chigit tozalagichda
go shimcha tozalanadi yoki bunker-ta’minlagichdan to‘g‘ridan-
to g‘ri linterlar gatori ustida o'matilgan LI PC tagsimlash shnegiga
kelib tushadi.

Momiq ajratish gatori parallel ishlaydigan 511 yoki MMM-160M
Asumli bitta gatorda to'rttadan oltitagacha o‘matilgan linterlardan

oral boMib, linterlash jarayoni amalga oshiriladi.

Har bir linter gatoridan olingan momiq K/ yoki KMNB-8M
°ndensorida havodan ajratiladi, keyin OBM-A1 gator momiq



S.3. Tola va momiq (lint)ning tozalash
texnologik jarayoni

Tolani jinlashdan keyin uning orasida golgan o‘lik va mayda
iflosliklardan tozalash ulami toylashdan oldin bajarilsa, samarali bo'ladi.
Aynigsa, mashinada terilgan chigitli paxtani jinlash jarayonidan so‘ng
tolaning tarkibida oiik va mayda iflosliklar davlat standartlarida
ko'rsatilgan me’yoridan ortib ketadi.

Shu sababli, jinlangan tolaning sifatini davlat standartlari
ko‘rsatkichlari me’yoriga keltirish uchun, ajratilgan tolani gaytadan
tozalashga to‘g‘ri keladi. Bu operatsiyalami tola tozalash uskunalari
yordamida bajariladi.

Masalan, o‘rta tolali chigitli paxtadan ajratilgan tola navlari har
bir arrali jindan keyin yakka o‘matilgan tola tozalagichlarda tozalanadi.
Tolani tozalash jarayoni bitta yoki ketma-ket ishlaydigan ikkta
tozalagich uskunalarida bajarilishi mumkin.

Tolani gaysi variantda tozalash jarayoni ishlab chigarishga berilgan
xomashyoning sifat ko'rsatkichi va tozalash rejasiga bog‘lig.

Uzun tolaning navlarini tozalash o'zgaruvchan texnologiya asosida
gator tola tozalash uskunalarida amalga oshiriladi. Qator tola tozalash
uskunalari sex ichida quyidagi tartibda o'matiladi.

=>BTM => BTM => OBM => OH-6-3 => OH-6-3.

Davlat standarti talablariga mos sifatli tola ishlab chigarish uchun
chigitli paxtaning dastlabki iflosliklariga bog‘liq jinlangan tola quyidagi
texnologiya bo‘yicha tozalanishi mumkin:

+ chigitli paxtaning ifloslik darajasi 16% va undan yuqori boisa,
jinlangan tola hamma to‘rtta uskunada tozalanadi;

¢ chigitli paxtaning iflosligi 8+16% bo‘lsa, unda jinlangan tola
BTM => KBM => OH-6-3 => OH-6-3 texnologik jarayoni bo'yicha
tozalanishi kerak;

¢ chigitli paxtaning iflosligi 3+8% bo‘lsa, unda jinlangan tola

BTM => KBM => OH-6-3 texnologik jarayoni asosida tozalanadi;

¢ chigitli paxtaning ifloslik darajasi 3% gacha bo‘lsa, unda
jinlangan tola KVM kondensori orgali OH-6-3 uskunasida
tozalanishi kerak.
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Valiklijmlarda ajratilgan tola

36-rasm. Valikli jinli paxta tozalash zavodida tola tozalash sexining
texnologik jarayon sxemasi.

Yuqorida ko'rsatilgan tolani tozalash texnologik jarayon
variantlarini amalga oshirish BTM uskunalarini to ‘xtatish va OH-6-3
uskunalarining yo‘naltirish to‘smalari (zaslonkalarini) holatini
°‘zgartirish asosida bajariladi.
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Texnologik uskunalarning tozalash samaradorligini va paxta tozalash
zavodining ishlab chigarish sexlarining umumiy tozalash mumkinligini
nazorat gilishda, o‘rta tolali paxta navlarini dastlabki ishlashda
go‘llaniladigan formulalar (15, 16, 17, 21, 22, 23) uzun tolali paxta
navlari uchun ham o‘rinli bo'ladi.

Yuqgorida keltirilgan texnologik jarayon variantlari bo‘yicha
o‘rta va uzun tolali chigitli paxtani ishlab chiqarishda tola sifati
24-jadvalda berilgan sifat ko'rsatkichlariga mos bo'lishi shart.

5.4. Tolali chigindilarni gayta ishlash sexi
texnologiyasi

Chigitli paxtani ishlab chigarish jarayonida asosiy texnologik
uskunalar va transport vositalari tarkibida ko‘p migdorda tolali
materiallar mavjud bo'lgan tolali chigindilar ajratiladi.

Ana shu chiqgindilar tarkibida to ‘gimachilik va yengil sanoat
korxonalariga xomashyo hisobida foydalanishga yarogli ma’lum hajmda
tolali materiallar bor.

Shu sababli ulami gayta ishlashga berib, chigindilardan ajratib
olinadi.

Tolali chigindilarni gayta ishlash sexida yigirishga keladigan
tolalami, regenerator uskunalari yordamida chiqgindilardan ajratib
olinadigan bo‘lsa, tolali chigindilarni tozalashda OBM-A rusumli
tozalagichidan foydalaniladi.

OBM-A-tolali materiallami tozalagichlar ikki variantda tayyor-
langan:

tolali chigindilarni tozalash;

paxta gardi va momig‘ini tozalash uchun, shuningdek, POB va
2POB rusumli tola regeneratorlardan ham tozalash jarayonida
foydalanadi.

Tola tozalagichlar va tola kondensorlarining tolali chigindilarni
ulardan tola regeneratsiyalash maqsadida tozalaydi.

Regeneratsiyalangan tolali paxtani gayta ishlash asosiy ogimga
qaytariladi.

37-rasmda tolali chigindilarni tozalash va regeneratsiyalangan tolali
paxtani gayta ishlash asosiy ogimga gaytarilishining texnologik jarayon
sxemasi berilgan.
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To/g tozalagichlardan,

tola kondensorlaridan

chiggan tolali chigin-
dilar

KBM

OBM-A

2POB

KBM

Jinlardan, chigit
tozalash uskunalaridan
chiggan tolali chigin-
dilar

—J

KBM | |

OBM-A

nA-8237 t'1 | J

tex.tarozi

mahsulotlar

37-rasm. Tolali chigindilarni gayta ishlash

texnologik jarayon sxemasi.

Paxta tozalash zavodi mahsuloti hisobida chigindilar: o lik
aralashmali chiqindilar (T LU 30-02-2002) va momiq (lint) aralashmali
chigindilar (TLU30-01-2002) bo‘lib, ikki xilga bo‘linadi.

28-jadvalda tolali chigindilarning tavsif ko'rsatkichlari

berilgan.



28-jadvc

Ch'q'SiuarJ];"I’;fd'ga” Ctz'r‘?;r;‘lj' Chigindilarning ta’rifi
Barcha rusumlijinlar Tarkibida  Ular turli darajali, to‘plangan, pishib
birinchi ajratkichgacha  o'lik bo‘l-  yetilmagan, shikastlangan va erkin
tolasi ajratilgan chigit gan chigin- tolaning aralashmasi boigan
tozalagichlari va tola dilar chigitning (o‘lik) tarkibi organik
regeneratorlari (barg, gulkosalar, ko‘sak xovachag'i

va shohlar bo‘laklari, chirigan
pallachalar va hokazo) va mineral
(chang, qum, yer) fraksiyalaridan
iborat.
Momiq kondensorlar- Tartibda Chang, mayda va begona aralash-
ning sikloni, linUaming kalta mo- malar bilan birga bo‘lgan kalta
ta’minlagich tizimi miqg bo‘l- tolalar (uzunligi 3 mm dan kaltaroq).
aspiratsiyasi gan chigin-
dilar

Nazorat savollari

1. Paxta tozalash zavodi bosh ishlab chigarish binosida ganday texnologik
jarayonlar bajariladi?

2. Arrali jinlar o rnatilgan sexdagi uskunalarni ishlatish texnologiyasini
tushuntiring.

3. Jinlangan chigit tukdorligining momig (lint) chigishiga linterlash texnologiyasiga
tasiri ganday?

4. G'o'lalijinlar sexining texnologik jarayonini boshgarish yo ‘liarini ayting.

5. Jinlangan tolani tozalashdagi magsad nima? Tola tozalash usullari va
tozalash texnologiyasini tushuntiring.

6. Tolali chigindilami gayta ishlash sexining texnologiyasiga tushuntirish bering.



6-bob. TOLALI MAHSULOTLARNI TOYLASH,
XOMASHYO VA MAHSULOTLAR SIFATINING
NAZORATI

6.1. Tolali mahsulotlarni toylash jarayoni

Paxtani dastlabki ishlash texnologik jarayoni tayyor tolali
mahsulotlarni toylash bilan tUgallanadi.

Toylashdan asosiy magsad tayyor mahsulotlaming sifatini saglash,
transportlardan uzoq joylarga yo llashda unumli foydalanish, saqglash
paytida omboriaming hajmini kamaytirish va yong‘in chigish xavfini
bartaraf etishni ta’minlashdan iborat.

Jinlash va linterlash sexlarining bir gismi bo'lib hisoblanadigan
zichlash sexida tayyor tolali mahsulotlarni toylash jarayoni bajariladi.

Ishchi kuchlanishi 5000 kKN kam bo‘Imagan gidropress qurilmalarida
tola va momiqgni toylash bajariladi. oo

Tolali chigindilarni toylash uchun ishchi kuchlanishi 1000 kN
bo'lgan gidro yoki mexanik (400 kN) presslardan foydalanish mumkin.

Zichlash sexida toy shakliga keltirilgan tola o‘ralib, po‘lat tasma
yoki simlar bilan bog°‘langandan keyin elektron tarozida 0,2
kilogrammgacha aniglikda tortilib, tayyor mahsulotlar omboriga
yuboriladi.

Toylash sexlari tolaning bir tekisda tagsimlanishini ta’minlaydigan
tola va momiq kondensorlari, tola namlagichlari, tola uzatkich va
barcha tolali materiallar turini ajratib toylash uchun mo'ljallangan
gidropress qurilmalari bilan jihozlanadi. Tolali chigindilar alohida
xonalarda o ‘matilgan presslarda toylanishi kerak. Paxta tolasi, momig‘i
va tolali chigindilarini toylaganda birinchi toyning tolali materiallari
ikkinchi toyga tushmasligi uchun choralar ko'rilib, doimo nazoratda
bo'lishi shart.

Namligi 7 foizdan kam bo'lgan chigitli paxta tolasi I, 11 navlari

foizgacha, Il11-1V-V navlari esa 8,5 foizgacha suniy yo‘l bilan
namlanishi lozim.

Paxta tozalash zavodlarida g‘o‘lali valikli tola kondensorlari bilan
ishlashda shu kondensor ostiga o‘matilgan shaxta tipdagi YBUIM



tola namlagichlar yordamida tola namlanadi va press sandiqlarida
avvalo shibbalanadi, keyin zichlanib toy holatiga keltiriladi (38,
39-rasmlar). Zichlash sexining texnologik jarayon sxemasi
keltirilgan.

38-rasm. Paxta tolasini toylashda ishlatiladigan
AK 0 6-8238.31 rusumli gidravlik press (zichlash) qurilmasi.

Bu texnologik sxemada jinlash va linterlash sexlaridan keltirilgan
tola, momiq va tolali chiqgindilarni zichlashdan oldin ularni
pnevmotransport havosidan ajratib olish uchun kondensor o ‘matilgan.
Keyin esa tola oldin namlagich moslamasida kerakli darajada
namlanadi, press sandig'i ichida shibbalanadi, undan so‘ng zichlanib
toy holatiga keltiriladi.

Tola toyining massasi 2107-220 kg oralig‘ida bo‘lishi kerak. K/
rusumli kondensorlar yordamida havo yordamida ajratilgan momiq
OBM-A tolali materiallami tozalagichda tozalanib, so‘ng toylash
uchun press sandig'ida shibbalanadi, keyin presslab toy holatiga
keltiriladi.
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2jia Lint-A Lint-B Tozalangan

Tolali mahsulotlami toylash jarayonini amalga oshirishda quyidagi
uskunalar majmuasi ishlatiladi.
Tolani zichlashda:

KB => ¥YBLIM => K20.801 =>/1B8238 => MB (EB).
Momiq (lint)ni zichlashda:
KJl => OBM-A-Il = ¥YTB =>[1A-8237 => MB (EB).
Tolali chigindilarni zichlashda:
KVBM => ¥TB => [1A-8237 => MB.
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6.1.1. Gidropressning ish unumdorligi

Paxta tozalash zavodlarining uzluksiz ishlashini ta’minlashda
tolali mahsulotlarni toylash jarayonining ahamiyati juda katta. Shu
sababli zavodlarda ishlatiladigan gidropresslaming ish unumdorliginj
hisoblash gidropress qurilmalaridan unumli foydalanishga imkoniyat
yaratadi.

[06-8237 modelli gidropress qurilmasining ish unumdorligi uning
texnik ko'rsatkichlari, zichlanadigan tola toyining standart me’yorlari
va tolaga beriladigan bosim kuchi bilan tolaning hajm zichligi orasidagi
empirik bog‘liglar asosida hisoblanadi.

Gidropressning ish unumdorligini hisoblash uchun kerakli dastlabki
ma’lumotlar:

¢ gidropress plunjerining ruxsat etilgan maksimal kuchi, (tonna
kuch);

¢ gidropressni ishlatishda foydalaniladigan suyuqlikning press
silindri ichida ruxsat etilgan bosim kuchi, (kgk/sm2);

¢ gidropress plunjerining diametri, (sm);

¢ gidropress plunjerining to‘liq ko'tarilish (siljish) yo‘li, (sm);

¢ press kamerasi (sandig‘i)ning ko'ndalang kesim yuzi, (sm2);

¢ gidropressning foydali ish koeffitsiyenti;

¢ gidropressni ishlatishda ishlatiladigan nasoslar guruhi ko‘rsat-
kichlari:

a) bosim bosgichlari nasoslarning suyuqglik bo‘yicha ish
unumdorligi, (litr/sek);

b) bosim bosgichlari bo‘yicha nasoslarning bosim kuchi, ( kgk/
sm2);

¢ toylanadigan tolaning massasi (kg) va namligi, (%).

Hisoblash tartibi

L Gidropress sandig‘i ichidagi tola massasini zichlash, gidropress
plunjeri harakati asosida bajarilganligi sababli, har bir bosim bosgichlari
bo'yicha tolaga beriladigan nisbiy bosim kuchi quyidagi formula orqali
ifodalanadi:

Pi~ ~7 1 ,kgk/sm2 (27)
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bunda: g{— bosim bosqichlari bo‘yicha nasoslar guruhiriing bosim
kuchi, kgk/sm2

f —gidropress plunjerining ko'ndalang kesim yuzi, sm2 (f=nNe)\

fs—gidropress kamerasining ko'ndalang kesim yuzi, sm (fs= a <b\

a — press kameraning qirgimi bo‘yicha eni, b — uzunligi);

t| —gidropress silindrining FIK.

2. Toylanadigan tola massasining bosim bosqichlari bo'yicha hajim
zichligi, tolaning namligiga (W) va plunjeming bosim kuchi (R)ga
bog'lig. Agar tola namligi W < 7%, tolaga beriladigan nisbiy bosim
kuchi 1dan 12 kgk/sm2bo'lsa, tolaning hajm zichligi quyidagi formula
bilan hisoblanadi:

" Y1=(288-237) A-55, kg/m3 (28)

Yuqorida aytilgan shartlar (W < 7%; ?=1+12 kgk/sm2 bajaril-
magan holda, tolaning bosim bosgichlari bo‘yicha hajm zichligini
topish uchun quyidagi formuladan foydalaniladi:

(29)

3. Tolaning namligi paxta tozalash zavodi sharoitida zichlashdan
oldin davlat standartida belgilangan me’yoriy ko‘rsatkichdan ancha
farg qilishi mumkin. Asosan, tolaning namligi kamayadi, tolaning
hajm zichligi esa o°‘zgaradi:

) 100 - B
kg/nVv’ (30)
bunda: p — press sandig‘i ichidagi tola hajmi zichligining kamayishi
darajasi, %.

4. Zichlash davomida press sandig‘i ichidagi tola massasi o ‘zgar-
maydi (G=const) deb hisoblasak, unda press sandig‘i ichidagi tola
hajmining bosim bosgichlari bo‘yicha o‘zgarishlarini aniglash formulasi
quyidagicha bo'ladi:

B Fums 31)

5. Gidropress sandig'ining ko‘ndalang kesim yuzi 0°‘zgarmasligi
(fc=cost) sababli bosim bosqgichlari bo‘yicha press sandig‘i ichidagi
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zichlanadigan tolaning balandligi quyidagi formula bilan ifoda
lanadi:

6. Tolaning gidropress sandig‘i ichida zichlash jarayonida, sandiq
ichidagi tola massasining plunjer harakatiga garama-qarshilik kuchi
asta-sekin ortib boradi. Unda shu qarshilik kuchini yengish uchun
nasoslar guruhining bosim kuchini ko‘paytirish kerak. Lekin nasoslarni
harakatga keltiruvchi elektromotorlarning quvvati cheklanganligj
sababli bosim kuchini saglab golish magsadida nasoslarni bosgichma-
bosqgich o‘chirish hisobiga elektromotor quwatidan foydalaniladi.
Ya’ni, bosim bosqgichlari bo'yicha silindr ichiga suyuglik berish
kamaytiriladi.

Masalan, bosim kuchi past bosgichda press silindri ichiga suyuglik
berish uchun hamma nasoslarni ishlatadi:

VX = + ...+ -dn, litr/s. (33)

Keyingi bosim bosgichlarida navbat bilan bitta-bittadan ishlab
turgan nasoslar o'chiriladi. Oxirida bitta nasos orqgali gidropress silindri
ichiga suyuqlik uzatiladi:

K = A, litr/s-

Suyuglik uzatuvchi nasoslar sonining kamayishi sababli, plunjemi
ko‘tarish (yurish)ga uzatiladigan suyuqlik hajmi ham kamayganligi
uchun plunjemi ko'tarishga sarf gilinadigan vaqt bosim bosgichlari
bo‘yicha o'zgaradi. Demak, silindr ichidagi plunjeming ko‘tarilish
balandligi uzatiladigan suyuqligi hajmiga bog'liq ekan. Plunjeming
ko'tarilishi silindr ichiga suyuglik uzatish vaqti bilan aniglanadi.

7. Gidropress plunjerining to'lig ko‘tarilishini o'zgarmaydi
(//=const) deb hisoblansa, unda bosim bosqgichlari bo‘yicha plunjeming
ko‘tarilish balandligi (yurishi) quyidagi formula yordamida aniglanadi:

St= H- h,,dm (34)

8. Gidropress plunjerini ko‘tarish uchun bosim bosgichlari bo‘yicha
silindr ichiga beriladigan suyuqglik hajmi quyidagi ifoda orgali
aniglanadi:

128



K =fn st, litr, (35)
bunda: fn “mgidropress plunjerining ko'ndalang kesim yuzi, dm3

9. Gidropress silindri ichiga beriladigan suyuglik hajmi V. va
nasoslar guruhining suyuglik uzatish (K) ini bilgan holda, bosim
bosgichlari bo'yicha gidropress plunjerining tolani zichlash jarayonini
amalga oshirishda, plunjemi ko'tarish (yurgizish)da sarf gilinadigan
vaqgtni aniglash quyidagi formula bilan hisoblanadi:

V'
~~y>»s. (36)

Plunjer to‘lig ko'tarishga sarf gilinadigan umumiy vaqt:

; Th= 1 4=+ b... + tps. 387

10. Paxta tolasini toylash sikli tolali materialni press sandig'i ichida
zichlashdan boshga qo‘shimcha bir gancha operatsiyalardan iborat.

Ko‘p yillar davomida olib borilgan ilmiy ishlar natijasida va
paxta tozalash zavodlarida o‘tkazilgan xronometr-nazorat asosida
bitta toyini tayyorlash uchun umumiy sikl quyidagi operatsiyalami
0‘z ichiga oladi:

¢ zichlash uchun gidropress plunjerlarini ko'tarishda nasoslar
guruhining ishlash vaqti (71), s;

¢ press kamerasi ichida zichlangan tolani po‘lat tasma (sim)lar
bilan go‘lda bog‘lashda ketadigan vaqt (rb), s;

¢ tayyor toyni press kamera ichidan turtib chigarish uchun
ketadigan vaqt (/n), s;

¢ siljuvchi press plita ustiga sholchani joylash uchun ketadigan
vadt (/9), s;

¢ press kamerasining eshiklarini yopishga ketadigan vaqt (/b), s;

¢ asosiy sholchani yugori traversga ilish uchun ketadigan vaqt
), s;

¢ gidropress sandiglarining joylarini almashtirishga sarf gilingan
vaqt (ij, s.

Yuqoridagi tolani toylash operatsiyalarini bajarilishiga sarf gilingan
umumiy vaqt bitta tola toyni tayyorlash sikli deb ataladi. Ya’ni:
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(38)

11. Toylanadigan tola massasi (G) va bitta toyni tayyorlash sikliga
sarf gilinadigan vaqtni bilgan holda gidropressning tola bo‘yicha ish
unumdorligi quyidagi formuladan hisoblanadi:

G 60
~ T > kg/soat. (39)
um

Agar toyni tayyorlash sikli operatsiyalarini to‘lig‘i bilan avto-
matlashtiriladigan bo‘lsa, [b6-8237 modeli gidropress qurilmasining
tolani zichlash bo‘yicha ish unumdorligi ikki barobarga ko‘payishi
mumkin. Ya’ni, bir soatda 10+11 tonna tolani toylash mumkin.

6.2. Chigitli paxta va mahsulotlar sifatining
texnik nazorati

Keyingi vyillarda chigitli paxta va undan olinadigan
mahsulotlarning sifatini baholash uslublariga ancha o'zgarishlar,
yangiliklar kiritildi. Asosan, chigitli paxta tolasining sifatini aniglashda
yangi asbob-uskunalar joriy etildi, chigitli paxtani ishlab chigarish
jarayonini metrologik ta’minlashda va uzoq vaqt xomashyoni saglash
davrida chigitli paxta hamda tayyor mahsulotlarning sifat
ko‘rsatkichlarining pasayib ketmasligi uchun qattiq talablar
go‘yilmogda. Shu sababli paxta tozalash sanoati korxonalarida tashkil
topgan texnik nazorat bo‘limlarining (THE) ahamiyati vajavobgarligi
kattadir.

Texnik nazorat bo'limining asosiy vazifalari quyidagilardan iborat:

¢ paxtachilik bilan shug'ullanadigan xofaliklardan kelib
tushgan chigitli paxtaning sifatini obyektiv to‘g‘ri baholash
(aniglash);

¢ paxta tayyorlov maskanlarida chigitli paxtaning gabul gins -
joylashtirish va to‘g‘ri saglanishini nazorat qilish;

¢ quritish va tozalash sexlari ishlarini hamda shu sexlarda is a
chigarishga berilgan chigitli paxtaning sifatini nazorati;

¢ paxta tozalash zavodiga boshqga paxta tayyorlov maskan a
keltirilgan xomashyo sifatining nazorati; . sjfat

¢ paxta tozalash zavodi ishlab chigaradigan mahsulotlami

ko‘rsatkichlarini baholash;



¢ ishlab chigariladigan mahsulotlar sifatiga bog‘lig chigitli paxtani
ishlab chigarish texnologik jarayoniga rioya gilinishini, uskunalarning
ishlash rejimini nazorat qilish;

« sifatsiz mahsulot chigishi sababli va koridorga 0‘z vaqtida tayyor
mahsulotlarni ortib-yo‘naltirib beraolmaganligini tahlil gilish;

« chigitli paxta va undan olinadigan mahsulotlar uchun yangi
davlat standartlarining ishlab chigarishga oz vaqtida joriy etilishini
ta’minlash;

« paxta tayyorlov maskanlarida, paxta tozalash zavodida chigitli
paxtani va tayyor mahsulotlaming sifatini yaxshilash bo'yicha olib
borilgan tadbirlarning bajarilishini nazorat qilish;

« standart, texnik sharoit talablariga javob bermaydigan chigitli
paxtani gabul gilish va yetkazib berish, shartnoma talablariga javob
bermaydigan mahsulot chigarishga yo‘l go‘ymaslik;

¢ paxta tozalash zavodining boshga bo‘limlari bilan hamkorlikda
ishlab chigarish texnologik va shartnomaviy intizomni har tomonlama
mustahkamlash. Paxta tayyorlov maskanlari, korxona xodimlarining
tayyorlanadigan chigitli paxta va ishlab chigariladigan mahsulot sifatini
yaxshilashga javobgarligini oshirishdan iborat.

Bajarilishi uchun zarur bo'lgan vazifalarga binoan texnik nazorat
bo'limi (TBN) xodimlari chigitli paxtani tayyorlash texnik nazorati,
paxta tozalash zavodida chigitli paxtani dastlabki gayta ishlash
texnologik jarayoni tizimini, chigitli paxta va undan ishlab
chigariladigan mahsulotlar sifati ustidan sinash va baho berish tizimini
nazarda tutadi. Chigitli paxta va uni gayta ishlash mahsuloti,
shuningdek, ishlab chigarish chigindilar sifatining tavsifi uchun paxta
tayyorlov maskani laboratoriyasi tegishli asbob-uskunalardan
foydalanib, tahlil va sinovlar o'tkazadi.

Masalan, chigitli paxta sifatini tahlil etishda quyidagi texnologik

0 & inlarda sinovlar olib boriladi:

¢ chigitli paxtani gabul qilish va jamlash;

¢ chigitli paxtani saglashda uning sifatini nazorat gilish;

+ chigitli paxtani paxta tozalash zavodiga jo'natish va gabul gilish;
sifati,,PaXta tozalash zavodida chigitli paxtani gayta ishlashda uning

Chinazorat (%ilis_h- ) L
fcxnoS Paxtani tayyorlov maskanlari laboratoriyasi va zavod
tahliii quyid tomonidan bajariladigan asosiy chigitli paxta

Gagilarni 0‘z ichga oladi: chigitli paxtadan birlashtirilgan va
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o‘rtacha kunlik namunalar olish (0 ‘z DSt 643:1995), namligi (0 ‘z
DSt 644:1995), iflosligi (0 ‘z RST-592-92), chigitli paxta tolasining
tavsifnomalarini (Olz RST 593-92) aniglash. Tolaning «Shira» va
mikroorganizmlar bilan zararlanganligi; gammoz bilan zararlangan
chigitli paxta migdori va chigitli paxta chigiti shikastlanganligini
aniglaydi.

Chigitli paxtadan tola chigishini laboratoriyada aniglash paxtaning
katta namunalarining tolasini ajratish va g‘aramlardagi chigitli
. paxtaning haroratni oMchashni shu laboratoriya xodimlari olib boradilar.

Chigitli paxta tolasini quyidagi hollarda tahlil gilinadi:

¢ ishlab chiqgarishda chigitli paxta tolasining sifatini baholash;

¢ chigitli paxta tolasini iste’molchiga jo'natishdan oldin sifatini
baholash.

Zavod texnologik laboratoriyasi tomonidan paxta tolasining tahlil
turlari: namuna olish namunaviy va yakuniy plitalarni tayyorlashni
(0 ‘zRST414-94) tolaning pishib yetilganligi (0 ‘zRST618-94),
solishtirma uzulish kuchini (0 ‘zRST619-94), chiziqli zichlik va
mikroneyer ko‘rsatkichlarini (0 ‘zZRST 620-94), rangi va tashqi
ko'rinishini (0 ‘zRST629-95), uzunligini (0 ‘ZRST 633-95), nugsonlar
va iflos aralashmalar migdorini (0 ‘ZRST 632-95), namlikning vazn
nisbatini (0 ‘zRST 634-95) va tolaning «Shira» va mikroorganizmlar
bilan zararlanganligini aniglashlami oz ichiga oladi.

Paxta momig'ini tahlil gilish quyidagi holatlarda olib boriladi:

¢ ishlab chigarish jarayonida momigq sifatini baholash;

¢ iste’molchilarga jo ‘natishda momiq sifatini baholash.

Texnologik laboratoriya tomonidan momigni tahlili: birlashtirilgan
va nuqtadan namuna olish (0‘zDSt 657-1996), rangi va tashqi
ko‘rinishini (O'zDSt 658-1995), namligi (0 ‘zDSt 659-1996), uzunligi
(0 ‘zDSt 660-1996), pishib yetilganligini (0 ‘zDSt 661-1996), iflos
aralashmalar va butun chigitlar vazn ulushini (0 ‘zDSt662-1996)
aniglashlardan iboratdir.

Paxta chigiti quyidagi hollarda tahlil gilinadi:

¢ ishlab chigarish jarayonida paxta chigitining sifatini baholas |,

¢ iste’molchilarga jo ‘natishda chigitning sifatini baholash.

Texnologik laboratoriya tomonidan tahlil gilish turlari quyi
lardan iborat: namuna tahlili va namuna gismini ajratish (0 z
548-93), nugsonli chigitni vazniy ulushini (0 ‘z RST 597-93), m"hjgjt
va organik aralashmalami vazn ulushi (0°‘z RST 599-93),



tukdorligi (0 ‘z RST 601-93), chigitni zararlanganligini va namlikning
vazn ulushi.

Tarkibida o‘lik va momiq bo‘lgan paxta tozalash zavodi chigindilari
quyidagi hollarda tahlil gilinadi:

¢ ishlab chigarish jarayonida chigindilaming sifatini baholash;

« iste’molchilarga jo ‘natishda chigindilaming sifatini baholash.

Tarkibida o‘lik (Till 30-01-2002) va momiq (TLU 30-02-2002)
bo'lgan chigindilaming sifatini aniglashda chigindilarni turli joylardan
olib, birlashtirilgan namunasini gabul gilgan tartibda tasdiglangan
namunalar bilan tagqoslash yo‘li bilan amalga oshiriladi.

Paxta tolasini toylash bo‘yicha sertifikatsiya «Buyurtmachi»ning
talabiga binoan paxta tozalash zavodlarida «Sifat» 0 ‘zbek markazi
«Bajaruvchi» hisobida amalga bshiriladi.

Paxta tolasidan toy bo'yicha namuna paxta tozalash zavodlarida
zichlash sexidagi press uskunasining press-plitalarida o ‘matilgan maxsus
pichoglar bilan zichlash jarayonida kesib olinadi.

Namuna olish 0 ‘z RST 614-94 (Paxta tolasi namuna olish usullari)
davlat standartiga binoan amalga oshiriladi. Paxta tolasini toylab
sertifikatsiya qilinayotganda quyidagi hollar tahlil etiladi:

¢ tipi (shtepel uzunligi);

4 navi;

+ sinfi;

¢ mikroneyer ko‘rsatkichi.

Paxta tolasini sinovdan o‘tkazish «Bajaruvchi» tomonidan HVI
o0 Ichov tizimlari va klasser usuli bilan amalga oshiriladi.

Toylar bo‘yicha sertifikatsiya bilan bog'lig bo'lgan barcha ishlar
2000- yil 4- sentabrda tasdiglangan «Paxta tolasi sifatini toylarbo‘yicha
tekshirish o ‘tkazishning tartibi»ga mos ravishda bajariladi.

Nazorat savollari

Pax,a tozalash zavodida tolali mahsulotlami toylashdagi asosiy magsad
nima? Uning ijobiy va salbiy taraflarini ko'rsating.

mTolali mahsulotlami zichlash (presslash) texnologiyasi bosgichlari nimalardan
mavjud?

3- Tolali mahsulotlami zichlashdan (presslashdan) oldin shibbalash sabablarini
fushuntiring.

Zichlash (presslash) sikli nimalardan iborat va uskunaning ish unumdorligiga
s ‘““an ganday?

'S'ti paxta va mahsulotlar sifatini nazorat gilishdan magsad nima?



7-bob. URUG'LIK PAXTANI QAYTA ISHLASH VA
URUG'LIK CHIGITNI TAYYORLASH
TEXNOLOGIYASI

7.1. Urug‘lik paxtani gabul gilish va saglash
texnologiyasi

Urug‘lik paxtani paxta tozalash zavodlarining tayyorlash
maskanlarida gabul qilish, saglash, ishlab chigarish sexlarida gayta
ishlash va urug'lik chigitni tayyorlash «Urug‘lik paxtani gayta ishlash
va urugiik chigitni tayyorlashning muvofiglashtirilgan texnologiyasi»
(MAK.N-44-2002) asosida amalga oshiriladi.

Urug‘lik paxtani gabul gilishda oldin paxta tozalash zavodlarida
urug‘lik paxta uchun ajratilgan omborxonalar, g‘aram maydonchalari,
zararkunandalaiga garshi dezinfeksiya va dezinseksiya gilinadi. Brezentlar
fumigatsiyalanadi (kimyoviy ishlov berish). UrugMik paxtani, elita
urug‘lami tashish va saglash uchun yangi qoplar tayyorlaydi.

Paxta tozalash zavodi va paxta tayyorlash maskanlarining ishchi-
xodimlari o‘rtasida urug‘lik paxtani qabul gilish, to'dalarga ajratish,
saqlash va ishlab chigarish texnologiyasi bo‘yicha instruktaj-maslahat
0 ‘tkaziladi.

Paxta terimi boshlanishidan 15 kun oldin tuzilgan komissiya a’zolari
paxta tozalash zavodining mavsumiga tayyorgarligini tekshirib, 0z
fikrlarini bildiradi.

Urug‘lik paxtaning seleksion navi, tola tipi, paxta sinfi
reproduksiyasi davlat standarti 0 ZRST 615-94 talablariga asosan gabu
gilinadi. .

Urug‘lik paxta iflosligi, namligi va chigitlarining mexani av
shikastlanishiga asosan ikki sinfga (1,2) ajratiladi va 29-jadvalda be
normativ ko'rsatkichlaiga to‘g‘ri kelishi kerak: nishini

Urug'lik paxtaning sinfi iflosligi yoki urug‘ining shikast a
eng yomon ko‘rsatkichi bo'yicha aniglanadi. elita,

Urug‘lik mahsulot tayyorlash uchun chigitli paxtaning
R2, R3 reproduksiyalaridan foydalaniladi. ru\sati bi;in

Ayrim paytlarda gishlog-suv xo'jaligi vazirligining
urug'lik paxtaning R4, R5 reproduksiyalarini ham is a
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29-jadval

Sinfi bo'yicha dastlabki urug‘lik paxtaning ko‘rsatkichlari

t/r Ko'rsatkichlarning nomi 1-sinf 2-sinf
1 Iflosligi, % ko'p emas 3,0 8,0
2. Namligi, % ko'p emas 8,0 9,5
3. Urug'ining shikastlanishi, % 0,5 1,0

Davlat standarti 0 ZRST 615-94 da ko'rsatilgan talablar asosida
urug'lik paxtaning konditsion vazni bo‘yicha to‘da (partiya)ga ajratilib
gabul gilinadi. Qabul qgilish paytida urug'lik paxtaning oldindan
tekshirilganligi (aprobiratsiya gilingan) va daladan terilganligi to ‘g ‘risida
hujjat (akt) bo‘lishi shart.

Xo'jaliklard”n gabul gilingan uruglik paxta, xomashyoni tayyorlash
rejasi va oldindan tekshirish natijalari asosida to'dalarga ajratilib, maxsus
ochiq yoki yopiq omborlarda ishlab chigarishga berilgungacha saglanadi.

Urug'lik paxtaning sifat ko'rsatkichlarini nazorat gilish quyidagi
normativ hujjatlar asosida olib boriladi:

- 0 ‘ZRST 643-95 - gabul gilishda namuna olish;

- GOST 21820.0 - tayyorlashda va tashishda namuna olish;

- 0 ‘ZRST 644-95 - namligini aniglash;

- 0 ‘zRST 592-92 - iflosligini aniglash;

- 0 zZRST 593-92 - rangi va tashqgi ko‘rinishini aniglash;

- GOST 21820.3 - chigitning mexanik shikastlanishini aniglash.

Urug'lik paxtani saglash davrida paxta tayyorlash maskanlarining

laboratoriyasi va paxta tozalash zavodi «Texnik nazorat bo'limi» (TNB)
xodimlari tomonidan ombordagi yoki g'aramdagi chigitli paxtaning
gi ~o'rinishi hamda haroratini o'lchash va kuzatish asosida doimiy

ha ~ ANor*ani- ASar urug'lik paxtani saglash davomida gandaydir
a salbiy o'zgarishlar yuz bersa, zudlik bilan chora ko'rilishi lozim.

7.2. Urug‘lik paxtani gayta ishlash texnologiyasi
texnologiy” 3%35% zavocManda urug'lik paxtani dastlabki qayta ishlash
bilan bir xu' |J?IlUmiy Paxta xomashyosini gayta ishlash texnologiyasi

agat urug'lik chigitning tabiiy xususiyatlarini saglab
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golish magsadida texnologik uskunalarning ishlash rejimi boshgacha
tanlanadi. Uskunalarning ish unumdorligi 25-30% kamaytiriladi.

UrugMik paxtani ishlab chiqarishga qo'yishdan oldin MT3 sexlarida
shu seleksiyaga kiradigan | yoki Il sanoat navli texnik paxta ishlab
chiqarishga beriladi va ishlash paytida barcha uskunalar, yordamchi
vositalarning ishlash rejimi tekshirilib sozlanadi.

Texnologik jarayonni sozlashda nazorat parametrlari bo‘lib,
chigitning mexanikaviy shikastlanishi, tolasining to‘liq ajralishi,
tukdorligi va iflosligi hisoblanadi.

30-jadvalda har bir texnologik jarayon operatsiyasi uchun ruxsat
etilgan me’yoriy nazorat parametrlari berilgan.

30-jadval
Chigit Cr'nglt' Chlganlng
- ustidagi mexanikaviy
tukdorligi . - L
L Chigit goldiq tola  shikastlanishi
Tir Texnologik jarayon iflosli , , ,
operatsiyatari, ) o'rta uzun - o'rta uzun o'rta uzun
gi,% tolali tolali tolali tolali tolali tolali
navlar navlar navlar navlar navlar navlar
uchun uchun uchun uchun uchun uchun
1. Paxtani quritishda - - - - - 0,4 0,4
2. Paxtani tozalashda - ) - - - 1,1 11
4,0+
3. Tolasini ajratishda - 11,5+ - - 0,7 15
1,4 6,0
4. Momig'ini i ) 3.0+ ) 10
ajratishda: | marta 4,0 0.4 10 '
Il marta - 9,0 - 0,8 - 0,8 -
Chigitni tozalash, 30+
5. saralash va 0,5 9,0 ! 0,8 0,4 0,5 0,5
. 4,0
dorilashda
Chigitning tukini -
6. ~onning 03 05 - - - 20

olish va saralash

Agar boshga seleksion navli urug‘lik paxtani ishlab chigarishga
beriladigan bo‘lsa, u holda oldingidek, oldin shu seleksiya navi tegish i
I yoki Il sanoat nav texnik paxta o ‘tkaziladi, keyin urug'lik paxtani

ishlab chigara boshlaydi.



Urug'lik paxtani dastlabki gayta ishlashni korxona goshidagi «Urug'lik
laboratoriyasi» bilan kelishgan holda kamida bir kun oldin tayyorlangan
«Ishlab chiqarish topshirig‘i» hujjat asosida amalga oshiriladi. Hujjatning
bitta nusxasi «Urug'lik laboratoriyasi»da saglanadi.

Urug'lik paxtani ishlab chigarishga go'yishdan oldin hamma sexlar,
xonalar, texnologik uskunalar, yordamchi vositalar, paxtaning uzatishda
foydalanadigan transport qurilmalari texnik paxta, chigitlar va
iflosliklardan paxta to'lig'i bilan tozalangan bo'lishi kerak. Keyin
tayyorgarlik natijasi to'g'risida zavod va urug'lik laboratoriyasi vakillari
birgalikda akt tuzishadi.

Urug'lik paxtani ishlab chigarish boshlangandan keyin zavodning
10-15 minut davomida chigargan chigit miqdori texnik chigit hisobiga
o'tkaziladi. Har bir to'da (partiya) urug'lik paxtani ishlab chigarish
tugagandan keyin yoki boshga seleksion turini ishlab chigarishga
beriladigan bo'lsa, unda texnologik uskunalar, yordamchi tashish
vositalari gaytad”n tozalanadi. Lekin zavodning dastlabki 10-15 minut
ishlash davomida olingan chigit texnik chigit emas, urug'lik chigit
hisoblanadi va oldingi shu seleksiya navi bo'yicha olingan urug'lik chigit
to'dasiga qo'shiladi.

7.2.1. Urug‘lik paxtani ishlab chigarishda zavodning texnologik
jarayonlarini nazorat qilish

Paxta tozalash zavodining ishlash davrida uskunalardan unumli
foydalanish, sozlash, ishlash holati, sexlardagi texnologik jarayonlami
nazorat gilish shu korxonaning bosh muhandisi vazifasiga kiradi.

Davlat standarti talablariga javob beradigan urug'lik chigit
tayyorlashda texnik nazorat bo'limining ma’suliyati katta bo'ladi.

Texnik nazorat bo'limi (TNB) bosh muhandis funksiyasiga
aralashmasdan sifatli mahsulot chigarish uchun texnologik
W “gaming to'g'ri sozlanganligini doim nazorat giladi.

«O zdavurug'nazoratmarkaz»ga qarashli korxona qoshidagi urug'lik
Q'tk?0? ~ CS’u ru g fondining urug’lik konditsiyasini tekshiruvdan
f°yda?S1 "aprabatS*ya 4ilisb) natijalari asosida urug'lik chigitlardan
bo‘yic™n se*eksion navlami tumanlaiga targatish rejasini ta’minlash
“rg'likvVhi borad*- muhandis, texnik nazorat bo'limi va

~sida if °ratOr'yas'n'ng nazorat vazifalari birgalikda harakat gilish
orxonaning sifatli mahsulotlar chigarish va ishlab chigarishga
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berilgan urug'lik paxtasidan mo'l hosil beradigan urug'lik chigit
tayyorlashga qaratilgan. Urug'lik paxtani tayyorlash, saglash va gayta
ishlashi bo'yicha asosiy nazorat yo'nalishlari 31-jadvalda keltirilgan.

Joriy bosqichi,
namuna olish joyi
yoki parametr-
larini o'lchash

Obyekt va nazorat
turi

Qabul gilish va  Namlik, ifloslik

jamlash
Avtotransport Chigitli nav.
g'aramlaydigan Texnik nav
ombor ko'rsatkichlari.
Chigitning unib
chigishi.
Chigitning pishib
yetilishi.
Chigitning

mexanikaviy
shikastlanishi
Urug'lik paxtani Chigitli paxta va
ishlab chigarishga chigitlardan to'lig
go'ymasdan oldin tozalash
uskunalarni
tozalash

Urug'lik paxtani
tozalanishi, jinni

Paxtaning iflosligi.
Chigitning

ta'minlash mexanikaviy
navidan na'muna shkastlanishi
olish

Urug'lik paxtani
jinlash, jindan
chiqgan chigit

Chigitni
mexanikaviy
shikastlanishi.
Chigitni tukdorligi
Chigitning
mexanikaviy
shikastlanishi.
Chigitning
namligi.
Chigitning
iflosligi.

Chigitni linterlash,

momig'i ajralgan

chigitni yig'ishti-
rish konveyeri

Tekshirilishi va
nazorat usuli

Har bir nazorat
birligidan
Har bir nazorat
birligidan.
Har bir nazorat
birligidan.
Har bir nazorat
birligidan.
Har bir nazorat
birligidan.

Paxta to'dasini

go'ymasdan oldin

bir marta

Smenada 2+3
marta
Smenada 2+3
marta

Smenada 23
marta
Smenada 2-K5
marta

Smenada 2+3
marta
Smenada 2-"3
marta

Smenada 2-"3
marta

31-jadval

Nazoratni olib

boruvchi tomonlar

Texnik nazorat
bo'limi (TNB)
Texnik nazorat
bo'limi.
Urug'lik
laboratoriyasi.
Urug'lik
laboratoriyasi.
Urug'lik
laboratoriyasi.

Texnik nazorat
bo'limi.
Urug’lik

laboratoriyasi

Texnik nazorat
bo'limi.
Urug'lik

laboratoriyasi

Urug'lik
laboratoriyasi.
Texnik nazorat

bo'limi____

Urug'lik
laboratoriyasi.

Urug'lik
laboratoriyasi-

Urug'lik
laboratoriyasi®.



31-jadvalning davomi

Chigit ustida Smenadaz2-i-3 Texnik nazorat

golgan tola. marta bo'limi. Urug’lik
1000 dona chigit Smenada 1 marta laboratoriyasi.
vazni. Chigitning Smenada 2 marta  Texnik nazorat

tukdorligi bo’limi

Linterlangan Chigitning unib Har ikki oyda Urug'lik
chigitni saqlash, chiqishi. Har ikki oyda laboratoriyasi.

saglash joyida Chigitning Har ikki oyda Urug'lik
namligi. Puch Har ikki oyda laboratoriyasi.

chigit migdori. Urug'lik
Cliigitlarning laboratoriyasi.

ombor z?rar- Urug'lik
kunandalari bilan laboratoriyasi

zararlanishi

7.3). Urug‘lik chigitni tayyorlash texnologiyasi

G ‘o‘za o'simligining urug‘lik chigitini tayyorlashda tukli va tuksiz
chigit tayyorlash uslublariga ajratiladi.

Urug'lik chigit uchun texnik talablar davlat standarti 0 ZRST 663-
96 - «CemMeHa xnonyaTHWKa nocesBHasd. TexHWYECKUe YyCnoBUA»
keltirilgan. Bu standart bo‘yicha paxtaning elita, birinchi (R1), ikkinchi
(R2) va uchinchi (R3) reproduksiyalaridan olingan chigitlar urug'lik
hisobida ekishga ruxsat etilgan. Ayrim paytlarda gishloqg - suv xojaligi
vazirligining ruxsati bilan paxtaning (R4) reproduksiya chigitlaridan
urug'lik sifatida foydalanish mumkin.

Chigitning unib chigishi uchta sinfga ajratiladi va 32-jadvalda
ko‘rsatilgan talablargajavob berishi kerak. Chigitning o‘sish energiyasi
bo‘yicha 4 ta sinfga «A», «b», «Bx» va «I™» bo'linadi.

32-jadval
Chigit Navning Unib . O'sish
; - S I Chigit L
reproduksi-  tozaligi, Chigit sinfi chiqishi, uruhi energiyasi,
yasi kamida, % kamida % g kamida %
Elita 100 1 95 A 90
RI 99 2 90 B 80
R2 98 3 85 B 70
L R3 96 r 70 past
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Urug'lik chigit namligi, iflosligi, tukdorligi, mexanik shkastlanishi
va chigit ustida golgan tolasi bo'yicha 33-jadvalda ko'rsatilgan normalaiga
to‘g‘ri kelishi kerak.

33-jadval
Me’yori (normasi) %
) . Tukli chigit Tuksiz chigit
Ko’rsatkichlar nomi L o
Kategoriyasi Kategoriyasi
| 1 11 I 1 I
Namligi, kop emas 9,0 10,0 9,0 10,0 10,0 10,0
Iflosligi, ko’p emas 0,5 0,6 0,7 0,2 0,3 0,3
Tukdorligi, ko’p emas
Mexanik shikastlanislii - - - - 0,3 0,4 0.5
Chigit ustida qolgan 5,0 6,0 7,0 6,0 7,0 8,0
tola, ko'p emas:
a) tukdorli chigit uchun 0,8 0,8 0,8 - - -
b) tuksiz chigit uchun 0,4 0,4 0,4 - - -

Chigitning kategoriyasi namligi, iflosligi va mexanik shikastlanganligi
bo'yicha eng yomon ko'rsatkich bilan aniglanadi. Urug'lik chigitlar
qgoplarga solinib saglanadi. Dorilangan chigitlar uch gatlamli 25 kg
qog'oz qoplarda saglanishi kerak. Qoplar ustidagi yorlig'ida paxta
zavodining nomi, mahsulot turi to'da (partiya) ragami, seleksiya navi,
reproduksiyasi, unib chigish sinfi, kategoriyasi, urug'lik chigitning
standart belgisi ko'rsatilgan bo'lishi kerak.

Urug'lik chigitni gabul gilishda uning konditsion vazni (massasi)
quyidagi tenglama bilan hisoblanadi:

Mi= M 100 (W Ch)
100

g, (40)

bunda: Mh—to'dadagi chigitning haqiqiy vazni (massasi);
Wh — chigitning hagiqiy namligi, %;

Wm— chigitning hisoblashda me’yoriy namligi, (*=10%);
Ch — chigitning hagqiqiy iflosligi;

C —chigitni hisoblashda me’yoriy iflosligi, %(Sn=0,5%)-



Urug'lik chigitni qaysi usul bilan tayyorlashiga gqaramasdan, uni
dorilash majburiy hisoblanadi. Dorilash operatsiyasi «PekomeHfauunm
Nno NpPoOTpPaB/fIEHUIONOCEBHbLIX CEMAH xnonyatHuka» (OAO NPS
«Paxtasanoatilm») ko'rsatmasi asosida amalga oshiriladi.

7.3.1. Tukli urug'lik chigitni tayyorlash texnologiyasi

Tukli urug'lik chigitni tayyorlash texnologik jarayoni quyidagi
operatsiyalardan iborat: iflosliklardan tozalash, saralash, dorilash va
tayyor chigitlami qoplarga gadoglash (40-rasm).

40-rasm. Urug'lik chigitni tayyorlash sexi uskunalarining texnologik
jarayon sxemasi:
1—tukli chigit; 2—tasmali transportyer; 3—chigit uzatish quvuri; 4—YCM-A-
chigit tozalagich uskunasi; 5—B40OC bunker-dozator; 6,7—MCA agregatining
pnevmatik chigit tozalagich gismlari; 8—4YCA agregatining chigitni mexanik
tozalash va saralash qismi; 10—EC-14M chigit elevatori; 11—chigitni gabul
qilish bunkeri; 12—chigitni dorilagich; 13—chigit gadoglagich; 14—qopga
gadoglangan chigit; 15—qop og'zini tikish mashinasi; 16—tasmali
transportyor.

Tukli urug'lik chigit vintli yoki tasmali transportyor (2) yordamida
YCM-A markali chigit tozalagich uskunasiga (4) beriladi. Tozalangan
chigit BAOC bunker dozatorga (5) kelib tushadi. Bunker-dozator bir
tekislikda YCA chigitni pnevmamtik saralash agregatiga uzatadi. YCA
saralashda vazni ancha yengil chigitlar yugoriga ko'tarilib, ustki kameraga
(7) tushadi va vakuum klapan orgali yig'ishtirish shnegi beriladi.

Og'ir, yaxshi pishib yetilgan chigitlar bo'lsa pastki saralash

nierasiga (6) kelib tushadi va vakuum-klapan yordamida chigitni
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mexanik tozalash mashinasi MUYT (8)ga beriladi. Ifloslikiar va
pishib yetilmagan chigitlardan tozalangandan so‘ng, elektrosa*® 3

moslamasi (9)da yanada dielektrik xususiyatiga bog'Hq tozala

Saralangan urug'lik chigit, chigit elevatori (10) ko‘magida 1b6[or
markali (5) bunker-dozatorga jo'natiladi. Urug'lik chigitni do 1

uchun yana chigit elevatori orgali dorilash moslamasining (12) gak

qgilish bunkeriga (11) beriladi. Dorilangan tayyor urug'lik chigit uzaf h
qurilmasi (13) yordamida qog‘oz qoplarda (25 kg) gadoglanib a%
tikish mashinasida (15) og‘izlari tikilib, keyin urug'lik chigitlami sagla”
omboriga transportda (11) yetkazilib beriladi.

34-jadval

Tukli urug'lik chigitni tayyorlash texnologik jarayon sxemasi

Havoni
tozalash
moslamasi

Siklon

0 -

Siklon

Texnologik jarayon bo'yicha ketma-ket
operatsiyalari

Chigitni yig'ish
va tagsimlab
berish
Chigitni
tozalash
va saralash

Chigitni yig'ish
va tagsimlab
berish

Chigitni
dorilash

Chigitni goplarga
gadoglash

Qoplaming og'zini
tikish
va tamgalash

Tayyor
mahsulot

Jarayon
operatsiyalarini
bajaruvchi uskunalar

BAOC-bunker-
dozator
uskunasi

YCM-A chigit
tozalash
mashinasi

160C
>ig’ishtirish-dozator
bunker
uskunasi

PCX-6 tukli
chigitlami
dorilash moslamasi”™

KMY-6 chigitni
gadoglash
moslamasi  J

BETA-FqoP
tikish
mashinasi__

YopiQ
ombor



I T icli urug‘lik chigitni tayyorlash texnologik jarayonini nazorat
*Hshning asosiy turlari 35-jadvalda keltirilgan.

nomi, namuna olish
joji, parametrlarm
olchash

Dastlabki chigit
ombori

Chigitni ishlab
chigarishga berish

Chigitni tozalash,
saralash va to'piash
(bunker-dozatordan)

Dorilash
suspenziyasini
tayyorlash (dorilash
suspenziya idishi)

Dorilangandan

keyingi urug'likchigit

7.4. Tuksiz urugMik chigitni tayyorlash

Nazorat gilish
obyektlari

Urug’likchigit
O'zRST 663-96
standarti bo'yicha

Ishlab chigagshga
beriladigan chigit
migdori

1000 dona chigit
vazni, mexanik
shikastlanish,
iflosligi va chigit
ustida qolgan tola

Suspenziyaning
sifati

Chigit dorilash sifati

davlat standarti
0O'zRST 663-96 da
ko'rsatilgan hamma
sifatlari

Takrorlanish va
nazorat uslubi

Har bir
nazorat
birligidan

Har bir
nazorat
birligidan

Har bir yangi
chigit
to'dasidan
(partiyasidan)

Har bir
nazorat birligi
boYyicha

Har bir
nazorat
birligidan
smenada
kamida
1-marta

texnologiyasi

35-jadval

Nazorat oBb
boruvchi

Urug'lik
laboratoriyasi

Texnik nazorat
bo'limi

Urug'lik
laboratoriyasi
Texnik nazorat
bo'limi

O'simliklami
himoya qilish
stansiyasi.
Agronom texnik
nazorat bo'limi

O'simliklami
himoya qilish
stansiyasi.
Agronom texnik
nazorat bo'limi.
Urug'lik
laboratoriyasi

'""Os aralash™8/ N cb‘g‘tn* tayy°rlash texnologiyasiga tukli chigitni
~Neprlash dol! ai? an tozalash va saralash, chigitni tuksizlantirish,
gadoglash kiradi. Tayyorlangan urug'lik

ctlig*t sifat ko‘i,

reat chlari bo'yicha 33-jadvalda keltirilgan talablarga



to‘g‘ri kelishi shart. Tuksizlantirishga unib chigishi 2-sinfdan kam
bo‘Imagan, mexanik shikastlanish darajasi 4 % dan ko‘p emas tukli
chigitni ishlab chigarishga ruxsat etiladi.

Mexanik yo‘l bilan chigit tuksizlantiriladigan bo'lsa, unda ikki
bosqichli chigitni tuksizlantirish tavsiya gilinadi. Sababi, bu ikki
bosqichli uslub chigitni tuksizlantirish yumshoq rejimini ta’minlaydi.
Tuksiz urug'lik chigitni tayyorlash jarayoni davomida: dorilangan
tuksiz chigit, tuksiz texnik chigit, momiq aralashgan chigindilar
olinadi.

7.4.1. 1kki bosgichli uslubda tuksiz urug'lik chigitni
tayyorlash texnologiyasi

Bu sexning chigit tayyorlash bo'yicha quwati va ish unumdorligi
asosan ishlatiladigan delinter 1716 va OC chigitni tuksizlantirish
mashinalari soniga bog'lig. Bu mashinalarning pasportidagi
ko'rsatkichlami hisobga olgan holda bitta sexga 2:3 hisobida, ya’ni 2 ta
delinter 1716 mashinasining ishlashini ta’minlashga 3 ta OC chigitni
tuksizlantirish mashinasi o'matiladi.

Sexning o'rtacha ish unumdorligi tayyorlanadigan urug'lik chigit
bo'yicha 1850 kg/soat. Ishlash rejimi mavsumli yilning noyabroyidan
boshlab aprel oyigacha ishlatiladi. Shu mavsum davomida 2880 soat
ishlatiladigan bo'lsa, unda foydalanish ish vaqti koeffitsiyenti 0,75
o'rtacha yillik urug' tayyorlash quwati-4000 t.

7.4.2 Bir bosqichli uslubda tuksiz urug'lik chigitni
tayyorlash texnologiyasi

Bir bosgichli uslubda tuksiz urug'lik chigit tayyorlaydigan sexning
ish unumdorligi, ishlab chigarish quwati sex ichiga o'matilgan OC-
01 markali chigitni tuksizlantirish mashinalar soniga bog'liq (41-rasm)-

Namunaviy chigit tayyorlash sexlariga, odatda, 6 ta OC-01 chigit
tuksizlantirish mashinasi o'matilib ishlatiladi. Bunday sexlaming ishlas
rejimi mavsumli bo'lib, yilning oktabr oyidan aprelgacha urug'lik clug>
tayyorlaydi. Foydali ish vaqt koeffitsiyenti 0,75, mavsum davomi a
o'rtacha 2200 t urug'lik chigit tayyorlaydi. h

36-jadvalda ikki bosqichli uslubda tuksiz urug'lik chigitni tayyor
texnologik jarayon sxemasi keltirilgan.
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Havoni
tozalash Lo -
moslamasi ket bajariladigan operatsiyalar
Chigitni yig'ish
va tagsimlab
berish

Siklon

Chigitni tozalash
o - va saralash

Delinterlashning
birinchi
bosgichi

Chigitni
tuksizlantirish

Chigitlami
kalibrovkalash va
saralash
Siklon Chigitni_yig'ish va
tagsimlab

Q berish
|_

Chigitni
dorilash

Chigitni
goplarga ga-
doglash

Qoplaming
0g'zini tikish va
tamg’alash

Tayyor
mahsulot
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Texnologik jarayon bo'yicha ketma-

36~ Jagval

TemofB*M I
operatsiyalarini
bajaruvchi uskunalar

BAOC bunker-
dozator
uskunasi

YCA pnevmotozalash
va saralash
mashinasi

116 delinterlash
mashinasi

OC-01 chigitni
tuksizlanitirish
mashinasi

YYK (KCM-1-1,5)
chigitni
kalibrovkalash
mashinasi

1640C yig'ishtirish-
dozator-bunker
uskunasi

K C -15 tuksiz
chigitni dorilash
moslamasi

KMX-6 chigitni
gadoglash
moslamasi

BETA-F qop
tikish masliinasi

Yopiq



7 :a(jvalda bir bosqichli uslubda tuksiz urug'lik chigitni
tayyorlash texnologik jarayon sxemasi berilgan.

37-jadval
. oo - Texnologik jarayon
Hsvoni Texnologik jarayon bo'yicha ketma- . L
Lo - operatsiyalarini
tozalash ket bajariladigan operatsiyalar bai hi uskunal
moslamasi ajaruvchi uskunalar

Siklon

O

Siklon

o

—_——————0

Chigitni yig'ish
va taqgsimlab
berish

Chigitni tozalash va
saralash

Chigitni
tuksizlantirish

Chigitlami saralash

Chigitni yig'ish va
tagsimlab berish

Chigitni dorilash
Chigitni qoplarga
gadoqlash
Qoplaming
0g'zini tikish va

tamg'alash

Tayyor
mahsulot

147

BAOC bunker-
dozator
uskunasi

YCM-A chigit
tozalagich va CIcC
saralash
mashinalari

OC-OlI chigitni
tuksizlanitirish
mashinasi

KCM-1-1,5
chigitlami saralash
uskunasi
BAOC yigishtirish-
dozator-bunker
uskunasi

KT C-15 tuksiz
chigitni dorilash
moslamasi

KT X-16 chigitni
gadoqlash
mashinasi

BETA-F qop
tikish mashinasi

Yopiq
ombor



Tuksiz urug‘lik chigitni tayyorlash texnologik jarayonini nazorat*”
gilishning asosiy turlari

Joriy bosgichning nomi,
namuna olish joyining
parametrlarini o'lchash

Chigitni 1Pb linter
mashinasida tuksiz-
lantirish, chigish
joyidan namuna olish

OS mashinasida
chigitni tuksizlash,
chigish navidan

Chigitni saralash
mashinasi navidan

Triyerda saralash,
chigit chigish
navidan

Chigitni dorilash,
qopga gadoglash
joyidan

Nazorat savollari

Nazorat qilish
ob’kllari

Chigitning mexanik
shikastlanishi.
Chigitning
tukdorligi

Chigitning mexanik
shikastlanishi.
Chigitning
tukdorligi

Saralash sifati.
Chigitning mexanik
shikastlanishi,
1000 dona
chigitning vazn
massasi

Namligi va o ‘sish

energiyasi. Boshqa-

sifatlarini 0 ‘z RST.
663-96 bo'yicha

Hamma sifatlari

O'z RST-663-92

davlat standarti
bo'yicha

Takrorianishi va
nazorat uslubi

Har bir nazorat
birligidan. Har
bir nazorat
birligidan

Smenada kamida
bir marta

Smenada keyinda
bir marta. Har
bir nazorat bir-
ligidan. Smenada
kamida bir marta

Har bir nazorat
birligida
Har bir nazorat
birligida

Har bir nazorat
birligida

Nazorat oBb
boruvchi

lexnik nazorat
bo'limi
Texnik nazorat
bo'limi
Texnik nazorat
bo'limi
Texnik nazorat
bo'limi
Urug'lik
laboratoriyasi
Urug'lik
laboratoriyasi
Urug'lik
laboratoriyasi
Urug'lik
laboratoriyasi
Urug'lik
laboratoriyasi

Urug'lik
laboratoriyasi

1 Urug'lik chigit tayyorlashda paxtaning qaysi reproduksiyalari ishlati L]

2. Urug'lik paxtaning sifat ko rsatkichlariga nimalar kiradi?

(

3. Urug'lik paxtaning texnologik jarayonini sozlashda qaysi Ko rsa B

asoslanadi?

nazorat

4. Urug'lik paxtani gayta ishlashda texnologikjarayon kimlar tomom

qgilinib boriladi?
. Urug'lik chigitning sifat ko'rsatkichlari nimalardan iborat.
. Tukli urug'lik chigitni tayyorlash texnologik sxemasini tushun i
. Tuksiz urug'lik chigitni tayyorlash texnologiyasini tu sn untiring”
. Tuksiz urug'lik chigitni tayyorlashda ikki bosgichli uslu m g

o g o Ol

uslubdan farqi nimada?

~sqichli



PAXTANI DASTLABKI ISHLASHDAGI XORUIY
8' MAMLAKATLAR TEXNOLOGIYASI

8. Dunyo miqyosida paxta yetishtirish dinaraikasi

Chigitli paxta dunyoning Antraktidadan boshga hamma git’asida
‘stirilib yetishtiriladi va undan olingan mahsulotlar ishlab chigarish
sanoatining ko'pchilik tarmoglarida xomashyo sifatida ishlatiladi.

Hozirgi vaqgtda butun dunyoda yetishtiriladigan chigitli paxtaning
63 foizidan ko‘prog‘i Osiyo git'asiga to‘g‘ri keladi.

Amerika git'asida jami paxtaning qariyb 27 foizni yetishtiriladigan
bo'lsa, Afrika git'asining ulushi 8 foizni tashkil etadi.

Yevropa va Avstraliya git'alariga dunyodagi yetishtiriladigan paxtaning
fagat 2 foizi to'g'ri keladi.

Chigitli paxta yetishtiriladigan dunyodagi 70 ta mamlakat ichida Xitoy
Xalg Respublikasi, Hindiston, Amerika Qo‘shma Shtatlari, Pokiston,
Braziliya, 0 ‘zbekiston, Turkiya asosiy o‘rinlami egallab turibdi.

Yuqorida keltirilgan mamlakatlar orasida AQSH o'zining chigitli
paxta mahsulotlarini ishlab chigarish texnologiyasi va texnikasi bo'yicha
yaxshi rivojlangan mamlakatlar gatoriga kiradi.

Chigitli paxta Amerika Qo'shma Shtatlarining to'rtta geografik hududi

Janubiy-Sharg, O'rta Janub, Janubiy G'arb va Uzoq G'arb
tomonlarida yetishtiriladi.

AQSHning Janubiy-Sharq hududida yetishtiriladigan chigitli
Paxtaning umumiy hajmi 8 foizini tashkil giladi.

rta Janub hududida esa chigitli paxtaning 29% yetishtiriladi.
Nanubiy-G'arbida umumiy yetishtiriladigan chigitli paxtaning 29%
jo'natihdi' Va c”igarilgan tolaning yarmidan ko'prog'i eksportga

34% yeUsht'31* hududida “QSHda tayyorlanadigan chigitli paxtaning
mamlalcati * va i™ 338 chigarilgan tolaning asosiy gismi xorijiy

Amenkar(~.evu °pa)ga eksP°rt qiladi.
Paxta yetishr ma Shtatida ham o'rta tolali, ham uzun tolali chigitli
Irganligi sababli o'rta tolali chigitli paxtalar ichida:



Detapavn, Peymister, Stounvill, Apala va Lankort seleksion navlari
keig targalgan bo‘lsa, uzun tolalilar uchun Pima-6 seleksion navi
ascgy hisoblanadi.

\gar AQSHda 1950- yilda mavsumiga 8000 paxta tozalash zavodlari
341000 tonna tola ishlab chigargan bo‘lsa, hozirgi kunda 1700 paxta
toslash korxonalari mavsumida 3255000 tonna tola yetkazib bermoqda,
ya:i bitta zavodga o‘rtacha 2000 tonna tola ishlab chigarish to‘g‘ri
kear ekan. Aslida paxta tozalash zavodlarining xomashyoni ishlab
chgarish muddati 3-4 oydan ortmaydi.

Paxta sanoati uchun texnologik uskunalar, qurilmalar, agregatlar
vanoslamalami, asosan, «Kontinental’ Igi», «Lyummus» va «Samuyel
Dekson» uskunasozlik firmalari tayyorlaydi. Bu firmalarda ishlab
cfcqariladigan texnologik uskunalaming konstruksion tuzilishlari
bcgani bilan, ulaming asosiy texnik ko'rsatkichlari va vazifalarida
faq KaLw.

Misol uchun «Kontinentall Igi» uskunasozlik firmasi tomonidan
pata tozalash zavodlari uchun yaratilgan zamonaviy uskunalar
mimuasi texnologik jarayonini ko ‘rib chigaylik.

Bu majmua quyidagi jarayonlami hal giladi:

¢ rr.odulni (zichlangan chigitli paxta) avtomatlashtirilgan uslubda
bdsh;

¢ ildd va uch marta chigitli paxtani yirik iflosliklardan hamda chigitli
pataga aralashgan og‘ir jismlami ajratish;

¢ K3‘p marta chigitli paxtani mayda iflosliklardan tozalash;

¢ chigitli paxtani ishlab chigarishga avtomatlashtirilgan holda
uzatish:

¢ texnologik uskunalaming ishlashi va butun zavodni sozlash va
bshqgadsh;

ekatta ish unumdorligida chigitli paxtadan tolasini ajratish (jinlash);

¢ aratilgan (jinlangan) tolani nuqgsonlar va iflosliklardan unumli
tczalash;

¢ syatiga 50 ta toygacha bo‘lgan ish unumdorlikda tolani avtomat-
lahtirigan zichlash uskunalarida (presslarda) toylash, o ‘rash, bog'lash,
Lash n3 tamg'alash (markirovka qilish).

Xorijiy mamlakatlar orasida Amerika Qo‘shma Shtatlari (AQSH)
namlikati chigitli paxtaga dastlabki ishlov berish texnologiyasi
npjlangan va zamonaviy ilg‘or texnikaga ega. Shuning uchun Amerika
@shjia Shtatlaridagi chigitli paxtani gayta ishlash korxonalarida o'rta
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va uzun tolali chigitli paxtadan tola ishlab chigarishda go'llaniladigan
jlg‘or texnologik jarayonlami o ‘rganishda «Lyummus» korporatsiyasi,
«Kontinental Igl» uskunasozlik firmasi taklif etilgan uskunalar
majmuasini misol qgilib keltirish mumkin.

8.1. Chigitli paxtani gabul qilish, joylash, saqglash va ishlab
chigarishga uzatishning modul texnologiyasi

Chigitli paxtani gayta ishlab berishda texnologiya va texnikasi
rivojlangan xorijiy mamlakatlar tajribasida chigitli paxtani gabul gilish,
joylash, saglash, tashish va ishlab berishga uzatishning modul
texnologiyasidan keng foydalaniladi. Bu, 0‘z navbatida, yugorida
aytilgan chigitli paxta bilan bog»‘liq bo'lgan barcha ishlami to ‘la mexani-
zatsiyalashtirish va avtomatizatsiyalashtirish imkoniyatini yaratmoqda.

Misol tarigasida «Xorell Kompani Ink» firmasi (AQSH) taklifetgan
modul texnologiyasini ko‘rish mumkin (42-rasm). U modul tizimi
quyidagi uskunalami o‘z ichiga oladi:

42-rasm. Paxta tcrish kombaynidan chigitli paxtani
modulga ortish jarayoni.
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¢ modul tayyorlagich;

¢ chigitli paxtani tashish uchun gayta yuklagich;

¢+ modullami tashuvchi treyler;

¢ qo'zg'almas o'matilgan modul buzgich va paxtani gayta ishlashga
rolgang yordamida uzatish uskunasi.

Modul tayyorlagich chigitli paxta modulini tayyorlashga mo'ljal-
langan (43-rasm). Modul tayyorlagich yurish g'ildiraklariga (2)
o'matilgan romdan (7) iborat. Romga ikki devor (4), oldingi (7) va
orqa devor (<?)lar yig'ilgan. Yon devorlarning yuqori gismida
yo'naltirgichlar (J) o'matilgan bo'lib, ular bo'ylab o'zida zichlagichni
(5) olib yuruvchi karetka (6) harakat giladi. Zichlagichning vertikal
tekislikda harakatlanishi, orga devomi ochish va siljish gismiga nisbatan
ko'tarish gidrotizim yordamida amalga oshiriladi. Gidrotizm oz ichiga
gidronasos, quvurlartizimini, klapanlarva gidrosilindrlar oladi. Modul
joylashtiigichni ko'chirish shatakli traktor yordamida bajariladi.

43-rasm. Modul tayyorlagich:
1-rom; 2-g‘ildiraklar; 3-yo‘naltirgich; 4-yon devor; 5-zichlagich;
6-karetka; 7-oldingi devor; 8-orqga devor.

Tayyorlangan chigitli paxta moduli uzunligi 9,75 m; kengligi 2,2
m; balandligi 3,5 m bo'lib, massasi (og'irligi) 10-12 t tashkil giladi.
Treyler-modul tashuvchi 0'ziyurar modul yuklagich-tushirgich
bo'lib, chigitli paxta modullarini treyler yarim pritseplarining
platformalariga ular modul tayyorlagich tomonidan shakllangandan
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keyin ortish uchun yoki chigitli paxta modullarini modullar
ta’minlagichi buzgichiga tushirish uchun ishlatiladi (44-rasm).

44-rasm. Tashuvchi (treyler)-modul.

Mashina haydovchi uchun kabina bilan jihozlangan bo‘lib,
tirkamaning yassi platformasiga yaginlashishi va modulni mustaqil o‘ziga
ortishi uni solinadigan tezlikda yo‘lga chigarishi mumkin.

Yuk ortadigan platformada mahkamlangan 11 ta zanjir uzatish
qutisida ulaming har biridan konveyer tipdagi 2-dyuym (48 mm)
gadamli zanjir o'tkazilgan. Har bir zanjirni tortish alohida tartibga
keltiriladi. Zanjirlar harakatlantirgichi umumiy valda (o‘qda) bo'lib,
u ikkita gidravlik dvigateldan transmissiya orgali zanjirli uzatma yordamida
harakatga keladi. Modul tezlatkichning asosiy ko‘rsatkichlari: uzunligi-
13,8 m; kengligi-4,9; balandligi-3,8 m; massasi-15,11

Qo‘zg‘almas modul buzgich avtomat tartibda ishlab, chigitli paxta
modulini buzish va sozlanadigan ish unumdorlikda bir me’yorda chigitli
paxtani ishlab chigarishga uzatish uchun mo'ljallangan (45-rasm). Modul
buzgich valiklari (l)dan iborat seksiyali platforma, qozigchali
barabanlar (2) va olib ketuvchi shnek (5)dan tashkil topgan.

To'rt holatli selektorli ulagich modulli avtotashuvchi transportyor-
dan modul tushirishda tushirish platformasining tezligini boshgaradi.
Modul buzgich tozalash seksiyasi bilan jihozlangan bo‘lib, u chigitli
paxta modulining ostki tomoniga yopishgan ifloslik va xas-cho‘plami
ajratadi.
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45-rasm. Qo‘zg‘almas modul buzgich:
1-valikli platforma loki; 2-qoziqli baraban; 3-olib ketuvchi shnek.

8.2. Chigitli paxtani dastlabki ishlashda xorijiy
texnologiya

46-rasmda «Kontinental' Igl» korporatsiyasi tomonidan yoritilgan
arrali jinli paxta tozalash zavodining texnologik jarayonining sxemasi
keltirilgan. Uskunalarning umumiy ko‘rinishi 47-, 48-, 49-rasmlarda
berilgan.

Texnologik jarayon ta’minlash moduldan (7) boshlanadi. Bu
ta’minlash modulining asosiy ish organlari yettita qozigchali
barabanlardan tuzilgan qozigchali seksiya va ta’minlash transportyor-
laridan iborat.

Qozigchali barabanlar modulning bir tomonidan chigitli paxtani
titib olib bir teks yo‘nalishida pishib yetilmagan ko‘saklami ushlovchi
uskuna (2)ga beradi. Keyin paxta separatori (3) yordamida avtosozlash-
ta’minlagichga uzatiladi. Avtosozlash-ta’minlagich (4) tepasida uchta
gozigchali baraban separator joylashgan katta hajmli quti tagidagi
ikkita chigitli paxtani chigaruvchi vakuum klapanidan tuzilgan bo‘lib,
me’yoriy datchiklar bilan ta’minlaganligi uchun avtomat rejimda
ishlaydi.



46-rasm. «Kontinental Igi» korporatsiyasining o'rta tolali chigitli paxtani
gayta ishlab chigarish texnologik jarayoni.
I-ta’minlash moduli; 2-ko‘sak ushlagich; 3-uchta barabanli separator;
4-tekislab beruvchi ta’minlagich; 5,12-quritish minorasi; 6,13-mayda
iflosliklardan tozalagich; 7,10,14-vakuum-klapan; 8-titgich-tozalagich;
9,15-yirik iflosliklardan tozalagich; 11-issig havo bilan paxta aralashmasini
uzatish quvuri; 16-tagsimlash shnegi; 17-ekstraktor-ta’minlagich;
18-arrali jin; 19-tola tozalash agregati; 20-tola uzatish sistemasi;
21-kondensor; 22-tola namlovchi lotok; 23-gidropress; 24-tayyor mahsulotni
nazorat ctuvchi joy (post); 25-tola toylarini uzatish sistemasi.

47-rasm. «Model 141»
jinlari o ‘rnatilgan jinlash
sexining umumiy ko ‘rinishi.



48-rasm. «800 UNI-DEN»
markali gidravlik pressi
o‘rnatilgan toylash sexi
ko‘rinishi.

49-rasm. «Continental Murray» korporatsiyasining chigitli paxtani dastlabki
gayta ishlashda goMlaniladigan quritish va tozalash uskunalar majmuasi.



Chigitli paxta 23 yoki 24 kurakchali (polkali) minorali tipdagi
quritkichlarda (5) ikki, uch marta quritiladi. Quritkich gaz yoki suyuq
yoqilg‘i mayda ishlaydigan issiglik generatori bilan ta’minlangan. Chigitli
paxta tolasiga salbiy ta’siri bo‘Imasligi uchun quritish harorati avtomat
ravishda ko'rsatilgan diapazonda uzluksiz ishlaydi. Mayda iflosliklardan
tozalashda olti barabanli giyali tozalagich (6) ichiga quritish tizimidan
issig havo berish orqgali chigitli paxta tozalanadi.

Yirik iflosliklardan chigitli paxtani tozalashda tagiga kolosniklar
o'rnatilgan arrali barabanli ikkita seksiyali (8, 9) tozalagichlardan
foydalaniladi. Yirik iflosliklar bilan o'tib ketgan tolali chigitni
gaytarib olish uchun bu tozalagichga regeneratsion barabani ham
joylashtirilgan. Kelgusi quritish-tozalash tizimi qiyali mayda
iflosliklardan tozalagich (13) bilan tagsimlash vintli konveyer
(16) o‘rtasiga o'rnatilgan urish-silkish shaklida ishlaydigan yirik
iflosliklardan tozalovchi «Impak» (15) tozalagichi. Bu tizimda ham
chigitli paxta panada quritiladi, mayda va vyirik iflosliklardan
tozalanadi, keyin jinlash jarayoniga beriladi.

Yuqorida keltirilgan texnologik jarayon ham arrali, ham g'o'lali
jinlar o'rnatilgan paxta tozalash zavodlarida ishlashi mumkin.

Chigitli paxtani iflosliklardan tozalashda murakkab konstruksion
tuzilishdagi arrali jinning ustida o'rnatilgan «EKkstraktor-
ta’minlagich»ning (17) roli katta. Uchta tozalash seksiyasi bo'lganligi
sababli chigitli paxta «Ekstraktor-ta’minlagich»da oxiigi marta tozalanib,
keyin jin uskunalarigajo'natiladi.

Tozalangan chigitli paxta o'rta tolali navlardan iborat bo'lsa, arrali
jinda (18), agar uzun tolali navlar bo'lsa g'o'lali jinlarda tolasi chigitidan
ajratiladi.

Arrali jinli paxta tozalash zavodlarida ajratilgan tola kondensor
tipdagi ta’minlash stolchasi bor tozalagichda (19) tozalanadi. Chigitli
paxtaning dastlabki iflosligiga bog'liq jinlashda ajratilgan tola ikki yoki
uch marta tozalanadi.

Odatda, tolani uchinchi marta tozalashda pnevmotozalagichlardan
ko'prog foydalaniladi.

G'o'lali jinli paxta tozalash zavodlarida jinlangan tola to'rt marta
tozalanadi. Birinchi, uchinchi bosgichida qoziqchali-barabanli,
tkkinchi, to'rtinchi bosqichlarda aerodinamik tozalagichlar ishlatiladi.

Tozalangan tola, tola uzatish quvuri orgali kondensorga (21), keyin
novda (lotok) (22) namlanib zichlash uchun gidropressga (23) beriladi.
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Tola oldin shibbalanadi, so‘ng toy holatiga keltirilib (24) elektron
tarozida o‘lchanib, massasi aniglanadi.

Pressda zichlangan toyni press kamerasidan chigarib olish, mato
yoki plyonka bilan o ‘rash, massasini o'lchash, tamg'alash (markirovka
gilish) va tashish to‘lig‘i bilan mexanizatsiyalashtirilgan. Paxta tozalash
zavodining umumiy texnologik jarayonini asosiy «boshqarish pultidan*
go'lda yoki avtomatlashtirilgan tartibda boshqarib borish ko'zda tutUgan

50-rasmda «Consolidated HGM» korporatsiyasining tomonidan
yaratilgan uzun tolali chigitli paxtani qayta ishlash texnologik jarayoni
sxemasi keltirilgan.

50-rasm. «Consolidated HGM™* korporatsiyasining uzun tolali chigitli paxtani
gayta ishlash texnologik jarayoni.

1-ta'minlash moduli; 2-separator; 3-tekislovchi-ta’minlagich; 4-fontan
shaklidagi quritgich; 5,9-qiyali tozalagich; 6/4-400 rusumli tozalagich; 7R-
320 rusumli yirik iflosliklardan tozalagich; 8-fontan shaklidagi quritgich;
10,15,18- gravitatsion tozalagich; 11-tagsimlash konveyeri; 12-«pjdmaster
11» rusumli ta'minlagich; 13-g‘o‘lali jin; 14-96-dyuymli (243,84) kondensor;
16,19- «Super Mout» rusumli tozalagich; 17-96-dyuymli kondensor; 20-72-
dyuymli kondensor; 21-universal zichlikli press.

Nazorat savollari

1 «Kontinental" Igi» uskunasozlikfirmasi yaratgan uskunalar majmuasi ganday
texnologik jarayonlami o'z ichiga oladi?

2. Chigitli paxtani gabul gilishda, uni ishlab chigarishga, uzatishga keyingi
operatsiyalami bajarishdagi modul texnologiyasi ganday?

3. Chigitli paxtani dastlabki ishlab berishda arrali paxta zavodining texnologik
jarayoni ganday bo'ladi?

4. Nima uchunjinlashda ajratilgan paxta tolasi ko'p marta to™iana(ji™



9-bob. YANGI TEXNOLOGIYANI
TATBIQ ETISH ASOSLARI

9.1. Yangi zamonaviy texnologiyani joriy etishda
uchraydigan holatlar

Yangi zamonaviy texnologiyani joriy etish har ganday ishlab
chigarish korxonasining raqobatbardoshligini muhim shartidir.
Xaridoming ehtiyoji, mahsulot assortimentiga qo‘yiladigan talablar,
shuningdek, ishlab chigariladigan mahsulotlar sifatiga ham bog'lig.

Shu munosabat bilan yangi texnologiyani joriy etishga kirishgan
korxona mahsulotning sifatini yaxshilash va ishlab chigariladigan
mahsulotlarning,sonini oshirishni ko‘zlasa, uch muhim holatga e’tibomi
garatishi zarur.

Birinchi holat yangi texnologiyani joriy gilishdan oldin bozorda
talab katta bo‘lgan mahsulotni ishlab chigarishga, yangi texnologiya va
uskunalarga bo‘lgan ehtiyojni aniqlashi kerak. Chunki mavjud ishlab
turgan uskunalami takomillashtirish, ularga yangiliklar kiritish orgali
sifatli mahsulot ishlab chiqarish imkoniyati bordir. Bu holatda bir
garorga kelishdan oldin barcha ijobiy va salbiy tomonlami jiddiy hamda
to‘la tahlil etish zarurdir.

Ikkinchi holat korxonada ishlab turgan xodimlar bilan yangi
texnologiya o'rtasidagi o‘zaro bog‘liglikdir. Korxonadagi ishchilar va
muhandis-texnik xodimlar yangi texnologiya Kiritilganda ma’lum
tayyorgarliksiz yangi sharoitda ishlab ketishga godirmi? Boshqgacha
aytganda, korxona rahbariyati yangi texnologiyaning afzalliklari va
kamchiliklarini atroflicha tahlil etish bilan birga uni joriy etish
ogibatlarini yaxshi bilishi kerak. Korxonada ishlayotgan ishchilar sonini
gisqartirish magsadida yangi texnologiya ishlab chigarishgajoriy etish
xato hisoblanadi. Mahsulotning tannarxini arzonlashtirish, ishlab
chigariladigan mahsulotning sifatini yaxshilash, assortimentni
ko‘paytirish va boshgacha turli yo‘llar bilan erishiladi. Har bir aniq
holatda shu mexanizmga xos yo‘l tutishni tagozo giladi. Qoidaga ko‘ra,
psgqa muddatli yutugni emas, balki istigbolni ko‘zlab garorga kelish
°zim. Yangi texnologiyani joriy etishda korxonajamoasining fikrini,
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albatta hisobga olish shart. Yangi texnologiyani joriy etishda texnika,
texnologiya va yangi texnologiyani joriy etuvchi xodimlami birga go'shish
zarurligini unutmaslik kerak.

Uchinchi holat korxonada ishlayotgan ishchilar texnologik, igtisodiy
va tashkiliy masalalami hal etishda faol gatnashishlari kerak. Korxona
rahbariyati, paxta tozalash zavodi yangi ish sharoitiga, yangi
texnologiyaga o ‘tayotgan paytda kelib chigadigan turli muammolarni,
ishning ko‘zini bilib va omilkorlik bilan hal etmog‘i zarur.

Korxonalaming yangi texnologiyaga o‘tishdagi jahon tajribasi
yuqorida qayd etilgan holatlar hisobga olinmasa, korxona yangi
texnologiyani joriy etish u yoqda tursin, katta zarar ko'rishi mumkin.

9.2. Yangi texnologiyani kiritishdan oldin tahlil
etiladigan muammolar

Yangi texnologiyani ishlab chigarishga kiritishdan oldin quyidagilami
tahlil etish kerak.

Yangi texnologiyaga o‘tish uslubining modelini tanlash.
Korxonaning yangi texnologiyaga o‘tishi turli variantlardagi
loyihalami taqqoslab va tekshirib ko'rishi bilan bog'lig. Loyihalar
ularning natijalariga garab baholanadi. Yangi texnologiya loyihasi
ganchalik natijali bo'lsa, bu loyihaning samaradoriigi shunchalik
yugori bo'ladi. Yangi texnologiya ganchalik tez o'zlashtiriladigan
bo'lsa, uni qo'llashni samaradoriigi ham shunchalik yugori bo'ladi.
Tanlab olingan loyiha, shubhasiz, fagat mantigligina bo'lib qolmay,
muvaffaqiyatli bajarilgan bo'lishiga, uni tatbig etganda salbiy
holatlar kelib chigmasligiga e’tibor berish talab gilinadi. Tavsiya
gilingan loyiha amalga oshirilishi tufayli kelib chigadigan salbiy
holatlar ham, albatta hisobga olinishi zarur. Tavsiya gilingan
loyihaning ayrim bo'laklari talabga javob bermasligi sababli yaxshi
natija bermasligi mumkin.

Tanlab olingan loyiha varianti oldindan belgilab olingan dastur
asosida amalga oshiriladi. Texnologiyalami o'zgartirish ancha murakkab
jarayon bo'lib, ma’lum kuch va bilim talab etadi. Shuning uchun har
doim ishlab chigarishga biror o'zgartirish Kkiritishdan oldin, bu
yangiliklaming ishlab chigarish jarayoniga Kkeltirishi mumkin bo Igan
salbiy ta’simi, ya’ni tavakkalchilik nima ogibatga olib kelishini ham
aniglab olmogqg lozim, ya’ni belgilangan loyiha, u yoki bu yangili*011



ishlab chigarishga tatbiq etganda ganday ogibatlaiga olib kelishini aniglab
olishni tagozo etadi.

Yangi texnologiyani ishlab chiqgarishga moslash va o‘zgartirish
yoMlari. Loyihalami ishlab chigarishga joriy etishning birinchi muhim
sharti yangi texnologiyani tanlab olish hisoblanadi. Texnologiyaga har
ganday o‘zgartirishlar kiritish o ‘z-o0‘zidan korxona faoliyatining barcha
shakl va uslublariga o‘zgartirishlar kiritishga olib keladi.

Har doim eng soz va qulay loyihani tanlash hamda baholash uch
xil mezon bilan aniglanishi mumkin:

Ishga yaroglilik. Ishga yaroglilik mezonida taklif etilayotgan yangi
loyihaga yangi texnologiyaning mutanosibligi, mosligi ko‘zda tutiladi.
Masalan, yangi texnologiyani joriy etish bilan bog'liq bolgan
giyinchiliklami ganday gilib bartaraf etish mumkin? Yoki muhim
masalalarni hal etishda tabiiy energiya resurslaridan foydalanish
imkoniyati borligi tadqiq gilinganmi?

Qulaylik. Qulaylik deganda, shu loyiha joriy gilinganda ma’lum
iqtisodiy samaraga yuqori darajada erishish mumkinligi tushuniladi.
Masalan, barcha ko'zda tutilgan, ilgaridan ma’lum, lekin belgilangan
xarajat mablag‘lari doirasidan chigmagan o‘zgartirishlar amalga
oshiriladi.

Ma’qullash (rozilik berish) tushunchasi barcha o'zgartirishlar
majmuasiga ijobiy munosabatda bo'lishdir. Zero, korxonani gayta
jihozlash jarayonida barcha o'zgartirishlar ma’qul bo‘Imasligi ham
mumkin. Masalan, kiritilgan o'zgartirishlar tufayli korxonaning igtisodiy
ahvoli ganday darajada o‘zgaradi? Mehnat va uskunalar unumdorligi
oshadimi? Korxonaga kiritilayotgan o'zgartirishlar ishchi-xodimlarning
manfaatiga zid kelmaydimi?

Loyihani baholash uslubi bu bir necha loyihalar orasidan eng
afzalini tanlab olish uchun tizimli, muntazam tahlildir. Har bir
konkret vogelikda undan eng yaxshi, qulay loyiha tanlab olinadi.
Har ganday loyihani baholashning eng oddiy usuli uni attestatsiyadan
o'tkazishdir.

Bu usul rahbariyatga korxonaning strukturasini o'zgartirishda fagat
t0 g‘ri garorga kelishinigina emas, balki loyihani amalga oshirishda
xatolardan holi bo'lishga yagindan yordam beradi. Natijada bir necha
°yiha mavjud bo'lganda ulardan mazkur o'zgartirish uchun eng
ma 4ulini tanlab olish imkonini beradi.
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9.3. Yangi texnologiyani joriy etish

Yangi texnologiyalarni quyidagilar hisobiga joriy etish mumkin

Texnoiogiyalami bevosita keltirish. Bevosita keltirish deyilganda
import uskunalari, mexanizmlar yoki yangi texnologiyalar tizimlarini
mahalliy savdo vositachilari orgali keltirish tushuniladi.

Texnoiogiyalami bevosita keltirishda uchraydigan kamchiliklar:

¢ buyurtmachi-korxona tayyorlovchi korxona bilan bevosita alogasj
bo‘Imaganligi sababli sotib olinadigan texnologiyaning tannarxi ortib
ketadi;

¢ sotib olinayotgan yangi texnologiya moslamalarining ganchalik
mos kelishi, ehtiyot gismlaming bor-yo‘gligidan iborat xavf-xatar
oshib ketadi.

Texnologiyalarni to‘g‘ridan-to‘g‘ri keltirish. Texnologiyalarni
to‘g‘ridan-to‘g‘ri keltirish deganda, import moslamalami mahalliy
savdo tashkilotlaridan to‘g‘ridan-to‘g'ri sotib olish tushuniladi. Bunday
vaziyatda ham xatar, ham yangi moslamalami olib kelish va o‘matish
bilan bog'lig xarajatlar kamayadi.

Mualliflik huquqi. Bu hamkorlikda ish olib boruvchi ikkita
ishbilarmon yoki undan ko‘p tashkilot vakillari o'rtasida erishilgan
ahdlashuvlardir.

Ulaming birinchisi, ya’ni muallif huquqgi egasi bunday huquqi
bo'lmagan ikkinchi ma’lum miqdordagi to‘lovlar evaziga o0‘z uslub
patenti, savdo sirlari va boshqalarini tagdim etadi. Bulaming barchasi
mualliflik huquqi egasiga 0‘z mahsuloti bilan bozorda gatnashish
imkonini beradi.

Yangi texnoiogiyalami tarqatishning ikkinchi usuli ishlab chigarish
uchun, ya’ni o‘zi ishlab chiqgarishi uchun litsenziya sotib olishdir.
Bunday vaziyatda mualliflik huqugi bo‘Imagan korxona ishlab chigarish
yoki boshqgaruv g‘oyalarini, «bilimlarini» o‘zi sotib oladi, ishlab
chigarilayotgan xavfni sotish-olishda hamkorlik gilishda shartnoma
imzolaydi.

Mumkin bo‘lgan yana bir usul ishlab chigarish shartnomasi bolib,
unga asosan 0 ‘z xizmatini taqdim etayotgan korxona mutaxassislar,
maslahatchilar va boshgalar orgali oluvchi korxonaga yangi
texnologiyani ishlatishda har tomonlama yordam ko‘rsatadi. Bunday
vaziyatda xaridor korxona o0‘z xodimlarining malakasini oshiradi, balk)
daromadini ham ko ‘paytiradi.
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Qo‘shma korxonalar tashkil gilish. Bunday korxonalar yoki
birlashmalar Xorijiy va mahalliy ishbilarmonlar tomonidan ma’lum
ehtiyojlarni gondirish uchun tashkil etiladi. Ko'p hollarda bunday
korxonalarda minimal xarajatlar evaziga yangi texnologiyalarni tez
joriy etish mumkin bo'ladi. Ammo bu yerda ham tomonlaming turli
qarashlari tufayli har xil giyinchiliklar kelib chigadi. Jumladan, foydani
tagsim lash, boshgaruv usuli, materiallar va tayyor mahsulotlar oldi-
sotdisi va boshqgalar. Bunday va shunga o‘xshash ko‘plab masalalami
yechishda bir-birini tushunishga harakat gilish zarur.

To‘g‘ridan-to‘g‘ri sarmoya kiritish. Yangi texnologiyalarni joriy
gilishning oxirgi usuli sarmoya kiritish, ya’ni yangi moslamalami olish
va ishga tushirish uchun mamlakat tashqarisidan pul kiritish. Bunday
usul juda kam go‘llaniladi. Bundan o°‘z faoliyatini chet ellarda ham
kengaytirishni hamda dunyoga tanilishni ko ‘zlaganlar foydalanadi. Uning
asosiy avzalligi shundan iboratki, xorijiy firmaning o‘z mamlakatidan
tashgarida 100 foiz faoliyat yuritishga imkoniyati bor. Ayni paytda
moslamani keltirgan korxona uchun turg'unlik ham hisoblanadi. Ular
yangi texnologiya xojayinlarining ruxsatisiz biror ish gilishga ojiz bo'lib
goladi.

9.3.1. Yangi texnologiyani joriy etishda uchraydigan
muammolar

Muayyan ishni bajarishda ishchi va xizmatchilami tanlab olishning
eski usuli bilan yangi texnologiyani qo‘llab boimaydi. Bunda
korxonani yangi sharoitda boshgarish ishi bilan bog‘lig ko‘plab
omillar mavjud. Har bir holat uchun o‘ziga xos tanlash usulidan
foydalanish zarur.

Yangi texnologiyani go'llash bo‘yicha keyingi ikki o‘n yillikda
yig'ilgan tajribalar tashqi omillar (korxona ixtiyoridan tashqari)
ishchilar me’yori va boshqgaruv uslubini belgilashini tasdigladi. Yangi
texnologiyaning axborot tizimi va tadgiqot ma’lumotlarini qayta ishlash
singari xalgaro miqyosda ragobat yangi texnologiyani jalb etish
Ima_salasida korxona rahbariyati tomonidan e’tiborga olinishi va o ‘iganilishi
ozim.

Shu bilan birga yangi texnologiyani rivojlantirish yo'lidagi ichki va
tashqi omillar ishtirok etmaydigan har ganday garor kutilgan natijani
bermaydi.
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Yangi texnologiyani ishlab chigarishni joriy etishda quyidagi
muammolami hal gilish kerak:

- Yangi texnologiyani jalb etish zaruriyatining yetarli darajada
ishonchli boMmasligi.

Tashkiliy komissiya a’zolarining ba’zilari ishi yoki maoshini
yo‘gotishdan cho'chishi natijasida yangilikka to'sqinlik gilishi mumkin.

Bu, asosan, yangilik notanish tashkilot yoki kishilar tomonidan
taklif etilganda yuzaga keladi. Boshgacha aytganda, korxonani
boshgarishning yomonlashishidan hadiksirash yangi texnologiyani
go‘llamaslik istagini kuchaytiradi.

- Imtiyozlardan ajrab qolishdan hadiksirash tufayli kelib chigadigan
to‘sqinlik.

Qoidaga ko'ra tashkilot yoki texnologiyadagi yaxshi rejalashtirilgan
o0°‘zgarishlar, odatda, korxona faoliyatida yomon ogibatlarga olib
kelmaydi. Biroq, ishchilarning bir gismi vazifasidan, o‘rgangan
ishidan,xizmat faoliyatidan ajralib gqolmaslik vaboshqalar tufayli garshilik
ko ‘rsatadi.

- Taklif etilgan yangilikning zaif nuqtalari to ‘g ‘risida xabardorlik.

Ba’zi hollarda tashkiliy komissiya yangilikka hisob-kitoblarda yo‘l
go‘yilgan muhim tashkiliy muammolar yoki mantiqsiz holatlar
aniglangandagina garshilik ko'rsatadi. Bu awalo, texnologiya va xizmat
ko‘rsatish ishlab chigarish sexlari rahbarlariga taalluglidir.

- Korxonadagi bo‘layotgan o‘zgarishlardan xabardor bo‘lmaslik.

Bu hoi yangi texnologiyani qo‘llashda to'sqinlik bo‘lishining muhim
va tez-tez uchraydigan sababi hisoblanadi. Asosan, bu zaif boshqgaruvdagi
va axborot xizmati yo‘lga gqo‘yilmagan korxonalarga tegishli. Yugori
rahbarlardan quyidagilarga kichik axborotning berilmasligi tashkiliy
komissiya a’zolarining yangilikni jalb etishga nafagat garshilik qilishi,
balki korxonani boshgarish va rejalashtirish uslublaridan yaxshi
xabardor bo'lmaganlarga ham oz ta’sirini o'tkazadi.

9.3.2. Yangi texnologiyani joriy etishda qo‘llaniladigan
nazorat mexanizmlari

Nazorat deyilganda, korxona faoliyatini ko‘rsatuvchi parametrlarni
o‘lchab, tuzatib turish tushuniladi. Masalan, nazorat mehnat
samaradorligining rejalashtirilganidan pastligini ko'rsatsa, mehnat
samaradorligini oshirish uchun zarurbo‘lgan barcha choralar ko “riladi.
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Bugungi kunda korxon-1faoliyatini nazorat gilish unda o'tkaziladigan
ishlardan biri (ajralmas gisnii)ga aylangan. Dastlabki nazorat korxona
rahbarlari tomonidan yurititib, gabul gilingan qaror «yugoridan
pastga» beriladi. Korxona t'aoliyatidagi barcha vazifalar ikki-uch rahbar
go‘lida markazlashadi.

Korxonaning tashkiliv yoki ishlab chigarish imkoniyatlari ganday
bo‘lishiga garamay, nazel3l menejment faoliyatining muhim gismi
hisoblanadi. Nazorat etiishi zarur bo‘lgan omillar murakkabligi va
ahamiyatiga ko ‘ra farglana’i-

Korxona faoliyatini n*201-3* qilish usullari.

Oldindan nazorat. U mavjud iqgtisodiy maqgsadga ko‘ra, mavjud
materiallar, ishlab chigari'h va mehnat resurslarini ko‘zda tutadi.

Oldindan nazorat koi<ona8a zarur bo'lgan materiallar, mehnat
resurslarini muayyan mag>adda ishlatishga gadar ta’minlab go‘yishga
xizmat giladi.

Yangilanish, davrining boshlanishida korxona yangi texnologiyani
go‘llash bilan birga tug'itac'gan giyinchiliklami yechishga tayyor turadi.
Xuddi shu paytdan boshla-1 yangi sharoitda ishlaydigan mutaxassislar
ham tayyorlanadi.

Magsadga yo‘naltirilgan nazorat. Bu nazorat turli belgilangan
standart holatidan og'mas'gi va zaruriy tuzatishlarni kiritish uchun
mo‘ljallangan.

Magsadga yo'naltmlgar y°ki boshga «boshgariladigan nazorat» kam
xarajatlar bilan o ‘z vaqgtidaxul®sa chigarishga imkon beradi.

Kuzatuv nazorati. Na7rat usuli asosiy harakat va operatsiyalami
bajarguncha natijalar ch”arishmng optimal usullarini qo'llashga
mo‘ljallangan. Bu nazorat usuli (Go, Noga) yoki «Ha, yo‘g» yoki
«Harakatlan, to‘xta» usuli <abidir. Korxona taraqqiyotda tan olingan
yoki tan olinmagan ab'hida harakatlarning mavjudligi bilan
xarakterlanadi. Bu nazorat tsuli, odatda, turli bo‘lishi mumkin bo'lgan
vaziyatlar himoya vazifasi ifatida qo'llaniladi.

So‘nggi nazorat. Bu usu™ faoliyati tugallangach, olingan natijani
o'lchashga mo'ljallagan. i-hunki olingan natijalardagi standartdan
og‘ishlar sabablari qayd ciladi, tahlil gilinadi va tegishli choralar
ko'riladi.

Igtisodiy nazorat. Igisodiy nazorat korxona tomonidan uni
nvojlantirish uchun qo‘yilgin mablag'lar mahsulida namoyon bo'ladi.
Unga moliyaviy hisobot, n’linchi daraja (igtisodiy muvozanat) tahlili
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va proporsional xarajatlaming tahlili kiradi. Boshgacha aytganda,
moliyaviy hisobot - pul giymatidagi moddiy boyliklar hisobidagi
korxonaning ichki va tashqi xarajatlari tahlili.

Budjet nazorati. Byudjet nazorati Ugandan rejalashtirilgan ishlarni
bajarish uchun sarflanadigan pul mablag‘larini tagsimlashni nazorat
etib boradi.

Budjet nazorati nazoratning muhim turlaridan biri bo‘lib,
korxonaning ishlab chigarish faolligi va iqtisodiy faoliyatiga bevosita
bog'lig bo'ladi.

Yangi texnologiya jihozlari, xomashyo va boshqalar jalb etilayotgan
sharoitda pul mablag'larining o‘z vaqgtida tagsimlanishi korxonaning
muvafFagiyatli rivojlanishi uchun muhim omil bo'lib hisoblanadi.

Nazorat savollari

1. Yangi texnologiyanijoriy etishda hal gilinadigan holatlar bilasiz?

2. Yangi texnologiyani ishlab chigarishga kiritishdan oldin tahlil etiladigan
muammolar nimalardan mavjud?

3. Yangi texnologiyanijoriy etish yo 1lari va hal gilinadigan masalalar to §'risida
nimalami bilasiz?

4. Yangi texnologiyani ishlab chigarishga joriy etishda qo 1laniladigan nazorat
uslublarini ko fsating.



10-bob. BOSH PLAN (REJANI
LOYIHALASH

10.1. Bosh planni loyihalashda qo'yiladigan talablar
va dastlabki ma’lumotlar

Bosh plan deb, korxonani qurish uchun ajratilgan maydondagi
hamma binolarning, muhandis-texnik qurilmalaming, kommuni-
katsiyalaming va ko‘kalamzorlashtirilgan joylaming hamda boshga har
xil obyektlaming shu maydon yuzasida gorizontal holdajoylashishiga
aytiladi.

Bosh plan korxonani loyihalashtirishda uning asosiy gismlaridan
biri bo‘lib hisoblanadi. Bosh plan korxonaning uzluksiz ishlashini va
ishlaydigan odamlarga shart-sharoitni ta’minlashga kerakli binolar,
muhandis-qurilmalar, ishlab-chiqgarish sexlari vaboshga korxonalarning
faoliyatini ta’minlaydigan obyektlami oz ichiga oladi.

Bosh plan «Loyiha topshirig‘i»ni bajarish va ishchi chizmalarini
tayyorlash davrida loyihalashtiriladi. Loyihalash topshirig'ini ishlab
chigish paytida «biriktirilgan» bosh plan tuziladi. Unda gaytadan
tiklaydigan haqiqiy kerakli va buzilib tashlanadigan binolar, kom-
munikatsiya va transport yoMlari belgilanadi.

Har bir bino va qurilmaga kerakli maydon yuzasmi, joylashtirila-
digan uskunalaming texnologik hisobi asosida va yordamchi
uskunalar, obyektlarni qo‘shib, hisobga olgan holda aniglaydilar.
Korxona tarkibiga kiradigan har bir bino, qurilma vaboshqa kerakli
obyektlaming maydon yuzasini aniqlash asosida ulaming bosh planda
bir-biriga bog'lig gator joylashni ta’minlash mumkin. Shu bilan
bir vaqtda bosh plan hududini ko'kalamzorlashtirish ham hal
gilinadi. Loyihalash topshirig'ini bajarish davrida bosh planning
ishchi chizmalarini tayyorlashda unga tegishli qurilish-montaj
ishlarining hajmi va turlari aniglanadi.

Loyihalashtiriladigan bosh plan paxtani dastlabki ishlash sanoati
korxonalariga tegishli fazilatlar va sharoitlardan kelib chiggan holda
umumiy va shaxsiy yechimlari negizida bajarilishi shart. Bosh planda
bosh ishlab chigarish binosini, yordamchi binolami, muhandis-texnik
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qurilmalar va moslamalarni qulayjoylashtirish uchun yuqorida aytilgan
talablami bajarishda yordam beradi.

Paxtani dastlabki ishlash korxonalari bosh planni loyihalashtirishda
quyidagi shartlar bajarilishi kerak:

¢ zavod hududi maydonidan ratsional foydalanish va uning texnik-
iqtisodiy ko'rsatkichlarini optimallashtirish magsadida bosh planda
ishlab chigarish jarayonini to‘g‘ri tashkil gilish va transportlarning
yangi qulay turlaridan foydalanish;

¢ zavod hududida quritish va tozalash sexlarini, bosh ishlab
chigarish binosi (korpusi)ni, muhandis-texnik qurilmalami va boshqa
obyektlarni joylashtirishda, korxona qatorida joylashgan aholi
maskanlami, gishloglami, temir va avtomobil yo‘llarini rejalashtirilgan
holda bajarilishi lozim;

¢ bosh ishlab chiqgarish binosini, xomashyo va tayyor mahsulotlar
omborxonalariga, yordamchi binolar va qurilmalarga keltiriladigan yuk
tashishi ogimini hisobga olgan holda ishlab chigarish jarayoni yo'nalishi
bo'yicha rejalashtirilishi shart;

¢ yong‘in xavfsizligi sharoiti me’yorlarini saglagan holda xom-
ashyo, tayyor mahsulotlarni zavod hududida tashishning eng gisga
yo‘llari ta’minlanishi lozim;

¢ ma’muriy-maishiy binolami alohida, tayyor mahsulotlar ombor-
xonalari va mexanik ta’mirlash ustaxonasini bosh ishlab chigarish binosi
bilan birgalikda joylashtirish magsadga muvofiq bo‘lar edi;

¢ bosh ishlab chigarish binosi, xomashyo saqlash maydonlari va
omborlar, yoqilg'i-moylash materiallari omborxonalari va boshga
muhandis-texnik qurilmalar yong‘in xavfsizligi, sanitar-texnik talablari
me’yorlari va qoidalarini qonigarlik darajada ulaming oraliq masofasi
minimal holda joylashtirilishini ta’minlash kerak;

¢ xomashyo omborxonalari, ishlab chigarish binolari va boshga
asosiy obyektlarni bosh planda shunday joylashtirish kerakki, keyin
korxona kengaytirilib, gayta tiklashda shu bosh plan o°‘zgarmaydigan
hamda kam mablag® sarf gilinadigan bo‘Isin;

¢ yong'in xavfsizligi sharoitini saglagan holda xomashyo
omborxonalarini, g‘aram maydonchalarini bosh ishlab chigarish
binosining shamol kelish tarafidan joylashtirilishi ma’quldir;

¢ zavodga keladigan mahalliy yoMlardan ko'proq foydalanish
mumkinligini qidirish va zavoddagi har bir ishlab chigarish
binolariga, omborxonalariga xomashyo hamda tayyor mahsulotlarni
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tashishda ulami zavod hududida ratsional joylashishini loyihalashtirish
shart;

¢ shamolning eng ko‘p bo'ladigan tomonini hisobga olgan holda
o'txonalami yoqilg‘i-moylash materiallarini saglash omborxonasini
va texnikaviy ishlatilgan suvlami tozalash qurilmalarini ishlab chigarish
binosining aholi yashash joylarining shamol ketish tomoniga
joylashtirish tavsiya etiladi;

¢ bosh planda binolar, qurilmalar va boshga obyektlami joylash-
tirishda ulaming vazifalariga garab zavod hududini shartli ravishda gism
(zona)larga boiish kerak va xomashyo uchun alohida gism ajratilgani
ma’qul;

¢ qurilishda foydalanilmagan bosh joylami ko'kalamzorlashtirilib,
odamlar yuradigan yo‘llami yon tarafidan gatorlab daraxt o'tqazib,
butalar ekish kerak.

Yugorida Iceltirilgan shartlami hisobga olgan holda paxta tozalash
zavodi bosh planini loyihalash bu eng muhim vazifa. Shu sababli
bosh planni loyihalashda uning bir nechta variantlari ishlab chigiladi
va ichidan eng qulay variant tanlab olinadi.

51, 52-rasmlarda namunaviy o'rtacha ishlab chigarish quwatiga
ega paxta tozalash zavodining bosh plani ko‘rsatilgan. Unda paxtani

51-rasm. Paxta tozalash zavodi umumiy
maydonining ko‘rinishi.

169



52-rasm. Paxta tozalash zavodi bosh planining gorizontal
joylashishidagi ko‘rinishi.
1-bosh ishlab chigarish binosi; 2-tozalash sexi; 3-quritish-tozalash sexi;
4-toylangan mahsulotlar uchun usti berk ombor; 5-texnik chigit saglaydigan
maydoncha; 6-urug‘lik chigit uchun maydoncha; 7-siklonlar turar joyi;
8-chang tutish kamerasi; 9-quritish barabanlari; 10-o‘txona; 11-galcreya; 12-
uskunalar uchun bostirma; 13-ventilatsiya kamerasi; 14-ta’mirlash ustaxonasi;
15,16-omborxonalar; 17-tcmirchilik va duradgorlik ustaxonasi;
18-qurilish matcriallari uchun bostirma; 19-mexanizmlar turar joyi;
20-yoqilg‘i moy saqlash joyi; 21-g‘aram maydonchalari; 22-xomashyo uzatish
bekati; 23, 24-paxta uchun yopig ombor; 25-ishchilar yuvinadigan joy;
26-bir tomonli tarozi; 27-qorovulxona; 28-oshxona; 29-ma’muriyat binosi;
30-tarozi xona, 31-texnologik laboratoriya; 32-artezian qudug‘i;
33-hovuz; 34-nasos stansiyasi; 35-suv minorasi; 36-estakada; 37-hojatxona.

tayyorlashni tashkil etish, paxtani saglash va ishlab chiqgarishda
go'yiladigan zamonaviy talablar ko‘zda tutilgan.
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10.1.2. Bosh planni loyihalash uchun dastlabki
ma’lumotlar

Paxta tozalash sanoati korxonalarining bosh planini loyihalash
uchun unga ma’lum bir darajada dastlabki materiallami to‘plash va
ulardan loyihalash davrida doimiy ravishda foydalanishga to‘g‘ri keladi-

Bosh planni loyihalashda dastlabki material-ma’lumotlar
quyidagilardan iborat:

¢ 1:10000 masshtabda yoki qo‘lda bor geografik xarita masshtabida
korxonaning quriladigan maydoni ko‘rsatilgan joyning vaziyat
(situatsion) plani. Joyning vaziyat planida 10 km radius atrofida aholi
yashaydigan maskanlar, gishloglar, o‘rmon, ekin dalalari, daryo, suv
omborlari, sanoat korxonalari, paxta plantatsiyalari, temir va avtomobil
yo‘llari va boshqga joylashgan katta obyektlar ko‘rsatilgan bo“lishi kerak;

¢ 1:1000 masshtabda qurilish maydonining gorizontal joylashgan
ko‘rinishi. Qurilish maydoni planida, shu qurilish davrigacha,
joylashgan hamma binolar, muhandis-texnik qurilmalari ko‘rsatilgafl
boMishi shart;

¢ qurilish maydonining geologik, gidrologik va meteorologik shart-
sharoitlari to‘g‘risida ma’lumotlar kerak;

¢ mabhalliy qurilish materiallarining borligi, ulaming korxona
qurilishida foydalanish mumkinligi. Ishlab turgan korxonaning energettk
bazasi to‘g‘risida ma’lumotlar va kelajakda quriladigan korxona
obyektlarini elektr va issiqlik energiyalari bilan ta’minlanish
mumkinligi;

¢ zavod qurilishi maydoniga yaqin joylashgan yo‘llar, shu yo‘llar
bo‘yidajoylashgan obyektlaming holati (ahvoli) ulami korxonani ishga
tushirgandan keyingi davrda foydalanish mumkinligini aniglash;

¢ zavod qurilishi maydonidagi suv bilan ta’minlash obyektlarining
borligi, ulaming holati, yangi korxona ishlash davrida foydalanish
mumkinligi yoki mumkin emasligi, takomillashtirish uchun zaruriyligi;

¢ korxona quriladigan regionda ishchi kuchining borligi, ulaming
qurilishga va korxonaning ishlashigajalb etish mumkinligi;

¢ korxona quriladigan joyda ishchilami uy-joy bilan ta’minlash
mumkinligi, madaniy va maishiy xizmat uylarining holati, ulami korxona
ishchilarining xizmatini bajarishga jalb gilish.

Bu keltirilgan dastlabki ma’lumotlar korxona bosh planini
loyihalash ishlarini bajarishda katta ahamiyatga ega.
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10.2. Bosh plan hududini shartli gism
(zona)larga ajratish

Paxta tozalash zavodi bosh plani hududida joylashgan binolar,
muhandis-texnik qurilmalar va boshqga obyektlar bosh planni
loyihalashtirish davrida, ularning texnologik jarayonini ta’minlashiga
bog‘lig ma’lum guruhlarga to'plagan holda joylashtiriladi. Shu sababli
paxta tozalash zavodi hududidagi binolami, muhandis-texnik qurilma-
lar va boshga kerakli obyektlami guruhlarga to ‘plash asosida bosh plan
quyidagi shartli gism (zona) lardan tashkil topadi:

Xomashyo gismi (zonasi) — bu gismda: paxtani gabul gilish joyi
(tarozixona), g‘aram maydonchalari, chigitli paxta uchun yopiq
omborlar, paxta tayyorlov maskanining texnologik laboratoriyasi,
ma’muriyat bo‘limi, chigitli paxtani omborlarga joylashtirishda ulami
uzoq vaqt saqlashda kerakli transport-mexanizmlar turadigan
maydonlar va kichik mexanizatsiya ustaxonasijoylashgan bo‘lishi kerak.
Ayrim holda bu gismda paxta tayyorlov maskaniga garashli quritish-
tozalash sexi (QTS) ham joylashishi mumkin. Yong'inga xavfli bolishi
sababli bu gismini asosiy ishlab chigarish binolaridan uzoqroqga
joylashtiriladi.

Ishlab chigarish gismi — bu gismda: zavodga qarashli ishlab
chigarishga beriladigan chigitli paxtani quritish-tozalash sexi, tozalash
sexi, asosiy bosh ishlab chiqgarish binosi, chigit uchun estakada,
ishlab chigarilgan tayyor mahsulotlami saglash omborxonalari va
maydonchalari, har xil chang-iflosliklami ushlaydigan qurilmalar va
moslamalar joylashishi kerak. Ishlab chigarish gismida kichik trans-
formator podstansiyasi, mexanik ta’mirlash ustaxonasi, yangi texnologik
uskunalar saglanadigan peshayvonlami ham joylashtirish mumkin.

Energetik va omborlar qgismi — bu qismda: asosiy
elektropodstansiyasi, tayyor mahsulotlar va texnik chigitlar
omborxonalari, qurilish va texnik materiallar saglash omborxonalari,
yoqilg'i-moylash materiallari saglaydigan sisternalar, urug'lik chigitni
tayyorlash sexi, ichimlik va texnik suvlar bilan ta’minlaydigan obyektlar,
oYxona va ishchilar yuvinish xonalari joylashtiriladi. Bu gismda yong‘in
deposi, avtotransportlar uchun garajlami joylashtirish qulaydir.

Ma’muriy va maishiy xizmat ko rsatish gismi — bu gismda: paxta
tozalash zavodi ma’muriy boshqarish binosi, zavodning asosiy
texnologik laboratoriyasi, zavodga qarashli oshxona, choyxonalar,
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tibbiyot xonasi, har xil madaniy-maishiy xizmat ko'rsatish xonalari,
hammom va boshqa zavod ishchilariga qulay sharoit yaratib beradigan
binolar, obyektlarni joylashtirish ma’qul.

Bosh plan hududini bunday qism (zona)larga ajratishdan asosiy
maqsad, paxta tozalash zavodi ishlab chigrish texnologik jarayonini
to‘g‘ri tashkil gilishga, hududidagi har bir obyektlardan qulay, unumli
foydalanishga va ekologik muammolami hal gilishda ijobiy yechimlar
gabul qilish natijasida ishchilarga imkoniyat yaratib, sifatli mahsulot
ishlab chigarishdan iborat.

i

»

10.3. Korxona quriladigan joyning geologik, gidrologik va
meteorologik shart-sharoitlarini loyihalash ishlarida hisobga olish
J

Paxta tozalash sanoati korxonalarini qurish katta hajmda yer
kovlash, tekislash va binolar qurish ishlari bilan bog'lig. Shu sababli
qurilish joyi tuprog‘ining tarkibi, yer tagidagi suvning me’yori hamda
iglim sharoiti loyihalash davrida gilinadigan muhandis-texnik
yechimlarga katta ta’sir etadi.

Bosh planga tegishli hal gilinadigan yechimlami to‘g‘ri baholash
uchun oldindan «Loyihalash topshirig‘i»ni bajarish davrida to'plangan
quyidagi muhandis-texnik izlanish ishlari ma’lumotlari asosida gabul
gilish mumkin:

Topograf izlanish ishlari - qurilish joyining umumiy ko‘rinishi va
relyefi to'g'risida ma’lumotiami to'plash uchun bajariladi. Bu to'plangan
ma’lumotlar bosh planni loyihalashtirish davrida tashqi kommuni-
katsiya, qurilmalar va binolarni bosh planda optimal joylashtirishda
katta ahamiyatga ega.

Geologik izlanish ishlari - joyning geologik tarkibi, yer gatlami,
yer osti suvlari to‘g‘risida ma’lumotlardan iborat, geologik izlanish
ma’lumotlari asosan bino va uskunalar uchun poydevorlami, har xil
kommunikatsiyalami, suv bilan ta’minlash obyektlarini loyihalashtirish
ishlarini bajarishda amalga oshiriladi. Bundan boshqga yer ostiga
joylashtiriladigan inshootlar uchun ham shu geologik izlanish ishlari
ma’lumotlaridan foydalaniladi.

Gidrologik izlanish ishlari ma’lumotlari korxonani texnik va ichimlik
suvlari bilan ta’minlashda, qurilish maydonida mavjud suv
hovuzlaridan, ariglaridan, kanallaridan to‘g‘ri foydalanishga yordam

beradi.
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Metrologik izlanish ishlari ma’lumotlari - bu ma’lumotlar bosh
planni loyihalashda, binolarga qurilish materiallarini tanlashda, yong‘in
xavfsizligini ta’minlashda, sanitar-gigiyenik va ekologik muammolami
yechishda yordam beradi.

Korxona bosh plani uchun qurilish maydonini tanlashda shu joyning
relyefini, geologik tuzilishini, transport yoMlari alogasini va muhandislik
ta’minlanishini hisobga olgan holda gabul gilinadi. Loyihalashtiriladigan
paxta tozalash korxonalarini imkoni boricha shahar yoki katta gishlogdan
tashqarida, aholi yashaydigan maskanlar chegarasidan uzogroq,
mahalliy joyning shamol yo'nalishini hisobga olgan holdajoylashtirilishi
ma’qul. Sababi, korxona ishga tushgan paytda ishlab chigarish natijasida
ajraladigan zararli iflosliklar, changlar va shovqinlar atrof-muhitga va
odamlar sog‘lig‘iga salbiy ta’siri bo'Imasligini ta’minlash eng asosiy
magsad bo'lib hisoblanadi.

Qurilish maydoni uchun shamolning asosiy yo'nalish tomonini
aniglashda «Shamollar grafigi»dan foydalaniladi.

«Shamollar grafigi» ma’lum vaqt oralig'idagi shu joyning shamol
yo'nalishi gatlamini tasvirlovchi sxema (53-rasm).

Shm

53-rasm. Shamol grafigi.
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Asosiy shamol yo'nalishi tomonini bilgan holda, bosh planda
binolar, muhandis-texnik qurilmalaming eng qulay joylashtirilish
varianti ishlab chigiladi. Bosh planda ishlab chigarish obyektlarini
joylashtirishda shamol ko‘proq bo'ladigan tomonga xomashyo gismi
(zonasini) obyektlarini, idora, laboratoriya, maishiy xizmat binolarini,
shamol yo'nalishiga garshi tomonga chang, ifloslik va zararliklar
ajratadigan ishlab chigarish sexlarini, muhandis-texnik qurilmalarini
joylashtirishga imkoni boricha harakat gilish kerak. Bunday joylashtirish
binolari, ishlab chigarish sexlari va qurilmalarining minimal iflos-
lanishini ta’minlashi bilan bir gatorda, chang va iflosliklarning zavod
hududiga targashiga yo‘l go'ymaydilar va yong'in xavfsizligini ta’min-
lashda ham katta ahamiyatga egadir.

10.4. Bosh planda asosiy va yordamchi binolarni
joylashtirish

Paxta tozalash zavod hududidajoylashgan binolar, muhandis-texnik
gurilmalar va boshqa zavodning ishlab chigarish tartibini ta’minlaydigan
obyektlar o'zlarining bajaradigan vazifalariga qarab, asosiy va
yordamchi obyektlar bo'lib, shartli ravishda ikki xilga ajratilgan.

Asosiy obyektlarga, shu paxta tozalash zavodi ishlab chigarish
texnologik jarayonini bevosita (to'g'ridan-to'g'ri) bajaradigan binolar
va muhandis-texnik qurilmalar kiradi. Masalan: quritish-tozalash sexi,
tozalash sexi, bosh ishlab chigarish binosidagi sexlar, ta’mirlash
mexanik ustaxonasi, xomashyo va tayyor mahsulotlarni tashish vositalari
va hokazo.

Yordamchi obyektlarga shu yuqorida aytilgan ishlab chigarish
jarayonini ta’minlashda ikkinchi darajali bo'lgan binolarva qurilmalar
kiradi.

Korxona bosh planini loyihalashtirishda har bir obyektning vazifasi,
yo'nalishi va bir-biri bilan alogasiga qarab joylashtirilishi kerak. Binolar
va qurilmalarni zavod hududi shartli gism (zona)lariga to'plab
joylashtirish paxtani dastlabki ishlash korxonalari uchun juda katta
ahamiyatga egadir. Agar obyektlarni go'shib loyihalanadigan bo'lsa,
ya’ni bir nechta sexni bitta binoda joylashtirishda ulaming texnologik
jarayonining ketma-ketligini ta’minlagan holda to'plash kerak. Zavod
hududidagi hamma binolarni, muhandis-texnik qurilmalarni qo'shish
va kompanovka qilish davrida texnologik, sanitar-gigiyenik, texnik,
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yong'in xavfsizligi, arxitektura-qurilish me’yorlari va talablari bajarilishi
lozim. Zavod hududida bosh ishlab chigarish binosi, xomashyo
omborlari, maydonchalari va boshga muhandis-texnik qurilmalar
orasidagi masofa, ularning yong‘in xavfsizligi me’yori bo'yicha yonish
ko'rsatkich darajasiga garab gabul gilinadi.

39-jadval
Tavsiya etiladigan obyektlarning oralig masofasi.
Ne Binolar va qurilmalarning nomi Oraliq masofa, m
1 Bosh ishlab chigarish binosidan 60+80
2 Quritish-tozalash sexidan 25+30
3 O'txona, tutun quvurlari va quritish uskunalaridan 80+100
4  Zavod hududida joylashgan binolardan 40+60
5 Korxona hududi devoridan 10+15
6 Aholi yashaydigan, maishiy xizmat binolaridan 180+200
7 Temir yo'llardan 90+100
8 Avtotransport yo'li chekkasidan 15+20
o Yogach matsralas s, s A goesop
90+100

10 O'rmon-to'gaylardan

Ishlab chigarish gismi (zonasi)da qurilgan yo'llar imkoniyat
darajasida gisqa bo'lib, ishlab chigarish binolari bilan omborxonalar
orasida qulay joylashtirilgan bo'lishi kerak. Transporter turadigan
gismining eni 6+9 m gacha bo'lishi ruxsat etiladi.

10.5. Bosh planda binolarni, muhandis-texnik qurilmalami
rejalashtirish

Bosh planni tuzayotganda asosiy vazifalardan bin ushbu hududni
gism (zona)laiga ajratishdan iborat, ya’ni barcha obyektlami texnologik
vazifasiga garab guruhlashtirib, gismlarga jamlashtirish kerak. Barcha
binolar, muhandis-texnik qurilmalar va boshqa zavod hududi obyektlami
joylashtirilayotganda ularning orasidagi masofalar sanitar-texnik
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me’yorlarga hamda yong'indan saqglanish shart-sharoitlariga garab tanlab
olinadi.

Zavod hududi maydonidan eng unumli foydalanish uchun quyidagi
shartlar bajarilishi kerak:

¢ sanitar-texnik va yong‘in xavfsizligining me’yorlarini saglagan
holda hamma ishlab chigarish binolarini, muhandis-texnik qurilmalami
gism (zona)larda zich joylashtirish;

¢ binolaming oddiy konfiguratsiyasini ta’minlash va maydonchalar
o'lchamlarining o'zaro to‘g‘ri munosabatini gabul gilish;

¢ to'g'ri kvadratni tashkil etuvchi oddiy sxema bo'yicha yo'llami
zavod hududida joylashtirish va ulami ruxsat etilgan minimal enini
gabul qilish;

¢ imkoni boricha foydalanilmagan maydonning bo'Imasligi;

¢ ishlab chigarish binolarini, sexlarini texnologik vazifasiga qarab
maksimal bir-biriga qo'shib loyihalashtirish.

Odatda, bosh plan 1:1000 masshtabda chiziladi. Bosh planda
binolar, muhandis-texnik qurilmalarning bogiangan koordinatalari
ko'rsatiladi.

Asosiy yuk tashish yo'nalishini ko'rsatilgan holda binolaming,
qurilmalarning joylashishiga bog'lig muhandis-texnik garorlari beriladi.
Chizmada har bir bino, muhandis-texnik qurilma va boshga obyektlaiga
ragam (nomer) go'yiladi, ekspliktatsiyasida hamma obyektlar ro'yxati
ko‘rsatiladi. Shartli tasvir va belgilar bilan bosh planda bo'ladigan
binolar, qurilmalar chiziladi. «Shamol grafigi»ni esa chizma varagasining
chap tomonidagi yuqorigi burchagiga chiziladi.

10.5.1. Transport va yo‘lovchilar tarmog‘ini
rejalashtirish

Korxonaning tartibli ishlashida transport vositalarining ravon ishlab
turishi katta rol o'ynaydi. Bosh planni loyihalashtirayotganda transport
va yo'lovchilar uchun yo'lni to'g'ri loyihalashtirish korxona hududida
barcha qulaylikni vujudga keltirishga ijobiy ta’sir etadi.

Barcha asosiy binolar va sexlami loyihalashtirayotganda ulaming
ichiga, masalan, yong'inni o'chiruvchi transport vositalarini bemalol
kirib chigishini ta’minlash kerak.

Odatda, avtotransport vositalari uchun texnik me’yor bo'yicha
yoining kengligi 6,0; 6,5 yoki 7,5 metrni tashkil etishi kerak.
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Yo'lovchilar uchun yo'l kengligi 0,75-1,5 metmi tashkil etadi

Ishlab chiqgarish binolari va omborxonalarga yong'in avtomashinalari
kamida ikki tomonidan bemalol yagin kelish imkoniyati bo'lishi kerak

Yoining yuradigan gismining chekkasi bilan ishlab chigarish
binolari va qurilmalari orasidagi masofa quyidagicha gabul gilinadi-

¢ yo'Ining yuradigan gismining chekkasi bilan binoning sirtqgi devori
orasidagi masofasi:

a) binoning uzunligi 20 metrgacha, avtotransport Kirishi rejalash-
tirilmagan holda — 1,5 m;

b) binoning uzunligi 20 metrdan uzun bo'lsa, avtotransport kirishi
rejalashtirilmagan holda — 3,0 m;

d) agar binoga elektro va avtotransportlar kirishi mo'ljallangan
bo'lsa — 8,0 m;

e) yuk ortish yoki tushirish uchun avtotransportni go'yishga
mo'ljallangan platformalar bilan oraliq masofa — 3,0 m.

¢ Devor bilan yo'lning yuradigan qismi chekkasidagi oraliq masofa:

a) korxona hududida - 1,5 m;

b) korxonani qo'riglash gismida - 6,0 m.

¢ tayanch konstruksiyalar, estakada va yoritish ustunlari bilan oraliqg
masofa —0,5 m.

10.6. Korxona hududini vertikal rejalashtirish

Zavod hududida joylashgan binolar, muhandis-texnik qurilmalar,
yer tagi kommunikatsiyalarining poydevorlari turlari ulami joylashtirish
chuqurligini tanlashda vertikal rejalashtirish ishlarini bajaradi. Shu sababli
zavod hududida vertikal rejalashtirish ishlarini olib borishda quyidagi
talablarning bajarilishi shart:

¢ joyning tabiiy relyefmi saglash, joyning giyaligini saqlagan holda
ustunini rejalashtirish;

¢ yer kavlash ishlari hajmi minimal bo'lishiga harakat gilish, loyihalash
balandliklar belgilari (yer tagi qurilmalari, kommunikatsiyalari, suv
quvurlari va hokazo) yer tagi suv sathidan yugori bo'lishi kerak;

+ korxona binolari va sexlari orasidagi transport texnologik alogasim
yaxshi ta’minlanishini rejalashtirish;

¢ kanalizatsiya kommunikatsion liniyasi, elektrokabel tarm oqan
zovur qazish ishlariga kerakli kapital xarajatni kamaytirish usui a
foydalanish;



¢ gor-yomg‘irlardan paydo bo‘ladigan I ustl suvlarini zavo

hududidan olib ketishni ta’minlash;
¢ yer tagida joylashadigan kommumkatswalar binolar va

uskunalarning poydevorlarini o*‘matishda kovlab olinadigan tuproq ami
zavod hududini o'zida tekislab joylashtirish-

Yer osti suvlarining sathi yugori joylarda (uchastkalarda) suv sat mi
pasaytirish qurilmalarini (drenaj, suv yig'ish qudug O 0 mat>sh 35051 a
suv sathini kamaytirish kerak.

Ishlab chigarish binolari, sexlari sathi (p°10 zavod hududi sa i an
kamida 150 mm ga baland bo‘lishi bino yoki sex ichida suv yig i i
golmasligini ta’minlaydi. . , Ce

Zavod hududida joylashgan binolar. omborxonalar va ishlab
chigarish binoferining tashqi devorlari perimetrlan bo yic a tepa an
tushgan qor yoki yomg‘ir suvlari binoning poydevorlanga, evor anga
salbiy ta’sir etishining oldini olish maqgsadida beton angan « uv
uzatish» (otmostka) gilinadi.

«Suv uzatish» (otmostka)ning eni 0.5- 1.0 m gacha qua lgi
devordan uzogligiga bog'liq 10-12° boMadi.

Kommunikatsion tarmoglari yer ostida, binolaming joylash sh
gatoriga, ya’ni yo‘l chekkasi bo'yicha parallel joylashtmlgan holda
quriladi. Kommunikatsion tarmogqlarini yer ostida joy as tins as u
qurilish joyidagi yerning gish paytida muzlan'sh ¢ uqur Igini iso ga
olish suv tarmogqlarining gish paytida yaxlamas an is as ini
ta’minlaydi.

10.7. Asosiy shamol yo‘nalishini loyihalashda
hisobga olish

Sanitar-texnik va yong‘indan saglash me yoriy talablarini
ta’minlashda bosh planda ishlab chigarish binolanm, mu an is exni
qurilmalarining joyini rejalashtirishda, shu paxta tozaas zav lqu is
joyi ko'rsatilgan tumanning shamol yo‘nalishi. unmg ta rorams
davom etish vaqti, tezligi va kuchi katta aharruyatga ega. a a
hududi ichida yoki zavodga yagin joylashgan bos na’bvektkrea
yong‘in chiqgadigan bo'lsa, uning uch qgqun |J~» N ttg ¢
uchastkalarga o‘tib ketish xavfini oldindan ba zararli
chigansh sexlaridan ch,gadiga, chang. A
chigindilaming zavod hududiga tarqalib Kc

179



choralarini ko‘rishda shamol yo‘nalishi, uning tezligi, kuchi albatta,
loyihalashtirish ishlarida hisobga olinadi.

Bosh planda obyektlaming shamol yo'nalishini nazarda tutgan holda
gism (zona)larga to'g'ri joylashtiriladigan bo'lsa, unda shovgin va
ekologiya masalalarini hal gilishda ijobiy yechimlarga erishgan bo'lar
edi. Shamol yo'nalishi, uning tezligi kuchi, davom etish vagqti,
takrorlanishi to'g'risidagi ma’lumotlami shu paxta tozalash zavodi
quriladigan tumanda joylashgan meteorologik stansiyadan olish mumkin.
U ma’iumot gisqacha «Shamol grafigi» (mschasiga «Po3bl BETpOB»)
deb nomlanadi.

«Shamol grafigi»ni chizish (qurish) quyidagicha olib boriladi:
aylanani bir xil 8 gismga bo'linadi (53-rasmga garang), aylananing
markazi koordinata o'qlarini boshlanishi deb belgilanadi va har bir
koordinata o'glariga dunyo tomonlarining nomi (Shimol, Shimoliy-
Sharg, Sharq, Janubiy-Sharg, ..G'arb... va hokazo) beriladi.

Keyin metrologik stansiyadan olingan ma’lumotlar asosida har
bir tomonga tegishli shamolning takrorlanishi, tezligi bo'yicha sonlami
gabul gilingan shartli masshtab bo'yicha koordinatalar o'giga hisoblab
go'yib, ulami harflar bilan (a, 6, B, r, ...) belgilanadi.

Undan so'ng belgilangan harflaming oralig'ini to'g'ri chiziqg bilan
bir-biri bilan qo'shiladi, o'shanda gandaydir ko'pburchak paydo bo'ladi.
Ko'pburchakning eng cho'zilgan tomoni gaysi tomondan shamolning
ko'proq takrorlanganini yoki kuchli tezlikda shamol bo'lishini ko'rsatadi.
Shamol grafigi qurish uchun kerakli ma’lumotlar 40-jadvaldan olinadi.

40- jadval

1 Dunyo tomonlari SHm SHinSH SH JSH J JG’ G’ SHmG’

Shamolning

2
takrorlanishi, %

15 10 12 12

Shamolning o’r-

3 tacha tezligi, m/s

3,5 8,6 14,1 23

10.7.1. G*aram maydonchalarini guruhlarga to'plash

Bosh plan hududida joylashgan ishlab chigarish binolari, sexlari,
tayyor mahsulotlar va xomashyo uchun yopiq omborlar, g'aram
maydonchalari orasidagi masofa, shu obyektlaming o'tga chidamlilik
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darajasiga bog‘lig. Paxta tozalash zavodi hududidagi binolar, asosan,
o0 ‘tga chidamliligi darajasiga ko'ra 11 darajali obyektlar qatoriga kiradi.
Yong‘in xavfsizligi me’yoriy talablari bo'yicha zavod hududidagi
obyektlarning minimal oralig masofasi 15-20 m qilib ko'rsatilgan.
Paxta tayyorlov maskani hududida g'aram maydonchalari guruhlarga
ajratib joylashtirilishi, texnik-igtisodiy va yong'in xavfsizligini saglash

fl -nr
1-variant
20
20 20 20
2-variant 3-variant
4-variant
5-variant
7-variant
7-variant

54-rasm. G‘aram maydonchalarini guruhlarga to'plash usuli.
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tomonidan eng qulayi bo‘lib hisoblanadi. Shu sababli g‘aram
maydonchalarini 4 yoki 6 tadan guruhlarga ajratish tavsiya etilgan (54-
rasm). Bunda guruhdagi g‘aramlar oralig'i 20 m, guruhlararo oraliqg
masofa 30 m dan belgilangan. Bunday oralig masofa paxtani gabul
gilish va uni omborlarga, g‘aram maydonchalariga joylashtirishda
avtotransportlarning hududida yurishiga, har xil transport mexanizm-
lardan (MJ1A, KJ/1M-650, PBA) foydalanishda ham qulayliklaryaratadi.

54-rasmda g‘aram maydonchalarini guruhlarga to ‘plash va ajratish
variantlari ko‘rsatilgan. Hozirgi kunda 0 ‘zbekistondagi paxta tozalash
zavodlari tayyorlov maskanlarida 14x25x2 m 0°‘lchamdagi paxta saglash
hajmi 200-400 t gacha g‘aram maydonchalari ko'proq targalgan (55-
rasm).

Xomashyo uchun ko‘pincha o'lchami (24x54x8)+10 yoki 18x54x8
yopiq omborlardan foydalaniladi. Chigitli paxta bo'yicha sig‘imi 750 va
600 tonnagacha. Bundan 30+40 vyil oldin loyihalashtirilgan paxta
tayyorlash maskanlarida hozirgi kungacha usti berk, tomonlari ochiq
omborlar ishlatilmoqda.

55-rasm. Paxta tozalash zavodi hududida joylashgan chigitli paxta
g‘aramlarining umumiy ko‘rinishi.
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10.8. Zavod hududini obodonlashtirish va
ko‘kalamzorlashtirish

Paxta tozalash zavodi hududini chegaralash asosan temir-beton
devorlar bilan berkitiladi. Asosiy fasad (old tomoni) tomoni, dekorativ
ravishda, pishitilgan g‘ishtdan yoki boshqa materiallardan (temir,
cho‘yan) bezatilgan devor bilan berkitilgan bo'lishi mumkin.

O'rashda devoming balandligi o'rtacha 2,5 m bo'ladi. Agar hudud
maydoni 5 gektardan ortig bo'lsa, u holda ushbu hududdan chigish
uchun kamida ikkita kirib-chigish darvozasi o'matiladi. Darvozaning
eni 4 m, balandligi 4,5 m, temir-yo'l transporti uchun 4,9 metrdan
past bo'Imasligi kerak. Odamlar, avtotransportlaming zavod territo-
riyasiga Kirib chigishini nazorat etib borish uchun korxonaning asosiy
darvozasi qatoriga nazorat qorovulxonasi quriladi va hamma kerakli
aloga-nazorat qurollari va materiallari bilan ta’minlanadi.

Ishlab chigarish zararlarini kamaytirish va sanitar-gigiyenik sharoitini
yaxshilash magsadida ishlab chiqgarish binolari atrofida xomashyo va
ma’muriy-maishiy xizmat gismlarini obodonlashtirish va ko'kalamzor-
lashtirish tadbirlari olib boriladi. Ko'kalamzorlashtirishda atrof yer
yuzasi ko'rinishiga (landshaftga) bog'lagan holda bajariladigan bo'ladi.

Shu bilan birga imkoni boricha zavodida o'sib turgan daraxtlar va
butalami ko'kalamzorlashtirilgan maydonlami loyihalashtirilayotgan
paytda saglab golishga harakat gilish kerak. Ko'kalamzorlashtiriladigan
joylaming umumiy maydoni korxona hududining 15-20 % ini tashkil
etilishi ishlab chigarish binolari ichida va zavod hududida «mikroklimat»
yaratishga qulayliklar beradi. Agar qurilish koeffitsiyenti 50 % dan
ko'prog bo'lsa, unda ko'kalamzorlashtirish joylari 10 % dan kam
bo'Imasligi kerak. Korxona hududida sport o'yinlari va dam olish
maydonchalari uchun har bir ishlovchiga me’yor bo'yicha bir kvadrat
metrjoydan to'g'ri kelishini ta’minlash lozim. Bu maydonlami borligi
ishchilar sog'ligi uchun havoni tozalashda, yong'inning tarqgalishini
t0 xtatish magsadida hamda atrof-muhit, ekologiya masalalarini hal
gilishda ijobiy ta’siri bilan katta ahamiyatga egadir.

t0.8.1. Bosh planning texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari

Bosh planni loyihalashtirilishida gabul gilingan garoming ijobiy va
b,Y tomonlarini to'g'ri aniglash uchun, uning texnik-igtisodiy
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ko‘rsatkichlari asos bo'ladi. Bunday texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar®a
quyidagilar kiradi:

¢ zavod maydonining umumiy yuzasi, ga;

¢ qurilish zichligi koeffitsiyenti;

¢ korxona hududidan foydalanish koeffitsiyenti;

¢ ko‘kalamzorlashtirish koeffitsiyenti.

Qurilish zichligi koeffitsiyenti deb, korxona hududidagi hamma
binolar bilan yopiq qurilmalar band etgan maydonlar yig‘indisining
(Zfb) korxona hududi maydoni (R) ga nisbatiga aytiladi:

AT ,=M.,00% . (41)

Korxona hududidan foydalanish koeffitsiyenti deb, korxona
hududidagi joylashgan hamma binolar, yopiq qurilmalar (Z/b),
muhandis-texnik moslamalar (1/t) va transport yo'llari (S/.ol)
maydonlari yig'indisi, korxona hududi maydoni (F) ga nisbatiga aytiladi:

Zfb+ 1fu + | fyod
= - 100%. (42)

Ko‘kalamzorlashtirish koeffitsiyenti deb, korxona hududidagi
ko'kalamzorlashtirilgan maydonlar yig‘indisining (ZfK), korxona hududi
maydoniga (/J) nisbatiga aytiladi:

Kk/1 A. i00%. 43)
K

Yugorida ko‘rsatilgan koeffitsiyentlaming past bo‘lishi korxona
hududi maydonidan unumli foydalanilmaganligini ko ‘rsatadi va qu-
rilish ishlarining narxi gimmatlashishini, muhandis-texnik qurilmalar-
dan, yo'llardan samarali foydalana olmasligini, korxona ishlash davrida
foydalanish (ekspluatatsiya) va solig migdorini ko‘payishiga olib
keladi.

10.8.2. Bosh planni chizish tartibi

Bosh plan A-1 (Ne24) formatli (594x841 mm) chizma g*
varag‘i (list)ga galam yordamida yoki qora siyoh (tush)da chizila
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Varagning yuqorigi chap burchagiga «Shamol grafigi» gabul gilingan
masshtabda chizilib ko'rsatiladi.

«Shamol grafigi»ni chizganda dunyo tomonlarining «Shimol» tarafi
yugorida bo‘lishi shart.

Me’yoriy hujjatlarda aytilganiday «Shimol» tarafini 45° ga chapga
yoki o‘ngga burishga ruxsat etiladi, agar bosh planni burib
bo'Imaydigan bo'lsa, «Shamol grafigi» gatorida shamol yo'nalishini,
uning tezligini ko'rsatadigan asosiy ma’lumotlar jadval holida beriladi.

Bosh planni asosan 1:1000 masshtabda chizish tavsiya etiladi. Juda
kam 1:2000 masshtabda ham chizilishi mumkin.

Bosh planda ko'rsatilgan barcha inshootlar ragam bilan belgilanadi.
Chizmaning pastki 0'ng tomoniga burchak shtampi chiziladi va uning
yugorisiga eksplikatsiyasi (obyektlar ro'yxati) beriladi.

Bosh planda go'llaniladigan shartli belgilarni 41-jadvaldagi shartli
belgilarga o'xshab go'yiladi.

41- jadval
L . Chizmadagi shartli O'Ilchamlari,
Belgining nomlari :
belgilar mm
1 2 3
Binolar (inshootlar)
a) yer yuzidagi qurilmalar va
ulaming gavati NG =
b) shiyponli binolar
d) yer osti inshootlari L----1
In=L-~="1
to_ J.
e) kengaytiriladigan iashootlar
|_
0 buziladigan inshootlar -
8) gayta tiklanadigan
binolar W M m

O'tish joyi
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41-jadvalning davomi
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41-fadvalning davomi
b) guruh qilib ekilgan
Maysazorlar ww
Gulzorlar »

Ko’l, hovuz, suv saqlash joylari

Sanoatning hamma tarmoglari va loyihalash tashkilotlarida bajarilgan
barcha chizmalar asosiy yozuvl*r bilan beriladi. Asosiy yozuv, odatda,
chizma qog'ozida bajariladi va qog'ozning pastki o'ng burchagiga
joylashtiriladi.

Nazorat savollati

1 Bosh planni loyihalashtirishda rioya gilishga kerakli asosiy shartlar va
dastlabki Ta lumotlar nimalardan iborat?

2. Bosh plan hududi ganday shartli gismlarga ajratiladi?

3. Korxona quriladigan maydonda olib boriladigan muhandis-texnik izlanish
ishlarini aytib bering.

4. Bosh planda asosiy va yordamchi obyektlami joylashtirish, korxona
territoriyasini vertikal rejalashtirish uslublarini tushuntiring.

5. Loyihalash ishlarida mahalliy shamol yo'nalishini hisobga olish, g'aram
maydonchalarmi guruhlarga toplash sabablari nima?

6. Zavod territoriyasini obodonlashtirish va ko'kalamzorlashtirishdan asosiy
magsad nima?



11-bob. TEXNIKA XAVFSIZLIGI VA
EKOLOGIYA

11.1. Texnika xavfsizligi va sanoat sanitariyasi

Paxta tozalash zavodlarida zamonaviy uskuna va texnikalardan
foydalanib, chigitli paxtani qayta ishlashning muvofiglashtirilgan
texnologik jarayonlarining go'llanishi uskunalar majmualarining «odam-
mashina» tizimining murakkablashuvi va mehnat xususiyatlarining
0 ‘zgarishiga olib keldi. Bu esa, 0‘z navbatida, xavfsizlikni ta’minlash
masalalariga e’tiborni kuchaytirishni, mehnat jarayonida avval
sezilmagan ishlab chigarish xavflari va zararlari hamda yangidan vujudga
kelayotgan xavf va zararlar, omillarni doimiy ravishda o'rgatishni,
ishlovchilarga xavfsiz, sog‘lom mehnat sharoitlarini yaratib berishni
talab giladi.

Chigitli paxta xomashyosini tayyorlash, saglash, quritish, tozalash
va boshqgatdan gayta ishlash jarayonlarida foydalanilayotgan murakkab
texnologik uskunalar, kichik mexanizatsiya vositalarining yuqgori bosimli
gidravlik presslari va tez aylanuvchi mexanizmlar hamda arrali silindrlar,
arrali va qoziqchali barabanlar bilan jihozlangan uskunalarning
benugson ishlashini, ishlab chigarish jarayonlarida ko'p miqdorda
zarur bo'lgan elektr quwati, yoqilg'i va tabiiy gazdan foydalanilishi
yong'in xavfsizligi goidalariga rioya etilishini ta’minlashga alohida etibor
berishni tagozo etadi.

Amaldagi yong'in va xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya gilmaslik,
ishlab chiqgarish jarayonlarida ishchilaming hayotini xavfostida goldirib,
oxir-ogibatda baxtsiz hodisalar va katta miqdordagi moddiy zararli
yong'inlar sodir bo'lishiga olib kelishi mumkin.

Paxta tozalash zavodlarida mehnatni muhofaza gilish va mehnat
xavfsizligini ta’minlashda quyidagi masalalar hal gilinadi.

Mehnatni muhofaza qilish, bu tegishli gonun va me’yoriy hujjatlarga
binoan amal giluvchi, insonning mehnat jarayonidagi xavfsizligi, sihat-
salomatligi va ish qobiliyati saglanishini ta’minlashga garatilgan ijtimoiy-
igtisodiy, tashkiliy, texnikaviy, sanitariya-gigiyena hamda davolash-
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profilaktika tadbirlari va vositalari tizimidir. Boshgacha aytganda, korxona
ishchilari uchun sog'lom va xavfsiz mehnat qgilish sharoitlarini
ta’minlaydigan huquqiy, texnik va sanitar me’yorlari tizimi mehnatni
muhofaza qgilish deyiladi.

Bu tizimning tarkibiy gismlari:

¢ mehnat gonunlari;

¢ xavfsizlik texnikasi;

dishlab chigarish sanitariyasidan iborat.

Mehnat gonunlarining asosini Konstitutsiyaga asoslangan mehnat
kodeksi va hukumat garorlari tashkil giladi.

Xavfsizlik texnikasi tashkiliy, texnik tadbirlar va vositalar tizimi
boiib, jarohatlanishga olib keluvchi ishlab chigarish omillarining
ishlovchilarga ta’sirini bartaraf gilishga yo‘naltirilgan.

Ishlab chigarish sanitariyasi tashkiliy va sanitar-gigiyenik tadbirlar
va vositalar tizimi bo'lib, ishlovchilami kasallanishiga olib keluvchi
ishlab chigarish omillari ta’sirining oldini olishga garatilgan.

Texnika xavfsizligi bo'yicha yo'riglar berish va bilimlami tekshirish
«Paxta tozalash sanoati korxonalari uchun texnika xavfsizligi va ishlab
chiqarish sanitariya qoidalari» ga muvofiq ravishda olib boriladi. Ish
joyini bajariladigan ish uchun belgilangan texnika xavfsizligi
goidalarining hamma talablariga rioya gilgan holda tayyorlash lozim.

Texnika xavfsizligi va sanoat sanitariyasi bo'yicha yo'rignomalami
barcha ishchilarga berish hamda ish joylaridagi ko'rinarli va yaxshi
yoritilgan joyda, oyna ostida osib go'yilishi talab etiladi.

Yangi ishga kirgan va bir ishdan boshqasiga o'tgan barcha xodimlar,
ular ishlaydigan uskuna, agregat hamda mexanizmlaming tuzilish va
xususiyatlari bilan oldindan tanishishlari, texnika xavfsizligini bilishlari,
shuningdek ishjoylarida xavfsiz ishlash usullarini ko'rib o'iganishlari kerak.

Uskunalarda nosozliklarni bartaraf etish,tozalash va moylashga oid
barcha zarur ishlarni fagat uskuna elektr manbalaridan uzib
go'yilgandan va ishga tushirish uskunasiga ogohlantiruvchi plakat osib
go'yilgandan keyin amalga oshiriladi. Uskunani to'xtatgan va plakat
osgan shaxsgina uskunaning ishga tushirish qurilmasidan ogohlantiruvchi
plakatni olishi va uni yana ishga tushirishi mumkin. Uskunaning ish
holatida qurilmaning to'siglarini, eshiklarini ochish va olib go'yish
tagiqlanadi.

Uskunalarga texnika xavfsizligi bo'yicha go'yiladigan umumiy
talablar:
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¢ hamma turg'un uskuna va agregatlami mustahkam asos yoki
poydevorga o'matish, ulami tayyorlovchi zavodlaming ko'rsatmasiga
binoan mahkamlash kerak;

¢ mexanizmlaming jami aylanadigan va harakatlanadigan gismlari
(valning chigib turgan uchlarini, harakatga keltiruvchi tishli va tasmali
uzatmalar)ni ishonchli to'siq va qopqgoglar bilan yopish lozim;

¢ xizmat ko‘rsatish uchun tez-tez yaqinlashishni talab giladigan
joylarda mashina harakatlantirgichi bilan elektr to‘sgichi boigan to'siq
va gopgoglar o'matiladi;

¢ hamma harakatlanuvchi mexanizm va dastgohlar, uskuna hamda
agregatlami, ularning to'siq va blokirovkalarini soz holatda saglash
tavsiya qgilinadi. Yopiq va o'yiglari bo'lgan shkivlami uskuna 0 ‘matishga
mxsat etilmaydi;

¢ uskuna, mexanizm va dastgohlar yurgizish qurilmalariga ega
bo“lishi kerak, bu ularning 0‘z-o‘zidan ishlashiga imkon bermaydi va
oson to'xtatishni ta’minlaydi;

¢ barcha uskuna va dastgohlarda kirgizish moslamalarini ko ‘rinarli
joylarda, tez-tez olinmaydigan gismlarda joylashtirish kerak;

¢ barcha ishlab chigarish uskunalarining pol yoki ish maydonchasi
sathida 2 m gacha balandlikda joylashgan, aylanadigan va harakat-
lanadigan gismlari to'siq bilan jihozlanishi kerak;

¢ uskuna korpusidagi to'siglar, eng xavfli uzellarning eshik va
gopqgoqlari xavfsizlik bloki bilan jihozlanishi talab etiladi;

¢ ish jarayonida chang ajratuvchi texnologik uskunalami, zichlash
hamda havo so'ruvchi qurilmalar va ishlab chigarish binolarida me’yo-
riy ish sharoitlarini ta’minlovchi moslamalar bilan ta’minlanishi
lozim;

¢ chang tutkichlarda ushlab gqolinadigan iflosliklami, chang va
boshga aralashmalarni iflos yig'ish bunkeriga uzatish qurilmalari bilan
jihozlash maqgsadga muvofiqdir;

¢ changning tashqgariga chigishiga yo'l go'ymaslik uchun texnologik
uskunalar, xomashyo mahsulotlami tagsimlash, uzatish vayig'ishtirish
vositalarining qopqoqlari germetik zich yopilishi lozim.

Texnologik uskunalami, moslama-mexanizmlarini ishlatish ularda
to'siglar, ogohlantirish qurilmalari yoki chang so'ruvchi moslamalar
yo'q bo'lganda tagiglanadi. Ochiladigan va olinadigan qobiqglar, eshi
va to'siglaming ichki yuzasi, vallar uchi, shkiv hamda shestemyalarning
kegayini sariq yoki gizil rangga bo'yash tavsiya gilinadi.
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11.2. Atrof-muhitni ishlab chigarish iflos
chigindilardan himoya qilish

Chigitli paxtani dastlabki gayta ishlash texnologik jarayonining
ishlab chigarish sexi binolardagi havo va atrof-muhitni ifloslaydigan
ko'p chang ajralishi sababli, ishchilar sog'lig'iga salbiy ta’siri katta.
Bu esa 0'z navbatida, kasb patologiyasi va allergik kasalliklarini vujudga
kelishiga sabab bo'lishi mumkin.

Ishlab chigarish binolari havosining changlanishini kamaytirishga
havo so'rish tizimlari (aspiratsiya), atmosferaga chigarilgan iflosliklarni
tozalashga esa havo tozalagichlaridan foydalanish bilan erishiladi.
Texnologik uskunalardan chigadigan va havo so'rish tizimlari yordamida
uzoglashtiriladigan havo 800+3000 mg/m3gacha o'zgarib turadigan
boshlang'ich changlanishga ega.

42-jadvalda paxta tozalash zavodi asosiy chang manbalarining tavsifi
keltirilgan.

J 42-jadval
Atmosferaga Tozalangan
t/r Chang manbayi chigariladigan havo havoning
miqgdori, m3s changligi, mg/m2
Tozalash uskunalaming havo
1, 'ozaash ust g 4-6 1000-3000
so'rish tizimi
2. Tolaning pnevmotrans. tizimi 10—12 1700+2000
3. Paxtaning pnevmotrans.tizimi 6 3000 gacha
4. Momigning pnevmotrans.tizimi 6-9 1700
Paxta qurilish barabanlarida
5 L S ) 6-9 1700—2000
ishlatiladigan quritish agenti
Jin-linter sexi texnologik
6. g 4,5+6 1700-2000

uskunasining havo so'rish tizimi

Chigitli paxtadan ajralgan chang organik va mineral fraksiyalardan
iborat.

Texnologik jarayon boshida, chigitli paxtani tashish, quritish va
iflos aralashmalardan tozalash vaqgtida mineral chang ajralib, havoni
ifloslaydi. Texnologik jarayon oxirida, aynigsa momiq ajratilganda va
uni shibbalaganda organik chang ajraladi. Paxtani pnevmotransport



tizimida ishlatilgan havoda 10+20 foizgacha organik va 80+90 foiz
mineral zarralar bo‘ladi.

Linterlash texnologik jarayonining oxirida momigni zichlash sexiga
havo yordamida uzatilishi sababli lint qoidalaridan chigarilgan havo
tarkibida organik fraksiya ulushi 90 foizgacha yetadi. Agar bunday zararli
iflosliklardan havoni tozalamasdan atrof-muhitga chigaradigan bo‘lsak,
unda paxta tozalash zavod hududi chang bosib qo‘ymasdan atrof-
muhiti ekologiyasiga ham katta zarar keltirgan bo‘lar edi. Shuning
uchun paxta tozalash zavodining chang chigaradigan barcha texnologik
uskunalari va mexanizmlari mahalliy havo so'rish tizimi bilan
ta’minlanishi kerak.

Paxta tozalash zavodining jami texnologik uskunalari chang ajratadi
va mabhalliy chang so‘rish uskuna hamda mexanizmlarni changsiz-
lantirishning asosiy usuli bo‘lib hisoblanadi.

Ish joylariga changning chigishini kamaytirish magsadida texnologik
uskunalar tirgishlarini biriktirish uchun quyidagilami bajarish shart:

¢ chigitli paxtani quritish barabani bilan dudburon shaxtasi
tutashtirilgan joyni issigga chidamli rezina bilan zichlash kerak;

¢ chigitli paxtani quritkichdan transport vositasiga tushadigan joyini
yopgich bilan jihozlash;

¢ chigitli paxtaning transportyordan transportyorga tushish joyini
havo so‘riladigan yopgich bilan ta’minlash;

¢ mayda iflosliklardan tozalagich uskunasining chigitli paxtani
konveyerga tushish joyini yopgich bilan jihozlash;

¢ jin va literlardan chigitning chigit konveyeriga tushish joyini
zich berkitishdan iborat.

Sexga chang chiqishini va havo almashuvini kamaytirish magsadida
1BM yoki 30BI-M rusumli tola tozalagichlarga jin va linterlar
gatorlariga o'matilgan arrali silindrdan tola hamda lint (momiq) olish
uchun ishlatiladigan ventilatorlarga havoni tashkiliy ravishda berishni
tashkil gilish kerak.

Yugorida aytib o‘tilgan paxta tozalash zavodlarining sexlari ichiga
o‘matilgan texnologik uskunalarning ishlash jarayonida ko'plab zararli
mineral hamda organik iflosliklar va kimyoviy moddalar ajralib chigadi.
Ulami havo quvurlari orgali ventilator ko'magida chang tutish qurilmalariga
berilib, keyin tozalangan holda atrof-muhitiga uzatiladi. Ya’ni, paxta
tozalash zavodi hududida va uning atrofidagi aholi joylashgan
maskanlaming ekologik xavfsizligini ta’minlash uchun bajariladi.
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Atmosfera havosining 78 foizini azot, 20,95 foizini kislorod, 0,93
foizini argon, 0,03 foizini karbonat angidrid va boshga changlar, gazlar,
havo bug‘lari tashkil giladi.

Bir kishi bir kecha-kunduz (sutka)da o‘rtacha 1 kg ovqgat, 2 litr
suv iste’mol qilsa, nafas olish natijasida esa 25 kg havoni yutadi.

Bundan kelib chigadigan xulosa atrof-muhit va atmosferani iflos
chigindilardan himoya qilish paxta sanoati korxonalarining asosiy
muammolarining bin bo‘lib hisoblanadi. Hoziigi kunda atrof-muhitni iflos
chigindilardan qo‘riglash uchun har xil chang tutgich (ushlash) qurilmalari
vamoslamalaridan foydalaniladi. Har bir changsizlantiradigan qurilma chang
tutish samarasi bilan tavsiflanadi u quyidagi tenglama bilan ifodalanadi:

n-~-100% , (44)

bunda: G{— ishlov beriladigan havo changning umumiy vazni, mg;

G, — chang”izlantirish qurilmasi tomonidan tutilgan chang
vazni, mg.

Bir necha ketma-ket o'rnatilgan chang tutkichlaming umumiy
chang tutish samaradoriigi ushbu formula bo'yicha aniqlanadi:

N7 =[1-@2-11) (1-n12) - (1-1,)]-100% (46)
bunda: T|,, r|2 ... rjln — har bir ketma-ket o'rnatilgan chang
tutkichlaming chang tutish samaradoriigi.

Markazdan qochirma chang tutkichlar (siklonlar) changning
ajratish uchun tutkich korpusida havoning aylanma harakati natijasida
paydo bo'ladigan markazdan gochma kuchdan foydalanadigan quruq
inersion tutkichlardir. Chang tutkichning korpusi silindrsimon,
silindrsimon-konusli yoki konussimon shaklda bo'lishi mumkin. Havoni
tozalash samaradoriigi 85-"90 foiz.

Keyingi paytlarda paxta tozalash zavodlarida havo bo'yicha ish
unumdorligi 3 va 6 m3s bo'lgan girdobli B3M-800 va B3I1-1200 rusumli
chang tutkichlar keng ishlatilmogda (56-rasm). Uchrashuvchi burama
ogimli mazkur chang tutkichlar havoni qurug markazdan gochma
usulidagi tozalovchi chang tutkichlar guruhiga kiradi va chigitli paxtani
gayta ishlashda foydalaniladigan iflos havoni tozalash uchun
mo'ljallangan. Hozirgi vagtda bu girdobli chang tutkichlaming B3I1-
M3 rusumli takomillashtirilgan turlari ishlab chigarishgajoriy etilmoqda.
Havoni tozalash samaradoriigi 91-"95 foiz.
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56-rasm. Texnologik uskunalar ishlash jarayonida ajralib chigadigan changni
tutish uchun o ‘rnatilgan siklon va ventilatorlar guruhi.

Respublika ilmiy markazi (RIM) «Paxtasanoat» bilan Moskva
to'gimachilik instituti (MTI) hamkorligida yugori samaradorli, uch
siklonli chang tutkich qurilma ishlab chiqgildi. Undan chigitli paxta
uchun havo yordamida tashish tizimining ishlatiladigan havosini
tozalash uchun foydalaniladi.

Qurilma ikkita B3M-M3, siklon YBL-3M, yig‘ma vintli konveyer,
ventilator, ventilatordan chigishda havo ogimini ajratish uchun ayri
quvur diametri 450 mm havo o'tkazgich va bog‘lovchi elementlardan
iborat. Chang tutish samaradorligi 96+98 foizgacha bo'ladi.

Nazorat savollari

1. Paxta tozalash zavodida mehnatni muhofaza gilish va mehnat xavfsizligini
ta'minlashda ganday muammolar hal gilinadi?

2. Texnik xavfsizligi bo yicha uskuna va mexanizmlarga qo yiladigan talablar
nimalardan iborat?

3. Paxta tozalash zavodida ishlab chigarishda ajralib chigadigan iflos chigindilar
turlari va tarkibiga nimalar kiradi?

4. Quritish va tozalash sexlarida texnologik uskunalarni changsizlantirish tartibi
ganday qilib bajariladi?

5. Chang tutgich qurilmalari va moslamalaming turlari ulaming isniasn jarayon
ko'rsatkichlari nimalardan iborat?



TAYANCH IBORALAR

G ‘0‘za, ko‘sak, chanoq, chigitli paxta, uzun tolali chigitli paxta, o'rta
tolali chigitli paxta, chigit, tola, momiq, tolali chigindilar, namlik, ifloslik,
sanoat navi, seleksion navi, davlat standartlari, texnologik jarayon, progressiv
texnologiya, texnika yo'nalishi, ishlab chigarish quvvati, ish unumdorligi,
texnologik sxema, quritish, tozalash, jinlash, linterlash, presslash,
chigindilarni gayta ishlash, chigitli paxtani quritish uskunalari: CBT, CBO,
2Cb-10; chigitli paxtani iflos aralashmalardan tozalash uskunalari: 24T/1,
1-ny, 1XK, CY-02, 6A-12M, UX-3M2, UX-5, UX-6, 1XI, PX-01,
YXK seksiyalari; chigitli paxtani jinlash (tolasini ajratish) uskunalari:
3XaaMm, an-130, 44N-130, 54M-130, 64M-210, 4B, AB-1M, ABM,
2[ABM; chigitli paxta chigitini linterlash (momigini ajratish) uskunalari:
MMI-160M, 5701, 6/1M; tolani tozalash uskunalari: 3-OBINMM, 1-BI,
2-Bn, BIK, BB, BT, BTM, OH-6-3M, OH-6-4M; tolali materiallarni
shibbalash va zichlash uskunalari: mexanik shibbalagichlar: ¥YTA, ¥TB;
gidravlik shibbalagichlar: K 20.801; gidropresslar: 0A-8237, 0B-8237,
AK[B-8238.31; gidronasos agregatlari: FA-374, 'A-364, K20.913, MBH-
10; tolali chigindilarni tozalash uskunalari: OBM-Al, OBM-A2, POB,
2-POB; pnevmotransportdafoydalaniladigan uskunalar: separatorlar: CC-
15A, CX; kondensorlar: 3-KB, KB-5, KBM,K/, KMNBB-8, KB-03,
KBB-A; mexanik tashish vositalari: vintli konveyerlar (shneklar): LLPX,
WPC, WXC, WCC; elevatorlar: 3X-15M, 3C-14M,; tasmali
transportyorlar: TJIC, T/ICC; ventilatorlar: BL-8M, BL-10M, Y1BLl,
L6-32-11,2, L6-39-9,5, LI6-35-9, LI6-56-9,5, L|7-28-12,5; siklonlar:
Lin-e6, LM-3, B3I1-800, B3I1-1200; paxta tayyorlash punkti mexanizmlari:
XM, Kn-650, TnxX-18, ObT, TT, PBA, PM, PMXC; texnologik
laboratoriva ashoblari: YCX-1, BXC, ¥3-7M, JIKM, JIKM-2, JIMNC-4,
ACX-1, nn-v, an-10, Aw-3, BT-20, CE-3, OCX-1; paxta tozalash
sanoati: paxta tozalash zavodi (arrali va valikli), paxta tayyorlov maskani,
g'aram maydonchalari, yopig omborlar, quritish sexi, tozalash sexi, bosh
ishlab chigarish binosi. Asosiy va yordamchi obyektlar. Loyiha, loyiha uchun
topshirig, loyiha topshirig'i, vazifa, bosh plan (reja), bosh planni gism
(zona)larga ajratish, muhandis-texnik izlanish ishlari. Sanitar-texnik vayong‘in
xavfsizlik normativlari, vertikal joylashtirish, kanalizatsiya, kommunikatsiya,
transheya, otmaska, fundament, drenaj. Shamol yo'nalishi, shamol grafigi,
ko'kalamzorlashtirish, qurilishi zichligi, koeffitsiyenti, territoriyadan
foydalanish koeffisiyenti, texnik igtisodiy ko'rsatkich.
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